




A FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT AZ MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

75 éves jubileumi nemzetközi konferencia a bolgár 
Erdészeti és Faipari Egyesületnél
L e l e  D e z s ő , I z s á k  L á s z l ó

1984. május 31. és június 2. között rendezte 
meg a bolgár testvéregyesület a 75 éves jubileumi 
ünnepségét. A bolgár egyesületben együtt van
nak az erdészet, a faipar és a papíripar szakem
berei. A jubileumi ünnepségen részt vettek a szo
cialista országok küldöttei, közöttük a magyar 
Országos Erdészeti Egyesület és a FAIPARI TU
DOMÁNYOS EGYESÜLET képviselői is. A ju
bileumi ünnepi ülés megnyitó előadását Iván 
Grujev, a bolgár Erdészeti és Faipari Mi
nisztérium első miniszterhelyettese, az Erdő
technikai Szövetség elnöke tartotta meg. Előa
dásában ismertette a szövetség elmúlt 75 évének 
rövid történetét.

A Bolgár Erdészeti Társaság 1909-ben alakult 
meg.

1921-ig csak a felsőfokú végzettségei rendel
kező személyek voltak a tagjai, ezután azonban 
már kezdték tagokul felvenni az erdésztechniku
sokat is. 1930 és 1939 között Bulgáriában két 
társaság volt, az egyik a főiskolát végzett er
dészek társasága, a másik az erdészek társasága.

A kapitalizmus és a fasiszta diktatúra után a 
Bolgár Erdészek Társaságában megalakult a ha
ladó erdészek szakcsoportja, éspedig elsősorban 
a Bolgár Kommunista Párt tagjaiból. A szakmai 
csoportot a Bolgár Kommunista Párt Központi 
Bizottsága irányította.

A Bolgár Erdészek Társasága jelentős segítsé
get nyújtott a partizán mozgalom kifejlődéséhez 
Bulgáriában azzal, hogy biztosította a rejtőzkö
dést az erdőkben, a fegyverekkel való ellátást, 
az élelmiszereket, a ruházatot stb.

Az 1944. szeptember 9-i győzelem után 
a társaság tovább folytatta működését amíg 
nem egyesült a Bolgár Tudományos és Technikai 
Társaságok Szövetségével.

Azok a szakemberek, akik a Bolgár Tudomá
nyos és Technikai Szövetség tagjai voltak, fel
használták a szövetségi formákat, együttmű
ködtek az állami és gazdasági szervekkel és se
gítséget nyújtottak ezeknek a Faipari Komp
lexushoz tartozó szerveknek. Számos tudomá
nyos és technikai intézkedést szerveztek meg, 
amelyek révén az erdészek tájékoztatást kaptak 
és tapasztalatokat cseréltek a tudományos és 
technikai fejlődés legújabb eredményeiről.

Az. Erdőtechnikai Szövetség közreműködött a 
társadalmi elv alapján működő Tudományos és 
Technikai Tájékoztató Iroda és a nagyobb üze
mek és vállalatok keretében működő technikai 
csoportok létesítésében és fejlesztésében. Segítsé
get nyújtott a káderek diploma megszerzése utá
ni (posztgraduális) programjának kidolgozásában 
és megvitatásában.

A Szövetség műszaki segítséget nyújtott a 
gazdasági szervezetek terveinek és ellenterveinek 
kidolgozásában és azok feldolgozásában. Lénye
gesen hozzájárult a feltalálói és ésszerűsítő! te
vékenység tematikai terveinek kidolgozásához, 
és hasonlóképpen segítséget nyújtott az egyes té
mák megoldására alakult kollektívák létrehozá
sában is. Sokat tett a mozgalomnak tömegmoz
galommá való átalakításában a legjobb tudomá
nyos és technikai dolgozatok, a tudományos és 
technikai társaságok és az egyes aktivisták ver
sengése útján.

Rendkívül értékes a Szövetségnek az a segít
sége, amit az Erdészeti és Faipari Minisztérium 
által kidolgozott nemzeti koordinációs programok, 
prognózisok (távlati tervek) és elgondolások (kon
cepciók) aktualizálásának megvitatása terén nyúj
tott.
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Jelentékeny a Szövetség hozzájárulása a faipari technika területén a faanyag és a faanyag-származékok hatékonyabb és mélyreható felhasználása érdekében.Jelenleg az erdész és faipari szakemberek 325 tudományos és technikai társaságban működnek és körülbelül 16 000 tagjuk van, akiknek megoszlása a következő: az erdőgazdasági kombinátoknak és az erdőgazdaságoknak mintegy 5500 tagjuk van, a fásításban, parkosításban 1500 személy, az elsődleges famegmunkálásban 2700 személy, a bútoriparban és az asztalosiparban 4200 személy, a cellulóz- és papíriparban mintegy 1500 személy dolgozik, Több mint 120, a társadalmi elv alapján működő Tudományos és Technikai Tájékoztató Iroda létesült, melyből 27 műszaki tervező iroda, 11 technológiai iroda, 15 gazdasági elemző iroda.Az Erdőtechnikai Szövetség megalakulása óta együttműködik a párt- és állami szervekkel, a haladó technikai és technológiai politika, valamint a gazdaságpolitika megvalósítása terén, az erdő- vidékek megóvása és feltárása, az erdők termelékenységének növelése, települések fásítása és parkosítása, a természeti környezet megóvása, a 

vadállomány és a halállomány szaporítása, gazdagítása és változatossá tétele, a termelés gépesítésének és automatizálásának bővítése, fejlesztése és kiszélesítése, a termékek minőségének és a munkának megjavítása, az anyag- és energiaforrásokkal való takarékosság, a faanyag és a faanyagszármazékok hatékony és mélyreható felhasználása, a technikai folyamatok sikeres fejlesztése területén az erdészetben és a faiparban.A  tapasztalat és az érettség a Bolgár Kommunista Párt Központi Bizottságának áprilisi Plénuma után még jobban növekszik és fokozódik.A Bolgár Kommunista Párt képes arra, hogy fordulatot, változást idézzen elő nemzetük erdők iránti gondolkodásában és az erdőhöz való viszonyában.Az erdők az ember létszükségletét képezik és az ember életéhez nélkülözhetetlenek, ezért az ember igyekszik az erdőket megvédeni és megóvni. Igyekszik azokkal ésszerűen gazdálkodni és ennek folytán azokat jobban és tartósabban használja ki, ehhez az Erdőtechnikai Szövetség állandóan megfelelő intézkedéseket dolgoz ki és valósít meg.

A megnyitó előadás után a külföldi delegációk vezetői üdvözölték a bolgár szövetséget. A  magyar 
delegáció nevében a kővetkező üdvözlő beszédet 
mondtuk el:Tisztelt Konferencia, Kedves Elvtársnők, Kedves Elvtársak!Engedjék meg, hogy az Országos Erdészeti Egyesület és a Faipari Tudományos Egyesület elnöksége és tagsága nevében tisztelettel és szeretettel üdvözöljem a 75 éves évfordulóját ünneplő Egyesületüket.Az Országos Erdészeti Egyesület és a Faipari Tudományos Egyesület a magyar faipari szakemberek társadalmi egyesületei, amelyek magába foglalják az erdészet, a faalapanyag-megmumká- lás, a bútor-, az épületasztalos- és a vegyes-faipar műszaki és gazdasági szakembereinek széles táborát.

Az egyesületeink tagjai közül sokan jártak az Önök országában és mindig nagy figyelemmel szemlélték a bolgár erdészet, faipar, bútoripar töretlen fejlődését.Mindkét fél részére hasznos együttműködések alakultak ki az egyesületek, a különböző szakmai intézetek és üzemek között. Ennek keretében kölcsönösen megismertük egymás problémáit és s°k hasznos tapasztalattal gazdagabban tértünk visz- sza saját munkaterületeinkhez. Több bolgár szakember járt hazánkban, akik megismerték a mi problémáinkat és ugyancsak magyar szakemberek töltöttek hosszabb-rövidebb időt bolgár társintézeteknél, üzemeknél. Különösen jó kapcsolat alakult ki a bútoripari szakemberek között, amikor- is pár évvel ezelőtt együtt terveztünk meg egy bútorgyárat.Örömmel jöttünk erre a jubileumi ünnepségre és kívánunk a 75 éves Erdészeti Egyesület szak-290 ★ F A I P A R



embereinek jó egészséget, munkájukban sok sikert, egyéni életükben sok boldogságot.Úgy gondoljuk, hogy ez az együttlét is elősegíti országaink szakemberei között a már eddig kialakult jó kapcsolatok továbbfejlesztését és a szakmai konferencia két napján hasznos tapasztalatokat szerezhettünk a bolgár elvtársak eddig elért eredményeiből.A jubileumi ünnepséget követő napon került sor 
a tudományos műszaki konferencia szaküléseire a következő 3 szekcióban:
1. Minőségi fejlődés az erdészetben— az erdőállomány és növényi erdei termékek genetikai termelése,— az erdészeti állomány reprodukálása az ökonómiai és technológiai szempontok, valamint a környezetvédelem figyelembevételével,— vadgazdálkodás és édesvízi halászat,— a településkörnyezet és ipari zónák zöldterü- leti kialakítása,— művelettechnika, munkatechnológia és munkaszervezés a fakitermelésben.
2. Élenjáró technológiák és minőségi fejlődés a fa
feldolgozó iparban— nyersanyagok és feldolgozásuk,— vízálló, bio-ellenálló és tűzálló lapanyagok és bútorok,— forgácsoló munkagépek és szerszámok előké- , szítése és karbantartása,— bútor- és ablakszerkezetek tervezése,— lapszerkezeti bútorok szerkesztése, tekintettel a felületi követelményekre,— élenjáró technológiák a mechanikai famegmunkálás területén.
3. Élenjáró technológiák a kémiai fafeldolgozás és 
modifikálás területén— papír- és kartontermelés,— csomagoló anyagok és csomagolási eszközök termelése,— a fa szárítása és telítése,— fa, cellulóz és lignin modifikálása.
Mi a Faipari Tudományos Egyesület küldötteiként 
a 2. szekció ülésein vettünk részt és az ott elhang
zott előadások rövid kivonatát a következőkben 
közöljük :

G . R A K O V :

A BNK fafeldolgozó iparának jelenlegi helyzete 
és fejlődésének perspektíváiA Stara Planina az első gazdasági-ipari egysége a Bolgár Népköztársaság Erdészeti és Fafeldolgozó ágazatának. Az ágazat hosszútávú tervei előirányozták a gazdasági egységek nagyfokú kon

centrációját és specializációját a termelőkapacitások vonatkozásában, melynek eredményeként a Stara Planina 30 termelő és egy kísérleti üzem, valamint 6 kombinát tevékenységét fogja össze.Bulgáriában a fafeldolgozó ipar fejlesztése minden esetben a szükségletek kielégítésére irányul a rendelkezésre álló nyersanyag mennyiségének és minőségének figyelembevétele mellett, összetételénél fogva az Egyesülés látja el nyersanyaggal a bútor- és épületasztalos-, és részben a cellulóz- és papíripart, de jelentős mennyiségű faanyagot szállít az Építésügyi, Gépgyártási és Elektronikai Minisztériumok vállalatainak is.Általában a fafeldolgozó ipar fejlettségi színvonalának jellemzésére a nyersanyaghoz viszonyított hasznos anyagkihozatalt tekintik, beleértve természetesen a furnér-, enyvezettlemez és egyéb lapféleségek anyagnormáit is.Az utóbbi 10—12 év alatt jelentős eredményeket értünk el a fafeldolgozó ipar nyersanyagbázisának bővítése terén, a feldolgozásra kerülő nyersanyag szerkezetének változásában és annak komplex és hatékony felhasználásában. A pozitív eredmények mellett érezhető egy sor olyan tényező hatása, amelyek gátolják a fafeldolgozó ipar további intenzifikálását és népgazdasági hatékonyságának fokozását. Ezek közül a legfontosabb a nyersanyagbázis műszaki színvonalának nem kielégítő volta. A fafeldolgozó ipar fejlesztésének stratégiai irányát képezi az összes lapféleségek kutatása, beleértve a rétegelt fatömbök és dekoratív lemezek fejlesztését is.
D. DUNDOV, D. SZTÁN EV :

A bolgár bútoripar fejlődésének tendenciáiA  beszámoló rövid áttekintést adott a bolgár bútoripar megalakulásáról és fejlődéséről. Vázolta fejlődésének főbb szakaszait, a szakosítás és koncentráció első megnyilvánulásait. Leírta az ország bútoriparának jelenlegi helyzetét, különös hangsúlyt adva a GHD „Mebel” egyesülés szerepének. Jellemezte a bútoripari vállalatokat a volumenük, szerkezetük és műszaki színvonaluk alapján, és ismertette a hazai tőkés, valamint szocialista piac részére gyártott bútorok jellemzőit.Előadásában kiemelte a választék felújításával és gazdagításával kapcsolatos fontosabb feladatokat, a lakáskultúra-fejlesztés tendenciáinak alapján, figyelembe véve az ország speciális adottságait. Erőfeszítéseket tettek elemes, variálható, többfunkciós bútorok és bútorelemek program szerinti gyártására és tervezésének tökéletesítésére.Röviden vázolja a bútoripar fejlesztésének fontosabb irányait és tendenciáit, a vállalatok műszaki átalakításának, modernizálásának, bővítésének és rekonstrukciójának útjait, valamint a kis és nagy bútorgyárak közötti kooperáció és integráció irányait az alkatrészgyártás szakosítása tekintetében.Végül kiemelte azokat a fontosabb feladatokat, amelyek a korszerű technológiákkal, új anyagok-F A I P A R  *  291



kai, a termelés irányításának és szervezésének élenjáró módszereivel kapcsolatosak.
D. SZEBEVSZKI, B. COLOV, G . DONSEV:

Vékonyrönk-feldolgozó gépsor technológiájának 
korszerűsítéseAz előadás foglalkozik a vékony fenyő gömbfafeldolgozás technológiai berendezéseinek hiányosságaival, melyek többek között a helytelen rönkosztályozás, a befogó szerkezet stabilitásának hiánya, a késztermék méretpontatlansága, valamint a gépsor alacsony termelékenysége. A  felsorolt hibák megszüntetésére korszerűsítették a gépsort, mely biztosítja a stabil rönkbefogást, megakadályozza a megmunkáló fejek távolsági elmozdulását, magas termelékenységet és kihozatalt biztosít.A rönkfeldolgozás új módszereinek bevezetésével — a számítások alapján — országosan 1320 millió levât takarítottak meg.
G. MENDZSANOV, P. MANOLOV, P. TONCSEV :

A gömbfa és fűrészáru feldolgozásának komplex 
módjaiA fűrészáru-termelés jellemző vonása az alapanyag ésszerű felhasználása, a termelési folyamatok automatizálása és komplex gépesítése, a számítástechnika bevezetése. Az alapanyag ésszerű felhasználásának egyik útja ezen anyagok összetett feldolgozása fűrészáru és apríték egyidejű nyerésével. Ez a módszer lehetőséget nyújt a műveletek gépesítésére, automatizálására a termelékenység növelésére, a munkafolyamat nagyobb biztonságosságának biztosítására, a munkakörülmények javítására.Megvizsgálták a gömbfa és fűrészáru feldolgozásának marófejes, ill. marótárcsás módszereit, és a technológiai paraméterek alapján állítják, hogy a fűrészáru-termelés jövőjét az ilyen rendszerű feldolgozás képezi.
SZ. V. NIKOLOV, P. PANAJOTOV, T. GRADEV :

A faanyag tűzvédelme felületkezelési módszerrelKísérleteket folytattak az erdei fenyő szíjács égési mértékének megállapítására. A  kísérletekhez a következő anyagokat használták fel: Piromorn E, Albi lakk, Antipirol B, Pirontop F, K  4—51 és a TSZI 20 960 és a GOSZT 16 363—76 által javasolt módszereket alkalmazták. Megállapították, hogy az égéskésleltető anyag mennyiségének és a kezelés számának függvényében a faanyagok nehezen gyúlladó és nehezen égő csoportba sorolhatók. A laboratóriumi körülmények között létrehozott An- tipirol B és Pirontop F összetételben hasonlítanak a világhírű Piromorn E és Albi lakkokhoz. Megállapították az alkalmazott anyagok adhéziós értékét a natúr felületekhez, valamint az olyan felületekhez viszonyítva, melyek a fenyő faanyagoknál alkalmazott, vízben oldható égéskésleltető szerekkel vannak átitatva.

