




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Célrairányított, szervezett munkával a gazdasági-társadalmi 
kibontakozásértD r . D a l o c s a  G á b o r

Egyesületünk elnöksége 1987. november 25-én tartotta a II. félévi ülését.
Az ülés első napirendi pontja a főtitkári beszámoló volt, amely be

vezetésként foglalkozott a párt és a kormány által meghirdetett gazda
sági-társadalmi kibontakozás programjához kapcsolódva, egyesületi tag
ságunk feladataival, és felvetette a kérdést, alkalmas-e a tagság megúju
lásra. Véleménye szerint ez a tagság alkalmas arra, hogy a faipar előtt 
álló feladatokat megoldja, és eleget tegyen az elvárásoknak.

Beszámolójában részletesen foglalkozott a területi szervezetek munká
jával, és megállapította, hogy a területi csoportok a nehézségek és kor
látok ellenére is sikeresen dolgoznak a kitűzött feladatok végrehajtá
sán, és változó eredményekkel járulnak hozzá a fafeldolgozóipar fejlő
déséhez, a tagság információ-igényeinek kielégítéséhez.

Beszámolójának második részében foglalkozott egyesületünk M TESZ- 
V B  előtti beszámolójával és határozataival. Röviden ismertette a beszá
molónk tartalmát, majd részletesen foglalkozott a M T ESZ-VB  egyesüle
tünk beszámolójával kapcsolatban hozott határozatával.

Befejezésként felvázolta egyesületünk feladattervét a gazdasági-tár
sadalmi kibontakozás elősegítéséhez.

BevezetésA gazdasági eredményeink kisugárzása, a fejlődés ütemére ható erőforrások mindenkori rendelkezésre állása, a tagság érdekviszonyainak változása mindig jelen volt és meghatározta társadalmi tevékenységünket és alapjait adta szervezettségünknek, munkamódszerünk napjainkig kialakult rendszerének: Ebből az aspektusból kiindulva kell megfogalmazni viszonyunkat a párt és a kormány által meghirdetett gazdasági-társadalmi kibontakozás programjához, s itt és most a hangsúlyt a társadalmi változások szükségességére helyezném.Fel kell tenni a kérdést: va.n-e elég erőnk és akaratunk, lehet-e megnyerni tagságunkat a változások befogadására, s az egyre keményedő feltételek mellett tudjuk-e vállalni szervezeti egységünk megőrzését és erősítését az egyidejű megújulással?Már előzetesen szeretném informálni az Országos Elnökséget, hogy igenis érzünk elég erőt és akaratot. Sok próbát kiállt szervezettségünk van, és minden lehetőséget a jövőben is fel kívánunk használni tagságunk eszmei-cselekvési egységének további erősítésére a társadalmi kibontakozás megalapozására és véghezvitelére.

Ezt a megállapítást eddigi eredményeinkre, a X I. Küldöttközgyűlés óta a tevékenységünk elméleti vonalvezetésére, tagságunk töretlen hitére alapozzuk. Valljuk, hogy a fafeldolgozóipar műszaki haladásáért felelősséget érzett és érző szakemberek önzetlen segítsége olyan energia, amely célkitűzéseink végrehajtását, előrehaladásunkat a göröngyös úton is biztosítja.Jövőnknek cselekvő részesei vagyunk, képességeinket, erőforrásainkat ennek érdekében szükséges hasznosítani!Itt engedjék meg egy régi idézet felelevenítését: „Nem alhatunk és álmodozhatunk tovább. Az óramutató aggasztó gyorsasággal halad előre. A 2000. esztendő közelebb van, mint gondolnánk. Nem csak arra van szükség, hogy felébredjünk, hanem sokféle ballasztot, még szívünkhöz nőtt elképzelést is el kell vetnünk, ha csak valamennyire is meg akarjuk állni helyünket a 2000. esztendő felé tartó versenyfutásban.” (Fritz Baade Versenyfutás a 2000. évig, K JK . 1961. 224. oldal.) Ez a közel 30 éve elhangzott intelem aktuálisabb, mint valaha, nem csak gazdasági, de társadalmi életünk valamennyi területén!De vajon a kibontakozás és stabilizálás időszaka alatt beköszönt-e egy új értékrend a társadal-F A I P A R  ★ 65



mi fejlődésünkben, amely egyidejűleg helyére teszi a műszaki szakemberek kapcsolatrendszerében is a közösségért végzett munka vágyát, ösztönzését és megbecsülését? A kibontakozás, a „glasz- noszty” és a „peresztrojka” jelszavak tartalmi ösz- szefonódása egy olyan periódusnak a nyitánya-e, amelyben a kommunista eszmeiség, a jövő nemzedékének álmai fognak megvalósulni? A kérdésekre a választ együtt gondolkodva és közösen cselekedve kell megadnunk. A válaszunk pedig csak egy lehet: igen! Ebben az igenlésben van jelenünk és jövőnk záloga.
I. A  területi szervezetek munkájárólA fafeldolgozóipar strukturális fejlődésének, a szakmai tevékenység diverzifikációjának, a műszaki értelmiség száma növekedésének eredményeképpen az egyesületünket támogató tagság jelentős hányada a területi és üzemi csoportoknál fejti ki társadalmi munkáját. Jelenleg 27 szervezeti egység működik az alapszabályunknak megfelelően. Valamennyien az éves munkaterveik alapján sokoldalú munkával járulnak hozzá a fafeldolgozóipar eredményeihez, a munkakultúra növeléséhez. Természetesen ezt a sokoldalú, szerteágazó munkát egy rövid beszámolóban nehéz volna értékelni, de a VB évente két-három területi egység munkáját áttekinti és emellett a Megyei MTESZ Vezetősége előtt is több beszámolót tartanak. Az 1987. évi tapasztalatok alapján ezen beszámoltatások többsége igen pozitívan értékelendő, és minden remény megvan arra, hogy a kitűzött feladatokat végrehajtják, megvalósítják. Az egyes területi szervezetek tevékenységéről, annak eredményeiről és gondjairól — a teljesség igénye nékül — az alábbi információkat terjesztem az Országos Elnökség elé.
Bács-Kiskun megyei csoport
Кт. elmúlt évek eredményes munkája során sikerült a kapcsolatépítés a környező üzemekkel a taglétszám egyidejű növelése mellett. A közel 150 fős tagság eredményesen tevékenykedik a műszaki fejlesztés, a környezetvédelem, a vezetési és szervezési kérdések megoldásán. Súlyponti teendőnek tekintik a gyártmány- és gyártásfejlesztési kérdésekben való segítség nyújtását, a termelési folyamatok mechanizálását és automatizálását, új típusú szerszámok alkalmazási lehetőségeinek, a korszerű felületkezelési eljárások alkalmazásának segítését. Az esetenként megrendezésre kerülő szakmai előadások, tapasztalatcsere látogatások, bemutatók rendezése a színvonalas tevékenységről tanúskodik. Jó  a kapcsolatuk a testvéregyesületekkel, valamint a terület szakmai irányítóival. Igyekeznek a nemzetközi információba is bekapcsolódni, bár a szakemberek kiutaztatása terén több segítségre volna szükségük. Megfelelő cselekvési programmal rendelkeznek, és éves terveik végrehajtásán eredményesen tevékenykednek.
Csongrád megyei csoportA megyében számoljuk a területi szervezeteink közül a legtöbb taglétszámot. A csongrádi és szegedi csoportok együttes létszáma több mint 200 

fő, s ez jelentős társadalmi erőt jelent a megye fafeldolgozóipara számára. Különösen az egyetemi és főiskolai végzettségűek száma számottevő, s ez a tevékenységük struktúrájában és eredményeiben is megmutatkozik. Rendszeres — üzemlátogatással egybekötött — vezetőségi üléseken vitatják meg a legfontosabb feladataikat, segítik a vállalatok által felvetett problémák megoldását. Az évente megrendezésre kerülő műszaki hónapokon és szakmai előadásokon a legaktuálisabb kérdéseket vizsgálják. így például jelentősek voltak a műszaki értelmiség helyzetéről vagy az új bútoripari szabványokról tartott előadások. Az ez évi I. félévi Országos Elnökségi ülésnek is házigazdái voltak, és kiemelkedően jó szervezőmunkájukért ezúton is köszönetünket fejezzük ki. Rendszeresen szerveznek szakmai tanulmányutakat, kiállításlátogatásokat és külföldi tapasztalatcserelátogatásokon is részt vesznek. A szervezet nehézségei mindenekelőtt anyagi jellegűek. Az éves költségvetés igen szűkös, és az a szélesebb kapcsolattartáshoz nem elegendő. Felvetettek egy olyan problémát, hogy a rendelkezésre álló egyesületi összegből a területi szervek az eddiginél nagyobb arányban részesüljenek. Azt hiszem, hogy ezt a kérdését a VB-nek az 1988. évi költségvetés ösz- szeállítása során érdemben meg kell vizsgálni.
Győri csoportSajnos a társadalmi tevékenységre jellemző csökkenő érdeklődés a taglétszám csökkenésében is érezteti hatását. A mintegy 40 taggal rendelkező csoport arról számolt be, hogy az ez évi tervfeladatainak végrehajtásában lemaradások várhatók. Nem jelenti ez azonban, hogy az eddig elvégzett munkájuk nem elismerésre méltó. Olyan aktuális rendezvényekre összpontosítják a figyelmüket, mint az új bútoripari szabványok megismerése, a lapmegmunkálás fejlődési irányzatairól tartott előadások szervezése, melyek igencsak látogatottak voltak. Ápolják kapcsolataikat a Faipari Szakközépiskola tanulóival és más területi szervekkel. Ez utóbbi képviselőit előadásaikra is meghívják. Talán ha központi bizottságaink és szakosztályaink nagyobb segítséget adnának a csoportnak, a terv szerinti tevékenységüket is javíthatnánk.
Gyulai csoportKis létszámú, lelkes csoport, amely a tagság erejét és önzetlen tenniakarását elsősorban a gyári feladatok megoldásának segítésére mozgósította. Tevékenységükre úgy a műszaki, mint a gazdasági feladatok megoldása egyaránt jellemző, de szerveznek tanulmányutakat, előadásokat. A nagyfokú leterhelés ellenére igyekeznek a társadalmi munka becsületét megőrizni. Tevékenységükről csak a dicséret hangján szólhatunk, amelyért e helyről is köszönet illeti úgy a tagságot mint a vezetőséget.
Heves megyei csoportA csoport tevékenységéről már az előző Országos Elnökségi ülésen szóltam. Az „Egri Fa- és Bútoripari Napok” rendezvényei nem csak helyi cso-
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portnál, de egyesületünk valamennyi szervezeténél élményszámba mennek. Ügy ítéljük meg, hogy ezzel a tevékenységükkel olyan példát szolgáltatnak, mely a jövőben általános tevékenységünknek is iránymutatásul szolgálhatnák. Annáik a ténynek, hogy ennek ellenére csökken a taglétszám, egyéb okai vannak. Ilyen a felemelt tagdíj, az utazási lehetőségek beszűkülése, az anyagi támogatás szinten tartása. Ezek valóban nehezítik a szervezeti élet pezsgését, de tovább kell keresni azokat a lehetőségeket és formákat, melyekkel a tagság érdeklődését fel tudjuk kelteni és az egyesületi munkát vonzóbbá tudjuk tenni.
Sátoraljaújhelyi csoportAzon kevés területi szervezethez tartoznak, ahol a taglétszám, ha szerény mértékben is, de növekedett. A csaknem 30 fős taglétszám lehetőségein belül, továbbá hathatós üzemi támogatással a tagok részt tudnak venni tanulmányutakon, rendezvényeken, melyhez a vezetőség a helyi lehetőségeket kihasználva próbálja a szervezeti életet fenntartani és erősíteni. Az anyagi lehetőségek csökkenő tendenciája és a forint „címkézése” jogos észrevétel részükről, és megígérhetem, hogy a legrövidebb időn belül a kérdést a VB meg fogja vizsgálni. Addig is, kérem, ne veszítsék el a társadalmi munkába vetett bizalmukat, melynek hasznosságát nem mindig lehet csak anyagiakban kimutatni.
Somogy megyei csoportA szervezet három üzemi csoport —■ Barcs, Csurgó, Kaposvár — tevékenységét fogja össze, és közel 120 fő tagot számlál. Az egyes üzemi csoportok azonban önállóan végzik munkájukat. Szinte a fafeldolgozóipar összes profiljába beletartozó előadások szervezésével járulnak hozzá a tagság ismeretének bővítéséhez, a vállalatok segítéséhez. Külön ki kell emelni, hogy odaadó munkájuk eredményének tudható be, hogy a fűrészipari termékgyártó szakágazatban az országos érvényű szakmunkásképzés elsőízben megvalósulhatott. Legfontosabb célkitűzésünk a faanyagok vertikális feldolgozási szintjének emeléséhez való hozzájárulás, a minőség javítása, az anyag- és energiatakarékosság segítése. Ennék erdőkében jelentős számú előadást, tapasztalatcserét és tanulmányutat szerveztek. Remélem, hogy a tanulmányutak során az egy-két fogadó vállalat részéről tanúsított magatartás nem veszi el kedvüket a tapasztalatszerzés lehetőségeinek további szervezésétől. A szűkös anyagi helyzet ellenére a csoportok összehangoltan, tervszerűen végzik munkájukat, és az éves kitűzött feladatukat is teljesíteni tudják.
Soproni csoportA több mint 150 tagot számláló csoport hosszú éveken át a legsikeresebb csoportok közé tartozott. Különösen az egyetemi fiatalság jelentette azt az aktivitást és lendületet, amely segítette a munkát. Nem jelenti ez azt, hogy jelenleg munka nem folyik, de úgy ítéljük meg, hogy a vezetés nem áll hivatása magaslatán. Bizonyítja ezt, hogy a VB előtti beszámolón a vezetés részéről senki 

nem jelent meg, vagy hogy — legnagyobb sajnálatunkra — a csoport titkára is most kérte a felmentését. Mindez olyan jelenség, amelyre oda kell figyelni. A kérdést a VB tagjaiból alakítandó bizottságnak kell majd megvizsgálni és a szükséges intézkedéseket sürgősen meg kell tenni.
Székesfehérvári csoportA mintegy 50 fős csoport jól fogja össze a helyi műszaki-humán értelmiséget és a legjobb szakmunkásokat. Ez a munkájukban is visszatükröződik. Olyan rendezvényeket, előadásokat szerveznek, melyek felölelik a szakmai érdeklődés széles körét, de kapcsolódnak a helyi problémákhoz is. így az elemesbútor-gyártás, a PVC-fóliázás, a va- salat- és szerelvénygyártás kérdései, amelyek a napirenden szerepeltek. Belföldi tanulmányutakat nem csak az ismeretek bővítésére, de új, személyes kapcsolatok kiépítésére is felhasználják. Külön is üdvözöljük azon célkitűzésüket, hogy más FATE-szervezetekkel erősíteni kívánják a kapcsolatot, valamint erőteljesebben be akarnak kapcsolódni a szakmai publikációs tevékenységbe. Mindezekhez központi segítségre is számíthatnak.
Szabolcs-Szatmár megyei csoportA csoport tevékenységéről ez év júniusában adott információt a VB-nek. A részletes beszámoló értékelte a közel 140 főt számláló csoport munkáját. Csak dicséret illeti a csoport vezetőségét, hogy viszonylag nehezebb körülmények között, erősítve a szervezeti egységet, mozgósítani tudta a tagságot az éves feladatok végrehajtására. Különösen értékes a különböző üzemekben dolgozó csoportok munkájának összehangolása, a vállalati feladatokhoz való szoros illeszkedés. Az olyan rendezvényeik, amelyek a fahasznosításával, a környezetvédelemmel, a számítástechnikával foglalkoztak, példamutatók lehetnek más szervezeti egységék számára is. Nehézségeik a központi irányítással való, időben lassú kapcsolattartásban jelentkeznek. A jelzett problémáikra a jövő évben visszatérünk.
Szolnoki csoportÉvek óta egyenletesen végzik munkájukat. A 65 tagot számláló csoport fő tevékenységével kapcsolódik a párt- és kormányhatározatok végrehajtásához, valamint a programnyilatkozatunkban megfogalmazott feladatokhoz. Különösen a műszaki fejlesztést, a termékek korszerűsítését, a szellemi tartalékok mozgósítását állítják munkájuk középpontjába. Rendezvényeiken a legaktuálisabb problémákkal foglalkoznak, míg tanulmány útjaikon a kapcsolódó technológiákkal ismerkednek, bekapcsolódnak más szervezetek munkájába is, és keresik az újabb munkamódszerek alkalmazásának lehetőségét. Munkabizottságokban dolgozzák fel a vállalat számára fontos kérdéseket és segítik annak bevezetését. A munkaidőt kímélő határozatok betartása mellett is keresik a lehetőséget a szervezeti élet erősítésének kiterjesztésére.
Szombathelyi csoportAnnak ellenére, hogy a tagság aktivitása a korábbi évekhez viszonyítva visszaesett, melynek ellen-F A I P A R  *  67



súlyozását a közel 70 fős tagság munkabizottsági munkával, rendezvényekkel, előadások megtartásával igyekszik biztosítani, vagyis a szervezeti életet tartalmasabbá tenni. Egy-egy rendezvényükre jelentős számú hallgatóságot tudnak mozgósítani, de az oktatásból, a szakmai kérdések véleményezéséből is kiveszik részüket. A terület gazdasági és társadalmi kérdéseivel egyaránt foglalkoznak, és egy-két országos jelentőségű kérdésben is hallatták hangjukat. Reméljük, ha ma van is lemaradás az éves munkatervükhöz viszonyítva, a közeljövőben ezt pótolni fogják.
Zalaegerszegi csoportAz évek óta kiemelkedő munkát végző csoport most is az éves tervelőirányzata szerint dolgozik. A  társadalmi munka valamennyi formájából kiveszik a részüket, és a vezetőség igyekszik a tagság igényeit kielégíteni. Ügy ítéljük meg, hogy a csoportban végzett munka és annak eredményei azok, amelyek a társadalom érdekében kifejtett tevékenység hasznosságát igazolják. A több mint 120 fős tagságnak és vezetőségének innen is további eredményes munkát kívánunk.
Nagykanizsai csoportA csoport évek óta stabil taglétszámmal — 40 fő — tevékenykedik. Tevékenységük jellege az emberi tényezők fejlesztése, a szellemi erőforrások fokozott hasznosítása, a műszaki értelmiség felelősségének és tettrekészségének megújításához való segítségnyújtás. Különösen a termeléselőkészítés, az új termékek gyártása, az energiatakarékosság, az új anyagok és technológiák alkalmazása, ahol eredményeket könyvelhetnek el. Rendezvényeik közül a már hagyományossá vált „Kanizsai Műszaki Napok” rendkívül sikeresek és az aktuális kérdéseket tűzik napirendre. Kül- és belföldi tanulmányutakon segítik a tagság ismeretszerzését. A  csoport vezetősége segíti a tagság összefor- rottságát és a munkájuk hatékonyságának kibontakoztatását.
Mohácsi csoportA csoport az ez évi tagrevízió során — bár koráb_ bi tagjainak felét elvesztette — megújult. Jelenleg 23 fő aktív taggal tevékenykednek a műszaki tájékoztatás, a kapcsolattartás, a tagság érdeklődésére számottartó előadások és rendezvények szervezése vonalán. Különösen az új technika és technológia megismertetése, a számítástechnika elterjesztése az a terület, amelyen már eddig is sikereket értek el. Eredményesen dolgoznak az export lehetőségek feltárásán, a más egyesületi szervezetekkel való kapcsolatépítés terén.
Lenti csoportJelenlegi 24 fős tagsága és vezetősége válságon ment keresztül. Júniusi taggyűlésükön ugyanis a csoport feloszlatásának a gondolata is felvetődött, ahol azonban a tagság a fennmaradás mellett szavazott, sőt további tagok megnyerését Ígérik. Úgy gondolom ez a döntés a társadalmi munka helyi szükségességének felismerését igazolja. Az utóbbi 

