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A magyar fűrészcsarnokok célszerű és gazdaságos 
kialakítása a rekonstrukció során
D r, W in k le r  O szkár

Előadásom a magyar fűrészüzemek rekonstruk
ciójával kapcsolatban az üzemi épületek közül 
a fűrészcsarnokok kérdésével foglalkozik. Mi
lyen anyagból, milyen szerkezeti rendszerben 
épüljenek fel ezek a legcélszerűbben, a legrö
videbb idő alatt és végül —  de nem utolsó sor
ban —  a leggazdaságosabban. Habár ez a fejte
getés új épületekre vonatkozik és a tervek sze
rint új üzemi épületek csak ott épülnek, ahol 
azokra feltétlenül szükség van, a régiek avult- 
ságuk és csökkent használhatóságuk következ
tében ugyancsak korszerűsítésre szorulnak és a 
korszerűsítés irányelvei ugyanazok, amelyek új 
építkezések esetén érvényesek.

A  két világháború között a magyar fűrész
üzemek legnagyobbrészt ún. vegyes üzemek 
voltak, ami technológiájukat is meghatározta. 
Kivételt csupán néhány üzem képezett, ame
lyekben kizárólag fenyő —  (pl. Lenti) vagy ki
zárólag lombos —  (pl. Barcs) rönköt dolgoztak 
fel. —  Egyébként a régi csarnokok némelyiké
ben még ma is folyik a termelés.

Az akkori fűrészcsarnokok kizárólag földszin
tes épületek voltak; a keretfűrészgépéket ma- 
gábafoglaló csarnokrészt minden esetben alá
pincézték, amire a gépek méreteit, elhelyezését 
tekintve szükség volt. A  csarnok oldalfalai több
nyire téglából, tetőszerkezetei fából készültek. 
Voltak közöttük egyhajós (pl. Lenti stb.) és 
többhajós, belsőoszlopos elrendezésűek (pl. Ládi 
stb.). A  tetőszerkezeteket függesztőműves, rá
csos vagy íves rácsos főtartókkal alakították ki. 
Utóbbiakra a felnémeti csarnok mutat példát. 
Az oldalablakok csak kevés helyen biztosítottak 
kielégítő természetes világítást, legkevésbé ott, 
ahol a csarnokhoz kétoldalt toldaléképületeket 

csatoltak. Fűtés sehol sem volt és a legtöbb he
lyen még a huzatmentességről sem gondoskod
tak. A készáru osztályozása részben a csarnok
ban, részben a készárutéren ment végbe, de 
mindenütt gépesítés nélkül. Az évi 1 m3 rönk 
feldolgozására eső csarnok alapterület eléggé 
tág határok között mozgott, 0,017 és 0,041 m2/m3 
között. —  Az állami tulajdonba vétel után a fű
részüzemek nehéz helyzetbe kerültek, mivel az 
eredetileg tervezett kapacitást lényegesen meg
haladó rönkmennyiséget kellett feldolgozniok.

1957-től napjainkig több új fűrészcsarnok 
épült meg, amelyek a jövő építkezések szem
pontjából érdekes tapasztalatok szerzésére ad
nak alkalmat. Ezek többek között a szombat
helyi, a barcsi, két tuzséri, a két mátészalkai, 
az olaszliszkai, a ládi, a szolnoki, a ceglédi csar
nokok és mások. Az említett csarnokok túlnyo
mórészt monolit vagy előregyártott vasbeton, 
vagy acélszerkezetekkel épültek.

A részben monolit, részben előregyártott vas
betonszerkezetű szombathelyi és barcsi csarno
kon, valamint az egyik mátészalkai, faszerkezet
tel megoldott csarnokon kívül, a vizsgált többi 
csarnok előregyártott elemekkel készült, még
pedig dunaújvárosi szerkezetekkel három (Tu- 
zsér, Mátészalka, Olaszliszka), MEZÖPANEL 
rendszerben egy (Ládi), TTI típusszerkezettel 
egy (Szolnok), az Ipari Épülettervező Vállalat 
által kifejlesztett TT tartókkal kettő (Cegléd és 
Háros, utóbbi 36 m széles, kéthajós). Egy csar
nokban Jármai-féle köracél fedélszerkezetet al
kalmaztak (Tuzsér).

A  vasbetonszerkezetű térlefedő szerkezetek 
tűzvédelmi szempontból megfelelnek, de az 
acélszerkezetű rendszerek pillérei a tűzrendé-
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szeti előírások szerint burkolatot igényelnének, 
ami ezekben a csarnokokban nincs meg. Kissé 
provizórikus jellegűnek tűnik a Jármai-féle 
koracél szaruzatokkal fedett tuzséri csarnok. —  
A porelszívás néhány csarnokban nincs kellő
képpen megoldva. —  A  kedvező munkakörül
ményeket jelentő fűtés a legtöbb csarnokból 
hiányzik és még a huzatmentesség sincs bizto
sítva. —  A  szerkezetek —  főként a tetőszerke
zetek —  hőszigetelése is sok csarnokból hiány
zik, sőt némelyikben a tetőszerkezet korlátozott 
teherbírása folytán még a hőszigetelés utólagos 
alkalmazásának a lehetősége sincs meg. Az al
kalmazott megoldások pontos összehasonlítása 
a költségek alapján nem volt lehetséges, mert 
a megépült csarnokok esetében különbözők vol
tak az adottságok és ezek nem voltak közös ne
vezőre hozhatók.

A közelmúlt építési tapasztalatai és a jövő el
képzelései alapján meg lehet állapítani, milyen 
méretű, milyen szerkezeti rendszerű és anyagú 
fűrészcsarnokok felelnek meg leginkább a kö
vetelményeknek. Ezek közül a technológia, a 
munkavédelmi és egészségügyi, valamint a tűz- 
rendészeti követelmények a legfontosabbak, 
gazdaságosság tekintetében pedig a szerkezeti 
rendszer helyes megválasztása lesz irányadó.

A technológia szempontjából a csarnok akkor 
felel meg, ha a fűrészgépek, esetleges közbülső 
tárolópadok, az anyagszállító berendezések el
helyezésével, a balesetmentes közlekedés bizto
sításával a kellő csarnokszélesség rendelkezésre 
áll. Az ún. többcélúság elvét a jövőben is szem 

előtt kell tartani, vagyis olyan csarnokokat kell 
tervezni, amelyek fejlesztett technológia és az 
ezzel kapcsolatban módosítandó gépfelállításnak 
is megfelelnek.

Tekintettel arra, hogy a szovjet import fenyő
rönk feldolgozását a tuzséri, mátészalkai, sorok
sári és szolnoki üzemekben végzik, a hazai fe
nyőrönk felfűrészelésére pedig a lenti üzem 
elegendőnek bizonyul, a rekonstrukció során 
építendő fűrészcsamokokban lombosfát vagy 
fenyői és lombosfát vegyesen dolgoznak majd 
fel.

A  szerkezeti lehetőségek közül a Tervezés
fejlesztési és Típustervező Intézet poliacélvázát, 
GF— T III. jelű és GF— T O. SZ. V. jelű könnyű 
acélvázszerkezetét, továbbá a Dunai Vasmű 
DV— К 18 jelű vonóvasas, Z szelemenes szerke
zetét lehet megemlíteni. Ezen kívül felhaszná
lást nyert, ill. nyerhet a MEZÖPANEL M— VR 
és M— К  jelű, háromcsuklós vasbeton vázszer
kezete. A TTI által tervezett típuscsarnokok 
közül a 9 X 9  m, ill. 18 X  12 m pillérállású, 
többcélú vasbetonszerkezet jöhet szóba, utóbbi 
18,00 m fesztávolságú rácsos acél főtartókkal is 
alkalmazható. Az Iparterv által szerkesztett TT 
keresztmetszetű födémpanel család is alkalmas 
fűrészcsarnokok terének lefedésére. Az alkal
mazandó szerkezet megválasztásánál mérlegelni 
kell az említett szerkezetek előnyeit és hátrá
nyait.

Az 1. ábra a Budapesti Falemezművek TT 
vasbeton elemekkel fedett fűrészcsarnokának 
alaprajzát, a 2. ábra metszetét mutatja.
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1. ábra. A Budapesti Falemezművek (Háros) fűrészcsarnokának alaprajza
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i ■ 1 - ' ■ ' i i —I2. ábra. A  Budapesti Falemez.művek (Háros) fűrészcsarnokának metszeteA  fűrészcsamokok fűtéséről vita folyik; érdemes-e a csarnokot fűteni vagy sem. A  szombathelyi csarnok fűtési költsége többé-kevésbé elrettenti a beruházókat, nem annyira maga a beruházás, mint inkább a magas üzemköltség miatt. Ez főképpen abból adódik, hogy az említett csarnok légtere aránytalanul nagy. Ha a csarnok huzatmentességét a be- és kimenő szállítások nyílásainál legalább gumifügönnyel biztosítják, a csarnokot racionális alapterülettel ' és belső magassággal tervezik, a fűtés üzemköltsége lényegesen csökkenthető. Mind a falakat, mind pedig a födémeket kellő hőszigeteléssel kell ellátni, hogy azok a fűtés szempontjából egyaránt előnyösek legyenek. A  kedvező munkakörülmények megteremtése feltétlenül megéri azt a többletet, amelyet ezzel a készáru köbméterének költségnövekedése jelent.A  fűrészcsarnokok rekonstrukciójával kapcsolatos beruházások magasépítési feladataira vonatkozóan az a hivatalos álláspont, hogy mindenek előtt a géppark, a szállítóberendezések 

korszerűsítésére kell a beruházásra szánt összeg túlnyomó részét fordítani, a magasépítéssel kapcsolatos kiadásokra csak annyit, amennyi feltétlenül szükséges. Ez a megállapítás nyilván nem azt jelenti, hogy üzemi épületek szakszerű tervezését és kivitelezését mellőzzük és provizórikus jellegű üzemi épületeket valósítsunk meg.Elsőrendű követelmény, hogy gazdaságosan tervezzünk, de semmiképpen sem szabad provizóriumokat létrehozni a szükséges tűzvédelem és a megfelelő munka- és egészségvédelem követelményeinek teljesítése nélkül. Az utóbbi évtizedek tapasztalatai, amiket saját rovásunkra szereztünk, kellő tanulsággal szolgálnak. A  rendelkezésre álló előregyártott szerkezetek, ill. tí- pusszerkezet-rendszerek felhasználásával minden esetre olyan csarnokok tervezhetők, amelyek az említett szempontok, követelmények kielégítését lehetővé teszik, megfelelnek a több- célúság célkitűzéseinek, esztétikai szempontból is színvonalasak és költségek tekintetében is megmaradnak a meghatározott keretek között.
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A nyár technikai szárításának új módszere
D r. Czi rá k i József

