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Faiparunk nyersanyagellátása és az erdőgazdasági termelés
L A M F A L V S S Y S A N D О КFaiparunk nyersanyagát részben a hazai termelésből és részben az importból teremti elő. Mindkét beszerzési forrás erősen korláto­zott. Főtörekvés az legyen, hogy az erdőgazda­ság a szakszerűség határain belül minél na­gyobb szerfakihozatalt érjen el a jó minőségi termelés szem előtt tartásával. Ésszerűen és tar­tamosán a magyar erdőgazdaság erdeiből csak annyit termelhetünk, amennyi annak a hoza- déka. Szakszerű vágástervezéssel és jó kiter­meléssel hozzájárulhatunk az évi fatermés nö­veléséhez. Az import fánál gátat szab a deviza- kérdés. Nemkülönben még a baráti országoknak is az a törekvése, hogy feldolgozatlan faanya­got nem szívesen szállítanak s a legtöbb esetben egyáltalán nem szállítanak azzal a megokolás- sal, hogy a saját üzemeikben való feldolgozás­ból származó előnyöket a saját dolgozóik ré­szére kívánják elsősorban biztosítani. Ettől el­tekintve Európa-szerte általános a fahiány, ami szintén erősen hozzájárul a magas árakhoz és a behozatali nehézségekhez.Világviszonylatban szemlélve a faanyagel­látás kérdését, megállapítható, hogy még hatal­mas tartalékok állnak rendelkezésre, mert a földkerekség fakészletének a F A O  megállapí­tásai szerint mintegy csak a V4— Уз része van ezidőszerint igénybevéve az erdőterületek fel nem tárása miatt. Más a helyzet Európában, itt általános a faínség. Európában egyedül a Szov­jetunió van fával ellátva és évi fanövedékének alig negyedét használja fel. A  többi európai or­szág —  kivéve egy-két szomszédot —  nagy fa­hiánnyal küzd. Kérdés, miképpen oldjuk meg ezt a súlyos feladatot?Nézzünk szembe a kérdés nehézségeivel és kíséreljük meg a maga teljes realitásában a megoldást. Nézzük először, mit várhat a hazai faipar általánosságban erdőgazdaságunktól. En­nek taglalásánál vegyük figyelembe, hogy csak annyit termelhetünk a magyar erdőgazdaságból, amennyi annak a hozadéka. H a a hozadék tar­tamosságára nem volnánk tekintettel, akkor né­hány éven át könnyebben oldhatnánk meg a faipar anyagellátását. Ez azonban népgazdaság­ellenes cselekedet volna.Fahasználatot adó összerdőterületünk ke­reken 2 millió kát. hold, 1,2 millió ha. Hazánk ezidőszerinti erdősültsége 13,3 százalék. Az el­múlt 10 év alatt az erdősültség 1 százalék nö­vekedést mutat. Fafajok szerint a következő a százalékos megoszlás.Tölgy (kocsányos, kocsánytalan stb.) 28, cser 20, akác 15, gyertyán 11, bükk 9, kőris 3, nyár 3, éger 1, fűz 0,5, egyéb lombfa 3, fenyő 6,5 százalék. Ez utóbbiból erdeifenyő 4, fekete­fenyő 1,5 és lúc-jegenye-vörösfenyő, valam int egyéb egzóta 1 százalékot tesz ki. Á  fenyőkből a vörösfenyő 0,1 százalék. Szerfakihozatalunk az 1938-as statisztika szerint 16 százalék volt.

egyetemi tanárJelenleg 36 százalék körül van országos átlag­ban. Előhasználat a múltban 10 százalék, ma 32,5 százalék, a többi véghasználat.Korosztálymegoszlás: üres terület 16 száza­lék, 0— 20 évig 29 százalék, ez összesen 45 szá­zalék. 21—40 évig 24 százalék, 41— 60 évig 19 százalék, 61— 80 évig 8 százalék, 81 éven felül 4 százalék. Tartamos üzemeltetésnél 100 éves vágásérettség mellett szálerdőben való haszná­lat esetén az utolsó két korosztályban erős hiány mutatkozik. A  kép teljessége céljából még meg kell említeni, hogy faállományaink­nak valamivel több mint V3 része sárjerdő, a többi szálerdő. A  hozadékmegállapítás szem­pontjából még különös jelentőséggel bír a nagy kiterjedésű rontott állomány, ami szintén az összterület legalább V3 részét teszi ki. A  felso­rolt üzemstatisztikai adatok nem pontos statisz­tikai eredmények, mert ezek nem állnak még rendelkezésre, ugyanis erdőrendezőségünk ez- ideig dacára a legszorgosabb munkának, még csak mintegy 3/Í  részben gyűjtötte össze és mérte fel a gazdasági tervek készítéséhez szük­séges adatokat. A z adatok kikerekítettek és csu­pán szemléltető értékűek.Tegyük vizsgálat tárgyává az adatokat és vonjunk le belőle következtetéseket. Hazánk er­dősültségének kétszer akkorának kellene lenni, hogy teljes korosztálymegoszlás és a termőhely­nek megfelelő fafajok esetén az ország önellátó legyen. Ettől tehát messze állunk.A  fafajok százalékos területi megoszlása élesen rámutat, hogy éppen fenyőfából vannak hiányaink, pedig ebből a fafajból van a faipar­nak és a fát felhasználó üzemeknek a legna­gyobb igénye.Fafajok közül ragadjunk ki egyet, pl. a csert s tegyük vizsgálat tárgyává ezt a fafajt. Hogyan is állunk a cser-kérdéssel?A z ország erdősültségének igen jelentős részét, kereken 20 százalékát a cser foglalja el. A  nagy faanyaghiányon vélünk segíteni, ha a cser problémáját mielőbb megoldásra visszük. Sajnos, a  cserrel mind az irodalom, mind pedig a tudományos kutatás édes-keveset foglalko­zott. Ezt azzal magyarázhatjuk, hogy a Szovjet­unióban nincs egyáltalán cser, s a nyugati álla­mokban is csak a déli országok elszigetelt ter­mőhelyein fordul elő. Tehát ezeknek az orszá­goknak nem is állt érdekében a kérdést megol­dani. Reánk vár a feladat ezt dűlőre vinni. Tu­dományos kutatási eredményekkel nem rendel­kezünk, csupán tapasztalati adatokkal. A  cser fája nem tartós, szilárdsági tulajdonságai a töl­gyeket közelítik meg. Keménysége és térfogat­súlya azonban igen magas, e tekintetben hazai fafajaink közül az élen áll. Számos hibája van. Különösen jellemző rá a gyakori fagyrepedés. Sokszor fordul elő benne a gyűrűsrepedés, ezek közül a bélelválás és a gesztelválás, sőt a kár-