öt hónapban pedig már olyan munkasikerekről számolhatnak be, mint a felületkezelési tanfolyam szervezése, a szárítási ankéten és előadásokon való tömeges részvétel, a szervezeti élet normalizálása. Ez utóbbihoz minden támogatást meg_ adunk.A területi csoportok tevékenységének vázlatos áttekintéséből levonható következtetések:— a területi csoportok a nehézségek és korlátok ellenére sikeresen dolgoznak a kitűzött feladatok végrehajtásán és változó eredményekkel járulnak hozzá a fafeldolgozó ipar fejlődéséhez a tagság információ igényének kielégítéséhez, •— a szervezeti életre a tagság létszámának és aktivitásásnak a csökkenése jellemző, de a jövőbeni feladatok ellátásához elegendőek. A veze- tésnék kell a szervezeti egységet erősíteni, az aktivitást pedig fokozni,— az egyesületi anyagi erőforrásaink felosztásában keresni kell azokat a csomópontokat, ahol a ráfordítás konkrét célra irányulhat és arányos a várható eredménnyel,— a központi irányítás és a területi csoportok vezetése közötti kapcsolatrendszert a nagyobb önállóság irányába módosítani szükséges.
II. A  M TESZ VB. előtti beszámoló és határozatEz évi november 20-án Egyesületünk tevékenységéről beszámolt a MTESZ VB. előtt. Gondolatok a beszámolóból: Egyesületünk megalakulása óta tudatosan vállalta és a jövőben is vállalja a szocialista építés, a műszaki haladás gyorsítása érdeké, ben célul tűzött pártpolitikai elvek és gyakorlati feladatok képviseletét és végrehajtásukra irányuló munka szervezését, továbbá a megvalósításban való részvételt. Egyidejűleg képviseljük a tagság érdekeit, segítjük a szakágazatok műszaki-fejlesztési és termelési feladatainak végrehajtását. Az utóbbi 35 évben tagságunk cselekvő részese volt a fafeldolgozó ipar szakágazatok fejlesztési és termelési eredményeinek, de a sikertelen döntésekért is vállaljuk a ránk háruló felelősséget. Valljuk, hogy a meglevő gazdasági nehézségek leküzdése Egyesületünk aktív közreműködése nélkül a jövőben is nehezen képzelhető el, annál is inkább, mivel ma már egyre jobban teret nyer az a felismerés, hogy társadalmi tevékenységünk éppen úgy elválaszthatatlan részfolyamata a fafeldolgozó ipar műszaki-gazdsági fejlődésének mint gazdasági kibontakozásnak és a társadalmi szocialista építésnek. Tájékoztatónkban igyekszünk azokat a jelenségeket is bemutatni és minősíteni, amelyek az egyesületi tevékenység sajátosságából, munkánk során szerzett tapasztalatokból, eredményeinkből és hiányosságainkból következnek, hogy ezzel helyzetünkről, céljainkról objektív képet adjunk. Egyidejűleg megkíséreltünk olyan általánosítható ta- pasztalatokkat is megfogalmazni, melyek a társadalmi munka további fellendítése, hatékonysága fokozásának érdekében, a jövőben — esetleg más egyesületnél is — eredményesen hasznosíthatók.Kifejtettük, hogy azok a hagyományos formák és érdekek, amelyek a kollektív tevékenységünk
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mozgató rugói voltak az 1960—70-es években fokozatosan eltűntek vagy hatásukban lecsökkentek, de helyettük nem tudtunk újakat létrehozni, megalkotni. Talán a társadalompolitikai demokratizmus kiszélesedése, a szervezeti élet nagyobb kollektivizálása új közösségi kapcsolatokhoz is elvezetnek, vagyis ha sikerülne az egyéni szuverenitás tiszteletben tartásának kibontakoztatásával egyidejűleg a közösségért végzett munka felelősségérzetét is megteremteni, úgy kijutnánk az érték- és érdekválság szakadékéból. Ezt igyekszünk mindennapi nyelven megfogalmazni és célkitűzéseink között szerepeltetni.Ezért a jövőben a társadalmi munka becsületének visszaállítása, a benne rejlő teremtő és nevelő erő kihasználása, végrehajtási módok átformálása fog állni tevékenységünk középpontjában. Ehhez azonban az elkötelezettségen kívül időre és energiára van szükség. Fel kell oldani az egyik legnagyobb mai feszültséggócot — az érdektelenséget — munkánk iránt és fokozottabban hozzá kívánunk járulni a tagság igénykielégítéséhez. Feltárjuk és alkalmazzuk a múlt örökségéből azt, ami jó és haladó, ugyanakkor szükséges megújulni. Ezt az újat be kell ágyazni a társadalmi folyamatok fő áramlatába, az iparpolitikai feladatok rendszerébe, hozzájárulva ezzel a tagság egyéni boldogulásának elősegítéséhez is. Igaz a megoldást nehéz megtalálni még akkor is, ha bizonyos tapasztalatokkal már rendelkezünk az egyesületi munka ismét vonzóvá tételéhez.Ezek között döntő helyet foglal el a tagság döntéselőkészítésbe való fokozottabb bevonása, a szakértői tevékenység kiterjesztése, az üzemi szervezetek közvetlen bekapcsolása a termelési-fejlesztési feladatok megoldásába. Ezért úgy ítéljük meg, hogy ezen az úton járva egyesületünk képes a megújulásra.Ügy ítéljük meg, hogy az egyesületi élet belső szervezésében a szervezeti egységek közötti kapcsolat alapjaiban megvan. Formailag eleget teszünk a követelményeknek, de tartalmilag nem mindig életszerű. Ez a jelenség mindkét irányban — felülről lefelé, aulról felfelé — fennáll, így a feladatok végrehajtása gyakran formálissá válik. Ez egyébként az Egyesület és MTESZ kacsolatára is elmondható. A  MTESZ különböző bizottságaiban Egyesületünket 15 tag képviseli, akik az ott folyó tevékenységről a tájékoztatást biztosítják.Valamivel jobb a kapcsolat a szakágazatokat irányító főhatóságokkal. Tőlük több anyagi-erkölcsi támogatást kapunk és az Egyesületben kidolgozott ajánlásokat a döntéseknél figyelembe veszik.Változást igényel az Egyesület irányítási rendszerének belső mechanizmusa is. Itt a mozgásirányt indokolt megváltoztatni és a tagság érdekeit és igényét összegezve egységes cselekvési akaratot kell a tevékenységünk középpontjába állítani, nem pedig a felülről diktált feladatokat jól-rosz- szul végrehajtani. Ez vonzóbbá teheti az egyesületi munkát, és ez a módszer találkozik a tagság igényével és elképzelésével. Ebben a kérdésben a MTESZ-től is nagyobb rugalmasságot várunk egyidejűleg az adminisztratív kötöttségeket, az appa

rátusi pluralizmust, a hatóságosdit a minimumra szükséges visszaszorítani.Valamilyen formában oldani szükséges azt a kettősséget, amely a titkársági apparátus munkájának MTESZ irányítása és ellenőrzése továbbá a társadalmi vezetők javaslattételi vagy egyetértési joga között fennáll. Különösen ha az anyagi eszközökkel való kötött gazdálkodás és a társadalmi igények kielégítése között jelentkező feszültség rugalmasabbá válna, ha a titkársági apparátus nem elkülönült hivatali irányítás szerint tevékenykedne javulna munkánk színvonala.Rámutattunk, hogy társadalmi tevékenységünk belső tartalmának minősége a jövőben attól függ, hogy a társadalmi közgondolkodás milyen mértékben integrálódik, az igények és lehetőségek összhangja milyen színvonalon aktivizálódik, az anyagi lehetőségek és az egyéni ambíciók hogyan lesznek képesek a közösség érdekeit szolgálni. Mindez azon is múlik, hogy a vezetés mennyire tudja bevonni a tagságot a döntéselőkészítés'be és milyen mértékben képes a célok végrehajtására mozgósítani.Ennek érdekében a jövőben az egyesületi munkában:— tovább kívánjuk javítani a gyors szakmai információközvetítő tevékenységet;— erősíteni akarjuk az Egyesület szakértői tevékenységét a megfelelő egyéni érdekeltség megteremtésével ;— az egyesületi rendezvények jó részét az üzemekbe koncentráljuk;— az Egyesület patronálja, sőt kezdeményezi szakmai pályázatok kiírását;— menedzseljük a fiatal szakemberek szakmai elismertetését, egyéni érdekeltség megteremtését;— erősítjük az Egyesületben a közösségi szellemet; — törekedjünk a vezetőség fiatalítására;— vállaljuk a faipar és háttéripar közötti közvetítő szerepet;— tovább szélesítjük és mélyítjük a nemzetközi tapasztalat okát.Az eddigieknél behatóbban foglalkozunk az érdekviszonyok és érdekérvényesítés egyesületi vonatkozásaival. Ez pedig nem más, mint a társadalmi munkát újra olyan tevékenységgé kívánjuk fejleszteni, amely az egyik oldalon megjeleníti az egyéni érdek igénykielégítésére irányuló lehetőségeket, a másik oldalon biztosítékot ad azok szervezett keretek között történő érvényesítésére illet, ve társadalmilag is elfogadható kielégítésére.A  tájékoztatóban helyzetképről, eredményekről, gondokról, problémákról és azok megoldására irányuló erőfeszítésekről igyekeztünk számot adni. Hangsúlyoztuk hogy mindezek nem függetlenek társadalmunk fejlődési sajátosságaitól, korábbi tevékenységünk következményeitől és jelenlegi helyzetünktől. Megállapítottuk: eddigi munkánk nem volt hiábavaló és célkitűzéseink is a műszaki haladás gyorsabb ütemű fejlődését kívánják elősegíteni.Természetesen lesznek további nehézségeink, de a megkezdett úton végig kívánunk menni. Ehhez kérünk támogatást, megértést és bizalmat!F A I P A R  *  69



Beható vita után a VB a következő határozatot 
fogadta, el:

„A  M TESZ Végrehajtó Bizottsága megtárgyalta a 
Faipari Tudományos Egyesület tevékenységéről 
szóló tájékoztatót. A  Végrehajtó Bizottság meg
állapítja, hogy:
— szakmai-társadalmi munkájuk középpontjába a 
fafeldolgozó ipar összehangolt műszaki fejlesztését 
állították. Cselekvési programjukban a célokat 
konkrét feladatokban fogalmazták meg és 'meg
kezdték azok végrehajtását;
— az Egyesület programnyilatkozata, valamint a 
FATE X I. Küldöttközgyűlésén elfogadott kiegé
szítés tartalmazza mindazokat a feladatokat, ame
lyek megalapozzák az Egyesület további színvona_ 
las, \az ágazati feladatok végrehajtását segítő te
vékenységét;
— példamutató az Egyesületnek az a tevékenysé
ge, amelyet a tagság szakmai összetartozása és a 
szakemberek alkotási feltételeinek javítása érde
kében végez;
— az Egyesület jelentős mértékben kivette a ré
szét az ágazatok előtt álló feladatokból. Ez a te
vékenysége nem korlátozódott az állami dönté
sek előkészítésében való részvételre. Cselekvő mó
don segítette az elfogadott döntések végrehajtását, 
amely elsősorban a bútoripari rekonstrukció és a 
faipari mérnökképzés megszervezésében nyilvá
nult meg.
— az Egyesület nagy súlyt helyez a fiatal szak
emberek társadalmi munkába és testületekbe 
történő bevonására, valamint a vállalati, intézmé
nyi szervezetek helyi termelési-fejlesztési felada
tokba 'váló közvetlen bekapcsolására;
— az Egyesület tervszerű gazdálkodást folytat, 
mely lehetővé teszi a szakmai-társadalmi tevé
kenységek anyagi-tárgyi feltételeinek biztosítását; 
— a Szövetség X IV . Küldöttközgyűlésén elfoga
dott és cselekvési programjában megfogalmazott 
feladatok illetve törekvések találkoznak az Egye
sület által felvetett működéssel kapcsolatos javas
latokkal, igényekkel;
— a mérnök-technikusi füzetek indítása és ter
jesztése jó visszhangot váltott ki az egyesületi tag
ság körében; j

— egyesületi és ágazati szempontból is jelentős 
tartalékok vannak a szakértői tevékenység és a 
szakmai információs munka fejlesztésének terü
letén.
I II. Feladatterv a gazdasági-társadalmi kibontakozás 
elősegítéséreA Kormány munkaprogramjának alapvető célja: — megállítani a konvertibilis valutában fennálló adósságállomány növekedését, megerősíteni az ország fizetőképességét;— a vállalatok, intézmények és az egyének teljesítményének növelése, a termelés szelektív bővítése ;— a társadalmi és gazdasági céljaink elérését szolgáló érdekeltségi és piaci mechanizmusok kibontakoztatása :— a társadalmi, szociális feszültségeket a rendelkezésre álló minden eszközzel mérsékelni.

A munkaprogram megvalósításának egyik fő eszköze: a piaci mechanizmusok és a verseny kiteljesítése, a tőkejavak szabadabb áramlása, a nemzetközi munkamegosztás lehetőségeinek jobb kihasználása.A Kormány a stabilizáció, majd a kibontakozás tényezői között kiemelkedő jelentőséget tulajdonít az irányító vezető munka minőségének.A Faipari Tudományos Egyesület egyetért a Minisztertanács munkaprogramjával és az alábbi feladatok végrehajtásával tervezi a program realizálását elősegíteni.1. Támogatjuk a szakágazatok termékszerkezetének korszerűsítésére kidolgozott vállalati koncepciókat.— Fórumot adunk a sikeres termékfejlesztés módszereit, problémáit ismertető műszaki-gazdasági információnak.— Szakmai vitákat szervezünk a termékfejlesztéshez kapcsolódó kooperáció (háttéripari kapcsolat) gazdaságosságáról, az új forgalmi adó várható hatásáról a vállalatok közötti kooperációs kapcsolatokra.— A termékek minőségjavításához részben faipari szabványok szakmai alkalmazhatóságának véleményezésével, részben a minőségi termék átvételéhez szükséges szakmai ismeretek oktatásával járulunk hozzá.— Lehetőséget biztosítunk — a szakemberék cseréjévéi ■— a külföldi országokban kifejlesztett korszerű termékek megismerésére és a tapasztalatok információk ismertetésére.2. Támogatjuk a vállalatokat a gazdálkodási céljaik elérését szolgáló érdekeltségi és piaci mechanizmusok kibontakoztatásában.— Fórumot biztosítunk a faipari vállalatok érdekeltségi rendszerével, irányítási-szervezési módszereivel kapcsolatos gyakorlati tapasztalatoknak. Vállalati (szövetkezeti) igény esetében ad hoc bizottságot szervezünk eredményes termelőegységen belüli érdekeltségi rendszerek adaptálására.— Szakmai vitákat szervezünk a faiparban szükséges intenzív-szelektív fejlesztés irányairól, módszereiről, a kutatás legújabb eredményeiti, valamint a várható közgazdasági környezetet alapul véve.— Támogatjuk a hazai faipar versenyképességét növelő kooperációs kapcsolatokat a célszerű munkamegosztás kialakítását, az egyes termelőegységek érdek-kapcsolatainak feltárásával. Vállalati-szövetkezeti igény esetében ad hoc bizottságot szerve_ zünk a különböző termelőegységek érdekkapcsolatainak feltárására és realizálására.— Vállalati-szövetkezeti igények alapján szakmai továbbképzést szervezünk speciális — szervezett oktatásban nem rendszeresített — ismeretek elsajátítására, gazdálkodási céljaink elérése érdekében. — Fokozzuk tevékenységünket a környezetvédelem javítása, az üzemek levegőjének tisztasága, valamint az egészségre ártalmas hulladékok csökkentése érdekében. Igény esetében ad hoc bizottságot szervezünk egy-egy termelőüzemi probléma feltárására és a környezetvédelem, az üzemi egészségvédelem javítására.70 ★ F A I P A R



A Faipari Tudományos Egyesület arra törekszik, hogy a különböző szervezetekben tevékenykedő szakemberek munkája szakmai-erkölcsi elismerést kapjon, és a szakma megismerhesse a konstruktív koncepciókkal rendelkező, aktív faipari szakembereket. Az Egyesületben működő különböző szervezetek (szakosztályok, bizottságok, üzemi csoportok) vezetői biztosítani kívánják azt az alkotó légkört, ahol a szakmai vélemények kibontakozhatnak, a szakmai kérdésekben kialakuló vitákban alapvetően az esélyegyenlőség jellemző (a hatalmi pozíciók helyett) és ezáltal növelhető az aktivitás.A fiatal agilis, kezdeményező és véleményalkotásra kész szakembereknek fórumot biztosítunk, hogy sikerélményt érjenek el a műszaki haladás érdekében kifejtett tevékenységükben.