Fűrészáru szárítás esetében a természetes szárítás mellett egyelőre legnagyobb jelentőséggel a hagyományosnak nevezhető konvekciós vagyis hőlégszárítás rendelkezik.Hagyományos módszer alkalmazása mellett a hőlégszárítás 100 °C alatti hőmérsékleten folyik.Egyes fafajok szárításánál a normálistól eltérő mértékben problémák jelentkezhetnek. A nyár egyik legkényesebb fafajunk szárítás tekintetében. A z ok mindenekelőtt abban keresendő, hogy a nyár geszt és szíj ács nedvességtartalma között óriási eltérések is jelentkezhetnek. Az eltérés a normálishoz viszonyítottan ellenkező értelmű. Nyár esetében ugyanis a geszt nedvességtartalmi értéke kétszerese lehet annak, ami a szíj ács esetében van. A  nyárt vizes gesztű fának is nevezik. A  geszt nedvességtartalma a 200%-ot is meghaladhatja.A  nyár szárítás esetében különösen a szárítási hibák kiküszöbölése jelenti a fő gondot. A  fenti adottságot is figyelembe véve a probléma csak fokozódik.A  minőségi nyár szárítás kérdését összehangolva gyors szárítási lehetőség megteremtésével figyelembe kell vennünk a hatékony és minőségi szárítást biztosító lehetőségeket.A  hőlégszárítás lényege mint közismert az, hogy az emelt hőfokú levegő telítetlenség következtében nagy mennyiségű víz felvételére alkalmas. A  légcserét folyamatossá tehetjük, így állandó fűtés mellett a magas hőfokú alacsony vízgőztelítettségű állandóan cserélt levegő segítségével a faanyagból a víz távozásához szükséges feltételeket biztosítani lehet.Hatékonyabb szárítást jelent a 100 °C fölött történő szárítás. Ez esetben ún. túlhevített gőz

ben történő szárításról beszélünk. A  túlhevített gőz hőfokát bizonyos értékhatárok között növelve relatív gőztelítettségét csökkentjük, vagyis nedvességfelvevő képességét fokozzuk.A  szárítás lényege, hogy a faanyagban levő vizet gőzzé változtatjuk, amelynek nyomása hőmérsékletével arányosan növekszik. A  légtérben levő túlhevített gőz telítetlensége következtében alacsonyabb gőzrésznyomású, így a víz eltávolítás! feltételeit a faanyagból biztosítani tudja.Lényegében hasonló alapelvek szerint történik a folyadékban (olaj, nyersvazelin) történő szárítás is. A  100 °C-nál magasabb hőmérséklet elérése a folyadékban azt eredményezi, hogy a benne elhelyezett fűrészáruban a víz gőzzé válik, nyomása emelkedik, és a fából való eltávozásra készteti a nedvességet.Kontakt szárítás alkalmazás esetében is 100 °C-ot meghaladó hőmérsékleten a préslapok közé fogott fűrészáruból a magas nyomású gőz távozási feltételeit teremtik meg .Elsősorban Amerikában továbbá Csehszlovákiában nyújtottak be szabadalmakat kontakt szárítás alkalmazására.A  Madisoni Forest Products Laboratory K u tatóintézetben Hittmayer és társai 8 fafaj szárítását végezték kísérletképpen kontakt eljárás alkalmazásával. Csehszlovákiában Koberle mérnök és munkatársai a nyár szárítási eljárást dolgozták ki, préslapok közötti kontakt szárítási eljárás segítségével. Utóbbi kísérlet lényege az volt, hogy 170 °C-os hőmérsékleten mintegy másfél órás időtartam alatt szárították le a faanyagot magas nedvességtartalomról néhány százalékos nedvességtartalomig.Az 1. ábrán bemutatjuk a Bratislava! Faipari

1. ábra.
Nyár szijácsból álló fűrészáru 
szárítása kontakt eljárás se
gítségével (Bratislava! Faipari 
Kutató Intézet Koberle, Duri- 
sova)
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2. ábra. Jelölések:Későn fakadó nemesnyár szárítása kontakt úton 170 °C-os hőmérséklet alkalmazása mellett. (Falemezgyártástani Tanszék kísérlete)
о hómérséklet a lakulása szárítás során
a kéregben szá ríto tt anyag nedvességtartalma  
a kéreg nélkül száríto tt anyag nedvességtartalma

/о kéreg nélküli fa  nedvességtartalma bal , 
közép 
jobb

a kéregben szárított fa  nedvességtartalma b o 1 , S’
közép 
jobb  ,

Kutató Intézetben végzett szárítás azon esetét, amikor nyár szíj ács szárítása történt kontakt eljárás alkalmazás segítségével.Tanszékünkön későn fakadó nyár (Populus marilandica) szárítását végeztük kontakt eljárás alkalmazásával.A  szárítást préslapok közt végeztük úgy, hogy a préslapok önsúlyukkal terhelték a szárítandó fűrészárut. Kísérleteink kiterjedtek arra, hogy milyen szárítási hőmérséklet mellett lehet hatékony és eredményes szárítást alkalmazni. A  kísérletek végzése során 130, 140, 150, 160 és 170 °C hőmérsékletek alkalmazása mellett folytattuk a kísérleti szárítást.Megállapításunk, hogy 170 °C-os hőmérséklet alkalmazása esetében kontakt szárítás segítségével a gyors és hibamentes szárítás feltételeit meg lehet teremteni nemesnyár fűrészáru szárítás esetére.A  2 . á b r á n  bemutatjuk a 170 °C hőmérséklet alkalmazása mellett szárított nyár fűrészáru szárítás esetében alakuló egyes paraméter változásokat. Megjegyezve azt, hogy a szárítást k é regben hagyott és kérgezett fűrészáru esetében hasonlítottuk össze.

A  Tanszék által végzett kísérleti eredmények igazolták, hogy jó eredményt lehet elérni nyár szárítása esetére kontakt eljárás alkalmazása során. Az Erdészeti és Faipari Egyetem 1974. évi Tudományos Ülésszakán bemutattuk azokat a próbatesteket, amelyeket ilyen eljárás alkalmazása mellett szárítottunk. A  mintadarabok bizonyították, hogy hibátlan, igen jó minőségű szárítás feltételei adódhatnak kontakt eljárás alkalmazása mellett.Felvetődik a kérdés, hogy gazdaságosan le- het-e szárítani préslapok között nyár fűrészárut. Előzetes számításaink szerint egy 2 méter lapszélességű 3,6 m hosszúságú préslapokkal rendelkező présben, amelyben a szárítás 8 szinten történhet, 25 mm fűrészáru vastagságot számításba véve 300 munkanap alatt napi 2 műszak esetében az évi leszárított fűrészáru meny- nyiség 3600 m3.Amennyiben ennél nagyobb mennyiség szárítására van szükség egy üzemben, a kapacitásnövelés feltételeit meg lehet teremteni azáltal, ha nagyobb lapméretekkel rendelkező prés kerül alkalmazásra, ha növelik a műszakok számát, vagy munkanapok számát, de esetlegesen tech-F A I P A R % 293



nológiai módosítások segítségével is lehetséges 
a kapacitás növelésére gondolni.

Az átlagos szárítókamra kapacitáshoz viszo
nyítva egy-egy szárítóprés kapacitása így sem 
tekinthető kicsinek. Amennyiben azonban nagy 
mérvű kapacitásnövelésre van szükség, akkor 
több prés alkalmazására kell gondolni.

Itt kívánjuk megjegyezni azt is, hogy a hasz
nálaton kívül helyezett prések ilyen irányú 
használata mellett számításba lehetne venni ha
zai gyártású, nyomásra nem méretezett, tehát 
nem túlságosan nagy vázszerkezettel rendel
kező prések alkalmazási lehetőségét.

Az Erdészeti és Faipari Egyetem Falemez- 
gyártástani Tanszékén lefolytatott kísérletek 
nem fejeződtek be. Megítélésünk szerint az ed
digi eredmények feljogosítanak bennünket arra, 
hogy kísérletek folytatásával további kedvező 

tapasztalatok megszerzését remélhetjük. Ezen 
felül szükség volna arra is, hogy a nyár fűrész
áru kontakt szárítását megfelelő félüzemi vagy 
üzemi szinten is ki lehessen próbálni.

A  laboratóriumi, de üzemi kísérletek tapasz
talatai alapján ezután döntés születhetne arra 
vonatkozóan, hogy a rendkívül problematikus 
nyár szárítás kérdése milyen irányú fejlesztés 
kapcsán nyerjen végleges megoldást.

Magunk részéről a külföldi de a már hazai vi
szonylatban is rendelkezésre álló tapasztalatok 
figyelembevételével javasoljuk, hogy a téma 
folytatásához mind laboratóriumi, mind üzemi 
szinten a feltételek megteremtést nyerjenek.

Az elért kísérleti eredmények megszerzésé
ben a tanszék kollektívája együttműködött, kü
lön is ki kell emelni, hogy az elért eredmények 
megszerzésében Baráth Ferenc tudományos se
gédmunkatárs végzett kiemelkedő munkát.



Alkatrészgyártás a fűrésziparban lágylombos faanyagokból
Czagány Lajos

Hazánk iparifa termelésének összesített adatai azt mutatják, hogy a kemény és lágylombos- fákra kiterjesztett nyersanyagbázis esetén elegendő fa alapanyag áll a bútor- és épületasztalosipar rendelkezésére.Különösen az épületasztalosipar érdekelt a felhasználás körének kitérj esztésében, mivel a felhasználható fenyőfélék mennyisége nem nő az ipar szükségleteinek megfelelő mértékben, s a minősége romlik. Továbbá az épületek nagyipari » jellegű gyártásának fejlődése az eddiginél gyorsabb ütemű fejlesztést igényel. Az ablak- és ajtószerkezetek fejlesztése a termelékenyebb gyártás érdekében megköveteli a fenyőfa alapanyag felhasználásának fejlesztése mellett a lombos faanyagból készült szerkezetek kutatását.Az épületasztalosiparban felhasznált fenyő fűrészáru legnagyobb része importfenyőb'51 származik. Az importfenyő hazai fafajjal történő helyettesítésének egyik bázisa a hazai nemesnyár. A  hazai nemesnyárak fizikai-mechanikai tulajdonságai megközelítik az épületasztalosiparban jelenleg alkalmazott fenyőfélék tulajdonságait. Egyes tulajdonságaik (zsugorodás, vetemedés, tartósság) azonban kedvezőtlenebbek, mint a fenyőké.A  tanszéki kutatás eredményeit összevetve a már ismert tapasztalati és külföldi kutatási eredményekkel a lágy-lombosfák különösképpen külső keményfa-rétegek között, vagy azokkal más módon együttesen felhasználva felelnek meg az ablakgyártás céljaira.A  kutatás eredményeit azonban csak technológiai vizsgálatok után, tehát termékgyártás során nyert tapasztalatok alapján lehet értékelni. 

Az eredmények módosulnak, a gyártás során, mert közre játszanak olyan objektív és szubjektív tényezők, amelyek csak a gyakorlat során tárhatók fel.Véleményem szerint jelenleg a legnagyobb problémák, melyek miatt az említett lombosfa anyagokat felhasználni nem lehet a következők: — a jelenlegi fenyőfa technológia nem alkalmas a lombos fűrészáruból való ajtó- és ablakkészítésre ;— a fenyő fűrészáru hulladéka a szabásjegy- zékre számítva 10— 15%, ez lombosfa anyagból szabva 50—200%-os hulladékkal kell számolni;— az árkülönbség nem fedezi a munka- és anyagtöbblet értékét.A  kutatások eredményei csak akkor hasznosíthatók, ha— közös távlati terv kidolgozására kerül sor az Országos Erdészeti Felügyelőség és a termelők között a megfelelő vágásérettségi kor alkalmazására;— az alkatrészgyártás technológiájának kidolgozása az iparifa választékkal indítva a fű részüzemekhez kapcsolva, továbbá a lombos fűrészárunak megfelelő ajtó- és ablakszerkezetek kialakítása. Ez feltétele a fűrészipar és az épületasztalosipar közötti kooperáció kiszélesítésének, fűrészüzemi alkatrészelőre- gyártás kialakításának, aminek végső célja az alkatrésztermelés esetleg folyóméterben a nyersanyagforrásnál;— a faanyag és termékárak megállapítása a tényleges ráfordított költség alapján.
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A faalapú tartógyártás hazai helyzete
E rd é ly i G y ö rg y

Elsődleges fafeldolgozásunk korszerűsítése a 
közeljövőben rendkívüli feladatokat ró a terület 
szakembereire. Lényeges azért, hogy a feladatok 
megoldására valamennyien megfelelően felké
szüljünk. Ezt a felkészülést —  véleményem sze
rint —  magas szinten segítik elő az ilyen és ha
sonló tudományos tanácskozások.

