Szakmai beszamold

A kutatomunkat szinte teljes egészében a munkatervben megfogalmazottak szerint vegeztuk.
Tekintettel arra, hogy e témaban ezidaig elsésorban kulfoldi és csak csekély mértékii hazai
kutatasok folytak, szlikséges volt teljes egészében feldolgozni a témaval 6sszefliggé nemzetkozi
és hazai irodalmat. Ennek megfeleléen rendszereztilk a keménylombos faporokkal kapcsolatos
eddigi kutatasi eredmeényeket és azokat tényszertien foglaltuk dssze. Elemeztik a kulfoldi és
hazai munkaegészségugyi eléirasokat, azok valtozasait a muszaki fejlodéssel dsszefliggésben.
Vizsgaltuk az eléirasok valtozdsanak hatésait, annak miiszaki, gazdasadgossagi vonatkozasait.
Osszefoglalva adtuk meg a keménylombos fafajok anyagjellemzéit. A fenti munka soran az
alabbi eredményekhez jutottunk:

A faipari Uzemekben termel6do faporok keletkezésiik révén a technikai porokhoz sorolhatok,
viszont kémiai felépitéstik alapjan az organikus eredetti porok kozé tartoznak.

Az organikus porok — szemben az &svanyi- (kilondsen a kovasav tartalmu) és a mérgezé anyagot
is tartalmazo porokkal — kevésbe testidegen anyagok. Figyelembe kell venni ugyanakkor még,
hogy az adott Uzem jellegétél, a technoldgiatol fliggéen a faporokhoz valtozé ardnyban
keveredhetnek méas kémiai felépitésti es hatasi anyagok. Peéldaul lakkcsiszolatpor vagy
egyszertien az Uzem padlézatarol szarmazo por. Ezek a porok egészségkarositdé hatasukat a
légziszerveken at belelegezve fejtik ki és ezzel kulonbdzo légzészervi megbetegedéseket
okoznak.

Ezeknek a megbetegedéseknek nagy része csak hosszabb id6 utan jelentkezik nyilvanvalo tiinetek
forméjdban. Akkorra azonban mar a betegseég irreverzibilis elvaltozasokat idézett elé a
szervezetben. A legveszeélyesebbek a 0,25 - 0,5 um kozotti szemcsék, mert ezek a belégzéskor
egészen a tudoholyagokig eljutnak, ahhoz viszont tdl nagyok, hogy a tudé szellzesevel
eltavozzanak.

A fapor expozicié nemzetkdzi megitélése az utdbbi idében alapjaiban megvéaltozott. Ennek révid
torténete az alabbi.

— 1965. Angliaban el6szor allapitottak meg faipari zemekben foglalkoztatottaknal orriireg
és orrmellékiireg adonokarzinomen-tet.

— 1966-1976. A fentiekkel 0Osszefliggésben Uzemi orvosok kutatasai indultak meg
Anglidban, Franciaorszagban, Belgiumban, Olaszorszagban, Svédorszagban és az USA-
ban.

— 1979-1983. A faiparosok szakmai egyesulete és az Erlangen-i egyetem Uzemorvosi
intézete megéllapitotta, hogy a faiparban foglalkoztatottak veszélyeztetettek az
adonokarzinomen-tol.

— 1982. A MAK Erték Bizottsag a faport alapvetéen tumor rizikogyanus anyagként, mint B
anyagot sorolta be.

— 1985. A MAK Erték Bizottsag a tolgy- és biikkfa port, mint biztosan rakkelté anyagot Al
osztalyba sorolta. A tobbi fapor maradt a B kategdriaban.