Tagságunk a jövőben is vállalja a faipar gazdaságos fejlődése érdekében kifejtett társadalmi munkát, hozzájárul a termékszerkezet korszerűsítéséhez és a vállalatok versenyképességét szolgáló érdekeltségi, vezetési és szervezeti feladatok meg_ oldásához szükséges szakmai szemlélet kialakításához.Gazdaságilag a tartós stabilitásra, társadalmi munkánkban a fokozatos gyorsításra kell bérén - dezkednük. Ehhez rendelkezünk alkotói ihletett- séggel, szellemi felkészültséggel és kimeríthetetlen emberi erőforrás tartalékokkal, csak okos közelítéssel, célrairányított vezetéssel és a jövőbe vetett hittel kell felhasználásukat szervezni.Ehhez kérem az Országos Elnökség támogatását és segítségét.











A por-forgács leválasztás korszerű formája
S t u b e n v o l l A n d r á s

A  faiparban mindenki által jól ismert por-, forgácsleválasztó berende
zés a ciklon és a zsákos porszűrő. Ezek megoldásai azonban ma már 
sokszor nem felelnek meg a környezetvédelmi előírásoknak.

Az elmúlt években nagy fejlődés tapasztalható a faipari por-, for
gácsleválasztó berendezésekben. Az új elgondolás lényege, hogy az úgy
nevezett sorszűrős por-, forgácsleválasztó berendezéseket alkalmaznak.

A  szerző ezen újrendszerű por-, forgácselszívó berendezésekkel tá
masztott követelményekkel foglalkozik, majd megismertet bennünket 
egy sorszűrős elszívó berendezés részelemeivel, felépítésével és össze
kapcsolásával

Mindenki álltai jól ismert por_ f or gácslie választó 
berendezés a ciklon és a  zsákos porszűrő. Ezek al
kalmazása hazánkban elterjedt. Sóik esetben a 
durva forgács leválasztására csak ciklont alkal
maznak. Ez a megoldás legtöbbször nem felel meg 
a környezetvédelmi előírásoknak.

Az élmúlt években nagy fejlődést tapasztalhat
tunk a faipari leválasztó berendezéséket gyártó 
nyugati vállalatok termékeiben. Ez nem csupán 
a hazánkban is elterjedt ciklonok, zsákos tisztító 
egységek tökéletesítésében nyilvánult meg, hanem 
egy új elgondolással, más rendszerben működő 
berendezést jelent. Ezt sorszűrős por- forgácsle- 
vá.lasztó berendezésnek hívjuk.

Majd minden tőkés faipari légtechnikával fog
lalkozó vállalat 'kidolgozott már ilyen berende
zést, mélyek kis mértékben különböznek ugyan 
egymástól, de abban közösék, hogy mindegyik 
ugyanazon követelményrendszert teljesít. (MOL- 
DOW, SCHUKO, HACKEMACK, stb.j
Első lépésiként vizsgálójuk meg ezen követelmé
nyeket :
— Úgy a durva, m int pedig a finom por levá

lasztása megoldható legyen.
— A modulelemekből felépíthető szerkezet tet

szés. szerinti légmennyiség tisztítását végezhesse.
— A nagy légmennyiség tisztítására alkalmas be

rendezéshez több, kisebb elszívóhálózat tartoz
zék — a megmunkálógépek egyidejűségének 
jó kihasználása, magasabb hatásfok elérése ér
dekében.

— A leválasztott anyagot a legegyszerűbb formá
ban lehessen a pneumatikus szállítócsatornába 
juttatni.

— A berendezés alakja, könnyű lemezszerkezete 
tegye lehetővé a technológiai csarnok közvet
len közelébe, vagy annak födémére történő te 
lepítést, így a levegő visszatáplálását.

— A szűrőzsákok tisztítása üzem közben, folya
matosan történjen.

— Robbanófelületek kialakításával védve legyen 
a szerkezet.

Ezék tehát azok az alapvető követelmények, 
mélyeknek a sorszűrős leválasztó berendezések 
eleget tesznek. Vizsgáljuk meg egy ilyen beren
dezés működési elvét, és vegyük sorra funkcioná
lis egységeit.

Az 1. sz. ábra egy sorszűrő felépítését mutatja. 
A por, forgács leválasztása az ejtő (1) ill. a szű

rő egységben (2) történik. Ezek a modulelemek 
tetszés szerinti sorrendben csoportosíthatók, hisz 
befoglaló méreteik, kialakításuk ezt lehetővé teszi.

Egy szűrőszékció 1,39 m3/s (5 000 m3/h) levegő 
tisztítását végzi, és egy ejtőszékcióhoz maximá
lisan négy szűrőegység tartozhat. így az elszívó
hálózatok kialakításiak or az 1,39—-5,56 m 3/s-os 
(5 000—20 000 m 3/h) légmennyiséghatárokat kell 
alapul venni.

Az egyébként hagyományosan tervezett elszívó
hálózat transzportventillátor utáni nyomott ge
rincvezetéke (3) az ejtőszekcióba torkollik.

Az itt belépő levegő hirtelen kitágul, sebessége 
csökken, és a nagyobb, szemcsés darabok (for
gács, fűrészpor) egyenest a kaparólánc (5) gyűj
tővályújába esnék. A finomabb por, melyet a le- 
csökkentett légsebesség még képes mozgatni, a 
szűrőzsákok felületén válik ki és onnét esik a 
gyűjtővályúba.

A kaparólánc — melynek hosszát a konkrét he
lyi igényék határozzák meg — a forgócellás ada
golóba (6) ju tta tja  a port, forgácsot, mely aztán 
a pneumatikus szállítórendszert táplálja (7). így 
gazdaságos úton jut a tárolósilóba az anyag. A 
megtisztított levegőt a 4-es légcsatoma gyűjti 
össze. Látható tehát, hogy a berendezés egysze
rű, logikus felépítésű, nagyon könnyen alkalmaz
kodik a helyi igényekhez.

Ezék után vizsgálják meg a rendszenbekapcso- 
lás módját. Ezt a  2. sz. ábra mutatja.

A radiális transzportventillátor (2) az 1-es jelű 
gerincvezetéken szívja a port, forgácsot tartalma
zó levegőt, és a 3-as vezetéken nyomja a szűrő
ház ejtőszékciójába. Megjegyzendő, hogy a szű
rőház mindig csák nyomott üzemmódban működ
het, mivel ahhoz több kisebb, egymástól függet
lenül üzemelő elszívóhálózat tartozik.

A megszűrt levegő az 5-ös gyűjtőcsatorába gyű
lik össze, és onnét — egy része — visszakerül a 
csarnokba (8) táskás utószűrőn (9) keresztül, a 
fennmaradó rész pedig a szabadba kerül.

A teljes légmennyiség visszatáplálása nem cél
szerű, azt min. 1/3-ad arányban frissíteni kell. 
Ennék az aránynak a beállításé a téli-nyári csap
pantyúval (6) megoldható. Nyáron indokolatlan 
a tisztított levegő visszajuttatása, ilyenkor csak 
friss levegő beszívása történik (7).

A levegő betáplálásához nem szükséges külön 
ventillátor — a minimális távolság miatt •—, hisz
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1. ábra. Sorszűrő leválasztó berendezés funkcionális 
egységei

1. ejtőrész; 2. Szűrőegység; 3. gerincvezeték; 4. lég- 
csatorna; (5. kaparólánc; 6. forgócellás Adagoló: 7. 
pnezimatikus szállítórendszer.

2. ábra. Sorszűrő leválasztó berendezés kapcsolási 
rajza 
1. szívó gerincvezeték: 2. transzportventillátor; 3. 
nyomóvezeték; 4. szűrőház: 5. gyűjtőcsatorna. 6. téli
nyári csappantyú; 7. frisslevegő 'beszívő csővezeték. 
8. visszavezető lég csatorna; 9. táskás utószűrő.
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a technológiai csarnokban az elszívás depressziót 
hoz Létre.

A táskás utószűrők (9) alkalmazása a  MAK-ér- 
ték garantált betartása, illetve esetleges zsáksza
kadáskor biztonsági funkció ellátása m iatt szük
séges.

10-es sorszámmal jelöltük a robbanófelületet, 
vagy robbanóajtót. Ennek lényege, hogy esetle
ges robbanásikor a  hirtelen megnövő belső nyo
más ne tehessen kárt a szerkezetben, hisz ezek 
a felületek egy előre meghatározott nyomásérték 
elérésekor kinyílnak, így csökkentve a belső nyo
mást. A kicsapó lángcsóva sem tehet kárt, hisz 
annak iránya már a berendezés telepítésekor fi
gyelembe vehető.

Látható tehát, hogy az ilyen típusú berendezé
sék egyszerű, de átgondolt felépítésűek, maximá
lisan alkalmazkodnak a faipari igényékhez.

A technológiai gépékhez közel telepíthetők, így 
az elszívás energiaigénye jelentősen csökken. A 
szűrt levegő visszatáplálásával a fűtési költség 

lényegesen alacsonyabb. Erre vonatkozólag végez
tünk közelítő számítást is.

Egy műszakot tekintve, a téli óraszámot 1000 
h-nak véve, egy 27,27 m 3/s (100 000 m 3/h) lég
mennyiséget szállító por-, forgácselszívó rendszer 
által elszívott légmennyiség újrafütése 1200 MWh 
energiát igényel. A levegő frissítését is figyelem
be véve csupán a vissza táplálásból 800—1000 
MWh villamos energia megtakarítás érhető el 
évemként.

Ez csupán egy kiragadott példa a berendezés 
gazdaságosságának bemutatására. Ezen kívül — 
az előzőekben tárgyalt tulajdonságokból követke
zik — sok olyan közvetett előnnyel jár az üze
meltetése, mely ék számértékben történő kifejezé
se nehézkes.

Hazánkban lehetőség nyílt sorszűrős berendezés 
kifejlesztésére, mely tervezőmunka már elkezdő
dött. így várható, hogy a közeljövőben a hazai 
faipari légtechnikai berendezésék lépést tartanak 
a kor követelményeivel.





CNC-vezérlésű felsőmarógépek I. részD r . L u g o s i  A r m a n d
A faiparban a 70-es évek közepén jelentek meg a CNC-vezérlésű (kom- 
puterizált számvezérlésű) felsőmarógépek, melyek azóta elterjedtek több 
faipari ágazatban. Ezeket a gépeket mind a kis- mind a nagysorozat
gyártásban gazdaságosan alkalmazzák. A  cikk összefoglalja a gép al
kalmazásának előnyeit, meghatározza a vezérelt tengelyek számát és 
értelmezését, a gépek általános szerkezeti felépítését, az Európában ál
talánosan elterjedt Siemens—SIN U M ER IK  vezérlési rendszereket és meg
oldásokat, valamint a programozás és vezérlés elveit, sok gyakorlati 
példával.

A  cikk célja általános képet adni a magyar faiparban csak kevesek 
által ismert megoldásokról és rendszerekről.

1. A  gép alkalmazásának előnyeiA CNC-vezérlésű felsőmarógép másoló sablonok, mesterdarabok, valamint a munkadarab többszöri ki- és befogása nélkül képes mind síkbeli, mind térbeli, komplikált körvonalú és szelvényű mun- kadaraibdk egyedi-, kis- vagy nagysorozat gyártására. A  forgácsolási paraméterek (szerszám élsebesség, szerszlámorsó fordulatszám, előtolási sebesség sltb.) csák a CNC-vezérlésű gépeken változtatható fokozatmentesen, a mindenkori forgácsolási feltételéknek megfelelően.A  CNC elnevezés az angol Computerized Numerical Control (számítógépesített számvezérlés) elnevezésiből származik.A  CNC-vezérlésű felsőmarógép rendelkezhet egyetlen vagy több, asztal feletti elrendezésű függőleges, ill. revolverfejbe szerelt szerszámegységgel.A  CNC-vezérlésű felsőmarógép általános előnyei a hagyományos gépekkel szemben:— kis sorozatok gyártásakor is gazdaságos az üzemeltetése ;— annál gazdaságosabb az alkalmazása, minél több megmunkálási műveletet (marás, csiszolás, fúrás, süllyesztés stb.) kell a munkadarabon elvégezni; ezeket a műveletéket a megfelelő gép a munkadarab egyszeri felfogása és rögzítése mellett végzi el, a betáplált programnak megfelelően; — annál gazdaságosabb a gép alkalmazása, minél összetettebb az elvégzendő megmunkálás pályája (kontúrja);— annál gazdaságosabb a gép alkalmazása, minél nehezebb, súlyosabb munkadarabokat kell megmunkálni, ilyenkor elmarad ugyanis a munkadarabok ki- és befogása, valamint a hagyományos gépék közötti szállítása;— annál nagyobb az ilyen gépék gazdaságossága, minél nagyobb pontosságra és munkadarabok közötti méretazonosságra kell törékedni.A CNC-vezérlésű felsőmar ógépen minden olyan megmunkálás elvégezhető, amely a kézi előtolásé hagyományos felsőmarógépeken, vagy a sablonvezérlésű másolómarógépeken is végrehajtható.A CNC-vezérlésű marógép sokfajta megmunkálást tesz lehetővé egyetlen, vagy egyidejűlegtöbb munkadarabon, egyetlen munkadarabfelfogással és másolósablonok nélkül. Ha változtatni kell a munkadarab alakját vagy méretét, nincs szükség 

új másolósablon készítésére, elegendő a vezérlési programot megváltoztatni.
2. Vezérelt tengelyek és elmozdulásokA CNC-vezérlésű felsőmarógépdken pozicionáló- vágy előtolási elmozdulást végezhet— csák a szerszámegység; ilyen esetben a mun- kadarab-f elfogó gépasztal rögzített;— csak a műnk adarab-f elfogó gépasztal (ritka megoldás); ilyenkor a szerszám egység rögzített;— mind a szerszámegység, mind a gépasztal.Az elmozdulások jellemzésére az 1. ábrán bemutatott koordinátarendszert alkalmazzuk általában, más esetekben a közismert poláris koordinátarendszert.

