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Az automatizálás kérdése a fafeldolgozó iparban*
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a műszaki tudományok doktora, a Leningrad! Erdőtechnikai Akadémia gépek és szerszámok tanszékének vezetője

Általános részA  termelési folyamatok automatizálását úgy kell vizsgálnak, mint egyik fő irányát a technikai folyamatok fejlődésének a jelenlegi világgazdaság viszonyai között. A  mi nemzedé­künk tanúi a tudomány és technika rohamos fejlődésének.Az atomenergia békés célokra történő fel­használása, a nagy sebességű repülőgépek, a szovjet mesterséges égitestek (szputnyikok) ki­lövése, a különböző számoló és gondolkodó gé­pek megalkotása, a félvezetőknek a technika te­rén történő alkalmazása —  íme, ezek jelzik a mi időnk rendkívüli technikai eredményeit és vív­mányait.A  gazdasági viszonyok nem abban külön­böznek —  írta Engels — , hogy mit termelnek, hanem, hogy hogyan termelnek, milyen munka­eszközökkel. A  termelési folyamatok automati­zálása napjaink egyik legfontosabb tényezője, amely elvezet a nehéz fizikai munkák megköny- nyítéséhez és szilárd alapot ad az elkövetke­zendő kommunista társadalomnak.A  tudomány és technika fejlődésének je­lenlegi színvonalán az elektrotechnika eredmé­nyeire támaszkodva már megalkották a külön­böző gyorsszámológépeket, felépítették az ,.elektronikus agy“  modelljét, megvalósították a gépek programszerinti távirányítását, hidrau­likus, pneumatikus és elektronikus eszközöket, s mindezek lehetőséget adnak a termelési folya­matok rendkívüli széles területen történő auto­matizálásának megvalósítására.Ezek a tények meghatározzák az automati­zálás rendkívüli gyors elterjedését az ipari élet­ben, és az ipari termelés legkülönbözőbb terü­letein, s nem kétséges, hogy az élkövetkezendő években eljutunk az automatizálás területén is olyan eredményekhez és sikerekhez, melyet előre ma még nehéz elképzelnünk is.Napjainkban egyik legfontosabb kérdés, mozgósítani a mérnökök és technikusok, a fi-* A Faipari Tudományos Egyesület 1958. szept. 26-i soproni konferenciáján elhangzott előadás. 

zikai dolgozók alkotókészségét az automatizálás bevezetésére, a mindennapi életbe és a termelői folyamatokba, továbbá gazdaságilag és metodi- kailag a helyes irányba vezetni ezt a tevékeny­séget.Ezek a körülmények különös jelentőséggel bírnak a fafeldolgozó ipar számára, ugyanis a termelési folyamatok automatizálása problémá­jának sikeres megoldása a fafeldolgozó iparban, csak a termelő üzem erejéből, vagy központo­sított eszközökből lehetséges, amelyek nem kí­vánnak nagyobb beruházást.Ugyanakkor szükséges egyenesen megmon­dani : a termelési folyamatok automatizálása igen összetett probléma, melynek sikeres megvalósí­tása igen sok gondolkodást és alkotókészséget követel a különböző specialistáktól, a konstruk­tőröktől, technológusoktól, a mechanikusoktól és a közgazdászoktól egyaránt.Engedjék meg, hogy röviden ismertessem önöknek a Szovjetunióban a különböző fából készült termékek gépi megmunkálásának auto­matizálására kidolgozott alapokat és irányzato­kat.
Mindenekelőtt néhány megállapítást kell 

tennünk a fából készült termékek mechanikai 
megmunkálásának sajátosságairól és az e célra 
felhasznált gépekről és szerszámokról.A  gyártmányok alkatrészei (bútor, ajtó, ab­lak, sítalp, parkett stb.) mechanikai megmunká­lásának legtöbb művelete megvalósítható me­chanikus előtolással rendelkező faipari gépeken, (pl. körfűrészek, vastagsági, hengercsiszolók), s ezek a műveletek elérik az összes technikai mű­veletek 85%-át. Azokat a famegmunkáló gépe­ket pedig, melyek mechanikai előtolással ren­delkeznek, már félautomatáknak nevezhetjük. Pontosabban félautomatáknak nevezhetjük azo­kat a gépeket, amelyek a munkaciklust automa­tikusain elvégzik, de a ciklusok ismétlésére a dolgozó ismételt beavatkozása szükséges. (Ada­golni, vagy elszedni a munkadarabot.)Éppen ezért annak érdekében, hogy a fél­automatákból megvalósítsuk az automatikus gé­peket vagy gépsorokat, szükséges még az alkat-
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részek mechanikai adagolását, az egyes gépek közötti szállítást, s a megmunkált daraboknak az elszedését biztosítani, mely már nem jelent sok bonyolult konstrukciós feladatot.A  fentiekből következik, hegy minden fa­megmunkáló gépeket, amely mechanikai előto­lásokkal rendelkezik, különösebb nehézség nél­kül fel lehet használni az automatikus gépsorok elkészítéséhez.Ha azonban a termelési folyamatokban fel kell használni olyan famegmunkáló gépeket, melyek kézi előtolással dolgoznak, (egyengető gyalugép, marógép), akkor azokat, automatikus előtoló berendezés felszereléssel könnyen átala­kíthatjuk a célnak megfelelően.Nehezen oldható meg a kérdés azoknál a famegmunká'ló gépeknél (fúrógépek, láncmarók), melyek munkavégzéséhez (főmozgás) a meg­munkálandó alkatrészek stabilitását kell bizto­sítani (mellék mozgás nincs).A  jelenleg működésben levő általános fúró, láncmaró gépek éppen ebből kifolyólag bizonyos modernizálásra vagy átalakításra szorulnak.Ebben az esetben helyes volna igazodni a főbb műveletet végző automatikus agregátok­hoz. A  gyártmányoknak automatikusan történő gépi megmunkálása első szakaszában fel lehet használni a jelenleg alkalmazott mechanikai előtolással rendelkező famegmunkáló gépeket egyesítve azokat automatikus gépsorokba vagy láncokba.Milyen előnyökkel jár az alkatrészek gépi megmunkálásának automatizálása?1. Mentesíti a dolgozót a nehéz fizikai mun­kavégzés alól.2. Kiküszöböli a dolgozó esetleges megsé­rülésének lehetőségét.3. Csökken az egyes megmunkált darabok elkészítésére fordított munkaidő, a Szovjetunió­ban ellenőrzött adatok szerint 6—8-szorosáról.4. Csökken a termeléshez szükséges üzemi munkaterület.5. Az automatikus gépsorok helyes megter­vezése lehetővé teszi a termék-kibocsátás növe­lését, csökkenti a gyártmány egységére eső munkabér felhasználását és biztosítja a befek­tetett tőke V2— 2 év alatti visszatérítését.Milyen nehézségek állanak az automatikus gépsorokon történő famegmunkálásnál és mi­lyen előzetes intézkedések szükségesek annak megvalósítására ?Példaképpen nézzük meg az automatizálás szempontjából a legnagyobb terjedelmű munr  kát igénylő bútoripart. Miben jelentkezik az automatikus megmunkálás nehézsége ezen a te­rületen :1. A  bútorgyárak termékeinek igen széles választékú kibocsátása (szekrény, íróasztal, szék stb.). Az egyidőben kibocsátandó különböző vá­lasztékú termékek igen nehezítik a tervezést és a kivitelezését az automatikus gépsoroknak.2. A  gyártmányok egymástól etérő külön­böző méretei: így pl. a konyhaszekrény mint­