— 1987. A faporokra kozzétett TKR-érték:

- 2 mg/m? j berendezéseknél

- 5mg/m® régi berendezéseknél.
A bikk- és tolgyfaport epidemioldgiai ismeretek alapjan 1985 6ta a rakkelté anyagok csoportjaba
soroljak. Az egyéb faporokat potencidlis rakkeltonek tekintik, mivel a feldolgozas, kezelés soran
kiilénb6z6 vegyi anyagok hordozoéiva valnak.
Svéd kutatok buatoripari dolgozdk korében veégzett vizsgélatai szerint nagyobb a kockézata a
gégerak, tudérak vagy orrmellékiireg daganat kialakulasanak. Hasonld kérben végzett vizsgalat



eredményekent svajci kutatok a mesothelioma szignifikdnsan magasabb hal&lozési aranyara
hivjak fel a figyelmet. Nagy-Britannidban és Ausztraliaban vegzett tanulmanyok soréan
megfigyelték, hogy az orriiregi rdkban, hagyhdlyagrékban és tidérakban megbetegedettek kozott
fokozott mértekben talalhatok asztalosok és acsok. Az orr- és mellékiregek bikk- és télgyfapor
okozta adenokarcinomajat az NSZK-ban 1988 oOta foglalkozasi betegseégnek ismerik el. Ez
Angliaban mar 1969 Ota, Franciaorszdgban pedig 1972 Ota érvényes. Legujabb értelmezések
szerint kllonbséget kell tenni az egyes fapor tipusok és az altaluk okozott daganatos
megbetegedések kdzott.

Magyarorszagon a munkahelyek levegétisztasagi kovetelményeirél — szall6 porok esetén — az
utobbi idében tobbszdr madositott rendeletek jelentek meg (lasd 2002-es részjelentés).

A jelenlegi helyzet, hogy totdl por tekintetében a munkahelyeken 4 mg/Nm® érték a
megengedhet6 hatarérték.

Az irodalmi attekintést kovetéen a rakkelté hatds szempontjabol fontos a fafeldolgozési
agazatban a kilonb6zé6 megmunkalasi technologiak sordn keletkez6 ipari mintakat vizsgaltuk.
Meghataroztuk az egyes — a feldolgozasban jellemz6 — alapmegmunkalé gépeknél keletkezé por-
forgacs halmazok szemcsedsszetételét és azokat RRB rendszerben abrézoltuk.

Kulonds figyelmet forditottunk kilon-kilén a durva- és finompor tartomany kilénvalasztasara és
elemzésére. A keményfaporok rakkelté hatdsanak 0sszefliggeseben az akécfa, a tolgyfa, a bukkfa,
valamint a forgacslap porainak vizsgélatat helyeztik a kdzéppontba.

A harom fafaj, illetve a forgacslap megmunkalasa soran keletkezé6 por morfologiai vizsgélata
soran a kovetkezoket allapitottuk meg:

— A porszemcsék atlagos atméréje alapjan lényeges kilonbség nincs a vizsgélt fafajok
kozott, bikk 2,37 pm, toélgy 2,28 um, akac 2,29 um. A forgacslapoknal viszont mar
Iényegesen nagyobb (6,15 pm) méretii porszemcsék képzédnek a megmunkalés soran.

— A bukk porszemcsék tobbnyire lekerekitettek, kozel gomb alakuak. Az akécra és a
tolgyre, valamint a forgacslapokra inkdbb a hosszlkas, szalkas poralak a jellemzé.
Kulonosen érvenyes ez az akac porra.

— A bukk esetében feltiing a kis meéretii, az 1 um atméré tartomanyba esé porszemcsék
tulstlya. Az akac és a tolgy esetében viszont mar ez a tartomany kiszélesedik és az 1-3
um terjedelmt tartomanyba es6é savok kozel azonos aranyban talalhatok meg. A
forgacslap megmunkaldsa sordn keletkezett porszemcsek nagy része 7-9 pum atmérd
tartomanyban talalhatd meg.

— A kilénbozé famegmunkald gepeknél keletkezé porexpozicio mérteke a gép tipusatol, az
elszivofej(ek) kialakitasatol, az alkalmazott por-forgacselszivd rendszer elszivési
hatékonysagatdl, a forgacsolasi paraméterektél, a megmunkalt faanyagtdl, illetve annak
fizikai tulajdonsagaitdl fligg (fafaj, nedvességtartalom stb.).

— A szallo és beszivott por mennyisege es az ezek rakkelté hatasa szempontjabol kiilondsen
veszélyesnek tekinthetéek azok a gépek, amelyeknél a respirdbilis porkoncentréacio
magas.