Közismert tény, hogy a fafeldolgozás gazda
sági eredményeinek fokozása érdekében jelen
leg általános hazai törekvés —  többek között —  
a termékek készültségi fokának emelése. A  „ha
gyományos” bútor- és épületasztalosipari alkat
részek mellett figyelembe kell azonban venni 
azt is, hogy napjainkban a fa a magasépítészet 
területén, mint szerkezeti anyag reneszánszát 
éli, ami egyúttal azt is jelenti, hogy a fa alap
anyagot és terméket felhasználó terület tovább 
bővül. A jelen tudományos ülésszak számos fel
adattal, célkitűzéssel foglalkozott, ezért én csu
pán a ragasztott szegezett tartószerkezetekre 
kívánok kitérni. Az ilyen irányú felhasználással 
kapcsolatban egyetlen adatra hivatkozom. A 
Német Szövetségi Köztársaságban, 1973-ban 
előállított rétegelt-ragasztott tartók mennyisége 
elérte a 140 000 m3-t. A  beépített alapterületre 
vonatkozóan pontos adatunk nincs, az építészet 
szokásos méretezési előírásait alapul véve azon
ban bizonyos, hogy az említett tartómennyiség 
több millió m2 befedéséhez szükséges tetőszer
kezetet jelent.

Fokozza a fa és fatermékek építészeti jelentő
ségét, hogy a rétegelt-ragasztott tartók mellett 
szerte a világon egyre több kombinát tartótí
pust-, pl. fűrészáruból és rétegelt lemezből ké
szített „I” szelvényű, vagy szekrényes tartót 
gyártanak. Az általános fejlődés alapján már 
évekkel ezelőtt nyilvánvalóvá vált, hogy a kér
déssel hazailag is érdemben foglalkozni kell. 
Más intézmények mellett a Faipari Kutató In
tézet több éve célul tűzte ki a fa- és faalapú 
tartószerkezetek gyártásához szükséges kutatá
sok végzését, és a kutatási eredmények ipari 
bevezetését.

Hazánk különleges faellátottságából eredően 
a kutatási feladat kettős volt.

—  A döntően fenyőanyagokat figyelembe vevő 
külföldi kutatási eredmények reprodukálása, 
és

—  a hazai termesztésű —  ezen belül elsősorban 
a lombosfák —  felhasználási lehetőségének 
vizsgálata.

A Tudományos Ülésszak fő témájának megfele
lően e helyen az utóbbi területen elért eredmé
nyekről számolok be, remélve, hogy a néhány 
mondatos beszámoló egyben némileg hozzájárul 
a lombosfafeldolgozás problémáinak gyakor
lati megoldásához is.

A  kutatások során —  mint az építészeti fel
használás alapvető feltételeit —  elsősorban fa
anyagaink azon fizikai-mechanikai tulajdon
ságait kellett tisztázni, melyek az építészetben 
jelentősek. Nagy segítségünkre szolgált, hogy 
az Erdészeti és Faipari Egyetem e területen 
hosszú évek óta eredményes kutató munkát 
folytat. így pl. az erdeifenyővel kapcsolatos 
anyagvizsgálati eredményeink csak minimális 
kiegészítésre szorultak.

Az Erdészeti Tudományos Intézettel széles 
körű és —  megítélésünk szerint —  eredményes 
együttműködés keretein belül alkalmunk volt 
tisztázni a hazai termesztésű feketefenyő, akác 
és a nemesnyárak műszaki tulajdonságait. A 
vizsgálati eredmények végkövetkeztetései, a 
tartógyártás szempontjából, az alábbiak szerint 
összegezhetők.
—  A  hazai termesztésű fenyők anyaga tartó- 

gyártás céljaira alkalmas, a nagyszámban 
előforduló ággöcsöket, mint szilárdságcsök
kentő tényezőként azonban fokozottan fi
gyelembe kell venni. Célszerű ezért a réte
gelt-ragasztott tartók húzott-nyomott övé
ben hibamentes, nagy szilárdságú anyagot 
beépíteni.

—  A nemesnyárak közül az óriás-, korai- és 
késői nyár anyaga jól felhasználható. A  hi
bamentes fa szilárdsága alatta marad ugyan 
a fenyők szilárdságának, az anyag homogén 
volta miatt azonban igen jól hasznosítható. 
(Mint gyakorlati példát említem meg, hogy 
az Országos Műszáki Fejlesztési Bizottság 
megbízása alapján Intézetünk még ez évben 
befejezi, egy 18 m fesztávú, nyáranyagú ré
tegelt-ragasztott íves kiképzésű főtartókkal 
épített —  prototípus üzemcsarnok építését 
az AGROKOMPLEX Vállalatnál.) Meg kell 
azonban jegyezni, hogy az I 214 jelű nemes
nyár anyaga teherviselő szerkezetekben nem 
alkalmazható, mert szilárdsági értékei igen 
alacsonyak.

—  Az akácfa szilárdsága valamennyi európai 
faanyag közül kiemelkedő. A méretes anyag 
minden típusú tartóhoz jól használható. ígé
retesek e téren az Országos Műszaki Fejlesz
tési Bizottság megbízása alapján végzett kí
sérleteink, melyek szerint az akácot —  más 
fafajokkal kombinálva —  a húzott-nyomott 
övben elhelyezve, rendkívül nagy szilárd
ságú tartók állíthatók elő.

A  tartók gyártásához szükséges alapanyag cél
szerű előállítása, valamint a maximális érték- 
és anyagkihozatalt biztosító vágásmódok pontos 
meghatározása érdekében az anyagvizsgálato
kon túlmenően kísérleteket folytattunk a hazai 
termesztésű anyagok fűrészüzemi feldolgozá
sára vonatkozóan is. A Fűrész- és Hordóipari
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Vállalat önzetlen segítségével —  a fafajonként 
többszáz m3 rönk felvágásával végzett —  eddigi 
kísérletsorozat tanúsága szerint:
—  a hazai termesztésű fenyők feldolgozása a 

jelenlegi módszerekkel történhet. Az érték- 
kihozatalt a mai árak mellett a gerenda, ill. 
zártléctermelés növelése emeli,

—  a nemesnyáraknál —  jó alaki tulajdonságaik 
miatt —  célszerű a fenyőkhöz hasonlóan a 
prizmavágáson alapuló termelés bevezetése, 
ahol ezt az alapanyag mérete és minősége le
hetővé teszi,

—  az akácfa esetében olyan vágásmódot kell 
választani, ami lehetővé teszi egy-egy rön
kön belül is a termelt szelvények minőség 
és alaki tulajdonságok szerinti messzemenő 
szétválasztását, és szakszerű manipulálását.

Az anyagvizsgálatokon és a fűrészüzemi kísér
leteken túlmenően a hazai fafajok alkalmassá
gát a tartók terhelésével és egyéb vizsgálatával, 
valamint a tartók felhasználásával épített és 
építés alatt álló —  prototípus —  létesítmények 
megfigyelésével is ki kellett egészíteni. Részben 
a gyártástechnológiai, részben az üzemeltetési 
tapasztalatokat rögzítettük és rögzítjük ezekkel 
a vizsgálatokkal.

Számottevő segítséget jelentett e téren —  az 
Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság támo
gatásán túlmenően —  az Erdő és Fagazdasági 
Tervező Irodával, valamint a Tervezésfejlesz
tési és Típustervező Irodával létrejött együtt
működésünk. így építhette fel Intézetünk a Ker
tészeti Egyetem soroksári kísérleti telepén az 
akácanyagú, 6— 12 m fesztávú fóliavázak proto
típusrendszerét, melyekkel kapcsolatban ötéves, 
kedvező gyakorlati tapasztalatokat szereztünk, 
így alakíthattuk ki az Országos Műszaki Fej
lesztési Bizottság megrendelése alapján az 
ugyancsak akácfából készített üvegház legcél
szerűbb prototípusépületét.

Végül engedje meg a Tisztelt Tudományos 
Ülésszak, hogy a teljesség igénye nélkül meg
emlékezzek a hazai fafajok gyakorlati építészeti 

felhasználásának jelenlegi állásáról; vagyis a 
kutatási eredmények ipari bevezetéséről.

A  fóliaházak építése során szerzett tapaszta
latokat a Somogyi Erdő- és Fafeldolgozó Gaz
daság hasznosította. A  Tervezésfejlesztési és Tí
pustervező Intézettel, valamint más szervekkel 
együttműködve a rövidfás vázszerkezetekből 
hízómarha-istálló típust fejlesztett ki, melyet 
ma is gyárt.

A rétegelt-ragasztott tartógyártás megvalósí
tására Intézetünk —  a MÉM támogatásával —  
1973-ban szoros együttműködést alakított ki az 
AGROKOMPLEX Vállalattal. A vállalat agili
tása és az együttműködés következtében 1973- 
ban üzemi szinten is megindult a tartógyártás.

Az első épületek —  egy teljes tehenészeti te
lep —  elkészültek. A Cég ma már alkalmas to
vábbi tartók és az ezek felhasználásával készülő 
mezőgazdasági vagy egyéb épületek, illetve te
lepek sorozatgyártására.

Termelő kapacitásuk bár jelentős, ma még 
korlátozott; bizonyos azonban, hogy az Erdő- 
és Fagazdasági Tervező Iroda, valamint a Fa
ipari Kutató Intézet bevonásával készítendő be
ruházási tervek megvalósítása után a közeljövő
ben európai viszonylatban is számottevő kapa
citású rétegelt-ragasztott tartógyártó üzem va
lósul meg, a hozzátartozó épületelemgyártó 
üzemrészekkel együtt.