SZ. V. NIKOLOV, G. AM BRASEV :

A faanyagok színezésének javításaA fából készült termékek egyik legfontosabb jellemzője a külső megjelenés, melyben igen nagy szerepet játszik az alkalmazott színezési módszer. A színezés alapvetően két csoportba sorolható:— felületi színezés,— keresztmetszeti színezés.Az előadó ismertetett két új faanyagszínezési módszert, melyből az egyik anyagot felületi színező anyagként alkalmazzák. Ennek a színezőanyag alkalmazásánál nem tapasztalható az alkatrészek deformációja, dagadása és ugyancsak nem tapasztalható szálfelhúzódás  sem. A másik színezőanyagot keresztmetszeti színezéshez használják, amelynél az alkatrészek darabolása, ill. megmunkálása nem okozza a fa színének semminemű megváltozását.
K. D ALKALECSEV :

Korszerű eljárás a faházak és nyílászárók 
védelmére — kettős vákumos eljárással — 
a faanyag élettartamának meghosszabbításáraA fának, mint szerves anyagnak vannak biológiai kártevői, melyek fejlődéseihez két alapvető feltétel szükséges: legalább 20% nedvességtartalom, valamint 5—40 °C. Országunk klímája ezen feltételekkel 8—10 hónapon át rendelkezik. Ez teszi szükségessé, hogy megbízható védelmet hozzunk létre a farontó gombák és rovarok ellen. A legkorszerűbb védelmi módszerek egyike az „Andrej Zsdanov” (Braeigovo) gyárban bevezetett faszerkezetek kettős vákuumos impregnálása, faszerkezetek szerves oldószerek alkalmazása mellett. ,A módszer lényege a következő: a sejtek és a sejtközötti térből vákuum segítségével nedvességet vonnak ki, melynek helyét impregnáló oldattal töltik fel. A faanyagból a fölösleges anyagot — másodszori kezeléssel — eltávolítják. Az ily módon impregnált faanyag időállósága legalább duplájára növekszik. Ha elfogadjuk azt, hogy jelen időben az épületasztalos-ipari anyagok élettartama nem haladja meg a 25—30 évet, akkoi’ ez azt jelenti, hogy ezen idő elteltével újonnan hozzá kell nyúlni a már eddig is korlátozott fakészleteinkhez. Ennek a módszernek van egy sor más előnye is, nevezetesen:— minimumra csökkenti a vízfelvételt,— növeli a formaállóságot,— növeli a mérettartósságot és ezen keresztül a csatlakozások szilárdságát.
V. GRULEV:

A  nyílászáró szerkezetek fizikai-mechanikai 
tulajdonságainak ellenőrzéseMivel a lakóházak és a középületek fűtésére használt fűtőanyag- és energiatakarékossági követelmények megnövekedtek, a korszerű építészeti292 *  F A I P A R



rendszerek megkövetelik a nyílászárók hőszigetelési tulajdonságainak javítását. Az épületasztalosipari áruk minőségének növelését elsősorban a fizika-mechanikai tulajdonságainak javításában és a meg! ízhatóbb tömítőanyagok kutatásában kell keresni. A nyílászáró szerkezetek paramétereinek és minőségük javításának érdekében, az épületasztalos-ipari laboratóriumban két próbapadot állítottak fel az ablakok és erkélyajtók fizikai-mechanikai tulajdonságainak kikísérletezése céljából, a próbaállványok az NDK-ban készültek, a Lipcsei Építőanyagipari Kutatóintézetben. Ezek a próbapadok lehetőséget adnak a következő paraméterek méréséhez:— az ablakrések légáteresztő képességének mérésére, melyet az ablak átereszt a két oldal nyomáskülönbségének hatására,— a vízáteresztési határ megállapítása, amely meghatározza azt a maximális nyomást, melynél még biztosított a tömörzárás a víz- áteresztés ellen az ablak belső oldalán,— az ablak megbízhatóságainak, szilárdságának megállapítása vihar idején, melynél az ablak megőrzi eredeti tulajdonságait,— a 90°-ra kinyitott ablakszárny deformációjának megállapítása, amely a vízszintes terhelés hatására a nyílászáró szárny közepénél keletkezik,— a 90”-ra kinyitott ablakszárny deformációjának megállapítása, mely függőleges irányú terhelés hatására lép fel.
SZ. PETROV, T. TO N O VA, J .  M ARCSEV :

A' fahulladék hasznosítása brikettálássalA fahulladék hasznosítása igen fontos kérdés, amely egyaránt foglalkoztatja a külföldi és hazai szakembereket.A helyi adottságokat figyelembe véve a hulladék hasznosításának leggazdaságosabb módja a tüzelési célra történő brikettálás. Az előadás tárgyalja a brikettbe történő összeragasztásának folyamatát. Elemzi azokat a főbb tényezőket, amelyek hatással vannak a brikettálásra. Kidolgozták a fahulladék kötőanyag nélküli brikettálásának technológiai rendszerét, amely több tényező hatására teszi tömörebbé a brikettet. A következő főbb tényezőket vették figyelembe: a prés (sajtoló) nyomása, részecskék nagysága, hőkezelés és a relak- ráció ideje, amely préseléskor a brikettben létrejött belső feszültségek okozzák. A nyersanyagot, képlékenység növelése céljából hőkezelik. Felhasználják azokat a fahulladékokat, amelyeket a termelő üzemek porelszívó berendezései választanak le. A brikettprés teljesítménye: 500 kg/óra.
P. D. Z S ÏL E V :

Szintetikus ragasztott rétegelt tömbök gyártása 
kötőanyaggalEgyrészt a tömör faanyag állandóan növekvő hiánya, másrészt az ipar gyorsított ütemű fejlesztése, új technológiai megoldások keresését teszi 

szükségessé a faanyag hatékonyabb felhasználása vonatkozásában. Jelen beszámoló tájékoztatást nyújt az USA, az N SZK, Kanada, Szovjetunió, Csehszlovákia, az NDK és más országok vállalatai által gyártott új termékfajtákról.B. M U SZTA K O V, OG. POPO V, HR. SEK TO R:

Automatizált forgácslap-osztályozó gépsor 
gyártásaA forgácslapok minőség és rendeltetés szerinti osztályozása önálló termelési folyamatot képez, amely számos műveletet foglal magába. A beszámoló foglalkozik egy nagy termelékenységű automatizált gépsoi’ létrehozásának szükségességével. A szerzők elemezték a Pazardzsik városban működő Fafeldolgozó Kutatóintézet kollektívájának tapasztalatait, amelyeket a Szófiai BLTI szakértőivel együtt végzett együttes munka során szereztek 4 ilyen osztályozósor tervezésében, gyártásában és üzemeltetésében. A  létrehozott rendszereket a konstrukció, valamint az irányítási és osztályozási rendszer eredetisége jellemzi. Célszerűségből ezeket a sorokat külföldi szélesszalagú kontakt csiszoló géppel kötötték össze, de elvileg önálló technológiai vonalként is felállíthatok. Ismertették továbbá ezen rendszerek jövőbeni tökéletesítésének lehetőségeit, valamint más lapféleségek osztályozására történő alkalmazását.
CS. K JU C S E K O V , A . K A V A L O V , N. RU SZIN O V:

A  forgácslapok vastagságának hatása a 
laminálás formatartősságáraMegvizsgálták a 12, 16, 18 mm vastagságú lapoknál a laminálás hatását. A lapok egy részét laminálták, más részét meghagyták összehasonlítási alapnak. A  lapokat 500X500 mm-es méretű próbadarabokra vágták. Ezeket a próbadarabokat egy oldalról nedves levegő hatásának vetették alá, emellett 72 órán keresztül megfigyelték az alakváltozás dinamikáját. Megállapították, hogy a lapok vastagságának csökkentésével csökken azok formaállósága. A lapok laminálása 2,5—3,6-szoro- sára növeli a formaállóságot.A 12 mm vastagságú laminált forgácslapok 1,8- szor nagyobb formaállóságot mutattak, mint a 18 mm-es natúr lapok. Ez a tény teszi indokolttá a vékonyabb laminált lapok szélesebb körű alkalmazását.
UR. URM AN OV, TR. N OVOSZELEC:

Az agglomerált lapok felhasználási lehetősége 
a hajlított bútorgyártásbanA faforgácslapok és faroslemezek hajlított bútorelemek gyártásában történő felhasználására a következő területeken végeztek kísérleteket, illetve kutatómunkát:— a lapok statikus hajlítószilárdságának a megállapítása a keresztirányú húzószilárdság függvényében, F A I P A R  ★ 293



— a lapok statikus hajlítószilárdságának a megállapítása a ráragasztott furnérlemezek számától függően,— a lapok felhasználási helyének meghatározása a bútorszerkezetben.A kutatás során megállapították, hogy a lapoknál a statikus hajlítószilárdság egyenes arányban van a keresztirányú húzószilárdsággal és a húzott rétegre ragasztott furnérlemezek számával. Bebizonyosodott, hogy a lapok jó eredménnyel használhatók fel a korpuszbútorok ívelt alkatrészeihez, ajtókhoz, oldalakhoz, kárpitozott bútorok és székek üléseihez, támláihoz, valamint az asztalok lábaihoz és kereteihez. A lapféleségek felhasználása a hajlított bútorgyártásban lehetőséget ad a nyersanyagválaszték bővítésére és az értékes tömör faanyag alacsonyabb választékkal történő helyettesítésére.P. G R IG O R O V , I. JA N K O V :

Gyorsított eljárással élezett, keményfémlapkás 
anyagból készült szerszámok kopásállóságaMegvizsgálták a keményfémlapkás, összeszerelhető marótárcsák éltartósságát dekorfóliával felületkezelt faforgácslapok megmunkálása alkalmával. A szerszámokat gyorsított eljárással, ún. mély köszörüléssel élezték, gyémántkorongok és hűtőfolyadék felhasználásával, illetve hűtés nélkül. Megállapították, hogy a gyorsított üzemmódban történő szerszámélezés 50—100%-kal meghosszabbítja azok éltartósságát, olyan késekkel szemben, melyek az OP „Moszkva” (Szófia) technológiával . készültek. A legjobb eredményeket ún. mély köszörüléssel, keresztirányú oda-vissza előtolással érték el.
D. IV A N O V A , D. N A SZTYE RA:

A bútortervezés és a szükségletek kielégítéseA Bolgár KP XII. Kongresszus határozata a nép életszínvonalának emelését a tartós fogyasztási cikkek •— ezen belül a bútorok — választékának és minőségének a javítását irányozta elő. A határozat kiemeli az igény és kereslet tanulmányozásának szükségességét, melyek ismerete nélkül a tervezés öncélú lenne. A felhasználás és termelés között a kapcsolat több irányban valósulhat meg, melyek közül az egyik a felhasználás-tervezés- termelés rendszere.Az előadás a bútorok felhasználása és tervezése közötti kapcsolatot vizsgálja. A bútorok iránti igények növekedését, melyet egy sor különböző természetű és módozatú tényező befolyásol, általában— mennyiségi és— minőségi szempontból vizsgálják.A mennyiségi kérdés a különböző bútorkategóriák közötti szerkezeti módosítással, a minőségi kérdés pedig a különböző kategóriájú bútorok felhasználói jellemzőivel vannak összefüggésben. Lényegében új vonás az összes bútor kategóriákra 

vonatkoztatva, a korszerűség és divat iránti igény. A fogyasztói igények változása hat a tervezésre, ugyanakkor a tervezés is alakítja a fogyasztó társadalom ízlését, befolyásolva ezzel a kereslet alakulását. A  tervezés és a felhasználói igények fejlődése között a következő összefüggés van:— objektív előfeltételeket teremt a különböző kategóriájú, típusú bútorok tulajdonságainak javításához,— növeli a tervezési folyamat hatékonyságát.
T. B O ZSILO VA , D. IV A N O V N A :

A  vállalatok bútorválaszték-programjának 
komplex megoldásaA lakosság bútor iránti igényének teljesebb kielégítésére irányuló szociálpolitika megköveteli a minőség javítását előállításuk minden fázisában, de különösen a tervezés szakaszában. A tervezőintézetek, melyek megfelelő tervekkel látják el a bútorgyárakat, egy sor hiányossággal is rendelkeznek, mely sok esetben öncélúvá teszi a tervezést, miután nincs kapcsolatban a gazdasági eredményekkel. Az új gazdasági rendszerben a vállalatok tervezési szolgáltatásainak gyökeres átalakítása válik szükségessé. Ezen szolgáltatás alapvető célja a hatékonyság növelése kell hogy legyen. Az új módszer lényege a vállalatok választékprogramjának komplex kielégítése és a tervezés módszereinek gyökeres átalakítása. A  szerzők kutatásaikat a vrácai „Dub” gyár tapasztalatai alapján gyűjtötték össze.L. D. K O N A K C S IJE V , SZ . M. M A N EJEV :

AMV 1600 típusi! automata pántológépAz AMV 1600 típusú pántológép egységrakatok összekötözésére szolgál. A polipropilén szalagok meghúzásával, majd végeivel melegen történő ösz- szeragasztásával, tömör, feszes rakatokat képez. A pántológépet elsősorban hullámpapírkartonból készült csomagolóanyagok alkalmazásakor használják a népgazdaság különböző ágazataiban, hazai- és exportcsomagolásra. Jelenleg a csomagolóiparban a kötözést kézi erővel végzik, sokszor poros, egészségtelen munkakörülmények között. Gépi pántolás alkalmazásával a nehéz fizikai munka megszüntetésével, növekszik a munka termelékenysége, javul a csomagolás minősége, esztétikai megjelenése. A gép használatának közvetlen hatásán kívül, ami a munkakörülmények javulásában, a csomagoláshoz szükséges személyzet csökkenésében nyilvánul meg, van egy pár közvetett hatása is. A tömör, szoros egységcsomagok képzése megkönnyíti a szállítás és raktározás munkaműveleteit, növeli a rakodás, szállítás termelé- (kenységét, javítja a raktárak kihasználását és a gépek, berendezések hatásfokát. Az AM V—1600 pántológép automata vagy félautomata működtetésében óránként 720 kötözésre képes. A már leírtakon kívül alapvető előnye, hogy két relé kivételével a hazai ipar terméke.294 ★ F A I P A R



H. DONCSEV, N. JO SZIFOV, I. SISKOV, V. CO
LO V, H. BL AGE J  EV, I. GENOV, T. TODOROV:

Faanyagból, lignocellulózból és kéregből 
préseléssel előállított termékekA faanyag komplex hasznosításának problémája igen nagy jelentőséggel bír az erdőgazdaságban és azon ipari területeken, amelyek tevékenységének tárgyát a faanyag képezi. A nyersanyag-takarékosság területén jelentős eredményeket lehet elérni a fakitermelési hulladék és az ipari fahulladék, valamint más lignocellulóz nyersanyag teljes felhasználásával, az agglomerált lapok gyártásában. A beszámoló adatokat tartalmaz a fakitermelési és ipari fahulladék, valamint a jelenleg fel nem használt lignocellulóz nyersanyagok mennyiségéről.Az előadás anyaga tartalmazza a VLTI egyetem fafeldolgozó tanszékének laboratóriumában készült különböző lapféleségek jellemzőit és azok fizikaimechanikai tulajdonságait. így például a kéregből készült szigetelő lapok, a méretreszabásnál keletkező fahulladékok, a lignocellulózból készült lapok, faágakból, dohányszárból, gyapot, szalma és más hasonló hulladékból gyártott lemezféleségek tulajdonságait. Adatok találhatók továbbá a cellulózgyártásnál a szűrőkön fennmaradó rostok, valamint a farostlemez-gyártásnál rosthulladékokból készült lapok tulajdonságairól is. Az előadás tájékoztatott a felhasználási területekről és az önköltség alkalmazásáról is.
HR. B O JADZSIJEV, M. DZSIVANOVA:

A bútorok csomagolásának és szállításának 
korszerű módjaiA csomagolás azt a célt szolgálja, hogy az áru sérülés nélkül érkezzen a felhasználóhoz. A csomagolás tervezésénél és kivitelezésénél figyelembe 

veszik azt, hogy a késztermék milyen készültségi fokba kerül szállításra. A csomagoló eszközök tervezése és gyártása a szállítási eszközök és klimatikus viszonyok figyelembevételével történik. A szállítás módját a következő alapvető tényezők határozzák meg:— a bútor rendeltetése,— az átrakodás száma, amíg az áru a felhasználóhoz érkezik,— a csomagolásra kerülő bútor szerkezeti felépítése (szétszerelhető-e vagy sem, egyedi vagy garnitúra),— a csomagolás módja és súlya.Az adott gyártmány csomagolásának tervezésekor figyelembe kell venni a szállítás során fellépő klimatikus viszonyokat, maximálisan biztosítani a védettséget az ártalmas közegek hatásától. Az áru művészi-esztétikai értékének megőrzése szállításkor nagymértékben az alkalmazott csomagolás módjától függ. Ebben a vonatkozásban fontos tényező a megfelelő alapanyag kiválasztása a csomagolóeszköz gyártásához. A beszámolóban részletesen elemzik a bútorokhoz használt hagyományos és új csomagoló anyagokat, valamint e témában elért külföldi eredményeket.
P. KARADOCSEV, L. TEOFOLOVA:

A bútorgyártás hatékonyságának növeléseAz előadás tárgyalja a hatékonyság növelésének lényegét, és megjelölik a termelés intenzív fejlesztésének irányait. Elemzi a bútorgyártás fejlesztését jellemző mutatók szintjét és azok emelkedését. Megjelöli a bútorgyárak extenzív termeléséről történő átállását intenzív termelési szakaszra. A bútoripar hatékonyságának növelésére nagyteljesítményű gépek, technológiai sorok és berendezések beállításával és modern technológiai eljárások bevezetésével (gyorsított szárítási és felületkezelési eljárások) valósul meg.