1. ábra. A  vonatkoztatási koordinátarendszerHa az elmozdulás csak a három koordinátatengely irányában következik be párhuzamos elcsúsz- tatással, a rendszer szabadságfoka: három. Ha ezenkívül a szerszám vagy a munkadarab az X , 
Y  ill. Z  tengelyek körül elforduló vagy billenő mozgást is végez, a rendszer szabadságfokainak száma: hat.Ha mind a szerszám, mind a munkadarab végez a három koordinátatengely irányában elmozdulást és elfordulást is, a rendszer 2X6=12 szabadságfokú.Minél nagyobb (1.......... 12) a rendszer szabadságfoka, annál komplikáltabb a gép szerkezete és annál összetettébib a vezérlőberendezése.Nemzetközi megállapodás alapján az egyes koordinátatengelyek meghatározása:— az X-irány keresztirányú elmozdulást jelez (aF A I P A R  *  77



géppel szemben állva balról jobbra vagy jobbról balra irányuló elmozdulás);— az Y-irány a vízszintes síkban merőleges az X  irányra, tehát a géppel szemben állva előre vagy hátra irányuló elmozdulást jelez;— a Z-irány az előbbi 'két irányra merőleges függőleges irány, és a szerszám mélyítő irányú elmozdulását jelzi.Egyes különleges gépeken, mint amilyen pl. az osztrák Zuckermann cég „megmunkálási centruma” , melyen a szerszámegység vízszintesen végzi a mélyítőmozgást, azt az irányt jelölik Z-vel, a függőleges irányt Y-nal, és a gépasztal vízszintes elmozdulási irányát X-szel.Egyelőre figyelmen kívül hagyva az elforduló, ill. elbillenő szerszám és munkadarab esetét, a CNC-vezérlésű gépeken az 1. táblázatbeli elmozdulások fordulhatnak elő. Kevésbé használatos a 6., 7. ill. 8. sorszámú elmozdulás, ritka a 4.
1. táblázat

, A munkadarab A szerszám- 
” (gépasztal) egység (ek)

! a m  elmozdulási elmozdulási
iránya

1 — X. Y. Z
2 X Y. Z
3 Y X. Z
4 Z X. Y
5 X, Y Z
6 X, Z Y
7 Y. Z X
8 X. Y. Z —A szokásos szerkezetű, normál felépítésű CNC- vezérlésű felsőmarógépek két (X és Y) vagy három (X, Y  és Z) vezérelt tengellyel rendelkeznek. A két vezéréit tengelyű gépen a Z-irányú (függőleges) elmozdulás kézi vezérlésű. A három vezéréit tengelyű géppel a térben a tengelyekkel párhuzamos egyenes, térbeli egyenes vagy körív menti marás vagy élcsiszolás végezhető.A  megmunkálási kezdőpont (nullapont) az elmozdulási tartományon belül tetszés szerinti helyen választható meg. Az elmozdulások (pl. kontúrmarásnál) egyszerű programmal, számvezérléssel oldhatók meg, úgy, hogy a nullapontból indulva a maró a teljes megmunkálási ciklust elvégezze.A gép önellenőrző, a beállított (a programmal betáplált) programot a pillanatnyi szerszám- ill. munkadarabhelyzetet és gyakran a programozott forgácsolási paramétereket saját maga ellenőrzi és vissza jelzi a vezérlőpult képernyőjén.A CNC-vezérlésű marógépnek ki kell elégítenie a stabilitási és pontossági következményeket ahhoz, hogy a gép maradéktalanul és pontosan vég- réhájthassa a vezérlőberendezésbe táplált programot.A  vezérlés és a szerszámgép egyetlen vezérelt tengelye (pl. a gépasztalt mozgató menetes orsó elmozdulása) között lejátszódó folyamat a 2. ábra alapján megérthető. Az ábra egyetlen vezérelt

2. ábra. A gép. a CNC-vezérlés és a hajtáserősítő 
kapcsolatatengelyre (pl. a gépasztal Y-irány ú elmozdulására) vonatkozik. A vezérelt tengelyeik számától függően az ábrabeli berendezés több példányban kerül beépítésre.Alapvető feltétel, hogy a marószerszám megtalálja a munkadarabban a programozott helyét vonal mentén, síkban vagy térben. Ehhez az is szükséges, hogy a gép egyenes szánjai (gépasztal- és szerszámszán ok) az előtolóorsón minden pillanatban előírt helyen legyenek, ehhez az előtolóor- sóik pillanatonként! előírt fordulatszámát, fordulati irányát és pontos helyzetét ismerni kell; eltérés esetén a vezérlésnek folyamatosan, a másodperc tört része alatt be kell avatkoznia.A CNC-vezérlés villamosáram kibocsátásával tesz eleget feladatának. A hajtómotorok (pl. orsóforgató motor) egyenáramúak.Fontos feltétel, hogy a tápáram feszültségét vagy polaritását a vezérlés a másodperc tört része alatt képes legyen változtatni. Az egyenáramú motor fordulatszáma arányos a tápfeszültséggel. A  feszültség nagysága meghatározza — adott egyenáramú motor esetén — az előtolóorsó for- dulaszámát, tehát a szán elmozdulási sebességét. Az áram polaritása meghatározza a motortengely forgási irányát, tehát a mozgatott szán elmozdulásának irányát.A vezérlés és az orsóforgató motor közé haj- 

táserösítőt iktatnak. A hajtáserősítő a tápfeszültség pillanatnyi értékét a CNC-vezérlés által előírt értéknek megfelelően szabályozza. Egyidejűleg a beépített fordulatszámmérő (tahogenerátor) ellenőrzi a motor (orsó) pillanatnyi fordulatszámát. Az orsóhajtásba épített elmozdulásmérő ellenőrzi a gépszán pillanatnyi helyzetét és azt visszajelző a vezérlőberendezésnék. A vezérlés helyzetszabályozója érzékeli a helyzetpontatlanságot, ösz- szehasonlítjá azt a program szerinti pillanatnyi előírt helyzettel, és a hajtáserősítőbe már a helyzetpontatlanság kompenzálására szükséges jel kerül. Az elmozdulásmérő által érzékelt legkisebb elmozdulás 0,001 mm.A vezérlőrendszer másodpercenként kb. 150-szer képes — vezérelt, tengelyenként — megváltoztatni a hajtáserősítőbe táplált értékeket.78 ★ F A I P A R



Működés közben gyakran változik az egyes tengelyek pillanatnyi fordulatszáma, és szükségessé válhat a forgásirány megváltoztatása. Ezek az igen gyors változások dinamikus lökéseket gyakorolnak a gép egyes elemeire, és lengéseket ger- j észtén ek a gépben. A gépnek elég merevnek kell lennie az így fellépő lengések gyors csillapítására.Célszerű vezérelt Z-tengelyű gépet választani, ennék előnyeiről nem szabad lemondani:— mélyíltőmarásnál és fúrásnál a szerszám Z-ten- gely menti (függőleges) elmozdulásának határolására végálláskapcsolókra szükség nincs; ezek a végálláskapcsdók nehezen állíthatók be pontosan és a gép működése közben könnyen elmozdulhatnak;— a Z-tengely menti elmozdulás határolását a programiban írjuk elő, azt a gép maradéktalanul és igen pontosan végrehajtja, ezzel tetemes gép- állási időt takarítunk meg;— az elmozdulás (süllyedés, emelkedés) sebessége fokozatok nélkül változtatható a programban, ez technológiai szempontból nagy előny;— 2 1/2 D, vagy annál magasabb rendű vezérlésnél a Z-irányú elmozdulással egyidőben folyik az X —Y-síkbeli elmozdulás; ezzel a lehetőséggel, egyszerű programmal, körinterpoláció békapcso- lásával a 3. ábra szerinti térbeli csavarvonal vagy annak egy részlete is marható;

— felületkezelt és felületborított lapok és lemezeik marásaikor a szerszám a borító- vagy a ragasztóanyag-rétegben gyorsabban kopik, mint a mart lap egyéb síkjaiban; egyszerű programozással megmunkálás közben a maró függőleges helyzete változtatható (egyes gépeken a maró Z-irányú állítható amplitúdójú és frekvenciájú alternáló mozgásra is kényszeríthető), és így növelhető a szerszám éltartama (használati időtartama);— a korszerű CNC-vezérlés magában foglalja — többék között — a szerszámhossz-korrekciót is, ez az adat a programmal együtt betáplálható a vezérlésbe, és az a szerszám Z-irányú elmozdulásaikor a hosszértéket figyelembe veszi; a szerszám- hossz-korrekció a 4. ábra alapján megérthető;

4. ábra Szerszám hosszkorrekció
a) a szerszám hosszkorrekció; b) a szerszám süllyedési 

mértéke; 1 munkadarab: 2 maró; 3 gépasztal— a szerszámorsó Z-tengely menti programozott helyzetét a vezérlőberendezés elektronikusan rögzíti; ilyenkor — pl. programellenőrzéskor — a maróegység rajzeszközként is használható, és az X —Y-sílkban a program helyessége egyszerű grafikus úton ellenőrizhető, anélkül, hogy minta- munkadarabot kelljen mami;— a megfelelő interpolációs utasítások programozásával körívek marhatok mind az X —Y , X —Z és Y —Z-síkban, mind a térben.
3. A  gépek általános szerkezeti felépítéseA legtöbb függőleges szerszámtengelyű, CNC-ve- zérlésű marógép többorsós. A faiparban max. hat szerszámegységes (orsós) gépeket alkalmazunk. Ezeknek a gépeknek a jellemzője, hogy az összes szerszámegység egyetlen X-tengely irányú priz- matikus vezetékre (gerendára) van szerelve. A szerszámegységek tehát X-irányban a gerendán kézi állítással vagy programozottan, gépi úton elmozdulhatnak. Két szerszámegységes gépet mutat be az 5. ábra, és négy szerszámegységes gép szerszám-részletét mutatja be, marás közben a 
6. ábra.Egyes gépeken a teljes szerszámtartó gerenda elmozdulhat a függőleges Z-irányban, másfajta gépeken Z-irányban a teljes gerenda elmozdul, ahhoz képest az egyes szerszámegységek 100 . . . 200 mm-ig, programozottan mozdulnak el a Z-irányban.Ha több szerszámegységes gépen kisebb munkadarabokat kell megmunkálni, és munkadarabonként egy-egy szerszámegységet használunk, úgy a gépasztalra több munkadarabot fogunk fel és azokat egyidejűleg munkálják meg a szerszámegységek.Ha a munkadarab és a gépasztal méretei lehetővé teszik, a szerszámegységek számának megfelelő számú munkadarab munkálható meg egyidejűleg a gépen. Ilyen esetben azonban a munkadarab szélessége (X-irányban) nem haladhatja meg a szerszámegységek min. tengelytávolságát,F A I P A R  79



5. ábra. Két szerszámegységes gép (Max Mayer, NSZK)

6. ábra. Négy szerszámfej egyidejű megmunkálás 
közben (Shoda, Japán)amely — géptípustól függően — 200 . . . 320 mm.Ha a megmunkálás munkadarabonként két 
szerszámegységet igényel (pl. konturmarás és -csiszolás, vagy marás és fúrás stb.) úgy egyidejűleg két vagy három munkadarab munkálható meg, a 7. ábra szerint. Ilyen esetben a munkadarab X -  irányú max. mérete a szerszámegységek min. tengelytávolságának négyszerese lehet (pl. az ábrán 880 mm) és a megmunkálást az 1. és 5. párhuzamosan elmozduló szerszámegység, valamint a 2. és a 6. egység végzi., míg a 3. és 4. egység megmunkálást nem végez.Hat orsós gépen, három munkadarab egyidejű megmunkálása esetén a szerszámegységek min. távolságának kétszerese (az ábrán 440 mm) lehet a munkadarab-szélesség: az 1. munkadarabot az

7. ábra. Két vagy három munkadarab egyidejű meg
munkálása két szerszámmal, hatorsós gépen 

első két szerszámegység, a 2. munkadarabot a harmadik és a negyedik szerszámegység, a 3. munkadarabot az ötödik és a hatodik szerszámegység munkálja meg egyidejűleg úgy, hogy az első, harmadik és az ötödik szerszámegység párhuzamos elmozdulása mellett azonos megmunkálást végez (pl. konturmarást), míg a 2., 4. és a 6. szerszámegység párhuzamos elmozdulása mellett elvégzi a következő megmunkálást (pl. élcsiszolást).Ha a munkadarab csak három szerszámegység
gel munkálható készre, a gépasztalra — ha ráfér — két munkadarabot fogunk fel, de ezek X-irá- nyú max. mérete a szerszámegységek tengelytávolságának háromszorosa lehet, a 8. ábra szerint 660 mm. Ilyen esetben az első és a negyedik, továbbá a második és az ötödik, valamint a harmadik és a hatodik szerszámegység azonos megmunkálást kell végezzen, miközben párhuzamosan elmozdulnak (vagy hozzájuk képest a munkadarabok mozdulnak el).̂
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1 2

8. ábra. Munkadarabok egyidejű megmunkálása há
rom szerszámegységgel, hatorsós gépenHa a munkadarab megmunkálása négy szer

számegységet igényel, akkor a munkadarab X-irá- nyú mérete a szerszámegységek tengelytávolságának a kétszerese, tehát 440 mm lehet.Ha a munkadarab csak öt szerszámegységgel, vagy hat szerszámegységgel munkálható készre, a gépasztalra csak egyetlen munkadarab fogható fel.A gépszánokat széles, nagy felfekvő felületű 
vezetéken vezetik meg ezek csúszófelületét nagy kopásállóságé anyaggal (pl. Túróit) borítjálk, a megfelelő kenésről kényszer-kenő berendezés gondoskodik. Az egyes kenőhelyekre juttatható kenőanyag-mennyiség az igényeknek megfelelően szabályozható,. A kenés kimaradását a vezérlőpulton vészjelzés jelzi. A kopásálló csúszóréteg és a80 ★ F A I P A R



kialakuló kenőanyag-film hozzájárul a lengésék csillapításához is.A  csúszóvezetékeket kettős szerkezet védi:— minden elmozduló szán keménygumi tisztítólapot tol maga előtt, amely a veztéket a szán előtt megtisztítja;— a második védőberendezés harmonikaszerűen borítja az elmozduló vezetéket és a forgó orsókat.A gépasztal ill. a szánok mozgatására két megoldás terjedt el:— max. 4000 mm elmozdulásig általánosan elterjedt a visszatérő-acélgolyós menetes orsó;— nagyobb elmozdulások esetén a menetes orsós megoldást ritkán alkalmazzák, erre a célra elter- jedten alkalmazzák a fogasléces-fogaskerekes megoldást; a fogasléc nagy szélességű és 500 mm-es darabokból kerül összeállításra; a fogak cemen- táltak és csiszoltak; a fogasléchez két fogaskerék csatlakozik, ezék egymáshoz képest elmozdíthatok a fog-játék kiküszöbölésére; erre különösen a szán irányváltásakor van szükség.A gépszánok elmozdulásának határolására a legtöbbb korszerű gépen négy biztonsági berendezés kerül beépítésre: e
— elektronikus elmozdulás-határoló; beépítésre kerül a CNC-vezérlőberendezésbe úgy, hogy a gép alap-paramétereit (a max. megengedhető X , Y  ill. 
Z-irányú elmozdulást) programozáskor betáplálják; ez az adat határolja az egyes tengelyek irányában a max. lehetséges elmozdulást (vagy elfordulást) ;
— villamos biztonság; minden elmozdulási (vagy elforgatás!) irányban két villamos végálláskapcsoló határolja a max. elmozdulást; a berendezés csak akkor működik, ha valamilyen bekövetkező hiba esetén a megengedett max. elmozdulást a szán túllépi; működéskor a végálláskapcsolók leállítják a szánmozgást és lekapcsolják a programot; ilyenkor a RESET (alaphelyzetbe állítás) gomb benyomásával ismételhető a program.;
—elektronikus biztosítás: ugyancsak végálláskapcsolók működtetik, de ez a biztonsági berendezés azonnal leállítja a gép minden mozgását;
— mechanikus biztosítás; abban a valószínűtlen esetben, ha az előző három biztonsági berendezés felmondja a szolgálatot, közbeavatkozik a mechanikus rugalmas ütköző, amely biztosítja az ösz- szes tengely mentén az elmozdulások azonnali leállítását.Egyes gépeken a munkadarab-felfogó gépasztal Z-irányban, tehát függőlegesen is elmozdulhat. Ilyen esetben a gépasztalt nagyátmérőjű hengeres vezetékben vezetik meg, az emelést és süly- lyesztést két, szinkronizált elmozduláséi precíziós menetes orsó végzi. A gépasztal és a munkadarab tömegét ilyen estben pneumatikus szerkezet tehermentesíti. az orsók pontosságának és állapotának megóvása céljából.Kétfajta gépasztal rendszer terjedt el:— az egyik megoldásnál a gépasztal felületén T I2 méretű hornyolás kerül kiképzésre, elsősorban mechanikus munkadarab- vagy készülék rögzítésre; az ilyen gépasztalokra felszerelhet ők azok a depressziós segédasztalok (lapok), melyeken a munkadarabot vákuum rögzíti;

— másik megoldásnál maga a gépasztal üreges és depresszió alatt áll és a munkadarabok (elsősorban sík lapok) azon pneumatikusan rögzíthetők a keletkező vákuummal; Ezeknek a gépasztaloknak a felületét kb. 30 mm vastagságú rexilon lapból készítik, melyen kb. 150 mm-ként mind X  mind Y-irányban munkadarabrögzítő szívótányérok kerülnek elhelyezésre.A gépasztalok munkafelületét a marógép orsójába fogott szerszámokkal (marók, csiszolók stb.) munkálják síkba. Az előbb említett második megoldásnál egyes gépasztalok felületén derékszögű horony-hálózatot marnak kb. 30 mm-es osztással, ezekbe a honyokba — a munkadarab méretének és alakjának megfelelően, tömítő gumizsinór szerelhető, a depresszió csak a tömítéssel körülhatárolt felületen hat és rögzíti a föléje helyezett munkadarabot. A tömítés 0,3 . .  . 0.6 mm-el áll ki az asztal felületéből és a munkadarabot a vákuum a gépasztal felületéhez szorítja.A gépasztalban a depressziós teret kisebb gépeknél két vagy három, nagyobb gépeknél négy részre osztják, mindegyik részt önálló szeleprendszerrel látják el. A gépeken alkalmazott for- gólapátú vákuumszivattyú — a gépasztal nagyságától függően — 90 . . . 200 Nm3/h levegő teljesítményű és képes 90%-os vákuumot létesíteni. Ha a gépasztal X  vagy Y  irányú mérete meghaladja a 2400 mm-t, két vákuumszivattyút alkalmaznak.A CNC-vezérlésű felsőmarógépek elláthatók függőleges, vagy revolver-rendszerű szerszámegy
ségekkel.