Az üzem alapanyagellátása döntően lombos 
fafajainkra épül. A  termékekben a rétegelt tar
tóknál is nagyobb mennyiségben építik be az 
egyéb fa és faalapú szerkezeti elemeket (pl. sze
lemenek, panelkeretek és borítások, tetőlécek, 
belső berendezések stb.). Remélem, hogy a lét
rejött és fejlődő gyártóbázis igen számottevően 
javítja majd a hazai fafajok értékesítési és hasz
nosítási lehetőségeit, ami kedvezően fogja be
folyásolni mind az erdőgazdaságok, mind az el
sődleges fafeldolgozó vállalatok gazdaságossá
gát, de kedvezően befolyásolja a népgazdaság 
importterheit, és egyúttal javítja a rétegelt-ra
gasztott tartók iránti igény kielégítését is.
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A fafeldolgozás ökonómiai vizsgálatának egyes módszerei
H e r n e c z k y  Is tv á n

A  fagazdaság—  a fatermesztést, —  a fakitermelést, — az elsődleges fafeldolgozást, — a továbbfeldolgozó ipart és a — fentiekhez kapcsolódó forgalmazási és szállítási tevékenységeketfoglalja magában.Ha a fafeldolgozás egyes ökonómiai vizsgálata módszereivel akarunk foglalkozni, akkor meg kell néznünk, hogy ez a tevékenység hogyan illeszkedik be a fagazdaság egészébe, az egész részeként melyek a problémái.Vizsgálódásunkat tehát a fagazdaság egészének a vizsgálati módszereivel kezdjük, majd rátérünk a fafeldolgozás vállalati problémái egyes vizsgálati módszerére.A  fagazdasággal kapcsolatban az ágazati kapcsolatok vizsgálatával, a termelési függvényekkel, az ágazati optimalizálás problémáival foglalkozunk, a vállalatgazdasági vizsgálatok k ap csán a piaci korlátokat figyelembe vevő választéktervezést, a szállítási, valamint az együttes szállítási és termelési költségek minimalizálását tárgyaljuk.
Az ágazati kapcsolatok vizsgálataA  fagazdasági ágazattal kapcsolatban ismernünk kell, hogy milyen az ágazat helyzete az újratermelési folyamatban a népgazdaságon belül és milyen ágazaton belüli kapcsolatok jellemzik az ágazatot. E kapcsolatok vizsgálatára az ágazati kapcsolatok mérlege (a továbbiakban ÄKM ) alkalmas. A z Á K M  az újratermelést az egyes ágazatok és a végső felhasználás részére történő kibocsátások (output), illetve a termeléssel kapcsolatos ráfordítások (input) szempontjából vizsgálja és tartalmazza a termelőágazatok közvetlen kapcsolatait, a végső felhasználást és az anyagráfordításokon kívüli egyéb ráfordításokat. A  sorirányú adatainak az összesítése a népgazdaság (vagy az ágazat) elosztási szerkezetét, az oszlopirányúaké pedig az ágazatok költségszerkezetét mutatja.A  termelőágazatok közvetlen termelési kapcsolatait a technológiai koefficiensekkel vizsgáljuk, amelyek azt fejezik ki pl. hogy a fűrész és lemezipar 1,— Ft termelési értéke létrehozásához közvetlenül milyen értékű erdőgazdasági terméket, villamos energiát stb. használ fel.A  közvetlen kapcsolatok mögött azonban a közvetett kapcsolatok láncolata húzódik meg, ezt a láncolatot nevezzük továbbgyűrűző hatásnak. E továbbgyűrűző termelési és egyéb ráfordítási kapcsolatokat az ún. inverzegyütthatók segítségével határozzuk meg. Az inverz-mátrix együtthatói azt fejezik ki, hogy valamely termelőágazat egységnyi termeléséhez más ágaza

tok termékeiből közvetlenül és közvetve összesen milyen értéket igényel. Az inverzegyütthatóval végzett számításokkal válaszolni tudunk olyan kérdésre, hogy egy adott ágazat tervezett nettó kibocsátásához mekkorának kell lennie a vele kapcsolatban álló ágazatok bruttó termelésének, ezzel megítélhetjük azt is, hogy a nettó kibocsátásként kitűzött tervfeladat megvalósítását a kapcsolódó ágazatok termelése lehetővé teszi-e?Ezenkívül még sok más közgazdasági elemzést végezhetünk az Á K M -m el, pl. valamely ágazat egységnyi termelésének halmozott import-tartalma, a teljes állóeszközlekötési vizsgálata stb.Hazánkban a fagazdaság részére készült Á K M . E vizsgálatok további folytatása szükséges lenne, mivel sokoldalú elemzésre, az ágazattal kapcsolatos összefüggések feltárására ad le • hetőséget.
Termelési függvényekA  termelési összefüggéseket függvények formájában is tanulmányozhatjuk. Ilyenkor azt tanulmányozzuk, hogy hogyan változik a termelési volumen a termelési erőforrások függvényében. A  módszer elsősorban az élőmunka és az állóeszközök helyettesíthetőségének vagy a beruházások és növekedési ütem vizsgálatára használható.Ágazati optimalizálás lineáris programozással a fagazdaságban.Ágazati modell készítésével elősegíthetnénk a fagazdaság működése összefüggéseinek elemző feltárást s lehetővé válna tervvariánsok kidolgozása. A  modell kidolgozása a következő lépésekben valósulhatna meg:1. Az elvi összefüggésrendszer tisztázása, az ágazat reál- és pénzügyi folyamatai logikai modelljének az összeállítása;2. A  logikai modell alapján meghatározott gazdaságpolitikai célkitűzések szerint a modell feltételrendszerének a megfogalmazása. A fagazdaság teljes rendszerének megfelelően összevont formában történő vizsgálata;3. A  matematikai megfogalmazás, a megoldás értelmezése, érzékenységvizsgálatok.E globális összefüggéseket sokoldalúan feltáró elemzés alapján kidolgozható a fagazdaság mo- dellblokkjainak a rendszere, s a következő lépésben egy kiválasztott alrendszer —- pl. az elsődleges fafeldolgozás alrendszere — részletesen megvizsgálható.

Vállalatgazdasági vizsgálatA  matematikai módszereket az elsődleges fafeldolgozás területén hamar alkalmazni kezdték. Kantorovits 1939-ben a furnértermeléssel kap-F A I P A R *  297



csolatos vizsgálatot végzett, Dantzig is faipari példán szemlélteti a szimplex módszer gyakorlati alkalmazását.A  termelésirányítással kapcsolatban sokféle feladat-típust dolgoztak ki, pl. különböző fafajok és különböző termelőképességű gépek figyelembevételével a furnértermelés mennyiségi optimalizálása.A  lineáris programozás módszere alkalmas a termelési és a piaci korlátozó feltételeket is figyelembe vevő optimális választékösszetétel meghatározására, mind a— furnértermelés,— fűrészárutermelés,— fagyártmánytennelés vonatkozásában.A  vállalati középlejáratú tervek készítésekor a termelés összetételének a meghatározásához, a 

fejlesztési tevékenység tervezésére, pl. a gépszükségleti és gépfelhasználási igények optimumának a meghatározására.A  fakitermelés és a fafeldolgozás szállításigényes tevékenység. A  szállítási költségek minimalizálására rendelkezésünkre áll a disztribúciós módszer.A z úgynevezett kétlépcsős szállítási feladatban a szállítási és termelési költségek együttes összegének a minimalizálása válik lehetővé. Ezt a feladattípust felhasználhatjuk a szállítási költségek együttes minimalizálásra olyan esetben, amikor több erdőgazdasági vállalattól több elsődleges fafeldolgozó vállalathoz szállítunk és onnan a készterméket több felhasználóhoz (pl. másodlagos feldolgozó vállalat) kell továbbítanunk.























Ultraibolya sugarak jelentősége a felületkezelésben
(Fotokémiai eljárás)

Kovácsi к K á ro ly

I. Poliészter lakkok „száradásának” meggyorsítása, 
mint a felületkezelés alapvető problémája
A poliészter lakkok felületkezelésre történő fel
használása a bútoriparban olyan felületek kiala
kítására ad lehetőséget, amelyek magas fokú fizi
kai, kémiai, mechanikai és dekoratív tulajdonsá
gokkal rendelkeznek. Előnyös tulajdonságainak 
széles skálája mellett azonban a poliészter lakkok
nak van egy technológiai szempontból igen jelentős 
hátránya:
— a lakkréteg kikeményedése hosszadalmas ké
miai-fizikai folyamat — normál paraméterekkel 
bíró t  = 20°C hőmérsékletű, p = 760 Hgmm lég
köri nyomású, <p =  55—60% relatív légnedvességű 
zárt légtérben kb. 24 óra. Napjainkban a szárító 
közeg paramétereinek megváltoztatásával 2 óra 
alá sikerült szorítani apoliészter lakkok „száradási” 
idejét.

Megjegyzés: a „száradás” terminus a poliészter 
lakkok esetében feltételesen van használva, mivel 
kikeményedésükben fő szerepet a kémiai folyama
tok játszák és nem az oldószer elpárologtatósa.

A PE*-lakkok kikötésének fentebb említett idő
tartama még intenzív alagutas „szárítás” esetén 
is objektív nehézségek elé állítja a felületkezelés 
komplex mechanizálásának lehetőségét és nagy 
technológiai terület igénybevételét feltételezi. A 
felületkezelés folyamatainak automatizálása lehe
tetlen a PE-lakkok kikötésének intenzívebbé tétele 
nélkül, mivel a „szárítási” ciklus időtartama több
szöröse a lakkréteg felhordásának. Különösen meg
nőtt az aránytalanság a lakkfelhordási és kike- 
ményedési ciklus között a lakköntőgépek terme
lésben történt széles elterjedésével. Ezek a gépek 
50—100 m/min előtolási sebességgel üzemelnek, 
ami gyakorlatilag azt jelenti, hogy folyamatos 
adagolás esetén a lakkfelhordás egy 0,8 m hosszú
ságú alkatrészre kb. 0,5—1 sec-ot vesz igénybe, 
ugyanakkor egyetlen jelenleg létező szárítóberen
dezés sem képes ilyen ritmusban üzemelni

Ezért van igen nagy jelentősége PE-lakkok 
„szárítási” folyamatának technológiailag szükséges 
időtartamra történő csökkentésének. Ennek a fel
adatnak a megoldása a ciklus idő csökkentésével 
együtt lehetővé tenné a felületkezelés folyamatossá 
tételét, a felületkezelő munkák mechanizálását, 
sőt automatizálását, technológiai területek szaba
dulnának fel (nem lenne szükség pihentetőre stb.), 
javulnának a munkavédelmi körülmények. Lehe
tővé válna kompakt nagy átbocsátóképességű 
berendezések és aránylag rövid gépsorok létreho
zása. E célból mind szélesebben terjed el a PE- 
lakkrétegek mesterséges „szárítása” .

A PE-lakkrétegek szárításának gyorsítására 
a fotokémiai eljárás látszik a legkézenfekvőbbnek,

* PE — poliészter.

melynek lényege meghatározott hullámhosszú 
ultraibolya sugarak hatása a lakkrétegre foto- 
szenszibilizátor jelenlétében.

II. A bútoriparban használatos PE-lakkok általános 
jellemzése
Telítetlen poliésztergyanta alapú filmképző anya
gokat az ötvenes évek közepétől bocsátanak ki és 
az iparban való felhasználása mind hazai, mind 
külföldi vonatkozásban évről évre növekszik.

A PE-lakkok lényegében telítetlen poliészter
gyanták oldata különféle monomérekben. Ezek a 
monomérek eleinte a poliésztergyanták hígítására, 
viszkozitásuknak csökkentésére szolgálnak, az ini- 
ciátor hozzáadása után pedig a kikötési folyamat
ban vesznek részt, beépülve a lakkba és csak 
egész jelentéktelen hányaduk párolog el. Ebből 
kifolyólag a PE-gyanta alapú lakkok igen nagy 
mennyiségű filmképző anyagot tartalmaznak kb. 
92—94%-ot.
^Megjegyzés: a PE-lakkoknál a „szárazanyag-tar

talom” terminus nem azonos a „filmképzőanyag 
tartalom”-mal, mivel az első a gyanta és a nem 
illó adalékok mennyiségét jellemzi a lakkban — 
nagyságát termosztáttal állapítják meg az összes 
sztirolnak, mint oldószernek az elpárologtatósával 
(57—60%) — míg az utóbbi a gyantán és nem 
illó adalékon kívül magában foglalja csaknem az 
összes sztirol mennyiségét, az elpárolgott 3—4% 
kivételével.