— A mérési eredményeink alapjan a kulonb6z6 csiszologépek, valamint a szalagfiirész- és
korfirészgépek munkahelyei az expondltak. Ezeknél a gépeknél a munkahelyi
porexpozicid csokkentés csak hatékony — 25-30 m/s-os elszivasi sebességgel oldhatd
meg. Szalag- es korfiirészgepeknel, gépenként a 2 db elszivofej alkalmazasa indokolt.

— Kulén problémat jelentenek a kilonb6zé szabadsagfoki CNC megmunkald kézpontok
elszivasadnak miszaki megoldasai.



Atfogd vizsgalatot kezdtink a faporok kinematikai jellemzdinek meghatarozasara.
Elsésorban irodalmi feldolgozds soran foglaltuk 6ssze altalaban a szall6 porok
keletkezesenek, osztalyozasanak maodjait és élettani hatasait.

Ismertettik a szall6 porok mozgésanak elméletét. A faporok pneumatikus szallitasanak —
»Szallasdnak” — elméleti és gyakorlati szamitasi modjait is 0Osszefoglaltuk. Ezzel
Osszefliggésben megterveztik a szallo faporok lebegtetési sebességének méréséhez
szlikseéges Kisérleti berendezést. A berendezeést a munkatervben megfogalmazottakon
talmenden el is készitettlk, Kiviteleztik OTKA keretb6l. (Lasd 2003-as részjelentés 2.sz.
melléklet).

Terjedelmes anyagban foglaltuk 0ssze az &gazatra jellemz6 faipari gepek legfobb
forgacsolasi paramétereit.

A leirasban nem kizarolag csak a gépparaméterekre szoritkoztunk, hanem lzemeltetési
tudnivalokat is megjelenitetttink.

Az anyag részletesen targyalja a hagyomanyos megmunkalé gépek miiszaki jellemzéit — a
forgacsolasi paraméterekkel osszhangban. Ujszeriien foglalkoztunk a CNC vezérlési
komplex faré-maré géptipusokkal is. (Lasd 2003-as részjelentés 2/c. melléklet).

A forgécsolési paraméterek vizsgalatat a porképzodéssel Osszefliggésben kulonds
tekintettel a szall6 porok keletkezésére és mennyiségére a Faipari Gépészeti Intézetben
rendelkezésre all6 CNC marogepen végeztik.

A rakkelts keményfadk vonatkozésdban folytak a Kkisérletek. Mintékat vettlink a
munkahelyi porexpozicié szempontjabol fontos szallé porokbdl, megvizsgaltuk az
elszivés hatéekonysaganak 0sszefliggéseben az elszivott és a munkaasztalon maradt porok
szemcsedsszetételét.

Osszefiiggéseket allapitottunk meg a kilénb6zé szerszamformak és forgacsolasi
parameterek, valamint a keletkez6 por-forgacshalmaz szemcsedsszetétele kozott.

Eredmények:
A munkaasztalon maradt por-forgacs eloszlas viszonya az alabbi paraméterektol fligg:

forgécsvastagsag,

forgécshossz,

forgécstérfogat,

forgacstomeg,

forgacsgeometria,

forgacsimpulzus,

forgacsolasi sebesség,

elszivasi sebesség,

elszivofej kialakités,

szerszamforma és ventilacio,

elszivofej zartsaga,

forgécsolas iranya (egyiranyu, elleniranyu),
CNC megmunkalé kozpont asztalanak kialakitasa (raszterasztal vagy sinszerkezettel
kialakitott ireges asztal).

A vizsgalataink alapjan megallapitottuk, hogy:

tolgyfaanyag és forgacslap forgécsolasakor az elétolasi és forgacsoldsi sebesség
novekedése a finompor frakcio emelkedését eredmenyezi,

tolgyfaanyag forgacsoldsakor a por-forgacs szemcsedsszetételt a szerszamgeometria
jelentésen befolyasolja a forgacsalak képzodés altal,



- aszerszamgeometridbol fakado nagyobb szerszamventillacié neheziti a hatékony elszivast
és a kiporzast noveli.

Kutatomunkéank folytatdsaként az eddigi eredményekkel dsszhangban szikségesnek tartottuk
megvizsgalni CNC megmunkalo kdzpontokndl az elszivasi hatékonysag és szerszam, valamint a
forgacsolasi paraméterek kozotti dsszefuggést. Egyedilallo modon megmertiik az elszivéfejben a
Iégsebességek nagysagat, iranyat és eloszlasat.