Pácolási és színezési eljárások a faiparbanH o r v á t h  L a j o sA fa pácolását primitív eszközökkel és anyagok felhasználásával már a korai kézműves korban ismerték és alkalmazták. Ebben az időben a fa pácolására dióhéjfözetet, színes fakivonatokat, me- szet, hamuzsírt, ecetben feloldott fémforgácsot és különböző földfestékeket használtak.A pácolás korszerű anyagai és eljárásai a századforduló környékén kerültek bevezetésre, mely elsősorban a kémia fejlődésének, különösen a színezőanyag-kémia előretörésének köszönhető. A kémia gyors fejlődése lehetővé tette, hogy a korábban alkalmazott földfestékes pácolást felváltották az új összetételű fényálló pácok.A pácok összetétele döntően megváltozott, a nem megfelelő fényálló komponenseket jobbakkal váltották fel. A pácok színereje és oldhatósága nagymértékben javult. A pácokhoz adagolt hoz- zátétek jobb behatolási képességet, egyenletes felszívódást, jó egalizálást eredményeztek. Meghosz- szabbodott a pácoldatok eltarthatósága is. A pácanyagok fejlődése maga után vonta a pácolási eljárások megváltozását is.A kialakított köd-, illetve szórópácok, mártópácok, hengeres pácok, diszperziós pácok, fehérítő pácok, poliészterálló színezékpácok stb. mind más felhordási eljárás kialakulásához is vezettek.A fapácolás célja főleg abban a törekvésben rejlik, hogy hangsúlyozzák a fa saját színét vagy azt meg változtassák és ugyanakkor a fa struktúráját hatékonyan élénkítsék. Nagy általánosságban szólva tehát a fapácolás nemesítési eljárás. A fapá- colással a fa különféle színei, valamint minőségileg gyengébb fafajták egyenletes és jó külsőt kaphatnak, és ezáltal hasonlóvá válnak a nemes fákhoz. Továbbá a nemes fák saját színe megváltoztatható, hogy az a vevő kívánságához vagy a közízléshez alkalmazkodjék.A fapácokat valamennyi bútorkészítő és gyártó országban felhasználják. A felhasználási viszonyok és követelmények eltérőek, van, ahol az erősen fedő pácokat kedvelik és kisebb követelményeket támasztanak a páccal szemben, de van, ahol igen magas követelményeket állítanak a páctónus világossága és az erős faszövet-élénkítés tekintetében.Vannak egyes országok, ahol a fapácokban rejlő lehetőségeket csupán az utóbbi években fedezték fel. A szocialista országokban — így hazánkban is — a fapácok iránti érdeklődés az intenzív bútoripari fejlesztés hatására, különösen az utóbbi években növekedett meg.Ez az élénkülő figyelem annak az újrafelismerésnek a követelménye, hogy a fa szakszerű pácolása nemesítési eljárás, amely a fa természetes szépségét kiemeli. Nagyon jó lehetőséget biztosít és segítséget nyújt a fapácolás a bútoripar racionalizálási törekvéseihez, hisz nincs jobb lehetőség a típusok területén történő változatosság eléréséhez anélkül, hogy számos típust kellene gyár

tani, mint ugyanazt a típust több kellemes és bátor színben előállítani és kínálni.Lényegesen egyszerűbb és olcsóbb így választékot biztosítani, mint típus- és modellváltoztatás révén egyéni jelleget kölcsönözni a bútornak. Ezen túlmenően egyéb okok is vannak. Több természetes fánál az azonos színtónus csak pácolással érhető el. A pácolás a legolcsóbb módszer arra, hogy a fafelületeket színessé tegyük.Jelenleg a kereskedelemben is beszerezhető és bútoriparban alkalmazott pácok számtalan fajtája közül a leggyakrabban alkalmazott és felhasznált pácok a következők:
1. Vizespácok:Szinte valamennyi fafajhoz és felhasználási célra alkalmasak. A leginkább használatos fapácokhoz tartoznak.A pácban tartalmazott színkomponensek különleges affinitást mutatnak a fához úgy, hogy az elszíneződés a farostokban következik be.Megfelelő anyagokkal a pácbehatolási viszonyokat a fába javítani lehet úgy, hogy a pácolás bizonyos mélységi határt kap. A vizespácok tartják színüket. Ezek a pácok könnyen oldhatók és egyszerűen feldolgozhatok. Fiziológiailag nem károsak, ezért szórással is felhordhatok a felületekre.A vizespácok poliészterállóak. (néhány kivételtől eltekintve), azaz az edzőként felhasznált szerves peroxidok hatására nem vagy csak kevéssé változnak.
2. Preparált színezőanyag-pácok:Hatásos egalizáló szerrel rendelkeznek, amely a felhordáskor kedvezően megfigyelhető. Szinte valamennyi színtónusban kaphatók és a választék is állandóan bővül.A pácok a hagyományos  felhordási eljárásokkal és az új felhordási módszerekkel, mint szórás, mártás, hengerlés is a felületre vihetők.Szórásnál és hengerfelhordásnál az alkalmazott hozzátétek különösen jó egalizálást és mélységi határt tesznek lehetővé, a preparált színezőanyagpácok poralakban is megfelelnek valamennyi fafajhoz és felhordási eljáráshoz.Mindkét pác (vizespác és preparált színezőanyagpác) a hagyományos ecsettel és szivaccsal történő felhordás mellett szórópisztollyal, mártó eljárással, hengeres felhordással és öntő eljárással is felvihető a pácolandó bútoralkatrészekre.A szárítás normál körülmények között a pácolóműhely szokásos teremhőmérséklete mellett történhet. A szárító térben vagy szárító csatornában folytatott frisslevegős szárításnál 40, maximum 50 °C-os hőmérsékleten lehetséges.Az infravörös szárítás a fenti pácokhoz csak abban az esetben alkalmazható, ha egyidejűleg a keletkezett vízgőzt erős elszívással eltávolítjuk.296 ★ F A I P A R



3. Ködpácok:Különösen finompórusú, sima lombosfákhoz, pl. juhar, nyír, bükk stb., valamint dió, tölgy és egyéb fák antikolásához kiválóan felhasználhatók.Ezek a pácok olyan anyagokat tartalmaznak, amelyek azonos mértékű színtónusképződést tesznek lehetővé és a fa szerkezetének túlságosan erős előtérbe kerülését csillapítják. Kiváló fényállósá- gúak és különösen finom színtónusokban beszerezhetők. Általuk a világostól sötétig terjedő finom árnyékolás érhető el.Ezek a pácok a farostokat közvetlenül elszínezik, tehát a lakkréteg esetleges károsodásakor is megmarad a színtónus. A ködpácokat a felületre fel kell porlasztani, nem szórni! A világosból a sötétbe való átmenetek elérésében a felhordást végző dolgozó ügyessége a mértékadó.A  ködpácok színerőssége bizonyos hatások között az oldásviszonyok megváltoztatásával vagy többé-kevésbé erős porlasztással variálható.A ködpácok kiválóan megfelelnek a stílbútorok antik pácolásához. Ebben az esetben többnyire először az alapszíntónust pácolják és a szárítás után következik az antik effektus ködszórása. Lehetséges azonban az is, hogy az alapszínt és az antik effektust egyetlen munkamenetben érjék el.A ködpáccal elért antik effektus akkor is megmarad, ha a bevonatot egyszer valamilyen okból el kell távolítani.
4. Kemény fapácok:Ezek preparált színezékpácok poralakban. Kiválóan alkalmasak a cserzőanyagban szegény lombosfákhoz, mint juhar, nyír, bükk, éger, szil, körte stb.A korábban használt szalmiák-keményfapáco- kat alakították át normál keményfapáccá. Ezek a pácok jó fényállóságúak, tartósak és ellenállóképességük is jó.Kellemes faszövetélénkülést és azonos mértékű színeket eredményeznek. Megfelelnek a túlságosan gyengén vagy egyenetlenül színeződött természetes fák pácolására.5. Szubsztrátpácok (póruspác):Az újfajta szubsztrátpácok a színező anyag mellett színtelen szubsztrátumot is tartalmaznak, amely a feloldás pillanatában a pácot megszínezi.A  pácoldatban szuszpendált, mikroszkopikusan finom színes szubsztrátrészecskék pácoláskor a fa pórusaiba rakódnak. A páchoz adagolt hozzátét- anyagok biztosítják a szubsztrátszemcséknek a fa pórusaiba való jó kötődést. Ezek a pácok különösen megfelelnek a kedvezőtlen nagy pórusú fák pácolásához, amelyek mint tudjuk a szokásos fapácokkal kifogástalanul nem pácolhatok.Kiválóan alkalmazható pác tölgy, kőris, limba, abacki, mahagóni stb. fák pácolásához. Ezeket a pácokat egyébként póruspácoknak is hívják, de meg kell jegyezni, hogy nincs pórustöltés, a pácban lévő por csak egyenletes pácolási képet eredményez anélkül, hogy a fa szerkezetét eltakarná.

6. Oxidpácok:Ezek fehérítőpácok magas alkáli- és peroxid- állósággal. Hidrogénperoxiddal együtt kell felhordani. A fehérítés és pácolás egyetlen munkamenetben történik. Az oxidpáccal kezelt fák fényállósága szemben a természetes fával lényegesen javul.Az oxidpácok elsősorban nagyüzemi felhasználási célra készültek. Az oxidpác lehet cseppfolyós és poralakú.A  kettő a pácelőkészítésben tér el, míg a cseppfolyósnál mindjárt hidrogénperoxiddal keverhető, a poralakú csak vízben történő feloldása után.Az elkészített pácot (oxidpác+hidrogénperoxid) felhasználás, illetve felhordás előtt szalmiákszesz vagy fehérítő aktivátor hozzáadásával kell beállítani.Nagyüzemileg a felhordás kétkomponenses szórókészülékkel a legegyszerűbb. Ebben az esetben a fehérítő aktivátor hozzáadása az előkészített páchoz folyamatosan történik és nincs fazékidő probléma.
7. Füstpácok:Alapjában színezékpácok. A füstpác fogalom a tölgyfa korábban szokásos füstöléséből ered és amely nagyon hosszadalmas és komplikált eljárás volt. Elsősorban tölgyfához vagy erős cser- savtartalmú fákhoz alkalmazható.A pác pl. a tölgyfa bélsugarait és bélsugártükreit különösen kiemeli. A  pácok erős hatásúak és mélyen nyomulnak a fába. Hatásosan kiemelik a fa szerkezetét. A fában lévő csersavtartalom színiképzően hat és a színtónus kifejlődéséhez elengedhetetlen.A „füstpácokkal” a legvilágosabb natúrbarnától a legsötétebb feketebarnáig és minden árnyalatban előállítható. A  végső páctónus a pácolástól számított kb. 24 óra múlva következik be, illetve fejlődik ki.A frissen pácolt felület, de pár óra múltával is a nem teljesen kifejlődött páctónus többnyire valamivel sötétebb és enyhén vörös színű.A  próbapácolás mindegyik korábban leírt pácnál ajánlatos és szükséges, de a füstpácoknál az előkísérlet elengedhetetlen, mert a fában levő cserzőanyag a színképzésben részt vesz. A cserzőanyagtartalom ingadozása nagymérvű páctónus- eltolódásokat okozhat.A pácoknak egy nagy csoportját ölelik fel az az egyes fafajok pácolására kialakított ún.
8. Speciális pácok:Ezek a pácok összetételüket illetően rendkívül eltérőek. A preparált színezékpácok összetételétől kezdve a fémsó nélküli pácon keresztül a füstpácok továbbfejlesztett változatain át, számtalan összeállításban találhatók.Jelentősebb speciális pácok:TölgyfapácDiófapác F A I P A R  ★ 297



Mahagóni pácPaliszander pác stb.Meg kell jegyezni, hogy ezek a pácok csak a nevükben is szereplő fa pácolására alkalmasak. Valamilyen speciálpáccal más fafajon az eredeti fánál elért színtónust nem lehet elérni, valamilyen más egyéb pác alkalmazása szükséges.
9. Kémiai kettős pácok (paracidolpácok) :Ezek elő- és utópácból állanak. Az előpác természetes vagy szintetikus cserzőanyagot tartalmaz. Az utópác nehéz fémsókat. A szinképződés ezeknél a pácoknál a fában történik, a csersavtartal- mú előpác és a fémsótartalmú utópác kémiai reakciója révén.Ezek a pácok megfelelnek a cserzőanyagban szegény fákhoz is pl. szil, kőris, stb.Különösen kiválóak tűlevelű fák pácolására; a jó tulajdonság abban mutatkozik meg, hogy a fa kemény évgyűrűit erősebb színtónusban kiemelkedni engedik; ún. pozitív pácolási képet eredményeznek.A  pác mélyen nyomul a felület felső farétegébe, ezáltal rendkívül ellenálló.
10. Szeszpácok:Nem a hagyományos poralakú színezékpácok szeszben oldott formájáról van szó, mert azok gyenge fényállóságuk miatt szinte teljesen kiszorultak. A  régi szeszpácokkal csak a szeszben való oldhatóság szempontjából közösek.A  pác kereskedelmi forgalomba leggyakrabban -folyékony állapotba kerül, de beszerezhető poralakban is.Az új szeszpácok különösen jól megfelelnek a szériagyártáshoz és mindenekelőtt a pác gyors száradását kell kiemelni.A  száradás — amellett, hogy gyors a farostok felhúzódása — csekély.A vizespácok 1-3 órás száradási időszükséleté- vel szemben a szeszpácoknak néhány perc száradási idő szükséges.Az új szeszpácok fixatív tartalmuknál fogva jó és egyöntetű pácolási képet mutatnak és kifogástalan póruspácolást tesznek lehetővé.Szinte minden pác felhordási mód alkalmazható, de nagy előny, hogy a pácfelhordó berendezések az új szeszpácoknál vízzel tisztíthatok, tehát nincs szükség szesszel történő tisztításra.A  szeszpác vízzel keverhető, általában a lobbanáspontja 21 °C felett van, ezért a pácpldatot melegíteni vagy nyílt láng közelébe elhelyezni nem szabad. Tűzveszélyes!A szeszpáccal kezelt felület bármilyen szokásos falakkal bevonható.

11. Oldószerpácok:Különösen nagypórusú, rusztikus hatást kiváltó fafajok pácolására alkalmas.Megfelelnek póruspácnak is, ment a fa pórusait mindig sötétebbre színezik, mint a fát.

Jó  fényállóságú. a farostokat nem húzza fel. A pác cseppfolyós kivitelben szerezhető be, felhasználásra kész állapotban.A  pác olajszerű, ezért könnyen oszlatható. Mint tiszta oldószeres pác nagyon gyorsan szárad.Műhelyhőmérsékleten már 10 perc elteltével felületkezelhető. Az oldószerpácok semilyen más páccal nem keverhetők.Általában minden típusú falakkal bevonható az így pácolt felület, de néhány típus és néhány gyár terméke nem felel meg poliészterlakkal történő felületkezeléshez.
12. Viaszfémsópácok :Viaszfémsópácok színezékből és fémsótartalmú viaszemulzióból állnak.Különösen nagypórusú fákhoz alkalmazott olyan esetekben, amikor a pácolt felületet nem kívánjuk valamilyen lakkal bevonni. Fedőszínezék hozzáadásával a kisebb fahibák is eltüntethetők. Ezt a pácot elsősorban nem a bútoripar használja fel. Továbbiakban nem kerültek felsorolásra azok a pácok, melyek speciális területeken nyernek alkalmazást mint pl. játékáru pácok, lakkpácok, stb.
A fapácok ipari felhasználásaA  fapác oldatok felhasználása különféleképpen történhet. A  fapácok ipari felhasználásakor is szükséges lehet alkalmilag, hogy az illető pácot ecsettel vagy szivaccsal hordjuk fel.Eközben a gondosan előkészített felületeket lehetőleg „nedvesen” kell pácoldattal bevonni, és a fölösleget röviddel ezután el kell távolítani.Ügyelni kell arra, hogy a pácból fölösleggel dolgozzunk, és semmi esetre se hagyjuk a pácot túl korán a fa felületén beszáradni.Önmagában ez a munkamódszer nagyon egyszerű, mégis nagy figyelmet és tapasztalatot követel.Fapác oldatok felhordása esetén szórópisztoly- lyal dolgozhatunk, utólagos felesleg eltávolítással és anélkül. Ha utólagos eltávolítást alkalmazunk, akkor a pác felhordását valamivel dúsabban végezzük. Más esetben a pácfclhordását lehetőleg egyenletesen és nem túl nedvesen kell végezni. Szórópisztollyal történő pácoláshoz már bizonyos ügyesség és gyakorlat szükséges ahhoz, hogy egymás után több felületet egyenletesen és egységesen pácoljunk.Fapácok automatikus szóró felhordása minden további nélkül lehetséges. Ilyen berendezések esetében elvileg szállítószalagról van szó, amelynek menetirányával keresztben úgynevezett szánokon két pár pisztoly mozog.A szalag sebességét és a pisztoly mozgási sebességét össze kell hangolni, hogy megakadályozzuk a csíkok keletkezését a pácolt felületeken.Használhatók továbbá olyan berendezések, amelyeken nincs pácoló szán, hanem forgó kereszt van, amelynek végein egy-egy szórópisztoly helyezkedik el. Itt a forgási sebességet hangoljuk össze a298 *  F A I P A R



szalag sebességével. Ilyen berendezések természetesen csak sorozatgyártásban fizetődnek ki, és ezek rendszerint 4 és 6 m/perc közötti szalagsebességgel üzemelnek.Szóró pácokkal mind kézi pisztollyal, mind automatikusan üzemelő berendezéssel kitűnő eredmények érhetők el.A „hengerpácok” kizárólag hengerpácoló gépeken használhatók. A pác válogatott összetétele, valamint a nagy részarány szerves oldószerekből nemcsak kifogástalan pácolási eredményt biztosít, hanem lehetőséget nyújt ipari felhasználásra is.Pácolt felületek szárításakor elsősorban az üzemi viszonyokra kell tekintettel lenni. A legegyszerűbb mód a szokásos légszárítás, amelynek során a pácolt alkatrészeket levegős helyen, vízszintesen szárítóállványon helyezzük el és ahol a helyiség hőmérséklete és a levegő nedvessége szerint 2-3 óráig szárítjuk.