Lámfalussy S.: Faiparunk nyersanyagellátása Faipar VI. évi. (1956), 3. sz. 69tyásodás is. Szijácsa nagyobb, mint a tölgyeké. Hajlamos álgesztesedésre. Erősen fülledékeny természetű. Sarjerdeinkben eléggé gyakoriak a különböző gombakárosítások. A  cser szerfakiho- zatal országos viszonylatban 25 százalék, szem­ben a tölgyek 50— 60 százalékával.Ezek után érdemes-e vele foglalkozni? Igen. Mert országos viszonylatban százalékos megoszlás szerint a legnagyobb területet el­foglaló állományok helyes kitermelésével, fe l­dolgozásával és a műszaki tulajdonságainak megfelelő helyen való alkalmazásával igen je­lentős fűrészüzemi alapanyagot tehet ki.A  múltban elsősorban tűzifának termelték, de a pécsvidéki bányák mint bányafát mindig szívesen alkalmazták. Sőt itt-ott felhasználták egyes üzemek fűrészelt áru készítésére. Ü jab- ban próbálkozások történtek a csernek sörös­dongára való alkalmazásánál. Elvétve készítet­tek sörösdongát már a múltban is cserből. A  gesztrészből termelt donga ellen már a sörgyá­rak sem emelnek kifogást. M ég megvizsgá­landó a cser-szij ácsnak a felhasználása ugyan­erre a célra. Bányabordalécnek a múltban is alkalmazták és most is felhasználható erre. K ü ­lönös előnnyel használhatók fel bordalécnek fagyrepedéses törzsek, mert az ilyen fa ■— ta­pasztalat szerint — jobban hasad. Vasúti talp­fának szintén felhasználható, alkalmazták már a múltban is. A  M Á V  idegenkedik tőle, mert gyűrűsrepedésre hajlamos és mert nagyon ne­hezen telíthető. Dunántúlon, főleg a Bakonyban kerékagynak, sőt kerékküllőnek is feldolgoz­zák. Parkettfriznek is felhasználható, de nem éppen kellemes szagánál fogva csak üzemek­ben, légjárta helyen alkalmazható. Keménysé­génél fogva kitűnően megfelel útburkolati koc­kának és hídlásfának. Próbálkoztak már cser késelési és hámozási furnírral. Megfelelő ké­sek alkalmazásával, de különösen a rönkanyag­nak kellő megpuhításával és legalább 70 órai gőzöléssel (85 fokos fáradt gőzzel lágyítva) fel­használható volna furnír célokra. Á  hosszabb gőzölés a színezést is egyenletesebbé teszi. A  tölgyekkel szemben lényegesen hosszabb idejű lágyításra van szükség a csernél, hasonlóan a vöröstölgyeknél kikísérletezett és bevált 70 órai gőzöléshez.A  cser kitermelésénél és feldolgozásánál a legtöbb hiba a cser fü lledékeny  természetéből keletkezik. Az eddiginél nagyobb gond fordí­tandó fülledésmentes feldolgozására. A  bükknél ez a kérdés megoldást nyert, megoldható tehát a csernél is. Üjabban próbálkoznak a csernek mozaikparkettára való felhasználásával. Nagy keménysége alkalmassá is teszi erre.Ezek után tegyük vizsgálat tárgyává faállo­mányaink korosztálymegoszlási százalékát. Ebből azt a következtetést vonhatjuk le, hogy mivel hiányok vannak idősebb korosztályokban, csökkentsük a véghasználatokat és fokozzuk az előhasználatok termelését. A  múltban az elő- használatok az összfahasználatnak csak 10 szá­

zalékát tették ki, ma már több mint 30 százalé­kot is elértünk, s ezt még fokozhatjuk. Az élő fakészlet bővített újratermelése érdekében elő­nyösebb, ha az egyébként vágásra és sorra ke­rülő állományokban —  amely állományok azon­ban még az átlagosnál erőteljesebb növekedés­sel bírnak — csökkentsük a fakitermelést és ezzel szemben em eljük az előhasználatokat.A  távolfekvő erdők feltárásával a vágásra már megérett, sőt túlérett állományokat ter­meljük. N yúljunk bele erőteljesebben a rontott állományokba az erdősítési lehetőségeken belül. Ez utóbbival fokozhatjuk a bővített újrater­melést.M it kell mindezekből következtetni? A  feldolgozásra kerülő rönkanyag gyengébb mi­nőségű és vékonyabb lesz. Ennek megfelelően korszerű fűrészelési technológiát kell minden egyes fagyártmányra kidolgozni és számolni kell a vékonyabb rönkanyag felfűrészelésénél a több szalagfűrész és a kisebb méretű keret­fűrészek alkalmazásával. Fűrészüzemek korsze­rűsítésével és tervezésével foglalkozók különös figyelemmel legyenek mindezekre.M it vár faiparunk  az erdőgazdaságtól?Véghasználati fakitermelés korai megkez­dését.- Ehhez erdőgazdaságunkat hozzásegíti a naptári év helyett a gazdasági év bevezetése. Elvárja jó favágatási tervek készítését s a jó minőségű fakitermelést, az alacsony tuskóval való és repedésmentes döntést, az ágak szak­szerű legallyazását, a terpeszek lefaragását, jó választékolást (hossztolást), kifogástalan dara­bolást, szállítási sorrend betartását, a rönkök­nek „zúdulás“-mentes szállítását, különös te­kintettel a fülledékeny faanyagok kellő időben való leszállítására. Szakemberek előtt szükség­telen mindezekről bővebben megemlékezni.Bár a múlthoz viszonyítva e téren erdőgaz­daságunk hatalmas fejlődést ért el, de még tá­vol állunk a jó kitermeléstől. Különösen a fa választékolása (hossztolása) terén vannak még hiányosságok.M it vár a népgazdaság a faipartól és az er­dőgazdaságtól?Mindenekelőtt a két üzemág közötti szoros összműködést. Reflektorfényben mutatnak en­nek fontosságára az M D P  Központi Vezetősé­gének és a Magyar Népköztársaság Miniszter­tanácsának a tudomány és technika művelőihez 1955. szeptember hóban intézett levelében fog­laltak. Itt többek között a következő megállapí­tás történt: „A  műszaki haladás döntő feltétele az üzemek közötti és üzemen belüli kooperáció megszervezése.“ Sajnos e téren még sok tenni­valónk van. A  két üzemág között a felsőbb ve­zetés terén már megvan a kooperáció, de az alsó fokon még kezdetét sem vette. Ha megvolna a kettő közötti összműködés, akkor a fűrészüze­mek mindenkor kellő időben azzal a faanyaggal volnának ellátva, amire abban a negyedben a fát feldolgozó és felhasználó üzemnek éppen szüksége van. Olyan méretre lennének az egyes



