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A haroméves terv kiiszobén. ..

BARLAT ERVIN

Magyarorszag alacsony erdésiilisége kivet-
keztében faanyagsziikségletének mintegy 50—
995 szdzalékat behozatallal kénytelen fedezni. Ez
évente mintegy 600 milli6 devizaforint koltsé-
get jelent népgazdasdgunknak. A fabehozatalra
forditott Gsszeg import kontingensiinkben a ma-
sodik helyen all. Ez a helyzet meghatarozza
tervgazdalkodasunk sziikségszert célkitiizéseit.
Tervgazdalkoddsunk és ezen beliil a haroméves
terv célja, hogy fagazdasagi helyzetiinket koriil®
ményeinkhez képest a legnagyobb mértékben
javitsa,

Miel6tt ratérnénk annak az elemzésére,
hogy ezt a helyzetet milyen moédszerekkel v4l-
toztathatjuk meg, sziikségesnek mutatkozik
nyomatékosan ramutatni arra, hogy faelldtott-
sagunk helyzete a jovében mind sulyosabbé fog
valni. Ennek okai a kévetkezok:

a) A Iélekszam 4llandoan emelkedik. 10
évenként Magyarorszdg lakossiga mintegy 8
szdzalékkal szaporodik. Ez id6 szerinti faellatott-
sagunk évenkénti és lélekszdmonkénti mutatéja
0,576 m3 kortli és ez a szdm 4ltalaban mar
most is alacsony.

b) Az ipari kapacitds emelkedésével egyiitt
jar a faanyagsziikséglet fokozott emelkedése.
Atlag az ipari termelés 100 szazalékos emelke-
désével, a faanyag felhasznalds mintegy 30%-
kal né. Ezt tikrozi els6 oOtéves terviink
is, amely alatt az ipari termelés mutatéja 100-
rol 154,3-ra emelkedett, az ipari fafelhasznalss
pedig 100-r6l — 115,2-re.

Ezek a szamok azt bizonyitjék, hogy fael-
latottsdgunkban a legkozelebbi évek folyaman
rosszabbodas kovetkezhet be és ezért mar a ha-
roméves terviddszakban is minden lehet6t el
kell kovetnlink a varhaté nehézségek elhari-
tasara.

A faanyaggazddlkodds legracionalisabb
modszere és egyben fagazdasagi mérlegiink biz-
tositdsdnak utja a komplex fafeldolgozas. Ezen
azt értjiik, hogy a rendelkezésre 4116 faanyago-
kat lehetéleg teljes egészében ipari célra hasz-
naljuk fel. Igen sok orszigban a faanyagok
komplex feldolgozésa tekintetében mar 80 sza-
zalékos eredményt értek el. Magyarorszigon a
komplex fafeldolgozds mutatészamaul legfel-
jebb a belfsldi termelés iparifa és thzifa ars-

nyat lehet tekinteni, amely az elmult években
38 szazalék koril volt. A belfsldi termelésbél
rendelkezésre 4ll6 faanyagoknak tehat mintegy
62 szdzalékat tiizelési célra hasznaljuk fel.
Amde a fejlédés arra int minket, hogy faanya-
gok tlizelési célokra valé felhasznaldsa mind
gazdasagtalanabba fog valni. Az atom-korszak-
ban a fa, mint a kalériatermelés eszkpze,
aligha johet tekintetbe. A haroméves tervben
tehat a leghatdrozottabban iranyt kell venniink
a faanyagok komplex feldolgozasa felé, annal is
inkdbb, mert azt csak t6bb évtized alatt érhet-
juk el.

Az imént a belfoldi termelés iparifa és tii-
zifa hanyadara utaltunk. Ezzel kapesolatban
azonban meg kell jegyezni, hogy a valésidgban
a faanyagok komplex felhasznaldsa terén
messze tartunk a 38 szazaléktol. Vannak fel-
hasznilasi teriiletek, amelyeknél 2—3 m3 rén-
kot kell elforgacsolni ahhoz, hogy 1 m? kész-
druterméket nyerjiink. Igy pl. a butoripar ré-
szére 1 m3 rénkbol 0,7 m® flrészarut termeliink,
de szabaskor és megmunkélaskor a felhasznalt
flrészaru tovabbi 50 szazalék veszteséget szen-
ved, Ugy, hogy végeredményben 1 m3 ronkbsl
csak kb. 0,35 m? késztermék késziil. Vagy pél-
daul 1 m?® rénkbé6l kb. 12—14 m? kész parkettat
lehet gyartani, ami minddssze 0,33 ms3.

El kell késziteni Magyarorszag fagazdasagi
mérlegét abbdl a szempontbél, hogy a rendel-
kezéslinkre 4116 ipari f4b6l felhasznalasi szek-
toronként ténylegesen mennyi késztermék ké-
szll és mekkora veszteségek képzddnek gyartas
koézben, hogy a komplex fafeldolgozas bazissza-
mait felderitsiik. Nem becsiiljiik tul a hulladék-
mennyiséget, amikor azt 4allitjuk, hogy Ma-
gyarorszagon legalabb 200 000 m3 fat forgacso-
lunk el évente, ami a népgazdasag szempon{ja-
b6l ugyszolvin kéarbavész. Ha ez igy van,
akkor a komplex fafeldolgozds mutatészama 38
szazalékrol 31 szazalékra csokken.

Ha évi 3 000 000 m? belf6ldi termelésbél in-
dulunk ki, akkor ebbél termelésiink ez id§ sze-
rinti szinvonaldn mintegy 1140 000 m?az ipari-
fa és 1860000 m? a tlzifa. Az iparifa tovabbi
feldolgozésa sordn legalabb 200 000 m3 for-
gacs képzddik, ami a tiizelési célokra fel-
hasznalt belfoldi eredetii faanyagok mennyi-
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ségét 2060000 ms3-re noveli. 80 szazalékos
komplex fafeldolgozas esetén tehat mintegy
1 650 000 m? faanyag ipari feldolgozasanak fel-
adatival kell megkiizdentink.

A hiroméves tervidészakban ezzel a ceélzat-
tal két nagylizem létesiil: a Mohdcsi Farostle-
mezgyar és a szombathelyi forgacslapvertikum.
Kapacitidsunk mintegy 40 000 tonna késztermék
lesz évente, nyersanyagszikségletiik kb. 76 000
m? eddig tiizelési célokra felhaszndlt faanyag.
Ez a két tizem a komplex faanyagfeldolgozas
mutatoszamat 31 szazalékrol 35,7 szazalékra
fogja javitani, mely mindossze 4,7 szazalék.
Fejlédéstinknek ezt az utjat csak helyeselni le-
het, de vildgosan latnunk kell, hogy a komplex
tafeldolgozas- 80 szdzalékos megvalositasaig ne-
kiink még 80 — 35,7 = 423 szézalékos utat
kell megtenniink és ha harom év alatt 4,7 sza-
zalékos javuldst ériink el, akkor a komplex fel-
dolgozas szinvonalat 27 év alatt érnénk el. Ez
az id6 fagazdasigi helyzetiink ismeretében tul
hosszunak tiinik.

A faanyagok komplex feldolgozdsanak mu-
tatdszdmat a haroméves tervidészak alatt tehat
kismértékben tudjuk javitani. Hogy azonban
ezen az uton elinduljunk, pontosan meg kell
dllapitani, hogy milyen moédon akarjuk elérni
a komplex faanyagfeldolgozast. El kell keszite-
niink tehat a faanyagfeldolgozas perspektivikus
tervét és a haroméves tervet szervesen ebbe
kell beilleszteniink. Az egyes tervidészakok ér-
tékét a komplex fafeldolgozas mutatészamaival
kell mérni, egyébként fenndll annak a veszélye,
hogy a tervperiédusok csak a termelést fogjak
biztositani és nem annyira a fejlesztést, amire
pedig a népgazdasidgnak faelldtdsunk szem-
pontjabol égetéen sziiksége van.

Hogy a perspektivikus tervek elkészitése
milyen nehéz feladat, arra az aldbbiak utalnak:

A fenyé komplex feldolgozasa megoldott-
nak mondhatb. Legracionalisabb flirészdruva, a
darabos hulladék forgacslappa és farostlemezze,
a firészpor pedig briketté dolgozhatoé fel. A
biikk komplex feldolgozasidnak utja is ismere-
tes: flrészaru, parketta, butorléc, iparidonga,
farostlemez, viskéza celluléoz stb. készithetd
belble. .

De nem tudunk vélaszt adni ez id6 szerint a
tolgy, a cser, az akéc komplex feldolgozasanak
lehetdségére, holott ezek a fafajok kb. 56 sza-
zalék mennyiséggel vannak képviselve erdeink-
ben. Ezeknek a komplex feldolgozasat gondos
kutatomunkaval kell tisztaznunk.

A kutatds jelent8ségét ma mdr minden or-
szag felismerte. Es itt szdgezziik le mindjart,
hogy a kutatis jelentésége forditott aranyban
41l a rendelkezésre 4ll6 faanyagmennyisegek-
kel. Ahol kevés a fa, ott sokkal fontosabb a
kutatémunka, mint ott, ahol a fa nem hidny-
cikk. Mégis meg kell allapitanunk, hogy a fa-
ipari kutatds terén ugyszolvan az Osszes kor-
nyezt allamok messzemenden megeléztek min-
ket gy kutatéintézeteik elhelyezése, mint fel-

szerelése és létszama tekintetében. Most latszik,
hogy az elénk tornyosulé feladatok megoldasa
milyen sokoldald kutatémunkat igényel és hogy
erre milyen kevéssé vagyunk felkésziilve. Mar-
pedig miiszaki fejlesztést kells, tudomanyos
elékésziilet nélkiil elérni alig lehet és az el6ke-
szit6 munka hidnyabél fakadé sikertelenségek
sokkal tobb gazdasigi hatranyt okozhatnak,
mint amennyibe a kutatémunka feltételeinek
biztositasa kertil.

A haroméves terv idészaka alatt tehat a
kutatds kérdését is meg kell oldanunk, hogy
felkésziiljiink azokra a feladatokra, amelyeket
a fejlesztés sziikségszerlien elénk tar. '

Az els6dleges cél, amely felé tervezéslinket
vinniink kell, a komplex faanyagfeldolgozas.
Felmeriil az a kérdés, hogy mi ennek az utja?

A komplex fafeldolgozast kombinatokban
lehet a legcélszeriibben megvaldsitani., Ennek
az oka kettts, éspedig:

a) Arra kell térekedni, hogy a feldolgozas
kozben jelentkez6 hulladékok minél kevesebb
helyen képzédjenek, mert a hulladékok szalli-
tasa nem gazdasagos.
¢+ b) Gépesiteni csak bizonyos meghatirozott
famennyiségen feliil lehet, amelyet az egyes
orszagok viszonyai szerint 100 000—500 000 m?
gombfa. feldolgozasaban allapitanak meg.

Mindkét szempont ipari lizemeink kon-
centralasanak sziikségességéhez vezet. Ezzel
megteremtenénk a komplex feldolgozéds és- a
termelés szinvonalemelésének el6feltételeit. A
hiroméves terv alatt tehat el kell készitentink
azokat a terveket, amelyek a rendelkezésre
3116 faanyagok feldolgozasat a hazai viszonyok-
nak megfeleléen elérelathatélag 6—=8 helyre
koncentralnak.

A kombinatokban azonban sokkal fejlet-
tebb technologidk bevezetése sziikséges. A fa-
ipar termelési moédszere ez id6 szerint ugyszol-
van annak minden agazatdban szakaszos. A sza-
kaszos termelésre pedig az aladbbiak jellemzok:

a) alacsony gépesitési fok,

b) magas kézimunkahédnyad,

¢) kozbensé tarolds szitkségessége,

d) alacsony termelékenység.

Az egész vilagon azt lehet tapasztalni, hogy
a technolégidkat az automatizalas felé fejlesz-
tik. Automatizalni azonban szakaszos termelési
folyamatokat nem lehet, legfeljebb azokon
beliil egyes miveleteket, éppen ezért meg kell
teremteni az automatizalas el6feltételeit, ter-
melésiinket folyamatossa kell tenni. A folya-
matos termelés jellemzoi:

a) magasabb gépesitési
emberek vezénylik),

b) alacsony kézimunkahanyad,

¢) kozbensé tarolds minimalis,

d) termelékenység 20—30 szazalékkal emel-
kedik. :

Csak a folyamatos termelés utan gondol-
hatunk az automatizilasra és ezen a téren le-
maraddsunk olyan nagy, hogy fejlesztésiinket

fok, (a gépeket
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ebbe az irdnyba kell vinniink. A haroméves
terv egyik célkitlizése kell legyen termelésiink
folyamatossa tétele.

A hdroméves tervet kovetd otéves tervidé-
szakra el6készithetjiikk az automatizilt terme-
lest, melynek jellemz6i az alabbiak:

@) igen magas gépesitési fok, (a gépek nagy
részét gépek vezénylik,

b) kézimunkahdnyad elenyészen alacsony,

¢) kozbensé tarolas nines,

d) termelékenység a szakaszos termelésnél
50—70 szézalékkal magasabb.

Ahhoz, hogy ezeket a feladatokat megold-
Juk, miiszaki alapon részletes termelés elemzé-
seket kell végezniink a kovetkez6 teriileteken:

a) Be kell vezetniink a termelés folyama-
tdba az tlitemességet, az anyagmennyiségnek
valamennyi miiveleti helyen azonos id6egység
(item) alatti feldolgozasat, azaz meg kell te-
remtentink a folyamatos termelés legelss fel-
tételét.

b) Meg kell allapitanunk, hogy az {itembe-
vezetéssel és a folyamatos anyagaramlas gépe-
siléseével a kézi- é5 gépi munkahanyad milyen
mértékben javul, mert egyrészt ez, masrészt a
miveleti helyek kapacitdsanak jobb kihaszn4l-
hatésédga azt kell eredményezze, hogy a terme-
lékenység 20—30 szdzalékkal emelkedjék. Lé-
nyegében véve az elemzéseket kovets gépesités
és termelés szervezés megvalésitana a folyama-
tos gyartast.

¢) Kiilén kell foglalkoznunk az anyagvesz-
teségekkel miveletenként, mert a faanyagok
komplex felhasznaldsa szempontjabol mind-
addig, amig az meg nem valésul arra kell t6re-
kedni, hogy az alaptermékekbél minél jobb
fajlagos anyagkihasznédlast érjiink el. Meg kell
keresni azokat a technikai médszereket, ame-
lyek a fajlagos anyagfelhasznalast tovabb ké-
pesek javitani. A hiroméves tervben tehat be
kell tervezni azokat a miiszaki intézkedéseket,
amelyek magasabb kihozatali értékeket fognak
eredményezni.

d) Végil foglalkoznunk kell az energia
kérdésével, mint a termelés egyik igen fontos
tényezGjével. Energetikai szempontbél {izemein-
ket még nem vizsgaltuk eléggé feliil. Fontos,
hogy az energlahelyzetet tikéletesen felmérjiik
a bevezetends {olyamatos gyartistébblet ener-
giasziikségletének szempontjabol is, valamint
abbdl a szempontbo6l, hogy a fa mint tiizels-
anyag milyen médon vonhaté ki az energiagaz-
dalkodasbol.

Hogy a faanyagok komplex feldolgozésa-
nak kérdése mennyire fontos, ezzel kapesolat-
ban utalni kell arra, hogy az egész iparagak
sorsat dontheti el. Nem val6szinii pl., hogy a le-
mezipar ez id6 szerinti technolégidjaval perspek-
tivikusan megéallja a helyét cca 50 szazalékos
faanyagkihaszndlassal, szakaszos termelési jel-
leggel és ebb6l folyé magas onkoltséggel, ami-
kor a farostlemeziparban 96 szizalékos fajlagos
anyagkihasznalast érnek el, a gyartas folyama-

tos €s messzemenden automatizalt és az onkoslt-
ség rendkiviil alacsony. Kutatdsokat kell. tehat
végezni arra nézve, hogy a lemezipar technolé-
gidja korszerlisithet6-e és a fejlesztési terveket
is ehhez kell igazitani. Elképzelheté azonban a
komplex termelésnek olyan médszere, hogy pl.
a flrésziparban megelégsziink alacsonyabb ki~
hozatallal és az ehhez tartoz6 alacsonyabb 6n-
koltséggel terveziink, mert a lees6 hulladékot
kémiaj uton gazdasdgosabban dolgozhatjuk fel.

Ezekkel a kérdésekkel kapcsolatban tehat
iparaganként is végig kell vizsgalni a legfébb
fejlesztési feladatokat.

A furészipar 4atlagos keretfurészteljesit-
meénye rendkiviil alacsony (kb. 2 m3/éra). Ez
tal sok keretflirész lizemeltetését teszi sziiksé-
gessé. Az alacsony teljesitmény oka a termels-
gépek lehasznalt allapota. Feltétleniil sziiksé-
ges tehat a géppark felujitiasa. A £6 termelSgé-
pek felujitésa azonban a termelés folyamata-
nak egészére kihatissal lesz és a telephelyek
Osszevonasdhoz kell vezessen. Ezt az alkalmat
fel kell hasznaljuk a folyamatos munka beve-
zetésére. A kihozatalt is tovabb kell fokoznunk
anélkiil, hogy a termelt flirészdru mindsége
romlana. Szamos miiszaki lehetség van még
ezen a téren, amelyek megvalositasat folytat-
nunk kell a mar eddig elért j6 eredmény to-
vabbi javitdsa érdekében. A flrészipart a fejlé-
dés tehat gytkeresen meg fogja valtoztatni.

A lemezipar technolégidjat a legrészlete-
sebben meg kell vizsgilni, s meg kell allapitani,
hogy az milyen mértékben korszertisithets. A
termelés folyamatossa tétele, bizonyos miiveleti
helyeken automatizilasa a sziikséges miiszere-
zés €s egyéb miszaki intézkedések sikere donté
befolyassal lehet az iparidg tovabbi sorsira.

A ladaiparban meg kell kiséreljiik a lada-
deszkénak flirészelés helyett hasitassal torténé
eloallitdsat, valamint e tertileten is be kell 4lli-
tanunk a folyamatos gyartdst, amire a ladater-
melés kiilondsen alkalmas. Az iparag kiildn
problémédja a poétanyagok mind szélesebb korfi
felhasznédlasa, valamint a visszatéré gongyole-
gek kérdése.

A butoripar is vilagszerte jelentfs atalaku-
ldson megy keresztil. Mind szélesebb kérben
térnek ra a tipizalt butoralkatrészek szalagon
torténé gyartdsara és a szerkezeti elemek mé-
retfeliilvizsgalatara. Ezzel lényeges anyagtaka-
rékossag €s onkoltségesokkentés érhetd el.

E tanulmidnynak mem célja a feladatok
iparagi részletezése, ezeket tehat csak éppen
felvazoltuk. De arra utalni kell, hogy e felada-
tok elvégzése nagyon széleskorii és sokréti,
mert a technolégidk korszerlsitése csak a mii-
veletekre valé lebontas modszerével képzelhetd
el. Az egyes mfiveleteken val6 barmilyen val-
toztatas pedig kihatdssal lehet az egész techno-
légiai folyamatra és rendszerint valamennyi
muvelet technikai atallitisdnak sziikségességét
eredményezi. Ez teszi a feladatot rendkiviil
széleskoriivé és sokrétiivé.
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A haroméves terv muszaki célkitiizeseit
vilagosan magunk elé kell éallitanunk, ha azt
akarjuk, hogy a haroméves terv fejlédéstink-
nek tényleg szerves részét képezze.

Ami a termelés szinvonala emelésének
modszerét illeti, ez elképzelheté oly maodon,
hogy mindenkoron rendelkezésre 4llé6 beruhé-
zasi Osszegeket hasznaljuk fel nagyobb rendki-
viili osszegek igénybevétele nélkil. Igy példaul
folyamatos termelésre barmelyik meglévd tlize-
miinkben viszonylag kis befektetéssel at lehet
4llni és a befektetés 4—5 év alatt megtéril. A
megvalositas azonban egységes iranyelvek sze-
rint koordinaltan kell torténjék. A jol muikodo
folyamatos termels egységeket késdbb a kom-
bindtok helyére csak adoptélni kellene. Vagy
példaul a kozbensd ronktarolds egetben slrgos
kérdését is meg lehetne oldani gy, ha kijeldl-
nénk a kombinatok helyeit és berendeznénk
elére azok ronktereit, mint kozbensé ronkta-
roléhelyeket. Ilyen modszerekkel az idékdzi be-
ruhazisok nem vesznének kdarba és &allandoan
a kijelolt perspektivikus cél felé haladnank.

Osszefoglalva tehat a 3 éves tervben a ki- .

vetkez6 iranyelveket kellene megvalositani:

1. El kell késziteni a fagazdasagi mérlegen
alapulé perspektivikus iparfejlesztés tervet a
faiparra vonatkozéan is. Az alapipar termele-
sét 6—8 kombinatba kellene a tervekben 0Ossze-
vonni.

2. Iranyt kell venni a faanyagok komplex
feldolgozasa felé és a tervperiédusokat az ilyen
iranyban tapasztalhato fejlédés mérdszamaival
kellene eértékelni.

3. Tisztazni kell a komplex feldolgozas is-
meretlen teriileteit, pl. tolgy, cser, akéc tekinte-
tében.

4. Hozza kell fogni haladéktalanul a terme-
lés szinvonaldnak felemeléséhez, a jelenlegi sza-
kaszosrél a folyamatosra, hogy ezzel megte-
remtsiik az automatizalas eléfeltételeit.

5. Meglévs ipari tuzemeinkben egységes
iranyelvek szerint folyamatosan fermelé szala-
gokat kell létesiteni.

6. A legjobban miikéd6 szalagokat a kés6b-
biek folyaman a - kijelolt kombindtok helyére
kell adoptalni.

7. Meg kell allapitani a kézi és gépi mun-
kahanyad javuldsat a folyamatos termelés be-
vezetésével kapcsolatban, valamint feliil kell
vizsgalni az orszagos energiamérleget abbdl a
szempontbol, hogy milyen ltemben lehet a fa-
anyagokat az energiatermelésbél kivonni.

8. A kijelslt kombinatok helyeit egyenlore
a kozbensé ronktarolas céljara lehetne beren-
dezni,

9. Tovabb kell folytatni az alapanyagok ki-
termelésénél a fajlagos anyagkihasznalas javi-
tasat és az ehhez sziikséges miiszaki intézkede-
seket be kell tervezni.

10. A feladatok megolddsa érdekében biz-
tositani kell a feltétleniil sziikséges széleskord
kutatomunka feltételeit.

Fentiek kell képezzék a haroméves terv
els6dleges ceélkitiizéseit.

E célkitlizések hatasat a tavlati fejlesztési
tervben nemecsak a rénkanyag, hanem az egesz
kitermelés mennyiségére vetitve kell vizsgalni,
mert nem kozémbos, hogy a jelenleg gazdasag-
talan energiafeihasznalést jelenté mintegy kb
2 060 000 m? tiizifaanyagot milyen szazalékban
lehet megfelels késztermékek formajaban joval
gazdasagosabban felhasznélni.

A cél tehat kettds:

1. biztositani a ronkanyag komplex feldol-
gozasat, a jelenleg kb. 200000 m?® hulladék to-
vabbfeldolgozasaval;

2. elkésziteni az eddig tuzifaként felhasz-
nalt 1860000 m? faanyag ipari célokra torténd
gazdasagos feldolgozésat.

A rendelkezésiinkre allo faanyagok komp-
lex feldolgozasdnak gazdasagi kihatdsait ma
még nem tudjuk kiértékelni, mert ehhez fel-
tétleniil sziikséges a perspektivikus iparfejlesz-
tési terv. Hozzavetbleges szdmitdsok azonban
azt eredményezik, hogy ha az Gsszkitermelés-
nek mintegy 80 szazalékat ipari felhasznalasra
forditanank, akkor faanyagimportunk mintegy
50 szazalékkal lenne csokkenthets. Ennek ellen-
értéke pedig évi 300 milli6 devizaforint.

A haroméves terv szamunkra [ejlodésiink
tekintetében annyit fog jelenteni, amennyire a
felvazolt tavlati célokat a tervidészakban ineg
tudjuk kozeliteni.
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Rénktéri technolbgia kiilonds tekintettel a ronkzadulésra,
lombosfat feldolgoz6 iizemekben

GIPPERT LASZLO

I. Bevezetés

Uzemeinkben évrél évre visszatérd probléma
a ronkzaduléds. Ezen azt értjiik, hogy az évente
feldolgozandd ronkmennyiség nem egyenletes
Utemezésben érkezik a flirész- és lemezipari
lizemek ronktereire, hanem altaldban az év elsé
felében sokkal nagyobb mennyiségben, mint
amennyit az lizemek folyamatosan fel tudnak
dolgozni. Ennek kovetkezménye: idészakos tor-
l6dés a ronktereken.

A ronkzudulds alapveté oka, hogy az erdd-
gazdasdgok iparifa termelése periodikus és
zommel a téli honapokra esik, amivel szemben
az ipar termelése folyamatos. Az erdégazdasa-
goknak ronkvédelmi okokbdl a kitermelt ronk-
anyagot miel6bb ki kell szallitaniok a vagaste-
riiletekrdl és kozbensé rakodék hianyaban, va-
lamint az onkoltségesokkentést szem el6tt tart-
va, legegyszeribb, ha a ronkmennyiséget mi-
el6bb tovabbitjak a feldolgozé tlizemekhez. Mi-
utdn az ebbsl eredd zavarck évrél évre ismét-
l6dnek és e helyzetnek az erddégazdasiagokban
valé megoldasa rendkiviili nehézségekbe {itki-
zik, igy gondoskodni kell arrél, hogy a ronk-
zadulés okozta nehézségeket az ipari ilizemek
ronkterein kuzdjiik le. Nem lesz tehat érdekte-
len ezzel a kérdéssel foglalkozni.

II. Ronktéri technolégia

A ronktereken foly6 munka szerves alkoto-
része a termel6 munkdnak, s6t a jo termelési
eredmények el6feltétele, hogy a rénktereken a
ronkoket kellképpen el6készitsék a termelés-
hez. Ez a munka csak meghatarozott technolo-
- gia szerint térténhet, egyébként nem lehet ered-
ményes. Le kell rogziteniink tehat a ronktér
kivanatos technolégidjat, annal is inkabb, mert
a ronkzudulds okozta nehézségek alapvetden
technolégiai problémékka alakulnak at a ronk-
tereken.

Minden termelési folyamat miveletek sor-
rendjébdl all és igy a ronktereken is meg kell
dllapitani az elvégzendé miiveletek sorrendisé-
gét. A ronktereken azonban alapvetéen kétféle
technologia képzelheté el. Az egyiknek a 1é-
nyege az, hogy a beérkez6é ronkoket a termelés
feltételeinek megfeleléen azonnal osztalyozzuk
és a ronkteret teljes egészében osztalyozott
ronktérként hasznaljuk fel. Ebben az esetben
a miiveletek sorrendisége a kovetkez6:

1. Ronkok kirakasa a vagonokbol,

2. Osztdlyozas, esetleges darabolassal és az
alaki hibak kiktiszobolése, &agdudorok lefara-
gasa, esetleges ronkvédelmi moédszerek alkal-
mazasa, pl. buitik bekenése biitiikenécesel.

3. Iparvasuti kiskocsira valé felterhelés.

4. Az osztalyozott maglyahelyekre vald el-

szallitas.

Lerakas.

Maglyazas.

Maéglyabontas.

Felterhelés iparvasuti kocsikra.
Beszallitds a feldolgozd gépekhez.

Ez a technolégia igen nagy teriiletet ki-
vén. Fokozza a belsé anyagmozgatas tdvolsagait
és magas, tehat kedvezétlen teriilet kihaszna-
ldsi mutatokat eredményez. Itt mindjart meg
kell jegyezni, hogy a ronkterek kihasznéalasanak
egyik legjelentésebb mutatészama a tertiletki-
hasznalasi tényez6, amin azt értjiik, hogy 1 m?
ronk elhelyezéséhez hany m?2 teriiletre van
sziikséglink. Minél magasabb a tertiletkihaszné-
lasi tényez6, anndl kedvezotlenebb a ronktér
kihasznalasa. Teljes egészében osztilyozott mag-
lydkat tartalmazé ronktér teriilet kihasznalasi
tényezbje azért kedvezdtlen, mert az osztalyo-
zott allapotban valé maglyazas sock maglyahe-
lyet kovetel. Az egyes maglyahelyek ugyanis
viszonylagosan kis teriiletet foglalnak el. A ki-
hasznalatlan kozbeesé teriiletek (utak) szama
meglehetésen nagy, a maglydk alapteriiletiik-
hoz képest alacsonyak és ezek a tényezék rend-
kiviili mértékben megemelik a teriiletkihasz-
nalasi tényezé6t. Az ilyen ronkterek jellemzdje,
hogy 1 m? ronk elhelyezéséhez sziikséges teri-
let t6bb, mint 2 m2, ezzel szemben elénye en-
nek a technolégianak, hogy viszonylagosan
nagy mennyiségli osztdlyozott ronk all rendel-
kezésre és az osztalyozas legkevesebb miuvelet-
tel végezhet6 el.

A mi viszonyaink kozott ez a technologia
éppen a ronkzuduldas miatt nem johet tekin-
tetbe. A ronkzuduldas megkivanja, hogy a tech-
nologiaban Utkoz6é helyet iktassunk kézbe, ahol
a nagy mennyiségben érkezé ronkoket késede-
lem nélkiil elhelyezhetjik. Ronkzudulaskor
nem marad mas valasztdsunk, minthogy a ron-
koket osztdlyozatlanul, ugy ahogy érkeznek,
nagy maglyéakba rakjuk és a technoldgia tdbbi
miiveletét ezekb6l a maglyakbol kiindulva [o-
lyamatosan végezziik. Ezeket a maglyakat ne-
vezzik gydjtomaglyaknak. A gyljtémaglyak
kialakitasakor csak arra az egy szempontra kell
tigyelnunk, hogy a fiilledékeny ronkoket rak-
juk kiilon gytjtémaglyakba, nehogy azokat nem
filledékeny ronkanyaggal boritsuk be és ezzel
az id6ben valo feldolgozésukat lehetetlenné te-
gvuk. Ettol eltekintve, a gy(ijtémaglydkba mé-
ret és minGségre valo tekintet nélkill minden
ronkot Osszerakhatunk.

Ennek a technolégidnak a miuveleti sor-
rendjét vizsgalva, megéllapithato, hogy ez eset-
ben tobb mivelet elvégzése sziikséges.

©oNoo
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A miuveleti sorrend a kovetkezd:
1. Vagonokbdl valé kirakés.
Iparvasuti kocsira valg felterhelés..
Elszallitds a gyjtémaglyak helyére.
Lerakés az iparvasuti kocsirol.
Gytlijtomaglydba valé maglyazas.
Méglyabontés.
. Osztdlyozas, esetleg daraboldssal és az
alaki hibak kikliszobolése, agdudorok lefara-
gasa, esetleges ronkvédelmi modszerek alkal-
mazasa, pl. biitilk bekenése biitiikendecesel.

8. Iparvasuti kocsira valo felterhelés.

9. Az osztilyozott maglyahelyekre vald el-
szallitas.

10. Lerakss. of

11. Maglyazas.
12. Maglyabontas.
13. Felterhelés iparvasuti kocsira.
14. Beszallitas a feldolgoz6 gépekhez.

Mint ebbdél a° felsorolasbdl lathatjuk, az
,»0sztélyozott ronktéri technologia 9 miivelet-
tel, ezzel szemben a gylijtémaglyazasi technolo-
gia 14 mivelettel ‘bonyolithaté csak le. Ennek
ellenére a mi viszonyaink ko6zott mégis a gytj-
témaglyazas technologidja mellett kell Allast
foglalni, mert az egyenl6tlentil érkezé ronk-
mennyiségek okozta technolégiai zavarokat ki-
zardlag ezzel a technolégiaval lehet semlegesi-
teni. Ha meggondoljuk, hogy 1 m?® ronkre esd
munkaiddsziikséglet atlag 180 perc, akkor meg-
allapithatjuk, hogy a gylijtémaglyazas technolo-
gidja nem veszélyeztetheti a gazdasagossagot,
mert hiszen az 1 m3 ronkre esé Osszes koltség
minimdlis hanyadat teszi ki. Ennek egyik oka
a kedvezobb teriiletkihasznalasi tényezo, amely
a gyljtéomaglyazasi technolégia esetén 1,5
m2/m3 kériil van és ez maga utdn vonja a bels6
anyagmozgatési tavolsagok csokkenését. Ez az
elénye a sokkal nagyobb méretli és magasabbra
rakhat6 gytjtémaglydknak.

Ebben a technolégidban teljesen elegendd,
ha az lizemkapacitdshoz mérten 6 heti sziik-
ségletnek megfeleld osztalyozott maglyateret
létesitiink, mig a ronkok tobbi részét éppen a
jobb teriiletkihasznalas érdekében gyljtémag-
lydkban taroljuk.

NSO

ITII. A ronktér befogadoképességének felmérése

Minden ronktér technolégidjanak megitélé-
sénél, f6leg annak betarthatésiga szempontja-
bél, ismerniink kell azt a maximalis ronkmeny-
nyiséget, amely adott id6ben a ronktéren tarol.
Rendkiviil fontos ennek a szadmnak a megalla-
pitisa, mert a ronktéren mutatkozé zavarok
talnyomorészben abbol szarmaznak, hogy ronk-
zidulaskor a ronktereken tobb ronkot kell el-
helyezni, mint amennyi befogadasara a ronktér
alkalmas. Ha azonban a befogadoképességet a
teriiletkihasznélasi tényezd tiikrében vizsgal-
juk, akkor legtobbszor megallapithatjuk, hogy
meghatdrozott technologia betartisa esetén
ronktereink befogadbképessége dltaldban na-
gyobb a vélt befogadoképességnél. Pl. ha a
ronktér tertilete 30 000 m2, 2 m2/m3-es teriilet-
kihaszn4ldsi tényezé mellett csak 15000 m?,
1,5 m%md-es teriiletkihasznalasi tényezé mel-
lett — tehat ésszeriibb technolégia alkalmazasa
esetén — 20 000 m3 ronk tarolhato.