Ilyen nagy filmképzőanyag tartalom mellett 
azonos rétegvastagság elérésére kevesebb számú 
réteget kell felhordani, mint más lakkokból (pl. 
nitrolakkok).

A normál kikeményedési elven alapuló PE-lakk- 
kok összetételében a következő komponensek szük
ségesek :

— telítetlen poliésztergyanta — kettős atomú 
alkoholok és telítetlen kétbázisú savak vegyü- 
lete,

— reakcióképes monomér — sztirol,
— iniciátor,
— szerves vegyületek peroxidjai (ciklohexanon), 
— gyorsító — kobaltnaftenát,
— oxigénkizáró adalékok — paraffin,
— stabilizator,
— oldószerek és plasztifikátorok — ace ton, butil- 

acetát,
— tikszotropikus adalékok — megfolyásgátló, 
— szilikátoldatok — terüléselősegítő.

Megjegyzés: az első négy a PE-lakkok alap
eleme, a többi csak a felületkezelés technológiai 
körülményeinek javítását szolgálja.
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III. A PE-lakkok kikötésének lényege és a poli- 
merizáció folyamatát gyorsító alapvető faktorok
A „PE-lakkok száradása” terminus a la tt értendő, 
az összes fizikai és kémiai folyamat amelyek ki
váltják a lakkréteg kikeményedését. A PE-lakkok 
kikeményedésénél csaknem teljesen hiányzik a 
párolgás folyamata, kivéve a 3—4% sztirol, kb. 
3% butilacetát és 1—2% aceton elpárolgása. 
Ezek az oldószerek képezik a PE-lakkok illó részét 
és a viszkozitás csökkentésére, terülési képesség 
növelésére szolgálnak.

A PE-lakkok kikeményedése lényegében fizikai, 
kémiai folyamat, mely a következő periódusokból 
áll:
1. előmelegítés — a felhordás pillanatától a  zsela- 

tinizáció megkezdéséig ta rt. A viszkozitás foko
zatos növekedésével jellemezhető, gélesedési 
folyamat. Idő tartam a: 8— 15 perc.

2. „szárítás” — a keménység fokozatos növeke
désével jellemezhető a végső ún. technológiai 
keménység eléréséig — 18—24 óra normál para
méterekkel bíró légtérben.

3. öregedés — lassú folyamat, a ridegség fokozatos 
növekedésével jellemezhető évek folyamán. A 
ki kemény edési idő csak a  második periódus 
a „szárítás” forszírozásával érhető el. A „szárí
tási” idő csökkentésének hagyományos mód
szerei —  a gyorsító hányadának növelése az 
oldatban, a szárító légtér hőmérsékletének nö
velése — maguk u tán  vonták a  lakk árának 
növekedését, a felület minőségének romlását, 
ennek ellenére nem hozták meg a kívánt hatást 

— a „szárítás” periódusának ideje 25—30 perc 
m aradt, a m unkaráfordítás viszont lényegesen 
növekedett.

A lakkréteg keménységének függvénye a szárí
tás hőmérsékletétől a Politex 023 A tip. lakkra 
vonatkoztatva (1. ábra).

IV. A fotokémiai eljárás elve
A PE-lakkok kikeményedésének további csökken
tése csak más elven alapuló eljárással valósítható 
meg. Ezek közé tartozik a fotokémiai eljárás, 
hosszú ultraibolya sugarak hatására megy végbe 
és melynek elve a következő:

A telítetlen PE -gyanta szabad radikáljai — foto- 
polimerizáció folyam ata a la tt — a  lakk összetéte
lében található fotoszenszibilizátor fotokémiai bom
lásával regenerálódnak. Például olyan fotoszen
szibilizátor, m int a difenildiszulfit a  következő 
séma szerint bomlik fe l:

Általában ezek a szabad radikálok viszonylag nem 
stabilak, ezért könnyen lépnek kémiai reakcióba, 
pl. hatással vannak a telítetlen gyanták kettős 
kötésére úgy, hogy a  kettős kötés szétválik és egye
sül a szabad radikállal a páratlan  elektron egyidejű 
regenerálódásával:

R  +  CH2 =  CHX -  R —CH2—CHX

Fotoszenszibilizátorként különböző vegyülete- 
ket pl. nitrovegyületeket, ketonokat, benzoint, 
di- és poliszufidokat használnak. A fotoszenszibi- 
lizátorok lényegesen aktívabban nyelik el a fény- 
spektor hosszúhullámú ultraibolya tartom ányának 
sugarait, m int a telítetlen gyanták, azonkívül a 
fotodisszociáció ezekre az anyagokra igen magas 
kvantumszám mellett megy végbe. Ezért a foto- 
iniciátoroknak még kis koncentrációban történő 
használata is lényegesen meggyorsítja a fotopoli- 
merizáció folyam atát azokban a vegyületekben is, 
amelyekben fotoiniciátor nélkül ez a folyamat igen 
kis valószínűséggel megy végbe (pl. sztirol, vinil- 
acetát, izoprén).

A PE-lakkrétegek kikeményedésének sebessége 
és a lakkréteg minősége szempontjából lényeges 
szerepe van a fotoszenszibilizátor fajtájának és 
koncentrációjának a  félkész PE-lakkban, az u ltra 
ibolya sugárzás intenzitásának és a lakk össze
tételének. Meg van állapítva, hogy a fotoszenszi
bilizátor koncentrációjának növelésével a lakkré
teg kikeményedésének sebessége növekszik.

A fotoszenszibilizátorok használatával lehetővé 
vált az ultraibolya sugarak elnyelési tartom ányá
nak a hosszúhullámok irányába történő eltolódása, 
aminek következtében a rendszer által felvett ener
gia mennyisége megnőtt.

Az ultraibolya radiáció tulajdonképpen mono- 
hram atikus kisugárzás, melynek összetevői a  hosz- 
szúhullámú intervallumban találhatók 10 és 380 
m y között. Az ultraibolya sugarak az elektromág
neses spektorban találhatók a  látható ibolya- és 
röntgensugarak között. A kisugárzás jellege függ 
az ultraibolya sugarak hosszától. Megkülönböz
tetünk: közeli (A =400—320 my), közepes (A =  
=  320—280 my), távoli (A =280— 180 my) és váku
um (A =180— 10 m y) tartom ányokat. Kísérletek 
eredményeként megállapítást nyert, hogy a  PE- 
lakkfotopolimerizációja azoknak a sugaraknak ha
tására  megy végbe legeredményesebben, melyeknek 
hullámhossza 260—380 m y intervallum ba esik. 
Ilyen sugárzást bocsátanak ki a nagynyomású 
kvarc-, higanylámpák, pl. PKC—2,5 M típusú 
szovjet lámpa.
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Közepes energia-görbék a PKC—2,5 M típusú 
lámpa különböző hullámhosszúságú ultraibolya 
sugarainak függvényében. (2. ábra.)

Hasonló görbéket kapunk az ún. „hideg ki
sugárzók”, a kis nyomású lumineszcensz lámpák 
vizsgálatának eredményeként is, lényegesen ala
csonyabb intenzitással — a zselatinizáció meg
gyorsítására használják.

A PE-lakkok kikeményedésében azért jut fontos 
szerepe az ultraibolya sugaraknak, mert segít
ségükkel a reagens atomoknak tízszeres nagyság
renddel nagyobb energiát lehet átadni, mint egy
szerű melegítéssel. Ez azzal magyarázható, hogy 
az energia-kvantum (E) a sugárzás rezgésszámával 
egyenesen arányos:
E  = h- V
ahol h Planck-féle állandó (6,62 • 10-2 7  erg. sec.)

V a sugárzás rezgésszáma 1/sec.
A sugárzás rezgésszáma fordítottan arányos a 
hullámhosszal:

C — a fény sebessége — 3 • 105 m/sec
tehát a hullámhossz csökkentésével a sugárzó fény 
energia — kvantuma növekszik.
А Я =2000 Á hullámhosszúságú ultraibolya sugár
zás energia-kvantuma E =141 kcal/moh 

mennyiségben tartalmaz fotoszenszibilizátort, 
paraffint nem.

2. félkész PE-lakk (telítetlen poliésztergyanta és 
sztirol előírt arányú keveréke) felhordása 50—70 
g/m2 mennyiségben nem tartalmaz sem paraf
fint sem fotoszenszibilizátort.

Megjegyzés: a két művelet egy kétfejes lakköntő
gép segítségével egyidejűleg elvégezhető.
к az aktív alap kikeményedése „hideg kisugárzó 

sú” szuperaktív lumineszcensz lámpák közre 
működésével a

kikeményedés ideje: 
légmozgás:
hőmérséklet
relatív páratartalom

x =90 sec.
#=0,5 m/sec.
t=  20—23 C° 

W =50—65%
Megjegyzés: a félkész PE-lakk fotoszenszibilizá- 

tort nem tartalmazván nem köt ki, szerepe — az 
aktív alapnak az oxigéntől való elszigetelése, annak 
káros hatásától való megvédése.
4. PE-lakk felhordása 300—500 g/m2 mennyiség

ben, tartalmaz:
fotoszenszibilizátor — 2 súlyegység
paraffin 2,5%-os oldata — 2 súlyegység

5. pihentetés — paraméterek:
r= 2  min,

többi lásd 3. fázis, célja — egyenletes terülés 
biztosítása

6. „előmelegítés” (gélesedés) a zselatinizáció bekö
vetkeztéig szuperaktív lumineszcensz lámpák 
segítségével.
paraméterek: T =90 sec.

többi lásd a 3. fázis.
7. végső kikeményedés nagynyomású kvarc- higany

lámpák hatására 
paraméterek: T =60 sec

t =40—45 °C
#=0,5 m/sec

A teljes felületkezelés időtartama 6 min. — a 
lakköntőgépeken való áthaladás idejét elhanyagol
juk, mivel a nagy előtoló sebesség (70 m/min.) 
miatt annak értéke jelentéktelen — ez megfelel 
24 órai normál paraméterekkel rendelkező légtér
ben történő szárításnak.