egy 70 különböző méretű alkatrészből, darabból készül, s ez egy szekrényre vonatkoztatva mint­egy 60 esetben megköveteli az automatikus gép­sor átállítását különböző méretekre. Ez a körül­mény igen lecsökkenti az automatikus gépsor munkakihasználási együtthatóját és megnehe­zíti annak tervezését. Nyilvánvaló, ebben az esetben szükséges úgy átdolgozni a gépsor üze­meltetését, hogy az elkészítendő termékfajta napi 10— 15 legyen és ehhez ne kelljen több, mint 2— 3-szor átállítást eszközölni egy műszak­ban. Előttünk ismeretes, hogy ez a szám a Ma­gyar Népköztársaság bútoriparában 15— 20 egy nap alatt, s ez a tény igen megkönnyíti az auto­matikus gépsorok tervezésének és kivitelezésé­nek — de a kihasználásának problémáját is.3. A  vállalatok kevés számú egyfajta ter­veinek kibocsátása csökkenti az automatizálás hatásfokát különösen akkor, ha annak megvaló­sítására igen nagy tőkebefektetést eszközöltünk.
A z elmondottakból m ilyen alapvető meg­

fontolásokat tehetünk a bútoralkatrészek gépi 
megmunkálása, automatizálása sikeres beveze­
tése érdekében?1. K i kell jelölni speciális bútorüzemet, melyben megszabjuk a termékek választékát úgy, hogy az általános technológiát igényeljen, pl. sima vagy rámás (fillungos) bútorok, aszta- ~ lók stb.2. Megszüntetni a gyártmányok különböző méreteit és bevezetni néhány típus-méretet, így pl. a konyhaszekrények és asztalméretek egysé­gesítése és a típusméretek kialakítása után a konyhaszekrényeknél és asztaloknál a követ­kező mennyiségi eredményeket értük el.

Az egységesítés előtt Az egységesítés utánm é r e t e k az át­állások száma
m é r e t e  к az át-. állások számahosszúság széles­ség vastag­ság hosszú­ság széles­ség vastag­ság

Konyhaszekrény :44 11 * 66 33 7 6 44Asztal18 И 6 19 15 6 1 17Összesen 85 61A  méretek egységesítése után az átállások száma majdnem 30%-kal csökkent, de ezen­kívül 1— 3-ra csökkent az automatikus gépsoron végzendő műveletek száma is az átállási perió­dusok között. Az egyes műszakokban az átállá­sok számát közepesen 6-nak vehetjük. Már ez a szám az igazat megvallva még igen sok, de ha figyelembe vesszük az átállások jellegét, hossz­méret változásánál a bütűfűrész, a vastagság méretváltozásánál a vastagsággyalú átállítása, úgy a gépsor munkáját már pontosan lehet üte­mezni.Az automatikus gépsor 2— 7 másodperces ritmusa alatt az egyes alkatrész csoportok meg­munkálási ideje az alkatrészek összetettségétől
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függően 25 perctől 3 óráig változhat. Ebben az esetben szalagkihasználás mutatója eléri a 0,5- öt, amely szám már élég jónak mondható.3. Szükséges megállapítani az optimális gyártmány mennyiséget a célból, hogy a gazda­sági hatásfokot növeljük és az automatizálásra befektetett beruházást csökkentsük.4. Az automatikus gépsorok tervezésénél, azok univerzális felhasználásánál, szükséges fi­gyelembe venni a bútorkonstrukciók lehetséges átalakítását.5. Megvizsgálni a felhasznált faanyag és az alkalmazott technológia gazdasági kérdéseit, melyet a bútor vagy egyéb termék konstruk­ciója határoz meg. Például, a hajlított darabok elkészítését nem darabokból enyvezés és mecha­nikai megmunkálás útján kell elkészíteni, ha­nem e célra fel kell használni a furnérból eny­vezett és hajlított megoldásokat, pl. a székek hátsó lábaihoz, cargokhoz stb., vagy hajlítást kell alkalmazni.Mindezek a nehézségek az automatikus gépsorok megszervezése területén végeredmény­ben megszűntethetők, ha azokat helyesen fél­mérjük és számba vesszük, s mélyeket elsősor­ban mérnökök és közgazdászok kötelesek meg­oldani.A  termelési folyamatok automatizálása szé­les lehetőséget foglal magában a konstruktőrök alkotó munkájának kiterjesztésére.A  Szovjetunió úttörő az olyan termelési folyamatok automatizálása területén, mint a ké­miaipar, a fafeldolgozó ipar stb. A  párt és a szovjet kormány igen nagy figyelemmel kíséri a termelési folyamatok automatizálásának prob­lémáját, kezdve annak legkisebb megnyilvánu­lásától az állami méretekben történő tervezéséig.A  fafeldolgozó ipar automatizálása terüle­tén, az üzemi dolgozók és a tudomány művelői­nek alkotó kezdeményezése különösen három irányban terjedt és fejlődött ki.I. Az első irányzat —  az univerzális gépek szalagszerű összekapcsolása a folyamatos meg­munkálásra, modernizált fúró- és vésőgépek be­állítása, továbbá ún. agregát gépek félhaszná­lása. Ezen irányzat alapján a famegmunkáló gé­pek tervezésével foglalkozó tudományos inté­zet, a Sz. U . elkészített 12 tervet, az épület és bútor akatrészek automatikus és fé'lautomatikus megmunkálásra, melyek jelenleg az üzemben kivitelezés alatt állanak. A  Leningrádi Erdő­technikai Akadémia 4 automatikus gépsor ter­vét készítette el bútoripari alkatelemek és lapok megmunkálására. Kettő ezek közül mint kísér­leti példány el is készült.Egyes üzemek a saját erőforrásaikból ké­szítettek automatikus gépsorokat, melyek jelen­leg működnek.Ezek a gépsorok az üzemek általános gépi adottságai alapján épültek fel, s csak néhol használták fel egyes agregát gépeket, melyeket Önök a bemutatandó filmen nagyon jól fognak látni.