70 Faipar VI. évf. (1956), 3. sz. Lámfalussy S.: Faiparunk nyersanyagellátásaválasztékok kitermelve, ami megfelel a fűrész­üzem tervszerű követelményeinek.Elvárja a népgazdaság a két üzemágtól a korszerű faszabványokat. Bár e téren az utóbbi 10 év alatt rohamos fejlődés történt és a jó szabványoknak köszönhető a szerfaszázalék ma­gas emelkedése. A szabványokat azonban szinte hónapról hónapra korszerűsíteni és a faipar, va­lamint a felhasználó üzemek, nemkülönben a rendelkezésre álló alapanyag kívánalmaihoz kell továbbépíteni.Az anyagtakarékosság elsőrendű, követel­mény. mind az erdőgazdaságnál, mind a faipar­nál. Az anyagtakarékosságban segítségünkre kell álljanak: a jó szakvezetés, a jó gépek, a ki­fogástalan szerszámok, fűrészpengék, ezeknek szakszerű karbantartása, a jó fűrészüzemi tech­nológiák, a rönkök osztályozása, az áru méret- és minőség szerinti osztályozása stb.Jogosan elvárja a népgazdaság a két ter­melő üzemágtól, hogy a fát arra a választékra, fagyártmányra termeljék, amire a fa műszaki tulajdonságai alkalmassá teszik.Mit kíván az erdőgazdaság és a faipar a népgazdaságtól?Mindenkelőtt a fatermékeknek a többi iparcikkekhez viszonyított arányos ármegálla­

pítását, valamint korszerű gépeket, jó szerszá­mokat és olyan munkabérellenőrzést, hogy annak felhasználásával a fagyártmányok készítésénél olymódon hajtsák végre az önköltségcsökken­tést, hogy elsősorban figyelemmel lehessenek a munkaköltség csökkentése mellett az anyagta­karékosságra. A faanyag a fagyártmányok ter­melési költségénél lényegesen magasabb szere­pet tölt be, mint a munkaköltség. Előnyösen hozzájárulhat ehhez, há a munkást anyagilag jobban érdekeltté tesszük a termelésben. Na­gyon fokozná a fatakarékosságot a FÜRFA te­lepein méret- minőség szerinti osztályozott ál­landó törzskészlet biztosítása arányos ármeg­állapítással. Ez lényegesen hozzájárulna az anyagtakarékossághoz, mert a felhasználó üze­nek azt a minőségű és méretű anyagot használ­nák fel, amire nekik éppen szükségük van.Cikkemnek célja az, hogy milyen módon lássuk el faiparunkat alapanyaggal. Megkísérel­tem ennek megoldását olyképpen, hogy amit a hazai szakszerű fakitermelés és a külföldi korlá­tozott import fedezni nem tud, azt pótoljuk a fa­anyag legnagyobb mérvű takarékosságával. En­nek mikénti keresztülviteléhez elsőrendű köve­telmény, hogy a faipar irányítása egy kézbe ke­rüljön. Ez az elgondolás örvendetesen kezdetét vette, kívánatos lenne annak további kiépítése.
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Az enyvezett lemez és bútorlapok 
felületnedvesítés utáni száradása

J О V A X О V 1 1 S J Ó Z S E FAfahigroszkópos tulajdonságainál fogva nem rendelkezik állandó nedvességtartalommal, ha­nem mint kapilláris-pórusos test, környezeté­nek nedvességállapotával egyensúlyt törekszik fenntartani. A nedvességtartalom növekedése vagy csökkenése a sejtfal micelláinak egymástól való távolságát befolyásolja és ennek folyamá- nyaként a fa mérete változik, éspedig külön­böző irányokban eltérően.A  késztermék minősége szempontjából dön­tő követelmény, hogy az a felhasználási környe­zet légállapotának megfelelő egyensúlyi ned­vességtartalomra leszállított, ill. kiszárított fa­anyagból készüljön. Bútoroknál pl. általában 8— 14 százalék nedvességtartalmi határok között ingadozik ez a követelmény. Konyhabútoroknál magasabb, száraz és télen fűtött helyiségek bú­torainál pedig alacsonyabb nedvességtartalomra beállított faanyagot kell felhasználni. Kétségte­lenül nem elégséges az alapanyag nedvesség­tartalmát csak felszabás előtt beállítani, hanem azt a félgyártmányokon keresztül a késztermé­kig meg kell őrizni. Mivel gyártás közben az alkatrészek újabb nedvességbehatásnak vannak kitéve — eltekintve a műhelyek esetleg meg nem felelő légállapotának káros kihatásától —, nagy gondot kell fordítani a gyártás közben al­kalmazott nedvesítések utáni szárításokra, pi­hentetésekre.Az alkatrészek, csapolások, illesztések mé­retei bizonyos tűrési határok között ingadozhat­nak, anélkül, hogy a késztermék konstrukcióját és minőségét károsan befolyásolnák. Fafeldol­gozó üzemeink műhelyei nincsenek kondicio­nálva és ilyen módon az optimumra kiszárí­tott faanyag a feldolgozás folyamán jelentősen megváltoztathatja nedvességtartalmát, különö­sen az enyvezés, csiszolás és pácolás munkafo­lyamatánál alkalmazott közvetlen felületi ned­vesítés révén.A kondicionálás hiánya következtében fel­lépő nedvességgyarapodás káros hatását azzal lehet kiküszöbölni, hogy a mechanikai meg­munkálásra kerülő faanyagot a késztermék egyensúlyi állapotának megfelelő nedvességtar­talom alá szárítjuk. Ez annál is inkább meg­oldható, mivel az esetleges utólagos, de termé­szetesen nem nagymérvű nedvesség okozta da- gadás kevésbé káros az illesztésekre és csapolá­sokra, mint a száradás okozta zsugorodás, ami a kötések kilazulását eredményezheti.A közvetlen felületnedvesítéssel bevitt ned­vességtöbbletet gyártásközi szárítással, pihente­téssel kell újból eltávolítani és visszaállítani az alkatrész nedvességtartalmát arra az értékre, mellyel a munkafolyamat előtt rendelkezett. Kérdéses természetesen az, hogy ez a gyártásközi szárítás mennyi időt igényel, milyen mértékben 