V. A fotokémiai „lakkszárítás”  gyakorlati 
alkalmazása
A fotokémiai lakk-kikeményedéssel egybekötött 
felületkezelésnek a következő fázisai vannak:
1. aktív poliészter alapozó felhordása 50—70 gr/m2

3. ábra

VI. Fotokémiai eljáráson alapuló felületkezelő 
gépsor sémája

J  elmagyarázat:
1 autom atikus adagoló,
2 kétfejes lakköntőgép,
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3 fékező görgősor,
4 szárítóa lagút szuperak tív  lumineszcensz 

lám pákkal,
5 gyorsító  görgősor,
6 egyfejes lakköntőgép,
7 p ihentető-szállítószalag,
8 előmelegítő szuperak tív  lumineszcensz 

lám pákkal,
9 szárítóa lagú t nagynyom ású kvarc-, h i

ganylám pákkal,
10 au to m atik u s elszedő.Néhány technikai adat:— a gépsor teljes hossza 36—38 m— ciklusidő 6 min.— lakköntőgépek előtoló sebessége 70 m/min.— anyag sebessége szári tóalagutakban, pihentetőszalagon 3 m/min.— adagolás ritmusa 1 m hosszúságú munkadarabot figyelembe véve 20 sec— egy lumineszcensz lámpa teljesítménye 40 W att— egy kvarc- higany lámpa teljesítménye 2500 WattV II. A PE-lakkok hagyományos és fotokémiai eljárással történő kikeményedésénck összehasonlítása 

a) Hagyományos eljárás: a PE-lakk kikeménye - dése a telítetlen poliesztergyanta és monomér polimerizáeiójának eredményeként jön létre, edző (iniciátor) hatására, gyorsító segédletével, amely biztosítja az iniciátor gyors felbomlását. A poli- merizáció folyamatát hőközléssel lehet gyorsítani.Kétkomponensű lakk összetétele súlyegységekben: .Félkész PE-lakk 100Gyorsító 0,75Iniciátor 2Paraffin 2,5%-os sztirolosoldata 1,7Ennek az eljárásnak hosszadalmas volta mellett igen nagy hátránya tűzveszélyessége is: szigorúan csak kétfejes lakköntőgéppel szabad felhordani, 
szigorúan elkülönítve egymástól az iniciátort és a 
gyorsítót. A  komponensek keveredése robbanáshoz 
vezethet. Másik hátránya, hogy az iniciátoros komponens fazékideje 8— 10 óra.

b) Fotokémiai eljárás: a PE-lakkok ezen eljárással történő kikeményedésénél az iniciátor szerepét 
= = = = =  Kétkomponensű lakk  

36 órai, szóródás után 
normát paraméterekkel 
bíró  légtérben

----------- Fomoszencibilizá^orop 
lakk /  perces szántás 
után ultraibolya sugár
zás o to tt

— I
500

az ultraibolya sugarak töltik be, a gyorsító helyébe fotoszenszibilizátor (leggyakrabban benzoin) lép.Fotokémiai eljárással kikeményedő, egykompo- nensű lakk összetétele súlyegységekben:Félkész PE-lakk 100Fotoszenszibilizátor 32,5% paraffinoldat 3Ilyen összetételű lakkban ultraibolya sugarak hatására sokkal gyorsabban zajlik le a polimerizáció, mint hagyományos eljárás esetén. A  kikeményedés a felületről kezdődik lefelé haladva.A  paraffin felületre történő kicsapódásával mindkét esetben a folyékony lakkot védi a levegő káros oxidáló hatásától.V III. Összegezés
1. A  PE-lakk fotokémiai eljárással történő 
kikeményedésének előnyei a hagyományos eljárással 
szemben
a) A  kikeményedés időtartamának jelentős le- csökkenése (5—6 min.) — szükséges technológiai terület csökkenése.
b) A  felület nem melegszik fel „szárítás” közben, a hűtési szakasz szükségtelen.
c) Egykomponensű lakk felhasználásának lehetősége — egyfejes lakköntőgépek alkalmazása.
d) A  fotoszenszibilizátoros PE-lakk élettartama meglehetősen hosszú — 4—5 hónap.
e) K i van zárva a robbanás veszélye.
f )  A  drága iniciátor (ciklohexanon) megtakarítása
g) Mechanizált és automatizált gépsorok alkalmazásának lehetősége — a légtér szennyezettségének csökkentése.
2. A  fotokémiai eljárás hátrányai:
a) nagy teljesítmény szükséglet 40—45 kwt, csak a szárításra és légelszívásra.
b) magas beruházási költségek.c) egyenetlen energia eloszlás a lakkréteg vastagságában, ezért a kikeményedés a felületi rétegekben kezdődik, emiatt a felület keménysége mindig nagyobb lesz, mint az alsó rétegeké. Ennek következtében a lakk rétegben bizonyos nagyságú remanens feszültség marad vissza, ami csökkenti a lakkréteg fizikai — mechanikai tulajdonságait. Ennek a feszültségnek a csökkentését célozza az aktív alap felhordása.A politex 023 A lakkréteg keménységének eloszlása a réteg vastagságában.A  felsorolt hátrányos tulajdonságok a fotokémiai eljárás nagyipari alkalmazása szempontjából elhanyagolhatók, előnyös tulajdonságainak jelentősége mellett.

4. ábra
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A fűrészáru szárítás fejlesztésének koncepciója
F ü r je s  János

A MÉM felügyelete alá tartozó fűrésziparban a 
rekonstrukció során jelentősen növekedni fog az 
elsődleges fűrészipari termékek továbbfeldolgozása.

Ügyszólván új termékként jelentkezik a mintegy 
100 Ó00 m3 bútoralkatrész és a 40 000 m3 építő- és 
épületasztalos ipari félkésztermék. Ezek gyártása 
és a gyártás feltételeinek megteremtése komoly 
feladatot ró a fűrészipar felső és alsó irányítóira 
éppúgy, mint a termelésben közvetlenül résztvevő 
műszaki szakemberekre.

A termékek készültségi fokának az emelése új 
technológiák bevezetését, a természetes és mester
séges úton szárított termékek részarányának szá
mottevő növekedését igényli. A természetes szá
rítás levezetése —  amely lényegében eddig is a 
fűrésziparban történt —  a máglyázáson kívül külö
nösebb szakértelmet nem igényel. Nem így a mes
terséges szárítás, melynek minőségét a megfelelő 
szárítási program összeállítása, majd annak szak
szerű levezetése határozza meg. Mind a szárítási 
program összeállítása, mind annak levezetése, meg
alapozott szakmai tudást igényel.

A mesterséges szárítás fűrészipari bevezetésének 
sikere, a megfelelő szárítókamra típus (-ok) meg
választásán és a szükséges beruházási összegen túl, 
elsősorban azon múlik, hogy az ipar rendelkezik-e 
adott időben a megfelelő számú és képzettségű 
szakember gárdával.

A szárítási igény
Az optimális fűrészipari rekonstrukció című témá
ban meghatároztuk a MÉM felügyelete alá tartozó 

erdő- és fafeldolgozó gazdaságok önálló vállalatok 
fűrészipari termelését 1980-ra, főbb fafajok és 
választékonként.

Ugyancsak meghatároztuk a továbbfeldolgozásra 
kerülő saját termelésű fűrészelt áru mennyiségét 
is. Figyelembe véve a fűrészipar továbbfeldolgozó 
tevékenységét, a következő szárítási igénnyel szá
molhatunk (1. táblázat).

A táblázaton a szárítási igény mellett az azonos 
választékok termelését is feltüntettük.

A fűrészáru szárítás időtartamának 
meghatározása
A szárítási időket tölgy, bükk, akác, nyál’ és fenyő 
fafajú, 25, 38, 48 és 68 mm vastagságú fűrész
árukra számoltuk ki.

A természetes szántás időtartamának számításá
nál az anyag kezdő nedvességét 70% és 50%-nak, 
a végnedvességét pedig 22% és 18%-nak vettük fel. 
A számítást’a FAIPAR 1971 augusztusi számában 
közölt módszer szerint végeztük el. Részletesen 
megadtuk a különböző nedvességtartományokhoz 
tartozó szárítási időket napokban kifejezve, a be- 
máglyázás időpontjától függően. Átlagként az 
egyes hónapokhoz tartozó szárítási idők számtani 
középértékét vettük.

A maximális nedvességtartományokhoz (í% = 
= 70%, Uv =18%) tartozó átlagos szárítási időket a 
2. táblázat tartalmazza.

A fűrészáru mesterséges szárítása időszükség
letének számításánál a szárítási paramétereket az

A  M É M  felügyelete alá tartozó erdőgazdaságok és önálló vállalatok tervezett szárítási igénye 1980-ban
M. e.: 1000 m 3

1. táblázat

F afaj

Term elés Szárítási igény
Fűrészáru

Fríz
F űrészáru

Frízsa já t vásáro lt
^ = 1 0 % U„= 15%

anyagból

T ö lg y ................................ 122 .__ 25 46 __ 11
B ü k k ................................ 69 — 10 58 — 5
A kác ................................ 47 — 27 31 8 12
C s e r .................................. 21 — 14 4 — 6
G yertyán  ....................... 15 3 7 — 3
E gyéb k e m é n y .............. 18 — 4

K em ény ö ssz e se n ......... 292 — 83 146 8 37

N em es n y ár ..................... 63 43 53 7
H azai n y á r ....................... 31 — 30
E gyéb lágy ..................... 25 — — — — —

L ágy ö ssz ese n ................ 119 43 — 83 7 —

Fenyő .............................. 65 238 — 54 53 —

M indösszesen.................. 476 281 83 283 68 37
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amerikai FPL menetrendekből vettük, míg magát 
a számítást az ismert Kollmann-formulával végez
tük. Ugyancsak Kollmann szerint vettük számí
tásba a felfűtési és kiegyenlítési időket is.

A már jelzett fafajú és vastagságú fűrészárukra 
vonatkozó szárítási időket 5 nedvességtartományra, 
3 különböző minőségű szárítókamrára és 3 szá
rítási minőségre határoztuk meg.

Megjegyezzük, hogy a két legnagyobb nedves
ségtartományra (Uj=70% és 07^=50%) vonat
kozó értékeket csakis a szárítási költségek össze
hasonlíthatósága végett számoltuk ki, de — mint 
az a költségekből is kitűnik — hazai viszonyaink 
között ily magas nedvességtartalmú fűrészárut 
teljes egészében mesterséges úton szárítani nem 
szabad. A könnyebb áttekinthetőség végett a 3. táb
lázaton csak azokat a — véleményünk szerint — 
leggyakrabban előforduló szárítási időket adtuk 
meg, amelyek közepes minőségű kamrában, II. oszt, 
szárítási minőségben, légszáraz (77* = 18%) fűrész
áru szárítására érvényesek, vagyis amelyek a kom
binált szárításnál kerülnek alkalmazásra.

A fűrészáru szárítási költségeinek meghatározása
Mind a természetes, mind a mesterséges szárítás 
költségeit a FAIPAR 1971. évi 8. számában 
közölt levezetés szerint számoltuk.

A természetes szárítás költségeinek meghatáro
zásánál az alábbi adatokkal és költségtényezőkkel 
számoltunk, amelyek egyidőben 10 000 m3 tárolá
sára alkalmas készárutérre vonatkoznak:
— szükséges terület 3 m2/m3

— terület beruházási
költsége 150 Ft/m 2

— értékcsökkenési leírás 8%
— álló- és forgóeszközle

kötési járulék 5%
összes beruházási
költség 4500 mFt

— állami kölcsön
kamata kt  = 140 mFt/év

-  egyéb állandó költs. U + .. . + k6 =245 mFt/év 
— forgóalappótló hitel

kamata 7=200 mFt/év
— értékveszteség 4%
— a fűrészáru áraknál a II. oszt., 4 m alatti, ma 

érvényben levő, feladóállomási árakkal számol
tunk.

A 2. táblázaton közölt szárítási időkhöz tartozó 
költségeket a 4. táblázaton adjuk meg.

Az előző pontban meghatározott szárítási időket 
és az itt meghatározott szárítási költségeket az 
1968. január 1. norma szerinti készlettel és a fűrész
áruk árába beépített szárítási költségekkel össze
hasonlítva, a következőket kapjuk.