II. A  másik irányzat — speciális automata gépek felhasználása az egyes műveletek és al­katrészdarabok elkészítésére, mely irányzat kü­lönösen a székek és sítalpak gyártása területén terjedt el.III. A  harmadik irányzat — a különleges megmunkáló gépekkel rendelkező agregát gé­pek felhasználása —  ismert szállítási megoldá­sokkal történő kapcsolással.Agregát gépeknek nevezzük az olyan meg­munkáló gépeket, melyek egyidőben végzik a megmunkálást (főmozgás), az előtolást (mellék­mozgás), és az e célra kialakított megmunkáló és továbbító fejeket (agregát fej) automatikusan lehet szabályozni, továbbá azok bármilyen is­mert törvényszerű mozgást el tudnak végezni.Az alapvető ok, amely az agregát gépek al­kalmazása mellett szól, a gépek és a fejek kons­truálásának rövid ideje és azok viszonylag gyors elkészítése'. Bár ma még lehetséges, hogy az agregát gépek elkészítése különböző meg­munkáló fejekkel drágább, mint a jelenleg fa­megmunkálásra felhasznált egyéb gépeké, azon­ban ha ezeket a gépeket tömegesen fogjuk el­készíteni, úgy azok önköltsége viszonylag ala­csonyabb lesz.Az agregát gépek bevezetését jelenleg ter­mészetesen nem a kipróbálás és a jó megmun­káló fejek hiánya, hanem a kérdés gazdasági oldala akadályozza. A  felhasználási területe és célszerűsége, a nagymennyiségű megmunkáló fejek szériagyártása, jelenleg azonban előttünk még nem egészen tisztázottak.Az igazat megvallva az automatizálásnak mindezek az irányzatai még vita tárgyát képe­zik. A  gyakorlatban eddig a legnagyobb ered­ményeket az első irányzat szolgáltatta. Alap­vető fokmérő a különböző irányzatok összeha­sonlítására minden egyes esetben a gazdaságos­ság kérdése kell hogy a döntő szerepet játssza.íme ezért van az, hogy a jelen előadásom­ban a szervezési és gazdaságossági kérdésekre van különös figyelem fordítva.Az automatizálás gazdasági hatásfokát a következők jellemzik:Az élő és holt munka közötti arány, a régi és új termelési megoldás alapján szükséges tár­sadalmi munka közötti összehasonlító arány­szám, és az automatikus gépsorok tervezésére és elkészítésére. befektetett tőke visszatérülése.Mint ismeretes a munka termelékenységé­nek emelése abban áll, hogy csökkentjük az élőmunka nagyságát, azaz azt a munkát, melyet az adott üzem fordít a termékek elkészítésére (pl. szekrény). Ugyanakkor szükséges arra töre­kedni, hogy az élőmunka csökkenése nagyobb legyen, mint a holt munka növekedése, azaz je­len esetben az a munka, melyet a gépgyártó ipar fordított a különböző gépek elkészítésére.Nézzünk egy példát a székgyártás terüle­téről három különböző megoldás, felhasználá­sával.
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1. Régi megoldás (általános megoldás) a termelés minden automatizálása nélkül minden — régi meglevő gépek alapján.2. Üj megoldás —  a szék alkatrészek meg­munkálása speciális automata gépek alapján.
3. Automatikus megoldás — automatikus gépsorok alapján — , melyek összeállítására, ál­talános helymegmunkálásra alkalmas és agregát gépeket használnak fel (I. variáns).A  termelés mennyisége 300 000 szék egy évben egy műszakos termelés esetén. A  jel­lemző adatok a termelés egy egységére vonat­koztatva :

A munka formája MegoldásokI. megoldás II . megoldás I I I . megoldásÉlőmunka .............................................. 124,0 19,0 15,0Holt munka ......................................... 17,0 30,0 11,0Társadalmi munka (összegezve) 141,0 49,0 26,0A befektetett tőke visszatérülése 4 év 2 évLátható, hogy a legnagyobb gazdasági elő­nye a III. megoldásnak van, mely a munkará­fordítást a székalkatrészek megmunkálására, a régi megoldáshoz viszonyítva 8-szor csökkenti.A  II. megoldás a munkaráfordítás 6,5-szeres csökkenését eredményezi, de ugyanakkor magas tőkebefektetést igényel és az amortizáció is igen hosszú.E lehet fogadni optimális megoldásnak azt a megoldást, amikor a befektetett tőke 2— 3 év alatt visszatérül, különösen nem állandó kons­trukciójú gyártmányok kibocsátásánál.