A sorozatgyártáshoz az ilyen hosszú szárítási idők nem felelnek meg, ezért itt mesterségesen kell szárítani.A víztartalmú pácok hosszabb száradási idejét a sorozatgyártásban sokszor tekintik hátránynak. A valóságban azonban a száradási idő egyáltalán nem olyan kedvezőtlen, mert abból lehet kiindulni, hogy felületkezelő futószalagon minden bizonnyal rövid a szárító csatorna is pácolt felületek szárítására.Megállapítható, hogy a szükséges száradási idők az elviselhetőség tartományán belül vannak.Eközben az az érdekes, hogy a pácolt fa száradása szempontjából elsősorban nem a levegő hőmérséklete, hanem mindenekelőtt a levegő sebessége az irányadó.A  szárítási hőmérséklet 10 °C-os növelése egyáltalán nem jár olyan jó eredménnyel, mint a levegő sebességének növelése 1 m/sec-mal.





Arhangelszk — a fűrészipar fővárosa*K o n  o p l  e v S z. P., K o n o p l e v a  I. A.1984 tavaszán a Soproni Erdészeti és Faipari Egyetem vendégei voltunk. Ösztöndíjasként tanulmányoztuk Magyarország faiparát és a hallgatók oktatását az Erdészeti és Faipari Egyetemen. Lehetőségünk volt ezen időszakban laboratóriumi kísérleteket is folytatni a faanyagok felületkezelése terén. Ezúton is megköszönjük a magyar szakembereknek, az egyetem oktatóinak azt a segítséget, amelyet az ösztöndíjas utunk idején számunkra nyújtottak.Röviden szeretnénk a Faipar olvasóit megismertetni Arhangelszk városával, az ott működő Erdészeti és Faipari Egyetemmel és nem utolsósorban a város fűrésziparával.1984. július 7-én lesz Arhangelszk városa 400 éves. Városunk az északi Dvina folyó deltájában fekszik, nem messzire a Fehér-tengertől. A város minden oldalról tajgával van körülvéve. Ez a körülmény biztosítja Arhangelszk fűrésziparához a szükséges alapanyagot. Arhangelszk jelenleg a Szovjetunióban az export fűrészáru-termelés központja.Néhány mondatban a város múltjáról. A város I. Péter cár idejében már jelentős kereskedelmi központ volt, mint kikötő, rajta keresztül valósult meg Európával a kereskedelem. Fontos és jelentős iparág volt ebben az időszakban a kereskedelmi és különböző hajók gyártása. Ehhez nagymennyiségű faanyagra volt szükség. Lényegében ezen időszaktól bontakozott ki a fűrészipar Arhangelszkben.A  jelen időszakban Arhangelszk város fűrészipari kombinátjaiban éves szinten mintegy 5 millió m3 fűrészárut termelnek. Arhangelszkben található a világ legnagyobb fűrészüzeme, amely 24 keretfűrésszel van ellátva.A  sok keretfűrészes fűrészüzemek technológiai kialakítása lényegében ismert. Röviden összefoglaljuk: a hengeresfa alapanyag beszállítása döntő mértékben úsztatással történik. A  hosszú téli időszak miatt jelentős hengeresfa-anyag készleteket tárolnak, ez a tárolás a rönktereken soros máglyákban történik. A  hengeresfa kivétele a vízből elsősorban kábeldaruk, híddaruk és csör- lők segítségével történik. Nyáron a hengeresfa jelentős része közvetlenül a fűrészcsarnokba kerül. Az arhangelszki fűrészüzemekben 100%-ban megvalósították a hengeresfa előzetes kérgezését. A  fűrészipari rönknek az üzembe történő beadása előtt 2 cm-enként osztályozzák. Jelen időszakban végeznek kutatásokat arra vonatkozóan, hogy az osztályozás ne mechanikusan 2 cm-enként, hanem a kidolgozott pengeosztásoknak megfelelően történjék. A  hengeresfa bevágása 100%-ban priz- mázással történik. A  keretfűrészektől a szélezet- len fűrészáru a szélező körfűrészekhez görgős pályáikon jut, innen pedig az ingafűrészekre kerül hosszirányú szabásra. A darabos hulladék, külön-* Fordította és szerkesztette dr. Molnár Sándor 

böző hosztolási és szélezési eselékek 100%-ban technológiai aprítékká kerülnek feldolgozásra.A jelenlegi időszakban egyre nagyobb mértékben alkalmazzák a körfűrészes-marógépes technológiát. Ezeken a gépsorokon a hengeresfát közvetlenül szélezett fűrészáruvá és technológiai aprítékká dolgozzák fel.A fűrészcsarnokból a fűrészárú az osztályozó térre kerül, ahol méret és osztály szerinti osztályozást végeznek automata gépsorokon.A fűrészáru szárítása nagytérfogatú, gőzüzemű, periodikus működtetésű szárítóberendezéseken történik. Az utóbbi időben elterjedőben van a folyamatos üzemű szárítóberendezések alkalmazása is. A  fűrészáru egy részét kombinált módszerrel szárítják, kezdetben természetes szárítást alkalmaznak, ezt követi a mesterséges szárítás.A fűrészáru egységrakatba rakása a szárítás előtt automatikus rakatképző gépekkel valósul meg. A nyári időszakban biztosítják a fűrészáru antiszep- tikumokkal történő védelmét is. A  kiszárított fűrészáru az osztályozó és rakatképző gépsorokra kerül. E gépsorokról a fűrészáru már osztályozva, tömött rakatokba és fémszalaggal átkötve kerül ki. így készítik elő exportra a kiszállítandó fűrészárut.Az arhangelszki fűrészüzemekben a fenyő fűrészáru feldolgozása során az átlagos fűrészáru-kiho- zatal 60—65% között van, kéregrészaránya 9— 10%, a fűrészporé 10—12%, technológiai aprítéké pedig 20—22%.A  fűrészipari hulladékok: a kéreg, a technológiai apríték és fűrészpor a város különböző egyéb

1. ábra
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2. ábra

iparágainak alapanyagául szolgál. Ilyen iparágak 
a hidrolízis ipar, a cellulóz-papíripar, építőanya
gok gyártása és egyéb területek.

A faipar minden területén az arhangelszki Er
dészeti és Faipari Egyetem által kibocsátott mér
nökök dolgoznak.

Engedjék meg, hogy rövid tájékoztatót adjunk 
az arhangelszki Erdészeti és Faipari Egyetemről. 
Ez a felsőoktatási intézmény még nem rendelke
zik olyan, nagy múlttal, mint az Önök soproni 
egyeteme. Mindössze 1929-ben létesült. Jelenleg 
10 fakultáson összesen 7500 hallgatója van. Az 
előkészítő tanfolyamokon 175 tanuló tanul. Az 
egyetem 42 tanszékén 500 oktató tevékenykedik. 
Ezen oktatók mintegy 40%-a rendelkezik külön
böző tudományos fokozattal.

* Érdekességként felsorolnánk az Egyetem külön
böző karait: Erdőmérnöki, Erdőművelő, Erdőgé
pész, Faipari Gépész, Kémiai-Technológiai, Ipari- 
Energetikai, Építészeti, Levelező és Üzemmérnöki 
Karok, ezenkívül a 10. Kar a Kotlasszi Papír- és 
Cellulózipari Kombinátnál működik, ez pedig ál
talános műszaki, esti képzést biztosító kar.

A 11— 12. és az azt követő ötéves tervek során 
az arhangelszki Erdészeti és Faipari Egyetem ok
tatási és tudományos központjává fejlődik a Szov
jetunió észak-európai részének. Az intézmény 
fejlesztési tervében célul tűzték ki mintegy 48 
millió rubel költséggel 7 új oktatási épület léte
sítését, 4 tudományos kutató laboratórium, zárt 
sportcsarnok, központi könyvtár és diák kollégi
umok építését 4500 hallgató részére.

Arhangelszkben található a Szovjetunió köz
ponti Faipari Kutatóintézete, a CNIIMOD. E ku
tatóintézet irányítja a fűrészipar technológiai fej
lesztését és korszerű gépek tervezését is. Az el
múlt időszakban egyre nagyobb jelentőségű mun
kát végez az intézet a rétegelt-ragasztott faszer
kezetek és a másodlagos faanyagok feldolgozási 
technológiái terén. Közismert az intézet tevékeny
sége a faanyagok szárítása, a forgácsoláselmélet 
és a termelési folyamatok terén.

Az 1980-as évek kezdetétől a CNIIMOD több 
komplex kutatási témát koordinál a KGST 
együttműködés keretében is. A kutatóintézet 
nagyszámú, korszerűen felszerelt laboratóriumok

kal rendelkezik, jelentős számítóközpontja, ter
vezőirodája és sokezres könyvtára van. Az inté
zeten belül korszerű feltételeket biztosítanak a 
nappali és levelező aspiránsok számára. A  Faipa
ri Kutatóintézethez közvetlenül kapcsolódik a 
kísérleti Fűrészipari Kombinát. A  kombinátban 
két fűrészcsarnokot alakítottak ki különböző be
rendezésekkel, lehetséges a faanyag hidrotermi- 
kus kezelése, egy új csarnokban rétegelt-ragasz
tott szerkezeteket gyártanak és komoly feladato
kat lát el az új gépszerkezetek kialakításában a

3. ábra

4. ábra

kombinát gépészeti üzeme, különösen az anyag
mozgató berendezések gyártása területén. Alap
vető fontos feladatként jelentkezik a különböző 
fahulladékok komplex hasznosításának biztosítása 
is.

A magyar szakemberek figyelmébe ajánljuk, 
hogy a CNIIMOD Kutatóintézet és az arhan
gelszki Erdészeti és Faipari Egyetem együttmű
ködése kiváló feltételeket biztosít mind az okta
tó-, mind a kutatómunka területén. E szoros 
együttműködés elősegíti a hallgatók eredményes 
elméleti és gyakorlati képzését, másrészről a ku
tatómunka hatékonyságának fokozását, párhuza
mos kutatások kizárását.

Befejezésül ismételten megköszönjük a magyar
országi fogadtatásunkat. Hasznos tapasztalatokat 
szereztünk elsősorban a bútoripar és a faanyagok 
felületkezelése terén. Örömmel köszöntjük váro
sunkban a magyar szakembereket, különösen az 
arhangelszki fűrészipar tanulmányozását javasol
juk.
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A faanyagok fizikai és mechanikai tulajdonságai közötti 
összefüggések, mint a takarékos tartószerkezeti 
felhasználás eszközeiD r. W i t t m a n n  G y u l aAz utóbbi 10—15 évben hazánkban is jelentős fejlődés tapasztalható a faanyagú teherviselő szerkezetek gyártása és alkalmazása területén. A rendelkezésre álló faanyag fafaj és minőség szerinti összetétele azonban lényegesen kedvezőtlenebb és változatosabb a külföldön megszokottnál. Hazai faállományaink 87%-a lombos fafajokból áll, s ennek következtében fenyőszükségletünknek mintegy 95%-át importból vagyunk kénytelenek beszerezni. Ilyen adottságok mellett kézenfekvő, hogy a gazdaságos fafelhasználás, és a felhasznált lombos faanyag részarányának növelése minden területen fokozott jelentőséggel bír. Ilyen viszonyok között különösen nagy jelentősége van a faanyaggal való takarékosságnak. A  takarékos fafelhasználás szempontjából kiemelt jelentősége van a felhasználásra kerülő faanyag tulajdonságaival kapcsolatos ismereteknek, s a tulajdonságok közötti összefüggések ismeretének.
1. A hazai termőhelyről származó faanyag fizikai 

és mechanikai tulajdonságaiAz irodalomból ismert adatok gyakran jelentős eltérést mutatnak, s így hazai alkalmazásuk csak tájékoztató jelleggel fogadható el. Megfelelő következtetések levonásához elengedhetetlen a ha- , zai faanyagok ellenőrző vizsgálata. A faanyagú teherviselő szerkezetek gyártása szempontjából legjelentősebb statikus szilárdsági tulajdonságok: a hajlító-, szakító-, nyomó, és nyírószilárdság. A fizikai tulajdonságok közül a térfogati sűrűség az, mely a tartó önsúlyának befolyásolása és a különböző szilárdsági tulajdonságokkal való szoros kapcsolata révén kiemelkedő jelentőségű. 15 hazai termesztésű fafaj mért tulajdonságainak át

lagadatait tartalmaza az 1. táblázat. A szilárdsági adatok 12ü/o nettó nedvességtartalomra, a térfogati sűrűség abszolút száraz faanyagra vonatkozik. A I I és 1 jelek a rostirány és  az igénybevétel egymáshoz viszonyított helyzetét jelöli. Az 1. táblázat adataiból kitűnik, hogy a ma érvényes faszerkezet-méretezési szabvány (MSZ 15025) fafajcsoportosítása (fenyő, kemény, és lágylombos) nem teszi lehetővé a fafajcsoporton belül i?  meglevő szilárdsági eltérések figyelembevételét. Az eltéréseket szembetűnően érzékelteti a 2. táblázat, amely az ún. minősítő szilárdságként is használatos hajlítószilárdsági értékeket %-os összehasonlításban tartalmazza. Látható, hogy azonos fafaj csoporton belül a 20—30%-os, sőt esetenként
2. táblázat

A  hajlítószilárdság fafajcsoportonkénti összehasonlítása

Fafajcsoport Fafaj H ajlítószilárdság 
%

Fenyő Lúc 100,0
Erdei 63,4
Fekete 70,1
Douglas 110.4
Sima 60,5

Lágylombos Fekete nyár 100,0
F ehér nyár 88,9
Szürke nyár 109,9
Ó riás nyár 104,3
K orai nyár 97,9
Kései nyár 97,4