A ronkkészlet alakulasat célszert grafiku-
san abrézolni. Tegyiik fel, hogy valamely fi-
résziizemben a ronkbeérkezés az alabbi:

Januar 5000 m?
Februar 6 000 ,,
Marcius 7000 ,,
Aprilis 8000 ,,
Méjus 8000 ,,
Junius 7000 ,,
Julius 6 000 ,,
Augusztus 5000 .,
Szeptember 2000 ,,
Oktober 1000 .,
November 2000 ,,
December 3000 ,,

Osszesen: 60 000 m3

Minthogy vannak id6szakok, amikor a
ronkutanpotlas csokken, maskor pedig ismét
nagy mennyiség zadul az lizembe, sziikség van
gyljtémaglyakra, amelyekben a beérkezett
ronkfelesleget készletezziik addig, amig feldol-
gozdsanak idGszaka elérkezik. A ronkforgalom-
nak ezt az alakuldsit — példankban —. az
alabbi tablazat és grafikon mutatja: '

Rink Beérkezott Ronkbél Kiegészités A Kész
Hoénap - . osztdlyozott gviijtd gyijto- 0:;:::36?0?\“ gyiijts- Osszesen
feldolgozis beérkezés ronktér maglydba mAglyAkbol méglyiban
Kezdd készlet: 7 500 —_ 7 500
£ 5 000 5 000 5 000 7 500 — 7 300
1. 5 050 6 000 5 000 1 000 — 7500 1000 8 500
111. 5100 7 000 ‘ 5 000 2 000 — 7 500 3000 10 500
v, 5 100 8000 5 000 3 000 — 7 500 6 000 13 500
v, 5100 8000 | 5 000 3 000 = 7 500 9000 16 500
VI. 5 000 7000 5 000 2 000 — 75 11 000 18 500
VII. 4 950 6 000 ’ 5 000 1 000 — 7 500 12 000 19 500
VI, 4 900 5 000 5 000 — — 7 500 12 000 19 500
IX. 4 900 2000 2 000 - - 3 000 7 500 9000 16 500
X 4 900 1.000 1000 — 4.000 7 500 5 000 12 500
XI. 5 000 2 000 2 000 — 3 000 7 500 2000 9 500
XII. 5 000 3 000 3 000 — 2000 7.500 = 7 500
Osszesen 60 000 60 000 ' 48 000 12 000 12 000 max :
12 000
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A tablazatbol kivehetd:

1. hogy az osztalyozott ronkkészlet betar-
tasa mellett a gy(ijtémaglyakban tartalékolt
ronkkészlet maximuma 12 000 m?3,

—— Havi 6ssz. mennyiseq

m —— Havi gyijtomaglyaban
20000 ——~= Havi feldolgozas
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A ronkkészlet havi alakuldsa

2. hogy a beérkezd ronk 80 szazaléka kira-
kds utdn osztalyozasra és kozvetleniil az oszta-
lyozott ronktérre keriil és 20 szazaléka gy(ijté-
maglyadban tdrol, melyet utélag, maglyabontés-
kor osztalyozunk.

3. A havi feldolgozas eltéré értékd, mert
a fagyott és a szaraz fa fajlagos flirészelési el-
lenalldsa nagyobb, mint a nedves faé és ezen
tilmenden mas és mas az egyes fafajok flré-
szelési ellendllasa is.

Az Osszes (osztalyozott és gyujtémaglyak-
ban tarol) ronkkészletet 7500 és 12 000 m?® ko-
zott kell biztositani, az tizem Kkapacitdsanak
megfeleléen.
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IV. Teriiletkihasznalasi tényezo
megallapitasinak modszere

El6z6 fejtegetéseinkbs] kitlinik, hogy a
ronkterek kihasznalasanak legfontosabb muta-
toja a teriiletkihasznalasi tényez6. Ezért rovi-
den foglalkoznunk kell a teriiletkihasznalasi
- tényezdk megallapitasinak modszeréve] is.

Hogy a teriiletkihasznalasi tényezét meg
tudjuk allapitani, feltétleniil sziikséges a ren-
delkezésre all6 ronkanyag és a termelendd va-
lasztékok alapos ismerete. El kell dontsiik ezek
alapjan, hogy a ronkoket az osztilyozott ronk-
téren hény méglyahelyen akarjuk felméglyazni,
vagyis a sziikséges maglyahelyek szamat. A
maglyahelyek szdma utdn meg kell allapita-
nunk az egyes maglyahelyek tervezett nagysa-
gat is, valamint az egy maglyaban elhelyezhets
ronk6k mennyiségét db, illetve m3 szerint. El
kell végezniink ugyanezt a szamitast a gy(jté-
maglyakra vonatkozoan is, de ebben az eset-
ben a szamitas lényegesen egyszeriibb.

Hazai flrésziizemeinkben a lombos farén-

koket altaldban 5 cm-es vastagsigi csoportok
szerint osztédlyozzak. Ezek a vastagsagi csopor-
tok:

20—24, 25—29, 30—34, 35—39, 40—44,
45—49 . . . stb.

Tapasztalataink szerint a vastagsagi oszta-
lyok szazalékos megoszldsa az alabbi:

20—24 15%
25—29 33 ,,
30—34 30 ,,
35—39 10 ,,
40—44 7 i
45—49 4,
50-en felul 1.,

100%

Ezt a megoszlast az alabbi gyakorisagi
gorbe abrazolja:

%‘

40

30

20°

10

20 25 30 35 40 45 50 gem
Lodwwvouow

2. dbra

Igy a csoportositas legalabb hét maglyahe-
lyet tételez fel, illetve az elhelyezendd kiilon-
b6z6 vastagsagit ronkék mennyisége alapjan
ennek sziikségszerti tobbszorosét. Itt meg kell
jegyezniink azonban, hogy flrésztechnologiai
szempontbol ez a vastagsagi osztalyokba valo
soroldas nem Kkielégité, mert féleg vékony roén-
kok esetében a kihozatal rendkiviil érzékenyen
reagal. A fejlédés irédnya tehat az, hogy 34
cm-en aluli ronkoket 2 cm-es vastagsagi osz-
télyokba soroljuk, ami a sziikséges osztalyozott
maglyahelyek szdméat 7-t61 11-re, illetve annak
sziikségszerli tobbszorosére emelné. Ez kétség-
telentil rontand a fertiletkihaszndlasi tényez6t,
de kisérleteink szerint ez biségesen megtéril
az elérhet6 flirészaru kihozatal tobbletben.

A méretek alapjan valé osztilyozas azon-
ban nem terjedhet ki pusztin a vastagsag sze-
rinti osztdlyozasra. Eppen a legjobb tertiletki-
hasznalasi tényezd elérése céljabol sziikséges,
hogy a ronkoket hosszisag szerint is legalabb
2, de lehetdleg 3 csoportba soroljuk, mert a
nagy hosszkiilonbséggel kozos maglyaba rakott
ronkok karosan befolyéasoljadk a maglyateriile-
teket és azonos m? ronk elhelyezéséhez nagyobb
teriilet igénybevételét teszik sziikségessé., A
lombos ronkoket 2,20—6 m hosszakban terme-
lik és célszeri ezekbdl (2,20—3 m, 3,10—4 m,
4,10—6 m) 3 hosszusagi csoportot kialakitani,
de legalabbis kettét, amely esetben a beosztés
a kovetkezé lehet: 2,20—4 m, 4,10—6 m-ig.

Nem elégséges azonban a ronkoket csak
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méret szerint osztilyozni. Ezen belil az oszta-
lyozast fafajonként is kiilon kell elvégezni.
mert rendszerint minden fafaj méas és mas va-
lasztékra termelendd, de kiilonosképpen azért,
hogy biztositsuk a flilledékeny fafajok idében
torténd feldolgozasat.

Vannak ronkok, amelyeket megfelelé célra
termel az erddgazdasag. Igy pl. a talpfa rén-
kok. Ezeket a ronkoket is kiilon osztalyozott
maéglyakba kell elhelyezni. Ha az osztdlyozas
szempontjait eldontottitk és az egyes oszté-
lyokba tartozé ronkok gyakorisagi értékei isme-
retesek (amit az el6zd évek termelési adataibol
gytjthetiink ki), akkor — ha az egy maglyaba
elhelyezhet6 ronkmennyiség is ismeretes —
meghatarozhatjuk a szlikséges maglyahelyek
szamat. A kiszamitas moédja rendkiviil egyszerii.
A méglyahelyek hosszat 10—20 m kozott cél-
szeri megallapitani. Az alapban elhelyezett
ronkok szama a ronkatmérdébol adédik, de a
ténylegesen elhelyezendd ronkatmérdket a
ronkok terpeszére, valamint a gorbeségre tekin-
teltel legaldbb 20 szizalékkal célszerd a szami-
tasnal novelni. A kovetkezé lépésben meg kell
dilapitanunk, hogy egy-egy méglyaban haay sor
ronkét kivanunk rakni. A lberakhaté ronkok
szama alulrél felfelé minden sorban eggyel
csokken. A maglya magassiga kézimaglyazas
esetén 1,80 m, gépesités esetén ennél maga-
sabb. Szamitdsba kell azonban venni, hogy a
maglyadk egy része félig rakott dllapotban lesz.
tehat a maglydk mintegy 20 szazalékanal a
maglyamagassagoknak csak a fele szadmithato.

Ennek az elemzésnek a birtokdban az adott
ronktéren megtervezhetjilkk a szitkséges mag-
lyahelyeket. Iranyelviil fogadjuk el, hogy csak
annyi iparvaganyt fektessink le, amennyi a
ronktéri technolégia végrehajtisa szempontja-
bol feltétleniil sziikséges, mert a feleslegesen
lefektetett iparvaganyok feleslegesen foglalnak
el hasznos teriiletet. Az egyes maglyak kozitt
biztonsagi okokbdl legaldbb 1,5 m koz ha-
gyandoé, a maglyakban elhelyezendé leghosszabb
rénkok méretét alapul véve. A teriiletkihaszna-
lasi tényez6t az osszteriiletre vonatkoztatva kell
meghatarozni, vagyis bele kell szamitani a ronk-
téren levd vagdnyhalozat, tolopadok stb. terti-
letét is. A .gyljtémaglyak hosszat 20—100 m
kozott célszeri megallapitani, magassaguk pe-
dig kézi maéaglyazas esetén 2,20 m, gépesités
esetén ennél magasabb.

Ha ezt a szamitast elvégeztiik, akkor a
gytjtémaglyakra kb. 1,5 m?/m3, az osztalyozott
maglyatérre 2 m2/m3 tertiletkihasznalasi tényezé
fog adodni, vagyis sulyozott atlagban mintegy
1,6 m2?/m3. Ez az a szam, amely meghatarozza
a ronktér befogadoképességét. A gyakorlatban
ennél joval magasabb tertiletkihasznalasi ténye-
z0kkel talalkozunk, aminek oka a ronktéri tech-
nologia be nem tartdsa és az ebbdl keletkezd
zavarok, amelyek ronkzudulaskor kulminalnak.
Eppen ezért még foglalkozni fogunk a zavarok
elharitdsdnak lehetdségeivel.

V. A ronktéri technologia betartasanak
biztositasa

Ha a ronktér technolégidjat a maga egé-
szében szemléljlik, meg kell allapitanunk, hogy
az alapvetfen szakaszos jellegli, mint minden
olyan technolégia, amely anyagtarolast céloz.
Valoszintileg a technolégianak ez a jellege ve-
zet az lizemekben a technoldgiai zavarokra.
Ugyanis a szakaszos technologian belil is biz-
tositani kell a folyamatos ronkaramlast, az osz-
talyozas muveletétél kezdve a megmunkalo gé-
pekhez valé Dbeszallitasig (2—9-ig, illetve
7-—14-ig miveletek). Ezeket a miiveleteket fel-
tétleniil egyenletes tlitemben és folyamatosan
kell végezni. Utemkiilonbséget az jelenthet,
hogy a ronkok nedvessége, fagyossaga stb. ki-
sebb, a vilasztékosszetétel valtozdsa pedig na-
gyobb eltolédasokat okozhat a feldolgozogépek
kapacitasdban. A gondos lizemvezetés azonban
megkivanja, hogy ronkzidulis idején a ter-
melégépeket maximalis kapacitassal tzemeltes-
stik.

A ronkzidulas okozta zavarok elharitdsa-
nak elsédleges médszere tehat az emlitett mi-
veletek folyamatos elvégzése és ezzel az egyen-
letes ronkaramlas biztositdsa. Ennek megkony-
nyitése érdekében foglalkoznunk kell még ro-
viden a ronktér gépesitésének lehetdségeivel.

Ronkok kirakdsa vagonokbdl

Ezt tulnyomé részben kézierdvel végzik, ez
a munka azonban nem termelékeny, kiilondsen,
ha a ronkok nem platé kocsikban érkeznek. Ki-
sebb lizemekben a vagon f6lé allvanyokon
nyugvé tartégerendat emelnek, arra csigat eré-
sitenek €s a csigan atvetett kotelet esetleg csor-
lével huzzék. Ilyen médon a ronkoket egyen-
kint felemelik, majd két daszokfat helyeznek
ferdén a ronkok ald, amely gravitaciés erével
legordiil a vagon melletti kirakodé helyre. Az
eljarast ronkonként meg kell ismételni. Alta-
laban ez az eljaras a munkat megkonnyiti, de
nem gazdasidgosabb a kézi kirakasnal. Gazdasa-
gosan a ronkot a vagonbol daruval rakjak ki.
Jol hasznéalhatjuk erre a célra a forgé darukat.
hatrdnyuk azonban, hogy hatéteriiletiik kicsiny.
ezért a ronkoket torlédas elkertilése végett fo-
lyamatosan tovabb kell szallitani. Ha a daru
fix beépitési, hatranyként jelentkezik még,
hogy a kirakott vagonokat tovabb kell vontatni
és helytikre megrakott vagonokat tolni. Ezt leg-
tobbszor kézierdvel, jobb esetben csorlével vég-
zik. Mindkét esetben hosszadalmas az eljaréas
és vagontorlodaskor alig kivitelezhetd. Ezert
sokkal célszerlibb mozgé daruk alkalmazasa.
amelyek hasznilata esetén a daru mozog a va-
gonokhoz és nem megforditva. Leginkabb a hid- .
és bakdaruk johetnek szamitasba. A hiddaru
hatranya — abban az esetben, ha a kirakas
nem a tartdoszlopok kozti mezényok kozépvo-
naldba lefektetett keresztvaganyokon &ll6 pa-
lyakocsikra torténik —, hogy pélydja akada-
lyozza a ronkoknek a hatotertileteken tul valo
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gorgetését. Elénye, hogy a daru hidjanak onsu-
lya viszonylagosan alacsony, lzemeltetési kolt-
sége tehat alacsony. A bakdaru pélyaja nem
zérja el a vagonok melletti savot, viszont a daru
onsulya nagyobb, lzemeltetési koltsége tehat
magasabb. Azonkiviil a bakdaru széles palyat
tételez fel, mert alatta nemesak a magy vasuti
vagany, hanem az atrakashoz sziikséges ipar-
vasut is el kell, hogy férjen (3. dbra).

Kétséget kizaréan a ronkok kirakasihoz a
daruk alkalmazasa a leggazdasdgosabb, azonban
j6 kihasznalhatésagukhoz nagy mennyiségii ronk
sziikséges. Kilfoldi tapasztalatok szerint az
ilyen gépesités als6é hatara 100 000 m? ronk. Fa-
iparunkban ilyen mennyiségekrél egy helyen
nem lehet sz6. Ezért a daruk gazdasiagossiagat
esetrél esetre nagyon gondosan at kell szami-
tani, mert mind a hid-, mind a bakdaru csak ak-
kor gazdasigos, ha kapacitasat jol kihasznaljak.
Olyan esetekben, ha a tervezett létesitmény ka-
pacitdsa meghaladja az elvégzendé miiszaki fel-
adatot, a nagyobb sulyu és teherbirési hid- és
bakdaruk helyett inkdbb mozgodarukkal (auto-
daru) dolgozzunk, melyeket sziikség esetén
— ha a ronktéren nincs sziikség azokra — mas-
hol is lehet foglalkoztatni (4. abra).

Ronkolk osztdlyozésa

A ronkok szallitasa az osztdlyozé térre tor-
ténhet kézikocsin vagy darukkal. A korszeri
flrésziizemekben a kézikocsis megoldast mind-
inkabb hattérbe szoritja a kirakassal egybeko-
tott daru megoldas, melyrél az imént volt szo.
Az osztilyozott ronkoknek az osztélyozotérrdl
valé elszéllitasa az osztalyozott ronktérre, mar
sckkal inkabb torténik kézikocsik segitségével,
kotott sinpalyan. Ebben az esetben a sinpalyat
az osztalyozotér hosszanti oldalaval parhuzamo-
san vezetik és ugy szintezik, hogy a kézikocsi
rakfeliilete az osztalyozotér szintjénél 2—3 cen-
timéterrel alacsonyabban fekiidjék. Az oszta-
lyozétérnek a sinpélya fel6li 2—3 m széles ré-
szét enyhe gravitaciés lejtének képezik ki, fo-
lyéméterenként 2—5 cm-es lejtéssel. Ennek ko-
vetkeztében a ronkoket konnyen lehet kéziszer-
szamok segitségével, igy emeléruddal vagy ca-
pinnal a kézikocsira ragorditeni. Ha az osztd-
lyozétéren a ronkdk dszokfakon fekszenek, mint
ahogy az rendszerint igen helyesen lenni szo-
kott, akkor a kézikocsi rakfeliiletét az aszokfik
fels6 részéhez szintezik a mar emlitett néhany
centiméteres kiilonbséggel.

A kézikocsis szallitds esetén szamolni kell
azzal, hogy az osztalyozott ronkoket kiilonbozé
iranyban kell elszallitani, mert az osztalyozott
maglyék kiilonféle helyeken fekszenek. Mivel
pedig a palyan egyid6ben t6bb kézikocsi is szal-
lit, ‘az elleniranyu széllitasok forgalmi zavaro-
kat okozhatnak. Ezért az osztalyozétér mellett
hiz6dé palyarésztfl a kézikocsikat mielébb el
kell terelni, amj fordité korongok és keresztva-
ganyok beépitésével oldhaté meg, esetleg tolo-
padok alkalmazaséval. A szallitds sebességét 40
m/percben szamithatjuk.

D
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3. abra

Az osztdlyozott ronk elszallitasa lane-
transportérrel is torténhet, melyet szintén az
osztalyozétér hosszanti oldaldval parhuzamosan
kell vezetni. Az osztélyozétér szélsé 2—3 méte-
rét ebben az esetben is gravitacios lejtének ké-
pezik ki. A ronkoket ragorgetik a lanctranspor-
torre és az végzi a szallitast a kijelolt maglya-
helyekhez. A lanctransportért, ha osztdlyozésra
hasznaljak, ugy szerelik, hogy a visszatéré lanc
parhuzamosan és egy szinten mozogjon a lane
ellenkez6 iranyban mozgd részével. Ebben az
esetben nincs sziikség arra, hogy kétiranyu
szallitdis miatt a lanc mozgisinak az iranyat is
lépten-nyomon valtoztassdk, ami a ldnc miiko-
dését szakaszossa teszi és teljesitményét erdsen
csokkenti.

Az osztalyozéast végzo lanctransportért, ahol
azt a terepviszonyok lehet6vé teszik, magasan
helyezik el, mert igy a maglyazasi munka egy
részét is a transportér végzi el. A tarnsportér-
hoz gravitacios lejté csatlakozik, amely vizszin- -
tes sikban folytatodik. A ronkok a transportér-
rol tortént leterhelés utin elgszor a lejté aljan
levé wvizszintes részen rendezédnek egymas
mellé, majd ha ez megtelt, a gravitaciés lejtén
mindaddig, mig a lejtds és viszintes rész kozotti
teret ki nem toltik.

A ronkok méglyazasit tehdt a transportdr
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vegzi, emberi munkit minddssze a ronkok el-
igazitdsa igényel. Természetesen ebben az eset-
ben is be kell tartani az osztilyozotér és a lanc-
transportér kozott kivanatos szintkiilonbséget.
aminek kovetkeztében ez a megoldas nemcsak
a transportér, hanem az osztalyozotér némi meg-
emelését is sziikségessé teszi, ami sok helyen
nehézséget okoz.

Ronkok elszdllitasa a maglyahelyekre, a
mar emlitett modszereken kiviil torténhet villas
emel6targoncaval is. Ennek a szallitogépnek a
feltétele a megfelelé uthalézat. Az utakat leg-
aldbb 6 m szélesen kell megtervezni, hogy a
gép barhol meg tudjon fordulni. Az uthalézat
kedvezoétlentil befolyasolja a hasznos és a jaru-
lékos teriiletek ardnyat a ronktéren és megno-
veli a ronktér helysziikségletét. Elsosorban te-
hat olyan lizemekben alkalmazzédk, ahol a ron-
kok beszéllitdsa tilnyomorészben fogatos jar-
miivel vagy teherautokon torténik, aminek ko-
vetkeztében az uthilézat mas okokbdl is sziik-
séges. A villds emel6targonca termelékeny szal-
lité- és emel6gép, mellyel jol és gyorsan lehet
dolgozni,

Rossz munkamodszer esetén azonban a tar-
gonca tobbnyire csak a maglya elejére helyezi
le a rénkoket a maglyahelyeken és azok to-
vabbgorgetése emberi erével kell torténjék.

Ronkok mdglyazdsa a legkezdetlegesebben
kézi erbvel torténhet. A. munka nem termeleé-
keny és kulonosképpen a tobb sorban valé még-
lyazaskor okoz nehézséget. A kézi erével torténd
maéglyazas kovetkezménye, hogy a maglyak ala-
csonyak és a ronktér helysziikséglete ennek
megfeleléen megnovekszik. Feny6ronkoket ke-
zier6vel é&ltaldban 1,5—2 m magas maglyakba
raknak, mig a keményfaronkék maglyazasa
kiilonosen a vastagabb méretekben (40 cm ronk-
atméron feliil) legfeljebb 1—2 sormagassagban
torténik. Ennek az oka a rénkok kézi erdvel valé
emelésének, vagy akar felfelé gorgetésének
rendkiviili nehézsége. A kézi maglyazas tehat
nem gazdasdgos, mégis a legelterjedtebb, mert
mas technolégidra valo -attérés csak gépesités
utjan lehetséges.

A maglyazas gépesitése tobbféleképpen tor-
ténhet. A legegyszeriibb modja az, amikor a
ronkoket csorlével huzatjak fel a maglya tete-
jére. Az aszokfabol lejtét képeznek és a ronkon
a csorlé vonokotelét atvetik, horoggal elldtott
végét pedig a szallitdas irdanyvonalaban szilardan
rogzitik. Mas megoldids esetén a ronkoét idnccal
atkotik és a vonokotél horgét a lancba akaszt-
jék. El6z6 megoldas elénye, hogy a ronk huza-
tds kozben gurul. A ronk és az alatett dszok-
fak kozott kisebb a surlédés, a csorlé tehat
konnyebben dolgozik. Az utébbi megoldasnal a
ronk nem gordiilhet, tehat a surlédds nagy, a
csorld munkaja nagyobb erdfeszitéssel jar. A
csorlével valé maglyéazas, bar a kézi maglyazas-
nal elényosebb, nem gazdasagos. A kotél atve-
tése, rogzitése, de féként kiszabaditasa a rajta
fekvd ronk aldl, idétrablo miveletek. A munka

folyamatossdgat is nehéz biztositani, mert a
ronkok sokféle mérete és minésége miatt egy-
egy maglyaba egyidében rendszerint csak ke-
vésszamu ronkot kell maglyazni. Tovabbi hat-
ranya, hogy a berendezéssel mas maglyahely-
hez kell &tmenni és ott ismét felaliitani, aminek
kovetkeztében az ilyen berendezés termelékeny-
sége nem kielégitd.

A kotél atvetésébol, rogzitésébol és kisza-
baditasabél szarmazé idoveszteséget Kkikiiszo-
boli a maglydzé elevdtor. Hatranyként azonban
fennmarad az, hogy sokszor kevés szamu ronkért
mas és mas maglyahely mellett kell vele fel-
4llni. Az id6veszteség mérséklése céljabil az
elevatort kereken gordilé alvazra szerelik és
igy biztositjdk mozgékonysigat. Az elevator
vaza egyenlOszari haromszog alaku. Az eme-
lést két végtelenitett lanc végzi billend emels-
karokkal. A szerkezetet elektromotor hajtja. A
ronkoket az elevator egyik oldalan a felfelé ha-
ladé lancok karmaira dobjak. A maésik oldalon
az elevatorhoz két ferdén beakasztott gerendat
illesztenek. A ronkok ezen fennakadnak és a
maglyahelyre gordiilnek. A megoldas hatranya,
hogy széles manipulédcios helyet kivan. Terme-
lékenysége kielégitd. A maglyak alakjat a be-
akasztott gerendédk beallitasaval alakitjak Ki.
Altaldban 6 méter magasra maglyaz.

A maglyazas gazdasagosabb daruk segitsé-
gével. Erre a célra a darukat markolokkal sze-
relik fel, hogy minél tébb ronkot emeljenek
egyszerre. A darukkal valé6 maglyazashoz azon-
ban az kell, hogy a darunak megfelelé hatote-
riilete legyen. A nagy hatétertiletti daruk be-
fektetési koltsége pedig magas. Ezért ezt a meg-
oldast ott haszndljak, ahol nagy mennyiségi
ronk téarolasdrdl van sz6. A munka termelé-
kenysége igen magas és az emberi munkat leg-
inkabb kiméli. A méglyazis magassaga a daru
emelési magassagatol fliggben 6—8 méter. Kor-
szerl nagyipari lizemekben elterjedt megoldas,
féleg bakdaruk vagy kabeldaruk alkalmazisa-
val.

A darumegoldassal sok esetben vetekedik
a lanctransportorés mdaglydzds, magasan veze-
tett lanctranszportér segitéségével. A transzpor-
tort ebben az esetben a maglyamagassigig
megfeleléen kiképzett allvanyzat segitségével
felemelik. Az allvanyzat két oldalat graviticiés
lejtének képezik ki és a ronkoket keétoldalt le-
gorgetik. Ez a megoldds egyszertd, viszonylag
kis befektetéssel megvalosithaté és nagy teljesit-
ményl, gazdasdgos. Kisebb ronkmennyiségek
mellett is termelékeny. Tekintetbe kell venni
azonban a tervezéskor, hogy a ronkok csak egy
kezdeti pontban terhelhetk a transportérre, te-
hat maglyazas végett minden ronkot a trans-
portér felterhelhet6 szakaszahoz kell szallitani.
Ez a hatrany daruk esetében elmarad, mert a
daru hatétertiletén beltil barhonnan barhova
szallit. .

A lanctransportérrel valé maglyéazaskor a
ronknek a transportérrél vald legorditése kézi-
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erével torténik. A leterhelés idétartamara a
transportért le kell allitani. A transportér moz-
gésdnak gyakori megszakitasa miikodését szaka-
szos jelleglivé teszi és ezért a transportdérnek
méaglyazasra valo felhasznalasakor kisebb telje-
sitménnyel kell szdmolni. Ez mutatja, hogy en-
nek a megoldasnak hatranyai is vannak.

Roénkok beszdllitdsa a flirészesarnokba leg-
gyakrabban kézi kezelokocsikon torténik.

Tobb  keretflirész ellatdsa esetén szaba-
lyozni kell a szallitds irdnyat is. Mas vaganyo-
kat kell kijelolni az lres kocsik visszatolasara
és megint masokat a beszallitasra, nehogy a
szembejovo kocesik akadalyozzak egymast. Ilyen-
kor tehat a kocsikat korforgasszertien folyama-
tosan kell jaratni és a vaginyhalézat lefekteté-
sénél erre mar tekintettel kell lenni.

A kézikocsis ronkbeszéallitist lényegesen
megkonnyiti, ha a ronktér a flirészcsarnok felé
0,5—1 szazalékot lejt.

A ronkbeszéallitis gépesitett forméja a
ronkbeszdllité lanctransportor (5. és 6. abra).

Ez viszonylag olcs6, nagyteljesitményt
szallitoberendezés Oranként 50—60 m? ronkist
képes tobbszaz méterrsl a flirészcsarnokba be-
szallitani. A transportért az egész utvonalon
barhol, akar egyidében is le lehet terhelni. A
kiurités automatikusan torténik, un. kidobo-
szerkezettel, amelyet a rénknek a transportér
vegén elhelyezett titkozére gyakorolt nyomasa
hoz miikodésbe. J6 szervezés esetén a ronk koz-
vetleniil a keretflirész ronkos kocsijira keriil-
het. Ha azonban a transportér egyszerre tobb
keretflirészt szolgal ki, akkor készletez bak
kozbeiktatasa szlikséges. A ronkbeszallité trans-
portdr elényei vitathatatlanok. Alkalmazasa 6ta
tervezik a flrészlizemeket hosszu téglany ala-
kura. Rovid széles ronktereken ugyanis nem
alkalmazhatok gazdasagosan, mert a ronkoknek
a transportérhoz valé gorgetése a ronktér ilyen
alakja miatt megnagyobbodott tévolsigok ko-
vetkeztében sok munkat igényel. A ldnc-
transportér tehat hosszd, keskeny: ronktéren a
legtermékenyebb. Folyamatos mikodése kovet-
keztében a szallitdsi tavolsag teljesitGképességét
nem befolyasolja, ez csak a lanc mozgasatol

- IS -

6. dbra

Osztalyozott rénktér alapvazlota

\g'{ !
.g’ -k ) : '
§L/ Osztdlgoz Gy
= Nogyvasot e
=0= Kisvasut, fordito koronggal
— —==Rdnkdramlas irdnya
7. dbra
Byaj{dmdglyd.s ronktér a(apva'zlata
;
Q
sl —_—:\g:
3 S|

Daru
x—

scmemey  Nagyvasut
=0= Kt.svasut fo/‘dxtakoronggal
— — = Rbnkaramlas iranya

8. abra

fliggo szallitasi sebességre hat ki. A hossza, kes-
keny ronkterek tengelyvonaldba beépitve a
lanctransportérhoz valé gorgetés tavolsagai le-
csokkennek és az ezzel jaro koltségek is — kii-
l6nosen, ha a maglyahelyek széls6 1—3 méte-
rét gravitacios lejtéként képezik ki — elenyé-
szoen csekélyek. A lanctransportér tehat jelen:
leg is a ronkbeszallitdis leggazdasagosabb be-
rendezése.

A leirt technolégia meghatarozza a ronktér
beosztasdnak alapvetd szempontjait is. Nyilvan-
vald, hogy a beosztisndl a miveletek sorrend-
jét szigoruan szem el6tt kell tartani. Minden
ettél valo eltérés a technoldgiai rend tarthatd-
sagat veszélyezteti. Példaképpen ko6zoljiik mind
az osztalyozott, mind a gy(ijtémaglyis technol6-
gia alapjan elgondolt alapvazlatot az egyes mii-
veleti helyek feltlintetésével (7., 8. dbra).
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Osszefoglalas

Lombosfat feldolgozo flrész- és lemezipari
lizemekben igen nagy nehézséget okoz évrél
évre a ronkzudulas. A ronkzudulés okait az er-
dégazdasagokban egyelére megsziintetni nem
lehet, mert indokolt, hogy az erdégazdasag a
ronkanyagat a termelés helyér6él — erdei vagy
vasuti rakododkra, vagy kozvetlentil ipari tlize-
mekbe — mielobb leszallitsa.

- Kell6 miszaki intézkedésekkel azonban
igen nagymértékben segithetiink ipari tize-
meink ronkterein.

Szamos tapasztalat amellett szol, hogy a
ronktereink befogadoképessége 4altalaban na-
gyobb, mint amekkora ronkmennyiséget ronk-
zudulaskor tarolni kénytelenek. A tarolhatd
ronkok mennyiségeinek, illetve a szlikséges te-
riileteknek legjellemz6bb mutatészama a teri-
letkihasznalasi tényezd, amelybdl egyben arra
is kovetkeztethetiink, hogy valamely ronktéren
a technoldgiat milyen mértékben tartjak be. A
technolégia be nem tartdsa rendkiviili mérték-
ben képes a teruiletkihaszndldsi tényezot
emelni. A ronktéren is meghatarozott technolo-

Ronktéri technoldogia lombosfat feldolgozd iizemekben

giai folyamattal allunk szemben, amely miive-
letek sorrendjébél all. Az osztalyozott ronktéri
technologia 9, a gyljtémaglyazas technolé-
gidja 14. miiveletet tartalmaz, mégis a mi vi-
szonyainkat tekintetbe véve a gyhjtémaglyas
technologiat kell &ltalanos bevezetésre java-
solni, kiilonds tekintettel éppen a ronkzudu-
lasra. A felmeriil6 tobbletkoltségeket részben a
bels6 anyagmozgatisi tavolsdgok viszonylagos
megrovidilése, részben az elérheté magasabb
anyagkihozatal bdségesen ellensulyozza.

A ronktéri zavarok elharitdasa érdekében a
technolégia alapvetéen szakaszos jellege mel-
lett is gondoskodnunk kell a ronkaramlas folya-
matosséagarél. Ezt nagyban elésegiti az egyes
miiveletek gépesitése, amelynek kivitelezését
mindenkoron a helyi adottsagok figyelembevé-
telével kell elhatarozni. Ha egyes uzemekben
igen kedvezétlen a tertiletkihasznalasi tényezo,
meg kell vizsgilni, hogy ez mennyiben az el6-
irt technolégia be nem tartasdnak kovetkez-
ménye, mert eléfordulhat, hogy az alacsony
technoldgiai szinvonalat a gépi és egyéb beren-
dezések hidnya okozza.



Zardjelentés
A természetes gyorsszaritas lehetéségeinek vizsghlatas eéljabél alakult
munkabizottsig munkijirol

A feladat az wvolt, hogy a természetes
gyorsszaritast gyakorlatban kiprobaljuk és ki-
dolgozzuk a butoripari lizemek részére a leg-
megfelel6bb természetes gyorsszaritast. Ezen el-
jarés lényege az, hogy a régi maglyazasi mod-
szerek helyett, amikor az egész maglya magas-
sagdban egyforma wvastagsagi hézagléceket
hasznaltak és a maglya egész szélességében
volt berakva anyaggal, addig az uj eljarasnal
a hézaglécek vastagsaga valtakoz6, a maglyak-
ban egy vagy t6bb szellézékiirt van képezve.

A kisérletek végrehajtasa

A kisérleteket egyidejiileg kétféle maglya-
val folytattuk; egy régi mobdszerrel épitett és
egy uj kurtés modszerrel épitett maglyaval. A
kisérletek célja az volt, hogy megallapitsuk a
legkedvezébb maglyazdsi médot annak érdeké-
ben, hogy a fa természetes szaradasat mindségi
romlés nélkiil meggyorsitsuk (lasd 1—2. abrat).

Mindkét maglya hossza 5 méter, szélessége
2 méter, magassiga 2,5 méter, a maglya alatti
tuskok 40—60 cm magasak, illetve a maglya a
fold szinétél 50—60 cm magassagban kezddédik.
A maglydk alatti teriiletet kissé dombortra és
tisztan készitettik el (alasalakoztuk).

A kisérleti maglyara feltiiné tablat helyez-
tiink el ,KISERLETI MAGLYA® felirassal. A
kisérleti maglyakban a deszkdk jobbfele volt
feliill. A prébadarabok 1,5 méternél nem voltak

hosszabbak, azonkiviil egy deszka kozepébol
vagtuk ki, hogy mindkét vége friss véagasu le-
gyen.

A maglydk mindkét végikon homlok ki-
képzéssel késziiltek.

A kisérletek lefolyasérol naplot vezettiink.

A kiirtos kisérleti maglya adatai

A hézaglécek a maglya alsé egy méteréig
ketté coll, egy méteren feliill egy coll vastag-
saguak voltak.

A hézaglécek a homlokrészen a biitlitél egy
favastagsaggal elballtak arnyékképzés céljabol.

A probadarabok az alsé sortol felfelé sza-
mitva 70, 120 és 170 cm magassagban voltak
elhelyezve két oszlopban, tehat egy maglydban
6 probadarab volt.

Ha esett a hd, akkor a tetérdl azt letaka-
ritottuk. A maglya kirtokiképzését a mellé-
kelt rajz szerint képeztiik Kki. .

A régi médszerrel késziilt maglya adatai

A hézaglécek végig egy coll vastagsaguak
voltak

A homlokfeliileten a hézaglécek nem allot-
tak el6é arnyékképzés céljabol.

A probadarabok a kiirtés maglyaval azo-
nos magassagban és azonos helyen voltak elhe-
lyezve.

A havat a tet6r6l nem takaritottuk le
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Reg: rendszer

250 em

200 em y
1. dbra

Az elso kisérlet lefolyasa és adatai

1955. december 22-én az Angyalfoldi Bu-
- torgyar Foti uti fatelepén II. osztalyu 3,8 mm
vastagsagu, 22—28 cm szélességli szélezett
feny6 flirészarubél kisérleti maglyakat épitet-
tiink.