Szükséges azonban ilyen vizsgálatoknál fi­gyelmet fordítani arra is, hogy a szériákon tör­ténő előállítása különböző speciális gépeknek, csökkenti azok önköltségét és így tovább.Mindez azt bizonyítja, hogy az automatizá­lás problémája komplex probléma és a helyes megoldás érdekében szükséges megvizsgálni egész sor szervezési, technikai és gazdasági té­nyezőt. Példánk a speciális nagyteljesítményű automata gépek felhasználása, a sítalpak és a hajlított székek gyártáshoz jobb eredményeket biztosít, mint az a fenti példában szerepelt.Most áttérek az automatizálás kérdésének technikai oldalára. Nehéz azonban egy általános előadásban érinteni az automatizálás összes kér­déseit, s különösen nagyszámú technikai kér­déseket. Éppen ezért, a technikai kérdések, konstrukciós megoldások szemléltetésére az automatikus gépsorokról (első variáns) készült filmet fogok bemutatni, s aztán általános ja­vaslatokat teszek, mint személyes véleményt, szakemberként, aki e területen dolgozom.A  továbbiakban konkrétan az összes kérdé­sekben egyébként elbeszélgethetünk azokkal, akiket bizonyos kérdések mélyebben érdekel­nek.
II. rész

A Szovjetunió bútoripara területén meglevő 
automatikus gépsorok ismertetéseAz automatikus gépsorok konstrukciós meg­oldásainak különlegességeit legjobban a bemu­tatandó filmekből lehet látni, melyekhez az alábbi rövid ismertetést adjuk.Itt csak rámutatunk a gépsorok alapvető j el'legzetességeire.

1. ábra
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2.
1. A  Moszkvai Bútortervező Kombinát 

automatikus gépsora.A  gépsor a díványok és sez'lonok rámáinak megmunkálására készült.A  gépsort kiszolgálják:1 —  segítő munkás1 — diszpécser10 ember helyett.A  gépsor ritmusa — 6— 12 másodperc.
2. A  kievi Bozsenkóról elnevezett gyár 

automatikus gépsora a rámákból készült bútor­
alkatrészek megmunkálására.A  gépsort 2 dolgozó szolgálja ki a korábbi 6 helyett, a gép ritmusa — 6 másodperc.A  gép működésének elve az 1. ábrán lát­ható.

3. Automatikus gépsor a bútorlapból ké­
szült bútorelemek megmunkálására.A  gépsort kiszolgálja 2 dolgozó — 8 helyett.A  gépsor ritmusa 16 másodperc.

4. A  kievi házépítő kombinát félautoma­
tikus gépsora a ládák gyártására.A  gépsort 2 dolgozó szolgálja ki a korábbi 5 helyett.A  gépsor kinematikai sémája a 2. ábrán látható.A  gépsor ritmusa 4 másodperc.5, Félautomatikus gépsor a parkettlécek 
megmunkálására. (K. H. K .)A  gépsort 2 dolgozó szolgálja ki a korábbi 4 helyett, a gépsor ritmusa 4 másodperc.

6. Félautomatikus gépsor rövid bútoralkat­
részek megmunkálására. K H K .A  gépsort 2 dolgozó szolgálja ki a korábbi 4 helyett, a gépsor ritmusa 6 másodperc.

ábra 7. Automatikus gépsorok a szélek kötései­
nek (carg) megmunkálására a Leningrádi Erdő­
technikai Akadémián .A  gépsort kiszolgálja egy kisegítő dolgozó a korábbi 8 helyett.A  gépsor ritmusa 2 másodperc.A  gépsor kinematikai sémája a 3. ábrán látható.

III. rész.
Következtetések és javaslatokEngedjék meg, hogy ezek után rátérjek a javaslatokra és következtetésekre, s egyidejű­leg megemlítsem azokat a problémákat, melye­ket kötelesek vagyunk magunk megoldani az alkotó tevékenység során.

M ilyen következtetéseket és javaslatokat 
tehetünk?1. A  termelékenység növelésére, a meg­munkálandó darabok szinkronmozgásának egy­szerűsítésére, az átállítások csökkentése céljából célszerű az egyszerűbb automatikus gépsorok felhalmozása a feldolgozó üzemek többségében.2. Automatikus gépsort az áthaladó műve­letekre célszerű összeállítani az univerzális gé­pek alapján összekötve őket szállítószalagokkal.3. A  különleges helyi megmunkálás elvégzé­sére jellegénél fogva célszerű felhasználni auto­matikus agregát gépet vagy gépcsoportokat, el­látva azokat különleges megmunkálásokra alkal­mas marófejekkel, automatikus adagolással stb.4. A  bútorlapokból készült gyártmányok esetén viszont célszerű a jelenlegi gépek kom­binációja — összekötve vagy megszakítás nél­küli, vagy szakaszos előtoló berendezéssel.5. Az egész automatikus gépsort el kelllátni automatikus adagoló berendezéssel, amely a
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gépsor munkáját hosszú időn át biztosítja. (Nem kevesebb 1—2 óra.) Továbbá gyorsan és köny- nyen megtölthető. Az olyan adagoló berendezés, amely megköveteli minden 5 percben az újra­töltést, nem meríti ki az automata fogalmat.A  kivitelezésre lehet javasolni az automa­tikus terhelő berendezések igen sok változatát. Általában az automatikus adagoló berendezése­ket a következő típusokra lehet osztályozni:1. Máglyarakás alátétekkel, melyet liftmeg­oldással emelnek fel a megmunkáló asztalra.2. Rekeszes tartály — melyet előre kiválo­gatott anyagokkal töltenek meg — , amelyeknek az adagolása alulról történik. (LTÁ típus.)3. Bunker az apró darabok adagolása cél­jára, melyből a kiválogatást és az adagolást kü­lönféleképpen oldják meg. (Pl. vibrációs kiválo­gatás.)6. Az automatikus gépsorokon végzett mű­veletek befejezése után a megmunkált darabo­kat szükséges szintén automatikusan rekeszes tartályba, vagy bunkerbe összegyűjteni, hogy azok azután tovább szállíthatók legyenek a sze­relő műhelybe.Kidolgoztak néhány megoldást univerzális gyűjtőrekeszek és bunkerok részére — mecha­nikus számoló berendezésekkel ellátva. Az elő­zetes értékelése a kapott adatoknak arról tanús­kodik, hogy a mechanikus számoló berendezés alkalmazása — ha azt akarjuk, hogy az megbíz­hatóan dolgozzon — igen bonyolúlttá tenné a konstrukciót. Ezen a téren az elektro-automati- kus számoló berendezések adtak jobb eredmé­nyeket.7. Az automatikus gépsor ritmusa —  az az idő, amely elengedhetetlenül szükséges az ún. pozíciós műveletek (vésés, lukfúrás stb.) elvég­zésére, és ez a bútoralkatrészek megmunkálá­sa területén 2— 12 másodperc között ingadozikEbben az esetben a megmunkálásra kerülő darabok hosszától függően a megmunkáló gépe­ken történő előtolás gyorsasága 3— 9 másodperc között ingadozik. így pl. a székek első lábának megmunkálására készített gépsor ritmusa 10— 12 másodperc és előtolás gyorsasága a marókon 3 másodperc. Ilyen körülmények között megfe­lelő minőségű felületet kapunk, mely igen fon­tos a kikészítés szempontjából.Abban az esetben, ha a megmunkálási cik­lust két munkafolyamatra bontjuk — az első automatikus gépsor általános gépekből felépítve — a második egy-két agregát gép — , úgy a ter­melékenység 1,5— 2-szerre emelhető fel. A  meg­munkálási gyorsaság ebben az esetben 6— 12 másodpercre emelkedik, a gépsor ritmusa pedig 1— 6 másodpercre csökken (pl. cargoknál, szék­lábaknál).Az eddig elmondottakból következik, hogy elsősorban milyen ipari területeken érdemes az automatizálás kérdésével foglalkozni. Szerin­tünk :1. Épületasztalosipari gyártmányok (ajtók, ablakok, köldökcsap csapolással).2. Ládagyártás (cinkéit, szegezett).