Olasz nyár 93.2
Éger 128,6

Keménylombos Akác 100.0
Cser 72,9

1. táblázat
Hazai termesztésű fafajok fizikai és mechanikai tulajdonságai

Térfogati 
sűrűség H ajlítószilárdság Nyomó

szilárd
S zakító , 

ság N yírószilárdság
Fafaj II X II II II X

g/cmó
N /m m 2

Douglas fenyő 0,54 118,52 106,45 64,41 105,77 9.38 10,76
Erdei fenyő 0,45 68,10 63,28 42,67 67.89 6,96 8.18
Fekete fenyő 0,54 75,30 78.33 27,99 81.62 9,75 9,54
Luc fenyő 0,46 107.33 107,10 54.78 143,57 7,68 10,28
Sim a fenyő 0.36 64,95 64,31 33,53 64,65 7,74 6,95
Fehér ny ár 0,38 54,29 48,77 26,47 64,78 7,48 6,72
Fekete nyár 0.44 61,03 56,67 35,57 64,91 9,78 8,09
Szürke nyár 0,44 67,05 59,04 37,56 79,44 10,42 7.64
Ó riás nyár 0,41 63,68 65,66 37.38 79,62 9,21 7,34
K orai nyár 0,39 59,77 59,81 33,34 68,54 8,58 6,71
Kései nyár 0,39 59,45 60,53 33,43 63,24 8,39 6,65
Olasz nyár 0,36 56,90 59.71 35.73 57.03 8.78 6,55
Éger 0.49 78,49 74.75 37,07 87.33 9.40 7,76
Akác 0,71 172,24 — 70.76 194.36 15.80 _
Cser 0,73 125,59 125,28 57.31 141,35 14.51 13.37302 ★ F A I P A R



nagyobb eltérés is előforduló. Ez a körülmény a takarékos fafelhasználás szempontjából egyáltalán nem elhanyagolható, hisz világszerte tapasztalható tendencia az ún. mérnöki, tehát pontosan méretezett faszerkezeti megoldások térhódítása és a különböző szilárdsági osztályozási eljárások segítségével a rendelkezésre álló alapanyag szilárdsági tulajdonságainak jobb kihasználása. A gépi szilárdsági osztályozás alapja a faanyag különböző tulajdonságai között tapasztalt összefüggések ismerete.
2. A  térfogati sűrűség és a szilárdsági 

tulajdonságok kapcsolataA szakirodalomból általánosan ismert, hogy a faanyag térfogati sűrűsége és szilárdsági tulajdonságai között összefüggés van, mely összefüggések jellege általában ugyancsak ismertnek tekinthető. Gyakorlati alkalmazás, ill. felhasználás céljára azonban mindig meg kell határozni az összefüggést leíró konkrét függvényt és az összefüggés szorosságát. Az összefüggések gyakorlati alkalmazására számos lehetőség kínálkozik. Különösen fontos szerepük lehet a sűrűségmérésen alapuló gépi szilárdságosztályozás szempontjából. Jelentősége lehet a beépített faanyag szilárdságának közvetett módszerekkel történő ellenőrzésénél, a szilárdsági tulajdonságok termőhely okozta eltéréseinek figyelembevételénél stb.Az 1. táblázat mérési alapadatainak alapján a térfogati sűrűség és az egyes szilárdsági tulajdonságok összefüggését leíró egyenletek:y =  0,003 oh +  0,2261 r = 0 ,88y =  0,0025 asz +  0,2453 r =  0,84y =  0,0064 any +  0,2047 r = 0 ,75y =  0,0409 r +0,0804 r = 0 ,87 

zására. Míg korábban a szilárdság átlagértékét tekintették viszonyítási alapnak, újabban a normatív kvantilishez (általában 5%) tartozó szilárdságot írják elő „minősítő” vagy „jellegzetes” szilárdságként.A minősítő szilárdság (5%-os kvantilis) értéke:æo.os =  $o— t' 1,645’SAhol: x 0 a várható (átlag) érték, s a szórás, 
t a darabszámtól függő tényező (táblázatból vehető)Ismeretes, hogy minősítő szilárdságként a korábban szokásos nyomószilárdság helyett ma már a legtöbb országban — így hazánkban is — a hajlítószilárdsági adatokat alkalmazzák. Beépített szerkezetek faanyagából a tartók teherviselőképességének csökkenése nélkül nem lehet a szabványos hajlítószilárdságvizsgálati próbatesteket úgy kivenni, hogy a vizsgálati anyag az egész tartó faanyagát közel egyenletesen hálózza be. Tartónként legalább 5—10 db minta ellenőrzése szükséges. A közvetett vizsgálati eljárás kis kiterjedésű próbatestjei dugóminta formájában kivehetők, s az így előálló folytonosság hiányt azonos méretű, előre elkészített fadugók behelyezésével, ill. beragasztásával pótolni lehet, míg a szakítóvizsgálatok, mindössze 15 mm vastag próbatestjei a tartók felületi részeiből, a tartókeresztmetszet számottevő gyengítése nélkül kialakíthatók. Különösen a ma beépítésre kerülő ré- tegelt-ragasztott faszerkezetek majdani felülvizsgálatánál elképzelhetetlen a hagyományos módszerek alkalmazása, mert a ragasztott rétegekből felépülő tartókeresztmetszet anyaga rétegről rétegre többé-kevésbé eltérő tulajdonságú.

Az alkalmazott jelölések:y térfogati sűrűség g/cm3, oii hajlítószilárdság N/mm2, "sz szakítószilárdság N/mm2. o»y nyomószilárdság N/mm2, t  nyírószilárdság N/mm2, r korrelációs koeficiensA szilárdsági tulajdonságok a rosttal, ill. az évgyűrűk érintősíkjával párhuzamos anatómiai irányban értendők. Rostokra merőlegesen az értékek néhány százalékos korrekcióval adódnak 
(1. táblázat).A térfogati sűrűség és a vizsgált négy szilárdsági tulajdonság együttes kapcsolatát a Gauss— Doolittle módszer alapján meghatározott többszörös regressziós összefüggés írja le:y =  0,15275 +  0,003668 <?h — 0.00084296 — 0,0023024 ony +  0,019974TR =  0,94R a többszörös korrelációs koefficiens.Az összefüggés felhasználható beépített faszerkezetek statikai felülvizsgálatakor az ún. minősítő szilárdság közvetett úton történő meghatáro 1. ábra. Nomogram a minősítő (hajlító) szilárdság 

meghatározásáhozF A I P A R  ★ 303



Az összefüggést, gyakorlati felhasználásra alkalmas vonalsereges nomogram formájában az 1. 
ábra tartalmazza. A nomogram érvényességi határai:

— y 0,36—0,73 g/cm3— «sz 54—173 N/mm2— Ősz 57—195 N/mm2,— ony 26—71 N/mm2— r 6—16 N/mm2.Természetesen, ha megfelelő mérésszámú adat áll rendelkezésre és a statikai felülvizsgálatot végző személy faanyag-ismerettani képzettsége a fafaj pontosabb meghatározását is lehetővé teszi egy-egy fafajra is felírhatok hasonló összefüggések, melyek az adott fafajt sokkal pontosabban jellemzik. így az 1. táblázatban szereplő nyárfajok tulajdonságainak alapulvételével a nyárcsoportra :
7 =  0,15901 — 0,010366 d. — 0,00044538 Ősz +  +  0,017643 o„y +  0,082582 tR =  0,93További mérések alapján: Lucfenyőre
7 =  0,15901 — 0,010366 Oh — 0,00044538 oz» ++  0,017643 d.y +  0,082582 rR =  1,00 Feketefenyöre:

y =  0,059695 +  0,0026957 di — 0,00047254 «sz — — 0,00090219 vny +  0,0369 rR =  0,89.
3. összefoglalásA hazai termőhelyekről származó faanyag teherviselő szerkezetek céljára való gazdaságos felhasználásának alapja a fizikai és mechanikai tulajdonságok pontosabb meghatározása, s a mérési adatok matematikai statisztikai feldolgozása. A különböző fizikai és mechanikai tulajdonságok között fennálló regressziós összefüggések lehetőséget biztosítanak:— a faanyag gépi szilárdsági osztályozásának bevezetéséhez,

— a termőhely változásai által okozott szilárdsági tulajdonságmódosulások figyelembevételéhez,— a beépített faanyag ellenőrzésekor a szilárdsági tulajdonságok (minősítő érték) szilárdsági károsodást nem okozó, közvetett módszerrel történő ellenőrzéséhez.A faanyag gépi szilárdsági osztályozására több eljárás ismeretes, melyeknek egy része még ma is kísérleti stádiumban van, míg más részük már ipari felhasználásra, ill. bevezetésre került.A fontosabb gépi szilárdságosztályozási módszerek :— a statikus hajlitószilárdsági (E) modulus, ill. a hajlítómerevség mérésén alapuló eljárás,— a dinamikus E-modulus vizsgálatán alapuló eljárás,— optikai eljárás,— és az ún. izotóp eljárás.Korábban a statikus E-modulus mérésen alapuló eljárások alkalmazása látszott valószínűnek, míg napjainkban egyre szembetűnőbb az izotóp eljárással végzett sűrűségmérésen alapuló módszerek térhódítása, melyek feltehetően kisebb anyagi ráfordítást is igényelnek. Az adatok kiértékelése minden esetben számítógéppel történik. Teherviselő faszerkezeteknél az osztályozott faanyag szilárdsági tulajdonságainak jobb kihasználása 15—20%-os alapanyagmegtakarítást is eredményezhet.A termőhelynek a fizikai és mechanikai tulajdonságokra gyakorolt hatása, részben a 2. pontban részletezett összefüggések alapján, másrészt a termőhelyi hatások számszerű meghatározásra alkalmas függvénykapcsolatok bevezetésével állítható a takarékos fafelhasználás szolgálatába. Lényegében a termőhelyi hatások alapján fafajonként végrehajtott szilárdsági osztályozást jelent.A beépített faszerkezetek közvetett úton történő utólagos szilárdsági ellenőrzése a gazdaságosság követelményeinek kielégítése mellett a személy. és vagyonbiztonság érdekeit is szolgálja.





Bútorok építőelemes rendszere, ezek műszaki 
és gazdasági előnyeiP r o f .  I n g . L u b o m í r  N e m e c  D r . S cA téma nem új és igen gyakran volt vita tárgya. Ennek ellenére Csehszlovákiában nem mutatkozott meg a szükséges előrehaladás e téren.A világban ezen a területen kialakult egy külön nemzetközi vásár „INTERKIT” megjelöléssel. A párizsi „INTERKIT ’83” nemzetközi vásárból merített ismeretek szolgálhatnak nekünk annak megítélésére, hogy világviszonylatban milyenek az irányzatok ezen a területen, milyen gyártmányok lettek ezen a specializált nemzetközi vásáron bemutatva? Olyan termékek, melyek összeszerelt állapotban kerültek bemutatásra, egyes bútorelemek, de összeállított együttesek is, melyek lakószobák, hálók, konyháik, gyermek- és diákszobák, fürdők stb. berendezésére szolgálnak, viszont nem csak szekrény- és kisbútorról van szó, hanem asztal és ülőbútorról stb. is.Ezen bútorcsoportnak (gyakran az „elvihető bútor” elnevezéssel) az a jellemző tulajdonsága, hogy szétszerelt és (többnyire kartonban) becsomagolt állapotban kerül eladásra, a vevő saját eszközével el tudja szállítani. A kiállított tárgyak elemzése azt mutatja, hogy a bemutatott bútorcsoportokat alkatrész rendszernek, de alkatrészépítőelemes rendszernek is jellemezhetjük.Érdekesek azok az információk, melyek az „INTERKIT ’83” alkalmával megrendezett vitákon elhangzottak. Az ideák hordozójának a skandináv bútorgyártókat jelölik meg. Ezért természetes, hogy ezen bútorcsoport magas hányada az északi országok termelésében szerepel, viszont érdekesek a feltételezett fejlődések olyan termelőknél, melyeknél a mai napig a klasszikus irányzat uralkodott. Feltételezik, hogy a nyolcvanas évek végén ez a bútorcsoport az NSZK-ban kb. 15%, Hollandiában és Franciaországban 20%, Angliában a bútorgyártás 40%-át fogja képezni. Számolnak azzal, hogy Svájcban és Spanyolországban is kibővül ezen bútorcsoport gyártása. Nagyon érdekesek az INTERKIT rendezvényből nyert ismeretek és sokban rámutatnak arra, hogy milyen irányban fog a haladás ezen a téren menni, milyenek az irányzatok világméretekben.Helytelen lenne, ha a fejlődés irányzatát csakis külföldi információk alapján keresnénk és ítélnénk meg. Szükséges, hogy saját szemléletünk és véleményünk legyen. Azért ítéljük meg ezt a problémát a bútorgyártás alapjából, logikájából és jellemzéséből kiindulva.
Néhány fogalom a bútoralkatrész-építőelemes 
rendszerekhezBútort és bútorelemeket a termékek azon csoportjába lehet és kell besorolni, melyek alkatrészekből, darabokból, elemekből vannak összeszerelve. Az ilyen termékek csoportját „kompozíciós” jellegű terméknek nevezzük. Ennek az ellenkező-* Fordította és szerkesztette dr. Petri László 

je a „monolit” csoport, melynek termékei egy építőanyagból vannak készítve, mely szorosan összetart, egyöntetű.Minden egyes bútortárgyat (nem csak bútorcsoportot) alkatrészrendszernek kell tekintenünk. Bútortárgyak gyártása valójában alkatrészek gyártása, melyek a tárgyat alkotják. Ezért a termelésnek az alkatrész-építőelemes rendszerek gyártása nem lehet idegen. Tehát az alkatrészek gyártása természetes, sőt törvényszerű folyamat. Ha ez így van, miért lehet kérdéses műszaki és gazdasági szempontból az, hogy előnyös-e bútorgyártás mint alkatrészrendszer. A bútorgyártóik mindenkor kénytelenek voltak megbirkózni az alkatrészgyártással és ha erre képtelenek voltak, nem tudtak megbirkózni a bútorgyártás műszaki és gazdasági kérdéseivel sem.A teljesség, valamint a fogalmakra vonatkozó nézetek egységessége érdekében hasznosnak látjuk még a következőket felemlíteni.
Az alkatrész-építőelemes rendszert úgy lehet értelmezni, hogy ide tartozik minden bútorelem, melynek az összeszerelése a felhasználónál (vásárlónál) történik. Ezen alkatrészek összeállítása lehetővé teszi a széleskörű variáció kihasználását és egyéni alkalmazását.Az alkatrészrendszernél általában mint tárgy a bútorépítőelem jelenik meg. Alkatrész-építőelemes rendszernek az a feltétele, hogy az alkatrész egyben a bútorelem egysége is legyen. Bútorelem egység alatt azt az állapotot értjük, melyben a tárgy eladásra kerül.Az alkatrész-rendszernek az az előnye, hogy szétszerelt állapotban kerül eladásra, ami által racionális raktározást, kezelést és szállítást tesz lehetővé. Ezen felül az alkatrész-építőelemes rendszer megadja azt a lehetőséget is, hogy a vevő egyéni választása szerint állíthat össze megfelelő bútoregységet. Ez a rendszer tehát leginkább közelíti meg az abszolút, vagyis teljes (tökéletes) választék lehetőségét. így jön létre az ún. optimális alkatrész csoportosítás bútorcsaládok kialakítása érdekében. További előnye, hogy az alkatrész-építőelemes rendszerek lehetővé teszik a fokozatos bővítést, a lakásterület átépítését vagy alakítását, alkatrészek (elemek) selejtezését. Ugyanúgy, mint az alkatrészrendszer, az alkatrész-építőelemes rendszer is szétszerelt állapotban kerül eladásra, tehát gazdaságos a kezelés és szállítás. Mindkét esetben a szerelés a felhasználónál (vevőnél) történik, vagy saját tudásával és eszközeivel, vagy a szolgáltatás kihasználásával.Az alkatrész-építőelemes rendszert ténylegesen egy új terméknemzedéknek, egy felsőbb fokú innovációnak kell tekinteni. Sajnálatos és káros az a fogalom, hogy az összeépíthető, összeszerelhető bútor helytelenül úgy van értelmezve, mint valami alacsonyabb értékű bútor, amely azoknak a felhasználóknak van szánva, akik játékos elfoglalt-F A I P A R  ★ 305



ságot keresnek és hogy az ilyen bútoralkatrészekből nem lehet csúcsminőségű bútort összeállítani, valamint hogy építőelemekből összekombinált bútor csak annak felel meg, aki saját alkatrészek gyártásával kombinálhatja bútortárgyakká, bútorcsaládokká.Próbáljuk ezután elemezni azt, hogy az alkatrész-építőelemes rendszereket tényleg egy új generációnak tekinthetjük-e? Egy új generációnak döntő mértékben kell hozzájárulni a minőség és gazdaságosság emeléséhez.Bútoralkatrész-építőelemes rendszerek és a minőségAz egész bútoripar előtt az a feladat áll, hogy sokkal nyomatékosabban kell foglalkoznia a minőség kérdéseivel. A minőség fogalmát, úgy magyarázzuk, hogy olyan tulajdonságok összeségéről van szó, melyek (kifejezik a termék feltétlen alkalmasságát adott funkció teljesítésére, melyre az rendelve van.Bútortermékek minőségének megítélése ennél a meghatározásnál azért mutatkozik bonyolultabb problémának, mert rendeltetésük sokoldalú. A bútor helytelenül úgy van értelmezve, mint valami használatra szolgáló tárgyak összességéről van szó, melyek közvetlenül alkotják az emberi élet előnyös feltételeit, megkönnyítik tevékenységét és kellemesebbé teszik életkörülményeit. Ebből a jellemzésből világos, hogy a bútornak összetett funkciót kell teljesíteni és ezért egyre fontosabb a minőség sokoldalú megítélése. A bútor összesített minőségmegítélése fejezi ki a lakás színvonalának emelését. (Lakást nem mint terület, hanem mint „műveletet” (lakni) kell felfogni ebben a kérdésben.) Ez viszont a berendezésnél a bútor műszaki minősége és a tervező minősítése összesítésének felel meg, figyelembe véve a funkcionális és esztétikai színvonalat is.A berendezés színvonalát főként az esztétikai színvonallal ítélték meg, de ezt okvetlen bővíteni kell az interaktív vonatkozások optimalizálásával, főleg a BÜTOR—FELHASZNÁLÓ kapcsolatban. Ezen kapcsolat mérlegelésénél kulcsfontosságú, hogy a bútortárgy alkalmazkodni tudjon a változásokhoz akár a felhasználó feltételeinek változásáról, akár további bútorelemek bekapcsolásával, bővítéséről van szó. Tehát a komplex vagy teljes minőségi igény kielégítése azt jelenti, hogy a berendezési tárgy kielégítse a felhasználó megváltozott igényeit, vagy eredeti öszetételben, vagy a szükséges változtatások után. Ezen követelménynek éppen az alkatrész-építőelemes rendsze- rekfelelnek meg leginkább.Nem akarjuk a kérdésnél figyelmen kívül hagyni a műszaki minőség kérdéseit sem (felhasznált anyag, gyártási eljárás, szerkezet). Alkatrészek gyártási rendszere lehetővé teszi a jelenlegi műszaki eljárások és anyagok alkalmazását, de kényszerít a szervezésre és az irányításba fektetett gondosság növelésére is, ami viszont hozzájárul a pontosság, a műszaki fegyelem betartásához, és mindez megteremti a termelési folyamatban a minőség emelésének feltételeit.