befolyásolja a gyártmányok átfutási idejét, mi­lyen alapterületű tárolóhelyet köt le stb.Mindezideig tapasztalati úton kialakult és meghatározott pihentetési időket írtak elő a mű­szaki vezetők, vagy esetleg a munkafolyama­tokra vonatkozó szervezési szabályzatok. Ezen előírt idők, szubjektív voltuk miatt, a gyártás­nál olyan tartalékot képviselnek, melyek be nem tartását nem is tekintik szigorúan a tech­nológiai fegyelem megsértésének.A Faipari Kutató Intézet az Angyalföldi Bútorgyár üzemi laboratóriumával és a Minő­ségellenőrző Intézettel együtt megvizsgálta a pácolás után alkalmazott pihentetési időket. A vizsgálatoknak célja volt műszeres méréssel meghatározni a felületi nedvesítést követő szá­radás sebességét különböző tárolási módok mel­lett. Mielőtt e mérések ismertetésére rátérnénk, foglalkoznunk kell a felületi nedvesítés kérdé­sével, mivel pácolásnál, hasonlóan az enyvezés- hez és csiszolásnál alkalmazott vizezéshez, a fa felületét közvetlenül víz éri.Mint ismeretes, a víz alatt tartott fa még hónapok múltán sincs teljes mértékben vízzel átitatva, hanem még több-kevesebb levegőt tar­talmaz. Ennek oka, hogy a belső sejtüregekben levő levegő csak igen lassan képes kidiffundálni és helyét a víznek átadni. Nyomás alatti telítés­nél is az összenyomott levegő nagy ellenállást fejt ki a telítőanyag (víz, olaj stb.) behatolásával szemben.Fában a folyadék áramlása termikus ned­vességvezetés hatására megy végbe, mely a fo­lyadék és a gőz termodiffúziójából, gőz és leve­gő kapilláris termikus nedvességvezetéséből és a gőz és a levegő relatív termodiffúziójából áll. A folyadék, jelen esetben a víz, termodiffúziós erők, valamint a felületi feszültség és a kapillá­ris potenciál csökkenése folytán a hő irányában, éspedig a melegebb helyről a hidegebb helyre vándorol.Ha a felületet közvetlenül folyadék éri, ak­kor először a folyadék a felületen levő sejtüre­gekbe hidrosztatikai nyomás révén jut be. A  to­vábbiak során, amikor a belső sejtüregekbe a le­vegő beleszorul, az a folyadékban oldódik és fo­kozatosan a fa felületére vándorol. A felszaba­dult helyet a folyadék tölti ki. Mivel azonban pácolásnál, csiszolásnál, enyvezésnél csak egy meghatározott vízmennyiség kerül a fa felüle­tére, melynek felszívódása után nincs folyama­tos utánpótlás, csak részben telített pórusokról beszélhetünk, melyekben a folyadék, a gőz és le­vegő igen bonyolult egyensúlyi állapotot képvi­sel. Mint említettük, a folyadék áramlása termi­kus nedvességvezetés hatására megy végbe a fa belsejében. Ezt a termodiffúziós erőkön kívül a
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felületi feszültség és a kapilláris potenciál csök­kenése idézi elő azáltal, hogy a faanyag külső rétegeiben elhelyezkedő folyadék a melegebb helyről a hidegebb hely felé áramlik. A  jelen­séget az alábiakkal lehet megmagyarázni:A  felületekre felvitt folyadék telíti a fa­anyag felületén levő, vagy azokhoz közel levő pórusokat, majd a felületek letörlése után meg­kezdődik a száradás, amely hőemésztő folyamat és a felületek lehűlését okozza. Ennek eredmé­nye az, hogy a felület és az ezt követő rétegek között hőmérsékletkülönbség keletkezik. Ez a hőmérsékletkülönbség annál nagyobb lesz, m i­nél gyorsabb a párolgási folyam at, azaz minél alacsonyabb a környező levegő nedvességtar­talma és minél magasabb a hőmérséklete és áramlási sebessége. A  pórusokban levő „beszo­rított“ levegő a belső réteg magasabb hőmérsék­lete folytán kiterjed és nyomást gyakorol a fo­lyadékra, mely így a hidegebb hely felé kény­szerül áramolni. Ugyanebben az irányban hat a hőmérséklet esése következtében fellépő felületi feszültségcsökkenés, mely a kapillárisokban levő folyadékoszlopot a hidegebb irányban mozgatja.M ivel a részben folyadékkal telt pórusok­ban nedves levegő is jelen van, ezért relatív termodiffúzióról beszélünk. A  levegő ugyanis a hidegebb, míg a gőz a melegebb hely felé fog áramlani, amit a kapilláris szívóhatás még fo­koz. M inél hosszabb ideig tart tehát a felületi nedvesítéssel bevitt víz eltávolítása, annál több idő áll rendelkezésre a bevitt folyadéknak gőz alakjában a fa mélyebb rétegeibe behatolni és az alkatrész nedvességtartalmát olyan mélység­ben is növelni, melyből eltávolítása normál lég­állapot mellett (tehát nem mesterséges szárítás­sal) lényegesen hosszabb időt vesz igénybe.A z előzőekből nyilvánvaló, hogy pácolásnál a felület átnedvesedése csak vékony réteget érintett, melynek száradása normál légállapot mellett is rövid idő alatt be kell hogy következ­zék. Ezen idő megállapítása érdekében két mé­réssorozatot végeztünk el. A z első méréssoro­

zatnál a pácolt bútoroldalakat egymásnak tá­masztva tároltuk, ami az üzemben helyszűke miatt elfogadott és alkalmazott módszer. A  má­sik méréssorozatnál az alkatrészeket rekeszek­ben tároltuk, ill. szárítottuk. Nedvességtarta­lomméréseket pácolás előtt, pácolás után köz­vetlenül, majd 1, 3 és 20 óra múlva, ill. rekeszes szárításnál ezen felül pácolás után fél órára is végeztünk. Minden egyes alkatrészen eseten­ként 15— 15 mérést végeztünk, ügyelve arra, hogy az egymást követő mérések lehetőleg azo­nos helyeken következzenek.A  felület nedvességtartalmának meghatáro­zását Siemens gyártmányú elektromos nedves­ségmérővel végeztük, tapintó elektródák segít­ségével. A  műszer méréshatára a szokványos 25 — 30 százalék helyett 100 százalék nedvesség­tartalomig terjed és így lehetséges volt közvet­lenül pácolás után megmérni a felület nedves­ségtartalmát. Tapintó elektródával a nedvesség­mérés elvégezhető anélkül, hogy a felületet bár­minemű károsodás érné, amit pl. az eddig alkal­mazott tű, vagy beszúrós elektródáknál nem le­hetett elkerülni. A  mérés az elektródának a mé­rendő felületre történő rászorításából és ezt kö­vetően a műszer nedvességszázalékra kalibrált skálájáról az érték leolvasásából állM int látható, a mérés elvégzése igen egy­szerű és ami jelen esetben döntő, igen gyorsan elvégezhető. Ez a műszer és nedvességmérési módszer tette lehetővé, hogy a két kísérletso­rozat közben 1650 mérést végezzünk és jó átlag­adatokkal állapítsuk meg a felületek kiszáradá­sának sebességét.Miután pácolás előtt a gyártástechnológiai előírásoknak megfelelően a felületet paraffin­olajjal beeresztik, megvizsgáltuk, hogy az ola­jozás milyen mértékben befolyásolja az elek­tromos mérőműszer mérési pontosságát. E  cél­ból még mértük a felületek nedvesség tartalmát olajozás előtt, majd olajozás és a z  ezt követő fél órai pihentetés után. A  mérés- eredménye max. min. és átlag értékeit a következő táblázatban foglaltuk össze (1. táblázat).
7. táblázat

Próbatestek 
sorszáma

Nedvességtartalom 0
/O

/

Mérések 
számaFelület megnevezése olajozás előtt olajozás után

max. min. átl. max. mirí. átl.

Bútorlap .......................  . . I.
II.

III.
IV.
V.

12
11
13
12,5
12,0

10
10
11
10,5
10,5

10,1
10,6
12,1
11,2
11,4

12,5 
11,5
12,5 
] 1,5
12

10
10
11
10,5
10

11,1
10,6
11,7
10,9
11,2

15
15
15
15
15

* Átlag: 11,1 Átlag: 11,1

Enyvezett lemez ............... I.
II.

III.
IV.
V.

17
18 
19-0 
20,0 
20,0

12
12,5
12,5
13,5
13,0

14,5
15,2
15,4
16,2
16,3

15,0
16,0
16,5
18,0
17,0

11,5 
11,5 
11,0
12,0 
12

14,1
14,0
14,3
15,3
15.0

15
15
15
15
15

Átlag: 15,52 Átlag : 14,54
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2. táblázat

Felület megjelölése

Nedvességtartalom %-ban 
pácolás

előtt után 
közv.