3. Bútoripar (panelekből, rámákból készí­tett bútorok, székek, asztalok).4. Kádáripar.5. Sítalpak gyártása.6. Parkettafrizek és parkettadeszkák gyár­tása.7. Furnér és enyvezett-lemez gyártás.8. Fűrészipari termékek.A  bútoriparban (a munkadarabok gépi meg­munkálásának) igen nagy hatásfokkal lehet fel­használni az alábbi típusú automatikus gépso­rokat:1. Automatikus gépsor a közönséges fameg­munkáló gépekből összeállítva és kiegészítve egy-két automata géppel a fúrás, vésés elvég­zésére, (munkaciklus megszakításával).2. Automatikus gépsor univerzális és spe­ciálisan épített gépekből, szakaszos előtolással a lapokból készült bútorok megmunkálásán.A  rönk felfűrészelés és a szabászat teljes automatizálása igen nagy nehézségekbe ütközik, s mely elválaszthatatlanul összefügg az anyagok különböző minőségével, valamint a maximális ki hozatal egyidejű biztosításával.A  szabászat automatizálásának legnagyobb nehézsége abban nyilvánul meg napjainkban, nincs megfelelő impulzátor, amely a faanyag hibáit és görbüléseit a szabás előtt érzékelni tudná és azokat jelezné a forgácsoló mechaniz­musnak, s ezzel az optimális kihozatalt a „7“ és röntgensugarakkal kísérleteznek. S ha valami jó eredményt tudnak elérni e területen, ez már igen komoly lépést jelentene a szabászatnak a teljes automatizálás megvalósítása területén. Természetesen a konstruktőrök előtt még az a feladat áll, hogy ehhez az impulzátorhoz meg­felelő megmunkáló gépet kellene szerkeszteni, de ez már sokkal könnyebben megoldható len­ne, figyelembe véve a technika jelenlegi állását.Szükséges -mégegyszer aláhúzni, hogy az automatikus gépsorok tervezésénél igen össze­tett kérdéseket kell megoldani, melyek különö­sen összefüggnek a gyártmányok konstrukció­jával és a termelés volumenével.Az automatikus gépsorok bármilyen va­riánsa vagy az agregát automaták értékelésére a következők szolgálnak:1. A  gépsor lehetséges változtatásának f i ­gyelembevétele .2. A  gépsorok különböző méretekre történő állíthatósága (hajlékonysága).3. A  gépsorok javítási kötségei.4. Minőségi munka foka a gépeken.5. Gazdasági tényezők.Ezen jellemzők megjavítása elsősorban a konstruktőrük feladatát kell, hogy képezze.Befejezésül engedjék meg, hogy felhívjam a figyelmüket néhány nehézségre, amely a he­lyes és gazdaságos üzemeltetését akadályozza az automatikus gépsoroknak.Egyik ezen nehézségek közül, mely a mun­kadarabok minőségileg történő megmunkálását akadályozza, azok görbesége a helytelen szárí­tás vagy tárolás következtében, a maradandó



324 Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. Prof. Grube A.: Az automatizálás kérdésebelső feszültségek, vagy a selejtkiválogatás el­hanyagolása stb.Ilyen hibákat nem lehet megtűrni. Egy egész sor intézkedést szükséges tenni, hogy meg­szüntessük ezeket a jelenségeket, melyek a munkát akadályozzák, s felesleges anyag es munkaerő felhasználásához vezetnek, különösen az automatikus gépsorokon történő megmunká­lás esetében.A  másik technikai kérdésként jelentkezik a megosztott alapon dolgozó automatikus gépso­rok szinkronizációja, tekintettel nemcsak a munkadarabok átadására az egyik sortól a má­sikig, de a munkafolyamat ritmusára is. Ha a gépsor nem szinkronba dolgozik, ha a gépeken elcsúszások jelentkeznek, különböző ráhagyások vannak, az előre megszabott ritmust nem tud­juk betartani. Megszüntetésére ezeknek a jelen­ségeknek, különösen az összetett folyamatok automatizálásánál szükséges tartalékbunkerokat és automatikus gyorsaságszabályozókat alkal­mazni.

Milyen javaslatokat tehetünk a magyar fa­ipar részére?1. Feltétlenül helyes a parkettagyár auto­matizálása.2. A z épületasztalosiparban helyes volna a gépi munka elvégzésére automatikus gépsorokat felállítani.3. Fütószalagos megoldás szükséges az ajtók és ablakok szerelésére, mert az az egyik leg­munkaigényesebb művelet.4. A  bútoralkatrészek egységesítése után helyes lenne bevezetni az automatikus gépsort a rámák és bútorlapok megmunkálására.5. Célszerű automatizálni a fényezési mű­veleteket.íme, ezek voltak azok az elvi kérdések, melyeket szükségesnek tartottam elmondani, hogy némi alapot nyújtsak a magyar faipari szakembereknek az automatikus gépsorok kidol­gozására. Kívánom, hogy Önök továbbfejlesztve ezeket a gondolatokat, újabb sikereket érjenek el az automatizálás terűién.