Egy maglyat a régi modszer szerinti sza-
ritds mintajara, egy masik maglyat az uj mod-
szer szerint modositott maglyazas alapjan.

A maglyak hossza: 450 em.

A miéglyak szélessége: 200 cm.

A maglydk magassaga: 250 cm volt.

A talajtél mért alapmagassag 50 cm volt.

A kisérleti méaglyaknal ligyeltink arra,
hogy a deszkidk jobbfele legyen feliil.

A kisérleteknél hasznilt nedvességmérd
muszer ,F. 8. W. 3512 Fizikal. Technik® Bliro
u. Werkstetten gyartmanyua volt.

Mindkét maglydban 6—6 dh probatestet

Uj tipusi maglya probadarabok

!

jomzpln o dlioe ANg=s | 'R =) | Mg o] Atlag
/o
157 | 157 | 150 | 1621 156 | 157 | 158
171 | 187 | 169 | 16 | 170 | 168 | 160
152 | 158 | 161-| 160 | 154 | 157 | 157
150 | 163 | 158 | 157 | 155 | 156| 155
155 | 158 | 156 | 155 | 155 | 157 | 154
147 | 151 | 155 | 183 | 154 | 135 | 152
14.8-| 151 | 153 | 154 | 150 | 153 | 151
147 | 141 | 151 | 1500 | 150 | 151 | 150
145 | 149 | 156 | 146 | 144 | 147 | 146
146 | 148 | 145 | 145 | 145 | 146 | 146

A maglyak hossziranyd fekvése a széljaras
iranyéval 90°-os szoget zart be (a széljarésra
merdleges volt).

Uj rendszer
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2. abra

helyeztiink el ugy, hogy azok idékozben Kkive-
hetok és mérheték voltak.

A probatesteket az alsé sortol felfelé sza-
mitva 70, 120 és 170 em magassigban helyez-
ik el.

A midglyakba beépitett anyag atlagos ned-
vessége 16.2 szazalék volt, az atlagot kb. 30
mérési adatbdl nyertik.

A prébadarabok nedvességtartalmat a mag-
lydzaskor és utdna minden hét azonos napjan,
a nap ugyanazon idészakaban mértiik.

A Kkisérleti iddszak alatt a prébadarabok
terfogata lényegesen nem valtozott.

A mérések eredményeit grafikusan rogzi-
tettiik.

A kisérleti maglyak probadarabjainak a gra-
fikonra felkeriilé atlag nedvességértékeit naplo-
ban vezetett kovetkezé tdblizat alapjan mun-
kaltuk ki.

1. tablizat
Régi tipusa maglya probadarabok
ot ST R [N ISR B PSR (e 8 g (51
o
15,8 156 | 160 | 159 ’ 15,8 16,2 | 15,9
15,9 15,7 16,0 158 | 157 | 158 [ 158 |
15,4 15,5 15,7 15,7, | 156 157 | 156
153 | 155 | 157 | 155 { 156 | 156 | 155
15,4 15,5 15.8 15.6 152 .| 15.6 | 155
15,2 15,4 15,6 15,5 15,2 15,5 | 154
152 | 158 15,3 153 | 150 154 | 153
15,0 15,3 15,2 15,3 15,2 152 | 152
15,0 15,1 14,9 15,0 149 | 150 | 150
14,8 14,9 14,7 15,0 | 149 14,9 | 14,9
|

A masodik kisérlet lefolyasa és adatai
1956. majus hé 7-én az Angyalfoldi Butor-
gyar Foti uti fatelepén II. o. 40 mm vastag.
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26—38 cm szélességli szélezett fenyo6flirészaru-
bél kisérleti méaglydkat épitettiink.

Egy maglyat a régi modszer szerint, egy
masik maglyat az Gj modszer szerinti maglya-
zés alapjan.

Uj tipusi méglya probadarabok

A fa nedvessége atlagosan 28 szazalék
volt (ugyancsak kb. 30 mérésbdl). A kisérlet
tovabbi adatai megegyeztek az elsé kisérlet
hasonlé adataival. A kisérleti maglyak proba-
darabjainak &atlagnedvesség értékeit a 2. tabla-
zat tartalmazza.

2, tdbldzat
Régi tipusi maglya préobadarabok

tdb | 2db (3db | 4av | 5ab | 6ap | Ating
/o
266 | 270 | 263 | 288 | 278 [ — | 273
261 | 264 | 263 | 268 [ 270 | — | 265
245 | 242 | 27 | 260 | 208 | — | 243
220 | 200 | 207 | 219 | 225 | — | 218
20,5 19,3 19,6 19,8 10,9 —_ 19,8
164 | 160 | 163 | 182 | — | — | 162
155 | 12 | 187 | 55| — | — | 155
148 | 180 | 19 [ — [ — | — | 149

tap [ 2av | 3av | 4av | 5ap | 6ap Ag}nu
A
27.1 25,9 26,7 27,6 26,8 — 26,8
26,4 26,9 26,5 26,3 25,9 - 26,4
- 26,8 25,6 25,2 25,8 25,0 - 25,6
545 | 243 | 240 | 262 | 240 | — | 242
231 | 230 | 232 | 2200 | 220 | — | 230
20,4 20,3 204 20,0 20,0 — 20,2
18,3 18,5 18,1 —_ —_ —_ 18,3
167 | 165 | 168 | — = | 6%

A harmadik kisérlet lefolyasa és adatai

1956. majus ho 22-én a Szék- és Faarugyar
telepén I. 0. 40 mm vastag, 28—36 cm széles-
ségl szélezetlen blikkfa furészarubdl kisérleti
maglydkat épitettiink.

Egy maglyat a régi modszer szerint, egy
masik maglyat az Gj modszer szerinti moédosi-
tott eljards alapjan.

Uj tipusi maglya probadarabok

A fa nedvessége atlagosan 35 szdzalék volt
(kb. 30 mérésbol).

_ A kisérlet tovabbi adatai megegyeztek az
els6 kisérlet hasonlé adataival.

A kisérleti méaglydk prébadarabjainak at-

lagnedvesség értékeit a 3. tablazat tartalmazza.

3. tdblizat
Régi tipusi mdaglya probadarabok

1sh | 2db | 3dp | 4db } 5db | 6ap | Atlag 1ab | 2ab | 3av | 4av | 5ap | oap | Atles
o /0
342 34,4 34,0 34,1 34,2 34,2 34,3 34,1 34,0 34,4 34,2 34,1 34,3 34,2
30,7 31,0 30,3 30,9 31,1 30,6 30,6 30,2 30,8 31,2 30,0 31,4 30,6 30,9
o7.1 | 284 | ‘278 | 281 | 279 | 27,5 | 27.8 288 | 289 | 288 | 201 | 288 | 270 | 288
243 | 240 | 241 | 252 | 240 | 248 | 24 263 ( 261 | 259 | 258 | 260 | 259 [ 260
199 | 203 | 205 | 197 | 199 | 200 | 200 21,6 | 226 | 224 | 229 | 228 | 225 | 225
167 | 171 | 17,0 | 169 | 169 | 176 | 17.0 204 | 21,5 | 20,1 | 206 | 20,7 | 21,8 | 218
15,8 15,8 15,9 15.7 — = 15,8 17,9 18,0 17,5 17,7 18,1 17,4 17.8
L] 15,2 15,0 15,1 15,1 — — 15,1 16,1 15,8 16,1 16,0 — - 16,0
41 | 138 | 141 | 140 | — — | 140 152 | 148 [ 150 | 150 | — = | 150
Kiértékelés Masodik szdmu kisérlet
Ha megvizsgaljuk a maglyak szaradasi A kisérleti anyag itt mar lényegesen ma-

eredményeit kulon-kiilon, akkor a kovetkezd

megallapitast tehetjlik.
Els6 szamu kisérlet

A kisérleti anyag ardnylag alacsony ned-
vességtartalmu volt (16,2 szazalék).

A kisérlet id6tartama 11. hét. Ezen idén
beliil az els6 négy hét alatt mind a két mdglyd-
ban kb. 0,4 szdzalékot csokkent a nedvesség,
azonban ingadozva, hol az egyik maglyaban
velt alacsonyabb, hol a maésikban; aminek
oka az id6jaras valtozasa volt. Kiilonosen ér-
zékenyen reagalt az Gjtipusi méaglya az id6ja-
ras véltozasara (esGs idore), amit az 1. tabla
masodik heti mérése szemléltet. A 4. hét-
t6l @ 10. hétig dllandéan csokkent a ned-
vesség, egészen 14,6 szdzalékig és ezen idészak
alatt az Gj modszerrel épitett maglyaban allan-
dbéan alacsonyabb volt a mnedvességtartalom,
mint a régiben. A 10. héten a mdglydkban
allandésultak az értékek és ettél kezdve mdr
nem csokkent a mnedvesség egyik maglydban
sem.

gasabb nedvességtartalmi volt (28 szézalek).
inint az el6z6 maglyaknal. A kisérlet megkez-
dése a tavaszi idoszakra (V. ho) esik, ami két-
ségteleniil hozzajarult a gyorsabb szaradashoz.
Fnnél a kisérletnél 2 hét alatt mintegy kb. 2
szazalékot csokkent a nedvesség mindkét mag-
lyaban.

A 2. héttél a 6. hétig rohamosan csok-
kent a nedvesség mindkét maglyaban, amig
a régi maglyaban 20 szizalékra, addig az Uj
maglyaban 16 szizalékra csokkent a nedvesség.
A 6. héttdl a kisérlet befejezéséig az 1j mag-
lyadban mérsékeltebb volt a széradis, ugyanak-
kor a régi maglyaban megmaradt az addigi sza-
radasi csokkenés.

A kisérlet befejezése utin a két mdglya
kozott mindossze 2 szizalék volt a nedvesség-
kiilonbség (a régi 17 szazalék, az uj 15 szaza-
lék) a 6. heti kb. 4 szazalékos eredménykii-
lémbséggel szemben.

Ennél a miglydnal a szélsé oszlopok két
flirészaru szélességbdl alltak (kb. 50—55 cm)
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€s a prébadarabok a belsé kirté felli oldalon
voltak elhelyezve.

Harmadik szdmil kisérlet

A kisérleti idészak itt is tavaszra esett (V.
22.), de a Kkisérleti anyag nem feny6fa, hanem
lombos flirészaru (biikkk) lévén, a szaradas iite-
me kissé eltért az elébbitél. A két maglya ned-
vességtartalma a 3. hétig egyforman csokkent,
a 3. héttél az 5. hétig az 4j maglydban a régi-
vel szemben 4 %-kal volt kevesebb a nedvesség.
Az 5. héttol a kisérlet befejezéséig a két mag-
lya nedvesség-szazaléka allandéan kozeledett
egymashoz olyannyira, hogy a kisérlet befeje-
zésekor mar csak 1% volt a kiilonbség.

Ha osszevetjlik a harom kisérlet esetében
a maglydk azonos helyén levé prébadarabok
szaradasanak mértékeét, a 4. tabla szerinti ered-
ményt kapjuk:

4. tablizat
Szdradasi differencia az @j maglya javira

Mérési hely Egyes miglya | Kettes miglya | Hirmas miglya
Miglya aljén ....... 0,15% 1.19% 0,8%
Miglya kijzepén ... . 0.4 % 1,4% 2,29
Miglya tetején ..... — 1.4% 1,5%

A 4. tdbla adataibol megallapithaté, hogy
a legkedvez6bb szaradas mindharom kisérletnél
a maglya magassagdnak kozepén (120 cm-en)}
volt észlelhet, ami arra enged kovetkeztetni,
hogy egy bizonyos idgszakban a kedvezébb sza-
radas az uj maglyaknal donté mértékben, a kiir-
tokben fliggbleges irdnyban dramlé levegé ha-
tadsara jott létre. Osszehasonlitva a régi és uj
méglyazasi modot, megallapithato volt, hogy az
uj maglyazasi modndl, a méaglyak alsé részén
alkalmazott vastagabb (két collos) hézaglécek
lényegesen nem befolyssoltdk a szaradds dite-
mét. Az egész idészakra vetitve a maximalis el-
térés 2,2 szédzalék nedvességtartalom kiilonb-
ség volt az 1j maglya javara.

Javaslatok

A Munkabizottsdg javasolja, hogy az uj
modszeri maglyazast olyan teriileten alkalmaz-
zdk, ahol a faanyagot rovid  id6 alatt, nagy

*

mennyiségben hasznaljak fel, és wugyanakkor
nincs mod torzskészletek biztositasara. A leg-
gazdasagosabb a természetes gyorsszaritast fu-
résztelepeken alkalmazni, ahol ugyan nagyobb
helyigény sziikséges, de figyelembe veends,
hogy minden m?® fa kb. két héttel hamarabb éri
el a légszaraz allapotot. A butoripar szempont-
jabol, az elvégzett Kkisérleti mérések alapjan,
az alabbi megallapitdsok tehetdlk:

1. A butoripari lizemekben a jelenleg al-
kalmazott keskenymaéglya épitési rendszer ko-
zel azonos id6tartam alatt biztositja a flirész-
aru szaradasat, mint az Uj maglyazasi modszer.

Ugyanakkor a teriiletkihasznélas és a mag-
lyaépités gazdasagosabb, mert mig az uj mag-
lyaba kb. 4,1 m® faanyag rakhato, addig azonos
méretl régi tipusi maglyaban kb. 58 m?® fa-
anyag helyezhetd el.

2. Az uj maglyazasi modszerrel maglyazott
flrészaru, az id6jaris valtozdsaira érzékenyeb-
ben reagil, mint a régi maglyazasi modszer-
nél, tovabba nagyobb a kérgesedési veszély is
(kiilondsen lombos faknal). :

3. A kisérletek soran kapott mérési ada-
tokbol megallapithaté volt, hogy az uj maglydk
alsd részénél alkalmazoit vastagabb hézaglécek
hasznélata a butoriparban nem jarna megfelels
gazdasagi eredménnyel, s igy ez nem latszik
elényosnek (tobb anyagigény, nagyobb kérge-
sedési veszély stb.).

4. Azokndl az tizemeknél, ahol a beérkez6
faanyagot nincs moéd tarolni 4—6 hétig (s a
szilkséges faanyagot mesterséges szaritassal
biztositjak) vagy ahol a flirészdrut méd van
tobb honapig tarolni, az Gj maglyazasi modszer
alkalmazasa nem elényos.

5. Szélezetlen flrészarunal az uj maglya-
zasi mod szerinti kiirték kiképzése korilmé-
nyes.

6. A szaradds egyenletessége kiirlés mag-
lydzas és vastagabb hézaglécek alkalmazasa
nelkiil is biztosithato a butoripari lizemeknel.

Hanzmann Pal
Faipari Gyéartasvezeté Intézet

Kapitany Ferenc
Angyalfoldi Butorgyar
Kolldr Mihdly
Angyalfoldi Butorgyar
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Nemzetkozi farost- és forgécslemez konferencia

Ez év elején tartottdk meg Genfben a nemzetkézi farost- és forgdcslemez konferemciit a
FAO (Food and Agricultural Organisation) renlezésében, amelyré’ elozé szdmunkban Madas
Andrds elvtdrs, ki az iilés egyik részvevdie volt, részletes tdjékoztatot adott. A konferencia
részvevdi magukkal hoztdk a titkdri jelentéseket, benyijtott értekezéseket és beszdmoldkat.

Szinte lehetetlen feladat volna az egész konferencidrdl részletes szakmai tdjékoztatot
adni, de ez nem is képezheti szerkesztoségiink feladatdt, tulnyidlna lapunk feladatkérén. Mégis
engedve g tébb oldalrél érkezé kivdnsignak, iparunk miszaki szakembereit érdekls alap-
vetd beszdmolékat, magyar forditdsban lapunk kozélni fogja. Ehhez a Faipari Kutaté Intézeten
keresztiil sikeriilt szerkesztoségiinknek P. Sartorius wrnak, a« FAOEJECE igazgatojdnak engedé-
lyét megszerezni.

Annak reményében kozéljiik ezeket a beszdmoldkat, hogy a farost- és forgdcslapgydrtds és
felhaszndlds teriiletén komoly tdmogatdst nydjtunk miszaki szakembereinknek. Akik ezen a
miiszaki teriileten dolgoznak, azok szdmdra kizvetlen elméleti és gyakoﬂatﬁ adatokat nyij-
tunk, mig egyéb teriiletek miiszaki szakembereinek tdjékoztatdst adunk errél, a faiparban oly
rovid idg alatt rohamosan fejlodé ipardg egyes alapvetd miiszaki kérdéseirdl.

Szerkesztoség



A defibrator eljaras keletkezése és kifejlédése

ARNE ASPLUND

Az els6 kisérleteket 1931-ben végezték.
Ezzel az eljarassal rostos lignocelluléze anyagok-
bol pépet (pulp) készitenek mechanikai rostosi-
tas utjan goézatmoszféraban, 4ltalaban 170—
190 C° kozotti hémérsékleten, amely 7—13 at-
moszféra géznyomdsnak felel meg. A rostositds
vegyszerek adagolasdaval, wvagy anélkul tor-
ténhet.

Ma, 26 év utén, ezt az eljarast 31 orszag 186
kiilonb6z6 lizemében alkalmazzdak, és az Uze-
meltetett defibratorgépek évi kapacitisa kb.
3500000 t pép. E gépek kapacitdsa az 1. 4bra-
bol lathaté. Mar régéta ismeretes, hogy a rost-
pép eléallitisdra szolgdlé mechanikai eljardso-
kat lényegesen befolyasolja az a hémérséklet,
amely mellett azok végbemennek. Kiilénésen

3500000
3000000 /
2000000 A
1000000

%30 1935 1940 1%5 1950 1956

1. dabra. Leszdllitott defibrdtor berendezések kombindlt

évi kapacitdsa metrikus tonndkban. Az elsé kisérletek

1931. augusztusaban folytak le. Az elsé defibrdtort
1934-ben szdllitottdk le

annak felderitésére végeztek vizsgalatokat,
hogy a hémérséklet milyen befolyassal van a
fakoszoriilet minGségére. Nyilvanvaléan e wvizs-
galatok a 100 C° alatti hémérsékletekre korla-
tozodtak.

Amikor fakoszorliletpépet allitanak els, a
faanyagot a g6z hémérsékletétél fliggben auto-
klavokban 9—24 6raig go6zolik, és ezutin at-
moszférikus feltételek alatt koszoriilik. Ezzel az
eljardssal barna szini pépet lehet elGallitani,
amelynek hosszabbak a rostjai és papirgyar-
tasra alkalmasabb, mint a fehér szinli fakoszo-
riilet.

1927-ben néhany kisérletet végeztek, me-
lyeknél a faforgicsokat szulfattartalma f6z6-
istben g6zolték, majd Biffar-koszoriléberende-
zésben rostositottdk. Harmine percig tarté 6 at-
moszféras nyomasnal tortént goézolés utan
olyan pép képzodott, amelynek tulajdonsigai
megegyeztek a barna fakoszoriilet tulajdonsa-
gaival. E mddszerre]l barna fakoszoriilet flirész-
tizemi hulladékbél is el6allithato.

Vajon mi torténik az esetben, ha a tényle-
ges mechanikus folyamat 100 C° feletti hémér-
sékleten megy végbe? Azok a mfiszaki problé-
mak, amelyek a kiilonboz6 nyomés és hémér-
sékletek kozben, eltérd atmoszférikus feltételek
mellett mutatkoztak, ugylatszik elég sulyosak
voltak ahhoz, hogy a kutatokat a komoly kisér-
letekt6l elrettentsék.
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I. Elso kisérletek

1931-ben laboratoriumi defibratort készi-
tettek a 2. dbra rajza szerint. Ez a berendezés
8" gbzcs6bdl késziilt, amely mindkét végén 300
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2. abra. Az 1931-ben készitett elsé laboratéoriumi de-
fibrator eredeti szerelési rajza

mm (12”) karimaval volt ellaitva és kalapacsos
rotorral volt felszerelve, amely utobbi kozvet-
len kapcesolatban é&llott egy 3 LE, percenként
9500 fordulatszamu motorral. A késziiléket fa-
forgacsokkal toltotték meg, majd zartdk és a
g6z kozvetlen bebocsatdsaval flitotték. Nem tul-
sagosan hosszu kisérleti munka utan azt talal-
tdk, hogy 9 atmoszféras géznyomasnal 1 percnyi
bizonyult jol elkiiloniilé pép eléallitdsira, amely
mikroszkop alatt igen hasonlitott a szulfatcel-
luléze péphez.

Ezek a kisérletek igazoltdk annak a felte-
vésnek a helyességét, hogy a fa termoplasztikus
tulajdonsagai felhasznalhatoék farostok elkiilo-
nitésére. Ebben az esetben nem vették igénybe
a hidrolizis okozta lagyito hatést, amelyet akkor
alkalmaznak, amikor a faanyagot a barna fako-
szoriilet gyartasa céljabol gozzel hevitik. Ily-
képpen a rostositds megkezdodik, mihelyt a
megkivant hémérsékletet elérik, ami rendsze-
. rint 20—60 masodpercet igényel.

Kezdetben a laboratériumi defibrator ka-
lapécsai hosszusaguknal fogva a késziilék belsé
falahoz litédtek. Késébb azutdn a kalapidcsckat
annyira megroviditették, hogy a kalapacsok és
a belsé fal kozott 1 mm-es hézag keletkezett.
Az anyag rostesitisat gyuré-keverd miivelettel
érték el,

A 3. &bra az elsd laboratériumi defibratort
ébrazolja, amely Fran6-ben (Svédorszag) 1931
6szét6]l 1932 6széig allott tizemeltetés alatt.

II. Miiszaki fejlodés

Az 1931-ben és 1932-ben folytatott kisér-
leti munka utdn megkezd6dott egy ipari szinti
lizem megtervezése, egylittmikodésben néhai
Gunnar Magnussonnal és Alvar Bylunddal.
akik abban az _id6ében tevékenyen kozremi-
kodtek a defibrator eljards kifejlesztésében.
Az els6 defibrator, amelyet 1934-ben &llitottak
fel egy rostlemeziizemben, még ma is mikodik.

3. abra. Az elsé laboratériumi defibrdator

A legnehezebb miuszaki problémik egyikét
az adagol6 megszerkesztése képezte, amely fo-
lyamatosan adagolja az anyagot az el6flitébe
8—I12 atmoszféra nyomds ellenében. Az a tipus,
amelyet el6szor fejlesztettek ki és amely ma is
4ltalanosan haszndlt, dugaszt létrehoz6 csivel
van felszerelve, amelyen at torténik az anyag
adagolasa, a g6znyomas ellenében. A dugasz
olyan erds, hogy elzirja a g6z kiaramlasénak
utjat. A nyersanyagot a csovon keresztiil du-
gattyu, vagy pedig csavaros adagolé mechaniz-
mus adagolja.

Nemrégiben forgd zsilipes adagolét fejlesz-
tettek ki, amelyet féleg félvegyi pép elballita-
sara szolgald defibrator gépegységekben alkal-
maznak, ahol olyan faforgicsok adagolasa a ki-
vanatos, melyeknek nedvességtartalma a sza-
razanyag 2—3 nedvességrészének felel meg.
Ebben az adagolasban a rostos nyersanyag
semminemii mechanikai dsszenyomésnak nincs
kitéve. '

4. dbra.

Modern Asplund-defibrator
vazrajza és oriotarcsdi

A) Adagolécsiga; B) El6lagyité; C) Defibrator: D) Ki-

meneteli dugattytsszelepek; E) Hidraulikus ellenérzo-
késziilék; F) Foéhajtémotor: G) Orlétércsé‘k

altalanos képe,

p
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Az el6flitéberendezés nagysagmeérete a
megkivant ftési id6hoz igazodik. Amikor sza-
balyszeri pépet &allitanak el6, pl. rostlemezek
szdméara, a fitési id6 arra az idészakra korla-
tozodik, amely az anyag megkivint hémérsék-
letre torténé felmelegitéséhez sziikséges. Ez a
hémérséklet 30—60 masodperc utdn bedll
éspedig a géznyomastol fiiggden. E fltési id6 és
az azt koveté rostositas alatt, amely az ipari
tipusu defibratorban egy mésodpercnél rovi-
debb id6 alatt megy végbe, a fa anyaga csak kis-
mervii kémiai valtozasokon megy keresztil. A
hidrolizis, — amely a lignocelluléze anyagok
felmelegitésének kiséré jelensége — alighogy
megkezdddik, és a pép madris kikeriil a defibra-
torbdl és 100 C° alatti hémérsékletre hil le.

Ha hosszabb elofiitési idészakok sziiksége-
sek, [6ként félvegyi pép elballitdsa szamara,
nagyobb el6flité berendezéseket alkalmaznak,
amelyeket bels6 szarito berendezéssel szevel-
nek fel.

Maga a defibrator egy tércsas finomit6-
késziilék, melynek egyik tarcsdja staciondrius,
mésik tarcsija pedig forgd koszoriilétarcsa. Az
utébbi tipus esetén a koszoriilési nyomast hid-
raulikusan eszkozlik és a koszoriilétarcsa tavol-
sagat mikrométerrel ellenérzik.

A pépet szakaszosan iiritik ki dugattyts
kivezetészerkezeten at, vagy folyamatosan be--
allithaté szajnyiléast szelepen keresztiil.

Ha vizet adagolunk a gépbdl kijové pép-
hez, a faanyagban eredetileg meglévé vizben
oldédé anyagok, valamint a hidrolizis altal fel-
bontott kis anyagmennyiségek kioldédnak.

Feny6fajokban 4ltaldban a fa anyaginak
3—b5 szézaléka (a fa eredeti széraz sulyara szé-
mitva) bomlik szét. Ezenkiviil kis mennyiségli
kclloidrészecskék is kivalnak a fabél, amelyek
azonban egy szazaléknak csupan egészen Kkis
részét teszik ki.

Ha olyan novényféleségek, mint pl. a ga-
bonaszalma, kisajtolt cukornad, vagy bambusz,

mennek keresztill a defibratoron, az edény--

nyaldbok rostjai, valamint az alapszévet pa-
renchimasejtjei elvalnak egymastél. A pa-

5. dbra. Laboratériumi defibratorbél szdrmazé pép
: 20-szoros magyitas

renchimasejtek oly Kkicsinyek, hogy azoknak
nagy része a pép tovabbi kezelése alatt az
tuzemi vizzel elvész. Ennélfogva fenti novény-
féleségek defibralasdnak hozama az eredeti
szaraz anyagsulyra szamitva, 60—70 szazalékra
korlatozott.

A szabalyszerl defibratorokban jellemzé a
defibralasra, hogy az korlatozott mennyiségi
viz jelenlétében megy végbe. Ha a faanyagot 50
szazalékos nedvességtartalommal viszik be a
gépegységbe és a flitésre felhasznalt goz teli-
tett, a defibralas a fa szdraz alapon szamitott
részére es6 1,2—1,9 vizrész jelenlétében torté-
nik. Ha a faanyag 50 szazaléknal szarazabb és
a g6z nem visz magaval felbecsiilhet6 nedvessé-
get, vizet kell adagolni, pl. az el6f(itében valo
pumpaldssal annak érdekében, hogy az anyag
a tarcsdk kozotti koszorilési zondkban ne gyul-
ladjon meg. A szaraz anyagot nyilvanvaléan
meg lehet nedvesiteni, miel6tt az a gépegységbe
keriilne. Mindazonaltal ennek olyképpen kell
megtorténni, hogy a nedvesség ténylegesen be-
hatoljon a faforgacsok belsejébe. Ellenkezd
esetben a nedvesség a faanyagbdl kipréselédik
a dugasszerl csében torténé osszenyomds altal.
amely csében az anyag 50, s6t 100 kg/ecm? me-
chanikai nyomasnak van alavetve.

Amikor a pép elhagyja a defibratort, rend-
szerint vizzel kevert, azutdn annyira finomit-
jak és rostaljak, hogy megfeleljen a végtermék
igényeinek. Az Uj tipust finomitéval (Raffiné-
tor RF) azonban olyan magasfoku finomitast
lehet elérni, hogy tovabbi rostdldsra méar nincs
szikség.

A defibralés utdn a pép nedvességtartalme
alacsonyabb, mint a gépegységekbe bevitt fa-
anyagé és pedig azért, mert a koszoriilési zo-
naban tobblet hémennyiség keletkezik.

Egy tonna pépre szamitva a gézfelhasz-
nélas 400 és 700 kg kozott ingadozik.

Ez a gézmennyiség részben mint forréviz
téril vissza 60—70° hémérsékleten, amennyi-
ben a kivezetés mogott hocserélé berendezést
helyeznek el.

A defibratorbél kijové széaraz pépet ke-

6. dbra. Ugyanaz, mint 5.
alatt, 80-szoros nagyitas

7. abra. Szulfatpép,
80-szoros nagyitas



Faipar VII. évf. (1957), 4. sz. 163

-,

- 3, N
iy
%

7] \" ~
e I e

9. a4bra. Rostositott de-
fibratorpép, amely kii-
lonleges feltételek ko-
zott jott létre, 80-szoros
nagyitas

8. dbra. Fakdszoriilet,
20-szoros nagyitas

mény rostlemezek eldallitasira lehet felhasz-
nalni,

A rostok szitén atszlirve filecé alakulnak
at, majd azt kovetdéen melegprésben kb. 200 C°
hémérsékleten lemezekké formalodnak.

Ilyen széraz anyagot félvegyi pép eldalli-
tasara is felhasznilnak, amikor kivanatosnak
mutatkozik, hogy a pépbdl kémikalidkat a le-
het6 legnagyobb konceniriciéban nyerjenek
vissza.

III. A pép tulajdonsagai

A fa anatomidjanak és az elballitott pép
tulajdonsigainak  tanulményozdsa mutatja,
hogyha a f4t 150°-r6l 180 C°-ra hevitik, a ko-
zéplamella elveszti szildrdsigit. Mérsékelt me-
chanikai gyuré-kever6 munka fenti feltételek
mellett elegendé ahhoz, hogy a faanyag elemi
rostokra kiiloniiljon el. Az Osszefliggdé kozép-
lamella, amely féleg ligninb6l 4}, nyilvanva-
léan képlékenyebb, mint a fa anyaganak mas
részei.

Figyelemremélté, hogy a magas hémérsék-
let a paraszovetek sejtjeire nem hat a fenti mé-
don. A parasejteket osszekotd kozéplamella
nyilvdnvalélag nem rendelkezik ugyanolyan
termoplasztikus tulajdonsagokkal, miért is a
kéreg nem kiilonithetd egyes sejtekre, mint a
fatest sejtjei.

Miként az 5., 6., 10. és 11. mikrofény-
képekbdl lathato, a defibratorpép egyes rost-
jainak rostfaldi sértetlenek maradnak. Osszeha-
sonlitasként a 7. és 8. abrak szulfatpép és fa-
koszoriiletpép rostjait abrazoljak.

Az alkalmazott hémérsékleteken és a nor-
mal defibralaskor hasznalt koszoriilé berendezé-
sekkel oly rostok eldallitasa volt a cél, melyek-
nek rostfalai sértetlenek maradnak ott, ahol a
fibrilldk (elemi rostszalak) kozti kotés nem la-
zul meg. Mindazonaltal a defibralas alatt alkal-
mazott kiilonleges feltételek kozott kisérletileg
sikeriilt a sejtfalak rostosodasat is elérni. Ugy
latszik, hogy a fibrilladk kozti koétés is termo-
plasztikus, azonban ugyanolyan fokig, mint a
rostok kozti kotés. Feny6fabol rostositott de-
fibratorpép kiilalakjat a 8. mikrofénykép
mutatja.

10. @bra. Defibralt biikk,
80-szoros nagyitas

11, Gbra, Defibralt biza-
szalma, 20-szoros nagyi-
tas

A mechanikai kezelés és a lehetséges ké-
miai reakecid, amelyeknek a faanyag a defibra-
las alatt ki van téve (vegyszerek adagolasa nél-
kiil), lathatélag nem befolyasoljak lényegesen
a rostok szilardsagi tulajdonsdgait. Egyes ros-
tok szakitoszilardsaganak kozvetlen mérései
ugyanolyan értéket szolgaltattak, mint amilye-
neket a fa szakitoszildrdsaga mutatott. Masrész-
rél viszont a nem kémiailag el6allitott defibra-
torpépbodl keészitett papir szilardsdga alacsony-
nak mutatkozik, ha azt kémiailag eldallitott
pépbol késziilt papir szildrdségaval hasonlitjuk -
ossze. E szildrdsagi kiilonbozet oka az, hogy a
defibratorpépet lehetetlen olyan mérvben ros-
tositani és finomitani, mint a kémiailag elGalli-
tott pépet. A fibrillakat és sejtfalakat Ossze-
koté anyag a defibratorpépb6l nem tavozik el,
miként a vegyileg el6allitott pépnél.

Papirgyartasra jobb tulajdonsidgokkal ren-
delkez6 pép elnyerésére a lignocelluléz nyers-
anyagot vegyszerekkel lehet teliteni, miel6tt
azt bevinnék a defibratorba. Ilyenkor a defib-
ralas meghosszabbitott el6hevités utdn torténik
és félvegyipép 4all el6, amelyet fel lehet hasz-
nalni tartdlylemezek, hullimlemezek stb. szi-
mara. Az ilyen pépet még szinteleniteni is le-
het.

Rostlemezek, kiilonosen keménylemezek
gyartdsa céljara a pép rostositasanak sziiksé-
gessége nem annyira fontos, mint a papirgyar-
tasban. Ez tavolrél sem jelenti azt, mintha a
rostok tulajdonsidgai nem lennének fontosak
az eléallitott rostlemez mindségének szempont-
jébol.

Skandinavidban a rostlemezgyartasban fel-
hasznélt pép lecsapodasi tulajdonsidgait igen
gyakran defibrdtor lecsapédasi idévizsgaloval
mérik. A rostlemez céljaira szolgalé pép lecsa-
pbdasi idejének tartama 18 és 30 defibratormé-
sodperc kozott ingadozik, ami 11—12 Schop-
per—Riegler-foknak felel meg. A szigeteldle-
mez pépjének lecsapddasi sebessége altaldban
60—70 defibratormasodperc, ami 16—17 Schop-
per—Riegler-foknak felel meg.

Ha a pépet olyan fokig defibraljak, hogy
az gyakorlatilag egyedi rostokra bomlik szét.
a vizet akkor is igen konnyen le lehet csapolni,
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ami nagy fontossagi a rostlemezgyartas sza-
mara.

A defibratorpép lecsapddasi tulajdonsaga
és filecel6dési képessége igen értékesen haszno-
sithaté, amikor padlo és tetoszerkezeti nemez-
anyagot (filc) képeznek bel6le, minthogy a
fenti tulajdonsagok folytan a lemezek bitumen-
nel jol ragaszthatok.

Jollehet a fenyo6félék kérges faanyagaksl
eléallitott pép szine sargasabb, mint a ren-
des fakoszoriileté, az elébbinek szine tavolrol
sem oly sotét, mint a barna fakoszoriilet szine.
A lombosfdk anyagabdl elallitott pép szine a
fafaj tulajdonsagaitol is fligg. Altalaban a lom-
bos fafajok, mint pl. a rezgényar, nyar, bikk
és nyir vildgos szinl pépet adnak, mig a tropusi
fak gyakran sotétebb pépei szolgéaltatnak. A
csersavat tartalmazo fak, mint a tolgy és did.
erbsen szinesek és amikor azokat rendes szén-
acélbol késziilt defibratorban munkaljak meg,
a pép a felilletén elszinezédik. Ennek megaka-
dalyozisara a defibratorok 4ltaldban rozsda-
mentes acélbdl késziilnek.