1 óra 
múlva

3 óra 
múlva

20 óra 
múlva

Bútorlap I ............ 12,15 29,9 14,9 14,3 13,5
I I ............ 13,5 28,6 14,6 14,5 14,3

I I I ............ 13,2 29,0 14,7 14,8 14,3
IV............ 12,27 36,0 14,9 13,5 14,2
V............ 12,5 25,1 13,6 12,7 13,6

Á tlag ............. ......... 12,72 29,7 14,54 13,76 13,78

Enyvezett
lemez I ............ 15,5 31,1 16,6 15,9 15,2

I I ............ 16,3 39,8 17,2 16,6 16,8
I I I ............ 17,0 38,8 19,2 17,1 14,1
IV............ 17,2 42,5 19,1 18,2 14,0
V............ 16,4 36,2 19,6 18,4 17,4

Á tlag ....................... 16,5 38,88 18,36 17,24 15,5

A  mérések átlagértékeiből kitűnik, hogy az olajozás nem befolyásolta a műszer mérési pon­tosságát, miután azonos vagy 1 százalék körüli, főleg negatív értelmű eltolódás volt csak ész­lelhető.A  pácolás utáni száradás sebességének mé­réseit 5— 5 db színfurnírozott (bükk és dió) bú­torlapon és enyvezett lemezen végeztük. A  mé­rési adatokat külön az egymásra támasztott és külön a rekeszekbe helyezett mintalapok felüle­teire vonatkozóan a 2. és 3. táblázatban foglal­tuk össze.Ennél a kísérletsorozatnál pácolás után köz­vetlenül nem végeztünk méréseket, hanem az előző mérések átlag adatait vettük alapul.Ha a két kísérletsorozat átlagadatait grafi­konon ábrázoljuk, akkor az 1. és 2. ábrán lát­ható görbéket kapjuk.A  táblázatok és grafikonok adatai alapján a következő megállapítások vonhatók le:

1. ábra
Pácolásnál a felületi nedvességtartalom csökkenése 
bútorlapok esetén: I — egymásra fektetve; II — reke­
szekben szárítva. A — pácolás előtt mért nedv, tarta­

lom; В — pácoláskor mért nedv, tartalom

Pácolásnál a felületi nedvességtartalom csökkenése 
enyvezettlemezek esetén: I — egymásra fektetve; II — 
rekeszekben szárítva, A — pácolás előtt mért nedv, tar­

talom, В — pácoláskor mért nedv, tartalom

3. táblázat

Felület megnevezése Sorszám
Nedvességtartalom %-ban pácolás

előtt után 
közvetlenül

% óra 
múlva

1 óm 
múlva

3 óra 
múlva

20 óra 
múlva

B úto rlap ..................... I. 10,1 14,5 13,4 12,7 10,0
II. 10,6 14,5 12,5 12,3 9,8

III. . 12,1 15,0 13,9 12,6 10,2
IV. 11,2 14,3 12,4 12,3 10,4
V. 11,4 14,8 13,6 12,2 11,1

Átlag ......................... 11,1 29,7 14,6 13,16 12,4 10,3

Enyvezett lem ez........ I. 14,5 15,3 14,9 14,9 11,6
II. 15,2 17,4 15,2 15,2 12,6

III. 15,4 15,9 15,5 15,2 12,2
IV. 16,2 16,4 16,0 15,9 12,9
V. 16,3 17,3 15,8 15,5 12,5

Á tlag ............................ 15,52 38,88 16,40 15,5 15,34 12,30



Jovanovits J.: Az enyvezett lemez és bútorlapok száradása Faipar- VI. évi. (1956), 3. sz. 791. A bútorlapok felületi nedvességtartalma minden esetben kisebb volt, mint az enyvezett lemezeknél.2. Pácolás után az egymásra fektetett felü­leteknél a felületek nedvességtartalma kb. 3 óra múlva, míg a rekeszekben tárolt felületeké kb. 1 óra múlva közelíti meg a pácolás előtti ned­vességtartalom értékét.3. Rekeszes szárításnál 20 óra alatt mind a bútorlapoknál, mind az enyvezett lemezeknél az indulási adathoz képest nagyobb mérvű 0,8, ill. 3,16 százalékos túlszáradás tapasztalható. Az egymáson tárolt lapoknál viszont csak az enyve­zett lemezeknél tapasztalható 1 százalékos túlszá­radás, míg a bútorlapok nedvességtartalma 20 óra múlva is átlag 1 százalékkal volt magasabb a kiindulási értéknél.Ezek a jelenségek az előzőekben ismerte­tett elméleti megfontolásokkal megmagyarázha­tók. Ugyanis, amíg a rekeszekben szárított fe­lületeknél a környező közeg felé a párolgási le­hetőség megvan és ilyen módon a felület lehű­lése folytán létrejövő hőmérsékleti grádiens a folyadék kifelé áramlását és ezáltal a felület száradását biztosítja, addig az egymásra rakott felületeknél a nedvesség elpárolgása csak cse­kély mértékű.A felületek nedvességtartalmának csökke­nése ennek ellenére megfigyelhető. Ezt részben a bevitt nedvességnek eloszlásával lehet magya­rázni, valamint azzal, hogy a pácolás után az egymásnak döntött felületek sem feküdtek szo­rosan egymásra és a három alkalommal tör­tént mérés alkalmával meg lettek bolygatva. Ilyen módon a felületek felett a telített légréteg kicserélődhetett és bizonyosfokú száradást biz­tosított.Az elektromos nedvességmérő a fa ellenál­lását méri a nedvességtartalom függvényében. Miután felületi nedvesítésnél vékony össze­függő nagy nedvességtartalmú réteg keletkezik, melynek ellenállása a legkisebb, a műszer en­nek a rétegnek a nedvességtartalmát fogja je­lezni. Idővel a meghatározott mennyiségű ned­vesség a fa keresztmetszetében termodiffúzió révén egyenletesen eloszlik és a fa tömegétől függően többé vagy kevésbé képes ennek ned­vességtartalmát megnövelni. A műszer ebben az esetben az alacsonyabb, de az egész kereszt­metszetet jellemző nedvességtartalmat fogja je­lezni.Amennyiben a pácolás alkalmával felvitt nedvességtartalom egyáltalában nem tud eltá­vozni, akkor pl. 70—80 g (tájékoztató adat) tény­legesen felvitt vízmennyiség 1 mm vastag 1 m2 felületű furnírban egyenletesen szétoszolva kb. 10 százalékos nedvességgyarapodást eredményez a kiindulási nedvességtartalomhoz képest, vi­szont 10 mm vastag farétegben eloszolva csu­