A megmunkalasok soran keletkez6 por-forgacs szemcsedsszetétele rendkivill inhomogén: a tized
u-0s nagysagtol egészen a mm-es, cm-es nagysagig valtozo. Ezen kivil rendkivil valtozé a
megmunkalt faanyag fajtaja, nedvességtartalma, a megmunkalasi irdnyok, amelyek mind
befolyasoljak a keletkez6 por-forgacs méreteit és aramlastani viselkedését.

Ezenkival rendkivil befolyasold tényez6 a szerszdm kerileti sebessége, hiszen ez egyben a por-
forgécs kezdeti sebesseg komponenseként foghato fel. Ezzel a kezdeti sebességgel ,,elhajitott”
forgacsot palyajarol torténd letéritéshez, elszivasahoz, megfelelé6 nagysagu féleg ,,z” irdnyu
elszivasi sebességkomponensre van sziikség minden pontban. Méréseink folyaman tehat lathato
volt, hogy a keriileti sebesseg mellett a maroszerszdm geometriaja jelentésen befolyasolta mind a
sebessegek nagysagat és irdnyat. Ez jelentésebb volt a szerszamok kozelében elhelyezett méresi
pontok esetében.

- Megfelel6 mennyiségti mérési eredmény alapjan elkilonitettiik azokat a megmunkalo
berendezéseket, amelyekkel elsésorban foglalkozni kell.

- Megvizsgaltuk a por-forgacs keletkezésének kortlményeit, szemcsedsszetételét és az azt
befolyasolo tényezéket, a gépek konstrukciojat a kialakithato leghatékonyabb elszivd fej
kialakitasokat, illetve a gép teljes burkolasanak lehetoségeét.

- Szukséges volt a méréseket més szerszamok, mas fordulatszdm és legfébbképpen mas
szerszamtest kialakitas esetén is elvégezni, hiszen az eddig elvégzett mérések tapasztalatai
alapjan is lathatd, hogy a szerszam tipusa és fordulatszama is jelentésen befolyasolja az
adott mérési pontban fellép6 sebesség nagysagat, valamint iranyat.

- A kutatasi eredmények elésegitik a korszerii, megfelel6 hatékonysagu, de relative minél
kisebb koltséggel dolgozo elszivo rendszerek kifejlesztését. Erre lehet6segként kinalkozik
az a megoldas, hogy az elszivoventilatort frekvenciavezérléssel lassuk el, oly mdédon,
hogy szerszamcsere, illetve szerszam fordulatszamanak valtoztatasa esetén mindig egy
adott légmennyiseg szallitasat tegye lehetové. Ezzel jelentos koltségeket takarithatunk
meg hiszen a teljesitményfelvétel igy a szerszam, illetve a fordulatszdam fliggvényében
valtozik, és nincs szilkség minden esetben indokolatlanul magas levegémennyiséget
elszivni.
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Atfogoan vizsgaltuk és elemeztilk a forgacsoloegység és elszivorendszer kapcsolatat, kiilonds
tekintettel a CNC megmunkald kdzpontokra az elszivasi hatékonység, az elszivasi energiaigény
és a technologiai paraméterek figyelembevételével.

A CNC gépeknél a munkahelyi kdrnyezetbe kibocsatott porrészecskék (szallo porok) mennyisége
gyakran meghaladja a megengedett munkahelyi koncentracié mértekét. A por és forgacs
részecskék elszivasadhoz joval magasabb elragadasi sebesség sziikséges.

A klasszikus megmunkald gépekhez viszonyitva a megmunkalé kozpontoknél elszivofe)
kialakitasa lényegesen bonyolultabb mivel ezekben a szerszdm 3-4-5 szabadsagfokkal is
rendelkezhet és a munkadarab rogzitett. A szerszamok tébbnyire fuggélegesen allnak, hogy
esetleg donthet6 tengellyel rendelkezik, amely megmunkalé egység portalon vagy konzolon
flggeszkedik és az egész munkatartomanyt aktiv feltletkent kell kezelni.