Miutan az eljaras folyamén alignin a pép-
b6l nem tavozik el, a pépet nem lehet konnyen
szinteleniteni.

IV. Felhasznalas
Rostlemez

A defibratorpépet elgszor a rostlemez-
iparban alkalmaztédk. Skandinidvidban ez id6:sze-
rint 28 lizem dolgozik a defibrator eljaras sze-
rint. Az egész vildgon 100 rostlemeziizem van
defibrator berendezésekkel felszerelve, mely
lizemek évi Osszkapacitiasa 2500 000 metrikus
tonna. Ezek kozil az lizemek kozil 6 elpusz-
tult a masodik vilaghabora alatt.

Padlé- és tetészerkezeti nemez (file)

1937-ben szallitottdk az USA-nak az elsé
defibratort kiprobélsra és azt a kovetkezd év-
ben folyamatosan tlizemeltették padlo- és teto-
szerkezeti nemez (filc) szamara szolgal6é pép ké-
szitésére. A defibratorpép felhasznédlasa ebben
az ipardgban rovid id6é alatt igen el6nydsnek
bizonyult és par éven belil csaknem vala-
mennyi neméz- (file) gyart6 lizemet defibrator-
berendezéssel szerelték fel. Ez egész 1) tertile-
tet jelentett a defibrator szamara, amelyhez az
utébbit hozza kellett idomitani. Az USA-ban a
muszaki fejlesztés ligyével Uno Lowgren fog-
lalkozott.

Néhany amerikai padlo- és tetészerkezeti
nemez- (filc) gyarté lizem az utébbi évek folya-
man defibratorokat szerelt fel félvegyipép gyar-
tisara és j6llehet az ilyen pép erdsebb lemezt
produkal, a normal defibratorpépet a legtobb
gyar elényben részesiti, minthogy a lemez a
megkivant aszfaltszivo tulajdonsadgokkal ren-
delkezik.

A szébanforgd iparagban felallitott defib-
ratorok évi kapacitisa 600 000 tonnéara rug.

FPélvegyi pép (semichemical pulp)

A fejlodésnek mar kezdeti stddiumaban is
torténtek probalkozasok a defibrator eljarasnak
finomabb papirpépek gyartasa szamara valo fel-
hasznaldsa tekintetében.

Logikusan fel lehet tételezni, hogy ha a jol
szeparalt rostokat a fa lignintelenitésére kozon-
ségesen hasznalt feltaré -elegyekkel kezelik, a
lignin rohamosan szétbomlik az egyedi rostok
fedetlen feliileteire haté feltaro elegyek miatt.

Azonban nem ez volt az eset akkor, ami-
kor a pépet a celluléze gyartasnal alkalmazott
szokasos eljarasokkal kezelték. Ha a pépet pl.
szulfatpépeleggyel kezelték, szilardsagi tulaj-
donsagai kb. 50 szazalékkal alacsonyabbak vol-
tak, mint a rendes szulfatpépé, mig a szulfit-
eljarassal végzett kisérletek olyan pépet ered-
ményeztek, amely a papirgyartas szempontja-
b6l megfelelé tulajdonsigokkal egyaltalan nem
rendelkezett. Minthogy a rostok tobbé-kevésbé
felbomlottak, elészor az volt a feltételezés,
hogy ennek az eredménynek okozoja az elja-
rasbol ered6 mechanikai felbontdsi hatas, azon-
ban mas lignintelenité modszerekkel végzett
késébbi kisérletek olyan eredményeket mutat-
tak, amelyek ennek a feltételezésnek ellent-
mondottak.

1934 tavaszan kisérletek torténtek a defib-
ratorpépnek klorozassal valé felbontasara és
azt koveté hipokloritos fehéritésére, Cross és
Bevan modszere szerint, a fa celluléze anyaganak
meghatarozasara. Ennek a modszernek az al-
kalmazasa fehér pépet eredményezett. Amikor
azonban ezzel az eljarassal az elsé kisérleteket
végezték, a klor koltsége olyan nagy volt, hogy
e modszer nem tudott versenyezni mas cellu-
ibzgyartasi eljarasokkal. Miutan az éarak és
kaltségek osszefliggése ma mar mas, jbol meg-
kezdték ezzel a modszerrel a kisérleteket.

Az utébbi évtizedben a defibrator eljarast
széles korben alkalmazzak félvegyi pép gyarta-
sénal kiilonféle vegyszerek, kiilonosen natrium-
hidroxid, szulfatfeltaré elegy és semleges nat-
riumszulfit jelenlétében. Ebb6l a célbdl a de-
fibratorckat kiilonféle kapacitasu lagyitoberen-
dezésekkel szerelték fel, amelyekben a faanya-
got a vegyszerekkel egylitt 10—120 percig me-
legitik. Néha a faanyagot forgacsalakban ada-
goljak a lagyitoberendezésbe és a vegyszerek
oldatait kiilon adjak hozza. A lagyito szallito-
csigdja ilyenkor elvégzi a sziikséges keverést.
Ez a moddszer, bar nem tulsdgosan hatékony,
nem igényel valamilyen bonyolult felszerelést.

Jobbak az eredmények, ha a forgacsokat
elézetesen jol telitik. Az erre a célra kifejlesz-
tett késziilék 3—5 m magas, hengeres torony-
bél &ll, amelynél a forgacsok adagolésa felulrél
torténik. Lefelé meneteliik alatt a forgacsoxat
atmoszférikus nyomas alatt go6zzel melegitik,
mialtal a levegd részben kisodrodik a rostok-
bél. Amikor a forgacsok a torony alsé részéhez
érnek, ott a vegyszer hideg oldataval taldlkoz-
nak. A forgicsok belsejében részleges vakuum
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keletkezik és igy az oldat rohamosan behatol.
A telitett forgicsokat ezutan lejtds, kettds szal-
litécsiga, a torony aljarél, a vegyioldaton at,
tarol6 tartdlyba, onnét pedig a defibratorba
juttatja.

Az elséknek kifejlesztett dugattyus és csi-

gas adagolok hajlamosak arra, hogy a telitéelegy
tekintélyes részét kipréseljék, amit azutédn wvisz-
sza kell szivattyuzni a lagyitéba. Ennélfogva
célszerlibbnek talaltdk az e célra késébb kifej-
lesztett forgéadagolé alkalmazasat.

A félvegyi- eljarassal kapcsolatos kisérlete-
ket 1940 kortil inditottak be és ezt az eljarist
ma mar évi mintegy 300000 tonna félvegyi
pép eldallitasanéal alkalmazzak.

A selejtpapir kezelése o

Defibraterokat alkalmaznak a selejtpapir
kezelésénél is. Ezt a modszert Nels H. Sand-
berggel (Waldorf Paper Products Co., St. Paul,
Minn.) és az American Defibrator Inc.-val
egylittesen fejlesztették ki.

A papirgyarakba szallitott papirselejt gyak-
ran tartalmaz olyan. anyagokat, mindk pl. asz-
falt, katrany, szurok, parafin és kiilonféle ti-
pusu viaszok és miianyagok. Amikor a selejt-
papirt a papirtizemben suriteni kezdik, nehéz,
s6t lehetetlen feladat e szennyezéanyagok ha-
tékony eltavolitasa, kivéve, ha az ily anyago-
kat tartalmazo6 papirt nem valogatjak ki kézzel.

A selejtpapirnak defibrator berendezésben,
3—4 atmoszféras géznyomds alatt eszkozolt ke-
zelése altal, 65 szazalékos nedvességtartalom-
nal, ezek a szennyezbanyagok emulgealodnak
és ilyen allapotban semminemi nehézséget nem
okoznak a papirgyarté gépen. A kellemetlen
szennyfoltok eltlinnek és a papirivek kiilszine

sokkal tisztdbb. A magas hémérsékleti kezelés
a papiranyagot egyben fertétleniti is.

Az els6 Uzem, amely ezt a modszert alkal-
mazta, 1951-ben indult be. Ez id6 szerint évente
mintegy 300000 tonna selejtpapirt megmun-
kalo defibrator gépegység all lizemeltetés alatt.
Tovabbi egységek, amelyek kapacitasa ugyan-
csak 300 000 tonnat fog kitenni, most épiilnek.
A papirpép finomitasa

A defibrator eljarasban hasznalt gépek és
felszerelés miuszaki kifejlédése az elmult évek-
ben 4j tipusu defibratorokhoz és mas gépekhez
vezetett, amelyeket az el6bbiekkel kombindltan
alkalmaznak.

Igy a defibrator elvezetett egy tércsas fi-
nomitokésziilék kifejlesztéséhez, amelynél az
orlési nyomdast hidraulikusan ellenérzik és a
tarcsakozi hézag 0,02 mm pontossaggal allit-
hat6 be. Ezzel a géppel 1950-ben kezdtek dol-
gozni. Ez id6 szerint 60 gépegység miikédik a
rostlemez-, celluléze- és papiriparban. Miutén a
papirpép finomitdsa még nagyobb pontossigot
igényel, uj tipusu gépet fejlesztettek ki. Ennek
a finomitogépnek a tengelyét ékszij helyett
kozvetleniil kapesolt motor hajtja. A nagyobb
tipusu finomité 800 mm @ tarcsakkal van fel-
szerelve és kozvetleniil hajthato kb. 400 kW-ig
terjed6 teljesitményl motorokkal.

A defibrator berendezésekkel végzett munka
érdekes fejleményekhez vezetett nemcsak azok-
ban az ipardgakban, amelyekben azokat ma al-
kalmazzak, hanem atterjedt mas tertiletekre is,
amelyek nem tekintheték ezzel az eljarassal
szigoruan rokonjellegtieknek, pl. a fa cukrosi-
tésanak tertiletére is.

Forditotta:

Dr. Forgdcs Karoly,
a Faipari Kutaté Intézet konyvtarosa



A faforgacslapgyartas gazdasigi kérdései

JOVANOVITS

Néhany évvel ezelétt nem volt ritka eset,
hogy egyesek wvitattdk a faforgacslapgyartas
beinditdsdnak sziikségességét, és jovojét. Ma
mar csak a tajékozatlan emberekben vetédnek
fel ilyen kérdések és indokaik két kérdéscso-
portot érintenek. Az egyik, hogy a fafeldol-
gozbipar részére maganak a terméknek miné-
sége és miuszaki tulajdonsiga nem megfeleld,
a masik, hogy a természetes fabol keésziilt bu-
torlapoknal és flrészaruknal az eloallitasi kolt-
ség magasabb.

Ez alkalommal csak a gazdasagi vonatko-
zasu kérdésekkel kivanok foglalkozni és a mii-
szaki problémdkat csak ennek tlikrében fogom
érinteni.

Nem kétséges, hogy a forgacslapgyartis
rohamos fejlédését elsdésorban gazdasagi ténye-
z6k — nevezetesen fahidany — befolyasolta. Mar
kozhelynek szamit megemliteni azt, hogy ez a

JOZSEF

jelenség, egy-két orszagot kivéve, vilagviszony-
latban és hazénkban is, mint faban szegény or-
szagban, évek Ota érezteti hatasat.
Nyilvanvald, hogy amikor a flirészipar kb. 70
szazalékos fakihozatallal, az enyvezettlemezipar
50 szazalékos, a butoripar 32 szézalékos fakiho-
zatallal dolgozik, késztermékre vetitve pedig
ezek a kihozatali szazalékok még jobban lecstk-
kennek — pl. a butoriparban flirészarufelhasz-
nélasnal ronkre vetitve 30—32 szazalékra, iran-
gvartasnal pedig 10 szédzalékra — hogy a 80—
90 szazalékos fakihozatallal dolgoz6 forgacslap-
gyartasndl 1 m? termékre esé fajlagos faigény
milyen kedvezéen befolyasolja a nyersanyag-
bézis problémajat, kiillonosen ha figyelembe
vessziik, hogy fahulladékot és olyan egyéb ala-
rendelt favalasztékot is fel lehet hasznalni, me-
lyek eddig csak tlizelésre voltak alkalmasak.
Sokan még nem ismerik a forgicslapgyar-

~
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tas alakulasat vilagviszonylatban és igy sziiksé-
gesnek tartom megemliteni, hogy ez az iparag
szamottevoen és gyakorlatilag 1950 6ta muka-
dik és a termelés emelkedésének érzékeltetése
céljabol az 1. tablazatban foglalt statisztikai
adatok szolgédlnak.

1, tdbldazat
Faforgacslap termelés m3-ben:

Ev. Etir6pa Vilag
1950. 10 000 20 000
1951. 40 000 55 000
1952. 80 000 110 000
1953. 100 000 205 000
1954. 270 000 410000
1955. 450 000 670 000
1956. 725 000 1025 000

A tablazatbol kitlnik, hogy hat év alatt az
europai orszagok oOssztermelése tobb mint 70-
szeresére, a vilaglermelés pedig tobb mint 50-
szeresére emelkedett, és ma még felmérhetetlen
ezen Uj iparag fejlodésének alakuldsa.

A rohamos fejlédés azonban nemcsak gaz-
dasagi okokra vezetheté vissza, hanem arra is,
hogy az 1j termék miuszaki tulajdonsdgai sok
vonatkozasban jobbnak bizonyultak a termé-
szetes fandl és a megmutatkozé elénydk kedve-
z6en befolyasoltak a forgacslap iranti keresle-
tet.

Felhaszndlasi teriiletét illetéen, ez elsésor-
ban megegyezik a butorlapéval. Szamitésba jo-
het olyan fteriilet is, melyen firészarut hasznal-
nak és azzal gazdasigi szempontbdl felveszi a
versenyt, feltéve, ha a forgacslapok muszaki tu-
lajdonsagai megfelelnek.

A forgécslapgyartist tehat gazdasigilag
csak a butorlapgyartissal reédlis osszehasonli-
tani, nem pedig a flrészdruval. Ez nem jelenti
lermészetesen azt, hogy egyes kiilonleges terti-
leteken ne lehessen a forgacslap javara pozitiv
miszaki vagy gazdasigi eredményt kimutatni,
és flrészaru helyett alkalmazasat javasolni.

A forgicslap miuszaki tulajdonsigai, me-
lyek ismertetésére itt nem térek ki, valamint
az el6zéekben felsoroltak, mind azt bizonyitjak,
hogy ma mar nem lehet a forgéicslapot, mint
ahogyan a farostlemezt sem, poétanyagnak te-
kinteni, illetve valamiféle sziikségszerli meg-
oldésnak, mely a fahidnyt hivatott dtmenetileg
enyhiteni, és amint béségben lesziink a fénak,
az is, mint a tobbi pétanyag, szerepét betdltve,
el fog tiinni a piacrél. Nem, ez a termék uj tu-
lajdonsagokkal felruhdzott faipari gyartmany,
mely mar kivivta és mindjobban ki fogja vivni
a maga 6nallé és megilleté helyét a faipari ter-
mékek kozott.

Hazai viszonylatban felismerve a forgécs-
lapgyértas jelentéségét, a Faipari Kutaté Inté-
zet mar 1951 o6ta foglalkozik a gyértastechnolo-
gia kialakitdsaval, a termék mindségét befo-
lyasol6 tényezok kutatasdval és gyartasi tapasz-
talatok megszerzésével.

Hazankban az els6 ilyen jellegi kisérleti
lizemet Biré Antal és Fernbach Jénos tervezték

meg csehszlovikiai tapasztalatok alapjan és ez
az Uuzem furnirboritiasu forgacskozéprésszel
gvartott lapokat. Az Gin. Bukasz f.-lapok miné-
seége nem volt kielégité és boritdsa még hamo-
zasi ronkot igényelt. Ilyen moédon a mai for-
gécslaptipus kialakitasa felé vezetd tuton az els6
lépésnek lehet tekinteni. Ekkor mar azonban
laboratéoriumi szinten befejezédtek a tisztan
forgacsbol felépitett lapok elééllitasi kisérletei,
és amint 1955 januarjaban a Faipari Kutato In-
tézet megkapta kisérleti lizemnek a pesterzsé-
beti gyartelepet, hozzdkezdett a régi berende-
z6s részbeni atalakitasaval a forgacsboritasu fa-
forgacslapok féllizemi gyartasdhoz.

A tobb mint két éve folyod gyartas, mond-
hatni Osszes tényezéinek felmérése és regisztra~
lasa révén maod nyilik arra, hogy a hazai korsze-
ritlen kisérleti lizemben folyé forgacslapgyar-
tas gazdasagossagi kérdéseit vizsgalat targyava
tegylik és Osszehasonlitsuk a kiilféldi modern
tizemek koltségtényezbivel.

Az Osszehasonlitds modot ad arra, hogy
megallapitsuk a gyartds azon koltségtényezoit,
amelyek a legdontSbben befolyasoljak az 6n-
koltséget, és amelyek erdsen filiggnek a techno-
logia és gépi berendezés korszerliségétol. Az
adatok elemzése arra is ravilagit, hogy az un.
vertikalis kislizemek létesitése milyen miszaki
szinvonalon oldhaték meg gazdasagosan és mi-
lyen elengedhetetlen feltételek sziikségesek ah-
hoz, hogy forgacslaplizem létesitésérdl redlisan
beszélni lehessen.

A téma hordereje sokkal nagyobb, mint-
sem egy ilyen koézlemény keretein beliil az 0sz-
szes idevagd kérdésre kimeritdé és végleges va-
laszt lehessen adni, kiilonodsen azért sem, mert
még nem egy probléma végleges tisztdzdsa nem
nyert befejezést. Célom ezért csupén az, hogy
a legfontosabb szempontokat kiragadjam és ré-
mutassak azok jelentéségére, mert ha ezeket fi-
gyelmen kiviil hagyjuk, akkor nemhogy a hazai
faprobléma megoldaséhoz nem jarulndnk hozza,
hanem népgazdasigunknak jészandéku torekveé-
seinkkel komoly karokat okozhatunk. Ezt kii-
l6ndsen azért fontos kihangstulyozni, mivel ma
kiilonboz6 helyeken a fainség enyhitése célja-
bol térekvések vannak arra, hogy a fafeldol-
gozéipar  forgacshulladékiabol  forgacslapot
gyartsanak. Ezek a torekvések helyesek és di-
cséretre méltok, de ha a joszandéku torekvésen
tilmenden a kezdeményezOk el6it nem ismere-
tesek a forgicslapgyartds Osszes miiszaki és
gazdasagi tényez6i, akkor konnyen lehetségaf,
hogy konjunkturilis megoldas fog sziiletni és
nem kellden megalapozott életképes iparag.

A forgicslapgyartds onkoltségét altalanos-
sdgban vizsgilva, azt a kovetkezd tényezokre
lehet felbontani:

1. Faalapanyag.

2. Ragasztdéanyag (ragasztasi segédanyagok-
kal egytitt).

3. Energia (g6z és elektromos energia).

4. Kozvetlen munkabér.
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5. Uzemi 4ltaldnos koltség.
6. Vallalati altalanos koltség.

A kisérleti izem FORFA elnevezési for-
gacslapgyartasanal az lizemi és vallalati altala-
nos koltségek nem elemezhetok ki, mivel az ott
folyé kutat6o munkdk anyagi és bérkiadasai
konyvelésileg nincsenek kiilonvalasztva a for-
gacslapgyartas kozvetett kiadasaitél, s ezért a
realis Osszehasonlitis érdekében csak az 1—4
koltségtényez6k alakuldsat fogjuk vizsgélni.
Ezt .indokolja az is, hogy a kiilfoldi gyartma-
nyokkal torténé osszehasonlitidsndl nem kap-
nank realis képet, ha a teljes onkoltséget ven-
nénk alapul, mivel azck Osszetevéi nem egyez-
nek a mieinkkel.

A felsorolt 1-—4 koltségtényezok a FORFA
gyartmanyokndl a kovetkezd raforditasokbdl te-
voédnek Ossze: :

1. Faanyag koltségtényezoi. Gépi fenydfor-
gécshulladék és nyar ronkvég vagy tlizifa kolt-
ségeibdl.

2. Ragasztéanyag tényez6. A xylenol-for-
maldehid gyanta, oldoszer, katalizator és védo-
lemez kenGanyaganak koltségeit tartalmazza.

3. GOz és elektromos energia. Vegyestiize-
lésti (szén--és fahulladék), kazén altal szolgalta-
tott 10 atm-s tulhevitett géz és az elektromos
dram halézati csatlakozasrél nyert vasarolt
energia koltségeibol all.

4. Kozvetlen munkabér. Miiszakonként 13
16, atlagkeresetét és szoc. terhét tartalmazza.

Az lizem préskapacitidsa (névlegesen 1,104
m3/6ra 20 mm vastag, 650 kg/m?® térfogatstlyu
forgécslap) nincs kihasznalva, mivel a segédbe-
rendezések allapota és teljesitménye ezt nem
teszi lehetévé. Ezenkiviil a kisérleti jelleg miatlt
sem folyhat alland6 feszitett termelés. Az iizem
jelenlegi 4tlag teljesitménye 0,21 m?/dra.

Az Osszehasonlitasul ismertetett kiilf6ldi
tizemek koltségtényezi a fentiekté] a kovetke-
z0kben térnek el.

1. A faanyag koltségtényezGje nem gépi
forgacshulladékbél tevédik ossze, hanem az
tizem é&ltal apritégépekkel felforgacsolt dara-
bos hulladékfianak vagy egyéb ipari célra alkal-
matlan erdei valasztéknak koltségeibsl. A da-
rabos hulladék apritasahoz sziikséges energia és
munkabér koliségek a 2. és 4. pont alatt felso-
rolt koltségtényezdket novelik.

2. A ragasztéanyag koltségtényezok kozott
nem Xxylenol-formaldehid gyanta, hanem kar-
bamid-formaldehid gyanta szerepel, mive] kiil-
foldon ez a legolesébb és legaltalanosabban
hasznalt miigyanta ragaszt6. A tobbi segéd-
anyag (véddlemez kenbanyag, vizallésag noveld,
impregnalé adalék) szintén eltérd.

Nalunk egyelére a xylenol-formaldehid
gyanta olesobb, mivel a xylenolnak eddig egyéb
ipari felhasznalasi teriilete nem alakult ki. A
karbamid ezenkiviil pedig import aru. Feltéte-
lezheté azonban, hogy a karbamid-formaldehid
ragasztas technolégidjanak részletesebb kidolgo-
zésa és lzemi alkalmazasa soran a megenged-

het6 maximélis toltéanyag adagolasa révén a
xylenol-formaldehid ragaszténdl lényegesen
olesobb lesz, eltekintve attol, hogy bevezetését
és alkalmazasat egyéb miszaki szempontok is
indokoljak.

A 3., 4. tényezb6nél a fajlagos energia.és
munkabérhanyad eltér, mivel az osszehasonli-
tand6 uzemek m?3/ora teljesitménye kiilonbozé
és ami a gépesités hatasfokat jellemzi, az 1 fore
es6 m® teljesitmény/év szintén.

Az osszehasonlitdast ezek az eltérések meg-
nehezitik, ennek ellenére célszerd a kiilfoldi
kialakult és fejlett technolégiaval rendelkez6
forgacslap lzemek gazdasagossagit kovetendd
példaképlil venni. Annak bizonyitasaul, hogy a
forgacslapgyartas milyen mértékben indokolt,
parhuzamba fogom &llitani a hazai forgacslap-
gyartast a hazai Dbutorlapgydrtissal, majd
ugyanezt kiilfoldi viszonylatban. Ezt kovetden
sziikségesnek tartom parhuzamba allitani kiil-
f5ldi kiforrott technolégiaval és gépi berende-
zéssel mikodo forgacslapgyartast és koltségala-
kulasat a hazai kisérleti fargidcslapgyartassal.
hogy kitlinjék, milyen utakat kell kovetniink -
ahhoz, hogy miszakilag és gazdasagilag j61 meg-
alapozott forgacslapgyéarto ipart tudjunk kifej-
leszteni. Ehhez az osszehasonlitashoz, illetve
erre a célra a kisérleti lizem negativ gazda-
sagi eredményei is pozitivan értékelhetsk.

Megjegyzem, hogy a FORFA gyartas ko-
zolt koltségtényez6i tényszamok, melyek érté-
kelésén figyelembe kell venni a kisérleti lizem
adottsagait, mint befolyasolé tényezoket.

A kovetkezokben ratérek Kkiilon-kiilon az
egyes tényezok részletesebb elemzésére.

1. Faanyag kiltségtényez6

Arra a problémdara vonatkozoan, hogy a for-
gacslapgyartas gazdasagilag kifizet6do-e, vila-
gos valaszt ad a forgacslap és lécbetétes butor-
lap, kozvetlen anyag, energia, és munkabérkoli-
ségeinek egymassal vald Osszehasonlitasa, akar
hazai, akar kiilfoldi viszonylatban vizsgalva a
kérdést. Az 1. abran lathaté hazai viszonylat-
ban a forgacslap és butorlapgyartis koltségté-
nyezéinek alakulasa.

A koltségmegoszlasbol kittinik, hogy a for-
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gacslap eloallitasanal az 1—4. tényezdk Osszege
23,9 szazalékkal alacsonyabb a butorlapnal, és
mig enn¢l 78,6 szdzalékot képvisel a faanyag,
addig a négy koltségtényezé a forgacslapnal
egylittvéve sem haladja meg ezt az értéket. Ez
annyit jelent, hogy a butorlaphoz sziikséges fa-
anyag koltségtényezdjével fedezhetd a forgacs-
lapgyartas 1—4. tényez6i, ha gépi forgacshul-
ladékot hasznalunk a gyartashoz.

Meglep6 a forgacslapnal az aranytalanul
alacsony fahanyad. Ennek ckat nemesak abban
kell keresni, hogy oleso ipari hulladékot dolgo-
zunk fel, hanem a magasabb fakihozatalban is.
Ha az 1 m?® butorlaphoz szlikséges ronkmennyi-
ség arat 100 szdzaléknak wvesszik, akkor az 1
m? forgacslaphoz sziikséges faanyag koltségei
kiilonbozé faalapanyagokbol kiindulva, a ko-
vetkezoképpen alakulnak:

Buatorlapnil Forgdeslaphoz felhaszndlva

ipari forghes- Himozisi és
rink hulladékot tlizifit | egyéb darvabos | ronkdt
és rimkvéget hulladékot
Faanyag
kdltség .. | 100% 8,2% 7.4% 13,05% 40%

Az Osszehasonlitasbél levonhatd legfontc-
sabb megallapitds az, hogy ha feltételezetten a
forgacslapot hamozasi ronkbdl készitenénk, ak-
kor is 60 szazalékkal kevesebb faanyagra lenne
sziikség (természetesen flirész és hamozasi rén-
kot forgacslappa feldolgozni nem szabad), mint
a butorlapgyartasnal, melynél a kb. 32 szazalé-
kos kihozatallal szemben a forgacslapgyartés-
nil min. 80 szazalékos kihozatalt lehet elérni.
Ennek gazdasigi jelent8ségét nem sziikséges
kiilon kidomboritani. Tiizifanal a kihozatal 70—
80 szazalék koriil mozog, viszont az ipari gépi
forgacshulladéknal 60—70 szazalék kozott, Ki-
lonosen a forgacshulladékndl ez az érték erdsen
ingadozik attol fliggéen, hogy gyalu, maro, csa-
polé vagy egyéb megmunkalésbdl keletkezik. A
kihozatalt természetesen befolyasolja a gyar-
tott forgacslapba bedolgozhaté minimalis szem-
cseméret, a kiosztalyozott nagyobb darabok
utanapritasa és a nyers forgacshulladék ned-
vességtartalma. Ezért adodik az, hogy a hamo-
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zasi és egyéb ipari darabos hulladék ara bar
alacsonyabb, de a magas nedvességtartalma és
alacsonyabb kihozatali szdzaléka miatt a tzifa-
ndl magasabb fahanyadot eredményez.

A kozolt adatok szallitasi koltségek nélkiil
kertiltek kiszamitasra. Amennyiben a szallitas
koltségeket is belekalkulaljuk, akkor az aranyok
eltolodnak a ronk, tlzifa és darabos hulladék
javara, mivel legnagyobb mértékben ndvekszik
a laza térfogatu faforgics koltségtényezdje. Ez
a kortilmény rogton felveti a hulladékon ala-
pulé faforgacslapgyartasnil a nagy- és Kkis-
Uzem, valamint a telepités problémajat, melyre
még vissza fogok térni.

A szallitasi koltségekre vonatkozodan konk-
rét adatck csak az ipari forgics hulladékn4l
dllnak rendelkezésre, melynél a szallitas 83,5
szazalekkal megemeli annak koltséghanyadat,
de ezzel még mindig nem éri el a hamozasi vagy
darabos hulladék feldolgozdsa esetén kozoll
szallitasnélkiili értékeket. Legredlisabb termé-
szetesen a forgacslapgyartasnil a faanyag kolt-
ségltényez6jét tizifa aron (ab, feldolgozd lizem)
kalkulalni, mivel barmiféle hulladékfarol vagy
alarendelt erdei valasztékrol wvan is szé, azt
eddig is legrosszabb esetben eltiizelték, és igy
a forgicslapgyartds céljara valé felhasznélas
esetén azt az eddigi teriiletrél elvonva tizifaval
vagy mas tiizeléanyaggal kell helyettesiteni.

A kilfoldi butorlap és forgacslap koltség-
tényezbinek alakuldsa a 2. abran lathato, ahol
egy Behr eljarasu forgacslapgyar koltségténye-
7061, kozel azonos kapacitdsii butorlapgyar kolt-
ségtényezbivel vannak Osszehasonlitva (2). Az
Osszehasonlitdas II-ik valtozata csak az 1—4.
koltségtényezbket tartalmazza, hogy az 1. abran
kozolt hazai adatokkal azokat parhuzamba le-
hessen allitani. .

Az osszehasonlitasbdl kitlnik, hogy a kiil-
foldi és hazai butorlapgyértas koltségtényezdi-
nek relativ arédnya nagysagrendileg azonosnak
tekinthet6. A munkabér és raganyag valamivel
magasabb, az energia és faanyag pedig valami-
vel alacsonyabb kéltséghanyaddal szerepel, de
ennek az okat a tényleges egységarak és bérek
ismeretének hidnyaban nem lehet megallapi-

forfa Bartrey Behr
3245 |aMunkabdr| 208 \3fnergia 89 Vfnergia
100 |3 Energia 345 \2Raganyag
J46 \ZKa |
5005 Zﬁayanyaq
; 442 |t fa
377 |1 Fa
78 1 Fa
3. abra



_“,‘_&" 1R

O (—Gl\'-:—

Jovanovits J.: A faforgacslapgyartds gazdasagi kérdései

tani, hiszen magasabb fairak mellett, de jobb
kihozatalla]l és ugyanakkor magasabb bérekkel,
de kevesebb munkadraval (nagyobb termelé-
kenység) azonos aranyok léphetnek fel, vagy
eltolédhatnak egészen mias jellegiivé, anélkiil,
hogy a teljes gyartisi 6nkoltség megvaltozna.
Az Osszehasonlitds tehit, mint mar emlitettem,
csak a kiilfoldi forgacslap és butorlap vagy a
hazai forgaéslap és butorlap kozott redlis, ab-
szolit és relativ értelemben is.

Azt, hogy egyes orszagokban a munkabér
és nyersanyag, valamint egyéb gyartasi koltsé-
gek abszolit értékei milyen erds tolerancidkat
idézhetnek el6 az onkoliség egyes tételeinek vi-
szonyaban, az a 2. tablazatbsl lathatd, mely
Behr eljarassal mkods négy kiilonbozd orszag
forgacslap lizemeinek szézalékos koltségmeg-
cszlasat tinteti fel.

A tablazatbol lathatdo, hogy a fakoltség-
hanyadnil (B-D lizem) tobb mint 100 szazalé-
kos, az energia és munkabéreknél 50 szizalékos
(D-B és A-B lizemek) és a raganyagnal 30 sza-
zalékos eltérések is adodnak.

Osszefoglalva az eddigieket, a forgéacslap-
gyartas faalapanyag. koliséghanyadat a kovet-
kez6 fébb tényezdk befolyasoljak:

a) favalaszték (forgacshulladék, hamozasi
hulladék, tiizifa stb.) egységéra,

b) forgacsolasi, osztalyozasi és tisztitasi
veszteségek,

c¢) széritasi veszteségek a kiindulasi fava-
laszték kezdeti nedvességtartalmanak fliggveé-
nyében, és

d) széllitasi koltségek a szallitando fava-
laszték egységsulyara vetilve.

2. Raganyag koltségtényezé

A 3. abran lathat6 a hazai FORFA,
Bartrev és Behr eljarasu forgacslapok 1—4
koltségtényezbinek aranya.

A hazai viszonylatban alacsony faarak és
fejletlen muanyagiparunk mellett magas mii-
gyanta arak miatt, a kilfoldi forgacslapokhoz
viszonyitva, a ragasztéhanyad igen magas,
annak ellenére, hogy sajat készitésii és nem va-
sarolt miigyanta ragasztét hasznalunk. A ra-
gasztoéanyag a kozvetlen anyag és energia kolt-
segek kozott .a FORFA-nal 73,7 szézalékot, a
Bartrev-nél 37,2 szazalékof, mig a Behr-nél
39,4 szézalékot tesz ki. A FORFA raganyagha-
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nyada a magas migyanta ar mellett, azért is
nagy, mert a gyantafelhordé berendezésnél fel-
lép6 15—25 szazaleékos vesztesdg miatt az 1 m’-
re beadagolt migyanta mennyisége joval meg-
haladja a kiilfoldi adatokat. Az elégtelen hideg-
préselés miatt a hoprésben fellépd kitliremlés
kovetkeztében pedig a szélezési veszteség
aranytalanul magas és ez is terheli az 1 m?*
késztermék ragasztoanyag koltséghanyadat.

Miiszaki megoldasokkal a ragasztéanyag
koltsége jelentésen lecsokkentheto, és a kiilfoldi
gyartmanyokéval azonos szintre bedllithaté..

A butorlap és forgéacslap ragasztéanyag
koltséghanyadat parhuzamba allitva rogton ért-
hetévé valik, hcgy a forgicslapgyartas gazda-
sagossagat ndlunk elss-, kiilfoldon pedig ma-
sodsorban a ragasztéanyag befolyasolja. Azon-
ban, ha azt vizsgaljuk, hogy az egyes koltség-
tényezdk koziil melyiknél vannak nagycbb és
célravezet6ob lehet8ségek a megtakaritasra,
akkor kétségteleniil a ragasztéanyag kerul az
elsé helyre. A FORFA-né] minden egyes szdza-
1ék raganyagmegtakaritds az 1—4 onkoltségnél
szézalékos megtakaritast jelent. A jelenlegi
ragasztoanyaghanyadot muszaki intézkedések-
kel kb. 4 szdzalékkal lehetne csokkenteni és
ezzel a forgacslap Onkoltségi arat 17 szazalék-
kal leszoritani, ami példaul egy feltételezett
10 000 m* évi kapacitasu lizemnél, azonos gyan-
tahanyad felhasznaldsa esetén kozel 3,5 millié
forint megtakaritast jelentene.

A forgacslaplizemeknél a legnagyobb ko-
riiltekintésse] kell eljarni, a ragasztéanyag el6-
készitésénél, adagolasanal, a nyerslapok el6pré-
selésénél, hogy minél kisebb veszteségek 1épje-
nek fel, és maganak a ragasztéanyagfelhordd
berendezésnek, ill. technolégidnak a lehetd leg-
egyenletesebb elosztast kell biztositania, mert
a raganyaghanyad csak ezen tényezék fluggvé- |
nyében csokkentheto.