pán 1 százalékos nedvességgyarapodást idézne elő. Ha a négyzetméterenként 70—80 g víz­mennyiség felvitelét pácolásnál elfogadjuk tá­jékoztató értékként, akkor a felületi elektródák­kal, azonnal a pácolás elvégzésénél mért 30—40 százalékos nedvességtartalom adatai alapján számítással is meghatározhatjuk azt a rétegvas- tagságot, melyben a felvitt nedvességmennyi­ségnek azonnal el kell oszolnia. Ez a réteg 0,2— 0,3 mm-t tesz ki, ami megegyezik a pácolt felü­leteknél a színezőanyagok mélységbehatolási vizsgálati eredményeivel.
összefoglalásVizsgálat tárgyává tettük pácolásnál, azaz felületnedvesítésnél a száradási folyamat sebes­ségét rekeszekben, valamint felületileg egy­másnak támasztva tárolt bútoralkatrészeknél.A méréseket bükk, valamint diószíneit bú­torlap és enyvezett lemez alkatrészeken végez­tük, melyek pácolása diófa (körner) páccal tör­tént üzemi körülmények között.A nedvességméréseket 100 százalék ned­vességtartalom méréshatárú Siemens elektro­mos nedvességmérővel végeztük tapintó elektró­dák segítségével, olajozás előtt és olajozás után 30 percre, pácolás után közvetlenül, majd pá­colás után V?, 1, 3 és 20 órára. A mérési adato­kat táblázatba és grafikonba foglaltuk, melyek­ből a következők állapíthatók meg:1. Az olajos beeresztés nem befolyásolta a nedvességmérő mérési pontosságát.2. A kísérleti méréseknél vizsgált bútorla­pok kezdeti nedvességtartalma alacsonyabb volt, mint az enyvezett lemezből készült alkatré­szeknél.,, 3. Pácolás alkalmával a bútorlapok 30 szá­zalék, míg az enyvezett lemezek 40 százalék ned­vességtartalmat vettek fel.4. Rekeszekben tárolt (pihentetett) felüle­teknél már 1 óra múlva, míg az egymásnak tá­masztott felületeknél csak 3 óra múlva közelí­tette meg a mért nedvességtartalom a kezdeti értékeket.5. 20 órai pihentetés után a rekeszes táro­lásnál a felületek visszaszáradtak a kiindulási értékekre, sőt 0,8—3,16 százalékos túlszáradás volt tapasztalható. Az egymásnak támasztva tá­rolt felületeknél 20 órai pihentetés után sem te­kinthető a kiszáradás a gyakorlatban biztonság­gal elégségesnek.6. Gyakorlatilag alkalmazandó technoló­giákban a felületek nedvesítése után (pácolás és ehhez hasonlóan a csiszolásnál alkalmazott vizezés után) a bútoralkatrészeket rekeszekben kell tárolni (pihentetni) és csak másnap szabad a felületeket további megmunkálás alá vetni.
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Vasúti talpfák és váltófák ragasztása kisebb méretű faelemekből
X A G Y J Ö Z 8 E F, L E N G  Y E L L Á S Z L ŐSzámos külföldi államban már évek óta foglalkoznak ragasztott faszerkezetek, épület­elemek és talpfák előállításával, bár a talpfa­ragasztás tekintetében még nincs végleges ál­lásfoglalás. Figyelmet érdemel azonban, hogy olyan országokban is foglalkoznak a talpfák ra­gasztásával, ahol a fa elegendő mennyiségben áll rendelkezésre.A fával való takarékoskodás különösen az európai országokban fontos, hiszen itt az erdők a háborús gazdálkodás következtében nagyrészt kimerültek. Ezért az iparilag hasznosítható fa­anyagban mutatkozó hiány egész Európában érezteti hatását.Hazánk iparilag hasznosítható faállomá­nyát vizsgálva, nem szabad elhallgatni azt sem, hogy erdőállományunk a háború alatt és előtt folytatott túlzott fakitermelés következtében jobban kimerült, mint más európai országoké. A túlzott fakitermelés következményeit erdő­iparunk, új erdők telepítésével, meglévő er­dőink hozamát pedig a szovjet tapasztalatok alapján bevezetett új erdőgazdasági eljárások­kal igyekszik javítani, illetőleg fokozni. Az új telepítések és a szakszerű erdőápolás azonban csak hosszú évek múlva csökkentik a fahiányt, ezért a rendelkezésre álló faállo­mánnyal a legnagyobb mértékben kell takaré­koskodni.Az 1. ábra az egyes országok saját ter­mésű faanyagából egy lakásra -jutó belső fo­gyasztást mutatja (1946. évi adatok).Könnyen belátható tehát, hogy Magyar - országot az ipari faanyagban mutatkozó hiány fokozottan kényszeríti arra, hogy a fát a lehető legnagyobb mértékben pótolja más anyagokkal, illetőleg a leggazdaságosabban használja fel. mert hiba lenne, ha ipari faellátásunk jövőjét abban látnánk, hogy túlhasználatokkal bizto­sítsuk szükségleteinket, vagy emeljük a faim­portot.így kézenfekvő volt az egyes ipari célokra szükséges faelemeknek (tetőszerkezet, talpfa, vezetékoszlop, hídfa stb.) ragasztás útján való

előállításának vizsgálata. E feladat kidolgozá­sával a Faipari Kutató Intézetet és a Vasúti Tudományos Kutató Intézetet bízták meg. A két kutató intézet először a vasúti talpfák és váltófák ragasztás útján történő előállításának lehetőségeit vizsgálta meg.A kutatási munkát a faanyaggal való ta­karékoskodás lehetőségeinek vizsgálatával, a hazai vonatkozásban rendelkezésre álló faanyag meghatározásával és a talpfaragasztás terén el­ért külföldi eredmények megismerésével és ér­tékesítésével kezdtük meg.
A faanyaggal való takarékoskodás többféleképpen biztosítható. A  talpfákat és vál­tófákat a lehető legnagyobb mértékben helyet­tesíteni kell olyan anyagokkal, amelyek ha­zánkban megtalálhatók, illetve előállíthatok. Ezt az elvet követte a M ÁV akkor, amikor a szabványos méretű talpfákat vas, vasbeton és előfeszített vasbetonaljakkal igyekezett pótolni. Az eddig végzett kísérletek azonban az elek­tromos térközbiztosító berendezésekkel kapcso­latos szigetelési nehézségek miatt még nem te­kinthetők befejezetteknek, ezért jelenleg a talpfaszükséglet csak kismértékben pótolható vasbetonalj akkal.Az előfeszített vasbetonaljakkal belföldön és külföldön folyamatban levő kísérletek min­denesetre biztatóak a szabványos méretű talp­fák pótlása tekintetében, azonban váltófák pót­lására ezideig még nincs lehetőség.A fennálló nehézségek áthidalása a talp­fák ragasztás útján történő előállításával tör­ténhet. Ragasztással ugyanis nemcsak a kisebb keresztmetszetű és értékű, vagy egyébként ed­dig csak alárendeltebb célra alkalmas faanya­got lehet hasznosan felhasználni, hanem a mé­retei miatt értékesebb és nehezen beszerezhető nagyobb elemeket is pótolni lehet. Ily módon tehát lehetőség nyílik talpfák és váltófák hazai előállítására ragasztás ' útján hazai faanyagból.