A fafeldolgozó iparágak fejlődése az 1949—1957. évek között
P É T E К P F Y T 1 В О H -  V A D A S T A M Á S N  É

I.Minthogy a „Faipar“ elsősorban műszaki jellegű folyóirat, s — ennek megfelelően — ol­vasótábora is főként műszaki emberek köréből áll, ezért mielőtt a fafeldolgozó iparágak hely­zetét, fejlődését jelző alapvető mutatók vizsgá­latával foglalkoznánk szükségesnek tartjuk:
A) Az 1958. január 1-ével bevezetett új iparági ágazati rendszer, valamint
B) Az ipari termelés volumenének méré­sére jelenleg alkalmazott termelési indexek tar­talmának rövid ismertetését.

A) Az új ipari ágazati rendszerA  statisztika az iparvállalatok adatait kü­lönböző szempontok szerint csoportosítja. E cso­portosítások közül a legáltalánosabb jelentőségű az ágazati, iparági csoportosítás. Az egyes ága­zatok jelentik ugyanis az ipari termelésnek és az azt létrehozó termelési apparátusnak azokat a kisebb, viszonylag egynemű, homogén cso­portjait, amelyekre felbontva az ipar egészét, annak szerkezete, tevékenysége, fejlődése rész­leteiben is vizsgálható.Az egyes ágazatokat lehetőleg úgy kell ki­alakítani, hogy azok a termékek rendeltetése, az alkalmazott technológia, s a felhasznált anyagok jellege szempontjából (vagy három kö­zül lehetőleg két szempontból) egyneműek le­gyenek. Minél egyszerűbb csoportokat sikerül létrehozni, annál megbízhatóbban elemezhető és tervezhető e csoportok termelése, a terme­léshez szükséges ráfordítások, a csoportok ter­melési kapcsolatai, fejlődésük.

Az utóbbi 8— 10 évben a havi, a negyed­éves és az éves tervek teljesítésének mérése állt a statisztikai munka „középpontjában“ . Mint­hogy a tervek „címzetten“ a minisztériumok, iparigazgatóságok szerinti bontásban készültek, a mérés ugyanígy történt, s az adatok feldol­gozásában az igazgatás (a minisztériumok, az igazgatóságok) szerinti csoportosítás került az első helyre. (Mint általában ismeretes — külö­nösen a faipari vállalatok tartoznak sok tárca, ill. iparigazgatóság felügyelete alá.) Az ágazati csoportosítás feladatait iparstatisztikánkban meglehetősen elhanyagoltuk, több esetben el­hagytuk és magának az ágazati rendszernek az elvi felépítése is sok tekintetben kifogásolható volt. További hibát jelentett, hogy az egyes ágazati csoportok tartalmát nem határoztuk meg pontosan, arról nem is szólva, hogy a válla­latok besorolása az ágazati rendszerbe szintén nem történt kellő gonddal. A  besorolásnál gyak­ran eredetileg is egyszerűen az igazgatás sze­rinti hovatartozást vettük figyelembe és a jó besorolásoknál is előfordult — minthogy nem került sor rendszeres felülvizsgálatra — , hogy a besorolási jegyzékek időközben elavultak.Az ipar fejlődésének bármely komolyabb igényű közgazdasági statisztikai elemzése (és tervezése) csak hosszabb, összefüggő, összeha­sonlítható idősorokra és az adatok megfelelő s összehasonlítható ágazati csoportosítására épül fel. Annak érdekében, hogy iparstatisztikánk megfeleljen e követelményeknek, a Központi Statisztikai Hivatal 1957 folyamán több lénye­ges módosítást vezetett be az iparstatisztika



Péterffy—Vadas: A  fafeldolgozó iparágak fejlődése Faipar V III. évf. (1958), 11—12. sz. 325rendszerében. Ezek egyike az ipari adatok ága­zati csoportosításának rendezése.A  Központi Statisztikai Hivatal kidolgozta és 1958, január 1-ével bevezette az ipar új ága­zati rendszerét. Az új ágazati rendszer kialakí­tásánál a következő szempontok voltak irány­adók.1. Az elemzés és a tervezés munkáját elő­segítendő — minél egyneműbb csoportok kép­zése. 2. A  feldolgozási munka túlságos növelé­sének elkerülése érdekében a csoportok számá­nak korlátázása.3. Az összehasonlíthatóság biztosítása az eddigi magyar statisztikai adatokkal .4. Az összehasonlíthatóság biztosítása a nemzetközi (K G ST , EN SZ) statisztikai feldol­gozásokkal.Az új ágazati rendszerben minden egyes csoport tartalma pontosan meghatározott. En­nek alapján megtörtént az adatszolgáltatók (vállalatok, szövetkezetek) besorolása a tevé­kenységüknek megfelelő iparágba, ill. alága- zatba (alcsoportba). Az adatok folyamatos össze­hasonlíthatóságának, az egyes ágazatok adatai összehasonlíthatóságának biztosítása szükségessé tette a korábbi évek adatainak az új ágazati csoportosítás szerinti átdolgozását is.1

1 E cikkben ismertetett adatok már az új ágazati csoportosítás szerint vannak közölve.2 Ide soroljuk — egyelőre — a műfagyártást is.

Az új ágazati rendszer tizedes (decimális) rendszer szerint épül fél és a részletes mélysége szerint három részből áll. Az első rész az ipar- csoportosításokat, a második rész az iparágakat, a harmadik rész az ipari alcsoportokat tartal­mazza. Az iparcsoportokat két számjeggyel és 0-val, az iparágakat három számjeggyel, az ipari alcsoportokat négy számjeggyel jelöli.Az új ágazati rendszer szerint a faipar (fa­feldolgozó ipar) egy iparcsoportot képez, mely két iparágra és tizenegy ipari alcsoportra tago­zódik :
260. FaiparIde tartozik az alapanyaguk szerint fából készült mindenfajta ipari termék előállítása, te­kintet nélkül arra, hogy további rendeltetésük szerint az iparban, az építőiparban használják fel azokat, vagy mint használati, fogyasztási cikkek kerülnek forgalomba.
261. Fűrész- és lemezipar2611. FűrésziparFűrészáru: deszka, bányaszéldeszka, léc, fűrészelt gerenda, rönk áru, fű­részelt donga, fűrészelt talpfa és egyéb fűrészipari termék gyártása.2612. LemeziparFurnér, lemez, bútorlap, székülés és háttámla gyártása.2