Osszefoglalva a ragasztéanyag koltségha-
nyvadat befolyasolo tényezoket, megillapithat-
juk, hogy ezek kozil a legfontosabbak:

a) a ragasztéanyag egységara és ragaszto-
képessége,

b) fajlagos felhasznalas,

¢) elokészitésnél és felhasznalasnal fellépd
veszteségek,

d) szélezési veszteségek.
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3. Emergia koltségtényezo

A fajlagos goOzenergiafogyasztas fligg azo-
nos hatdsfokkal miikods szaritoberendezések
és hoprések esetén a kiinduldsi faanyag ned-
vességtartalmatol és a préselési technologiatol.
A szarazabb ipari forgdcshulladék kiszaritédsa-
hoz kevesebb gézenergiara van szilikség, mint a
nedves tlizifa, hamozasi hulladék, vagy ronk-
vég esetén. A préselési technolégia is erdsen
kihat a gbzenergia fogyasztasra, bar az alacso-
nyabb préselési homérséklet kevesebb gézt igé-
nyel, mégis magasabb hémérsékleten a jelents-
sen lerdvidithetd préselési id6 gbézenergia meg-
takaritdssal jarhat.

A kazanok széntlizelése mellett célszerq,
ha flrészporral és forgacesal is tlizelhet6k, mert
a gyartas kozben keletkezd tisztitasi és oszta-
lyozasi veszteség eltilizelése sziikséges, mivel
tarolasarél ebben az esetben nem kell gondos-
kodni és esetleg ha nyari idében ennek eladdsa
nehézségbe litkozik, tlzrendészeti szempontbol
sem meriilnek fel problémadk.

Az elektromos energiafogyasztas mértéke
igen jellemz6 a forgacslapgyartis gépesitésé-
nek megitélésénél, természetesen azonos egy-
ségarakat feltételezve. A fajlagos elektromos
energiafogyasztas nagysaga azonban nem min-
dig jelenti azt, hogy az lizem jol van gépesitve.
Példa erre a Bartrev eljaras, melynél mint a 3.
abran lathato, viszonylag igen magas az energia-
hinyad, holott az lizem kapacitdsa nem haladja
meg a példinak vett Behr-lizem teljesitményét,
bar mind a ketténél 1 m*-re kereken 4 termeldi
ora esik, ami végséfokon a gépesitésre jellem-
z6bb adat, az energiahdnyad mégis ennek elle-
nére a kétszeres. Bartrev folyamatos mukodésti
prés energiafelvétele okozza azt a viszonylag
magas elektromos energiahanyadot, ami nem
elhanyagolhato kérdés.

A gépesités és “ezen keresztill a termelé-
kenység fokozasa, az emlitett példan keresztiil
is vildgos, nem mindegy, hogy milyen tech-
nologiaval vagy gépészeti megoldassal torténik.
A Kreibaum-iizem pl. 1 m* forgécslapot majd-
nem 1/; elektromos energidval allit elé és erre
az lizemre sem lehet mondani, hogy rosszul
van gépesitve. Sok energiat lehet megtakaritani
megfelels. ahyagmozgatassal (pl. gravitacid) és
korszert gépekkel. :

A FORFA magas energiahanyadat magya-
razza az, hogy az lizem teljesitménye csak rész-
ben van kihasznalva, sok az tires jarat, kisérleti
mellékmunka. Ezen tulmenéen az elavult kor-
szertitlen gépek magasabb energiafelvétel mel-
lett alacsonyabb teljesitménnyel dolgoznak.

Az energia koltséghanyadot befolyasolo té-
nyez6k kozil a legfontosabbak:

Goézenergianal:

a) az 1 kg g6z onkoltségi ara,

b) faanyag kezdeti nedvességtartalma,

¢) a. szarité hatasfoka,

d) préselési technologia és a prés gbzener-
giasziikséglete.

Elektromos energianal:
a) az elektromos energia egységara,
b) a technoldgia gépesitésének mértéke és

modja,
c) alkalmazott gépek korszerlisége és ener-
giafelvétele,

d) az erdatviteli egységek méretezése és
szerelése,

e) gépkapacitasok viszonya (szinkron) és az
tresjardas meértéke.

4. Munkabér koltségtényez6

A forgécslap onkoltségének munkabérhéa-
nyadat a bérnivd, termelékenység és a kozvet-
len, valamint kozvetett munkabér befolyésolja.
Ez utébbi tényezét figyelmen kiviil hagyjuk,
mert a 4. koltségtényezo csak a kozvetlen mun-
kabérhanyadot tartalmazza a szocialis teherrel
egyutt.

A bérnivo, adatok hidnyaban nem elemez-
heté és igy a kulfoldi forgacslapok munkabér-
héanyadat a hazaival csak az alapon lehet Gssze-
hasonlitani, hogy ismeretesek pl. a Bartrev és
Kreibaum eljarasoknal az 1 m® forgacslap el6-
allitdsra esé kozvetlen munkadra raforditasok.
A Bartrevnél ez 3,9, a Kreibaumna)l 4. Ezzel
szemben a Kisérleti tizemben kb. 62 munkadrat
forditunk 1 m* forgacslap el6allitdsara, ami a
Bartrev, ill. Kreibaum tizemhez képest 15,5-sze-
resen alacsonyabb termelékenységet jelent.

Amennyiben a hidraulikus héprés névleges
teljesitményét korszertibb préstechnika alkal-
mazéasa mellett, gyakorlatilag 85 szdzalékra ki-
hasznalnank és ezt a segédberendezések lehe-
t6vé tennék, akkor 62 ora helyett csak 11,7
munkadra esne 1 m® forgacslap eléallitasara. A
termelést természetesen a jelenlegi létszammal
kellene biztositani, ami megfelels gépesitéssel
elérhetd.

A forgacslapgyartis egyes munkafolyama-
tat munkaer6igény szempontjabol vizsgalva azt
latjuk, hogy az anyagmozgatis gépesitésének
hianyadban ez a folyamat emészii fel a kisér-
leti lizemben a legtobb munkaérat. Gépesitett
ki-beraké szerkezettel ellatott hoprés keze-
lésére pl. max. 2 {6 elégséges. Ennek hidnyaban
a berakas pillanatdban 5 fére van sziikség, ami
annyit jelent, hogy vagy munkaidé szempont-
jabol ki nem hasznalhato tobblet 1étszamot kell
alkalmazni, vagy a munka folyamatossagat
megzavarni a munkaertk idészakos elvonasa
miatt.

Amennyiben az egyes gépek kozott az
anyagmozgatas gépesitve és automatizélva van,
akkor a legtobb munkafazisnadl a felligyeleten
kiviil a fizikai munkéara nincs sziikség. A for-
gacslapgyartas folyamata igen jol gépesithets
és automatizalhaté, aminek révén a termelé-
kenység egészen magas szintre fokozhaté.

A gépesitéssel elérheté termelékenységre
jellemz6, hogy mig 1952-ben a kiilféldi lize-
mekber: altalaban a foglalkoztatott munkaerck
egy f6jére évente 54 m3 esett, addig ez a szam
1954-ben mar 94 m®-re emelkedett. A kisérleti
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lizemben ezzel szemben jelenleg az 1 fére es6
termelékenység 20 m® koriil mozog.

A munkabérkoltségtényezovel kapcsolatos
kérdéseket Osszefoglalva megallapithatjuk, hogy
azt dontéen befolyasolja:

a) a bérnivé (hazai viszonylatban a szak-
munkds, betanitott és segédmunkéas aranya),

b) fajlagos termel6i munkaéra raforditss,

¢) az anyagmozgatis gépesitése és a gépek
miikodésének automatizalasa.

Az eddig elmondottak alapjan kétségtelen,
hogy a forgacslapgyértas gazdasagossiga nem
egy olyan tényez6t6l fligg, melyet egyszerd
szervezéssel, vagy meglévs lizemnél utdlagos
atalakitassal nem lehet megoldani. Legkoriilte-
kintébben kell ezért eljarni az alkalmazando
technologia, valamint a 1étesitendé tizem terve-
zésénél és telepitésénél.

Hazénkban mdr régebben felmeriilt és vita
targyat képezi az a kérdés, hogy onallé vagy
vertikalis forgacslapgyart6 tizemeket célsze-
ribb-e létesiteni. Ez utobbi esetben un. kis-
tizemekr6l van sz6 bar még senki sem hatarozta
meg, hogy hol végzodik a kisiizem és kezdddik
a nagylizem fogalma. Egyesek végeztek szami-
tasokat arra vonatkozéan, hogy hol van a for-
gacslapgyarto lizemek teljesitményénél a renta-
bilis als6 hatar. Ezek a szamitisok ma mar nem
alljak meg a helytiket, mivel a gyartastechnolé-~
gidban azéta donté valtozasok torténtek. A ré-
gebbi préselési id6k !/;-ra csokkentek, megval-
tozott a magy elektromos energiafogyasziassal
jar6 nagyfrekvencids préselés alkalmazasanak
jelentGsége, hattérbe szorult a Bartrev eljaras is,
€s nem egy miiszakilag uj megoldas sziiletett,
mely gazdasigilag vitathatatlan elényoket je-
lent, de miiszakilag életképessége még nem iga-
zolédott be. Ilyen pl. a Kreibaum eljaras. A
rohamosan fejlédé fiatal iparag szamtalan aj-
donsagot hozott létre, de még végleges tech-
nolégia és gépi berendezés teljes mértékben
nem forrott ki. Pusztdn ebbél a ténybél kiin-
dulva felmeriilhet a kérdés, érdemes-e nagy be-
ruhdzassal nagy teljesitmény(i forgacslaptiize-
met létesiteni akkor, amikor fennall a veszély,
hogy mire elkésziil, esetleg elavul, és ha igen
akkor melyik technologiat — eljarast valasszuk.

Magéanak a nagy- és kislizemnek, illetve 6n-
all6 vagy vertikalis lizem kérdésének tisztdzasa
sem konnyti dolog. Altaldban nagyilizemnek ne-
vezziik azokat, amelyek teljesitménye megha-
ladja évente a 10 000 m?®-t, és létesitésiik komo-
lyabb beruhazisi koltséget igényel. Ilyen {izem
természetszeriileg nem lehet vertikalis, hiszen
egy meglévé lizem mellé telepitve csak olyan
elény szdrmazhat, hogy az ott keletkezé, de a
sziikségletét csak részben fedezd hulladék-
mennyiség szallitisa nem keriil koltségbe, de
egyébként sem gbéz-, sem elektromos energiat a
meglévé lizemtél nem kaphat.

Kis. vertikalis {izem fogalma alatt olyan
lzemet értlink, melyet meglévé lizemben ke-
letkez6 hulladék feldolgozasira hoznak létre, és

ehhez méretezik kapacitasit. Az lizem nem igé-
nyel Uj energiaszolgéaltato berendezést és altala-
ban a meglévé lizem Osszes meglévo épiileteit
és szolgaltatasait élvezi. Ez a korlilmény jelen-
tosen csokkenti a beruhdzasi koltségeket és az
tizemeltetés soran az onkoltségben a vallalati
altalanos rezsi tételeket.

A kis vertikdlis lizem létesitésénél talan
egyetlen probléma az, hogy kapacitasat a ren-
delkezésre all6 hulladék mennyisége szabja meg,
viszont ha figyelembe wvessziik, hogy a leg-
Gjabb préselési technolégiaval egy 8 szintes
1300 XX 2300 mm-es présalapfeliiletii hoprés
két miuiszak alatt 4—5000 m* forgacslapot képes
letermelni, akkor hazai viszonylatban mnem
valészinl, hogy rendelkezésre all ehhez sziiksé-
ges nyersanyag. A 4. dbran lathaté grafikon-
bol kitdnik, hogy pl. 20 mm vastag forgacsla-
pok gyartdsanal viszonylag hossza, 20 perces
présciklus esetén is a hasznos présfeliilet fligg-
vényében, hogyan valtozik két miszakos ter-
melés esetén az lizem teljesitménye. Két szintes
kb. 6 m? feliletli h6présnél évente a teljesit-
mény mar 1150 m? s igy nem kétséges, hogy
egy komplett lizemet az Osszes berendezésekkel
megépiteni s egy kétszintes prést hasznalni néem
a legkedvezébb miiszaki megoldasok kozé sorol-
hato.

Minél alacsonyabb az tuzem kapacitasa,
annal korlatozottabbak a gépesiiési és automa-
tizalési lehetGségek, ezek viszont a munkabér-
hanyadra karosan hatnak. A Kkis- és nagytizem
kozott a beruhdzisck nagysadgat nem annyira a
termelé gépek kapacitas-differencidjabol adédo
kdltségkulonbségek befolyasoljak, hanem foleg
az a korilmény, hogy nagylizemnél az Osszes
energiaszolgaltato, igazgatasi, szocidlis, kultu-
ralis, rendészeti stb. épitkezést és beruhazast el
kell végezni, mig vertikalis lizemnél ezek rész-
ben vagy egészben elesnek.

A forgacslapgyartas fejlodése, és kiforrat-
lansaga a beruhdazasoknal gyakorlatban mutat-
koz6 hatéaridé eltolédésok és nem utolsé sorban
a gazdasagi helyzetiink indokolja, hogy olyan
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biztonsagos technolégiaval és gépi berendezés-
sel mikodd vertikélis uzemet létesitsiink, me-
lyekné] a beruhazasi koltségek kisebbek, a mui-
szaki elavulas veszélye csekély. Tobb kisebb
lizem ugyanis lehet6vé tenné a felhasznalasi
teriileteknek mindségileg és gazdasagilag leg-
megfelel6bb forgacslaptipus gyéartasat, szemben
a nagylzemi termeléssel, ahol csak egyféle
standart tipus gyartasara van meg a lehetdség.

A Faipari Kutato Intézet ilyen wvertikilis
kistizem, prototipusanak kialakitdsdval kivan
foglalkozni, ahol szamitasba johet pl. a kisener-
glaigényes  Kreibaum-rendszerii folyamatos
gyartasi eljaras.

Ha felmérjiik vildgviszonylatban a forgacs-
lapgyartas fejlodését és helyzetét, akkor egy-
két nyugati orszagot kivéve, ahol altalanos gaz-
dasagi konjunkturanak tudhaté be a kiugré ro-
hamos fejlédés, ndlunk az elmult évek soran el-
ért eredmények alapjan nincs mit szégyenkez-
niink, de.az elkovetkezendd évek soran sokkal

nagyobb szervezettséggel, takarékossaggal és
hatéarozottsaggal kell hozzalatnunk a forgacslap-
gyartas kérdésének megolddsdhoz, mert ezt az
altalanos fahidny parancsolélag eléirja.

Befejezésil meg kell jegyeznem, hogy a
forgacslapgyarté ipar fejlesztésénél legfonto-
sabb feladat eldonteni, a legkedvezébb kapaci-
tési és telepitési kérdések figyelembevételével
az alkalmazand6 gyartéasi eljarast, annak min-
den egyes gépészeti miiszerezési és gazdasigos-
sagi problémajaval egyiitt, mert nekilink arra
kell torekedni, hogy vilagviszenylatban gazda-
sagossag szempontjabol is helytallo és az ismer-
tetett kiilfoldi eredményekkel legalabb azonos
szinten allé lizemeket hozzunk létre.

IRODALOM:

(1) Holzzentralblatt 1957. januar 19. 9.%sz. 96. old.
Holzspanplatten in Europeischen Raum.

(2) Holz als Roh und Werkstoff, 1957. 1. sz. 58—61.
old. Oswald Wyss. Einige Wirtschaftlichkeitsfragen
der Spanplatten-Industrie.



A batoripar miszaki fejlesztése

ABONYI REZSO

Ezzel a donté kérdéssel mar hosszabb id$
6ta, de egész intenziven az utébbi két évben
+ogla]kozunk az egész népgazdasagra kiterje-
dben.

Sajat teriiletiinkon vizsgalva ezt a komoly
problémat, a kovetkezéket kell megallapila-
nunk. A butoripar az allamositds 6ta igen ko-
moly fejlédésen ment ugyan keresztil, de ez
csak annyit jelentett, hogy a kisipari gyartési
modokat pénzigyi lehetéségek hidnydban a
meglévé elavult gépi berendezés ardnylag igen
kis mértékl korszerlsitése mellett — az alkal -

mazott technologiak lényeges valtoztatasa nél-
~ kiill — nagyiizemi mértékiire emeltiik.

A kérdést egész részletesen tanulmanyozva.
arra a megallapitasra kell jutnunk, hogy a kiil~
foldi orszagok butoriparaval szemben a lema-
1adé.s fc’ﬂeg a gépi mun'ka 1és>zaranyéban a ra—
letve az ezekhez alkalmayott anyagoknal mu-
tatkozik. Mindez, természetesen nem is kismer-
tékben, karosan befolyasolja a vilagpiacon, bu-
toripari termékeink versenyképessigét.

Fentiekb6l onként adoédik, hogy a butor-
ipar tovabbi fejlédése csak abban az esetben
biztosithato, ha a kiilféldi orszdgokkal szemben
mutatkozo technikai és technolégiai nivéoki-
lonbségeket — az adott pénziigyi lehetdségek
mellett — haroméves terviinkben, de legkésébb
1962-ig nagy. részben felszdmoljuk. Ennek ered-
ményeképpen az ipardg termelése ezen tervidé-
szak folyaman maris mintegy 17—20 szazﬂek—
kal emelkedik.

Az allami butoripar alapveté muszaki fej-
lesztési célkitlizéseit az elkovetkezd 3—5 éves
idészakra az aldbbiakban hatarozhatjuk meg.

1. Gyartmanyfejlesziés
a) Korpuszbiutorok

A korpuszbitorok gyartmanytervezésének
a kovetkezSkben meghatirozott négy £6 irdny-
vonalban kell haladnia:

1. Az 4j gyvantmanyck terveinek elkészité-
sénél sulypontként kell kezelni a helyettesils,
illetve az Uj anyagok alkalmazasianak maxima-
lis kiterjesztését. (Farost, forgacslemez, fémsze-
gélyek, profilok stb.) Ezzel a moddszerrel egy-
részt devizdban, masrészt anyagkihozatalban
éves viszonylatban, a legévatosabb becslés mel-
lett is, minimalisan 4—5 millié forintot tudunk
megtakaritani.

2. Az Uj gyartméanyok szerkezeti megolda-
sainal arra kell torekedni, hogy azok helyette-
sité alkalmazisa esetén is megfeleld szilardsa-
got biztositsanak, ugyanakkor lehetéséget nyujt-
sanak a szalagon valé szerelés kiterjesziésére.
(Pl. kolddkesapozas helyett facsavarral térténd
dsszeépités, vagy egyéb kapesos megoldasok.)

3. Az Uj gyartmanyok kialakitasakor mesz-
szemenden figyelembe kell venni az anyagta-
karékossag szempontjait és torekedni kell a fe-
lesleges anyagméretek csSkkentésére, a szerke-
zeti szilardsag, a tartéssag és az esztetikai ha-
tas rontasa nélkiil. A f6 alkatrészek meéreteinek
meghatarozasakor szem el6tt kell tartani, hogy
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a nagyobb alkatrészek a kisebb daraboknak
egész szamu tobbszordsei legyenek és ilyen mo-
don lehetéség nyiljon az eléregyartott elemek
alkalmazdsara.

4. Az 4j gyartmanyokndl a kiképzés egysze-
risége mellett az esztétikai hatas fokozasat ——
tobblet anyafelhasznalas nélkill — intarzia és
faragott diszité elemek alkalmazasaval kell el-
érni. Az 4j anyagokbdl eléallitott gyartméanyok-
nal fokozottan kell térekedni a szinezés (paco-
las) varialasdval a tetszettsség novelésére, a
magasabb igények kielégitése érdekében.

b) Hajlitott bitorok

Uj hajlitott butorformakat kell kialakita-
nunk, melyeknél figyelemmel kell leaniink az
export piac kovetelményeire. Az 1j formaknak
az export piacon versenyképeseknek kell len-
niok, azonban formai kialakitasuk a tetszetGsség
mellett sem igényelhet nagyobb fajlagos anyag-
felhasznalast, mint a jelenlegi; szerkezeti meg-
oldasokban pedig a korszeri gyartas kovetel-
meényeinek kell megfelelnick. A hajlitott bato-
rok valasztékat ki kell bdviteni a székeken ki-
vl asztal, karosszék, heveré és egyéb hasonid
jellegli termékekkel, melyek a Debreceni Hajii-
tott Butorgyar rekonstrukciéjdnak befejezése
utan, a Szék- és Fadrugyar termelését képeznék.
Ilyen butorokat és ezen beliil is féleg iilébito-
rokat, a belfldi fogyasztis nem nélkiilézhet.
Ezen cikkek termelése novelné a véalasztékot,
az arualapot és egy olyan sziikségletet elégitene
ki, ami a nem karpitozott iillébutor és a fré-
szelt karpitozott tlébutor mellett feltétlendil je-
lentkezni fog (alacsonyabb é&r, tetszetés kivitel,
j6 mindség).

A hajlitott butorgyartas egy egészen spe-
cidlis szakma, profilja minden mas flrészelt
til6butor gyartastol vagy korpuszbiitor gyartas-
10l élesen eliit, arra zavarolag, karosan hat, &s
ezért mas butorgyartdsi profillal egyiitt nem
valosithatd meg. Ezen termékek gyartasanak
igen nagy a gozsziikséglete, a szritéberendezés
specifikus, a porelszivdsa nagy kapacitast ki-
véan, technolégidja pedig teljesen szalagszerd.
Eppen ezek a feltételek kivanjsk meg azt, hogy
a Szék- és Faarugyar profiljat — a rekonstruk-
ci6 megvaldsitasaval és ezen beliil egy vertika-
lis kérpitos lizemrész létesitésével — tobbek
kozott kérpitozott hajlitott tlébutorok (reca-
mier, szék- és karosszék) folyamatos termelé-
sére tegyiik alkalmassi.

Fentieken tulmenden, a hajlitott butorok
tervezésénél és el6allitdasanal fokozott mérték-
ben kell az iilés és tdmlalemezeknél a farost-
lemezt és a jelenleg még kisérlet alatt allo
PVC-b6l készitett nadfonat utdnzatot alkal-
mazni.

¢) Sportszerelk

Onkénteleniil is felvetsdhet az olvasoban,
hogy ezt a kérdést miért a butoripar problé-
maival targyalom. A valasz igen egyszerd. Je-

lenleg a sportszerek gyartdsa is az allami bu-
toripar feladata és a magyar sport, mely vilag-
viszonylatban is igen el6kelé helyet foglal el,
joggal megkovetelheti, hogy e téren is mielébb
felszamoljuk még meglévs elmaradottsagunkat.

Az egyes sportagak uzéséhez kiilonféle
kézi, mozgathato és beépitett sportszer, de ezen-
felil még egyéb szamos segédeszkoz is sziiksé-
ges. Ehhez jarul még, hogy az egyes cikkeken
beliil kiilonféle valtozatok és méreteltérések
vannak, kilén ugy a férfiak, mint a nék re-
szére. Természetesen e két csoporton belill is
Xilon kell gyartani a felndtt, ifjuisagi és ser-
dilé kornak megfelelé sportszereket. Miutdn a
sportszerek gyakorlé, verseny és export kivitel-
ben késziilnek, érthetd, hogy ezek a kivanalmak
megsokszorozzdk a legyartasra keriild sportsze-
rek szamat. A sokféle valtozat sckféle megmun-
kalast, formakialakitast és anyagot — féleg ne-
mes alapanyagot — kivan meg. Ugyanakkor a
inegmunkalds legnagyobb része még mindig kéz-
zel torténik, igen sokféle ipardgban (vasipar,
faipar, kérpitos, szijgvarto, koteles, festd stb.).

Fentiek el6rebocsitisa utdn nem lehet méar
kétséges, hogy a belfoldén eldallitott kiillonbozé
sportszereknek Ugy mindségi, mint szakszerl-
ségi szemponthol valé felllvizsgalata, illetve -
fejlesztése egy nagyon lényeges kérdés. Jelen-
leg a gyakorlat még mindig azt mutatja, hogy
igen sok esetben kénytelenek vagyunk kiilféld-
r6l, féleg nyugati viszonylatban, nagy mennyi-
ségl devizat igénybe venni, oly sportszerek be-
hozatalara, melyek hazai el6allitasahoz a sziik-
seges anyagi és egyéb elofeltételekkel sajat ma-
gunk is rendelkeziink.

Tobbek kozott csak egy péar szempontot ki-
vanok, mint fejlesztési lehet8séget megjeldlni.
Bdtrabban kell a ragasztott sportszerek gyar-
tasat szorgalmazni, Mind erésebb mértékben
torekedjink a miianyagok alkalmazasira a
sportszerek gyartdsidban. Jobban kell a gyartast
gépesiteni, féleg a tenisziiték eldallitasanal.
Persze a felsoroltakon kiviil még szamos lehe-
16sége van a fejlesztésnek.

Ennek a kérdésnek megnyugtaté formaban
valé megoldasa — a deviza megtakaritis mel-
lett — még azzal az elénnyel is jarna, hogy
export lehet6ségeinket ezen a vonalon is job-
ban kiszélesithetnénk.

A sikeres megoldasnak tobbek kizott egyik
kelléke viszont az is, hogy a belfsldén elBalli-
tott sportszerek mindségével és hasznalhatosa-
gaval szemben még mindig megnyilvanuls igen
kéros el6itéleteket le tudjuk kiizdeni. A sok
koziil csak egy példat kivanok kiragadni, ami-
kor megemlitem, hogy egyes élsportolék csak
kiilfdldi tenisziitével hajlandék jatszani, holott
a magyar Uték a vildgpiacon is versenyképesek
minden szemponthél.

Az egész kérdést Osszegezve, az elég nagy
jelent8ségli ahhoz, hogy annak tanulmanyoza-
sara megfelel6 képzettséggel rendelkezé szak-
emberek kiilféldre utazhassanak.
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Itt kell persze megemliteni, hogy a kiilf61di
tanulmanyutak sziikségessége az egész iparagra
vonatkozik. 30—40 miszaki dokumentaciéhol
egyutt nem lehet a 25 szdzalékat sem profitdlni
annak, amit egy jol képzett szakember tudna
itthon hasznositani kiilfoldén szerzett tapaszta-
lataibdl. Ezek utdn mar konnyd elbiralni, hogy
melyik megoldas az olcsébb, illetve melyik fi-
zet6dik ki jobban a népgazdasig szamara.

II. Technolégia fejlesztése

A termelés novekedését a fényezett butor-
gyartas teriletén alapvetéen technolégiai és
technikai valtoztatasok bevezetésével és a ter-
melékenységnek elsésorban gépesités utjan tor-
ténd alkalmazasaval kell elérni.

Az el6bbiekre valé tekintettel az iparnak
az elkovetkezé terviddszak folyaman az aldbbi
technolégiai fejlesztési kérdéseket kell megol-
dania:

a) Az lizemek egységes gyartdsmenetének
biztositdsa érdekében az 4j gyartmanyok doku-
késziteni és ki kell egésziteni a miivelettervvel,
anyagnormaval, tajékoztaté idénormaval és az
drelemzéshez szlikséges el6kalkuldciokkal.

b) Az uj anyagok alkalmazasa el6tt, azok
kezelési, felhasznéldsi és felliletmegmunkalasi
technolégiajat ki
irdnyelvként az lizemek rendelkezésére bocsa-
tani. A munkaszervezési szabalyzatok kidol-
gozasdnal novelni kell azon miveletek és mun-
kafolyamatok szamat, melyek a legkorszertibb
technologiara éplilnek és melyekkel elérhetd,
hogy a muveletek zomét lizemeink egységes ala-
pokon végezzék.

c) A furnirozés és altaldban a ragasztas te-
riletén mutatkozo lemaradasunkat 1958, évtol
kezdve most mir végre fel kell szdmolni és
Uzemeinkben fokozatosan ra kell térni a mii-
gyantdkkal valé ragasztasra.

Miel6bb, de lehetéleg még az év folyaman
el kell végezni lizemi szinten a sziikséges kisér-
leteket és rogziteni kell a miigyanta ragasztas
eléfeltétel biztositdsardl is gondoskodni (meg-
felel6 minéségli miigyanta, gbz, hydraulikus
prés). A meplehetésen hosszi szallitasi hataridé
miatt, a furnirozott butort gyarté wvallalataink
beruhdzasi célkitlizései kozé mar most fel kell
venni a sziikséges technolégiai berendezések be-
szerzését (hydraulikus prések).

d) A feliletkezelésnél nagyrészt kézi meg-
munkalasra vagyunk még berendezkedve. E te-
rilleten a termelékenység fokozéasa érdekében
ra kell térni a szordlakkos eljarasra, elsédle-
gesen a belfoldi butoroknél. A sziikséges kisér-
leteket és gazdasdgossagi szamitdsokat még ez
év folyaman el kell végezni. A szérélakkos
technologiara atallitandé véallalatoknal a szik-
séges beruhazasokra biztositani kell a pénziigyi
fedezetet. Egyidejlileg tisztazni kell a megfelel
mindségl nitrolakk beszerzési lehetdségeit is.

kell dolgozni és egységes.

Addig is tovabb kell azonban fejleszteni az lize-
mekben a gépi fényezés alkalmazasaval adott
lehet6ségeket (pl. harmadik grund).

e) A fényezett butorok gyartisanal az id6-
kozi pihentetés csokkentése céljabol tovabb
kell fejleszteni a infra-alagiuton torténé szari-
tast. Ennek megvalositasa érdekében feliil kell
biralni a jelenleg alkalmazésban lévé infra-csa-
tornat és a tapasztalatok figyelembevételével, a
tovabbi berendezéseket mar ennek megfeleléen
kell kivitelezni.

Az 0j eljards a nagy aramigény miatt ter-
mészetesen nem jelent koltségmegtakaritast. Ez-
zel szemben a minéség javul, a tertileti kapaci-
tas novekszik és végsé fokon tobb terméket tu-

dunk majd eléallitani.

III. Technika fejlesztése

Az tizemek technikai szinvonaldnak emelé-
sét — az uj technologidk figyelembevételéevel —
egyrészt a kézi miveletek gépesitésén, masrészt
osszetett miveleteket végzé gépek konstrukeio-
jan, illetve célgépek beallitasan keresztiil kell
biztositani.

A kézi miveletek gépesitését els6sorban a
feliiletek kezelésénél kell szorgalmazni kis kézi
szerszamgépek alkalmazésival. Az enyvezésnél
enyvfelhordd gépeket kell alkalmazni és a mi-
gyanta bevezetésével a préselést hydraulikus
prések beallitasaval kell végezni. Altaldnossag-
ban mindazokon a teriileteken, ahol kézi szori-
tokat alkalmaztunk, 4t kell térni a pneumatikus
befogd szerszdmokra., Az iparagi szerszamiizem
ujitasokat kivitelezé részlegénél megfelelé ka-
pacitéast kell biztositani a t6bb muiveletet végzo,
vagy tobb gépbdl osszekapcsolt gépek kivitele-
zésére.

Természetesen az ilyen természet(i célkiti-
zések csak az esetben valdsithatok meg, ha el6-
zetesen a sziikséges beruhdzasi el6feltételeket
is biztositani tudjuk.

IV. Profilirozas

Az ipar emelked6 tervszamai és az elkovet-
kezb terviddszakban végrehajtasra keriilé tech-
nologiai ¢és technikai valtoztatdsok megkévete-
lik, hogy az tizemek jelenlegi profiljat feliilbi-~
raljuk, ez részben mar most megtortént tavlati
terviink kialakitidsanal. Az Gj profilt tgy kell
meghatdrozni iizemenként, hogy a rendelke-
zésre bocsdtott anyagokat — mellékprofilokkal
— a leggazdasagosabban tudjak felhasznalni. A
profil meghatarozasanidl messzemenden figye~
lemmel kell lenni és torekedni kell az ipar &l-
tal eloallitott termékeknél az exportra valé ter-
melés részardnyanak novelésére. Ennél a kér-
désnél nem hagyhatd figyelmen kivill az iize-
mek teriileti adottsaga és a szakmunkéasok szak-
képzettségének szinvonala sem.

'V. Szakmunkis utanpotlas
A tavlati terv termelési szdmainak, vala-
mint a technolégia és technika fejlesztésének
ismeretében haladéktalanul ki kell dolgozni a
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szakmunkds utanpotlas tervét éves bontdsban.
Kiilonosen azon gyarak szakmunkds utanpo6tla-
sanak megoldasara kell nagy sulyt helyezni,
ahol a termelés volumene a jelenleginél 30
szizalékot meghaladdan emelkedik, (Cardé Bu-
torgyar, Debreceni Hajlitott Butorgyar, Duna
Butorgyar, Satoraljaujhelyi Butorgydr, Tisza
Butorgyéar, Ujpesti Asztalosarugyar.)

Az iparag felemelt tervszdmait alapvetd
technolégiai és technikai valtoztatasokkal kel!
végrehajtani. Erre valo tekintettel kiilénés gon-
dot kell forditani az iparban alkalmazott mii-
szaki dolgozok képzettségének fokozasira.

Jelenleg az ipar Gsszes miiszaki dolgozéinak
létszamabol csak igen kis hanyad rendelkezik
technikusi képzettséggel. Mér most el kell kez-
deni egy olyan tervezet elkészitését, mely célul
tizi ki, hogy a magas mifszaki képzettséggel
rendelkez6é dolgozok létszamat az iparban minél
nagyobb mértékben noveljik.

Itt kell viszont egyidejiileg felhivni a fi-
gyelmet egy olyan kéros jelenségre, mely eddig
sajnos 4allandé kisérdje volt a szakmai tovabb-
képzésnek. A vallalatok toébbsége ezt a fontos
kérdést, mint kellemetlen és kényszerii rosszat
kezelte és vagy olyan dolgozot kiildstt a kiilén-
b6z6 iskoldkba, kinek nem volt kedve tovibb
tanulni, vagy pedig olyat, aki nem rendelkezeit
az ehhez szitkséges szellemi képességekkel.
Ugyanakkor az iskolat kivaléan elvégzett dol-
gozok nagy része nem kapott a képességeinek
megfelel6 beosztist és az ezzel jaré fizetést,
vagy lehetéséget a tovabbi magasabb iskoldk
elvégzésére. Ennek eredménye az, hogy min-
den szorgalom és ratermettség ellenére ezek a
dolgozok id6vel elkallodtak és az ipar szamara
végkép elvesztek. Ezt a helytelen szemléletet
azonnal meg kell sziintetni, ha az oktatéssal el-
érni kivant komoly célkitlizéseket tényleg meg
is akarjuk valésitani.

VI. Egyéb

a) Befejezésiil, de nem utolsésorban itt kell
foglalkoznunk tobbek kézott a beruhazasok és
felujitasok kérdésével is. Az el6bbiek sordn
tobbizben is utaltam mar bizonyos eléfeltéte-
lek biztositdsanak fontossagara ahhoz, hogy a
kitlizott célokat maradéktalanul megvaldsithas-
suk, Kozelebbrél és mélyebben vizsgilva ezt a

kérdést, le kell egyszer s mindenkorra a kovet-
kez6 allaspontunkat szbgezniink.