Talpfaragasztás céljára hazánkban rendel­
kezésre álló faanyag pontos megállapítása — erdőink hozamát tekintve — nagy nehézségek­be ütközik, ezért a faanyag felmérése csak a fafaj átlagvastagság meghatározására terjed­het ki.A fafajok megoszlását" vizsgálva megálla­pítható, hogy talpfaragasztás céljára túlnyo­móan bükk és tölgyfára lehet nagyobb mennyi­ségben számítani, természetesen a többi fafaj­ták is felhasználhatók.A Magyar Tudományos Akadémia Faipari Szakbizottsága segítségével megállapítást nyert, hogy a kitermelhető faanyag zöme 15—35 cm vastag. Az ilyen méretű faanyagok talpfák és egyéb ragasztott faelemek (vezetékoszlopok, hídfák stb.) gazdaságos előállítására nem a leg­alkalmasabbak, mert a nagy keresztmetszetű



Nagy J.—Lengyel L.: Vasúti talpfák és váltófák ragasztása Faipar VI. évf. (1956), 3. sz. 81(25x15 és 30x15 cm) talpfák és váltófák a 15—20 cm átmérőjű rönkökből nem állíthatók elő. Aránylag kevés az optimális méretű és minőségű faanyag, az ettől eltérő méretű rön­kökből történő termelés esetén pedig igen je­lentős a talpfa mellett leeső egyéb termék és hulladék.A 2. (a, b) ábrán nagyobb átmérőjű rönk­ből kifűrészelhető talpfaformákat mutatunk be, feltüntetve a fűrészelésnél keletkező vesz­teséget is.

Becslés alapján megállapítható volt az is, hogy hazánkban a 15—20 cm átmérőjű fa­anyag az, amely leginkább kihasználatlan az ipar szempontjából és amely a talpfák üzem­szerű ragasztása céljára elsősorban áll rendel­kezésre.
A talpfaragasztás terén elért külföldi 

eredményeket vizsgálvaazt látjuk, hogy kezdetben a ragasztási techni­ka fejletlenségét, illetve a tartós ragasztás bi­zonytalanságát a ragasztott elemek szegezéssel való összeerősítésével igyekeztek kiküszöbölni. A  további kísérleteknél azonban már a fával való fokozott takarékoskodás elve is kifejezés­re jutott. Ezeknek a kísérleteknek azonban az volt a hibája, hogy a fával való takarékosko­dás! szándék túlhaladta a megengedett határt, miáltal a talpfa súlya olyan nagymértékben csökkent, hogy veszélyeztette a felépítmény biztonságát.Az első világháború után a faanyagok ra­gasztásának technikája, illetve a műgyantából készült ragasztóanyagok egyre jobban tökéle­tesedtek. A fában szegény országok egyre be­hatóbban kezdtek foglalkozni a nagyobb faele­mek előállításával ragasztás útján. A második világháború után pedig ilyen irányú kísérletek mintegy parancsolóan váltak szükségessé. Elő­ször építőelemek ragasztásával, majd később a vasúti talpfák és váltófáknak ragasztás útján történő előállításával kezdtek foglalkozni. Ezek a kísérletek már tudományos alapon folytak, a gyakorlati követelmények figyelembevételével.Az 1945—50-es években különösen Német­országban, Csehszlovákiában és Lengyelország­ban végeztek kísérleteket ragasztott talpfák előállítására.

3. ábra

A  német kísérleteket kizárólag kisebb fa­elemek felhasználásával végezték abból a cél­ból, hogy az ipari felhasználásnál megmaradó kb. évi 60 000 m3 hulladék faanyag értékesít­hető legyen. Ilyen hulladék faanyagból ragasz­tott talpfaprofilt szemléltet a 3. ábra.
Hazai kísérletek talpfák előállítására 

ragasztás útján
A  kísérleteket a Faipari Kutató Intézet és a Vasúti Tudományos Kutató Intézet a Magyai' Tudományos Akadémia Faipari Szakbizottsá­gának irányítása mellett 1953. évben kezdte el.A statikus vizsgálatok során 1953. év fo­lyamán több mint 3000, míg 1954. évben 2100 db ragasztott próbatestet vizsgáltak meg kü­lönböző módon. A hajlító vizsgálatokhoz 1 :5 méretre kisebbített talpfapróbatesteket, míg a többi vizsgálatokhoz (ütő, nyíró, brinell stb.) szabványos méretű próbatesteket használtak fel. Az 1. táblázatban tüntetjük fel a pró­batesteket hajlító és nyírószilárdsági vizsgála­toknak összefoglaló eredményeit.

4. ábra

1Ragasztóanyag 
je lö lé s e

Ragasztott 
Fafajta

Vizsgálati eredmény

hajlító szilárdság nyíró szilárdság

1. R és FM.U. 1953. b ü kk 750-1100kg/an2 45-90  kg/cm 2

2. R.ésF.M.U. 1953. tö lgy 700-900kg/cm2 35-75 k g /a n 2

3. Mod. F.M.U.R. 1954 bükk 750-1226 kg/cm2 62-119 kg /cm 2

4. Mod. F.M.U.R. 1954. tö lgy 600-1375kg/an2 55-88 kg /cm 2



82 Faipar VI. évf. (1956), 3. sz. Nagy J .—Lengyel L.: Vasúti talpfák és váltófák ragasztásaA ragasztott normálméretű talpfák hajlí­tószilárdsági vizsgálata három sorozatban tör­tént és ezek a következő átlagos hajlítószilárd­sági értékeket adták'I. sorozatnál 504,8 kg/cm2II. sorozatnál 587,5 kg/cm2III. sorozatnál ^ > 7 ' kg/cm2A vizsgálatok átlagos eredményeit tekint­ve, megállapítható volt, hogy az előírt szilárd­sági feltételekben megadott 8—10-szeres biz­tonság a normálméretű talpfáknál már nem volt oly mértékben elérhető, mint a kisebb pró­badaraboknál. Ezt mutatják a vizsgált ragasz- tatlan I. osztályú talpfák hajlítószilárdsági ér­tékei is, amelyek átlagosan nem haladták meg a 660 kg/cm2-t.A statikus vizsgálatok mellett szükséges­nek látszott a ragasztott talpfák dinamikus ter­helési igénybevételének vizsgálata is fárasztó géppel (pulzátorral) az előfeszített vasbetonal- jalmál alkalmazott eljárásnak megfelelően, oly módon, hogy a terhelő erő 0,8 tonnától folyta­tólagosan emelkedjék az előírt határig, majd ismét 0,8 tonnára csökkenjék. Az impulzusok száma terhelési fokozatonként 1 millió, az ösz- szes impulzusok száma pedig 10 millió volt. A ragasztott talpfák pulzálásánál a kísérlet kez­detétől összesen 7,412.000 terhelés ismétlés tör­tént különböző fokozatokban. A legutolsó foko­zat 13 tonna volt. Ezután a ragasztott talpfa még 278.000 terhelés ismétlést bírt el. A 7,690.000 terhelésismétlés után a talpfa stati­kus terheléssel 15.200 kg-nál tört el. A dinami­kus kísérletek eredményét értékelve megálla­píthatjuk, hogy a talpfák fárasztását nem le­het az előfeszített vasbetonaljakra előírt igény­bevételig (10 millió impulzus) fokozni, mert az igen nagy igénybevétel mellett a farostok szét- roncsolódnak és a fa elveszti a terhelésekkel szemben tanúsított ellenállóképességét. Ez a megállapítás természetesen nemcsak a ragasz­tott, hanem a ragasztás nélküli fákra is vonat­kozik, ami elvégzett kísérleteinkből is kitűnik, mert a dinamikusan vizsgált talpfák tönkreme­netele nem a ragasztott felületek elválásával kezdődött, hanem nagymértékű farost roncso­lódással. Ebből kifolyólag a horizontálisan ra­gasztott talpfáknál az alsó rétegben ragasztási felület elválás is bekövetkezett.A vizsgálatok a továbbiakban kiterjedtek arra is, hogy a használt talpfák milyen mérték­ben használódtak fel ragasztás céljára. Megálla­