A gazdálkodó szerveknél 1968. január 1-ével 
végrehajtott forgóalaprendezésnél a tartós esz
közszükségletet az 1967. évi átlagos — a fűrész
iparban a technológiailag szükséges készletnél 
alacsonyabb — készletszint alapján állapították 
meg. A megállapított eszközállományhoz viszo
nyított növekedést a vállalatok saját fejlesztési 
alapjukból képzett forgóalappal kellett hogy finan
szírozzák, szükség esetén középlejáratú forgóalap-

A természetes szárítás ideje
M. e .: nap

2. táblázat

Fafaj
Vastagság

25 38 48 68
mm

Tölgy ............ 84 131 168 246
B ü k k .............. 58 93 119 1 72
Akác .............. 72 110 144 209
Nyár .............. 57 102 138 214
Fenyő ............ 34 61 82 128

M. e .: óra

3. táblázat
A mesterséges szárítás ideje

Fafaj
Vastagság

25 38 48 68
mm

Tölgy ............ 54 88 122 183
B ü k k .............. 40 66 93 137
Akác .............. 47 77 93 138
N y á r .............. 37 65 87 136
Fenyő ............ 24 41 56 85

4. táblázat

M. e .: F t/m 3

A természetes szárítás költsége
(Ujt=70%, U ,=  18%)

Fafaj
Vastagság

25 38 48 68
mm

Tölgy ............ 246 301 339 418
B ü k k .............. 195 235 262 316
Akác .............. 144 178 205 257
Nyár .............. 116 149 174 227
Fenyő ............ 163 184 206 251

pótló hitel igénybevételével. Természetesen ez nem 
ösztönözte a vállalatokat a készletfeltöltésre. 
A lombos fűrészipari termékek készlet feltöltése 
és a felhasználóknak jobb minőségű, szárazabb 
anyaggal való ellátása érdekében a PM. engedé
lyezte az erdőgazdaságoknál 1971—75-ig a tarta
lékalapnak, kedvezményes visszapótlási kötele
zettség nélküli, forgóalap- feltöltésre történő igény
bevételét. Az ennek során figyelembe vehető 4, 
illetve 5 havi, norma szerinti, készlet lombos
fűrészárunál átlagban elegendő a természetes 
szárításhoz (lásd a 2. táblázatot).

Ugyancsak 1968-ban életbe lépő új fűrészipari 
árakban az átindexelés után — figyelembe véve 
a bázis év máglyázott fűrészáru részarányát — 
beépítésre került valamennyi fűrészáru 100%-os 
máglyázásának költsége. Az anyagunkban vizs
gált öt fafajú fűrészáru árába átlagosan beépített 
máglyázási költségeket az 5. táblázatban adjuk meg.

A táblázatból és az eddig leírtakból megállapít
ható, hogy különösen tölgy fűrészárunál a számolt 
szárítási költség lényegesen magasabb, mint ami
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5. táblázat
Az 11)68. évi árba beépített máglyázási költségek

Fafaj
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% F t/m 3 Ft/m 3 Ft/m 3 °/О/ 

T ö lgv .......... 64,4 54,9 154,2 339 45,5
B ü k k .......... 49.1 102,5 201,4 262 76,9
Akác .......... 62,1 64,1 133,9 205 65,3

43,0
54,1

63,7
63,4

111,8
130,1

149 75,1
Fenyő ........ 184 75,1

az árakba ezen a címen be lett építve. Ú gy véljük, hogy a forgóalap-rendezéshez hasonlóan, az árakba beépített szárítási költség is némi módosításra szorul.
A  mesterséges szárítás költségeinek meghatározásánál számításba vett adatok és költségtényezők a következők:— a szárítókamra nettó befo£ képessége:— a szárítókamra beruházási költsége- az értékcsökkenési leírás— álló és forgóeszközlekötési járulék— éves üzemidő— állami kölcsön kamata— egyéb állandó költségek:+  • • • +  =— • hézaglécek pótlása-  értékveszteség-  - a fűrészáru árakat ugyanúgy mint a természetes szárító

VT =  15 m 3
В  -1500 m Ft a =  8%
E  =  5%

T h =6720 óra 
kx =  24 mFt/év90 mFt/év10 Ft/m32%vettük számításba,

A 3. táblázaton megadott szárítási időkhöz tartozó költségeket a 6. táblázat tartalmazza.A  4. és 6. táblázatokon végeredményben a 
kombinált szárítás költségeinek összetevőit adtuk meg, mégpedig úgy, hogy a 70% kezdő nedvességű fűrészárut 18%-os légszáraz állapotra természetes úton, majd erről 10%-os végnedvességre mesterséges úton szárítjuk le. A 7. táblázaton megadjuk ezek összegezésével a kombinált szárítás költségeit.Végül a 8. táblázaton megadjuk — csupán összehasonlítás végett — azokat a költségeket, amelyek akkor merülnének fel, ha 70% kezdő nedvességről 10% végnedvességre, teljes egészében mesterséges úton szárítanánk le a fűrészárut.A  9. táblázaton azt tüntettük fel, hogy az azonos paraméterekhez tartozó kombinált szárítási költség hány százaléka a mesterséges szárítás költségeinek (lásd a 7. és 8. táblázatot).

6. táblázat

M. e.: F t/m 3

A mesterséges szárítás költsége
(^ = 1 8 % , Vc =10%)

Fafaj
Vastagság

25 38 48 68
mm

Tölgy ............ 423 595 761 1057
B ü k k .............. 351 481 616 838
Akác .............. 357 509 592 816
N y á r ............... 282 419 533 775
F enyő ............ 245 333 411 560

7. táblázat
Kombinált szárítás költségei
(Uk =10%, Z7r  = 10%)

M. e.: F t/m 3

8. táblázat

Fafaj
Vastagság

25 38 48 68
mm

Tölgy ............ 668 896 1100 1475
B ü k k .............. 546 716 878 1154
Akác .............. 501 687 797 1073
N y á r .............. 398 568 707 1002
Fenyő ............ 408 51 7 617 811

M. e .: F t/m 3

A mesterséges szárítás költségei
(Uk =10%, Uv =\0% )

Fafaj
Vastagság

25 38 48 68
mm

Tölgy ............ 1232 1755 2210 3131
B ü k k .............. 981 1325 1706 2352
Akác .............. 1083 1558 1813 2521
N y á r .............. 722 1077 1455 2196
Fenyő ............ 558 751 948 1334

9. táblázat

M. e .: %
A kombinált és mesterséges szárítási költség aránya

Fafaj
Vastagság

25 38 48 68
mm

Tölgy ............ 54 51 50 47
B ü k k .............. 56 54 51 49
Akác .............. 46 44 44 43
N y á r .............. 55 53 49 46
Fenyő ............ 73 69 65 61

A  9. táblázat ékesen bizonyítja, hogy hazai körülményeink között a kombinált szárítás költsége lombos fáknál csak közel fele, fenyőfánál pedig kétharmada a mesterséges szárítás költségének. F A I P A R -M- 309



A  szárítás helyigényeA  helyigény meghatározásához természetes szárí
tásnál a legkedvezőtlenebb helyzetet, vagyis a leghosszabb szárítási időket vettük alapul, ami azt is jelenti, hogy az így kimutatott helyszükséglet a maximális lesz. A  konkrét számítást a 2. táblázatban közölt szárítási idők alapján végeztük el, ugyanakkor az itt közölt módon semmi akadályt nem jelent, hogy a helyi viszonyokhoz is igazodó szárítási idők alapján, a számítást bárki elvégezhesse.A  szárítási idők ismeretében a fajlagos helyigényt a következőképpen kapjuk meg:
T t = ^ (m2/ 1000 m 3 /év)"oahol T o a természetes szárítás minimális technológiai helyigénye, úthálózattal, sínpályával stb. együtt.Számításainknál az egy m 3 fűrészáru bemáglyázásához szükséges alapterületet egységesen 3 m 2-nek vesszük;

Z o az éves üzemnapok száma. A  természetes szárításnál 365 nappal számolunk.
Z t a természetes szárítás számolt időtartama.A 2. táblázat értékeivel elvégzett számítás eredményeként az évi 1000 m3 fűrészáru szárításához szükséges készárutéri alapterület nagyságát a 10. táblázaton adjuk meg.

A  mesterséges szárítás helyigényét ugyancsak az előzőleg ismertetett képlet alapján lehet meghatározni. Az egyes tényezők érékei itt a következőképpen alakulnak:
T o a minimális technológiai helyszükséglet gyakorlati tapasztalatok alapján 10 m 2/m3-nek vesszük, ami azt jelenti, hogy egy Vr =  15 m 3 hasznos befogadóképességű szárítókamra teljes helyigénye a kiszolgálási területtel együtt 150 m 2 ;
Z o a hasznos időalap, folyamatos üzemelést is figyelembe véve 280 nap =6720 óra.A  számítási eredményt itt csak a 3. táblázaton feltüntetett szárítási időkre vonatkozóan adjuk meg a 11. táblázaton.A fűrészáru-szárítás beruházás igényeA  szárítási költségek számításánál, mint egyik lényeges költségtényezőt, a fajlagos beruházási költséget már számításba vettük.Ezek szerint a természetes szárítás fajlagos beruházás igénye, amely a készárutér komplett kiképzéséhez szükséges, 
150 Ft/m2.
A  mesterséges szárításnál a 15 m 3 kapacitású fémvázas szárítókamra 1500 mFt-os költségét vettük alapul, melynek teljes helyigényét 150 m2-ben állapítottuk meg. Ezekkel a mesterséges szárítás fajlagos beruházás igénye a helyszükséglet ismeretében
10 000 Ft/mAAdott fafajú és vastagságú fűrészszáru szárításának fajlagos beruházási igényét a 10— 11. táblá-

A  természetes szárítás fajlagos helyigényeM . e .: m 2/1000 m 3/év
10. táblázat

F afaj Vastagság25 38 48 68m mTölgy ................. 690 1077 1381 2022B ü k k .................... 477 764 978 1414A kác .................... 592 904 1184 1718N y á r .................... 468 838 1134 1759Fenyő ................. 279 501 674 1052

M . e .: m 2/1000 m 3/év
11. táblázat
A  mesterséges szárítás fajlagos helyigénye

F afaj Vastagság25 38 48 68mmTölgy ................. 80 131 182 272B ü k k .................... 60 98 138 204A kác .................... 70 115 138 205N y á r .................... 55 97 129 202Fenyő ................. 36 61 83 126
12. táblázat

M . e .: niFt/1000 m 3/évA  természetes szárítás fajlagos beruházás igénye

F afaj Vastagság25 38 48 68mmTölgy ................. 104 162 207 303B ü k k .................... 72 115 147 212A k ác .................... 89 136 178 258N yár .................... 70 126 170 264Fenyő ................. 42 75 101 158
13. táblázat
A  mesterséges szárítás fajlagos beruházás igényeM . e .: mFt/1000 m 3/év

F afaj V  astagság25 38 48 68mmTölgy ................. 800 1310 1820 2720B ü k k .................... 600 980 1380 2040A kác .................... 700 1150 1380 2050N y á r .................... 550 970 1290 2020Fenyő ................. 360 610 830 1260
zatokon feltüntetett helyszükséglet ismeretében egyszerű szorzással megkapjuk. Ezeket az értékeket a 12— 13. táblázatokon adjuk meg. A  táblázatok évi 1000 m 3 fűrészáru szárításához szükséges készárutér, illetve szárítókamra összes beruházási igényét tüntetik fel 1000 Ft-ban.310 >  F A I P A R



14. táblázat
A  mesterséges szárítási igény összefoglaló adatai 1980-ra

A szárítandó  fűrészáru A szárító 
kam ra 

kapacit. (F )

A szükséges szárítókam rák

fafaja
m ennyiség 

( Fsz)
átl.

vastagsága
Szárítási 

idő szám a (n) helyigénye beruházás 
igénye

c m 3 m m óra m 3/év db m 2 m F t

Tölgy, c s e r ..................... 60 48 122 826 61 9 150 91 500
B ükk, c. ke in .................. 65 48 93 1084 60 9 000 90 000
A k á c ................................ 39 48 93 1084 36 5 400 54 000
N y á r ................................ 90 38 65 1551 58 8 700 87 000
Fenyő .............................. 107 38 41 2459 44 6 600 66 000

Ö sszesen ......................... 351* — — — 259 38 8£0 388 500

M egjegyzés: * E bbő l meglevő, s 1980-ban üzem eltethető  kapacitás kb. 40 000 m 3/év.