A  függőleges szerszámegységeket három főrészből építik össze:— a szerszámorsót hajtó motorból, — a vezetőhengerből és szánból, — a dugattyúból.
A  motor feladata kizárólag a szerszámtengely forgatása. A motor közvetlenül a vezetőhenger felső részére van felszerelve és a szerszámorsóhoz lengéscsillapító rugalmas tengelykapcsolóval csatlakozik. A szokásos motorok pólusváltó kivitelűek és alkalmasak 2 és 4, egyes esetekben 2, 4 és 8 pólusú üzemre.A motort statikus vagy dinamikus frekvenciaváltó táplálja. Ezen a területen úgyszólván egyeduralkodóvá vált a statikus frekvenciaváltó, melyek előnye a dinamikussal szemben:— kb. 45 . . . 50%-os energiamegtakarítás, mert a fölvett teljesítmény csak a tényleges teljesítménytől függ, és nem függ a motor beépített teljesítményétől, mint a dinamikus frekvenciaváltó esetében; ennek megfelelően a motor üresjáratában a fogyasztás minimális;— a motor fordulatszáma 0 . . . 18000 min- 1  tar- mányban akár fokozatok nélkül, akár előírt fokozatokban változtatható; a szerszám mindenkori fordulatszámát a vezérlőberendezésbe táplált programban írják elő;— lehetőség nyílik a max. motorteljesítmény jobb kihasználásiára akár alacsonyabb fordulatszámoknál is (motorfajtától függően);— a szerszámegység gyorsulása ellenőrzött; mind a fordulatszám növelésekor mind a szerszámegység fékezésekor 1. . .  3 másodpercnyi végrehajtásiF A I P A R  *  81



idő érhető el, ezzel csökkenthetők a dinamikus 
igénybevételek;
— a legtöbb CNC-vezérlésű felsőmarógépen a 
szerszámorsó gyorsítási ill. fékezési ideje alatt a 
gépegységék elmozdulása (előtolás) szünetel;
— a statikus frekvenciaváltó nem igényel gyako
ri karbantartást;
— működés közben rendkívül csendes;
— védi a szerszámokat; az élőírt, programozott 
fordulatszámot a rendszer saját maga ellenőrzi, 
és pl. túlterhelés okozta fordulatszám-csökkenés- 
kor a rendszer leállítja a vezérelt tengelyek el
mozdulását és vészjelzést ad le.

A szerszám egységek motorteljesítménye típus
tól és gépfajtától függően 1,5 . .. .12 kW.

A függőleges szerszámegység szánja és vezető- 
hengere precíziós vasöntvény. A vezetőhenger 
rendszerint hidraulikus működtetésű. A rendszer 
vezérelt és ellenőrzött Z-irányú lökete 100 mm, 
és lehetővé teszi a szerszámegység program sze
rinti süllyesztését vagy emelését. A fej pozíció
ját a Z-tengely mentén a rendszer állandóan el
lenőrzi és korrigálja ±0,001 mm pontossággal. Az 
ellenőrzőrendszer visszajelzi a szerszámegység pil
lanatnyi pozícióját, és amennyiben a mért érték 
eltér a programozóitól az adott pillanatban, a 
CNC-vezérlés módosítja a szerszámegység helyze
tét, vagy ha arra már nem képes, a rendszer meg
szakítja a megmunkálási ciklust és optikai vagy 
akusztikai vész jeli el jelzi a hibát. A szerszámegy
ség süllyedési vagy emelkedési sebessége hidrau
likus fojtószabályozóval változtatható.

Az egész szerszámegységet ellátják gyorspozi
cionáló berendezéssel, amellyel a szerszám egység 
helyzete a vezetéken X-irányban gyorsan beállít
ható. A CMS-gyártmányú gépéken pl. a fej gyor
sított mozgatására (pozícióba állítására) fogaslé- 
ces-fogaskerekes berendezés szolgál, a fogasléc 
oldalfelületén kúpos furatok kerültek kiképzésre 
30 mm-enként (a gépasztal felfogófelületének ho
ronytávolsága alapján), a szerszám egységen lévő 
kézi működtetésű rugós kúpos csappal rögzíthető 
a fej.

A szerszámegység alsó részén került elhelye
zésre a forgácselszívófej, amely műanyagszálas 
védőkosárral rendelkezik.

A szánba épített vezetőhenger krómozott és csi
szolt felületű, és ehhez csatlakozik a dugattyú.

A dugattyút rugalmas pofáikkal ellátott gyűrű 
veszi körül, ez rögzíti tetszés szerinti helyzetben 
a Z-tengely mentén a szerszámegységet.

Az osztott asztallapú gépeken két szerszámcso
port szerelhető az X-irányú vezetékre. Ezzel lehe
tővé válik két teljesen eltérő munkadarab egy
idejű megmunkálása is. Ilyenkor természetesen a 
vezérlőberendezés lényegesen komplikáltabb.

Függőleges megmunkálóegységek alkalmazása 
esetén lehetőség nyílik arra is, hogy magát a fe
jet is ellássák két elmozdulási lehetőséggel. Ilyen 
esetben a CNC-vezérlés öt tengelyt vezérel (X, Y , 
Z, 4. és 5.). A 4. vezérelt tengely körül az X—Z- 
sík'ban elforgatható a szerszámegység, az 5. ve
zérelt tengely lehetővé teszi a szerszám egység 
Y —Z-síkiban való 0 . .. .45°-os billentését is.

9. ábra. Osztott asztallapú. négy függőleges szer
számegységes gép (NC—432P típus. Heian, Japán)

10. ábra. Nyolc szerszámegységes revolverfei (R8 tí
pus, CMS, Olaszország)

Ha a géppel kétoldalt felületkezelt vagy -borí
tott lapokat munkálunk meg, lehetőség nyílik (pl. 
a CMS-gyártmányú gépeken) a szerszámegység 
előírt frekvenciájú és amplitúdójú, előre progra
mozott, függőleges alternáló mozgatására is.

A legtöbb szerszámegység 200 . .. .300 mm-ig 
kézzel beállítható függőleges irányban, és előírt 
helyen rögzíthető; ilyen esetben a vezérelt továb
bi 100-as Z-irányú elmozdulás önműködő és prog
ramozott.

Négy függőleges szerszámegység látható a 9. áb
rán.

A CNC-vezérlésű felsőmarógépeik egy részét re
volverfejjel látják el. A revolverfej tulajdonkép
pen elforgatható tárcsa, melyet 4, 6 vagy 8 szer
számegységgel látnak el. Nyolc szerszámegységes 
revolverfej látható a 10. ábrán. Mind a nyolc 
szerszám más és más (marók, csiszoló, fúró, kör
fűrész, stb.).

Előnye a revolvert ej пёк az igen gyors szerszám
váltási és pozicionálási lehetőség.
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A revolverfej minden egyes szerszám egysége önálló villamosmotor hajtású. Az egyes motorok változtatható fordulatszámúik és forgásirányúak, ezek akár kézi kapcsolóval, akár beprogramozott módon változtathatók.A revo'lvertárcsát hidraulikus motor forgatja és helyzetrögzítését ugyancsak hidraulikusan működtetett szerkezet biztosítja. Vezérelt revolverfej- forgatás esetén szükséges a 4. tengelymenti CNC- vezérlés. Ilyenkor a megmunkáló szerszámegység a munkaasztalhoz viszonyítva vagy merőlegesen vagy a kívánt szögben rögzíthető. Ezt a megoldást ritkábban alkalmazzák, a ferde síkú megmunkálás érdekében általában a munkadarabot fogják fel billenthető szerkezetre; ebben az esetben a billentéshez szükséges a 4. vezérelt tengely.A CNC-vezérlésű felsőmarógépeken mind Eu

rópában mind Japánban egytárcsás (egyszeres) revolverfej éket alkalmaznák.Az olaszországi CMS-gyár alkalmaz igen termelékeny munkát biztosító— kettős revolvert ej et (kéttárcsás szerkezet) 2X4 vagy 2X6 szerszámegységgel,— hármas revolverfejéket 3X4 vagy 3X6 szerszámegységgel,— ötszörös (öttárcsás) revolverfejeket 5X4 vagy 5X6 szerszámegységgel.A gép szerszámtartó (X-irányú) gerendáján párhuzamos forgató tengelyű, önálló mozgatású, egyszeres vagy többszörös revolverfejeket is alkalmaznak, egyidejűleg több munkadarab programvezérelt megmunkálására. Párhuzamos elrendezésben az egyszeres, kettős és hármas revolverfejeket alkalmazzák.
(folytatjuk)





Gondolatok a forgácslapokról
C h r o n o w s k i n é  S e p s e у M a r g i t

A  szerző összeállítást közöl a forgácslapokról, azok fogalmi meghatáro
zásáról, a forgácslapgyártás kialakításáról, valamint a hazai gyártás 
helyzetéről.

Rövid összefoglalót ad a forgácslapgyártás technológiájáról, gyártási 
eljárásairól.

Foglalkozik a környezetvédelemmel, a perforátorérték fogalmi meg
határozásával, a formaldehid emisszió mérési lehetőségeivel.

Befejezésül a forgácslapok műszaki paramétereit ismerteti a magyar 
szabvány előírásai szerint.

A faforgácslapokkal kapcsolatos fogalmak:
Kötőanyagokkal farészecskékből (elsősorban fa

forgácsból) melegpréseléssel gyártott lap a for
gácslap.

Síkpréselt forgácslap: a lapsíkra merőleges prés
nyomással készített faforgácslap, amelyben a fa
forgácsok túlnyomó többsége lapsíkkal párhuza
mosan helyezkedik el.

Háromrétegű faforgácslap: amelynek a középső 
rétege m indkét borító rétegtől eltér a faforgácsok 
m éretében és típusában (vagy a kötőanyag és) 
vagy egyéb adalékanyagok hányadában valamint 
a sűrűségben. A középső réteg eltérhet a faforgá
csok irányítottságában is.

Folyamatosan rétegezett faforgácslap: a lap ke
resztmetszetén a forgácsok m érete a közép felé 
haladva fokozatosan változik az apró finom for
gácstól a durvább, nagyobb méretűig.

Finom felü letű  faforgácslap: olyan forgácsfrakci
ót tartalm az, amely az 1,0 mm lyukböségű szitán 
áthullik, de fennm arad a 0,5 mm lyukböségű 
szitán, ez képezi a páncélréteget.

Általános felhasználású faforgácslapok: durvább 
forgácsfrakciót tartalm aznak. A fizikai és műsza
ki param éterek tekintetében alacsonyabb követel
ményeket elégítenek ki.

Forgácslapgyártás történeti áttekintése

A faipar egyik legfiatalabb ága a forgácslapgyár
tás. Ide tartozik a pozdorjalapgyártás is (ez mező
gazdasági hulladékból — len, kenderszár — kö
zel azonos minőségben készül). A forgácslapgyár
tás 1939-ben kezdődött Németországban az úgy
nevezett „homogén fa” előállításával. 1942-ben K. 
Pesek szabadalm aztatta eljárását. Ez őrölt és szá
raz hulladékokból magas nyomáson és magas hő
mérsékleten víz és a keletkező savak behatására 
kiváló tulajdonságú lapok előállítására vonatko
zik. A II. világháború után a Fahrny által terve
zett nagyüzem kezdi meg termelését. A háború 
után többféle forgácslapgyártási eljárás indult be, 
m int például a Kreibaum, a Bartrev, Behr—Him
melheber, a Bähre—Bisotn stb. Ennek köszönhető, 
hogy Európában 1956-ban mintegy 775 000 m 3-re 
tehető forgácslap készült a különböző gyárakban, 
becsült adatok szerint a világ forgácslaptermelé
se akkor 1 101 000 m 3 volt.

Hazánkban 1951—52-ben a Faipari Kutatóban 
kezdődött a forgácslapgyártás (véralbumin ta rta l
mú ragasztóanyag alkalmazásával). I tt  kezdődött 
az idompréselés is. 1958-ban a soproni Faforgács 

Feldolgozó Vállalat kezdte meg működését. Ezt 
követte a Nyugat-magyarországi Fűrészek Forgács
lap Üzeme Szombathelyen, termelése mintegy 
6 000 m3/év. 1965. év végén az össztermelés kb. 
15 000 m 3 volt országos szinten. 1966-ban kezdte 
meg term elését a Nyugat-magyarországi Fűrészek 
szombathelyi telepén egy 25 000 m3/év kapacitású 
faforgácslapüzem. A budapesti Falemezművek 1. 
sz. telepén szintén 25 000 m 3/év kapacitással gyár
to ttak  faforgácslapokat. Vásárosnaményban is mű
ködik egy ugyancsak 25 000 m 3/év kezdeti kapaci
tású üzem.

Európában 1986. évben a Szovjetunió kivételé
vel 5 millió m 3 az össztermelés, hazánkban m int
egy 235 000 m 3 faforgácslapot (Szombathely, Vá- 
sárosnamény)’ és 20 000 m 3 pozdorjalapot (Duna- 
földvár, Nagylak) gyártanak. A faforgácslapokból 
jelentős mennyiség kerül lam inálásra és kasíro- 
zásra.

Nyersanyagát tekintve a forgácslapot elsősorban 
faforgácsból (célforgácsból) készítik. Lapok gyár
tására azonban alkalmas csaknem minden növé
nyi rostos anyag, amely bizonyos m értékű filce- 
lődésre képes. A legnagyobb mennyiségben a len- 
és a kenderpozdorja hasznosítására kerülhet sor.

A forgácslapgyártás jelentősége azonban nem 
m erül ki a faanyag-takarékosságban. E term ékek 
a faanyag eredeti tulajdonságainál kedvezőbb vi
selkedést, felhasználhatóságot eredményezhetnek. A 
forgács méretének, alakjának, összetételének meg
választásával kedvező tulajdonságú lapok gyártá
sa válik lehetővé. Idompréssel hajlíto tt elemeket, 
alkatrészeket lehet előállítani. A forgácslapgyár
tás fokozott jövedelmezőségre való törekvést biz
tosít, magában rejti a teljesen autom atizált gép
soron történő gyárthatóságot. Viszonylag a leg
jobb szilárdsági értékeket az alacsony térfogattö
megű fafajok, azok közül is elsősorban a fenyő
félék biztosítják. Ezeknél a hosszú rostok és az 
alacsony térfogattömeg m iatt jobb a filcelődési 
készség. A kemény, lombos fafajok a forgácsolás 
tekintetében jelentős problém át jelentenek, és az 
ilyen fafajokból készült term ékek térfogattömege 
is általában magasabb.

Jelenleg Magyarországon Szombathelyen a FAL
CO kom binátban vegyes fafajú rönk feldolgozása 
történik, Vásárosnaményban az Erdőgazdasági és 
Faipari Termékeket Értékesítő és Feldolgozó Válla
latnál a rönk mellett aprítékot, fűrészport, széle- 
zési hulladékot is felhasználnak, de az egész alap
anyag a lágylombos és fenyőfélék. Pozdorjalap
gyártás történik  Nagylakon és Dunaföldváron, a
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Kenderfonó és Szövőipari Vállalat keretén belül.
Bútorok gyártásához általában háromrétegű fa

forgácslapokat használnak különböző vastagsági 
méretben. A háromrétegű faforgácslapoknak mind
két felülete finomabb, jobb minőségű, a gyártás 
folyamán több gyanta adagolásával készül, ez je
lentősen növeli a lapok szilárdságát. Különösen 
érezhető ez a hajlítószilárdság tekintetében. A haj- 
lítás a leggyakoribb igénybevétel a forgácslapok 
alkalmazásakor. A javított felületű forgácslapok 
relativen nagyobb gyantatartalmúak, így a simább 
felület biztosított, ami a felhasználhatóságot elő
segíti. Ha az alapanyag eltérő nedvességtartalmú 
a huzamosabb előtárolás miatt, a kész lapokban 
jelentős deformálódás alakulhat ki, amelyek a lap
alak változását eredményezik, ezek a minőségi 
változások korrigálatlanok lehetnek. A forgácsla
pok forgácsszemcsék nagy tömegéből épülnek fel. 
A forgács alakja, méretei alapján ítélhetők meg 
a felhasználhatóságuk. Alak tekintetében általá
ban a kis vastagsági mérettel, többszörös hosszú
sággal rendelkező forgácsokat tekinthetjük a leg
megfelelőbbnek. A rossz forgácsméret következ
tében a hajlítószilárdsági érték csökken. Utánap- 
rítást mindegyik forgácslapgyárban eszközölnek. 
A kötőanyag megkívánja, hogy a nedvességtarta
lom maximum 8% legyen, ezért a forgácsszemcsé
ket szárítani kell. A jó minőségű forgácslapok 
gyártásának feltétele a kívánalomnak megfelelő 
nedvességtartalom, hogy a gyártásban az azonos 
körülmények, igy az állandó minőség biztosítva 
legyen. Kötőanyagként a forgácslapgyártáshoz ál
talában karbamid-formaldehid gyantát használnak, 
edzőként ammóniumkloridot alkalmaznak. Kiemelt 
fontossággal bír a víztaszító anyagok adagolásá
nak kérdése. Leggyakrabban paraffinból vagy vi
aszból készített emulzióval növelik a lapok vízta
szító képességét. A paraffin, de a viasz is rontja 
a forgácsok egymáshoz való tapadását, így meny- 
nyiségük csak korlátozott mértékben növelhető. 
A nem megfelelő arányban adagolt, vagyis a szük
ségesnél kevesebb paraffin (viasz) a vastagsági 
dagadás értékeit befolyásolja kedvezőtlenül. A kö
zel 20%-os elegynedvességet ammóniklorid 10%-os 
oldatának adagolása még növeli, ez viszont a prés
technológiára kihat, jelentős kapacitáscsökkenés
hez vezethet. A gyártási folyamatban a legfonto
sabb művelet a forgácspaplan terítése és hőpré
selése. Itt nagyon lényeges a megfelelő hőfok-, il
letve időintervallumok pontos betartása. Ha a hő
mérséklet túl magas, vagy a présidő hosszabb, a 
forgácslapok felületén lévő kötőanyag olyan struk- 
túrális változást szenved, melynek következtében 
a forgácsszemcsék kiperegnek a lapok felületéből. 
Ha a présidő túl rövid, vagy a hőmérséklet ala
csony, hasonló hiba jelenséget eredményez, így a 
felhasználhatóság esélyeit nagy mértékben rontja 
a kasírozás során, ugyanis ez a réteg porosán le
válik a felületről.