Az iparag rendelkezésére allé felujitasi ha-
nyad meg a termel6gépek legsziikségesebb fel-
ujitasi koltségeit sem fedezi, nemhogy sor ke-
riilhetne az épliletek 4llagfenntarté munkéinak
elvégzésére is. A jelenleginek négyszerese, vagy
Otszorose az a minimdlis évi ipardgi feltjitasi
keret, ami lehet6wvé teszi az Aalldeszkozok ere-
deti kapacitdsanak visszaallitisat és ezen ke-
resztil a korszer(ibb termelést. Sajnos sck eset-
ben csak azért volt sziikség kisebb-nagyobb be-
ruhédzasokra, mert megfeleld felujitasi keret
hidnyaban a termelbeszkozok id6 eldtt tonkre-
mentek és ezdltal veszéelyeztették a tervek tel-
jesitését.

Minden erével meg kell gatolni egyes val-
lalatok esetlegesen arra irdnyuld toérekvését,
hogy a karbantartds helyett ‘feltdjitsanak, fel-
ujitds helyett pedig beruhézzanak. Karbantartas
jellegli munkanak feltjitasi keret terhére tor-
tné elvégzése példaul azt eredményezi, hogy
a vallalat helytelen modon javitja onkoltségi
eredményeit és ezzel a gazdasagossag elbirdla-
sanal egy hamis képet kapunk.

Bizonyos esetekben wviszont — mint jelen
esetben is — a kitizott termelési és egyéb cé-
lok esak az esetben valdsithatok meg, ha az eh-
hez szilikséges beruhazasi el6feltételeket is biz-
tositjak,

A viéltozott koriilmények és pénziigyi lehe-
toségek mellett — a legszigorubb takarékossagi
elvek betartasdval — arra kell torekedni, hogy
lehetéleg kisebb Osszegek befektetésével oldjuk
meg minél eredményesebben miiszaki fejlesz-
tési célkitlizéseinket.

b) Végezetiil az ipar el6tt all6 hatalmas fel-
adatok kidolgozasaba, tovabba a sziikséges ku-
tatasok és kisérlelek lefolytatdsdba a wvallala-
toknak az eddiginél még fokozottabb mérték-
ben be kell vonniuk a Faipari Gyartastervezo
Irodat, a Faipari Kutaté Intézetet, a Faipari Tu-
domanyos Egyesliletet és a Faipari Mindségel-
len6rz6 Intézetet. Ennek oly formaban kell tor-
ténnie, hogy az érdekelt wvéallalatok Ontevéke-
nyen tartsanak ezen kérdésekben 4llandé kap-
csolatot a nevezett szervekkel.

Osszefoglalva tehat megallapithato, hogy az
allami butoripar tovabbi fejlédése és a kittzott
célok megvalositasa csak az itt leirt szempontok
figyelembe vételével érhetd el.
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A gerelykészités néhany problémaja

DARVAS LASZLO

A sportszerek készitése az egész vilagon
egyre fejlettebb. A fejlédést konnyl megérteni,
ha parhuzamot vonunk a régi és az 1j sport-
szerek kozott. Vegyiik példaul az atlétikat,
amely aranylag a legtébb sportszert hasznélja.

Az atlétika ligyességi szamai koziil a ge-
relyvetés az, ahol legmagasabb a szam szerinti
szerhasznalat. Ezért a belfoldi gerely készitése
els6sorban nagyaranyu fejlesztésre var, hogy a
kiilfsldi sportszeriparral legaldbbis azonos szin-
tet érjen el: ha kell, kiilfoldi nyersanyag beho-
zatalaval, de ha lehet, hazai nyersanyagbol. A
kiilfoldi nyersanyag behozatala vitathatatlanul
elényosebb, mint a készterméké.

Ez id6 szerint hazdnkban gerelykészitésre a
kérisfat hasznaljdk. Kopasa, torési szilardsaga,
szdvetszerkezele, fajsulya taldn megfelel§ is
lenne, de annyira rugalmas, hogy a gerelyveték
csak jobb, korszerlibb gerely hidnyaban hasz-
naljék. Talan az egész gerelyvetd atlétatarsa-
dalom nevében beszélek, mikor Kkijelentem,
hogy hidnyzik a hasznilhaté magyar gerely.
Az import gerelyek szama annyira korlatozott,
hogy az atlétak tobbsége hozzd se tud jutni.

Nézzlik meg, hogy a kéris tulzott rugalmas-
sagat — az egyedil kérosan befolyasold ténye-
z6t — milyen megoldassal lehet kikiiszobolni,
vagy legaldbbis a minimalisra esokkenteni,
Ilyen iranyu probalkozasra volt mar példa, de
nem tudom miért maradt csak a kezdeti fokon.
Az elgondolas jo és helyes volt. A gerelytestet
hengerszeletekbél épitették Ossze és liregesen
képezték ki. Az elgondolas mindkét része a
merevebb reptilést volt hivatva el6segiteni. Ezt
a format tovabbfejlesztve, el lehetne jutni a
megfelel6 gerelytipushoz. Nevezetesen nem
négy, hanem hat-nyole hengerszeletbs]l késziil-
jon a gerelytest, az lireges kiképzés leheté leg-
nagyobb hosszon torténd alkalmazasa mellett.
Kisebb modositast is kell alkalmazni, éspedig a
gerely jobb stlyelosztasat. A bemutatott tipus-
nal az orr nehéz, kovetkezésképpen a gerely
héz orr lehdzta. Ezzel szemben, ha a szabvany
nyujtotta lehetéséget kihasznalva, a sulyelosz-
tast kiegyenlitjiik, a dobas leszallo agat jelentd-
sen megnyujthatjuk, ezzel a dobashosszat no-
veljiik. A sportszer-gerelyeknél 4ltalanosan az
a tapasztalat, hogy az orrtél szamitva a suly-
pont 80—90 em kozé esik. A szabvany eldirédsa
szerint a sulypontnak a gerely hegyétél 1100
mm-en beliil kell lennie. A bemutatott és az
eddigi tipusok a fenti kovetelménynek eleget
tettek ugyan, de nem érvényesiilt a sulypont-
elhelyezés elénye,

Egy maésik, szamitdson kiviil nem hagyhato
tényez6 a gerely alakja. Az amerikai Held a&l-
 tal készitett gerely az alaki tényez6é jobb ki-
hasznalasian alapszik. Held gerelyének atmérés-

jét az eddig hasznalt atmérskhoz képest szokat-
lanul megnovelte. Igy a megnovekedett kereszt-
metszetnél nagyobb légellenallds lépett fel, de
a megnovekedett fellileten fokozottabban érvé-
nyesult a levegd felhajtoereje. A megnoveke-
dett légellendllas és a fokozott felhajtoeré ha-
nyadosa a légellendllas felé tolodott. Ez azt je-
lenti, hogy a nagyobb atméréji gerelyek készi-
tése el6nyos, amit bizonyit az a tény is, hogy a
Held-rendszerii gerellyel minden dobo méte-
rekkel haladta tul legjobb eredményét.

A fent felsoroltak megoldasa f6leg terve-
zési kérdés. Szukséges egy olyan gerelytipus
tervezése, amely a fenti kovetelményeket ki-
elégiti. A tervvel parhuzamosan ki kell dol-
gozni a megfeleld gyartastechnologiat. A terv
elkészitésénél legfontosabb a szabvany eldira-
sainak betartdsa. Az el6irds szerint a gerely
hossza nem. lehet kisebb 2600 mm-nél, a suly-
pontja a csuestol szamitott 1100 mm-en beliil
kell legyen, a gerely atmérdjére vonatkozodan a
nemzetkozi elbirds nem tartalmaz megkoteést.
A suly szempontjabol az el6iras minddssze azt
jeloli meg, hogy a gerely sulya nem lehet ke-
vesebb 800 g-nal. A fentiek figyelembevételé-
vel olyan gerely tervezése valt sziikségessé,
amelyik kielégiti a korszertiség altal tamasztott
kovetelményeket.

Els6 allomasként meg kell hatarozni azt a
hazai fafajt, amelyik legalkalmasabb gerelyké-
szitésre. Ennek a kérdésnek eldontésénél figye-
lembe kell venni az egyes fafajok miiszaki tu-
lajdonsagait, kiilonds tekintettel a fa hajlito-
szilardsagara és fajsulyara.

Masodik 1épés a legelényosebb szerkezeti
megoldas. Itt kell beszélni a gerely 6—8 hen-
gercikkbdl torténd Osszeallitasarél (1. abra) és
a bels6 lireges kiképzésr6l (2. abra).

Az lireges kiképzés a gerely merevitése
céljabdl nagy jelentdséggel bir, ezért torekedni
kell arra, hogy az liregelés a gerely hosszahoz
viszonyitott minél nagyobb tévolsigon fejt-
hesse ki merevité hatiasat. A merevité hatds no-
velése féleg a gerely kis atmérdje esetén bir
nagy jelentéséggel.

Végs6 esetben, a hazai fafajok kozott ha
nem volna megfelels, egy rugalmas, de kony-
nyl fafajt kell kivalasztani, melyet rétegelés-

~

1. abra 2,
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sel a kivant miszaki kovetelmények szinvona-
lara kell emelni és igy a fentebb leirt médon
a javitott miszaki tulajdonsagu fabdl készit-
het6 el a gerely.

Nem szabad figyelmen kiviil hagyni, hogy
a fa érintéiranyban torténé igénybevételnél
kb. 8 szazalékkal nagyobb szilardsagot mutat,
mint sugdriranyd megterheléshél. Ezért a ge-
rely hengercikkeit érinté irdnyban kell kiké-
pezni (3. abra). Igy is novelheté a gerely me-
revsége bizonyos mértékben.

3. abra

: Még néhany szot a ragasztoanyagrol és a
feliileti kezelésrol.

Természetesen elsérendii  kovetelmény,
hogy a kotéanyagnak nedvességre nem szabad
reagalni. A kotéanyaggal szemben tamasztott
masodik kovetelmény, hogy lehetéleg ne vi-
gyen nedvességet a ragasztott feliiletbe, mert
még szaradas utan is kiilonbozé kiegyenlitetlen
bels6 fesziiltségek maradnak a faban, melyek
az els6 komolyabb igénybevételnél kifejtik ka-
ros hatasukat és a gerely konnyebben torik el,
mint egyéb koriilmények kozott. Ezek szerint
a legmegfelelébb kiétéanyag a filmenyv.

Anyagszilardsdgi vizsgdlatok Osszehasonlitdsa érinto
és sugdriranyit igénybevételnél:

Pkg ]
Erintoirgny
— —— Sugarirany

30
20
10
200
90
80
70

60 / Mind s
50 7 tnden pont 10 ertek

140 atlaga
£:59° 03

//’\'\o// S

g IeEy 4
Atlagertekek

4. abra

A feliileti kezelésnél is a vizfelvételnek
meggatlasa a donté szempont. Olyan védéréte-
get kell alkalmazni, amelyik a gerely mozga-
sat kovetni tudja és nem pattogzik le, de meg-
védi a kiils6 levegé, az es6 nedvesitd hatasatol.

A fent leirt tények figyelembe vételével kell
az Uj, a korszerl gerelytipust megtervezni, amit
bizonyara érommel fogad a sport kézvéleménye
és az allamgazdasagi koltségvetés is. A terv el-
késziilte utdn mar az lizem feladata, hogy az el-
készitéshez megfelelé technolégiat kidolgozza.

Roviden ennyivel kivantam hozzdjarulni a
magyar atlétika egyik legégetébb problémaja-
nak megolddsadhoz. Részletezni, boviteni, egyes
részletkérdéseket tisztizni még lehet, de a
fentemlitett tények és adatok a f6 tényezok
abban, hogy eldonthessiik: melyik a hasznalhato
és melyik a rossz gerely.



Az ,Esslingeni“ rendszerti faredény gyartésarol

LUKACS ISTVAN

A cikk megirdsa tobb szempontbol vailt
id6észertvé. A ,Faipar® hasibjain a faredény
gyartasardl még nem jelent meg semmiféle ta-
jékoztatés. Sziikséges, hogy a faiparban dolgo-
zokat tdjékozfassuk a nagylizemi fareddny-
gyartas menetérél, valamint annak gazdasigo-
sabba tételérsl.

Az 1954—55. évben megindult lakasépitési
programmal egyilitt a faredényszikséglet is
megnovekedett. Az elkovetkezendd idészakban
ez még novekedni fog és a mult évekhez viszo-
nyitva tobbszorosére fog emelkedni.

A nagy kereslet oka a lakasépitési progra-
mon kiviil a faredény alkalmazasinak célszert-
ségében rejlik: j6 h6é- és hangszigeteld, jo ar-
nyékolo, elsotétité, védi a nyildszaré szerkeze-
teket. »
E rovid bevezeté utdn ismertetni kivanom
az ,,Esslingeni* rendszer(i faredény gyartasanak
menetét.

A faredény gyartasanak tagozodasa:

1. Faredénypancél készitése (vasszerkezet
nélkiili fareddny),

2. henger készitése,

3. vasszerkezet készitése,

4. tartoésitas.

1. A faredénypdncélhoz sziikséges alap-
anyagok

Osztalyonfeliili minéségli 3/4-es, vagy 8/s-es
luc-, jegenye-, erdei, vagy fekete fenyd.

Az 1. 4dbra szerinti acéllapok:

35 X 12 mm-es facsavar.

30 X 1,2 mm-es kenderheveder.

2. A hengerhez sziikséges alapanyagok

Banyafa, hengerszorité, végkarika, csap-
szeg, hevedergongyolité korong.

3. A wvasszerkezet alapanyagai

25 X 25 %X 3 mm-es hengerelt szogvas,



178 Faipar VIIL. évf. (1957), 4. sz.

Lukacs I.: Az Esslingeni rendszer(i faredoény gyartasarol

Acéllap
Anyaga: Q33x19 mm acélszalag
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1. abra
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23 X 23 X 1,75 mm-es huzott U-vas,

10 mm-es. goémbvas,

20 X 4 mm-es laposvas,

4310, 4X12, 6 X25 3X15,
4 X 22, 4 X 26-0s vascsavarok,

szegecesek, litkozok.

heveder kivezetd,

heveder régzito,

heveder felszedé automata.

4. A tartositashoz sziikséges anyagok

fandl: alapozé olajfesték, standolajos fedd-
festék,

vasanyagokhoz: bauxal-voros.

3 X 22,

Az ,Esslingeni® rendszerii faredony gyér-
tasa a kovetkezd fobb gyartasmenetekbél tevé-
dik oOssze:

1. Faredénypancél készitése

A bevezetében mar emlitett 3/;-es, illetve
8/,~es flrészaru szalagflirészre keriil, aliol az
elébbi anyagot 48 mm szélességre szeletelik,
mig a ?/;-es anyagot 18 mm vastagségra hasit-
jék, hossziusagra val6 tekintet nélkiil. Az igy
nyert 18 mm vastag és 48 mm széles léc 4 fejes
gyalugépen lesz megmunkdlva a 2. és 3. abra
szerinti profilra.

A profilra gyalult anyag korflirészen a re-
dény szélességének megfeleld hosszusagura lesz
szabva. Az igy leszabott lécek marogépre ke-
riilnek, ahol az Osszefiizé acéllapok befogada-
sara szolgalo rést marjak.

Azutan a legyalult és kimart lécek — most
mar ugynevezett kozlécek — maras utani szal-
kamentesitése, majd kétlapu csiszoldsa kovetke-
zik szalag, illetve hengercsiszold gépen.

Ezt a miveletet koveti a kozléceknek la-
mellakkal és facsavarokkal valo Osszeflizése. A
facsavarok pontos elhelyezése fontos kortil-
mény, ezért el6zbleg a facsavarok helyeit a fa-
redony szélességi méretének megfeleléen egy
erre a célra készitett jelolészerszammal beje-
16lik.

©
x’{ ———————————— - ) |
/ 1 ]
& N s~ -~--v-lll~
7
~ <
>

=
442/

Méretek mm-ben )
2. dabra

Az igy Osszeallitott vasszerkezet nélkiili
ugynevezett faredénypancél két részbol all: egy
fels6részbol, mely 8—15 kozlécet foglal maga-
ban. Itt a kozlécek szorosan egymas mellé lesz-
nek osszeflzve fliz6heveder és facsavar felhasz-
nalasaval. Ezt kozvetleniil a redényszekrényben
elhelyezett fahengerre szerelik fel, amelyre az
egész faredénypéncél felgongyolodik.

Ehhez a felsérészhez kapcsolodik a kizaré-
lagosan acéllapok és facsavarok felhaszndlasa-
val oOsszedllitott alsérész, melynek osszedllitdsa
ugy torténik, hogy a kozlécekre bejelolt helye-
ken facsavart hajtunk at, mely ala el6zdleg az
acéllapot behelyezziik, majd ezt a facsavarral
rogzitjik.

Az alsérészt befejezi a 3. abra szerinti 1 db
alséléc. Az als6léc gyartasanak technologiaja
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3. abra

majdnem teljes egészében megegyezik a kozle-
cével, az eltérés csupan méreti, tovabba az, hogy
azon horgonykiképzés nem torténik és bema-
rast csak az anyag fél szélességéig kell végezni
a csap feldli oldalon.

Az alséléc, mint a sz6 maga is mondja, a
faredényt alulrél zérja le és ezért erésebb, mert
kozvetleniil litkozik a vasszerkezet zarorészével

A redény 3 m szélességig egy darabban,
azon feliil osztva kertl legyartasra.

2. Faredény henger gydritdsa

Alapanyagit, a banyafat szalagflirészen
68 X 68 mm [ keresztmetszetlire, majd nyolc-
szog keresztmetszetlire alakitjak. Ezutin inga-
flirészen a kivant méretre daraboljak. Az igy
leszabott hengerre felszerelik a heveder felgén-
gyolité korongot.

3. A vasszerkezet készitése

Az ., Esslingeni” rendszert faredény méso-
dik f6 alkoté része, a tulajdonképpeni mikod-
tetést Dbiztosité vasszerkezet. A vasszerkezeti
rész gyartasa végig hidegkotéssel torténik, azaz
az alkatrészeket csavarok és szegecsek segitsé-
gével kotjiik. A vezetbsinek leszabasa kézi la-
katos munka, tovabbalakitasa sajtélogépre al-
kalmazott darabolo, lyukaszto, hasité szersza-
mokkal torténik.

A kitdmasztokarok melegalakitdssal nye-
rik el formdjukat és a tovabbiak folyaman a
lyukasztési miveleteket majdnem kivétel nél-
kiill felszerszamozva, excenter sajtolé gépen
végzik.

Az alkatrészek osszeallitasa végig kizéroéla-
gosan kézi miivelet.
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A lécek vezetését biztosité U-profilu sine-
ket alsé résziikon szogvas kapesolja Ossze. Az
itt alkalmazott kot6elem sajtolas utjan el6alli-
tott sarokpint (4. 4bra), melynek megfelel6é fu-
ratait hosszikasra képezik ki, mialtal az ossze-
szerelésnél anyag leszabasbdl ered6 esetleges
mereteltérések kikiiszobolhetdk.

Az igy most mar Gsszekotott szerkezeti rész
kitdmasztasara, illet6leg wvisszahuzasara jobb-
és baloldalon egy-egy laposvasbol kesziilt csuk-
los karpart alkalmaznak. Ezek leszabdsa, vala-
mint tovabbi megmunkalasa sajtologépen tor-
ténik.

Az egész reddnyvezeté szerkezet rogzité-
sére az als6 Osszekotd szogvas kozepén elhelye-
zett rogzitékakast alkalmazunk, mely az ablak-
nyilasra kozvetlenil szerelt kakaslitkozobe be-
lekapaszkodik, igy a redényvezetd szerkezetet
egyenes, csukott allapotaban rogziti. A kakas
csak a belsd oldalon hozzaférhetdé és rugés mu-
kodést,

4. Tartositds:

Mind a fa, mind a vasszerkezeti rész tarto-
sitdsarol a gyartds folyaman gondoskodunk. A
faredény szinlapja egyszer olajmazolva €s egy-
szer lakkozva, a hatlap egyszer olajmézolva ké-
szil. Az alapfestek felrakdsa szorassal torténik.

A vasszerkezeti rész tartositdsahoz bauxal-
vorost hasznalunk, festése marto eljarassal tor-
ténik,

Vallalatunk mindent e]kovet hogy a fare-
dény gyartasat®a mindség szem el6tt tartasival
minél gazdasagosabbd tegye, vagyis az 1 m?
eloallitisahoz sziikséges koltségeket a mini-
mumra csokkentse. Ennek érdekében mind a
mai napig az alabbi lényeges muiszaki intézke-
déseket hajtottuk végre:

A fareddényhengert, mely eddig 68 mm at-
mér6jlii import fenyoflrészarubol készilt, bi-
nyafaboél gyartjuk, mely éves szinten 127 m?
flrészaru megtakaritist eredményez.

A fared8ny festéséné] az eddigi olajméizo-
lassal szemben ratértiink a standolajos tartési-
tdsra, mely a faredbny élettartamat meghosz-
szabbitja és ennek ellenére olesébb az eddigi
eljarasndl. A megtakaritdis éves szinten
120 000 Ft.

A technologia fejlédésére és fejlettségére
mindenkor jellemz6 a gépesités mértéke.

Ez a lakatosmunkak vonalan mér eddig is
szép eredménnyel jart. A kézi miveleteket —
ahol az lehetséges volt — sorozatosan kiiktat-
tuk és sajtologépekre helyeztiik at.

Koréantsem ilyen konnyli a helyzet a fa-
ipari vonalon. Mert, amig a sokkal fejlettebb
vasipari technologia a maga feldolgozo- és szer-
szamgépeivel szinte tnmagatol oldja meg a gé-
pesitést, addig a redénygyartas famegmunkald
részében a felmeriilé mindségi és esztétikai ki-
vanalmak sok esetben 1] célgép, segédgép be-
allitasat, vagy a meglevd, ismert faipari gép at-
alakitasat teszik szilikségessé.

A gyartas kozben felmeriilé feladatok meg-
olddsa soran jelentkezett annak sziikségessége.
hogy a szabvanyprofil keresztmetszetli redény-
léc gyartasara egy régi gép atalakitasaval egy
ui célgépet épitsiink. Ez a gép az eddig hasz-
nalt negyfejes gyalugéppel szemben termele-
kenyebb, és energiaszilkséglete az eddigivel
szemben annak mintegy 45—55 szazaléka.

A gyalugép munkaja utan az esztétikai ko-
vetelmények kielégitése miatt a lécek csiszolasa
kévetkezik. Ezt hosszi évek ota szalagesiszolo-
gépen végezték. A kozeli hetekben elkésziil
erre a célra egy nagyteljesitmény(i hengeresi-
szolo gépiink, melynek termelékenysege a sza-
lagesiszolohoz képest legalabb  négyszeres.
Ugyanakkor megsziinik a dolgozé személytol
fiiggs, valtozd csiszolényomas altal keletkezé
feliiletkiilonbség is az egyes darabok kozott.

A termelékenység novelese céljabol a fa-
redénypancél bels6é oldalat szorépisztollyal fest-
jik az azel6tti kézi festés helyett. Az eredmény
idében kb. 1000 szazalékos megtakaritas lett.
Ezzel azonos létszém mellett a festémihely
kapacitisa novekedett,

A legkozelebbi id6ben kivanjuk megoldani,
hogy azokat az alkatrészeket, amelyek szorosan
hozzatartoznak a faredény mikodtetéséhez és-
amelyeket eddig kiilsé vallalattol szereztiink be,
mielébb hazilag allitsuk el6.

Ennek megvaldsitdsa érdekében a meglé-
vokon kivil tovabbi 2 db excenter prés keriil
felallitasra. Az egyiket mar junius 15-én
lizembe helyeztilk, mig a masik elérelathatélag
a III. negyedév végén keril feldllitasra. A pré-
seken sajtolast és mélyhuzast fogunk wvégezni.

A faredényhoz a kovetkezd alkatrészeket
kivanjuk magunk eléallitani:

3
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Az 1. abra szerinti acéllapot, az 5. dbra
szerinti faredény kitamaszté csukléspantot, a

4. abra szerinti sarokpantot, tovabba kakast,

kakastitkozot, kitamaszté gombot, kivezeté csi-
gat és hevederrogzitét. Ezen kiviil nem a cikk
targyat képez6 ,rugds redényrid-hoz 16 féle-
séget fogunk még hazilag eléallitani. Ennek a
programnak a megvalgsitasira a préstizem fo-
kozatosan felkésziil azzal, hogy az excentereket
a jelzett munkakra felszerszamozza. A megvalo-
sitdas vallalatunk évi 6nkoltséget kozel 500 000
Ft-tal fogja javitani.

Tavolabbi terveink: flrészaru szeletelése
scrozatvago bedllitasaval, kiillonos figyelemmel
a pengeveszteségre. A jelenlegi régi tipusu
négyfejes gyalu helyett 1 db nagyteljesitményti
celgép bedllitasa, amely a kozlée csiszolasinak
sziikségességét a minimumra cstkkentené.

Gyartmanyfejlesztési programunk végre-
hajtisa és az &llandé szoros gyartaskézi mii-
szaki ellenérzés eredményeként fareddny gyart-

méanyaink mindsége erésen javult és id6allobb
lett.

A beszamold elején mar emlitett fellép6
nagyobb igényeknek ugy kivanunk eleget tenni,
hogy — az alapanyag gyartasatol természetesen
eltekintve — a lehet§ legnagyobb foku werti-
kalis gyartast valésitjuk meg.

Szikséges megemliteni, hogy wvéllalatunk
profiljaba tartozik még egyéb redénytéleségek
gyartasa is, igy vaszonredony, faszévott redény,
fliggonyféleségek, arnyékoldk, napellenzdk, el-
sOtétité berendezések stb. Vallalatunk f6éprofil-
jara jellemz6 a faredény gyartésa.

Téavolabbi feladataink célgépek beallitasa-
val a kedvezé anyagkihozatal biztositdsa, min6-
ség fokozasa, hogy igy wvallalati, népgazdasagi
szinten megfelelé terméket tudjunk eléallitani.
Ehhez szilikséges a vallalat miiszaki gardajanak
tovabbi, fokozatos, miiszaki alapon nyugvé len-
diiletes munkéja, mely a lehetéségek legmesz-
szebbmend hataraig elmegy.



Faipari gépgyartasunk Gj gyartmanyai:

a 700-as vastagsagi gyalugép

To6bb mint harom éve mertilt fel az a gon-
dolat, hogy az eddig gyartott 710-es vastagsagi-
gyalugép helyett — melyben sok konstrukeios
hiba és hibalehetéség volt — egy uj, minden
tekintetben korszerti gépet kell tervezni és
gyvartani a gépgyarté iparnak. Az uj 700-as
vastagsagi-gyalugép terveit az Uzemgépészeti
Tervez6 Iroda készitette, mig a kivitelezés, va-
lamint a sorozatgyartds a Konnylipari Gép-
gyéarban tortént.

Mik voltak azok a hibak, melyek miatt
meg kellett szlintetni a 710-es gyartasat?

1. A villamos motor meghibasodasa esetén,

ezt csak ugy lehetett kiszerelni, ha el6zéleg a
gépet ,fejre’ allitottdk. Természetesen cserét,
javitast, igy nehezen lehet megvaldsitani, ha
meggondoljuk, hogy a fafeldolgozé ipar nincs
berendezkedve tobb mint 1000 kg-os gép eme-
lésére és forditasara.

2. Az asztal prizmis vezetékei a gép bels6
oldalfalaiban egymashoz igen kozel (beljebb
mint a behuzé henger vonala) nyertek elhelye-
zést. Ez a megoldas azért hibis, mert a behuzo-
hengert nyomé rugé az asztal vezetékei kortil
csavaronyomatékot okoz, s igy a legkisebb ja-
ték mar az asztal allandé billegését okozza. Az
asztal kiszerelése szintén bonyolult, mert ilyen
esetben az oldalfalakat szét kell bontani, ami

“siel
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mar a gép szétszedését jelenti. Az 1-es &bra a
régi és az 0j asztal vezetést dbrazolja.

3. Az anyag el6tolasdnak szabalyozasa egy
Flender tipusu fokozat nélkiili hajtomtvel tor-
tént. Az allandé csuszas miatt nem wvolt {izem-
biztos €s megbizhaté.

Jelen cikknek nem célja, hogy végig ele-
mezze a regi gep hibait, hanem azok kéziil né-
hany kiemelked6t bemutatva és azokat #sszo-
hasonlitva az aj 700-as gép azonos feladatokat
betdlté szerkezeteivel, valamint ismertetést ad-
jon magarol a géprél.

3. abra

A T00-as gyalugép teljesitmény jellemzéi:

Gyaluldsi szélesség 700 mm. Négy késes
ékléces késtengelye 5350-et fordul percenkeént,
s a forgacsolé sebesség 37,5 m/sec a régi 33
m/sec-al szemben. Meghajtdsa ékszijak kozve-
titésével egy kiilon 7 kW' teljesitményd villa-
mos motorral torténik.

Az el6tol6 és a kihuzohenger hajtasat egy
haromfokozatii fogaskerék hajtémi szolgal-
tatja, melyet kiilon villamos motor hajt. Az

; .

el6tolasi sebességek 6—12—18 m/perc értékek
kozott valtoztathatok.

A legvastagabb gyalulhaté fa 200 mm, s
a maximalis fogasmélység teljes asztalszélesség
mellett 10 mm.

A gép szerkezeti felépitése:

A gépnek erds merevséget és- magasfoki
rezgésmentességet kolesonoz az egy darabbol

5. dbra

ontott gépallvany. Ez a megoldds az osztoft
gépallvanyokkal szemben biztositja, hogy a
terhelés kovetkeztében az Gsszecsavarozis men-
tén nem lép fel deformacié, mely a megmun-
kdldas pontatlansdgahoz vezet. A késtengely
dinamikus igénybevételre lett méretezve, labi-
rint taresdkkal védett oOnbeallé golydscsap-
dgyakban fut. Az onbedllo golydscsapagy al-
kalmazasat a kovetkez6 meggondolas tette
szilkségessé: a magas fordulat kovetkeztében
az egysoru, mélyhornyu golyésesapagyak rovid
id6 alatt tonkremennek, a kevés, de nagymeéreti
golyokra ,haté centrifugalis er6 okozta kiilsé-
gylrti futopalydnak kikopasa, Kkipattogzasa
miatt. Ellenben az 06nbedllé golyoscsapigy a
sok kisatmér6ji golyé miatt jobban birja az
azonos csapméretek mellett a magas fordulatot
€s a negy kés okozta dinamikus igénybevételt.
A 2-es abra a késtengely csapagyazasat tiinteti
fel. A késtengelyt meghajté motor a gépall-
vanyban hozzdférhet6 helyen van elhelyezve.
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Leszerelése meghibasodas esetén nehézség nél-
kiil megvalosithato.

A héarom el6tolosebesség lehetéséget ad a
gép maximdlis kihasznilasara. Ehhez jarul az

6. dbra

osztott gumirugés behuzohenger alkalmazéasa,
mely megengedi a keskeny lécek kozotti max.
4 mm vastagsag kiilonbséget, egyben biztositja
a visszavagas mentességet. A nagyatmérdji
hengerek hosszix ivdarabon érintkeznek a desz-
kaval, igy az anyag betaplalasa és kihuzasa
nem veszi annyira igénybe az anyag feliiletét,
mint az el6fordul kismértékd fogasvetelnél. A
zart, olajjal feltoltott sebességvaltobol a moz-
gast a hengerekre csuklés lanc szarmaztatja Al
(3-as &dbra). Sebesség valtas a gép mellsé oldalan
elhelyezett karral torténik. A forgéestord bil-
lentyli megoldasa ujszerti. A billentyli tagok

Az 1) 700-as vastagsigi gyalugép.

egy tengely koril mozdulnak el, rugényomads
ellenében-eltéréen az altalanosan elterjedt csu-
szovezetékes billenty(it6l, mely a por lerako-
dasa miatt késébb beragad és nem mukodik. A
hatsé nyomoégerenda szintén egy forgdspont

koriil mozdul el, rugényomas ellenében. Utkd-
zbcsavarokkal érzékenyen és kénnyen lehet a
késélhez viszonyitott magassagat beallitani. A
forgacselszivé fedélhez kozponti elszivas ese-
tén csatlakozas szerelheté. Az aramvonalas ki-
képzés, valamint a forgacstéré billentyl kikép-
zése messzemenGen el6segiti és biztositja a
nagymennyiségii forgacs eltavolitasat. A fedél-
rész csuklokkal kapesolédik az allvanyhoz, fel-
nyitds esetén a mikods elemek konnyen elér-
het6k és karbantarthatok. A felnyitott tetot
mutatja a 4-es abra.

A kések beallitasa 0,01 mm-es mérdoras
idomszerrel torténik. 5-6s Abra. Ezt végig tolva
a késtengelyen kimutatja a kés €l hullamossa-
got és a beallitas gyors és egyszeru.

Az asztal 1300 mm hossza biztos vezetést
ad az anyagnak. Magassag allitdsa egy nagyer-
tékii attétel kozbeiktatdsaval — kézikerékkel
végezheté és a beallitott magassag egy kézi-
fogantyu meghuzasdval — rogzithets. Az el-
mozdulas nagysiga egy tizedmilliméter beosz-
tasu mutaté mentén olvashat6 le. Az asztalgdr-
g6k, mint a tobbi forgast végzo elemek golyos-
csapagyakban futnak, kézikerékkel és oOnzéard
excenter tarcsdk kozbeiktatasaval allithatok.

A vastagsagi gyalugép korszerliségét nagy-
mértékben emeli, hogy az egymason elmoz-
dulé kényes szerkezeti elemek zart, pormentes
burkolatban nyertek elhelyezést. A 6-os abra
az asztal emeld kupkerékpar védelmét mutatja,
a fedBlemez levétele utdn. A villamosmotorok
nyomoégombos kapcsolokkal —véddautomatakon
keresztil indithatok.

Befejezésiil még egy kis tajékoztato a pro-
totipus mikodésérol.

A protétipus 1955. novemberében késziilt
el, s proba iizemeltetésre az Otthon Butorgyar
vette at. Az lizemeltetés els6 idGszakaban je-
lentkeztek hibak, a behuzéhenger rugoézaséaval
és az asztalgorgbk allitdsanal. A hibak kijavi-
tdsa mar a prototipusnal megtortént és 1956. 1.
25-t51 VII. 25-ig a gép folyamatosan lizemelt a
vele dolgozok megelégedésére.

A protéotipusnal észlelt hibak, valamint az
lizemeltetés tapasztalatai alapjan a sorozat-
gyartas megkezdése elétt tobb konstrukcids val-
tozas sziiletett, melynek eredményeképp, dram-
vonalasabb, hosszabb asztalu, lizembiztosan
miikods behizéhengerrel miikodé korszert gé-
pet gyart sorozatban a Konnytipari Gépgyar
a hazai és a kiilfoldi sziikséglet kielégitésere.

A felsomarogép

A fafeldolgozé ipar felsémardgép hidnyat sziin-
tette meg az 1956, tavaszan elkésziilt felsémarégép. Az
els6 gép természetesen prototipus, mely ilizemeltetése
kizben bebizonyitotta, hogy teljesen egyenérték(i az
eddig behozott kiilftldi gépekkel. A gép sikerét emeli
az a tény is, hogy ilyet még a hazai ipar nem allitott
eld. ;

A felsémarogépet az Uzemgépészeti Tervezd Iroda
tervei alapjan a Konnyuipari Gépgyar készitette el
Az elkésziilt gép a tervezdk, gépgyartok, tovadbba az
Egyedi Kismotorgyar munkdjat dicséri, s feljogositja az
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ipart arra, hogy ezirdnyd gépsziikségletet belfsldrsl
fedezze.