Az alkatrész-építőelemes rendszerek egyik alapfeltétele a csomagolás. Ezzel kapcsolatban az a nézet is gyakori, hogy a csomagolás feltétlen igénye emeli a bútorgyártásban a költségeket. Ez ugyan igaz, de a csomagolás lényegesen hozzájárul a kezelés és raktározás racionalizálásához. Minőség szempontjából majdnem kizárja a termék sérülését. Nem csak a gyártmány durva sérüléséről van szó, hanem kisebb karcolások, repedések, tisztátalanságok, melyek gyakran nem is képezik reklamáció tárgyát, de csökkentik a termék értékét és előidézik a felhasználó elégedetlenségét.Bútoralkatrész-építőelemes rendszerek és a gazdaságosságÁltalánosan ismeretes, hogy a termelésben emelni kell az ismétlési (tömegszerűségi) lehetőséget és a mennyiséget. Mind az ismétlési lehetőség, mind a mennyiség növelése a modern ipari termelésben különböző formában jelentkezik. Leegyszerűsítve azt lehet mondani, hogy növelni kell az azonos vagy hasonló méretű alkatrészek gyártását.A mai napig a bútoriparban nem alkalmazhatók olyan pontos gazdasági módszerek, melyek egyértelműen meghatároznák a termelés gazdaságosságát a sorozatgyártáshoz képest. Inkább olyan tapasztalatokkal rendelkezünk, hogy pl. 1980-1981-ben a gyártási programok gyakori változtatása és a sorozatok nagyságának csökkentése következtében a termelés gazdaságossága csökkent.Ezzel szemben vannak példáink kutatás és termelés terén, melyek bizonyítják, hogy jelentékeny eredményeket lehet elérni az alkatrészek összevonásával, gyártásuk mennyiségének növelésével, így pl. egy műszaki fejlesztési feladat megvalósításánál (MIER n. V. füleki üzemének komplex racionalizálása) a termelékenység 10—12%-kal emelkedett. A választék változatlan maradt (MULTIFORM, UKN és más konyhák) és az alkatrész összevonás semmi esetre sem vezetett uniformizáláshoz vagy a választék csökkenéséhez, de nem csökkent a vevők részéről sem az érdeklődés. Bizonyítéka ez annak, hogy alkatrészek összevonása, egyesítése nem tévesztendő össze az uniformizálással vagy azon irányzattal, hogy a gazdasági eredményeket javítsuk a választék rovására. Logikus, hogy lényegesen nagyobb eredmény érhető el új gyártási program alkalmazásával az egységesítés és a mennyiség növelésének érvényesítésével, mint a meglevő programok átértékelésével.Egyetlen más bútorrendszer sem nyújt jobb feltételeket a folyamatos innovációra mint az alkatrész-építőelemes rendszerek. Sajnos a folyamatos innováció fontossága a bútorgyártmányoknál egyelőre nincs teljes mértékben felbecsülve. Ismét nem állnak rendelkezésünkre pontos gazdaságossági kimutatások a bútoriparban, ezért legalább megemlítjük a folyamatos innováció alapelvét.306 ★ F A I P A R



Hatékony és hatásos innovációnak tekinthetjük azt, ha a meglevő termékből indul ki és maximális változást ér el mind funkcionális, mind esztétikai tulajdonságaiban az alkatrészek (elemek) minimális változtatásával, melyekből az új termék összetevődik. Ezen elv alkalmazásánál a bútoriparban arra kell törekedni, hogy a szerkezeti és korpusz egységek alkatrészei állandósuljanak és a változtatásokat a belső berendezésre és elrendezésre (növelve a funkciót) és az elülső felületűkre és elemekre vonatkozzanak csupán, melyek változtatják a termék külsejét és emelik az eszé- tétikai színvonalat.Alkatrész-építőelemes rendszerek gyártásának gazdaságossága és piacképessége abból ered, hogy lényegesen gazdaságosabb az anyagmozgatás és szállítás (mechanizálni és automatizálni lehet a munkákat, növekszik a termelékenység és előnyösebb a raktárterületek kihasználása). A műszaki fejlesztés egyik feladata a konténerizáció, amelynek vizsgálata igazolja, hogy az alkatrész- építőelemes rendszerek lehetővé teszik a szállítási költségek 50%-os csökkentését. A szállítási költségek csökkentése egyúttal energiamegtakarítás is, az energiagazdálkodás terén elért megtakarítás teljes mértékben megfelel az ország gazdaságpolitikájának.Alkatrész-építőelemes rendszerek más bútorrendszerrel összehasonlítva (még a tiszta építőelemessel is, pl. darab, tárgy, elem vagy szekrényke rendszer) 20—25%-os anyagmegtakarításának feltételeit teremtik meg, tehát a használati elem vagy tárgy súlya csökken, vagyis 1 kiló faanyag magasabbra értékelődik..Tisztában vagyunk az összehúzó vasalás és csomagolás következményeivel és költségek növelésével, de ennek ellenére, ha a bútoralkatrész építőelemes rendszereket egészében ítéljük meg, ez a rendszer megteremti a termelés gazdaságosságának fokozásához szükséges előfeltételeket.
A következetes hozzáállás — az eredmény 
előfeltételeAhhoz, hogy az alkatrész-építőelemes bútorgyártási rendszerek eredményesen legyenek megoldva és megvalósítva, következetes hozzáállást kell tanúsítani és tudomásul venni, hogy ez a következő három alapterületet öleli fel:1. Termékek fejlesztése, tervezése és kialakítása (alkatrész-építőelemes szisztémák).2. Az alkatrész-építőelemes rendszerek gyártásának megszervezése.3. Az eladás új formáinak bevezetését és fejlesztése.1. Alkatrész-építőelemes rendszerek fejlesztése széleskörű csoportmunkát igényel a termék alakításánál. Állandóan nagyobb mértékben az úgynevezett kétfázisos módszer alkalmazására kényszerít, mikor az első fázis a normalizált és egységesített alkatrészcsoport kialakítása és a második fázis a gyártmány összeállítása az alkatrészek felhasználásával egyes elemek és bútorcsaládok kifejlesztéséig. (Megjegyzés: Mindinkább aktuálissá válik az úgynevezett háromfázisú módszer. Ez 

a kétfázisú módszerből indul ki, de kibővül egy harmadik fázissal, mégpedig az enteriőr kialakítása, összeállítások és bútorcsaládok tervezése egy konkrét, pontosan meghatározott lakásba, egy konkrét vevő számára.)A kutatást és fejlesztést nem lehet csak a gyártmány és a termelési program fejlesztésére korlátozni. Ezen a területen szükséges a tevékenységet kiterjeszteni a bútorgyártás szervezésére és irányítására is, valamint az eladás területén új formák keresésére és megvalósítására. Különleges fontossággal bír az információs és irányítórendszer kiépítése a fejlesztéstől kezdve a termelésen és eladáson át egészen a felhasználóig, a vevőig. Ezen a területen jelentős hozzájárulást biztosít azon feladat megoldása, melyen a VVUDNP (Bratislava) a műszaki fejlesztési feladatok keretén belül jelenleg dolgozik. Ilyenek: a számítógépes grafika lehetőségeinek kihasználása, előkészületben van egy kísérlet, mely a bútor gyártását és eladását konkrét megrendelések alapján meghatározott vevő számára fogja irányítani.2. A termelés mint olyan nem győzte le teljesen a nehézségeket az alkatrész-építőelemes rendszerek gyártási problémáinál. Felvetődik a kérdés, hogy miért. Az alkatrész-építőelemes rendszerek gyártása szinte semmi változást sem igényel az alkalmazott technológiában, viszont szembetűnő változásokat kényszerít ki az eddig a szervezés és vezérlés terén alkalmazott módszereknél. Bizonyos félelmet vagy aggodalmat is idéz elő a megkövetelt nagyobb pontosság és jobb minőség miatt. Alkatrész-építőelemes rendszernek csak akkor van lét jogosultsága, ha az alkatrész vagyis pontosabban az építőelem eladási tárgyá minősül. Ez viszont megkívánja, hogy új viszony keletkezzen a kereskedelem és a termelő között akkor, mikor eladási tárgvként jelentkezik nem csak a komplex bútorcsalád, hanem az egyes darab (tárgy) is.3. A kereskedelem fél a bútorelemtől mint bútoregységtől. Ez ugyanis emeli a nyilvántartás és irányítás terén az igényeket a termelőkkel szemben. A termelés érthetően nem tudott eleget tenni a kereskedelem igényeinek bizonyos elemek vagy elemcsoportok szállításánál. Pontatlanságok a szállítási időpontban, elemek összetételében, szerkezeti megmunkálásában — sokszorozták a reklamációkat és a vevők elégedetlenségét, főleg a kiegészítő elemek utólagos vásárlásánál. A kereskedelemnek meg kell teremteni azokat a feltételeket, melyeket az alkatrész-építőelemes rendszerek eladásának megvalósítása megkíván. Szükséges, hogy a megrendelés szerint történő eladás legyen az árusítás döntő formája, ami az abszolút választék gondolatából indul ki.
A teljes vagy tökéletes választék elveA teljes vagy tökéletes választék elve a szélsőségek elméletéből indul ki és a gyakorlatban ahhoz vezet, hogy a bútor megrendelés szerint kerül gyártásra és eladásra. A tökéletes választék elve abból indul ki, hogy a termelő érdekében áll aF A I P A R  ★ 307



minőség komplex emelése, a bútor komplex minősége viszont főként abban nyilvánúl meg, mennyire járul hozzá a lakás színvonalának emeléséhez. A lakás színvonalát akkor lehet emelni, ha konkretizálni tudjuk a berendezés jövendő felhasználóját, vagyis a bentlakás elemeit (ember— bútorelem—helyiség). Azáltal, hogy ismert a felhasználó (ember, család összetétele), valamint a térség (lakás, szobaszám, arányok), reálisnak tűnik azon bútorelemek kiválasztása a gyártott választékból, melyek optimálisan hozzájárulnak a lakás színvonalának lényeges emeléséhez. Ismertek olyan esetek, hogy a bútor elhelyezése, az egyes bútorelemek elhelyezése nem megfelelő térségbe és nem a felhasználó tényleges szükségletének és lehetőségeinek ismeretében nyilvánul meg, s így a bentlakás nem megfelelő és a bútorelemek minősége akkor sem érzékelhető, ha magas színvonalú bútorról van szó.Miután a teljes választék elvének tartalma azt jelenti, hogy a bútor gyártása és szállítása a konkrét vevőnek (felhasználónak) az érdekei, elképzelése, reális szükséglete és lehetőségei szerint történik, azt a véleményt lehet kifejezni, hogy a meglevő teljes választékból azokat a bútorelemeket választotta ki, melyek elképzelésének megfelelnek és az adott esetben a tökéletes választékot jelentik számára. De a tökéletes választékot úgy kell felfogni a vevő szemszögéből és választásából, hogy a szolgáltatás megfelelő minőségű volt (tanácsadás, nem megfelelő választék kizárása, segítség a bútor elhelyezésénél, a belberendezés sematikus ábrázolása stb.), amely az adott időpontban lehetővé tette számára a tökéletes választást, vagyis megfelel a vevő konkrét feltétele- • inek, reális szükségleteinek és lehetőségének.Bútorüzletben a választás a vevő és az ottlevő szakember közötti dialógus alapján jön létre. A dialógus keretén belül nagy mennyiségű információval kell dolgozni. Ezért kellett a régi módszerek újakkal, főként számítógépes ábrázolással helyettesíteni. A  dialógust úgy kell értelmezni, hogy a választásnál nem keletkezik új termék, hanem tökéletes kiválasztás történik a teljes meglevő választékból (bútorelemek, alkatrészek ösz- szessége és ezeknek a módosítása), és ez megsokszorozza a vevő kívánságainak kielégítésének lehetőségeit, ha összehasonlítjuk a jelenlegi eladási formákkal.A tökéletes választék feltételezi a bútorelemek széles skáláját (alkatrész-, főleg építőelemes rendszereket), melyek alkalmasak felhasználásra egyénileg vagy csoportokban, szolgáltatások létezését lakásberendezés terén és főleg egy olyan információcsatornát, amely a gyártó—kereskedő—felhasználó vonalat köti össze.A tökéletes választék elve szerinti gyártásnak és eladásnak jellegzetessége a nagymennyiségű információ (a termékek választékáról szóló információ sokszorozva, azáltal, hogy alkatrészekkel, elemekkel variált kivitelezésben és a vevőkről szóló információk).A tökéletes választék elvének kihasználása csak abban az esetben reális, ha az elektronika létezését kihasználjuk, mert az clektronizáció teszi 

lehetővé a tökéletes választék elvének bővítését, elmélyítését.A gyártó—kereskedő—felhasználó információs csatorna megadja annak előfeltételét, hogy a sorozatosan gyártott elemekből lehessen lakásokat, ezek részeit vagy lakófelületeket egyénileg berendezni, változtatni vagy bővíteni.A tökéletes választék elvének határtalan jelentősége van nemcsak a vevő, hanem a gyártó számára is. A tökéletes választék elve szerint történő gyártás és eladás megadja annak az előfeltételét, hogy értékes információk keletkezzenek, melyek megítélve a gyártott választékot, befolyásolják a felújítási (innovációs) folyamatot. Egyúttal kialakulnak a feltételek a gyártási folyamat irányítása és szervezése színvonalának emelésére (a termelésbe adás módszere, a közbeeső raktárban levő alkatrészek összetételének optimalizálása, készáru raktározási problémái és hasonlók).A tökéletes választék elve teljes mértékben egybeesik az elektronizálás feladataival a nemzeti gazdaságban. Éppen ilyen értelemben lehet az elektronika alkalmazását ezen a téren mint a leghumánusabb felhasználási formát értékelni. Összhangban van azokkal a prognózisokkal is, hogy a bútorgyári termékek hozzájárulhatnak az életszínvonal emeléséhez, a lakás minőségének javításához. A személyiség fejlődése és fejlesztése a fejlett szocialista társadalomban az érdekkörök differenciálódásával kapcsolódik és ez visszahat a lakás használatának területén való differenciálódásra is. A tökéletes választék elve megalkotja a megkülönböztetett igények kielégítésének előfeltételeit, és hozzájárul az életszínvonal emeléséhez a lakáskultúra területén.
BefejezésEzen írás nem tűzte ki magának azt a célt, hogy kimerítse azt a széleskörű problematikát, mely az alkatrész-építőelemes rendszerekből adódik, de rámutattunk arra, hogy ezt az irányzatot a bútoripar inovációs programjában a legközelebbi időszakban főirányzatnak kell tekinteni. Ezt egyben igazolják a világtendenciák, úgymint a megfontolások és az alkatrész-építőelemes rendszerek viszonya a minőség és gazdaságosság problémáihoz.Az alkatrész-építőelemes rendszerek problematikája teljes mértékben egybeesik a „Fa az életkörülményekben” témájú konferenciával. A lakásban való bentlakás az életkörülmények legfontosabb és legszorgalmazottabb része és éppen az alkatrész-építőelemes rendszerek azok, melyek lényegesen hozzájárulhatnak az életkörülmények minőségi emeléséhez.Az eredmény megsokszorozódik, ha az alkatrész-építőelemes rendszerek gazdaságosan kihasználják a fa minden előnyét, főleg eredeti természetes formájában, ha kihasználják azt az elvet, hogy a fa leggazdaságosabb felhasználása az életkörülmények kialakításában rejlik.Az előadás elhangzott 1983. november 9-én „A  fa szerepe életkörülményeinkben” témájú nemzetközi konferencián308 ★ F A I P A R