A természetes és mesterséges szárítás összefoglaló 
adatai 1980-ra
Az 1. táblázaton közölt szárítási igény kielégítésé
hez 1980-ig szükséges beruházási összeg meghatá
rozásához további egyszerűsítéseket kell elvégez
nünk:
a) a cser, gyertyán, egyéb kemény és egyéb 

lágy fafajokat a szárítási idő szempontjából 
be kell sorolni a ténylegesen számított 5 fafaj 
közé. Ennek megfelelően a csert a tölggyel, a 
többi keményt a bükkel, az egyéb lágyat pedig 
a nyárral vesszük azonosnak;

b) tekintve, hogy az 1980. évi termelés vastagsági 
megoszlását nem ismerjük, valamint mivel 
valamennyi vastagságra részletes számítást 
végezni — azok terjedelme és egyéb pontatlan
ságok miatt — nem célszerű, a teljes helyszük
séglet és ennek megfelelően a teljes beruházási 
igényt az átlagvastagságú fűrészáru figyelembe
vételével adjuk meg;

c) természetes szárításnál a teljes termeléssel 
számolunk, mert az érvényes szabványok sze
rint valamennyi fűrészelt áru akkor kész, 
ha az légszárazra le van szárítva;

d) mesterséges szárításnál egységesen a 10%-os 
végnedvességgel számolunk. Ez különösen a 
fenyőfűrészárunál okozna eltérést, hiszen a ki
mutatás szerint az anyag mintegy felét csak 
15% végnedvességre kell leszárítani. Tekintve, 
hogy a kezdő nedvesség is magasabb lehet az 
általunk számításba vett 18%-nál és egyes 
esetekben a végnedvesség igény is alatta van 
a számított 10%-nak, ezekkelnem számolunk;

e) a parkettfríz mesterséges szárításával sem hely
igény, sem beruházási igény szempontjából 
nem számolunk, hiszen ezt a megépülő, kész
parkettagyártó üzemek, illetve gépsoroknál 
kell figyelembe venni.

A korábbi évek termelési adatai alapján a követ
kező fafajonkénti átlagvastagságokat kaptuk: 
tölgy 47 mm
bükk 51 mm
fenyő 33 mm
Ezekből kiindulva a keménylombos fafajoknál 
48 mm, a lágylombos és a fenyőnél 38 mm vas

tagsághoz tartozó adatokkal számolunk. Adott 
szárítókamra kapacitását az alábbi képlettel szá
molhatjuk ki:

V = ~ V r (m3/év)
A t

A szükséges szárítókamrák számát megkapjuk

_  V«
П V
képlettel, ahol
Vsz =az éves szárítási igény.
Az itt közöltek alapján az 1980. évi mesterséges 
szárítási igény jellemző adatait meghatároztuk és 
összefoglalva a 14. táblázaton közöljük.

Megjegyezzük, hogy a számolt beruházási igény 
a FSZEK— 6 vagy ÉSZAK—6 típusú szárító
kamrákra vonatkozik és a szárítóközeg a gőz- 
energia-ellátás költségére kamránként 100000Ft-ot 
tartalmaz.

Konkrét számítást és beruházási igényt az 
ERDŐTERV típusú füstgázszárító-kamrákra nem 
adtunk, mert az Intézetünk által bevizsgált ilyen 
típusú szárítókamráknál a vizsgálat idején még 
néhány műszaki hiányosság volt tapasztalható. 
Ha ezeket a tervezés során korrigálják, a fém
vázas szárítókamra hasznos térfogatra számított

A  természetes szárítás hely- és beruházás igénye 
1980-ra

15. táblázat

A te rm elt fűrészáru A szárítás

fafa ja
m eny- 

nyi- 
SÓge 
e m 3

átlag  
vast.
m m

szárí
tá s 

ideje 
nap

hely- 1 beruh, 

igénye
e m 2 m F t

143 48 168 197 29 550
B ükk, e. kein. . . . 102 48 119 100 15 000
A kác ..................... 47 48 144 56 8 400
N yár, e. lágy . . . 162 38 102 136 20 400
P a r k e t t l é c ............ 83 25 84 57 8 550
Fenyő .................. 303 38 61 152 22 800

Összesen .............. 840 — — 698 104 700
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100 000 Ft/m3-es fajlagos költség helyett a füstgáz szárítókamrák 50 000 Ft/m3-es fajlagos költséggel megépíthetek lesznek.A  természetes szárítás helyszükségletét az 1980. évi teljes termelésre vonatkozóan kell számolnunk. A  parkettléc természetes szárításának helyigényét a 25 mm-es tölgyfűrészáru szárítási idejével számoljuk, ugyanakkor változatlan fajlagos helyszükséglettel.Az összesített adatokat a 15. táblázat tartalmazza.Megjegyezzük, hogy mind a természetes, mind a mesterséges szárítás meglevő kapacitását (máglyatér, szárítókamra) a hely- és beruházás igények meghatározásánál figyelmen kh ül hagytuk, mivel ezekre vonatkozó megbízható adatokkal nem rendelkezünk.

A mesterséges szárítás fejlesztésének gazdaságosságaA  mesterséges szárítás bevezetését az elsődleges fafeldolgozó iparban nem a mesterségesen szárított fűrészáru iránti igény és legfőképpen nem a bérszárítás indokolja, hanem az a tény, hogy ezen iparágon belül kell megvalósítani egyre bővülő mértékben a bútoripar, épületasztalosipar és más továbbfeldolgozóipar alkatrészellátását, mint ahogyan arról már a bevezetőben is szóltunk. Ez egyben azt is jelenti, hogy a mesterséges szárítás bevezetése, megvalósítása a vertikális továbbfeldolgozó (alkatrészgyártó, méretreszabó stb.) üzemek segédüzemeként kerül megvalósításra. A szárított fűrészáru itt nem késztermék, s ezért a mesterséges szárítás gazdaságosságát akár üzemi, akár népgazdasági szinten, csakis a továbbfeldolgozás részeként, azzal komplexen lehet vizsgálni.





Megkezdődött a termelés az új 
Szatmár Bútorgyárban
K a ra  T ib o r

A z iparvezetés régi célkitűzése volt, hogy az iparilag kevésbé fejlett Szabolcs-Szatmár megyében bútorgyár épüljön, amely a 60-as években fejlesztési eszközök hiánya miatt nem valósult meg.A  bútoripar rekonstrukciójára vonatkozó, 1970-ben kiadott Kormányhatározatra az országos bútorellátásban akkor még nem jelentős kisüzem —  a Szatmár Bútorgyár jogelődje, a Szatmár- vidéki Faipari Vállalat —  vezetősége is felfigyelt. Az akkor megjelent hitelverseny szempontjai alapján készült el az ú jépítésű bútorgyár hitel és állami támogatásra vonatkozó pályázata, amelynek kedvező elbírálását követően „zöld utat” kapott a fejlesztési célkitűzés megvalósítása. A  vállalat a korábban egyedi nagyberuházásként kidolgozott műszaki-gazdasági-techno- lógiai tanulmányt felhasználva készítette el az új bútorgyár fejlesztési programját. Az új gyár az 1971-ben megkezdett bútoripari rekonstrukció egyik legjelentősebb fejlesztésének minősül.A  bútorgyártó új üzem Mátészalka ipari övezetébe települt, mintegy 9 hektáron, amelynél a távlati bővítés lehetősége meg van.A z új üzem létesítésénél a korszerű gyártásszervezési és ipartelepítési elvek a lehető legnagyobb mértékben érvényesültek. A  9 ezer m2 nagyságú üzemcsarnokot két oldalon ún. „fe jépület” veszi körül, amelyben a kisegítő üzemek, a szociális létesítmények és az üzemviteli irodák stb. nyertek elhelyezést.

A  beruházás tervezése 1971- ben kezdődött meg és teljes üzembehelyezése az év végére várható amellett, hogy a próbaüzem már f. év július hóban megkezdődött.A  beruházás nagysága — az időközben bekövetkezett ármozgások és ezeket ellensúlyozó mó

dosítások hatását is figyelembe véve 240 millió Ft. Ezen belül közel 1 millió S-t tesz ki a technológiai gépek értéke, amely technikai alapot ad a korszerű termékek gyártásához.A z új üzem profilja fényezett lakásbútor. A  termelés a bútorcsaládból kifejlesztett „Szatm ár”
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és „Szamos” típusú szobaberendezésekkel kezdődött.Az új üzem hazánk legkorszerűbb bútorgyárai közé tartozik, a magasfokú gépesítés és az egyszintes üzemépület lehetővé tette az anyagmozgatás és a gyártás mellékidejének minimumra való csökkentését.A  vállalat a város területén levő két telepet továbbra is üzemelteti és e telepek állványgyártást és kárpitozó tevékenységet végeznek. A z új üzem rendeltetése lényegében a lapmegmunkálás, felületkezelés, szere

lés, csomagolás és készáru kiszállítás. Emellett jelentős a más vállalatokkal1 megvalósult termelési együttműködés, amely kiterjed;—  a termeléshez szükséges faforgácslap (évi 12— 14 000 m") a vásárosnaményi gyárból mé- retreszabva, egységrakatokban kerül átvételre. Ezt segíti elő a vállalat tulajdonát képező lapszabászgépnek a faforgácslapgyárban való felállítása. A  méretre szabott lapalkatrészeket a gyártási program alapján a to- vábbfeldolgozás előtt 3 nappal 

korábban szállítják be a bútorgyárba;—  a furnérszükséglet egy részét (oldalfelületek, belső felületek borító anyagát) az elsődleges faipar táblásítva és méretreszab- va szállítja;—  rúgószükségletét féltermékként, megfelelő méretekben szerzik b e;—  a tömörfa alkatrészek egy részét, a fotel és kárpitkereteket a termelési együttműködésben levő Kelet-magyarországi Faipari Vállalat szállítja;— az üzem hőellátása a szomszédos Magyar Optikai Művek hőközpontjából gőzszolgáltatási szerződés alapján biztosított. Ennek bővítéséhez a vállalat a fejlesztési alap átadással hozzájárult.A  meglevő telepek átrendezésével tömörfa megmunkáló kapacitás csak a fotel és szekrény- lábazatok, valamint a fényezésre kerülő egyéb tömörfa alkatrészek gyártására létesült, ill. marad meg.A  felületkezelő berendezés tartalmazza azokat a fő gépegységeket, amelyek szükségesek az eltérő fajta lakkok felhordásához, így az üzem alkalmas felületnemesített —  matt vagy fényes, pácolt vagy pigmentlakkal bontott — kivitelű termékek gyártására.A  tervezők, a beruházást bonyolító Könnyűipari Beruházó Vállalat és a kivitelezésben résztvevő vállalatok jól összehangolt, együttes munkájának eredményeként az új üzem termelését f. év júliusban megkezdte. Az eddigi tapasztalatok minden tekintetben biztatóak és az ütemezett termelés-felfutás után mintegy 300 millió Ft értékű termékkel szolgálja a belföldi igények kielégítését.A z üzembehelyezett korszerű gépi berendezéseket néhány kép szemlélteti.314 F A I P A R
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