A felsémardgép miiszaki ismertetése

Zart maréfejben elhelyezett mardorsé kozvetlen
motortengelyrél nyeri meghajtasat. Az orsé fordulata
n = 17000/perc. A villamos motor teljesitménye
N = 23 LE. frekvencidja Hz = 300/sec. Az aram Aat-
alakitdsat a géphez hozzatartozé &ramétalakité motor-
dinamo egység végzi. melyrsl két felsémarédgépet is el-
lathatunk energiaval.

A mardorsé preciziés golydscsapdgyakban fut, s
az orsohaz kopenyén keresztiill aramlé ventilldcids le-
vego elvezeti a meleget. A levegé egyben a forgics el-
tavolitdsarél is gondoskodik. Az orséhazba beépitett
zsiradagszabdlyozé meggatolja, hogy csapégyakat ka-
ros mértékben kendanyaggal lassuk el. Szerszamcseré-
nél a maréorsé benyomhaté gombbal régzithets., A
maréfej egység 90 fokban donthetd és rogzithets. Fiig-
gbleges irdnyban karos mechanizmus kozvetitésével,
— labpedal segitségével kis erével mozgathaté. A moz-
gas meélységét a gépallvanybsl kiallo fogantyikarral
mozgasba hozhaté hat allasi revolver litkézével lehet
szabédlyozni, Az 6nt6tt gépallvany igen merev és rez-
gésmentessé teszi a gépet, igy fan kiviil mianyag és
kénnytifémek megmunkalasara is alkalmas. A henge-
res vezetékben cstszé asztal, 6t4lldsti masold gorgével
késziil és ez lehet6vé teszi a gép masoldsi munkakra
valo felhasznalasat. Az asztal oldallapjaira poétasztalok
erdsitheték fel, igy terjedelmesebb munkadarabok is
megmunkdalhaték, Néhany szé a prototipus gép préba-
lizemeltetés tapasztalatairdl:

Rovid ideig a Duna Butorgyarban iizemelt; majd
tébb, mint 400 6rdt a Soproni Epiiletasztalosaru gyar-
ban. Uzemeltetés alatt a villamos hajtasra valamint a
gepi berendezésre (mardorsd, csapagy) kifogads nem
mertilt fel, igy kell6 szamii megrendelés esetén a
Konnytipari Gépgyar a sorozatgyartast megkezdi.

Miiszaki adatok osszefoglaldsa:

Mardorsé fordulatszam: 17 000/perc
~ Vill. motor teljesitmény 23 LR

A mardfej fluggdleges allitasa 115 mm

Az asztal méretei 750700 mm

Torokmélység 650 mm

Az asztal és az orsé max. tavolsiga 300 mm

A gép sulya: 450 kg.

Vedres Tamds



Beszéljiink Oszintén . . .

Megjegyzésck a faiparal mérndkhallgatok racionalizdldsdval kapesolatban

Koriilbeliil 6—7 éve foglalkozunk a FATE
Oktatasi Bizottsagdban felsGoktatdsi kérdések-
kel. Ezt az tette sziikségessé, hogy a faipari
nagyuzemi termelés egyre jobban el6térbe he-
lyezte mérncki képesités(i miszakiak sziikségét.
Az iparban delgozé néhdny gépész-, erds- és
épitészmérnok természetesen nem tudta ellatni
a nagylizemi termeléssel jaro feladatokat és
egyre éget6bbé valt a mérnokhiany. Id6kézben
sok harc utan is legfels6bb szintli tdmogatdssal
elértik azt, hogy a Miegyetem esti tagozatan
helyet kapott*a faipari mérnok oktatas is. Azt
hittik, hogy a faipar miszaki fejlédése és kor-
szerusitése terén oOriasi lépést tettiink elére,
mert az Uj mérnokok részben atveszik a megol-
datlan feladatokat a régiekt6l, masrészt , mér-
noki szemléletet visznek a faiparba.

Ezzel szemben az tortént, hogy most 5 év
multan, amikor az I. évfolyam 1956-ban végzett
€s nemsokara végez egy ujabb éviolyam, egyes
véllalatainknal mérnskoket és V. éves mérnok-
hgllgatékat bocsatottak el, a racionalizalas so-
ran.

Az els6 pillanatban mindenki az eddigi fel-
sBoktatas csédjére gondolt, éppen ezért hatiroz-
tam el, hogy a kérdést a leheté legobjektiveb-
ben megvizsgalom.

Elgszor nézzilk meg az okokat, amiért a

véllalatok elbocsatottik az ifju mérnok kadere-
ket.

Az okok kozt elsé helyen szerepelt a tech-
nolégiai tudasuk hidnyossdga. Ezen kiviil sok
esetben kifogasoljdk a vezetésre valé alkalmat-
lansagot. Végiil egyes helyeken, — bar kiilons-
sebb ok nem meriilt fel —, de az elkeriilhetet-
len létszamesdkkentés kovetkeztében az igazga-
tok inkabb valasztottdk a régi mivezetst, vagy
fémérnokot, akik gyakorlati szaktudasaban job-
ban megbiztak, mint az 0j mérndkst, akinek
muhelyvezet6i képességei fel6l nem voltak meg-
gybzoédve.

A hallgatok részérél felhoztik, hogy a ta-
nulési idejiik alatt ugyszolvén senki sem téré-
dott velik, nem nevelték ket megfeleld maédon
a késobb ellatando teenddkre, s6t kimondottan
adminisztrativ munkakérbe osztottdk be. A vég-
zett hallgatok koziil sokan nem kaptak megfe-
lel6 mérncki beosztast. Ugy latjak, a vallalatok
nem tudnak mit kezdeni ,sajat gyermekiikkel®,
mert az un. ,,6rség csere* részben nem aktualis
(a régi mérnokok nagy része mar nem dolgozik
az iparban, vagy olyan helyen van, ahol nélkii-
lézhetetlen, pl. kutaté intézetben), a mérnoki és
technikumi képesités nélkiili miszaki vezeték
levaltasahoz pedig az iparvezet6k nem latjak az
uj mérnokdket eleg érettnek. 5 éven keresztiil
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ianultak, féraszt6 napi munka utén, hogy az
ipar szolgilatdba lépjenek és akkor vagy nem
megfelel6 allasokba kerulnek, vagy racionali-
zaljak 6ket. A tanulményokat illetéen 6k igye-
keztek a leadott anyagot megtanulni, a diploma-
munkat elvégezték, tehat sok szemrehdnyas
ezen a téren nem érheti 6ket.

A vita tudomisom szerint a legmagasabb
iparvezetés elé is keriilt, hiszen nem koézémbdos,
hogy azok a kaderek, akikre sok ezer forintot
aldoztak, elkallodnak-e? A dontés, ahogy érte-
stiltem, az volt — hogy az ipar allitsa munkéaba
8z 1] mérnokkadereket.

Es most beszéljiink 6szintén a fent elmon-
dottakrol.

Minden oktatésnal, lett légyen az nappali,
vagy esti tagozat, a beiratkozott hallgaték meg-
oszlasa tanulmanyi szempontbdl, — wvélemé-
nyem szerint — haromféle lehet:

a) j6 képességli, jol tanulok, vezets képes-
ségl hallgaték,

b) kozepes tudasu hallgatok,

¢) gyenge képességli, tanulni nem tudok és
vezetésre alkalmatlan hallgatok.

Ez a megoszlas a nappali fagozatndl is fel-
tétleniil el6fordul, mert ott nem kivalasztas ut-
jén torténik a beiratkozas. Az esti tagozatu
munkaskader hallgatoknal varhaté volt, hogy
éppen a vallalatok igazgatoi és személyzeti el6-
adéinak gondos kivdlasztisa alapjan a ¢) cso-
portba tartozék szama igen kevés lesz. Nos, itt
tértént az elsé hiba. A vallalatok vezetdi, f6leg
a személyzeti eléadok, részben ,bizonyos szem-
pontok** alapjan biraltdk el a jelentkezdket,
mésrészt alkalmatlanok voltak ahhoz, hogy
megitéljék, ,mérnoki szempontbél” hogyan fe-
lelnek meg az illeték. Igy egyaltaldn nem csoda,
hogy a felvett hallgaték jelent6s szazaléka a c)
csoportba tartozik és sajnos, az a tragikomikus
helyzet alakult ki, hogy egy vallalati racionali-
zalas alkalmaval a vezetSk nem vallaljak azt a
kédert, akit 6k kiildtek az egyetemre.

Menjiink tovidbb egy lépéssel. Torténtek
hivatkozdsok arra is, hogy szakmailag még a tu-
ddsuk nem elég mély. Ez feltehet6. Emlékszem,
hogy 20 és egynéhany évvel ezei6tt, amikor be-
fejeztem tanulményaimat, mi a régi mérnckge-
neraci6 sem értettiink sok mindenhez. Tudast
a legtobbszor a mérnsk a gyakorlat utjan szerzi
meg, fejleszti, izmositja a mar tanult elmelet
alapjén és ugy valik vezet6 készségl. széleslato-
korti, megfelelé6 tudassal rendelkez6 miiszaki
vezetbvé.

Mérnoknek nem sziiletik az ember, hanem
tanuléas és gyakorlat utjan lesz. Rendszerint egy
idésebb kollega oldalan sajatitottuk el a gya-
korlati tudnivalokat és hossza id6 mult el, amig
lizemvezetést vagy onalloé tervezést rankbiztak.
Eppen ezért helytelen az lizemek részérdl az,
ha ugy vélik, hogy a faipari mérnoknek a dip-
loma megszerzése utdn mindent kell tudnia.
Meég az a) esoportba tartozd jo6 tudastaknal is
kell bizonyos kiméleti id§, amig a vezeté pozi-
ciéba belenének. A masik oldalon azt éppen ugy
helytelenitem, hogy ha valaki valahogy megsze-

rezte a diplomat, azonnal fémérnok akar lenni
és egetverd sérelemnek véli, ha a vallalat mas
beosztast kinal fel. Szabad legyen egy példat
elmondanom erre sajat palyafutisombol. Mint
ifju mérnokot vett fel egy nagy vallalat és ko-
zolte, hogy lUzemmeérnokként alkalmaz. A leg-
elsé munkakorom egy hoénapig a bérelszdmolas
volt. A vallalat tgy vélte, hogy a leendé lizem
mérnoke, akinél a munkéisok els6sorban fogjak
a kifizetett bért reklamalni, — tisztaban legyen
a bérelszamolas minden kérdésével. En ezt ter-
meészetesnek taldltam, tehat az Uj mérndkeink
is vegyék tudomasul, hogy helyesebb egy ki-
sebb muszaki beosztasban kezdeni, mint rogton
f6mérnoki pozicidban kovetni el esetleg sulyos
hibat. Kulonosen vonatkozik ez azokra, akiknek
tudéasa gyengébb.

Egy id6ben egyesiiletiink tett javaslatot a
mérnokhallgaték tanulasi idészak alatti munka-
kori beosztasara, de sajnos, a faipar szétszort-
sdga miatt a javaslatok az iparvezetés biirokra-
ciajaban elvesztek. Egységes intézkedés nem
tortént, egyes vallalatok kezdeményezései elszi-
getelddtek. Igy torténhetett meg, hogy a mér-
nokhallgatok egy része a gyakorlati munkatol .
idegen teriileten dolgozott (terves, statisztikus,
bérelszamolé stb.) vagy nem volt ritka, hogy
megvalt a szorosan vett faipartél és mas tarcak-
nal helyezkedett el (pl. Belkereskedelmi Minisz-
térium).

Beszéljiink az oktatasrodl is. A tanarck mind
tugynevezelt meghivott el6adok woltak, akik
szintén faraszté napi munka utan tanitottak.
Jegyzeteikel rendszerint éjszaka irtak. Az Ok-
tatastigyi Minisztérium megigérte, aztan évekig
halogatta a faipari docens kinevezését, mig a
karok leépitése utin mar nem is idészerd. Igy
nem volt, aki a hallgaték faipari targyait 6sz-

. szefogja és figyelemmel kisérje elhelyezkedé-

stiket.

Eléfordult, hogy egy targyat 3—4 meghi-
vott eléado tanitott, ami szintén nem volt meg-
nyugtaté az egyontetli tanulményi szint kiala-
kitasa szempontjabol.

Felszabaduléas el6tt az volt a helyzet, hogy
a szigoru vizsgik kovetkeztében ¢) csoportba
tartozo hallgatok nagy része kibukott és maés
palyat valasztott. Jelenleg a tanari kar is bizo-
nyos szempontok alapjan maésképpen birdlta el
az esti tanfolyam hallgatoit és sok esetben az
cktatds szinvonaldnak rovasara tett engedmé-
aveket. Ez természetesen érzodott a gyengeébb
tudast mérndkoknél, mert a j6 képességliek
megdalltak a helyeiket.

Sok faipari szakemberben felmeriilt az a
kérdés is, hogy van-e egyaltalan sziikség faipari
fels6kader oktatasra? Erdekes, hogy ez inkabb
clyan iparvezet6i és vallalati vezetbk részérol
vetédott fel, akiknek képzettsége a szakmun-
kési szinten mozog.

Ez adja meg a magyaréazatot is sok dologra.
Ezek a vezet6k a legtobb esetben azt hiszik,
hogy a mérnéknek kell a legjobban tudnia gya-
lulnia, vagy enyveznie a vallalatnal, azért , mér-
nok®, masrészt kiilonésen a butoriparban a
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mestereiktSl fanult, legtobbszér kizarolag kézi
mtuveleteken alapulé technolégiat tartjik a leg-
jobbnak.

A faipari mérnokkaderektsl mi els6sorban
smérndki szemléletet varunk, ami azt jelenti,
hogy minden termelési folyamatot a nagyiizemi
gyartasi szempontbol vizsgaljanak feliil és igye-
kezzenek 1j gépi eljarassal, uj anyagok beve-
zetésével, Uj Uzemszervezési és automatikus
anyagszallitassal forradalmasitani és olesébba
tenni a termelést. Ehhez természetesen alapo-
san kell ismerje a fat, mint alapanyagot, annak
tulajdonsdgait, a megmunkilds miiveleteit, de
nem feltétleniil kell a legjobb kézi munkasnak
lennie. Iparagunk elsGsorban az onkoltség terén
raessze elmaradt a kiilfsldi faipartol, amit elsG-
sorban ipari elmaradottségunkban kell keres-

nink. Ezt kijavitani azonban csak kézos mun-

kaval és Gsszefogédssal lehet. Erre vonatkozéan
a kovetkezdket javasolom megvitatasra:

1. A még hatralévé éviolyamok faipari
meérnokhallgatoinal a tanari kar kovetelje meg

a diplomaterv mellett az dltaldnos mérndki szin-
venalat jelentd tdrgyek tuddsdt is. Erre vonat-

kozéan a Faipari Tudominyos Egyesiilet Okta-
tasi Bizottsdga dolgozzon ki javaslatot a Mii-
egyetem szamara.

2. A vegzett fiatal mérnskok szamara
nyujtson az ipar lehet6séget, hogy legalabb egy
évig idésebb mérnokék vagy technikusok mel-
lett kell6 tapasztalatokat szerezzenek, pl. kutato
és tervez6 intézetben, vagy tizemekben stb.

3. Az iparvezetés taldljon médot arra, hogy
a valoban tehetséges fiatal mérnskok szerepet
kapjanak az lizemek vezetésében, ne legyenek
kénytelenek més iparadgak teriiletére atmenni.
A gyengébb képességlieknél meg kell vizsgélni
a tovabb tanulds lehetdségeit kiilonbozé {ize-
mekben.

4. Sziikségesnek tartom, hogy az iparveze-
tés foglalkozzon azzal a kérdéssel is, hogy az
igazgatol kinevezéseknél a magasabb szakkép-
zettséget is vegye figyelembe és kiilénosen az
idosebb faipari technikusi generaciébél egyre
tobb véllalati igazgatét nevezzen ki vallalataink
nagylzemi fejlesztése érdekében.

Szabd Dénes



A szlidesi nemzetkozi biikk-konferencia

A Szlovak Tudoményos Akadémia rende-
zésében f. évi junius 11—18-ig Szlidcson nem-
zetkozi fakonferenciat tartottak, amely kizaro-
lag a biikkfaval foglalkozott és felolelte ugy-
szO0lvan az e fafajjal kapcsolatos Osszes kérdé-
seket,

A konferencian magyar részrél: Tompe Fe-
renc, papiripari mérnok, a ,,Fa és celluloze Al-
land6é Bizottsag® szakértéje, Barlai Ervin, er-
démérnok, a Faipari Kutaté Intézet igazgato-
helyettese és Dérfoldy Antal, erdémérnck, az
Erdészeti Tudoményos Intézet tudomanyos osz-
talyvezetéje vettek részt.

Az els6 napi plendris lilés utan az el6ada-
sok hiarom tagozatban folytak, melyek koziil az
elsé az erdégazdasagi és favédelmi kérdések-
kel, a masodik a mechanikai technologia, a
harmadik a kémiai technologia feladataival
foglalkozott. -

A konferencia
alabbi volt:

Plenaris iilés:

VI. 11. Eléaddsok:

F. Kozmal: A konferencia jelentGsége és
célja.

I. Janota: A biikk felhasznaldsanak jelen-
legi helyzete és jovdje.

Dr. Hnetkovszky: Biikkeellul6ze eldallitasa.

V. Sprock: A biikk feldolgozasi problémai.

Erdégazdasdgi tagozat:

VI. 12. 1. Dr. Dolezal: A biikk erdégazda-
sagi jelentésége kozépeurdpai viszonyok kozott.

2. Milan Drmar: A biikk szerepe Jugoszla-
vidban erd6gazdasdgi és faipari vonatkozasban.

részletes programja az

3. Dr. F. Kriysik: A biikk felhasznalasa
Lengyelorszagban.

4. I. Sigotsky: A biikk hasznalata.

5. Dr. Necesany: A biikk gesztje.

6. Dr. Necesany: Reakcids fa a biikkfaban.

7. L. Zmasek: A biikk fiilledése.

VI. 13. 8. P. Cernaev: A bikk festése.

9. V. Rubes: Telitési anyagok mozgasa a
blikkfaban.

10. Gorsin: A biikkfiilledés ujabb vizsgalati
eredményei.

11. M. Konkal: A biikk tartossaga és telitési
problémak.

12. R. Zalcik: Vasuti
eléallitasa és telitése.
13. R. Zienert:

kisebb lizemekben.

Mechanikai technoldgiai tagozat:

VI. 12. 1. J. Skripen: A bikk kiilonleges
tulajdonsigai.

2. J. Zvara: A biikk flirészlizemi feldolgo-
zasa.

3. F. Kunc: A bilikk feldolgozdsa rétegelt
lemezgyartasban.

4, L. Mikolasik: A biikk mechanikai fel-
dolgozasdnak jelenlegi helyzete és jovo kila-
tasai.

VI. 13. 5. B. Kubinsky: A bukk gozilése,
hajlitasa és szaritasa.

6. J. Lexa: A természetes és nemesitett
blikkanyag.

7. Dr. K. Eisner: Uj anyagok biikkbgl.

8. J. Pavlovic: A biikkfeldolgozas okono-
miai szempontjai.

talpfa jelentdsége,

Vasuti talpfa el64llitasa
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Kémiai technologiai tagozat:

VI. 12. 1. J. Slavik: A biikk 1és tulevelliek
kiilonbozd tulajdonsdgainak viselkedése a delig-
nifikdcio alkalmaval.

2. O. Patocka. Celluloze eléallitasa bilikk-
fabol.

3. G. Skalicky Biikk farostanyag felhasz-
naldsa a papiriparban.

4, Dr. E. Klatt: Biikkb6l kesznett viszkoze-

- celluléze felhaszndlasa mirost eldallitasa esetén.

VI. 13. 5. dr. K. Kurschner: Biikk kéreg-
analizis vizsgalatok és a bilikk thermoplasztikus
tulajdonsagai.

6. J. Fellegi: Hemicelluléze kivonds forro-
vizzel biikkbdl.

7. ér. K. Eisner: Biikk hidrolizise.

8. J. Pastyr: A fa pyrolizise (hébontas).

Ezenkiviil programon feliil tobb kiilfoldi
eléads is tartott eléadast. Magyar részrél két
eldadas hangzott el.

Plendris konferencia:

VI. 14. de. zaréiilés, a hatdrozatok felolva-
sasa és jovahagyasa.

Uzemlatogatasok.

Du. Bucsinai blikk-kombinat megtekintése.

VI. 15. Hencofcei biikk-kombinat megte-
kintése. '

VI. 16. Pihenénap.

VI. 17. Rozsahegyi cellulézegyar
tekintése.

meg-

VI. 18. Turany fenyoflirész kombinat meg-
tekintése és utazds Pozsonyba.

A programboél lathato, hogy a konferencia
milyen széles korben foglalkozott a bilikkfaval
kapcsolatos Osszes kérdésekkel. Egyes eléadasok
ismertetése helysziike miatt nem lehetséges,
azonban a konferenciarol szolo teljes dokumen-
taciés anyag a Faipari Kutaté Intézet konyvta-
raban betekintésre az érdekl6dék rendelkezé-
sére all.

Szamunkra a konferencia rendkiviil tanul-
sagos volt. Megallapithattuk, hogy iparfejlesz-
tés tekintetében a szlovakok rendkiviil el6ljar-
nak, igyekeznek a biikk anyagat koncentraltan
feldolgozni, mar is igen magas, 74,5 szazalékos
kihozatalt érnek el és a gépesités adta leheto-

. ségeket béatran kihasznaljak. Kiilon meg kell

emliteni, hogy a kutatdsra igen nagy gondot
forditanak, sokat aldoznak és a perspektivikus
iparfejlesztési tervek kidolgozasaban igen nagy
szerep jut a kutat6é intézetiiknek, melynek lét-
szama, berendezése és eredményei minden te-
kintetben kielégitéek és kimagasléak.

Kiilon koszonet illeti a rendezébizottsagot,
amely a hivatales programon tilmendéen min-
den lehet6t elkovetett, hogy a meghivott ven-
dégek szabadidejiiket is kellemesen to6lthessék
és kedves figyelmiikkel, udvariassigukkal vala-
mennyi kiilfoldi résztvevo tetszését a legtelje-
sebb mértékben megnyerték. A szlidcsi konfe-
rencia minden résztvevé szamara emlékezetes
marad. B. E.




Technikumi oktatdsi ankét a Faipari Tudoméanyos Egyesﬁletben

A faipar egyik legfontosabb oktatasi kér-
dése a felsGoktatis mellett, a technikumi okta-

tis szinvonala. Ez a probléma az utobbi id6ben-

— kiilonosen a fafeldolgozo iparban — (butor-
ipar, vegyesipar) valt aktudlissa, mert a mii-
szaki fejlédés szlikségessé tette, hogy a vallala-
tok minél tobb technikust alkalmazzanak. Az 1]
technikusok beilleszkedése egyes lizemek éle-
tébe, tobh-kevesebb sikerrel jart. Voltak valla-
latok, amelyek meg voltak elégedve a fiatal
technikusok tudasaval, mig masok felkésziilisé~
gliket nem talaltak kielégitének. A Faipari Tu-
domanyos Egyesiilet Oktatasi Bizottsdga foglal-
kozott a kérdéssel és ugy vélte, hogy a felme-
riilt panaszokat leghelyesebb egy oktatisi ankét
keretében megvitatni, ahol az érdekeltek a nyil-
vanossag el6tt hozzaszolhatnak.

Az oktatisi ankétot junius 28-an tartottuk
meg a tudomanyos egyesiiletben és az ipar kep-
viselgin kiviil meghivtuk a Faipari Technikum
tanari karat, a kiilonboz6 faipari vallalatok [6-
feliigyeletét gyakorlé minisztériumokat is. (Kip.
Min., E. M., O. E. F. és Miv. Min.)

Az ankétot az egyesiilet részér6l Szab6 Dé-
nes, az Oktatasi Bizottsag vezetéje nyiiotta

meg, majd elészor a technikum részérél Tordai
Déniel tanar ismertette a technikum jelenlegi
helyzetét, s oktatdsi problémait.

ElBadédsa célja harmas jellegl voit: elészor
rovid torténeti tajékoztatast adni az iskola meg-
alakulasarol és fejlédésérsl, masodszor az iskola
megvaltozott helyzete és szerepe felszabadula-
sunk 6fta napjainkig, és harmadszor az iskola
szerepe ¢s feladata a jovot illetben, az egyetle-
mes faipar szocialista tovabbfejlesztésével kap-
csolatosan.

A Faipari Technikum 1894-ben kezdte meg
miikodését Ujpesten egy bérhazban, a viztorony
mellett, mint mesterképzé szaktanfolyamos is-
kola. Els6 igazgatéja Gutkapf Gyorgy voll.
Szakiskolava 1895-ben nyilvéanitottdk, négyéves
képzési idével. Mint ilyen 1918-ig mikodott,
majd az elsé vilaghaboru befejezése utan a kép-
zési 1d6t harom évre csokkentették.

Az orszagban ez volt a masodik faipari
szakiskola és Ujpest asztalosipari jellegét pon-
tosan ennek az iskoldnak létrejotte alapozta
meg. Itt képezték ki tovabbképzd tanfolyamo-
kon azokat a szakembereket, akiket késébb az
orszag kiilonbozé teriiletein létrejott szakisko-
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laknél, mint muszaki eléadokat és oktatokat al-
kalmaztak.

A jelenlegi épiiletbe az iskola 1927-ben kol-
toz6tt be, melyet Ujpest véaros, az akkori Ipari
és Kereskedelmi Minisztérium és az akkori
Kilizokta,tésﬁgyi Minisztérium kozosen épitett
fel. ;

Az intézet felsGipariskolai jellegét 1942-
ben kapta meg, amikor a Népszinhdz utciban
miikod6 felsGipariskola tagozatat Ujpestre he-

lyezték at, és miikodolt a masodik vildghaboru
. befejezéséig. '

Az 4j, szocialista tarsadalom kialakuldsa az

iskola életében is donté valtozasokat hozott.
Megkapta teljesértékii kozépiskolai jellegét, és
igy a végzett tanuldk részére nyitva allt a to-
vabbtanulds lehet6sége a f6iskolakon. Az 1skola
tipusdnak és jellegének egészséges irdnyzata
1950—51-ben kezdett kibontakozni, amikor a
Konnytipari Minisztérium f6hatosaga ala he-
lyezték., Az iskola ezzel az intézkedéssel koze-
lebb kertlt az iparhoz, s azzal szorosabb, és fej-
l6dése tekintetében fontos alapveté kapesolato-
kat tudott kiépiteni (beiskoldzas, miszaki fej-
lesztés, tapasztalatcsere, patrondzs mozgalom,
nyari Uzemi gyakorlatok megszervezése, vég-
zett tanulok elhelyezése, kulturdlis- és sport-
kapcsolatok stb. kialakitésa).

Ha az utébbi években végzett tanuléink
szamat nézziik, azoknak szdma talhaladja a fel-
szabadulas el6tti id6k Osszes tanuldinak létsza-
mat. Ma mar 200-as létszamroél beszéliink. Ez a
dont6é valtozas az iskola létszamalakulisiban
szintén 1952-t61 érezhets és két év muilva mind
a negy osztalyon parhuzamos osztialyokat létesi-
tettek. Ahhoz, hogy az iskola feladatit maradék-
talanul ellathassa, ismernie kell azokat a kove-
telményeket, melyeket az ipar végzett ta-
nuldinkkal szemben tdmaszt. Ezért kéri, szogez-
z€k végre le azokat az alapvetd szempontokat,
amelyeket egy végzett technikustél elvarnak.

Az iskola tudni o6hajtja, thogy a faipar
milyen perspektivakkal — tervekkel — él a jo-
v6t illetéen. Szeretné, ha a FATE az iparigaz-
gatosagok vezetSivel megvizsgdlna az iskola je-
lenlegi helyzetét és elhelyezését, hogy az meny-
nyire tudja szolglni a fejlédés kivetelményeit.
Az orszég egyetlen faipari kozépiskolajardl van
sz0, amely Osszeszorultan, teriilet és helyiségek
hidnyaval kiizkédve, tarsbérléként szorong ab-
ban az épiiletben, amelyet valamikor erre a
vélra épitettek. Sok uj iskolat, technikumot he-
lyeztek el az elmult években kiilonbdzs felsza-
badult épiiletekben, csak ez az egy maradt ar-
van, amelyr8l megfeledkezett az apa, maga az
ipar €s annak vezet6i.

Kéri a FATE-t, az iparigazgatésigokat és
az illetekes szerveket, hogy nyujtsanak segitsé-
get abban, hogy az iskola tandrai koziil a lehe-
téséghez mérten részt vehessenek egy-egy kiil-
6ldi tanulmanyuton, ottani testvérintézetek 14-
togatasa, ipari kiallitdsok megtekintése és kii-
1onbo6z6 faipari lizemek latogatdsa céljabol. Ki-

sérletek eredményeit, Gjitasokat és ésszertsité-
seket, nagyobb Uzemek technikai dokumenla-
cidit kiildjék meg az iskolanak. Hagyjak meg
a technikumokat a szaktércaknal, mert csak
ezek tudjak biztositani szakszerlien az iskola és
az ipar kapcsolatat, a tanuldk sziikséges lizemi
gyakorlatat, a végzett novendékek szakszerl el-
helyezesét, és nem utols6 sorban maginak uz
iskolanak tovabbfejlesztését, megfelelé szakmai
ellen6rzését és pénziigyi ellatasat.

A felszabadulds utdan sok iizemtél, vallalat-
tol kaptak konkrét segitséget. Pl. a Furnir- és
Lemezm{ivek az iskola gépmiihelyének korsze-
riisitésekor szakembereket kiildott ki napokon
al az elektromos erdéatvitel bekotéséhez, a vas-
tagsagi gyalugép atalakitasat részben sajat tize-
miikben, részben az iskoldban végezték el teljes
egeészében. Anyagellatasuk zavartalan biztosi-
tdsa érdekében mind az Ujpesti Butorgyartol,
mind az Ujpesti Radiészekrénygyartol tobb iz-
ben kaptak segitséget. Hasonloképpen tobb
tizemt6l kaptak szemlélteté targyakat gyartma-
nyaikrél. Jelenleg a Faipari Minéségvizsgalo
Intézett6]l kaptak egy kondicionalo keésziiléket
és az Intézettel kialakult kapesolat folyamatossa
kezd véalni. Nagy sziikség van az ipar segitsé-
gére, mert sajnos még ma is nélkiiloznek olyan
felszerelési targyakat és eszkozoket, amelyekkel
az ipar mar régen rendelkezik és foglalkozik.
Pl. nincs mesterséges szaritojuk, hianyzik egy
kisebb méretii elektromos prés, (ami a Népszin-
haz utcaban wolt, azt elvitték onnan mas szer-
vek). hengeresiszologép, madsolomarogeép, kor-
szerii kézi gépek,. tapintdé ©és mérdmiszerek,
anyagszilardsagvizsgalo késziilék, oktato ipari
filmek stb.

Kéri az itt megjelenteket, hogy foglalkoz-
zanak az elmondottakkal, és értékes hozzaszo-
lasaikkal és utmutatasaikkal segitsék el6 okta-
tasunk szinvonalidnak minél magasabb szintre
valé helyezését.

Az ipar részerdl Lazar Laszlo (Faipari Ku-
taté Intézet) ismertette azokat a kivanalmakat,
amelyeket véleménye szerint az ipar tadmaszt a
technikusképzéssel szemben.

A technikumi oktatds fejlédését nézve két-
ségkiviill meg lehet allapitani, hogy ezen a té-
ren igen értékes fejlédésrdl beszélhetiink. Ezt
mutatja pl. az is, hogy mig 1955—56-ban a fa-
ipari gépekr6l 15 érat oktattak, addig az 1956—
57-es években mar 70 6rara nétt ennek szédma.

A technikusképzéssel Kkapcsolatban két
alapvetd kérdést kell tisztizni:

1. a technikusi szint kérdését,

2. az ipar és a technikum kapesolatat.

A technikusi szint kérdése igen régi prob-
léma, hosszu évek o6ta foglalkoztatja szakembe-
reinket.

Miért nincs egyértelmi alldspont ezzel
kapcsolatban? Az iparban jelenleg kétféle nézet
van a technikusi képzést illetéen. Az egyik &l-
laspont azt vallja, hogy wvalaki j6 technikus le-
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gyen, els6sorban j6 asztalosnak kell lennie. A
masik allaspont véleménye az, hogy a techni-
kusi feladatok megoldasahoz elsésorban muszaki
képzettségre van sziikség.

Jelenleg az a helyzet, hogy miutan ez a két
allaspont nem tisztdzodott a négyéves oktatasi
id6ében, mindkettének eleget kivannak tenni és
igy a kikeriilt technikusok sem a szakmat, sem
pedig a miiszaki képzettséget elsajatitani nem
ludjak. Természetesen a miiszaki képzettség
mellett a szakma bizonyos ismerete is sziliksé-
ges, de véleménylink szerint az asztalos szakma
elsajatitasa nem lehet feltétele annak, hogy va-
laki jo technikus legyen. Ezért sziikséges és mar
id6szerli is, hogy ebben a kérdésben kozés ne-
vezére jussunk, mert enélkiill nem lehet meg-
alapozni a technikus-képzést.

Ha ezt eldéntéttiik, még csak a tematika-
kérdés nyert megolddst. A tematika tartalmat
csak ugy kap, ha ehhez megfelelé elbadokat
tudunk biztositani. Ez sziikségessé teszi,
hogy a jelenlegi gyakorlattol eltéréen a techni-
kum tanarai bizonyos mértékig a nagyilizem
felé forduljanak, és ki kell emelkednick abbol
a légkorbél, amelyben felnéttek, az un. kistizemi
szemléletbol,

Ezenkiviil sziikségesnek latszik ebbdl a
szempontbol, hogy fokozatosan bevonjik az ok-
tatéi munkaba az iparban dolgozé azon mérnd-
koket, akik az eddig végzettegyakorlati munka-
juk alapjan erre alkalmasak, tovabba a Faipari
Kutaté Intézet azon tudomanyos munkatarsait,
akiknek munkakoriik a technikumi oktatas te-
matikdjanak megfelel6. Ez lehet csak az alapja
annak, hogy a technikumi oktatds a papirizi
oktatasb6l az elevenebb és €l6bb oktatasi for-
mara térjen at.

A gyakorlati cktatdsban pedig elsésorban
a gépek ismertetése, az egyes technologiai folya-
matok szemléletes bemutatasa kell, hogy érvé-
nyesiiljon, hangsilyozva a nagyilizem szempont-
jabol fontos részeket (igy pl. nem feltétlentil
fontos, hogy a csénakepités ismeretét is a tech-
nikumi oktatds keretében sajatitsa el a tech-
nikusjelolt). Az asztalos szakmébol pedig csak
izelitét kell adni, ezt a technikum el6tt wvagy
utan kell elsajatitani, mert a jelenleg rendelke-
zésre 4116 id6 alatt nem lehet a szakmét meg-
tanulni.

Az ipar és technikum kapesolatarol meg
kell allapitanunk, hogy az jelenleg nem mond-
haté megfelelének. Ez megnyilvanul abban,
hogy a technikum gépparkja jelenleg igen el-
avult, miiszerezettsége gyenge, és a technikum
tdjékozatlan az ipar jelenlegi problémairol.

Az iparnak fel kell ismernie, hogy elsdsor-
ban rajta mulik, mit tudnak elsajatitani a tech-
nikumbol kikertilt hallgatok, ezért sokkal szo-
rosabb kapcsolatot kell az iparnak a technikum-
mal kiépitenie. Miben kellene ennek a kapcso-
latnak megnyilvanulni? Elsésorban abban, hogy
allandoan téjékoztatni kellene a technikum el§-
adoit az iparban folyd muszaki probléméakrol,

uj technolégiakrol és a nagylzemi gyartassal
kapcesolatos egyéb kérdésekrol.