Az elszivofejnek a szerszdmmal egyutt kell mozognia, tehat a forgécs keletkezés helyén mindig
jelen kell lennie. igy olyan berendezésrél lehet csak sz6, amely minden helyzetben jo elszivési
megmunkalasi folyamattol, amely tobbnyire egy irdnyitott forgacsaramot produkal. Levald por-
forgacs hajitasi irdnya nem definialt szerszdmtengely tetszéleges elmozduldsa miatt, valamint a
szerszamok sokfélesége kovetkeztében. A repilé el nem szivott részecskék a szallitd
berendezésen, a munkadarabon, a gépen és a levegében maradnak, amelyek méar csak nagy
légsebességgel vagy mechanikusan kefékkel tavolithatok el. A hatékony por-forgacs elszivas egy
lehetséges mddja, hogy a nagy sebességii repulési palyat rogton a keletkezés helyén mddositani
kell. Ennek lehetésége a sokfejes, atereszt6 megmunkald gépeknél kis atméréjii szerszamok
esetén és az ebbdl szarmazo alacsony repulési sebesség miatt nagyon kedvezé. Az ilyen gépeknél
a forgacsrepulés az alacsony sebességgel repllé forgacsaram miatt az elszivo levegovel
befolyasolhatd. A levald forgacs féleg tangencialisan tavozik a vagoéltsl legnagyobb részt a
szerszam forgasi sikjaban egy a térben kevésbé széles forgacsaram forméajaban. A szerszam altal
okozott légaramlas (ventilacid) sem jatszik alarendelt szerepet a forgacspalya szempontjabol.
Amennyiben az elszivas fliggélegesen felfelé torténne, ugy a részecskeket el6szor le kellene
fékezni és vizszintes palyajukbdl el kellene tériteni. Ehhez azonban egy kielégitéen magas és a
részecskék repdilési iranyaval nem megegyez6 iranyu légsebesség sziikséges, amely nagy energia-
befektetessel jar.



Szintén a szallo porok rékkelté hatdsaval osszefliggesben dsszefoglalast keszitettlink a 1égpotlés
és légvisszavezetés maddjairdl tekintettel arra, hogy az visszatéplalt levegében is talalhatok
porszemcsék, igy a munkaterem porterhelésenek szamitésat befolyasolja.

A zart rendszerii por-forgacs elszivo, illetve levegd visszatdplalo rendszer Iényege, hogy a
visszataplald levegot kozvetlenil az elszivas helyére juttassuk.

Visszavezetett levegd

Elszivott levegé

Visszataplalt levegd
burkol6 ernys

N\

Elszivofej

/ Munkafelulet

Zart levegd visszataplalés elvi vazlata

A jobb tomités eérdekében a CNC megmunkalé kozpontok védoburkolatdnak szokasos
kefevégzodését acélhaloval erésitett miianyaghab papucsokkal egészitették ki. Kisérletek soran
azonban a Kkitolté hab kikopasaval az acélhdlo akadalyozta a megmunkalofej mozgésat.
Szélséséges esetekben beleakadt a munkadarab szélébe, igy Uzemeltetése balesetveszélyes lenne.
Ennél a megoldasndl a munkadarab nem nyulhatott tal a burkol6 ernyé altal hatérolt terlleten.
Ezen hatranyok kikuszobdlésére a burkolo ernyére valtoztathatd 1égnyomasa tomlét szereltiink,
melynek elényei a kdvetkezok:

- nem okoz tovabbi balesetveszélyt,

- jO szigetel6 kepességi, igy megakadalyozza az Ggynevezett tobblet levegé bejutasat,

- a munkadarab ,,kiloghat” a burkol6 erny6 altal hatarolt teriiletekrél, amennyiben a tdmlében

megfelel6en allitottuk be a nyomast a szigetel6 hatés, csak minimalis mértékben csokken.

Amennyiben a szerszam forgacs szoérasi irdnya segiti a por, illetve a forgacs elszivofejbe jutasat a
rendszer a kovetkezo elonyokkel bir:
- a por-forgacs elszivas hatékonysaga né
- a géptol felszabaduld por mennyisége nem terheli a munkatér levegojét
- a légpatlast kozvetlenll a zart elszivofejbe kell vezetni, ezért ezt kiils6é hideg levegével is
meg lehet oldani
- kevesebb por, illetve forgacs marad a fellleten, javitva a megmunkalas fellileti mindségét és
az utolagos takaritasi munka raforditést
- kis magassadgu munkadarabok hosszanti mérete meghaladja a burkol6 ernyé méretét.