Az előkészítés során nagyon lényeges a fémte- 
lenítés, ugyanis a forgácsok között maradó apróbb 
fémdarabok a kész faforgácslap feldolgozás során 
már komoly szerszámkárosodást, illetve az ilyen
kor keletkező szikra tűzesetet okozhat.

A forgácslapgyártás jövője is igen bíztató, mi
vel a természetes faanyagutánpótlást egyre nehe

zebb biztosítani. Már napjainkban is gyártanak 
5 mm-es lemezeket is, és 30 mm-nél vastagabb 
lapokat is. Ez még szélesebb körű alkalmazható
ságot jelent a jövőben. Különböző alakos —  dom- 
bornyomott alkatrészek alakíthatók ki. Töreksze
nek különböző növényi szárak (len, kender mel
lett), illetve szőlővenyige hasznosítására is. Ez új 
ragasztófajták alkalmazását, kipróbálását segíti elő. 
Kísérletek folynak izocianát alapú ragasztók fel
használására, bár ez egyenlőre még nem gazda
ságos.

Faforgácslapok általános gyártási technológiája

1. Forgácsfrakció készítése

Általában hántolással, szeleteléssel történik. Az 
utánaprítást különböző típusú kalapácsos mal
mokkal oldják meg. Szitasorozatok segítségével 
elkülönítik a megfelelő méretű forgácsszemcsé
ket.

2. Töltő —  járulékos anyagok előkészítése

Lényeges az előzőleg elkészített forgácsok meg
felelő szárítottsága. Az azonos minőségi és meny- 
nyiségi arányok pontos betartása nem elhanya
golható.

3. Bekeverés

Sűrített levegő alkalmazásával —  beporlasztják 
az adalékokat. (Gyanta, ammonklorid, paraffin 
vagy viasz.)

4. Paplan előkészítés

Tömörítés. Irányított terítés — ez eredményezi 
a megfelelő szilárdságú fedőréteget.

5. Hőpréselés

Itt nagyon kell figyelni a megfelelő hőfok-, illet
ve időintervallumok pontos betartására. Fontos 
a gyors prészárási idő is, vagyis az előkészített 
paplan még a gyanta megkötése előtt préshatás 
alá kerüljön.

6. Hűtés
Általában levegővel, két oldalról történik. Ezt 
követően eszközük a méretre vágást, csiszolást, 
majd a késztermék ellenőrzését.

Szakaszos síkpréseléssel működő forgácslap gyár
tási eljárások felsorolása:

—  BÄHRE— BISON
—  FAHRNY— NO VOPAN
—  SCHENCK— FLEXOPLÁN
— W AFFER— BOARD
—  EGYSZINTES
—  ORIENTÁLT FORGÁCS ELHELYEZÉSŰ
—  FURNÉR FORGÁCSLAPOK
— KÖTEGBEN PRÉSELT: — HERAKLIT

—  WELOX
—  DURISOL
—  DURIPANEL
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Egyéb forgácslap gyártási eljárások:
EXTRUDER (OKAL, KREIBAUM) 
SZALAGPRÉSES (NEO—BARTREV) 
KALANDER (MENDE)
FORGÁCS IDOMTEST (Werzalit, Collipress, 

Thermodin, Bisolen).

Forgácslapok f  elhasználása:
Legnagyobb részt a bútoripar alkalmazza, de az 
építőiparban is jól hasznosítható. Bár a  ké t terü le
ten más-más követelmények — műszaki param é
terek irányadók.

Környezetvédelem

A forgácslapok gyártása során általánosan alkal
m azott karbam id-form aldehid alapú ragasztó
gyanták a  környezetre ártalm as hatást fe jthe t
nek ki. Ezért igyekeznek a gyártók olyan forgács
lapot gyártani, melynek formaldehidgáz kibocsá
tása egy m eghatározott értékhatár a la tt marad. 
Ezt úgy lehet elérni, hogy a gyártás folyamán 
formaldehid megkötő adalékanyagot is kevernek 
a ragasztóba, ám a tapasztalatok szerint ilyen 
esetben romlik a kötés szilárdsága,. A gyártás fo
lyam án alacsonyabb préselési hőfok alkalmazható, 
így meg kell növelni a préselési időt, ez sajnos 
elég komoly energia illetve gyártási költségnöve
kedést eredményez. A formaldehid emissziót a 
perforátor-érték meghatározásával lehet számsze
rűsíteni.
Perforátor-érték: perforjátorral meghatározott, 
100 g abszolút száraz faforgácslapra vonatkoztatott 
formaldehid, mg-ban kifejezve.

Nyugat-európában környezetvédelmi szempont
ból bútorgyártás céljára csak Ei-es jelű faforgács
lapot alkalmaznak, ilyen esetben a rra  kell ügyelni, 
hogy a további megmunkálás során ne használja
nak formaldehid emittáló ragasztó anyagot.

Az am inoplaszt-gyantákkal gyárto tt forgácsla
pok utólagos formaldehid leadása nem csupán a 
gyártás során (préselés előtt és közben) alkalma
zott eljárásokkal csökkenthető hanem utólagos ke
zeléssel- is. A braunschweigi műszaki egyetem mel
le tt működő faanyag kutató intézet több lépésből 
álló technológiát dolgozott k i a kész forgácslapok 
ammónia gázzal történő kezelésére.

A német fapari szövetség műszaki bizottsága 
dolgozza ki a bútorok formaldehid leadását sza
bályozó irányelveket. A jelenlegi előírások szerint 
a helyiség formaldehid koncentrációja a 0,1 ppm 
értéket nem lépheti át, de ezt tovább szigorítják, 
1990. jún. 30-tól 0,05 ppm értéket szándékoznak 
meghatározni. Az irányelv végleges megfogalma
zásához meg kell határozni, milyen széles kört 
öleljen fel a szabályozás, így a hordozóanyagokon 
kívül a  ragasztóikat, fóliákat és a lakkokat is m a
gába foglaljia-e.

A faforgácslapokat, a perforátor-értéktől füg
gően a következő emissziós kategóriákba kell so
rolni:
Ei — legfeljebb 10 mg HCHO 100 abszolút száraz 
forg. lapban;

E2 — legfeljebb 10 mg HCHO 100 abszolút száraz 
forg. lapban;
E2 — legfeljebb 60 mg HCHO 100 g abszolút száraz 
forg. lapban.
Az E3 emissziós kategóriának megfelelő faforgács
lapokat a megkülönböztethetőség érdekében szí
nezni vagy jelölni kell. Magyarországon ez a szín 
a piros. Nyugat-Európában ez a megkülönböztető 
jelzés a zöld szín. A fafeldolgozó ipari VEB Tudo
mányos Technikai Központjában 1985. elején két 
vizsgálókamrát helyeztek üzembe, a forgácslapból 
készült bútorok formaldehid kibocsátásának meg
határozására. M indkettőt könnyűfém borítású 
PUR elemekből állították össze, hasznos térfogatuk 
40 m3. Klímaviszonyaik: 23°C hőmérséklet, 45% 
relatív légnedvesség , 40 m3/h szellőztetés mellett. 
A formaldehid kibocsátásának m értékét 10 napi 
tárolás után levegőmintákból állapítják meg, foto- 
m etrikus eljárással.

A formaldehid emissziót (kibocsátást) különböző 
módszerekkel meg lehet határozni:
1. Perforator módszer,
2. WKI-féle palackteszt,
3. Exikátor módszer.

A módszerek rövid elvi ismertetése:
1. Perforátor módszer —  a próbatestekből a form
aldehidet forró toluollal extraháló torony segítsé
gével vonjuk ki, és desztillált vízben form aiinként 
elnyeletjük. Ebből a vizes oldatból jodom etriásan 
m eghatározható a felszabaduló formaldehid ta r ta 
lom.
2. Palackteszt — a gyakorlatban jól alkalmazható 
módszer, de csak tájékoztató eredm ényt ad. Kb. 
15 g-nyi forgácslap m intát vizet tartalm azó pa
lackban felfüggesztünk, s a palackot légmentesen 
lezárjuk. Bizonyos idő elteltével m érjük a felsza
baduló illetve a vízben elnyelt form aldehid meny- 
nyiségét titrim etrikus vagy spektrofotom etriás 
úton. Az így m eghatározott formaldehid leadást 
a forgácslap nedvességtartalm a nem befolyásolja. 
3. Exikátor módszer — (klímalkamra segítségé
vel). Egy exikátorból, bürettából és membránszi
vattyúból álló rendszerben a szivattyú állandóan 
keringteti a  levegőt. Az exikátorban a form alde
hidleadás állandó hőmérsékleten és relatív pára
tarta lom  m ellett történik. A dott idő eltelte u tán  
a büretta csapjának kinyitásával a k ihajto tt for
m aldehid vízben elnyetethető, m ajd valamelyik 
ism ert módszer szerint vizsgálva számszerűsíthető.

A bútoriparban alkalmazható finom felületű  fa for
gácslapok minőségi követelm ényei: (az M SZ 6784 
szerint, (mely értékek megegyeznek a DIN és KG ST  
szabványok előírásaival).

M érettűrés — lapm éretnél +5,0 mm;
— vastagsági eltérés ±0,3 mm. 

Sűrűség: 550—850 kg/m 3 .
Vastagsági dagadás: 2 órás, legfeljébb 8%.
Hajlító szilárdság: 13 mim-ig legalább 16 MPa;

13—20 mm-ig legalább 15 M Pa; 
20—25 mm-ig legalább 14 MPa; 
25—30 mm-ig legalább 12 MPa.
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Lapleemelő szilárdság: 13 mm vastagságú lapnál 
legalább 0,4 MPa;

13—20 mm-ig legalább 
0,35 MPa;

20—25 mm-ig legalább
0,30 MPa;

25—30 mm-ig legalább
0,25 MPa.

Felületi egyenetlenség: szárazon legfeljebb 30 
mikron; 2 óra nedvesítés után legfeljebb 100 mik
ron.
Csavarállóság: 'lapsíkra merőlegesen legalább 70 
N/mm; élben legalább 35 N/mm.
Rétegszétvállás: nem megengedett.
Felületi szennyezettség: nincs megengedve.
Tér- és síkgörbeség megengedett értéke legfeljebb 
1 mm/fm.

Derékszögtől való eltérés legfeljebb 2,0 mm/fm. 
Szélezési hiba nem megengedett.
Idegen anyag (fém, kavics) nem megengedett.
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A fa diagramja
E R C S É N Y I  IS T V Á N

A szerző az égési hőmérséklet kérdésével foglalkozva, egy diagramot állít 
fel, amely az egységnyi tömegű fa égéséből előálló égéstermék hőtartamát 
ábrázolja a hőmérséklet függvényében.

Ez a diagram alkalmas az égés hőmérsékletének, levegő szükségletének 
gyors és közelítő meghatározására. Alkalmas a diagram egyéb összefüggések 
gyors meghatározására is.

Az égéssel foglalkozva felmerül a kérdés, hogy 
mekkora az égési hőmérséklet, s általában mi 
befolyásolja a kialakuló hőmérsékletet?

Az égési hőmérsékletnek azt a hőmérsékletet 
nevezzük, amelyre az égéstermék az éghető anyag 
égése során a felszabaduló saját hőjének hatására 
felmelegszik. Az értelmezés alapján háromféle 
hőmérséklet különböztethető meg:

a) „Kalorikus” égési hőmérséklet, íkai
Ъ) „Elméleti” égési hőmérséklet, íth
c) A valóságot legjobban megközelítő: ív hő
mérséklet.

Az égés során a kémiailag kötött hő felszabadul 
és az égéstermék hőtartalmának növelésére fordí
tódik, ha eltekintünk a veszteségektől.
A hőegyensúlyt az alábbi egyenlőség fejezi k i:

.T „л H a  =  V  ’Cp -/kai?
amiből ,

*
A fenti egyenlőségekben

íkai: a „kalorikus” égési hőmérséklet, fok
Ha: az égő anyag fütőértéke, kJ/kg
V : az egységnyi tömegű égő anyagból keletkező 

égéstermék tömege, kg/kg
Cp: az égéstermék fajlagos hőkapacitása (faj

hője) a íkai hőmérsékleten, kJ/kg °C
A szigorúan vett egyenlőség csak akkor áll fenn, 

ha az égéshez felhasznált égő anyag hőmérséklete 
0 °C, valamint az égési levegő hőmérséklete szin
tén 0 °C. A keletkező égéstermék tömegét a szto- 
chiometrikus összefüggések megadják a fa kémiai 
összetétele, valamint a levegő-tényező ismeretében. 
Gondot jelent az égéstermék fajlagos hőkapacitásá
nak megadása, mert az az égéstermék összetételé
től, valamint a hőmérséklettől függ. Táblázatok
ból látható, hogy pl. CO2 gáz faji, hőkapacitása 
100°C-on 0,914 kJ/kg °C, míg 1500 °C-on 1,35 
kJ/kg °C, s a vízgőzé is 45%-al nagyobb, 1500 °C-on 
mint 100 °C-on. Tehát látszik, hogy a hőkapacitás 
hőfokfüggésének figyelembevétele nagyon lénye
ges. A számításoknál több út lehetséges. Az egyik 
a próbálgatásos, melynek során egy felvett hő
mérsékletre vonatkozó Cp értékkel kiszámításra 
kerül a íkai értéke, mely minden bizonnyal nem 
egyezik az induláskor felvett értékkel, ezért egy 
újabb felvétellel végig kell számolni, s így fokoza
tos közelítéssel el lehet jutni a keresett értékhez, 
de meglehetősen sok munka árán.

Jobb megoldást az ad, ha ismerjük az égéster
mékben előforduló gázok fajlagos hőkapacitásának 
hőfokfüggését. Ez közvetlenül nem fejezhető ki 

zárt alakban, de polinoniokkal jól közelíthető. 
Ma már a számítógépek alkalmazásával nem jelent 
komolyabb gondot a 6—12 tagú polinommal való 
számolás. A későbbiek során a FREIBERGER 
FORSCHUNGSHEFT-ben közölt polinomokat 
használjuk:

cp (T) = 2 ̂ /1 0 0 0 ) i  [kJ/kg °K],

ahol
T  a hőmérséklet, Kelvin fok
i a közelítő polinom tagjainak száma, 
at az i-edik polinom együtthatója.
Az égés sztöchiometrikus összefüggéseiből ismert 

az égéstermék mennyisége és összetétele a levegő - 
tényező függvényében. Ha egy választott levegő- 
tényező mellett, különböző hőmérsékleteken s

Az и -П ^^д /к д ! nedvességű fa 3 - t  diagramja
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ennek megfelelő faji, hőkapacitás figyelembevéte
lével kiszámításra kerül az égéstermék entalpiája: 
” 1” , akkor az 1. ábra szerinti diagramot kapjuk. 
Ebben a diagramban a levegőtényező a param éter s 
egy diagram egy m eghatározott nedvességű fára 
vonatkozik. Tehát az ” I - t” diagram az egységnyi 
tömegű fa égéséből előálló égéstermék hőtartalm át 
ábrázolja a hőmérséklet függvényében. Ennek 
alapján alkalmas arra, hogy a fentebb bem utatott 
tkai hőmérsékletet segítségével meghatározzuk. 
Nem kell m ást tenni, m int kijelölni az ”1” tenge
lyen a diagramnak megfelelő nedvességű fa fűtő- 
értékét s innen kiindulólag párhuzamosat 
kell húzni a ”í” tengellyel. Ez az egyenes metszi a 
különböző levegőtényezővel szám ított és ábrázolt 
görbéket, s a metszéspont levetítésével adódik a 
/kai hőmérséklet.

Az 1. ábra el van látva még egy segéd diag
rammal is, aminek segítségével a levegőtényező 
határozható meg a Co2 értékből. Az ábrán figye
lem bevett Co2 értéke 12,5%, aminek ш = 1,6  

levegőtényező felel meg. A diagram w =  0,25 kg/kg 
=  25% netto  nedvességű fára vonatkozik, mely
nek fűtőértéke H a —14,57 MJ/kg, ami az 1, ponttal 
van bejelölve. Az innen húzott ”í”-vel párhuzamos 
egyenes az m = l,6 -o s param éterű görbét a  2. 
pontban metszi, melyet levetítve a ”t ”-tengelyre 
/kai =  1250 °C adódik. Ugyanez fordított értelemben 
is használható: ha íkai =  900 °C-ot akarunk elérni 
(4. pont), akkor ezen érték felvetítésével m =  2,5 
levegőtényezővel kell számolni, ami 8,4%-os Co2- 
nek felel meg.

A 2. ábrán berajzolásra került az égési levegő 
előmelegítésének figyelem bevételével szükséges vo
nalsor is, mely egy második paraméterrel le tt 
ábrázolva. Az m =  l,6  levegőtényező és íE =  300 °C- 
ra felmelegített levegő mellett (7. pont) az égési 
hőmérséklet =  1420 °C lesz.