Masodsorban segiteni kell a technikum cél-
kitlizéseinek megvalésitasat az erre alkalmas
szakemberek eléadckként valé beallitasaval. Igy
lehetévé valik, hogy egyes technologiai ismere-
teket é16bb formédban tudunk' ismertetni. Har-
madsorban ennek a segitségnek megnyilvanu-
lasaként egyes gépeket és miszereket a techni-
kum rendelkezésére kellene bocsatani, hogy ez-
zel lehetévé valjék a gépekrdl és miiszerekrol
szitkséges ismeretek elsajatitdsa.

Osszefoglalva tehat megallapithatjuk, hogy
a technikusképzés jelenleg nem mondhatd Ki-
elégitének. Ennek oka, hogy nem tisztaztuk,
mit kell tudni a faiparban dolgozé technikus-
nak és igy az oktatds irdnya sem megnyugtato.
Az ipar nem ismerte fel a jelentOségét a tech-
nikus-képzésben valo szorosabb egytittmiiko-
désnek és igy a technikumok elavult géppark-
kal és miszerekkel nem képesek megoldani
azoknak az ismereteknek az oktatasat, amelyek
a technikus munkajdhoz feltétlentil sziiksége-
sek. Ezek alapjan silirgésen sziikségessé valt,
hogy az emlitett alapvetd kérdésekben egy-
ontetd alldspontra jussunk és a technikus-kép-
zést olyan iranyba vigyiik, amely megoldja a
faipar miiszaki fejlédésének jelenlegi nehézsé-
geit.

A bevezeté eléadasokat széleskord vita ko-
vette, amelyen kidomborodott feldolgozoipa-
runknak az a két szembendllo miiszaki felfo-
gasa, amelyet az ankét volt hivatva megnyug-
tat6 modon kozelhozni és egységes allaspontot
kialakitani a technikumi oktatas kérdésében.

A hozzészolasok lényegesebb szempontjait
az aldbbiakban ismertetjik.

A hozzéaszolok koziil elészor

Szakdl Jozsef (Debreceni Hajlitott Butor-
gyar) teszi fel azt a kérdést, hogy jelenleg mi-
lyen technikusokra van sziikségiink? Olyanokra,
akik megfeleld elméleti és gyakorlati tudéssal
rendelkeznek. A technikusgirdanak muszaki
kozépgardanak kell lennie. Csehszlovakidban
tobb gyarat latogatott meg és azt tapasztalta,
hogy sok a 16—17 éves fiatal technikusi hall-
gatd, aki a specialis gépek kezelését is érti.
Csehszlovakiaban a képzés a kovetkezoképpen
folyik: a tanoncidd 3 év, utana a tanuldk egy
évre bekeriilnek az tizembe, teljesitménybérben
delgoznak. Az ev leteltével a legkivalobbakat
elkiildik a technikusi iskolara. Ott harom évig
tanulnak, utdna megint visszakeriilnek az
lizembe és egy ¢évig a miszaki irodan dolgoz-
nak, ahol az elméleti tudést sajatitjak el. Ha 2
végzett tanulé jol megallja a helyét, faipari
egyetemre jut.

A technikusképzésnek tehat olyannak kell
lennie, hogy a végzett hallgatébol jo gyakorlati
szakember viljon, de elméleti képzettsége is ki-
elégitd legyen.

Helyesnek tartan4, ha a technikumba ecsak
a segédlevél megszerzése utan lehetne beirat-
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kozni és ha a négy év nem elég, akkor a tanul-
manyi id6t 6t évre kell felemelni. Véleménye
szerint a végzett technikusnak elsésorban j&
szakmunkasnak is kell lennie.

Pél Armand (Faipari Mingségellenérzé In-
tézet) nem osztja Szakal Jozsef nézetét minden-
ben. Szerinte egy jél képzett technikusnak akar
a kutatéintézetbe, akar az lizembe segédmiive-
zetdbnek kerill, olyannak kell lennie, hogy el
tudja azt a munkat végezni, ami egy techni-
kusra harul. A most végzett technikustél nem
lehet olyan munkat kivanni, mint atto] a szak-
embert6l, aki tobb éves gyakorlattal rendel-
kezik.

Olyan technikusokat kell nevelni, akik az
alapanyagipartél a feldolgozéiparig ismerik a
munkamtiveleteket.

Figyelembe kell venni, hogy a faipar fejl6-
dik, automatizalédik és az sziikségessé teszi,
hogy a miszaki vezet§ garda gépészeti ismere-
tekkel is rendelkezzék. Hidnyolja, hogy gépé-
szetl vonatkozasban keveset kapnak a techni-
kusok,

Meggondolds targyava kell tenni, hogy a
technikusképzést egy évvel megemeljék.

Sziikségesnek tartja, hogy a FATE rende-
zésében a mérndk tovabbképzés mellett a tech-
nikusok tovabbképzése is folyjék. Helyes volna,
ha az ipar kitlind szakemberei és a technikum
tanarai havonta egyszer ilyen eldadast tartana-
nak a miszaki miiveltség elmélyitése érdekében.

Szvetké Ndndor (Epitéstigyi Minisztérium)
dltalanossagban foglalkozik a kérdéssel.

A technikum fejlédését a nagyipar meg-
sziiletését6l kell vizsgdlni. Milyen fejlédésen
ment keresztiil a technikumi oktatas? Meg kell
vizsgélni azt is, helyes-e, hogy annyi iparagat
foglal magaban a technikusi képzés (flrész, le-
mez, butor, vegyesfa, épliletasztalosipar). VaJon
nem 1ehetn-e—e lesziikiteni a technikumi okta-
tast az egyes iparagak korére? Az eddigi gya-
korlat szerint a wvégz6 technikusok tulnyomé-
részt a bulor- és az épiiletasztalosiparba keriil-
nek. Tudomasa szerint az elmilt évek sordn
flirész- €és lemezipari lizembe kevés technikus
ment.

Egyetért Tordai elvtars részérél elhangzott
beszdmoloval és sziikségesnek tartja a maga ré-
szér6l is a kilfoldi tapasztalateserét. Hazai vi-
szonylatban is szorosabbra kell flizni a kapeso-
latot az egyes iparagakkal.

Amj a technikusok elméleti és gyakorlati
felkésziilését illeti, véleménye az, amit Szakal
elvtars is mondott: a tanulé a szakmat ismerje
meg és csak azutan keriljon a technikumba.
Javasolja, a technikumi beiskolazis feltétele
egyéves Uzemi gyakorlat vagy segédlevél le-
gyen. Ha ezt megvalos.;lt]uk a technikusképzés
jobb lesz.

Mar néhiny évvel ezel6tt felvetette, hogy
a technikumot el kell latni szaritoéberendezéssel
és azokkal a kulcsgépekkel, ami a korszerl ok-

tatashoz sziikséges. Ez mmdeddlg nem nyert
elintézést. Felhivja a Konnyuluparl Minisztérium
Oktatasi Osztalyanak figyelmét, hogy a techni-
kum részére ezért megfelelé beruhazast bizto-
sitson.

Liibke Roland (Faipari Gvar tastervezo) Ha
szlikebb korre akarjuk korlatozni a kérdést, ak-
kor egyetért Szvetkd elvtirssal. Nem bizonyos
benne, hogy ez jarhaté ut, mert nem kis gondot
jelent az alapanyaggyart6 ipar sem.

A miuszaki alapot kell a teechnikus tanulok-
nak megadni és utana képessé tenni ket arra,
hogy a legkorszertibb technologiai eljarasokat
elsajatitsdk (pl. ragasztas).

Felteszi a kérdést a régi szakembereknek,
hogy ha a technikus a szakmunkéasnak meg
tudja mutatni mit, hogyan kell csinalni, meny-
nyivel lesz jobb technikus? Szerinte a szakmai
gyakorlatot az lizemben kell megszereznie. Va-
jon a végzd mérntkok, ha kimennek az lizembe,
tudnak-e azonnal segiteni? Ha a fiatal muszaki-
nak lesz 6téves gyakorlata és megtanulja a szak-
mat, akkor tud segiteni is.

Emeltebb szintd kozépkadert kell kinevelni.
Véleménye szerint a mi oktatdsi rendszeriink
helyes. Nalunk a tanulé a 8 altalanos iskola el-
végzese utdn valaszt kozépiskolat. Négy év alatt
nem lehet univerzalis ember bel6le. Az bizo-
nyos, ha egy faipari technikum van és azt akar-
juk, hogy az a tanulé minden iparagban meg
tudja allni a helyét, akkor legalabb 14 évig kel-
lene tanulnia. Nem lehet maximadlizmusba esni.
Ha csak a feldolgozéipar részére képeziink tech-
nikusokat, akkor csindljuk ugy, ahogy eddig
volt. Azonban fél6, hogy a fejlédésben éppen a
magasabb szintl alapképzettség fog hidnyozni.

Jo elméleti felkésziiltségli fiatalokat kell
képezni. A véllalatok pedig ne varjak, hogy egy-
két évalatt olyan mivezets legyen a fiatal tech-
nikusbol, mint az, aki mar évek ota dolgezik
azon a teriileten. 2—3 évig varni kell és szere-
tettel foglalkozni a fiatalokkal. A fiatal tech-
nikus azt a szakmat tanulja meg, ahol dolgozni
fog.

Bozsé Laszlé (Faipari Kutaté Intézet) egyet-
eért Liibke Reclanddal a nevelés kérdésében.
Valoban nem kivanhatjuk meg a 18 éves fiata-
loktol, hogyha kikertilnek az iskolabol, minden-
hez értsenek és pl. a faiparban minden egyes
technologiat ismerjenek. A technikuscktél meg
kell kdvetelni, hogy altaldnos miiszaki tudassal,
altalanos intelligenciaval rendelkezzenek és har-
hova keriiljenek, ezeket az alaptudoményokat
alkalmazni is tudjék. Lehetdséget kell
nyujtani a technikum oktatdé személyzetének,
hogy az ipar perspektivajat (aj létesitmé-
nyek), a haladottabb technologidt megismer-
jék. Az ipar elég szertedgazd. Ha azonban ala-
posan megnezziik, ezeknek az ipardgaknak a
résztechnologidja egyforma. Eppen ezért a tech-
nikusoknak &4tfogé technolégiai ismertetést kell
adni. A kutatéintézet részérél felajanlotta Mol-
nidr elvtarsnak, a Technikum igazgatéjanak,
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hogy segitséget ad azzal, hogy egy-egy jelentd-
sebb kérdésrél eléadast™tartsanak a tanuléoknak.

Fdbidn Ldszlé (Vegyesipari Troszt) ossze-
gezi az eddigi vitat. Két nézet alakult ki: 1. a
régi asztalosipari szemlélet, 2. altalanos faipari
szemlélet.

A flrész- és lemezipar a multban alig al-
kalmazott technikust és ezért nagyon kevés ta-
pasztalatot szerezhettek a technikusokkal kap-
csolatban,

Keressiik az utat, mit is kivanjunk a tech-
nikusokt61?

Ha az utdébbi években kikeriilt technikuso-
kat nézziik, meglehetésen szélséséges hatarokat
tudunk megallapitani. A maga részérél a wve-
gvesfaipar teriiletén tud megallapitasokat tenni.
Ezen a tertileten talalt egészen iigyes, mozgé-
kony, miuszakilag értékes fiatalokat, de talalt
olyant is, aki alig tudott szamolni. Kétségtelen
tény, hogy nem lehet egy kalap ala venni a fia-
talokat, mert hiszen a mérnockok is rétegezod-
nek, van kivalé és gyengébb felkésziiltségli fia-
tal. Az eddigi tapasztalat azt mutatja, hogy a
butoripari technikusok megalljak helytliket a
faipar minden vonalan. Ezzel szemben a faipar
egyes szektoraiban a technikusok nem 100 sza-
zalékosan valtak be. Nem sziikséges, hogy a fia-
lalok minden teriiletet ismerjenek. Nem aka-
runk egy fiatal gyerektél olyant kivanni, amire
esetleg 5—10 év mulva keriilne sor, Véleménye
szerint jo, ha a technikus butoripari kiképzést
kap. Meg kell nézni, hogy az egyéb: vegyesfa,
flirész- és lemezipari technologiai oktatasndl
milyen mélységig kell lemenni. .

Az elméleti és gyakorlati oktatds kérdésé-
nél megemliti, hogy a régi felsbipari iskolaban
a felvétel el6tt egy évig gyakornoki idé wolt
el6irva, Ma ez megsziint. Helyes volna meg-
nézni, nem volna-e célszertibb, hogy a techni-
kumii beiskolazas el6tt egy évig lizemi gyakor-
laton legyen a tanulé. O is amellett van, hogy
a technikumi- oktatss idejét 6t évre emeljék.

A parhuzamos elméleti és gyakorlati okta-
tasnak vannak elényei. Van olyan technikus is,
aki a gyalupad mellett is jol megallja a helyét.
Osszefoglalva: nem szabad a bitoripar silyéat a
technikusképzésben csékkenteni. Meg kell adni
az er6s elméleti alapet, hogy ha a technikus
kikeriil az uzembe, bele tudjon illeszkedni, de
megtudja allni a helyét a gépi és kézi munka
tertiletén is. A sziikséges tudnivalokat részben
az uzemben, részben az itt javasolt technikus
tovabbképz6 tanfolyam utjan kell biztositani.

Zohna Gyorgy (Budapesti Butorgyar) szin-
tén kiilon iparagként vizsgalja a kévetelménye-
ket. Az szabja meg az oktatisi szintet, hogy
milyen teriileten kivanjuk alkalmazni a techni-
kust. Semmiféleképpen nem lehet Osszehason-
litani az alapanyaggyartd részt a feldolgozéipar-
ral, mert annyira kiilonbozik a technolégidja és
az elmélete is. A flrész- és lemeziparban, a
rost- és forgacslemeziparban kiilonbozé igé-
nyek vannak. '

A flrész- és lemezipar nem foglalkoztat
technikust. Ennek elsésorban az az oka — vé-
leménye szerint —, hogy ez a teriilet a tech-
nikusi szintnél magasabb kovetelményeket ta-
maszt. Itt elsésorban mérnokokre van sziikség.
Ez nem all a butor- és épliletasztalosiparra. Mig
a flrész- és lemeziparban 80 szdzalékos a gépe-
sités, addig a butoriparban csak 15 szazalékos.
Minden teriileten mas és més kovetelményt
kell tdmasztani a technikusokkal szemben. Egy
butoripari technikusnak tokéletesen jartasnak
kell lennie az alapmiveletekben, mert elsésor-
ban mint muiivezet6é johet szamitasba.

A mivezetés, a technologia elkészitése
olyan gyakorlati ismereteket kovetel meg, ami
nélkiil egyetlen egy technikus sem tudna meg-
allni a helyét, Azt megkivinjuk, hogy a butor-
iparban a szerszamismeretekkel t0kéletesen ren-
delkezzen. i ;

Volt alkalma meggy6z6dni arrél, hogy
technikumban milyen oridsi energiat kot le az
elméleti targyak tanitdsa. Meglatdsa szerint a
faipari technikumban is bizonyos kovetelményt
kell allitani mar a felvételnél is. Az eddigi gya-
korlat azt mutatta, hogy tobbnyire kozepes
rendii tanuldkat vettek fel. Tobb eloképzettség
vagy gyakorlati tudés sziikséges. Helyes volna,
ha az mehetne a technikumba, aki jo ered-
ménnyel végezte el az ipari tanuldiskolat. Meg
kell nézni, kinek van hajlama az iparhoz.

Masik kérdés, amit sziikségesnek lat fel-
vetni, a bizonyos foku szakositas, amit az utols6
két évben lehetne beépiteni.

Az iparban nem tdmasztanak talzott kéve-
telményt a tecnikusokkal szemben, azt viszont
be kell latni, nem tudnak tobbet, mint a régi
szakemberek. A feldolgozbiparban sokkal tobb
gyakorlati ismeretre van sziikség, mint a flirész-
és lemeziparban.

Virdgh Ldszlé (Faipari Mindségellendrzo
Intézet) Zohna Gyorgy felszolalasahoz kapesolo-
dik.

A hozzaszélasokbol kitlinik, hogy a régi
technikusképzés — ami hat évig tartott — jobb
volt. Egyetért azzal, amit Liibke elvtars mon- -

dott, hogy képezziink kozépkadereket az ipar-

nak. A képzést ugy tartja megvaldsithatonak,
ahogy Szakil és Zohna elvtars mondta.

Ha mi magasabb elméleti és kevesebb gya-
korlati oktatast adunk, a technikus nem tudja
helyét megallni az {izemben. Az, hogy a tech-
nikusb6l lesz-e vezetd, az a ratermettségétol
fugg. | .
Javasolja, hogy a technikumba csak a se-
gédlevél megszerzése utdn vegyék fel a fiatalo-
kat. A technikumi oktatids azonban maradjon 4
éves. A szakoktatassal egyetért.

Barlai Ervin (Faipari Kutaté Intézet) nem
ért egyet az eldtte felszolalokkal a gyakorlati
id6 felemelése tekintetében. A kutatéintézet
jonéhany technikust kapott. Azok igen nehéz
feladatokat jol oldottak meg, ez azt mutatja,
hogy az iskola hivatisa magaslatan &ll, a tech-
nikus-képzés jo.
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A technikusok és mérndkok feladata két--

rétl, mert 1. a termelést, 2. a fejlédést kell
vinni. :

A miszakilag képzett emberektdl inkabb
azt kivanjuk, hogy jelenlegi elmaradott hely-
zetlinkben a fejlédést szolgaljdk. A termelés
biztositva van, a tervteljesités sordn eredményt
értlink el, de a tudomany nem fejlédik. Nem
mindig pénz kell a fejlédéshez, hanem inkabb
igen alapos miiszaki képzettség. A tematikaba
ezt a kérdést be lehet vinni és a fejlédést ana-
lizdlva kell targyalni.

Szakosités kérdése. A mi helyzetiinkben ez
luxus lenne. Csak akkor volna lehetséges, ha
évenként 400—500 technikus végezne.

A technolégia készitéséné] miiszakilag
ugyanolyan elemek fedezheték fel a gyufaipar-
ban, mint pl. a butoriparban. Az iskoldban azt
kell tanitani, hogy mit is értiink technologia
alatt? A technikusokat és a mérnokoket a gya-
korlati életben ugyanolyan tervszerten kellene
kiképezni, mint az iskolaban. Sziikséges, hogy
mint tanulé menjen végig a megjelolt munka-
helyeken és 3—4 év mulva el lehet birdlni,
hogy milyen teriiletre alkalmas a technikus.
Mi mar kezdetben elvessziik bizalmukat, més-
részt felelés munkakorbe akarjuk helyezni
6ket. Amig a technikusoknak az életbe wvala
bevezetését nem tudjuk nagy szeretettel, tiire-
lemmel megoldani, addig nem lesz j6 technikus.

Pdrtos Andor (Butoripari Igazgalosdg). Az
lizembdl jott elvtarsaknak az volt a vélemé-
nyiik, hogy a technikusoknak els6sorban jo
gyakorlati embereknek kell lennick.

Liibke elvtarssal ért egyet abban, hogy a
technikum f6leg elméleti képzést adjon és az
lizemben kell a technikusokat jé szakemberré
kinevelni és az Osszes technologiai folyamaton
keresztiil vezetni. Helyteleniti, hogy harom évig
arra pazaroljak az id6t, hogy elvigyék ipari
tanulénak és utdna hdrom évig technikumba.

Véleménye szerint a jelenlegi moédszer jé
és a technikusok a manudlis gyakorlatot meg-
kapjak. A tovabbi gyakorlatot az tlizemeknek
kell megadni a masféléves szakmai gyakorlat
alatt.

Bakos elvtdrs (Ujpesti Butorgyar). Iparunk
vezetése eloregedés el6tt 4ll. Ez azt eredme-
nyezi, hogy az iparvezetésben konzervativ szel-
lem van. Megvan elégedve a jelenlegi techni-
kusképzéssel. Veleménye szerint azonban nem
lehet jo miszaki vezet6 az, aki nem tud az em-
berekkel foglalkozni, nem tud irdnyitani. Nem
feltétlentil sziikséges, hogy a technikus nagy
gyakorlati, szakmai tudassal rendelkezzen, in-
kabb miiszaki szemlélete legyen.

Pdlinkds Ldszlé (Epitéstudoményi Intézet)
az elmeélet és gyakorlat kérdéséhez szol hozzj.
Szerinte leghelyesebb a gyakorlati ismereteket
az elméleti oktatdssal parhuzamosan tanitani.

Pdl Gergely (Obudai Hajogyar). Fontos a

technikusok gyakorlati kiképzése. Helyes volt

régen a fels6ipari iskoldn a haroméves elézetes
gyakorlati képzés.

A szakositdssal nem ért egyet, miutdn négy
év alatt féleg a butor- és épiiletasztalos részt
tanuljak.

Sziikségesnek ‘tartja a tankonyvek tartalmi
bovitését, amit az iskola befejezése utan is fel
lehet haszndlni, tovabba a nyelvoktatast, amit
féleg a szakirodalom teriiletén tudnanak hasz-
nositani.

Hanczdr Istvdn (Ujpesti Radiészekrény-
gyar). Bizonyos féltékenység és irigység tapasz-
talhaté az uj technikusok és a régi muszaki
képzettséggel rendelkezd emberek kozott. Az
bizoniyos, hogy a fiatalokkal szemben tlrelmet-
lenek vagyunk. Liibke elvtars helyesen mon-
dotta, hogy tilirelmi idét kell adni és a techni-
kus valassza ki azt az iparagat, amit hivatasa-
nak érez.

A technikusképzés jelenlegi szinvonala
megfelel6. Ha a technikus valéban tanult, ren-
delkezik azokkal az alapismeretekkel, amivel
5—10 év mulva megfelelé vezetévé vagy tech-
nikussd lesz. Véleménye szerint a technikus
nyole év milva sem lenne kiilénb vezetd, mint
a jelenlegi négy év utan. A fejlettebb ipari alla-
mokban joval elébbre vannak a technolégidval.
Nalunk is torekedni kell arra, hogy egy-egy
technolégia tanulmanyozasa — ha sziikséges —
ne 2 vagy 6 nap legyen, hanem esetleg 1 ho-
nap. Nekiink els6ésorban gyakorlati emberekre
van sziitkséglink, igy helyes, ha az iskolan gépe-
sités kérdésével is foglalkoznak.

A réadiészekrénygyar részérdl felajanl a
technikumnak egy Kkis prést, amit munkaido
utan a vallalat laborjiban hasznalhatnak,

A vitdt a Faipari Tudomanyos Egyestilet
nevében Szab6 Dénes foglalta Gssze. Véleménye
szerint nehéz atfogé képet adni az ankétrdl és
javaslatot tenni a két ellentétes vélemény ki-
alakuldsa folytan. Ugy érzi, hogy ezzel a kér-
déssel tovabb kell foglalkoznunk, mert a faipar-
nak olyan jelent6s kérdése, amely hosszu idére
eldontheti a miiszaki fejlédés iranyat. Kétség-
telen, hogy mindazon ipardgakban, ahol jelen-
leg a gépi munka alig éri el az 6sszmunkénak
20 szazalékat, ott a miszakiak gyakorlatilag jol
kiképzett, gyartasban jaratos technikust kérnek
az iskolatol. Meg kell mondani azt is, hogy a
magyar mubutorgyartasndl a gépesitési részt
hosszu ideig nem is tudjuk jelentds modon meg~
javitani. Ezzel szemben &ll a tobbi vallalatok
igénye, akik ugy latjak, hogy a gyors miszaki
fejlodés egyre jobban elétérbe helyezi a mive-
letek nagyobb aranyu gépesitését, kiilonbozo
gépi berendezések felhasznilasat a gyartds mo-
dernizalisara és ezért olyan miszaki kéderre
van szikségiik, aki egy-két év utdn megfeleld
gépészeti ismeretei révén irdnyitani és vezetni *
tudja a munka megfelelé fazisait. A maga ré-
szér6l, mint gépész szakember, ugy érzi, hogy
a masodik ut a jové utja, de jelenleg alaposan
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meg kell fontolni minden olyan valtoztatast,
amely a technikumi tananyagra vonatkozik.
Javasolja a FATE elnokségének, hogy a
barati kilfoldi orszagokban kialakult technikusi
szinvonal tanulminyozasdra biztositsanak két
megbizott szakember részére kilfoldi tanul-
manyutat Csehszlovikidba wvagy Kelet-Német-
orszagba, akik koziil az egyik feltétleniil a tech-

nikum tandari karabdl kertiljon ki, mig a masik

az ipar képvisel6je legyen. A technikusi szint
megallapitasara és az ez lUgyben teendd javas-
latra a FATE a kiulfoldi tanulmanyat utan tér-
jen vissza és foglaljon végleges allast.

Az ankét eredményeképpen javasolja, hogy
inditson a tudoméanyos egyesiilet mozgalmat a
faipari véllalatok kozott a technikum megsegi-
tése céljabol. Legyen a jelszo: ,faipari véallala-
tok a technikumért”, amelynek célja az, hogy
a vallalatok nélkiilozhetd muszereiket, gépei-
ket, berendezési targyaikat, esetleges filmkopia-
jukat a munkaszervezési szabalyzatokrol bo-
csassdk a technikum rendelkezésére, hogy azt
az ifju technikusok oktatasara fel tudjak hasz-
nélni, ;

Az ankét szlikségesnek tartja, hogy a jovo-
ben a technikumi tanari kar és az ipar kézott

szorosabb legyen a kapcsolat. Javasolta, hogy
negyed- vagy félévenkint a tanari kar tartson
megbeszélést a Faipari Tudomanyos Egyestilet
keretén beliil az ipar vezetdé miiszaki emberei-
vel, a Faipari Kutaté Intézettel, akik segitenék
a technikumot egyes oktatasi kérdésekben, és
az uj, specidlis technologiai tijdonséagokrol elé-
adasokat is tartandanak a hallgatoknak. A rend-
szeres Osszekobtetés szempontjabol javasolja az
oktatasi hatésdgoknak, hogy az ipar szakembe-
rei kozil nevezzenek ki alland6 ipari 6sszekot6é-
ket a technikumokhoz, akik negyedévenkint
meglatogatnak az intézetet és az ott folyd okta-
tasrol lesziirt tapasztalataikat megtargyalndk a
felettes hatdsagokkal.

Minden felszélalasb6l kicsendiilt az, hogy
az ipar egyre tobb és tobb jol képzett techni-
kust kér. A technikum részérdl hallottuk, hogy
milyen nehézségekkel kiizdenek és nincs meg-
felel6 hely az intézetben a gyakorlati oktatés
szamara, valamint az 1uj berendezések részére.
Javasolja, hogy a Faipari Tudoményos Egyesii-
let vesse fel az illetékes minisztériumnak, hogy
a Faipari Technikum részére az uj otéves terv-
ben uj éplilet elkészitését vegyék fel a beruha-
zéasi keretbe,



Mi tGjsag a kiilf6ldi faiparban?

SZOVJETUNIO

A szovjet fiirészipar helyzete. Az ipar kiépitése és
korszertisitése az utébbi években Aridsi mértékben ha-
ladt elére. A rendelkezésre allé adatok szerint a fii-
részipar kapacitdsa gombfiaban a mult évben mintegy
98 millio tomorkobmétert tett ki. A tervek szerint e
kapacitdsnak 1960-ig 80 miilié kobméterre kell majd
emelkednie,

Az ipar nagyrésze Kozép-Szibéridban kozpontosul,
ahol tudvalevileg mérhetetlen kiterjedésti erdéségek
teriilnek el. Az ottani ipar lényegében fedezi a Szov-
jetunié teljes sziikségletét. Ezzel szemben a Fehér-
tenger partvidékein levd nagyiizemek, melyeknek mo-
dernizilisa most van folyamatban, tdlnyomorészt ex-
portra dolgoznak és un. ,nyugati" valasztékokat ter-
melnek, amelyek a szibériai ilizemekben 1gyszolvan
teljesen ismeretlenek. E teriilet 19 nagylizemének fii-
részarut termels kapacitdsa jelenleg 450 000 standardra
(1 standard*= 4672 m®) rug. Az lizemek teljes Atépi-
tése utdn a kapacitds tovébbi jelentds emelkedésére
lehet szamitani. A termelési koltségek mar ma is j6-
val alatta vannak a konkurrens skandindv orszigok
koltségszintjénél.

A szovjet flrészipar leglényegesebb ismertetdjele
a kombinatok létesitése, Nem megy ritkasiagszamba
az olyan flrésziizem, amelyben haromezer munkas dol-
gozik, Egy ilyen kombinatban a kéltségek megkizeli-
toleg a kovetkezd modon oszlanak meg: nyersanyag 65
szazalék, vagas, szaritds, maglyazas és szallitas 10 sza-
zalék és Aaltalanos lizemkoltség 25 szazalék.

Az ipar jelenlegi decentralizilasa kétségteleniil
meggyorsitja majd a flirésziizemek korszer(isitését és
racionalizaldsat is, aminek Kkéltségesikkents, illetve
termeléstfokozd kihatdsai bizonydra nem maradnak el.
A kovetkez6 években fellétleniil szamitani lehet a
szovjet flirészipar tovabbi megeréstdésére és a nem-
zetkozi fapiacokon a szovjet &rucikkek mindjobban
fokozddé versenyére.

USA

A fakéreg mint talajjavité szer. Az Armour Re-
search Foundation, Illinois, amerikai kutatéintézet tu-
dosai fakéregbo6l uj szert vontak ki a talaj fel-
javitasara. Az intézetben és a szantofoldeken végzett
gyakorlati kisérletek szerint ez az 0j szer az agyagos
¢és homokos talajt rovid idé alatt termékeny humussza
valtoztatja at és a novények novekedését csodalatos
modon meggyorsitja. A lazitott és kiilonleges eljaras
szerint kezelt fakéreg jél ellenall a nedvességnek és
tulajdonképpeni feladatian, a talajjavitdason kiviil al-
kalmas alapanyagul szolgal mas miitragyak szamara
is. Az 0j anyagon alapuld mitragyak hatasa hosszabb
iddre oszlik el és a koltségmegtakaritds mellett, job-
ban is érvényesiil.

THAIFOLD

Vasuti talpfa-konferencia. A mult év vége felé
Bangkongban nemzetkozi konferenciat tartottak Kelet-
Azsia talpfa problémaival kapesolatban, amelyen 11
orszag 26 delegatusa és 1 szovjet megfigyel6 vett részt.
Az értekezlet megallapitdsa szerint Kelet-Azsia roha-
mos tempoji iparosoddsa folytan az évi talpfasziik-
séglet allanddan fokozodik. Egyediil India és Japan
egyenként 1,5 milli6 talpfat igényel évente. A palya-
testek igénybevételének fokozédasa maga utan vonja
a talpfak slribb lerakasat. Japanban és a Fiilopszige-
teken 1 meérfold (1,8 km) tavon ma mar 2888 darab
talpfat raknak le. A tobbi orszaghan a megfelelé atlag
2100—2400 darab kbozoétt valtakozik és mindinkabb
megkozeliti az eurdpai és amerikai atlagos 2400 da-
rabszamot. A fafaj és minéség tekintetében tamasz-
tott mind magasabb kovetelmények miatt a talpfapia-
con erds anyaghiany mutatkozik. A sziikségletek ki-
elégitését nagymértékben akadélyozza az a tény, hogy
a kulénbozé orszagokban eltéré a vasuti nyvomtav. 60.6
cem és 167,7 em kozott nem kevesebb, mint 12 kiilon-
b6z6 nyomtiv wvan, E kiilonbségek, valamint a telje-



sen eltérd éghajlati és foldrajzi viszonyok ellenére a
konferencia a kévetkezé harom egységes fétipust ajan-
lotta szabvdnyositdsra: 25,4 > 12,7 ecm; 22,86 X 11.5
em és 20,32 > 10,16 cm. A széles- és normalnyomtav
szamara haromféle hosszméretii talpfat, a keskeny-
nyomtav szamara pedig két hosszméretet javasoltak.
Erdekes, hogy Tavolkeleten a talpfikat tulnvomorészt
csak bardoljak,

ANGLIA

A forgdcslap, mint betonzsaluzé anyag. A British
Plimber Ltd. angliai cég a forgdeslap egy kiilénleges
valtozatdnak gyartdsara specializalta magat, amely
mint betonzsaluzé anyag mindinkabb fokozodé mér-
tékben keriil alkalmazasra. Az 1,2 X 1,2 m méret la-
pok konnyen kezelheté épitSelemeklé illeszthetok Gsz-
sze. E lapok gydrtdsanal a kotSanyaghoz kiilonleges
viziaszitoé szert adagolnak, ugy, hogy a lapok felhasz-
nalisa — elméletileg — szinte korldtlan.

NYUGAT-NEMETORSZAG

A butoripar helyzete. A nyugatnémet butoripar
mult évi termelésének értéke 1,8 millidrd német mar-
kat teit ki, amely kb. 300 milliéval nagyobb, mint az
1955. évi termelés Osszege. 1956. negyedik évnegyedébean
az ipar termeldkapacitésa nem volt elegendé az dsszes
megbizdsok teljesitésére, miértis azok egy részét a fo-
1y6 esztendére kellett atvinmi,

CSEHSZLOVAKIA

Fakivitel Olaszorszdgba. A  Csehszlovakia és
Olaszorszdg kozétt a kozelmultban létrejitt kereske-
delmi megallapodas alapjan Csehszlovakia Olaszor-
szagba fit is exportdlni fog. Az exportlista tébbek
kozt a kovetkezé tételeket tartalmazza: fenyé farén-
kok 1,1 millié dollar, banyafa 80 000 dollar, taviréosz-
lopok 480 000 dollar, fenyé flrészaru 1.2 millié dollar
¢s fakoszoriilet 640 000 dollar értékben,
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Ara: 6,— Ft

Megijelent!

dr. Czeglédi-Jalnk(’) Géza:

FORGACSLAPOK — FORGACSMUFA

A konyv az 0j faipari anyag irant érdeklédéket részletesen megismerteti a forgacs-
miifaval, a forgacslapok fajtdival, azok tulajdonsdgaival, mddszereivel, a forgacs-
miifa gazdasdgi jelentéségével, a kiilonbozé forgicslapok és idomdarabok gyartasi-
hoz hasznilt berendezésekkel, a gyértdsi folyamattal, valamint a kiilonboz6 forgécs-
lapok felhasznalasi teriiletével. Ismerteti a forgdcslapok felhasznilasi lehetéségeit
a butoriparban, az épitéiparban, burkolé és szerkezeti anyagként a hajo- és vagon-

épitésben, a mezdgazdasdgi gépgyartasban stb.

Szaznal tobb abra teszi szemléltetévé az anyagot. Kiiloénds érdeme a kényvnek, hogy
a kilfoldi eredmények ismertetése mellett Gtmutatdst ad a hazai anyag-lehetdségek

és gyartasi lehetségek felkutatasdhoz,

Konkrét utmutatdsokat ad arra nézve, hogyan lehet forgacslapokat kisipari mod-

szerekkel, kis beruhazasokkal gyvartani.

164 oldal ) 13 melléklet Ara flizve: 18,— Ft

A konyv beszerezhet6, illetve megrendelhetd

az Allami Kényvterjeszt§ Vallalat konyvesboltjaiban

Szakkonyvesbolt : Kénnyfiipari Konyvesbolt, VII., Baross tér 22
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