Végezetll sziikségesnek tartottuk elveégezni a faanyagok (keményfak és kompozitok) kémiali
vizsgalatat a faporok egészségkarositd hatasaval dsszefliggésben.



A faanyag olyan makromolekularis matrix, melynek a fajra jellemzé tulajdonsagait dontéen a
jarulékos vagy extrakt anyagok hatarozzdk meg. Ezen anyagok tdmege a faanyagban csupan
néhany szazalék, azonban kémiailag meglehetésen sokfele (akar toébb szaz) vegyiletet jelentenek.
A jarulékos anyagok emberre gyakorolt hatasa sokféle lehet. Ismert, hogy szamos flavonoid
kedvezo élettani hatasa miatt gydgyaszatilag is jelentés, ugyanakkor bizonyos fafajok
kimondottan mérgez6 vegyuleteket is tartalmaznak.

A kemény lombos fafajok feldolgozdsa soran megfigyelték, hogy a dolgozdk léguti és
borirritacios megbetegedéseinek ardnya meghaladja az atlagos ertéket. A kemény lombos
faanyagok porait rakkelté hatastuaknak tekintik €s a porkoncentracié maximumat térvényi Gton
szabalyoztak (5 mg/m°).

A faporok egészségkéarositd hatdsmechanizmusa a mai napig nem tisztazott. Egyik feltételezés
szerint a szervezetbe Kkerllé jarulékos anyagok okozzak a megbetegedéseket.
A Kisérleti munka kémiai részének célja a faipari gyakorlatban gyakran hasznalt tolgy, bikk és
akac faanyagok extraktanyag tartalmanak vizsgalata volt.

A miiszeres szinmérés segitsegével megallapitast nyert, hogy a faanyagokban lévé jarulékos
anyagok nedvesség, savas kémhatas esetén kémiai atalakulast szenvednek: hidrolizis kovetkezik
be, amely ezen vegyiletek kioldddasat elésegitik. Mindezek jol modellezik az emberi
szervezetben bekovetkez6 valtozasokat.

A jarulékos anyagok mennyiségi meghatarozdsa sordn az extrakcido miveletéhez felhasznalt
oldészer minGsége, anyagi dsszetétele nagymértékben befolyasolja a kioldott anyag dsszetételét
és mennyisegét. (Extraktanyag tartalom mennyiségi megadasa soran az id6 mellett k6zéini kell a
felhasznélt elegy Osszetételét is). A hidrofil viz-metanol mellett a hidrofobnak tekinthet6 toluol-
etanol elegy jol modellezi a testnedvek hatéséara bekdvetkez6 valtozasokat.

Az extraktumok spektrofotometrias vizsgélata egyértelmiien fenoloid-tipusu vegyiletekre utal.
Az extrahdlt faanyagok szinméressel torténd vizsgalata soran a szinképzé - ezek kozll is a
magasabban oxidalt tipusi (és bizonyitottan az egészségre karosabb hatasd) vegyiletekben
talalhato - kromoforok csokkenése figyelheté meg.

Az 0sszes vizsgalat szignifikans kilonbséget mutatott a jarulékos anyagok mennyiségeben és
minoségében az egyes fafajok kozott. (Mivel toxikologiai vizsgalat nem tortént, az
egészségkarosito hatés es az extrakt anyag tartalom kozotti sszefiiggésrol beszélni nem lehet.)

A kompozitok eseten a felhasznal fenol-formaldehid gyantaval tovabbi fenoloidok kertilnek a
termékbe. Ezek azonban a nedvesség és a savas kozeg hatasara is stabil szerkezeti
oridsmolekulak formajaban maradnak, kdzvetlen egészségkarosito hatassal nem birnak.