262. Épületasztalosipar2621. A jtó- és ablakgyártásAjtótok, ajtólap, ablak, elő- és vá­laszfal, erkélyajtó, kapu gyártása2622. Parkettagyártás Parketta-, falléc-, szegélyléc- és padlógyártás.2623. Redőny gyártásFaredőny- és vászonredőnygyártás.
263. Bútoripar2631. Lakás-, iroda- és iskolabútorgyártás Szobabútor, konyhabútor, egyéb lakás- és kertibútor, irodabútor, is­kolabútor, üzleti berendezés készí­tése.2632. Hajlított bútor gyártása Hajlított szék, asztal, fogas, ülőke és egyéb hajlított bútor gyártása.
264. Hordó- és ládaipar2641. HordógyártásSörös-, boros-, ipari hordó, lemez­hordó, kád, dézsa, lúgozó és egyéb kádáripari termékek gyártása.2642. LádagyártásCsomagoló-, tároló-, szállítóláda, va- lamint fából készült egyéb csoma­golóeszközök gyártása és javítása.
265. Fatömegcikkipar2651. Műszaki és közhasználatú fa- és parafatömegcikk gyártása Híradástechnikai műszaki faáru, textil-, bőr-, cipő és sütőipari fakel­lék, műszaki szerszám és mérőesz­közök, létra, egyéb gazdasági segéd­eszközök és szerszámok gyártása. Háztartási, egészségügyi faáru, tan­szer, sportszer, koporsó és fejfa , fa­dugó, képkeret, dohányzási facik­kek, fadíszmű, játék és dekorációs facikk, műszaki és közhasználatú parafaáru gyártása.2652. Rádiószekrénygyártás
266. Gyufaipar
267. FatelítőiparFelvetődött az is, hogy az önálló iparágként kiemelt gyufaipart a vegyi iparba soroljuk. Az 1948 előtti iparági rendszerünkben is csak a gyufaszálgyártás volt a faiparba sorolva, míg a gyufafej (massza) gyártás a pirotechnikai cikkekkel együtt a vegyi iparban szerepelt. Mivel a jelenlegi termelés —  fa gyufaszálak — anyagfelhasználási és technológiai szempontból faipari jellegű, a gyufaipart a faiparba soroltuk.(Az előző ágazati rendszer szerint a faipar egy iparcsoportból és azon belül öt iparágból — fűrészlemez-, épületasztalos-, bútor-, vegyes­fa- és fatelítőipar — állott. Ennél ,,mélyebb bontást nem is tartalmazott.)Iparági tagolás szempontjából az előző ága­zati rendszerrel szemben csak a vegyes faiparág felbontása jelent lényeges változást.
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Állami ipar

Iparág megnevezése Az iparág teljes termeléséből más iparágba tartozó tevékenység értéke (1000 Ft) Az iparág teljes termelése* (1000 Ft) A más iparágba tartozó termelés értéke, a teljes termelés %-ában A „profilidegen”  termelés mely iparágba tartozik
261. Fűrész-, lemezipar 5 411748608 216 220 2,500,350,28 264. Hordó-, ládaipar265. Fatömegcikkipar214. Beton, cement és épületelem­gyártás263. Bútoripar 12 2718 2712 076882300 336 281 3,652,460,62 0,260,09

133. Egyéb megmunkáló gépek és gépi berend.265. Fatömegcikkip.261. Fűrész-, lemezip.264. Hordó- ládaip.262. Épületasztalosip.264.265.

266.

Hordó-, ládaipar

Fatömegctkklpar

Gyujavpar

3 3128213 2863 053660343116148

208 350
178 336

22 929

1,59 0,047.45 1.71 0,37 0,190,07 0,080,00

293. Len- kenderipar261. Fűrész-, lemezipar263. Bútoripar371. Kefe, seprő, kosár133. Egyéb gépek, gépi berend.171— 172. Vas- és fémtömegcikk- ipar261. Fűrész-, lemezipar312. Bőrkonfekcióipar
* Minisztériumi ipar 1955. évi -r helyi ipar 1956. évi termeléseAz adatszolgáltatóknak az új ágazati rend­szerbe történő besorolása már több helyen je­lentett — adatátdolgozást igénylő változást. így pl. az Újpesti Rádiószekrény gyár, feltehetően azért, mivel a Kohó és Gépipari Minisztérium Híradástechnikai Igazgatóságának felügyelete alá tartozik nem a faipari ágazatban szerepelt. Nem a faiparba volt sorolva a Faáru és Minta­készítőgyár, a Budapesti Játékárugyár stb., melyek tevékenységük alapján a faiparba soro­landók. Viszont a faiparban szerepeltek olyan vállalatok (Tűzoltószergyár, Szentendrei Kocsi­gyár stb.), melyek más iparcsoportba sorolan­dók. Emellett átsorolásokat kellett végezni a fa­ipar egyes ágain belül is.Az új ágazati rendszerrel és ennek megfe­lelő vállalati besorolással a korábbinál tisztább profilú, homogénebb felépítésű iparágakat sike­rült létrehozni. Tekintve azonban, hogy a ve­gyes profilú vállalatok száma a faiparban még ma is igen jelentős, az új iparágakban is — fő­ként a fatömegcikkiparban — számottevő „pro­filidegen“ , más iparág tevékenységi körébe tar­tozó termelés jelentkezik.