Az eddig felrajzolt ”7—t” diagram alapjaiban 
ROSIN és FEH LIN G  szerint került kidolgozásra. 
Célszerűségi okokból, a jobb leolvashatóság érde
kében a ’7” tengely skálázása nem egyenletes.
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Az első fele 0—500 °C-ig terjed s ebbe a hőmérsékleti tartományba esik a tüzelőberendezéseket elhagyó füstgáz, valamint a légelőmelegítés. Az 500—1500 °C közötti tartomány az égés szempontjából a legfontosabb. 1500 °C fölé felesleges a diagramot kiterjeszteni, mert a fatüzeléseknél a hamu lágyulási pontja 1100— 1200 °C-on van, s ennek elérése, vagy túlhaladása technikai nehézségeket okoz.A  2. ábrán az eredeti diagram kiegészítése is látható. A  ’7”  tengely alatt a levegőszükséglet ill. a füstgáz térfogat került ábrázolásra a tengelyen levő hőmérséklet függvényében, itt is a levegőtényezővel, mint paraméterrel. A  diagramból leolvasható, hogy =  1,6 levegőtényező mellett az égési levegőszükséglet 0 °C-on L '  =  6,17 m 3/kg fa, (lásd: 8. pontot!). Ugyanez a levegő íE  =  300 °C-ra felmelegítve 12,5 m 3/kg fa (lásd a 9. pontot!). 

A  ” t”  tengely második fele alatt az égéstermék térfogata olvasható le a megfelelő hőmérsékleten: 10. pont. Ügyelni kell, hogy mind az előmelegítésnél, mind a hőmérséklet meghatározásnál, mind a levegő és az égéstermék térfogatának megállapításánál ugyanazt a levegőtényezőt használjuk!Amint az égéstermék hőmérséklete az 1100 °C-ot meghaladja jelentkezik a CO 2, H 2O bomlása, melyet disszociációnak hívanak. Ennek során a CO 2 felbomlik CO és O2-re, a H 2O felbomlik H 2-re és O2-re. A  bomlás tekintélyes hőszükséglettel jár, melynek összege legyen qdiss kj/kg fa, így az ún. „elméleti hőmérséklet”
Ha d̂iss rom 

= — у - —  L UJ.A  disszociáció által lekötött hőmennyiség számítása meglehetősen bonyolult, melyet mi sem bizo-
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nyit jobban, mint az, hogy kiterjedt az irodalma, 
s elsősorban matematikai problémát jelent. A fa 
égésével kapcsolatban azonban gyakorlati jelentő
sége nincs, mert már az 1200 °C-ot a korábban 
említett ok miatt nem szabad megközelíteni.

Az eddig leírtak veszteségmentes (adiabatikus) 
viszonyokra vonatkoznak, melyek a gyakorlatban 
nem valósíthatók meg. Veszteség jelentkezik a 
nem tökéletes égés miatt, hőelvezetés, hősugárzás 
következtében. Mindezeket figyelembe lehet 
venni egy tüzelési hatásfok bevezetésével:

__ Tjt'Ha
* V -cp

[°C/.

Ez a kifejezés azonban nem veszi figyelembe, hogy 
a nem-tökéletes égés vesztesége nagyrészben az el 
nem égett áthullásból, salakéghetőből, pernyében 
maradt éghetőből származik, amiből égéstermék 
nem keletkezik: a V (égéstermék mennyisége) is 
kisebb. A sugárzás és elvezetés veszteségeihez hozzá 
kell számítani a reakciótérből hasznosan elvezetett 
hőt is, melyeknek együttes összege legyen q 
kJ/kg fa, az égés hatásfoka meg legyen гц. A kalo
rikus egyensúly

amiből tv • rn ■ И -Cp = vt.Ha —q 

tv = ----
r <1 a ------

V -C p [°C].

A fentieket is figyelembe veszi a 2. ábra. Az 
eredeti ”7—t” diagram a már bemutatott égés
termékek térfogatának meghatározására szolgáló 
vonalseregen kívül el van látva egy további skálá
val a hasznos hő és veszteség figyelembevételére, 

ill. az égési hatásfok részére szolgáló vonalakkal. 
Bemutatásul szolgáljon a 3. ábra, mely ^ = 0,5 = 
= 50% netto nedvességű fára vonatkozik. Legyen 
a levegőtényező itt is m = 1,6, a hasznos + veszte
séghő legyen g = 3 MJ/kg fa (lásd a 11. pontot), 
s legyen az égés hatásfoka ^= 80%  (lásd a 12. 
pontot). A fa fütőértéke ennél a nedvességnél 
7fa = ll,7  MJ/kg fa. Az égési levegő legyen 200 °C- 
ra felmelegítve. A diagram 13—14—15—16—17—  
18 pontjain keresztül leolvashatóvá válik, hogy az 
égés hőmérséklete ^  = 950 °C, az égéstermék tér
fogata ezen a hőmérsékleten 7 '=  25,8 m3/kg fa.

Az eredeti Rosin—Fehling által kidolgozott 
diagram további bővítéseként a 2. és 3. ábra még 
egy további skálát is tartalmaz. Ez a ferde vonal 
a koordináta rendszer kezdőpontjától a fűtőérték 
által meghatározott magasságig húzódik s itt van 
a 100%-os értéke. Arra szolgál, hogy az égéster
mékben levő hőmennyiség %-os értékét mutassa 
a fűtőértékre vonatkoztatva. így a 3. ábrán a 
19-es ponttal jelzett és w = l,8 levegőtényezőjű 
( = 11% Co2) füstgázban a teljes fűtőérték 68%-a 
van (20. pont). Hasznosan lehet alkalmazni a 
kazánt elhagyó füstgázra: A 21. pontból kiindulva 
a 22. pontnál leolvasható, hogy a szóbanforgó 
esetben a füstgázveszteség 25%.

A fentiekben röviden vázolt ”7—í” diagram 
egy hasznos segítség az égés hőmérsékletének, 
levegőszükségletének, az égéstermék térfogatának 
gyors meghatározásához. Pontossága messze el
marad a számítógépek által elérhető pontosságtól! 
Azonban a diagram áttekinthetősége sokban segíti 
a kalorikus tervezőt. Nem versenytársa a számító
gépes alkalmazásnak, de a mindennapi életben 
alkalmas arra, hogy tájékoztatást adjon.
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A keretfűrész- és rönkvágó szalagfűrészgép kezelők 
V. országos versenye
D r  . Z o l l e r  V i l m o s

A munkaversenyt szabályozó határozatok, s ezek 
végrehajtását koordináló rendeleték, előírások és 
szakmai követelményék eredményes megvalósítá
sának elősegítése céljából a Mezőgazdasági és 
Élelmezésügyi Minisztérium Erdészeti és Faipari 
Hivatala, a Somogyi Erdő_ és Fafeldolgozó Gaz
daság, a Mezőgazdasági, Erdészeti és Vízügyi Dol
gozóik Szakszervezete, az Építő-, Fa- és Építőanyag
ipari Dolgozók Szakszervezete, valamint a Faipari 
Tudományos Egyesület, a kutatási és oktatási in
tézményék bevonásával 1987-ben is megrendezte 
a keretfűrész- és rönkvágó szalagfűrészgép-keze
lők országos versenyét.

Az eddigi versenyek megrendezése során a ver
senybizottság célkitűzése mindvégig az volt, hogy 
a versenyfeladatokat a mindennapi feladatokkal 
azonosítsa, és az élőírt feladatok összehasonlítha
tók legyenek. Ezért a keretfűrész-, ill. rönkvágó 
szalagfűrészgép-kezelők részére azonos feltételeket 
kell biztosítani, az azonos feladatok elvégzését pe
dig azonos szakmai, munkavédelmi, minőségi kö
vetelményék alapján kell értékelni. Mivel eltérő 
résztélj esítinényeket kell összevetni, s a végső 
feladat az összteljesítmény megállapítása, az érté
kelés csupán pontozási rendszerben végezhető el.

1979-től az utóbbi öt verseny feladatai, az ér
tékelés módja gyakorlatilag változatlannak tekint
hető, amit mindaddig fenn kívánunk tartani, 
amíg a célkitűzések, valamint azok versenyszerű 
megvalósításának, illetve objektív értékelésének 
rendszere alapvetően meg nem változik.

A fűrészgépkezelők 1987. évi V. országos ver- 
senyénék megrendezését a Somogyi EFAG vál
lalta magára — a korábbi Felsőtiszai EFAG, a 
Zalái EFAG, a Tanulmányi ÁEG és a Borsodi 
EFAG után —, s végezte az előkészítést, az elő
feltételek biztosítását, valamint a megrendezést 
nagy gonddal, szaktudással és áldozatvállalással.

A verseny június 11—13-án volt. Az első napon 
történt a verseny megnyitása, a versenyfeladatok 
elvégzéséhez szükséges helyi munkafeltételek meg
ismertetése, a munkavédelmi oktatás és a közös 
tesztvizsga, majd a második napon a keretfűrész- 
gép-kezelők gyakorlati feladatainak a végzése a 
Barcsi Gyáregységben, ill. a  szalagfűrészgép-ke
zelőké a Bőszénfai Üzemben, végül a harmadik 
napon az értékelésék elvégzése, a helyezések meg
állapítása, majd az eredményhirdetés, a díjak ki
osztása és a verseny zárása.

A verseny elméleti és gyakorlati feladatok meg
oldásából állt. Az elméleti feladatok — külön a 
keretfűrész- és külön a szalagfűrészgép-kezelők 
részére — elsősorban műszaki, technológiai, mun
kavédelmi és közgazdasági jellegűek voltak. A 
gyakorlati feladatok a keretfűrészgép, illetve sza
lagfűrészgép fűrészlápjának fel-, illetve leszerelé
séből, a gép üzemikész állapotba hozásából és 10 
—10, illetve 5—5 db, közel azonos minőségű, mé
retű tölgyrönk felfűrészeléséből állt. Az elvégzett 
feladatokat — a munkavégzéshez szükséges idő
tartam, a vágás, pontossága, szakszerűség és a 
munkavédelem alapján kidolgozott, előre kiadott 
szabályzat szerint pontozták. A végső sorrendet 
az elért pontszámok alapján állapították meg. A 
verseny során a két-ikét fős csapatokat a közösen 
elért eredményük alapján értékelték, kivéve az 
elméleti (teszt-) kérdéséket, ahol az egy-egy csa
patba tartozó két versenyző egymástól elkülönít
ve, külön, de azonos tartalmú tesztlapot töltött 
ki, s ezeket külön értékelték és a csoport pont
számainak megállapításánál mindkét csapattag 
eredményét figyelembe vették.

Az V. országos versenyen 22, két főből álló csa
pat vett részt. Az általük elért pontszámokat az 
1. és 2. táblázat tartalmazza.

A számszerű adatokból is több összefüggés ál
lapítható meg, bár az értékelésnél figyelembe kell

1. táblázat

Ebből

A keretfűrészgépkezelő csapatok által elért pontok

Végső 
sorrend

összesí
te tt 

pontszám
teszt lapesere, 

fűrészelés F.á. vastagsága Egyenes vágás Csavart vágás Gyak. ossz.

pont sorsz. pont sorsz. pont sorsz. pont sorsz. pont sorsz. pont sorsz.

1 880 290 380 1 161 2 58 1 — 9 1 590 1
2 668 330 3 295 2 16 13 48 3 —21 7 338 3
3 565 290 4— 6 210 4—5 76 10 20 8 —31 12—13 275 4
4 558 290 4— 6 120 6 141 3 24 6 —17 4 268 5
5 558 210 13 280 3 69 11 22 7 —23 8 348 2
6 525 270 8—  9 210 4—5 20 12 45 4 —20 6. 255 :6
7 457 340 1— 2 10 8 133 6 —14. 13 —12 2 117 8
8 453 260 10 50 7. 119 8 49 2 —25 9 193 7
9 360 280 7 —100 10 167 1 28 5 —15 3 80 9

10 312 340 1— 2 —140 11 141 4 — 1 12 —28 11 —28 11— 12
11 292 250 11— 12 — 50 9 113 7 5 10 —26 10 42 10
12 222 250 11— 12 —150 12 138 5 4 11 —20 5 — 28 11— 12
13 19 270 8— 9 —310 13 77 9 13 9 —31 12— 13 —251 13
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2. táblázat

Ebből

A szalagfűrészgépkezelő csapatok által elért pontok

Végső 
sorrend

Összesí
te tt 

pontszám
teszt lapcsere, 

fűrészelés F.á. vastagsága Egyenes vágás Csavart vágás gyak. ossz.

pont sorsz. pont sorsz. pont sorsz. pont sorsz. pont sorsz. pont sorsz.

1 749 320 1 420 2 49 3 — 5 7 —35 8 429 1
2 681 270 5 460 1 —45 9 17 1 —21 3 411 2
3- 678 300 2— 4 390 3 30 5 —14 9 —28 6 378 3
4 578 250 6 325 4 31 4 —3 5—6 —25 5 328 5
5 554 220 9 290 5 60 2 7 3 —23 4 334 4
6 548 300 2—4 230 8 16 7 14 2 —12 1 248 8
7 545 300 2—4 260 6 26 6 — 7 8 —34 7 245 7
8 509 230 8 240 7 72 1 4 4 —37 9 279 6
9 34 240 7 —150 9 —33 8 — 3 5—6 —20 2 —206 9

venni azt is, hogy a szokatlan 'környezet, a ver
senyekre jellemző feltételek, a nézők soraiban he
lyet foglaló szakemberek jelenléte több verseny
zőt zavarba hozott, ami néhány versenyző telje
sítményén érződött is. Mindezeket figyelembe vé
ve, az adatokból megállapítható:
— a végső sorrend jobban követi a gyakorlati 
feladatokkal elért pontszámokat,
— az azonos gyakorlati feladatok teljesítésénél 
elért pontszámok szóródása igen magas,
— az elméleti (teszt-) kérdések alapján megszer
zett pontok száma eléggé kiegyenlített, bár az 
átlagosan elért pontszám a maximálisan lehet
séges 400 pontnak csupán 65—70%-a,
— az egyenesvágásért, ill. csavart vágásért adott 
pontok száma élég alacsony.

A verseny zárásakor a csapatok írásban meg
kapták az általuk elért elméleti, gyakorlati és ösz- 
szes pontjainak számát, valamint az ennek alap
ján elért végső helyezési száámukat. Ennek, és 
az 1—2. táblázatok alapján minden csapat azono
síthatja saját helyezését és az egyes részfelada
tok teljesítését. Ezúton is, arra kérék minden ver
senyzőt és versenyre felkészítőt, hogy az adatok 
tanulmányozása és a versenyláz hatásainak mér
legelése után állapítsa meg elméleti és gyakorla
ti tudásának gyenge pontjait, s továbbképzését 
elsősorban e területekre összpontosítsa, hogy a 
még meglévő hiányosságokat tovább csökkentsék, 
ami a verseny megrendezésének egyik további cél
kitűzése volt.

A fűrészgépkezelők legutóbbi országos verse
nyén 13 keretfűrészes, s — az eddigi legtöbb — 
9 szalagfűrészes csapat vett részt. Az első három
három helyezést elért csapatok a következőik:

Keretf űr észg ép-kezelők:
Az első helyezést elért csapat: Polhammer Já

nos és Vucseta Pál, 
a Somogyi EFAG (Barcs) dolgozói (880 pont).

A második helyezést elért csapat: Novogradecz 
József és. Fényi Henrik,
a Somogyi EFAG (Csurgó) dolgozói, (668 pont).

A harmadik helyezést elért csapat: Birincsilk La
jos és Fodor Szábolcs,
a Mátrai EFAG dolgozói, (565 pont).

Szalagjűrészgép-kezelők:
Az első helyezést elért csapat: Kübik Zoltán és 

Schmidl István, 
az MN Veszprémi Erdőgazdaság dolgozói (749 pont).

A második helyezést elért csapat: Tóth József 
és Papp József, 
a Somogyi EFAG (Bőszénfa) dolgozói (681 pont).

A harmadik helyezést elért csapat: Raffael Pál 
és Varga Ferenc, 
a Tanulmányi ÁEG dolgozói, (678 pont).

Az első helyezett csapatok 10—10 ezer Ft, a 
második helyezetitek 8—8 ezer Ft, a  harmadik he
lyezettek 6—6 ezer Ft jutalomban, továbbá az 
egyes részfeladatokat kiemelkedő eredményekkel 
teljesítő csapatok értékes díjakban, jutalmakban 
részesültek.

A verseny lebonyolítása közben tapasztaltak, a 
versenyzők, felkészítők és rendezők véleménye 
alapján megállapítható, hogy a verseny megtar
tása hasznos volt, s a megrendezéssel kapcsola
tos valamennyi célkitűzést teljesítette. Ezek kö
zül kiemelem a korszerű fűrészipari alapgépek 
kezelésének széles körben való megismertetését, 
a tedhniikai-technológiai ismeretek bővítését és •— 
de nem utolsó sorban — az emberi kapcsolatok 
szorosabbá tételét.

Külön dicséret illeti a verseny lebonyolítását 
vállaló Somogyi Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság 
vezetőit, a verseny lebonyolításában részt vevő 
központi, barcsi és bőszénfai dolgozóit, akik min
dennapi munkájuk mellett vállalták és. példásan 
el is végezték a verseny előkészítésével és meg
tartásával kapcsolatos szerteágazó feladatokat. 
Mindez jelentősen hozzájárult ahhoz, hogy a ver
seny lebonyolítása zökkenőmentes volt, s a ver
senyen résztvevők szaktudását növelte, látókörét 
bővítette.