A faporok okozta egeszsegkarosodés oka lehet a faporok morfologidjabol eredd, a nyalkahartyéat
ingerl6 hatas kdvetkezménye is. llletve a két hatas egydittesen is okozhat egészségkarositast.
Osszegezve az alabbiak allapithatok meg. A kutatdbmunka soran igazolast nyert az, hogy a
fafeldolgoz6 munkahelyek egyik legfontosabb munkaegeszsegligyi es kornyezetvédelmi
problémaja a porszennyezés, illetve a porterhelés. Kilondsen kritikus ez a keményfaporok
esetében melyeknel bizonyitott a rakkelt6 hatds, amelyet az irodalmi feldolgozési eredmenyek is
alatdmasztottak.

Vizsgalataink sordn az is bizonyitast nyert, hogy a munkahelyi porexpozicio a fafeldolgozo
gépeknél kritikus, kulondsen CNC gepek vonatkozasaban. A munkahelyi porkoncentracio
tekintetében — kulondsen szalld porfrakcid esetében — respirabilis tartomany esetén is az eddig
nem ismert morfologiai jellemzoket, igy ezek tovabbi kutatdsdhoz (pl. munkaegészségigyi
Osszefliggések, rakkelté hatés stb.) rendelkezésre allnak. A faporok ilyen jellegii kezdeti kémiai
vizsgalati eredményei is jO alapot szolgaltatnak tovabbi kutatdsokhoz.



Kutatdsok soradn bebizonyosodott az is, hogy az egeszsegkarositd hatas megakadalyozésa
szempontjabdl legfontosabb és szilkséges a munkahelyi porexpozicid megengedett érték alatti
tartasa.

Ilyen vonatkozasban a hagyomanyos és CNC famegmunkalo gépeknel a gépkonstrukcio, a
szerszam, a szerszdmparameterek, technoldgiai paraméterek befolyasold hatdsa meghatarozo.
Legaldabb ugyanilyen meértéki hatassal bir a por-forgécs elszivasat biztositd elszivorendszer
kialakitasa és hatékonysaga.

A keletkez6 por-forgécs csak légarammal tavolithato el a megmunkalés helyétél. Ezert vizsgaltuk
kilonds figyelemmel a megmunkalasi kornyezetben kialakulé aerodinamikai viszonyokat.
Nagyszamu mérési eredményekkel tartuk fel az elszivofejben kialakuld aramlési képeket és
fogalmaztunk meg &sszefliggéseket szerszamkialakitasra, a szerszamventillacio befolyasold
hatasara, a szerszammeéretre és elszivofejformara.

A kutatdsi eredmények alapjan az (zemeltetok a megfelelé porexpozicié kialakulasanak
biztositisara alapadatokhoz jutottak technoldgiai paraméterek megvalasztasahoz. Tudjak azt,
hogy milyen befolyassal van az el6tolasi sebesség, a forgacsolasi sebesség, a szerszdmforma, a
szerszamatméro stb. a porexpozicio kialakulasara. Ugyanez elmondhaté a gépkonstruktérokrol is
az elszivofej formak kialakitasanal és megvalasztasanal.

Az elszivorendszer és gép kapcsolat fontossaga is alatamasztast nyert. igy van ez a zartrendszeri
por-forgacselszivé és visszataplalé rendszerek vonatkozasaban is. Kulonds hangsullyal kivantuk
megfogalmazni a téma komplexicitisat és gazdasagi Osszefliggését (pl. energiatakarékossag).
Természetesen egy ilyen 0Osszetett probléma esetén csupan részeredményeket lehet elérni,
azonban ezek az eredmenyek jol szolgéalhatjak a tovabbi kutatdsokat a fafizikai, kémiai,
gépeszeti, legtechnikai, energetikai és munkaegészségigyi teriileteken. Tulajdonképpen ezek
konkrét szakmai haszonként fogalmazhatok meg. Nem utolsé sorban a kutatds soran a
kutatomunkéhoz kapcsoldddan olyan 6sszefoglald anyagok késziltek, amelyek egyedilalléak a
szakmaban és jol szolgéljdk a szakiranyl oktatast is. Fontos hangsulyozni azt is, hogy jelent6s
kilfoldi és hazai tudomanyos publikacio készilt és eredményeinket nemzetkdzi és hazai
konferenciakon is ismertettik.

Ugy gondoljuk, hogy egy vagy tobb tovabbi kutatomunka alapjait is megteremtettiik, hiszen e
teruleten még sok a megoldandod probléma.
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