Gondolatok a fűrészelt fatermékek alacsony hőmérsékletű 
kondenzációs szárításárólD r. V e r e s  P á l  — B a r á t h  F e r e n c

1. BevezetésA fűrészelt fatermékek szárítása már elfogadott része a fafeldolgozási technológiának. Ma már senki sem vitatja, hogy az ipari termelés tervszerűsége, a növekvő piaci igények, az erősödő gazdasági verseny szükségessé teszi a természetes faanyagot feldolgozó üzemeknél a megfelelő meny- nyiségű és jó minőségű száraz faanyag-készlet kialakítását.A  minimális termelési tőke felhasználása irányába ható gazdasági szabályozó rendszerünk viszont — sajnálatos módon — a faanyagnak, mint alapanyagnak a minimális készletezésre való törekvést sugallja a fafeldolgozó üzemek gazdasági vezetőinek. A vállalatvezetés minden szintjén tevékenykedők anyagi érdeke a gazdasági szabályzók maradéktalan betartása és betartatása. így nem használódhat ki a fa tárolásában és készletezésében rejlő minőségjavulás, komplex takarékosság lehetősége.A fűrészelt faterméket előállító és tovább feldolgozó üzemek nem vagy csak igen nehezen tudják átvállalni a készletezés gondjait és pénzügyi konzekvenciáit. Érthető tehát, hogy a fafeldolgozási technológia fejlesztésével foglalkozó szakemberek állandóan keresik és kutatják mindazon lehetőségeket, amelyek figyelembevételével: a).csökkenthető a szárítás időtartama, energiaigényessége;b) megőrizhető, sőt javítható a szárítás utáni anyagminőség;c) növelhető a szárításvezetés biztonsága és a szárítás végzésének gazdaságossága.A gazdasági recesszió előjeleként külföldön az 1960-as évektől a szárítás gyakorlatában előtérbe kerültek a hosszabb szárítási időt igénylő, de minőségben várhatóan jobb eredményt biztosító alacsony hőmérsékletű, légcsere nélküli szárítási technológiák, a kondenzációs szárítási eljárások.
1. 1. A  kondenzációs szárítás alapelvéröl
A  fűrészelt faaáruk kondenzációs szárítása is a faanyagokra érvényes higroszkópikus egyensúlytörvény alapján következik be. A  szárítóközeg hőmérséklete és páratartalma a faanyagban is a közeg gőznyomásával arányos gőznyomást igyekszik kialakítani. Ha a faanyag víz-abszorbeáló készsége kisebb, mint a környező közegé, a fa szárad, ellentétes esetben pedig nedvesedik.Az említett általános elvből kiindulva az 1. ábra tanúsága szerint állíthatjuk, hogy a faanyag pl. 12%-ig éppúgy leadja nedvességtartalmát, ha a klímaállapot a környezetben ti=90 °C és <?\=85%, mint Í2=40 °C és 9’2=70% vagy t3=20 °C és 7’3=65%. A feldolgozási technológiában előírt fanedvesség éppúgy elérhető tehát 90 °C, 40 °C vagy 20 °C hőmérsékleti érték alkalmazásával, ha a kö

zeg relatív páratartalmát az egyensúlytörvény szerint biztosítjuk.A fa nedvességváltozásához a hőtartalom változása is tartozik. Minnél alacsonyabb egy klíma- redszer hőmérséklete, annál kisebb a hőtartalma.Változatlan hőigény mellett minél kisebb egy szárítóközeg aktivizálható hőtartalma a szárításhoz, annál hosszabb szárítási idő kell. A  kondenzációs szárítás hosszabb időtartama az alacsonyabb hőmérséklet, s változatlan fafelületnél a kisebb hőmérsékleti potenciál eredménye.A szárítás során lejátszódó folyamatok, s a folyamatot befolyásoló törvényszerűségek, valamint a szárítási folyamat irányíthatóságára a lehetőségek a hagyományos konvekciós szárításnál és a kondenzációs szárításnál teljesen azonosnak tekinthetők.A  hagyományos és a kondenzációs klímaszárítás közötti különbség a szárítóközeg szárítóképességének biztosításában van. A hagyományos klíma-

1. ábra. Egyensúlyi fanedvesség

2. ábra. Hagyományos klímaszáritó 
Friss levegős (teljes légcser és) rendszer 

Jelmagyarázat: 1. Fűtés, 2. Légkeringtető, 3. A friss 
levegő csappantyúja, 4. A fáradt levegőt kidobó ven

tillátor, 5. Szárítandó anyag
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szárításnál a szárítóközeget a szárítómunka után teljesen, vagy részben kicseréljük. A szárítás során a szárítóba több-kevesebb friss levegőt vezetünk be a szárítóból eltávolított magas nedvességtartalmú közeg helyébe. A 2. ábra teljes, míg a 3. ábra a részleges légcserével üzemelő szárító sémarajzát mutatja be.

3. ábra. Hagyományos klímaszárító 
Recirkulációs (részleges légcserés) rendszer 

Jelmagyarázat: 1. Légnedvesítő, 2. Légvezető, 3. Lég
terelő, 4. Álmennyezet, 5. Ventillátormotor, 6. Ventil
látor, 7. Légterelő, 8. Légvezető, 9. Fűtőközeg beve
zető, 10. Friss levegő csappantyú, 11. Fáradt levegő 
csappantyú, 12. Hőkicserélő, 13. Fűtőközeg elvezető, 

14. Légelosztó falA szárítóból eltávolított levegővel igen jelentős hőmennyiséget adunk át a környezetnek, melynek pótlását fűtéssel kell biztosítanunk.Kondenzációs szárításnál a szárítóközeg munkavégző képességét vízkiválasztás útján regeneráljuk friss levegő kizárásával. A vízkiválasztást a szárítóközeg hűtésével biztosítjuk. A felszabadított hő így részben vagy egészben ismét felhasználható a szárításhoz. A visszanyerhető hőmeny- nyiség a hűtőrendszer — aggregát — típusától és elhelyezésétől — pl. szárítón belüli, ill. szárítón kívüli — függ. (Lásd 4. és 5. ábrák)A Magyarországon működő kondenzációs fűrészáru-szárító típusok egy kivétellel mind a háztartásból ismert hűtőszekrény hűtőelvét alkalmazzák.

4. ábra. Kondenzációs szárítóberendezés, szárítón be
lüli aggregáttal

5. ábra. Kondenzációs szárítóberendezés, szárítón kí
vüli aggregáttal

1. 2. A kondenzációs szárítók alkalmazásának
nyei, Hl. hátrányaiA kondenzációs szárítás előnyei a gyakorlati munka során alkalmazott alacsony hőmérséklettel indokolhatók. így az előnyöket— a jobb szárítási lehetőségekben,— az egyszerűbb üzemeltetési és irányítási feltételekben,— és az energiamegtakarításban lehetne összegezni.A tényleges előny az alábiak szerint foglalható össze:1. Csekély, vagy közepes beruházási költséggel 1,0—200 m:! hasznos kapacitással üzemelő berendezés létesíthető.2. A más célú helyiségek is a megfelelő hőszigetelés elvégzése után szárításra alkalmassá tehetők. Ezáltal a beruházás költsége töredéke a hagyományos gőzüzemű szárítók beruházási költségeinek. Kondenzációs szárításnál, mivel elektromos fűtést alkalmazunk, elmarad a gőz- és melegvíz-előállító berendezés létesítésének költsége is. (Elektromos központ és megfelelő hálózat általában minden üzemben megtalálható.)3. Az üzem munkaegészségügyi hőszükségletét biztosító hőszolgáltató berendezések is hasznosan csatlakoztathatók pótfűtésként a szárításhoz, így csökkentve az elektromos fűtés energiaszükségletét.4. A fűrészáruk szárítása zárt térben, levegő cseréje nélkül valósul meg. így biztosítható, hogy a szárítóközegből a vízkiválasztás során felszabaduló hő a szárításhoz visszatáplálható. Ezáltal a faanyagból elpárologtatott víz egységnyi súlyára eső hőszükséglet is kisebb lesz, mint a gőzüzemű, kon- vekciós szárítók hőigénye.Az alacsonyabb szárítási hőmérséklet alkalmazása és a szárítóhelyiség jó hőszigetelése következtében a berendezést határoló szerkezetén távozó — ún. transzmissziós — hőveszteség is kisebb.5. Az alacsonyabb szárítási hőmérséklet alkalmazásával a szárítás gyorsítása érdekében tett engedmény ugyan e szárítási módnál is anyagkárosodást — pl. szárítási feszültséget, kérgesedést, repedékenységet stb. — eredményez, azonban ez a szárítási hiba kisebb mértékű lehet. Ezért ez a szárítás úgyszólván hibamentesen végezhető fűrészáruknál ill. előszabott és félig készre munkált alkatrészeknél.310 *  F A I P A R



6. A faanyag szárításával szembeni különleges igény is nehézség nélkül teljesíthető. A  kezdő nedvességben mutatkozó szórásérték a szárítás folyamatára és a szárítás minőségére kevésbé hat, mint azt magasabb hőmérsékletű konvekciós szárításnál tapasztalhatj uk.7. A szárítási folyamat félautomatikus irányítási rendszerben is levezethető. Az üzemvitelnél a beavatkozás késedelme vagy a szakértelem hiányossága kisebb kártételt eredményez a fában, mint a gőzüzemű konvekciós szárítás esetében.Hátránya viszont a kondenzációs szárításnak többek között:— a lassú nedveségelvonás miatti több hetes szárítási időszükséglet,— a magasabb hőmérséklet alkalmazásához társuló higroszkópos nemesedés elmaradása,— a viszonylag nagy anyagkészletezés és az ebből jelentkező gondok,— a termelés rugalmatlansága.
2. Technológiai és konstrukciós kérdések

2.1. A szárítás alapelveA  kondenzációs szárítás alapelve, hogy a fa nedvességtartalmát optimálisnak tekinthető nyári klímaállapot fenntartásával vonjuk el. Optimális nyári klímának a t =  3 0 ... 35 °C hőmérséklettel, s az 55 . . . 60% relatív légnedvességgel rendelkező levegőt tekintjük.A  szárításhoz alkalmazott hőmérséklet természetesen lehet magasabb is pl. a holland HD típusnál 40.. . 45 °C, vagy a jugoszláv Sloveniales típusoknál az 5 5 ... 70 °C.A szárítóközeg — levegő — szárítási potenciáljának fenntartására a légtért kitöltő közeget részben, vagy teljes egészében egy vízkiválasztó aggre- gáton át „szívatjuk” . A rakaton belüli légsebesség 1 ,5 ... 2,0 m/sec biztosításához az aggregátokba beépített légkeringtető ventillátor, ill. segédventillátorok beépítése szükséges.A  kondenzációs szárítóberendezés tehát két fontos részegységből tevődik össze:a) szárító helyiség — szárító kamra —,b) vízkiválasztó aggregát — kondenzációs egység —,Mindkét egység kialakításánál meghatározott műszaki követelményeket kell teljesíteni azért, hogy a szárítás mind időben és költségben, mind minőségben a legjobb legyen.
2.1.1. A  szárítóhelyiség kialakításaA szárítási elv lehetővé teszi, hogy szárítóhelyiségnek minden rendelkezésre álló helyiség igénybevehető.Szárítótér kialakítására vonatkozó általános igény: jó hőszigetelés, tökéletes légzárás.

Hőszigetelés : rossz hőszigetelés magas hőveszteséget eredményez. A  helyiség és a faanyag felmelegítésére, s ezeknek a szárítási hőmérsékleten — t =  3 0 ... 35 °C — való tartására felhasznált hő

mennyiség kisebb, vagy nagyobb része veszteség formájában a határoló szerkezeteken, a fal, ajtó stb. résein eltávozik. E veszteség pótlásához pótfűtést kell alkalmazni. Ha ez a pótfűtés kevés, a szárítótér hőmérséklete alacsonyabb, mint a kívánatos 3 0 ... 35 °C szárítási hőmérséklet. A vízkiválasztó aggregát munkapontja, vízkiválasztó képessége a hőmérsékletcsökkenés eredményeként eltolódik (6. ábra).

6. ábra. Szárítóaggregát vízkiválasztása a relatív lég
nedvesség függvényében (t=konstans mellett)A határolószerkezet hőszigetelése jó, ha a hőátbocsátási tényező k~2,9.. . 4,2 kJ/m2ó (0,7.. . 1,0 kcal/m2ó).

Vízszigetelés: a rossz vízszigetelés a határoló szerkezet átnedvesedését eredményezi. Az átnedvesedés csökkenti a hőszigetelés mértékét, növeli a szerkezet korrózióját, a fagyveszélyt és a hőigényt.
Légzárás: a külső légtértől való elszigetelés — hermetikus zárás — mértékétől függ a zárt térbe beáramló, ill. a térből távozó levegő mennyisége. A légállapot szabályozására, s ezen keresztül az aggregát munkájára hatással van a berendezés légzártsága.Rossz légzárás esetén az aggregát pl. a hamis levegőből is vizet von el, ill. a faanyag repedésekkel gyorsan szárad annak ellenére, hogy az aggregát nem vagy csak csekély vízmennyiséget választ ki a szárító légteréből. A szárítás így irányíthatatlanná válik.Jó  eredményt várhatunk, ha a szárítótér térfogata és a szárítandó anyag tömör térfogata közötti arány 4:1.A szárítóhelyiséggel szembeni egyéb elvárások azonosak a hagyományosan üzemeltetett szárítókamrákkal.

2.1.2. A  vízkiválasztó aggregátrólA vízkiválasztó, vagy szárítóaggregát — továbbiakban: aggregát — feladata a faanyagból a levegőbe távozó nedvességnek (víznek) hűtés útján való kiválasztása, s a felszabadított hőnek a levegő újra melegítése útján való hasznosítása. Egy aggregát sémarajza látható a 7. ábrán.F A I P A R  *  311



7. ábra. Kondenzációs szárító vízkiválasztó egysége 
Jelmagyarázat.: 1. Kompresszor, 2. Elpárologtató. 3. 
Kondenzátor, 4. Szívó-nyomó ventillátor, 5. Elektro
mos fűtőegység utófűtéshez, 6. Expanziós szelep, 7. 
Vízgyűjtő tálca elfolyóval, 8. Szárított levegő, 9. Szá

rítandó levegő

Az aggregát teljesítménye (Ne) és a szárítandó fa térfogata (V) között az alábbi arány betartása ajánlható: —  =  2,5 . . . 3,5 m»/kW 
Ne

8. ábra. A kondenzációs szárító elvi vázlata 
Jelmagyarázat: 1. Szárítandó anyag, 2. Kompresszor, 
3. Kondenzvízgyűjtő teknő, 4. Elpárologtató, 5. Hűtő
folyadék tároló (kiegyenlítő tartály), 6. Ventillátor (le
vegő keringtetésére), 7. Kisegítő kondenzátor, 8. Tá
vozó folyadék. 9. Véghűtés, 10. Elektromos pótfűtés, 
11. Ventillátor (levegő keringtetésére), 12. Segédven

tillátor

A közölt arány megtartásával biztosítható az aggregát optimális működése. Nagyobb fatömeg esetén a szárítási idő növekedése mellett számolni kell az aggregát kompresszorának túlmelegedésé- vel, a kondenzátor elégtelen munkájával, a vízkiválasztás elégtelenségével, az aggregát gyakoribb meghibásodásával.A szárítóaggregát működésétől függ:— a szárító légteréből történő vízkiválasztás, — a szárításhoz szükséges klímaállapot tartása, — a szárítási idő alakulása.A 30.. .  35 °C hőmérséklet fölött üzemeltetendő aggregátok üzembiztonságának fokozására, és a kedvezőbb vízkiválasztás elérésére kisegítő kondenzátort alkalmazhatnak.A 8. ábra egy olyan kondenzációs szárító sémáját szemlélteti, amelynél az aggregátot a szárítótéren belül helyezték el, s a jobb hűtési teljesítmény biztosításához kisegítő kondenzátort is alkalmaztak.Az aggregát üzembiztonsága és vízkiválasztása szempontjából fontos jellemzőket egyértelműen specifikálni kell.Legalább ismerni kell: a hűtőteljesítményt a tervezett üzemállapotban; az elpárologtató és kondenzátor hőcserélő felületét; az elpárologtatónál a be- és kilépő hőmérsékleteket, a nyomásesést; a kompresszor által létesített nyomásviszonyokat; a vízkiválasztás tényleges jelleggörbéit (vagy görbéjét) az üzemi hőmérséklet és légtér relatív légnedvességének függvényében. Természetesen az üzemeltető részére ajánlható az aggregát megrendelésénél előírni a garantált paraméterek közösen végzett mérését, a műszaki jellemzők specifikálását, a garanciális feltételeket, az általános kezelési és karbantartási, javítási és szervizelési utasítás megadását.
2.1.3. A szárítótér és a vízkiválasztó-aggregát köl
csönhatása