Az igen sok (szakmai, gazdasági, emberi stb.) 
szempont és célkitűzés teljesítése, a  szaktudás bő
vítésének és a gyakorlati tapasztalatoknak az al
kalmazása többszörösen megtéríti a verseny meg
rendezésébe fektetett szellemi és fizikai erőkifej
téseket, valamint anyagi áldozatokat. Mindezek, 
továbbá a  résztvevők véleménye és igénye alap
ján  a versenyek kétévenkénti megrendezésének 
eddigi, bevált gyakorlatának a. folytatását javas
lom.
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Emlékülés

dr. Béldi Ferenc
halálának 1 éves évfordulóján

Dr. Béldi Ferenc az Erdészeti és Faipari Egye
tem MSZMP-alapszervezeténök volt titkára, a Fi- 
zika-elektrotechnikai tanszék volt vezetője, a nem
zetközileg is ismert és elismert oktató és kutató, 
aki ebben az éviben lenne 60. éves, egy évvel ez
előtt hunyt el, tragikus hirtelenséggel.

Tiszteletére, halálának egyéves évfordulójára 
emlékülést szervezett az Erdészeti és Faipari 
Egyetem, abban a tanteremben, amelyben évti
zedeken át oktatott. Az emlékülésen Dr. Wink
ler András rektorhelyettes megnyitója után Dr. 
Hargitai László dékán, valamint Szabó József és 
Dr. Imriik Zoltán egyetemi adjunktusok tartottak 
előadást Dr. Béldi Ferencnek az oktatás-kutatás 
és a vezetés terén végzett munkásságáról. Az elő
adásokat követően a jelenlévők megkoszorúzták 
a sírját a soproni Szt. Mihály temetőben.

A visszaemlékezések során elhangzott, hogy Dr. 
Béldi Ferenc 1927. január 10-én született, erdész 
család fiaiként. A II. világháború miatt hányatott 
középiskolai évei után tanulmányait erdőmérnök 
hallgatóként folytatta. Mérnöki oklevelét 1951- 
ben szerezte Sopronban.

Tehetséges hallgató volt, ezért akkori tanárai
nak bíztatására tanársegédnek jelentkezett a Fi
zika tanszékre, ahöl 1952. január 1-jétől kapott 
kinevezést. A Magyar Geofizikai Expedíció tellu- 
rikus mérőcsoportjának tagjaiként három éven át 
a Kínai Népköztársaságban dolgozott. Hazatérte 
után adjunktusnak nevezték ki. „A víz a fában 
való eloszlásának elektromos vizsgálata” c. egye
temi doktori disszertációt írt, és szerzett doktori 
címet 1964-ben. Még ugyanebben az évben egye
temi docens és a Fizika tanszék vezetője lett.

Vezetői és oktatásszervezői képessége már kez
dő oktató éveitől kitűnt, melynek kamatoztatásá
ra 1969. évtől oktatási rektorhelyettesi megbízást 
kapott, mely tisztségében további kétszeres meg
hosszabbítással 1978. évig dolgozott, majd három 
évig a Faipari Mérnöki Kar dékánja lett. Ezt kö
vetően 1981-től az Erdészeti és Faipari Egyetem 
MSZMP-alapszervezeténék titkára volt haláláig.

Egyetemi oktatói-kutatói és vezetői munkája 
során mindenkor magas követelményeket támasz

tott önmagával szemben, amelyet elvárt hallga
tóitól, munkatársaitól, beosztottjaitól. Környeze
tének tiszteletet adó, magának tiszteletet kiér
demlő, következetes, fáradhatatlan ember volt.

Tevékenységének ideje alatt szervezője és irá
nyítója volt az 1975. évben végrehajtott nagy 
tantervreform összeállításának és bevezetésének, 
a nappali és levelező tagozatos faipari üzemmér
nök képzés megszervezésének, a komplex állam
vizsga megteremtésének, a gyakorlati oktatás fej
lesztésének.

Munkássága széles körű volt, a nemzetközi ok
tatási, szervezési és kutatási kapcsolatokban.

A FAO, a IUFRO és más fórum keretében vég
zett nemzetközi tevékenységéért osztatlan elisme
résiben és megbecsülésben volt része.

A mérnök- és üzemmérnök képzés fejlesztésé
vel, valamint a fa fizika területén elért eredmé
nyeivel kapcsolatos előadásait hallgathatták an
golul vagy németül a Soproni Nyári Egyetem 
hallgatóin kívül Coloradóban, Drezdában, Firen
zében, Kharlovban, Oxfordban, Stockholmban, 
Szófiában, Torontóban, Varsóban és Zólyomban.

Oktató-kutató és szervező munkája mellett 
ápolta és hallgatókkal, oktatókkal ápoltatta a sel- 
meci hagyományokat. Meggyőződéssel hirdette az 
összetartás és összetartozás fontosságát, amely sel- 
mec óta mindenkor jellemezte a bányász, a ko
hász, az erdész és a faipari szakok diákjait, ta
nárait.

Az egyetemen és a nemzetközi fórumokon vég
zett munkássága mellett kivette részét a közélet
ből is. Éveken át az MSZMP Sopron Városi Bi
zottsága Végrehajtó Bizottságának is aktív tagja 
volt.

Mi, követői (hallgatók, oktatók és kutatók), ta
nítványai, barátai, munkatársai, tiszteletünket 
azzal tudjuk legjobban kifejezni, ha erényeiből 
merítve igyekszünk mindennapjainkban úgy él
ni, dolgozni, alkotni, mint ő tette haláláig.

Dr. Hargitai László
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EGYESÜLETI HÍREK

Rovatvezető: Ézsiás Pálné

Október 20. A FATE Szolnok me
gyei csoportja fórumot szervezett a 
Tisza Bútoripari Vállalat Szolnoki 
Gyárában, „Fórum a gyári osztá
lyok tevékenységéről” címmel. Elő
adók a gyár osztályvezetői voltak. 
A téma nagy érdeklődést keltett, 
így a vezetőség elhatározta, hogy az 
előadásokat 1988. évben folytatják. 
Október 19. A Soproni FATE csoport 
vezetőségi ülésén megvitatták az 
aktuális ügyeket, melyek a követ
kezők voltak:
— új titkár kooptálása, dr. Földi 
Hajnal helyett Csizmadia Gabriella 
faipari mérnök, a Bútoripari Szö
vetkezet nyugdíjas főmérnöke, — 
lett az új titkár,
— a IV. n. évi rendezvények beü- 
temezése,
— tapasztalat- és szakembercsere a 
csehszlovák üzemekbe,
— egyesületi munka javítása.
Október 26. A Soproni FATE cso
port összekötők részére értekezletet 
tartott, amelyen a lelanyhult tá r
sadalmi munka okait vizsgálták, ja
vaslatokat tettek az aktívabb tevé
kenység elérésére.
November 2. A Bútoripari Szakosz
tály vezetőségi ülésén 15 fő vett 
részt. Saly Imre elnök beszámolt az 
októberi VB ülésről. A vezetőség ne
vében javaslatot tett a FAIPAR 
FEJLESZTÉSÉÉRT c. kitüntetés 
arany, ezüst és bronz fokozatra va
ló emelésére. További napirendi té
mák:
— mátészalkai BARATEX rendez
vény értékelése,
— beszámoló a külföldi utak szer
vezéséről,
— javaslat termékbemutató szerve
zésére,
— beszámoló a szombathelyi bú
torszövet minősítő szabvány tanfo
lyamról,
— beszámoló a decembei' 1-jei ér
tékelemzéssel foglalkozó rendez
vény előkészületeiről.
November 3. Az Épületasztalosipari 
Szakosztály vezetőségi ülését Pajor 
Ferenc elnök vezette. A vezetőség 
határozatot hozott, hogy az elhalá
lozott Lukács István szakosztályi el
nök helyett Sümeghy Gábor faipari 
gépészmérnököt, a Faipari Kutató 
Intézet dolgozóját az Országos El
nökségbe, továbbá Sümeghy Gábor 
helyett dr. Szabó Imrét delegálja a 
FAIPAR c. lap Szerkesztő Bizottsá
gába, a főtitkár jóváhagyásával.

A Szakosztálynak — a tagság lét
számához képest —, nagy létszámú 
vezetősége van. Ezért és az aktív 
tagok csökkenése miatt szükség van 
a vezetőség munkájának átalakítá
sára, melynek folyamányaként a 
vezetőség is megújításra kerül, a 
VB jóváhagyása után. Az ülésen 7 
fő vett részt.

November 3. A Fűrész-Lemezipari 
Szakosztály vezetőségi ülésén dr. 
Zoller Vilmos tájékoztatót adott az 
októberben, — Franciavágáson meg
tartott vezetőségi ülésről. További 
napirendi témák voltak: 
— beszámolót tartottak a LIGNA 
(Hannover NSZK} kiállításon és vá- 
sálon látottakról, 
— megvitatták az 1988. évi prog- 
ramtervezetet, 
— tájékoztatás hangzott el az októ
beri VB ülésről. Az ülésen 9 fő je
lent meg.
November 3—4. A Soproni városi 
FATE Szervezet háromtagú faipari 
küldöttséget fogadott Csehszlováki
ából.

A vendégek megtekintették a 
Soproni Bútoripari Szövetkezet üze
mét és a FALCO Fakombinát Bú
torgyárát Sopronban, majd Szom
bathelyen a Tisza Bútoripari Válla
lat gyáregységét,. A szlovák mű
szaki szakemberek a látogatást 
hasznosnak ítélték.
November 5. A Szövetkezeti Szak
osztály klubnapot szervezett a Bu
dapesti Könnyűipari Szjövetkez|e- 
tek Szövetségének székházában a 
következő témakörökben:
1J Gazdasági és műszaki innová
cióhoz szükséges személyi feltételek 
biztosításának lehetőségei, képzések, 
továbbképzések, átképzések.
Előadó: Pintér István mb. osztály
vezető.
2 .) A faipari szövetkezetek I—III. 
n. évi gazdálkodásának elemzése. 
Előadó: Rékai Károly főelőadó.
3 .) A Szakosztály 1988. évi tervezé
se, 1987. évi munkájának értékelése. 
Előadó: Balogh György, a szakosz
tály titkára.

A ; megjelentek hozzáiszólásafnak 
lényege a következő volt:
— A faipari szövetkezetek kisszö
vetkezetekké alakultak. Nehéz a 
műszakiak képzése, továbbképzése, 
az információ továbbítása.
— A faipari szövetkezetek I—III. 
n. évben eredményes gazdálkodást 
folytattak, különösen a kisszövetke
zetek, mert rugalmas az alkalmaz
kodási készségük az export terén is, 
— mert egyszerű a gazdálkodó szer
vezetük.
— A megjelentek a szakosztály mun
káját jónak ítélték. Az 1988. évi 
munkatervet jóváhagyták.
November 9. A FATE Soproni cso
portjának klubnapján dr. Tibay 
György tartott előalást „Az érték
elemzés hatása a vállalat verseny
képességére” címmel. Az előadó a 
komoly, érdekes témát röviden ösz- 
szefoglalva ismertette a hallgatóság, 
nagy tetszésére. Az előadást 33 fő 
hallgatta meg.

November 10. A FATE Szolnoki vá
rosi szervezete a Tisza Bútoripari 
Vállalat Szolnoki Gyárában klub
napot tartott, amelyen Nagy József 
diavetítéssel kísért utibeszámolót 
tartott „Görögország a turista sze
mével” címmel. Az előadáson 22 
fő jelent meg.
November 11. A SÉF AG csurgói 
gyárában a FATE üzemi csoportja 
vezetőségi ülést tartott, amelyen jó
váhagyták az 1988. évi munkater
vet. Napirendre került a csehszlová
kiai tanulmányút megszervezése és 
a továbi programok ütemezése.
November 12. A Győri FATE cso
port klubnapi előadást szervezett, 
„Korszerű (dán licence alapján 
gyártott) tetőtéri ablakok gyártási 
technológiája” címmel. Az előadást 
nagy érdeklődés kísérte.
November 16. A FATE soproni cso
portja vezetőségi ülést tartott, amely
nek napirendjén a következő té
mák szerepeltek:
— Az 1988. évi munkaterv és költ
ségvetés összeállítása,
— Novemberi ankét szervezése, 
— Dec. 11-i tanulmányút megbe
szélése.
— Jutalmazások.
Az ülésen megjelent 10 fő.
November 18—19. A FATE soproni 
csoportja tapasztalatcsere látogatást 
szervezett a szlovákiai faipari üze
mekbe. Háromtagú küldöttség a 
MIR Bútorgyár nyitrai és tapolcsá- 
nyi üzemeit tekintette meg.
November 19. A Műszak} és Környe- 
zjetvédelmi Bizottság vezetőségi 
ülést tartott. Napirenden szereplő 
témák voltak:
— Jóváhagyásra került a Bizottság 
1988. évi munkaterve,
— Elkészítették a három munka
csoport lebontott programját, amely
ben, többek között, három országos 
rendezvény is szerepel.
— Továbbképző tanfolyamot szer
veznek, szárítókezelő szakemberek 
részére.
Az ülésen megjelent 5 fő.
November 23. A Győri FATE cso
port előadást szervezett a CARDO 
Bútorgyárban, „GRE—CON szikra
jelző és oltó berendezés a por, és 
forgácselszívó rendszerben” címmel. 
Az előadáson a terület faipari szak
emberei vettek részt.
November 25. Egyesületünk Országos 
Elnöksége ülést tartott a MTESZ 
Anker 'közi székházában. Az ülést 
Kara Tibor elnök vezette. A napi
rend szerint Dr. Dalocsa Gábor fő
titkár tartott előadást „Célra irányí
tott, szervezett munkával a gazda
sági-társadalmi kibontakoztatásért” 
címmel. Ezt követően Dr. Tóth Sán
dor László (MÉM EFH) főmunka- 
társ tartotta meg előadását „A ter
melési kapcsolatok néhány kérdése 
a  fafeldolgozásban” címmel.

Az előadásokhoz hozzászóltak: 
Szende László, az Ellenőrző Bizott
ság vezetője, — Kiss Jenő igazgató, 
FALCO Bútorgyár, Sopron, — 
Dessewffy Imre, főtitkár-helyettes, 
FAKI igazgatója, — Kovács Pál fő
előadó, Ipari Minisztérium.
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Kara Tibor elnök kitüntetéseket 
adott át, kiemelkedő műszaki mun
káért és kiváló társadalmi tevé
kenységért kilenc FATE-tagnak. 
Három tagiunk kapta meg a FA
IPAR FEJLESZTÉSÉÉRT emlékér
met, öt tagunk lett az IPAR KI
VÁLÓ DOLGOZÓJA. A FAIPAR c. 
lapunk Szerkesztőbizottsága három 
nívódíjat ítélt oda a legjobb íráso
kért. Az Országos Elnökség ülésén 
64 fő vett részt. Az előadások és a 
hozzászólások anyaga későbbi lap
számunkban fog megjelenni.
November 25. Az Oktatási Bizottság 
ülést tartott, melyen Dr. Lázár 
László, a Bizottság vezetője, elnö
költ. Napirenden szerepelt a Faipari 
Technikum új épületének vélemé
nyezése. Az ülésen 9 fő vett részt.
November 26. A Szövetkezeti Szak
osztály látogatást szervezett Vesz
prémbe, a Balaton Bútorgyárba, 
ahol a tömörfa-megmunkálást ta
nulmányozták. A gyárban Kormos 
Ernő igazgató fogadta és kalauzolta 
a vendégeket, akik főleg a vidéki 

szövetkezetek elnökei és műszaki 
dolgozói voltak. A gyár történeté
nek rövid ismertetése után üzem
látogatás következett, az állvány
szerkezetek gyártását tekintettek 
meg. A gyárban működik egy gép
sor, amelyen a fahulladék brikettá- 
lását végzik, ez különösen érdekelte 
a szakembereket. A gyár bemutató
termében megtekintették a készter
mékeket is. A gyár igazgatójának 
szavai szerint, most vállalkoznak új 
üzemrész építésére, korszerű auto
mata gépek vásárlására és üzemel
tetésére, — új technológiák beveze
tésére.

A szövetkezetek vezetőinek figyel
mét megragadta a Hódmezővásár
helyi Mezőgép,gyár új rendszerű ka
zánja. Ezt a Balaton Bútorgyár sza
badalmaztatta a vegyi hulladékok 
megsemmisítésére. A kazán szaba
dalmaztatásához a Környezet- és 
Természetvédelmi Hivatal illetéke
sei is hozzájárultak. Felállítását a 
gyár a közeli jövőben tervezi. A 
látogatáson 14 fő vett részt. A lá
tottakat hasznosnak ítélték.

November 30. A FATE Soproni cso
portja egész napos ankétot szer
vezett a soproni MTESZ-székház- 
ban „Számítógép a termelés szolgá
latában” címmel. A megnyitót Kiss 
Jenő igazgató, a csoport elnöke 
tartotta. Előadók voltak:
Vermes László

BIFI, Budapest
Babits Tivadar

Balaton Bútorgyár, Veszprém 
Ábrahám József

CARDO Bútorgyár, Győr 
Kiss László

GARZON Bútorgyár, Székesfehér
vár

Peresztegi György
FALCO Fakombinát, Szombathely 

Kuszák Péter
FALCO Fakombinát, Sopron
A téma igen érdekes volt, a fa

ipari szakemberek nagy érdeklődés
sel hallgatták, az előadókhoz több 
kérdés érkezett. A téma problémáit, 
eredményeit és lehetőségeit haszno
san feltáró nívós ankét volt. Részt
vevők száma 48 fő.
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