pítottuk, hogy a 15—25 évig használt telített tölgytalpfa faanyagának 30—60 százaléka fel­használható. Ezzel szemben a hasonló korú használt telített bükktalpfa nagymértékű kor- hadása miatt csak köbtartalmának 5—20 szá­zalékáig alkalmas ragasztott talpfák előállítá­sára. Megállapítottuk továbbá azt is, hogy a használt talpfák élettartamát kellő időben tör­ténő beavatkozással (felületi kezeléssel) meg lehet hosszabbítani.A  kedvezőnek mutatkozott szilárdsági vizs­gálatok alapján megvizsgáltuk a ragasztott talpfák várható élettartamát, mert erre vonat­kozóan évtizedekre visszamenően adatok nem álltak rendelkezésünkre.Hazai adatokra felépített új mesterséges öregbítés!, időállósági vizsgálati módszert dol­goztunk ki, amelyet az Akadémia Faipari Szak­bizottsága elfogadott s ennek alapján került sor az időállósági kísérletekre. A kísérletek ered­ményei kielégítőek voltak és mindenben alátá­masztották a ragasztott talpfák alkalmazásának lehetőségét. Megmutatták a ragasztott talpfák élettartamát összehasonlítva a ragasztatlan talpfákkal és különböző korú használt talpfák­ból kimunkált próbatestekkel.Az előzőekben ismertetett vizsgálatok ele­gendő adatot szolgáltattak ahhoz, hogy a ra­gasztott talpfák készítéséhez alkalmas műgyan­ta típusokat kiválaszthassuk. Ennél a munká­nál nagy segítséget jelentett a Faipari Kutató Intézet által kidolgozott „Faragasztás elmélete“ és a „Minőségi faragasztásra alkalmas műgyan­ta típusok készítése“ című kutatási munkák eredményeinek felhasználása.A talpfaragasztásnak hazánkban való meg­valósítása érdekében az Akadémia Faipari Szakbizottsága, Hilvert Elek, a Mélyépterv. igazgatójának irányítása mellett kidolgoztatta egy faragasztó üzem tervét, amely alkalmas — megfelelő felfutással — kb. évi 100.000 db. ra­gasztott talpfa előállítására.Az előzőekben röviden ismertetett 1953— 54. évben végzett széleskörű laboratóriumi kí­sérletek eredményeképpen megállapítható, hogy kisebb darabokból ragasztás útján előállíthatok talpfák és váltófák a rendelkezésre álló hazai anyagokból.Hazánkban a talpfák ragasztás útján tör­ténő előállítása az alábbi megtakarításokat eredményezi:1. Az értékesebb 30—35 cm átmérőjű rönk­fából ragasztás céljára nagyobb mennyiségű

5. ábra
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1 .) A rönkből nyerhető idomok:
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faanyag nyerhető, tehát a talpfa kihasználás megjavul. A talpfa vízszintes síkban 4—5 ré­tegben ragasztható, hosszanti és szélességi tol­dásokkal (4. ábra).2. Gazdaságosan felhasználható talpfák ra­gasztására az eddig ipari célokra alig használt 15—20 cm átmérőjű rönkfaanyag is (5. ábra).A kis átmérőjű III—IV. osztályú rönkfa­anyag felhasználásának vizsgálatából is lemér­hető
a talpfaragasztás gazdaságosságaA 2. táblázatban feltüntetett adatokból kitűnik, hogy kis átmérőjű 15—20 cm-es rön-

7. á b r a .

N
1 Megnevezés

R ö n k -á tm é rő  cm

15-16 17 18 19 20

1.
Ragasztás céljára fe l­
használható a  rönkből 

% -ban
91,32 99,87 52,13 57,38 60,75

2.
Egyéb célra fé l hasz -  
hálható % -b a n 38,33 36,69 32,25 28,35 ' 29,99

1
Fűrészelési és gyaluló- 
t i  veszteség % -b a n 20,35 18.99 15,62 19,27 19.31

kök felhasználása esetén milyen mennyiségű faanyag nyerhető ezekből a rönkökből talpfa­ragasztás és egyéb célokra, figyelembe véve a gyalulási és fűrészelési veszteségeket is.A táblázatban feltüntetett értékekből lát­ható, hogy a 2,60 m hosszú 15—20 cm-es átmé­rőjű rönkökből ragasztott talpfák előállítására — fűrészelési és a gyalulási veszteséget figye­lembe véve — a rönkök 40—50 százaléka hasz­nálható fel.A kérdést közelebbről vizsgálva abból kell kiindulni:
a) hogy a 20 cm-en felüli rönk faanyag az ipar más területén teljes mértékben felhasz­nálható ;
b) a ragasztatlan fővonali talpfák és váltó­fák csak 27—30 cm, vagy annál nagyobb át­mérőjű rönkökből állíthatók elő, amely faanyag minőségileg is jobb, tehát drágább. A faanyag­kihasználás 30 cm átmérőjű rönkből 25x15-ös fővonali talpfa esetén 53,07 százalék, a 35 cm átmérőjű rönkből 30x15-ös váltófa esetén pe­dig 46,79 százalék.Meg kell azonban jegyezni, hogy a váltó­fáknál nem hagyható figyelmen kívül az a kö­rülmény sem, hogy azok hosszúsági mérete 2,80—4,40 méterig váltakozik, ami azt jelenti, hogy azok előállítása csak válogatott teljesen egyenes rönkökből lehetséges. Ez természete­sen nem vonatkozik a ragasztott váltófákra, mert ott hosszanti és szélességi toldásokra van lehetőség.c) Az alárendeltebb célokra alkalmas III— IV. osztályú rönkökből közel ugyanolyan meny- nyiségű faanyag nyerhető talpfák és váltófák ragasztása céljára, mint az értékesebb és más ipari célra is alkalmas nagyobb keresztmetszetű rönkökből talpfák ragasztása nélkül.
A ragasztott talpfák a nagyüzemű előállí­

tási költséget tekintve versenyképesek az elő­feszített vasbetonaljakkal, mégis a jelenlegi alacsony ár (cikklista ár) miatt drágábbak, mint a normál kiképzésű talpfák. Figyelembe véve a rendelkezésre álló faanyagokat és a na­gyobb mértékben felhasználásra kerülő III. osztályú fűrészárut, arra a megállapításra jut­hatunk, hogy a ragasztott talpfák készítésével foglalkoznunk kell. Igazolja ezt egyébként az a körülmény is, hogy Európa jelentősebb or­szágai. még a fával jobban ellátott területeken is egyre behatóbban foglalkoznak a ragasztott talpfák előállításának kérdésével.
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