A  szárítótér megfelelő kialakításával biztosíthatjuk az aggregát optimális munkafeltételét, a befektetett energiának legkedvezőbb hasznosítását, a szárítás időtartamának csökkentését.Ha a szárítótér nem zárt, s így sok a szárítótérbe jutó hamis levegő, a következő szélsőséges esetek állhatnak elő:
2.1.3.1. Télen, amikor a külső hőmérséklet alacsonya) a falakon, az ajtó és a fal résein fellépő hőveszteség nagy. A szárítóba beépített — s normális körülményeknél csak a felfűtést segítő — pótfűtés elégtelenné válik.b) a réseken beáramló friss levegő felmelegítése többlet hőt igényel, s a légtér hőmérséklete lecsökken. így a vízkiválasztáshoz szükséges optimális hőmérsékletkülönbség nem biztosítható.c) a szárítótérbe bejutó hamis — fals — levegő csökkenti a kamratér relatív légnedvességét. A relatív légnedvesség-csökkenés az aggregát vízkiválasztó képességét csökkenti.312 *  F A I P A R



1. táblázat

Favast
agság Faanyag nedvességtartalma %

Fafajcsoport1 2 3 4t °C V 0//U t  °C <P % t  °C 7’0/ /0 ■t °C 7>0/ 0
E > 5 0 30 65 30 55 30 50 30 40
e 50— 30 30 55 30 45 30 35 30 30
o 30— 20 30 40 30 25 30 25 30 2520— 15 33 30 33 25 35 25 37 25
IO

15— 10 33 25 33 25 35 25 37 25
£ > 5 0 30 70 30 60 30 55 30 50
E 50— 30 30 60 30 50 30 45 30 35
o 30— 20 30 40 30 30 30 25 30 2520— 15 30 30 33 25 33 25 35 25
co

15— 10 30 25 33 25 33 25 35 25
> 5 0 30 75 30 70 30 65 30 60

:O 50— 30 30 65 30 55 30 45 30 40
•O 30— 20 30 50 30 40 30 30 30 30
E 20— 15 30 40 30 30 33 25 35 25
E 
coe 

15— 10 30 30 30 25 33 25 35 25
2.1.3.2. Nyáron, amikor magas a külső hőmérséklet a) a belső kamratér hőmérséklete nő. Az aggregét hűtőteljesítményét a külső légtérből beszívott hamis — fals — levegő hűtése is terheli. Az aggregét munkapontja eltolódik.b) növekvő kamratéri hőmérséklet növeli az aggregét munkaidejét, csökkenti a komprimáció hatásosságát — reexpanzió lép fel —, valamint csökken a vízkiválasztás.c) tervezett hőelvonás csak részben szolgálhatja a fa szárítását. A hőleadóegységen növelendő, a hőelvonó (hűtő) egységen csökkentendő ilyenkor a légáramoltatás.
2.2. Egyéb, az üzemeltetéshez kapcsolódó prob
lémákA kondenzációs szárításnál a szárító levegőből —• éppen az alacsony szárítási hőmérséklet miatt — a fanedvesség elvonásához csekély hőmennyiség szabadítható fel. A  szárítás lassú, időigénye nagy. Fafajtól, anyagvastagságtól és a szárítási hőmérséklettől függően a szárítási idő 10 . . .  150 nap, szemben a hagyományos szárítás 3 . . .  25 napjával.A szárítási időtartam azonban csökkenthető a hagyományos szárítás körülményeihez való közelítéssel.A csökkentés lehetséges:— a kompresszor túlmelegedésének veszélye nélküli hőmérséklet emelésével;—• a farakaton átáramló levegő sebességének növelésével,— a fa felmelegítésének gyorsításával, — a szárításra kerülő fa előszabásával.A  szárításra szolgáló helyiség jó hőszigeteltsége és hermetikussága mellett biztosítani kell a segédventillátor és segédfűtés beépítését.Technológiai problémát jelent az átfagyott faanyag helytelen felmelegítése, a rossz rakatszer

1. 2. 3. 4.erdei- erdei- akác akácjegenye- fekete- bükk rózsafalucfenyő jegenye- luc- vörös- douglasfenyő akác bükk cédrus diókeper éger fűzek hársak kőrisek nyárak nyírek sziltuja tulipánfa mahagóni okúmé

cseresznye gyertyán eper éger feketefenyő hársak juhar kőris nyíl- szelíd- és vadgesztenye tölgy

tölgy

kezet és térkitöltés miatti egyenetlen légeloszlás. Az elégtelen légsebesség a kamrafal, s a faanyag penészesedését idézheti elő.Ha az aggregátot üzembe helyező cég más előírást nem ad, fafaj-csoportonként és fűrészáru vastagságonként az 1. táblázatban közölt szárítási paraméterek alkalmazása ajánlható.Üzemi tapasztalatok alapján a csoportbeosztás nem merev. Eddig nem szárított fafajt mindig a 3-as csoportba tartozónak tekintsünk.3. Magyarországon alkalmazott külföldi gyártmányú kondenzációs szárítókkal szerzett tapasztalatokMagyarország fafeldolgozó üzemeiben a mintegy 10 db SzA típusú hazai berendezés mellett még 10 db külföldi gyártmányú kondenzációs szárító működik. F A I P A R  ★ 313



3.1. Szárítótípusok és néhány műszaki jellemzőjük 
Hildebrand cég HD 72/30 típusú kondenzációs szá
rítója.Három falazott helyiséget 2 db HD 72/30 típusú aggregáttal üzemeltetnek. Az aggregátok szárítón kívül, közös kezelő folyosón vannak elhelyezve. Vízkiválasztásuk 18 l/ó darabonként. A kompresszor teljesítménye 5.4 kW, a főventillátoré 0,50 kW, a hűtőventillátoré 0,06 kW. Az alapfűtést 5 kW teljesítmény biztosítja. A szárítókamrákba segédfűtés és légkeringtető pótventillátor van beépítve. Egy-egy kamrába berakott előszabott bútoralkatrész 20—30 m3. Az anyagmozgatás targoncával történik. A szárítási folyamat GANN Hydromat TKE teljes auto- matikával vezérelt. Az alkalmazott szárítási hőmérséklet 55 °C. Igen megbízható, csekély karbantartást igénylő berendezés.
Incomac cég M AC 300/2 g típusú berendezése.A szárítóhelyiség falazott, az aggregát nem mobilizálható kivitelben készül. Az aggregátok a szárítón kívül, közös kezelőfolyosóban vannak elhelyezve. A vízkiválasztás 35 l/ó darabonként. A kompresszor teljesítménye 10 kW. A ventillátor teljesítményigénye 3 kW. A  fűtőteljesítmény 11,5 kW. A berakható fatömeg 30 m3. A  kamra töltése és ürítése targoncával történik. A  folyamatirányítás félautomatikus. Az alkalmazott szárítási hőmérséklet 45 °C. A kamrákba beépített segédfűtés és pótventillátor a gyártó cég javaslatával egyező. Magyar viszonylatban ez csekélynek bizonyult.
Holland HB 30-as típusú berendezésA szárítóhelyiség falazott, az aggregát mobilizált. Egy aggregáttal két helyiségben szárítanak váltakozva. Az aggregátot a szárítón belül kell elhelyezni. Vízkiválasztás 7 l/ó. A kompresszor teljesítménye 3,5 kW. A ventillátor teljesítményigénye 0,6 kW. A beépített fütőteljesítmény 2 kW. A berakható fatömeg 30 m3. A kamra töltését és ürítését kézi munkával végzik a 30%-al jobb térkitöltés miatt. Segédfűtés és pótventillátor van beépítve. A  szárítási hőmérséklet 38—40 °C. A  szárítási folyamatot kézi vezérlés és automatikus szabályozás útján irányítják.
3.2. Alkalmazott technológiaA külföldi gyártmányú kondenzációs szárítók technológiája lényegében nem tér el az általánosan alkalmazott szárítási technológiáktól. A felmelegítési idő csökkentésére szinte mindegyik berendezéshez alkalmaznak segédfűtést, a jobb lég- keringtetés biztosítására segédventillátorokat.A félautomatikus rendszereknél a légnedvességet 5—10% csökkenéssel állítják be.A szárítást próba nedvesség-méréssel ellenőrzik.A HD 72 típusnál a szárítást 5 mérőhelyről származó fanedvességmérés alapján követő szabályozással ellenőrzik és vezetik.

4. A kondenzációs szárítás költségének összehasonlítása más, hagyományos szárítás költségévelA szárítási költségek a tölgy és a bükk bútorléc szárításának vizsgálatára vonatkozik.Az összehasonlításhoz:H: Hildebrand HD 78, teljes automatikus vezérlésű szárító,B: Bollmann, teljes automatikus vezérlésű szárító,M: Incomac M AC 300/2 g, félautomatikus szárító vizsgálatát használtuk fel.A szárítóba berakott faanyag:
Fafaj M éret (mm) T érfogat

sűrűség

Tölgy 68X68X720 650 kg/m 3

Bükk 68X68X720 680 kg/m 3

Szárítási körülmények :
Kezdő nedvesség Végnedvesség

Fafaj H B M H B M

Tölgy 42% 43% 48% 16% 12% 15%
Bükk 58% 71% 27% 16% 13% 13%Szárítási hőmérséklet :
Fafaj H B M

Tölgy 50 °C 50 °C 45 °C
Bükk 50 °C 55 °C 45 °CA szárítás költsége Ft/m3-ben tölgy bútorléc esetében :

H B M
Költségnem  Szárítótípus

Am ortizáció 
K arban tartás 
Rakatképzés 
Szárító felügyelés 
Elektrom os költség 
H őfelhasználási költség

480,50
6,50

39,20 
295,30 
398,00 
170,00

630,70
9,50 

39,20
0,00 

252,00 
249,00

300,80
25,70 
39,20

151,70 
177,00
95,00

Összes költség :

A sz á r ítá s  k ö ltség e  F t/m : 
té b e n :

1389,50 1180,40 789,40

’-b en  b ü k k  b ú to rléc  ese-

Költségnem
H

Szárítótípus 
B M

Amortizáció 
K arban tartás 
Rakatképzés 
Szárító felügyelés 
E lektrom os költség 
H őfelhasználási költség

516,10
6,50

39,20
298,50 
341,00 
161,00

585,20
9,50

39,20
0,00 

209,00 
268,00

202,80 
25,70
39,20

156,70
105,80 
92,00

összes költség: 1362,30 1110,90

A sz á r ítá s i sebesség  a la k u lá sa  % /n a p -b a n :

622,20

Fafaj H B M

Tölgy 
Bükk

0.90
1,09

0,88
1,77

1,15
0,84314 ★ F A I P A R



5. Karbantartás és üzembentartásA  szárítóhelyiségek karbantartásánál az ajtók s az esetleges egyéb nyílások hermetikus zárását, a falak belső vakolatainak épségét kell számításba venni. A  falak penészedése esetén célszerű áramlástechnikai szakvéleményt kérni, s a penészgombák elleni vegyszeres kezelést elvégezni.A  szárítóaggregátok kezelésénél, karbantartásánál a gyártó és forgalmazó útmutatásai a mérvadók. A  gyártó útmutatóját célszerű az üzemelés során szerzett tapasztalatokkal is kiegészíteni.A  Magyarországon üzemelő szárítóaggregát karbantartásáról és üzemben tartásáról készített felméréseink tapasztalatai a következők:H B—30 típusú aggregét három éve üzemel minden karbantartási és javítási igény nélkül. Hűtőfolyadék utántöltésére a három év során nem volt szükség.HD—72 típusú aggregát két éve üzemel. Hűtőfolyadékot kb. 1,5 éves üzemeltetés után kellett utántölteni. Egyéb karbantartást nem igényelt.M AC 300/2 g három hónapos zavartalan üzemeltetés után havonta rendszeres hűtőgépes karbantartást igényel.Az SzA  aggregátok rendszeres hűtőgépes karbantartást igényelnek.
6. összefoglalásA fafeldolgozási technológiákban ma is meghatározó szerepet tölt be a szárítás. A  legmegfelelőbb szárítási eljárás megválasztása, a szükséges berendezés megrendelése, átvétele és üzemeltetése ma sem könnyebb, mint volt tíz, húsz, vagy 

akár ötven évvel ezelőtt. A nehézséget ma már nem a választék hiánya, hanem ellenkezőleg, a különféle technika, s a korra jellemző magas színvonal közötti eligazodás nehézsége okozza. Minden, szárítóberendezést gyártó, illetve forgalmazó, tervező kollektíva termékét a legelőnyösebb oldalról — pl. technikai színvonal, olcsóság, egyszerűség, magas minőség stb. — reklámozza.Jelen cikkben igyekeztünk a fa szárításának általános alapelvéből kiindulva viszonylag hű képet adni a kondenzációs szárításról.Reméljük, cikkünk segítséget nyújt kondenzációs szárítás esetén a szárítási terv összeállításához, a szárítási paraméterek előírásához, az idő, költség, minőség kapcsolatának vizsgálatához.IRODALOM[1] Az ismertetett aggregátok műszaki és kezelési útmutatói.[2] Dr. Petri L.; Kondenzációs szárítás a hazai faiparban. Faipar 1974. 8. sz.[3] Dr. Petri L .: Az alacsony hőfokú kondenzációs szárítás terjedése és hazai eredményei. Faipar 1976. 9. sz.[4] Dr. Petri L.; Faanyagok szárítása és a takarékos technológiák. Faipar 1983. 2. sz.[5] Pál Ferenc: Bútorléc mesterséges szárításának költségei. (Tanulmány)[6] Veres Pál: Kondenzációs szárítás tervezési-kivitelezési és üzemeltetési vizsgálata. (Szakvélemény)[7] Dr. Fábián T.—Potoczky I.—Kajii S.: Kondenzációs szárítóaggregát vizsgálata. (Jelentés)[6] Veres Pál: Kondenzációs szárítás tervezési, kivite- Szárítási konferencia 1983. júl. 7—10., Besztercebánya.[9] Dr. Petri L.: A kondenzációs szárítás és alkalmazása. Faipar 1975. 8. sz.




























	1_1984_10_Címlap
	2_1984_10_Tartalomjegyzék
	3_H_005058
	3_1984_4_10_Lele_Izsák_75_éves..1
	3_1984_4_10_Lele_Izsák_75_éves..2
	3_1984_4_10_Lele_Izsák_75_éves..3
	3_1984_4_10_Lele_Izsák_75_éves..4
	3_1984_4_10_Lele_Izsák_75_éves..5
	3_1984_4_10_Lele_Izsák_75_éves..6
	3_1984_4_10_Lele_Izsák_75_éves..7

	4_1984_10_Hirdetés
	5_H_005059
	5_1984_4_10_Horváth_L_Pácolási..1
	5_1984_4_10_Horváth_L_Pácolási..2
	5_1984_4_10_Horváth_L_Pácolási..3
	5_1984_4_10_Horváth_L_Pácolási..4

	6_1984_10_Nekrológ_Palócz_Sándor
	7_H_005060
	7_1984_4_10_Konoplev_Konopleva_Arhamgelszk..1
	7_1984_4_10_Konoplev_Konopleva_Arhamgelszk..2

	8_H_005061
	8_1984_4_10_Wittmann_Gy_A_faanyagok..1
	8_1984_4_10_Wittmann_Gy_A_faanyagok..2
	8_1984_4_10_Wittmann_Gy_A_faanyagok..3

	9_1984_10_Közlemény
	10_H_000318
	10_1984_4_10_Nemec_L_Bútorok..1
	10_1984_4_10_Nemec_L_Bútorok..2
	10_1984_4_10_Nemec_L_Bútorok..3
	10_1984_4_10_Nemec_L_Bútorok..4

	11_H_005062
	11_1984_4_10_Veres_Baráth_Gondolatok..1
	11_1984_4_10_Veres_Baráth_Gondolatok..2
	11_1984_4_10_Veres_Baráth_Gondolatok..3
	11_1984_4_10_Veres_Baráth_Gondolatok..4
	11_1984_4_10_Veres_Baráth_Gondolatok..5
	11_1984_4_10_Veres_Baráth_Gondolatok..6
	11_1984_4_10_Veres_Baráth_Gondolatok..7

	12_1984_10_Közlemény
	13_1984_10_Krónika.
	13_1984_4_10_Krónika..1
	13_1984_4_10_Krónika..2

	14_1984_10_Hírek.
	15_1984_10_Kiss_S_Mi_újság.
	16_1984_10_Egyesületi_hírek.
	16_1984_4_10_Egyesületi_hírek..1
	16_1984_4_10_Egyesületi_hírek..2
	16_1984_4_10_Egyesületi_hírek..3

	17_1984_10_Melléklet
	19_1984_4_10_Hirdetés..1
	19_1984_4_10_Hirdetés..2
	19_1984_4_10_Hirdetés..3
	19_1984_4_10_Hirdetés..4

	18_1984_10_Hátlap