B) A  termelési indexek tartalma3Az ipari termelés volumenének mérésére a jelenlegi gyakorlatban kétfajta termelési index használatos: a vállalati teljes termelés indexe és a nettó termelés indexe.A  vállalati teljes termelési érték magában foglalja: az egyes iparvállalatok által termelt késztermékeket, értékesített félkésztermékeket, a szolgáltatásokat, továbbá a félkész (és befeje­zetlen) termékek állományváltozását. A  termé-
3 A  termelési indexek számítási módszereivel, s azoknak iparági sajátosságaival egy későbbi cikkünk­ben részletesen foglalkozunk.

kék (szolgáltatások stb.) értékelése az évek kö­zötti összehasonlíthatóság érdekében ún. válto­zatlan termelői árakon történik; e termelési érték tartalmazza mind a termékek előállítása során létrehozott új értéket, mind a más válla­latoktól származó felhasznált anyagok, szolgál­tatások, s az értékcsökkenési leírás értékét, vagyis a termékbe átvitt értéket. E mutatónak az egyes iparágakra, iparcsoportokra, az egész iparra vonatkozó kiszámítása során az odatar­tozó vállalatok teljes termelési érték adatait összegezzük. Minthogy a termelési folyamatban egymásután következő vállalatok, iparágak ter­melési értékét is összeadjuk, a vállalati teljes, termelési érték mutatója halmozódást, több­szörös számbavételt tartalmaz. A  teljes terme­lés indexe így akkor is módosul, ha az egyes vállalatok által létrehozott új érték azonos ma­rad, de változik az ehhez felhasznált anyagok ? félkésztermékek, igénybevett szolgáltatások ér­téke, az állóeszközök értékcsökkenési leírása.Ilyen változások az iparban igen gyak­ran vannak, minthogy a munkamegosztás, a koo­peráció az egyes vállalatok között növekedik., a más népgazdasági ágból vagy importból szár­mazó anyagok, félkésztermékek, szolgáltatások: felhasználásának aránya változik. Ezek a vál­tozások a vállalati teljes termelési indexének alakulását befolyásolják.A z ipar nettó termelésén az iparban elő­állított ú j értéket értjük. Ez az új érték meg­felel az ipar hozzájárulásának a nemzeti jöve­delemhez, a termékek azon tömegének (volu­menének) létrehozásához, mély a népgazdaság adott időszakában folytatott termelési tevékeny­ségének eredményeképpen fogyasztás, felhalmo­zás vagy export céljaira rendelkezésre áll.A  nettó termelés értékének kiszámítása ál­talában oly módon történik, hogy a vállalati teljes termelési értékből levonjuk az összes



Péterffy—Vadas: A  fafeldolgozó iparágak fejlődése Faipar V III. évf. (1958), 11—12. sz. 327anyagi ráfordítások összegét, éspedig: az anyag­költségeket, az értékcsökkenési leírást, az egyéb anyagjellegű költségeket (mint pl. a más válla­latok által végzett bérmunkák költségeit, a pos­taköltséget stb.). A  nettó termelési érték fontos vonása, hogy bármely (üzemi, vállalati, iparági stb.) szinten határozzuk is meg, az anyagi ráfor­dítások levonása folytán halmozódást nem tar­talmaz, ebben végső soron minden termék, te­vékenység értéke csak egyszer szerepelhet.Az ipari termelésnek a nettó termelés alap­ján meghatározott indexe az iparban létreho­zott, az anyagi ráfordítások levonásával számí­tott új érték változását jelzi. Ezt az indexet sem a kooperáció változása az egyes iparvállalatok között, sem a kooperáció változása az ipar és a többi népgazdasági ág között, sem a nemzetközi kooperáció, vagyis a külkereskedelem (az im­port) nagyságának és szerkezetének változása nem befolyásolja.A  nettó termelés indexe tehát mást fejez ki, mint a vállalati teljes termelés indexe. A  két index értéke csak ritkán azonos, bár eltérésük sok esetben eléggé jelentéktelen.
II.

A) A  faipari termelés fejlődéseIparunk termelése az 1949— 1957. évek kö­zött mintegy két és félszeresére emelkedett, a faiparcsoport termelésének indexe ugyanezen időszakban több, mint háromszoros fejlődést
A faiparcsoport termelésének indexei

1. táblázat

É v  ■
A termelés indexe 1949 =  100% A teljes termelési érték arányaszocialista iparban az állami iparban állami ipar szövetke­zeti ipara vállaLiti teljes a nettótermelés alapján számítva szocialista ipar = 1 0 01949 100,0 100,0 100,0 93,8 6,21950 137.7 138,4 144,3 94,3 5 71951 230.1 225,4 239,6 91,9 8,11952 303,8' 290.0 316.4 89.7 10,31953 323.5 291,3 322,9 84.5 15,51954 308,7 263,8 297,6 76.0 24.01955 343,4 292,0 309,8 75,2 24.81956 311.0 263,3 282.7 74.8 25.21957 387.4 324.1 348,5 73,9 26,1

mutat. Faiparunk termelési volumenének növe­kedési üteme, tehát nagyobb mérvű az ipari ter­melés átlagos fejlődésénél.A  faipar egy évi termelésénekértéke4 1 835 260/1000 FtEbből:állami ipar termelése 1 356 457/1000 Ft szövetkezeti ipar 478 803/1000 Ftlásd (1. táblázat).Az iparcsoport termelésének fejlődése — vizsgált időszakban — viszonylag egyenes vo­nalú, csupán 1954. évben jelentkezik időszakos visszaesés. Ez a tényező főként a bútoripar ter­melésénél jelentkezett és azzal magyarázható, hogy az 1954. évet megelőző években az állami bútoripar igen jelentős volumenben termelt rö­vid átfutási idejű anyagigényes szer ládát, és irodabútort. E téren 1954-ben állt be kedvező profilváltozás, amikor is az említett gyártmá­nyok termelése majdnem teljesen leállt és he­lyette a munkaigényesebb lakásbútorok terme­lése emelkedett meg jelentős mértékben. A  la­kosság szükségletének rohamos emelkedésével azonban — mint ismeretes — a lakásbútor gyár­tás így sem tudott lépést tartani.Visszaesés jelentkezett ugyanebben az idő­szakban a faipar másik legfontosabb iparágában a fűrészlemeziparban is, mély a rönkfaimport csökkenésének a következménye.5 (2. táblázat.)A  teljes termelés alapján közölt termelési indexek azt mutatják, hogy a faiparcsoporton belül a szövetkezeti ipar fejlődése gyorsabb, mint az állami iparé. Ez a gyorsabb ütemű fe j­lődés a bútor- és a fatömegcikkiparágakban je­lentkezik. Ezekben az iparágakban —  szocialista iparon belül — igen magas a szövetkezeti ipar aránya (1. 3. táblázatot).Ez az irányzat — minthogy a kisüzem jel­legű szövetkezetekben a gépesítésre, munka­szervezésre csak kis lehetőség van — a bútor, ill. a fatömegcikkipari termelés termelékenysé­gét, gazdaságosságát erősen rontja. A  bútoripari
2. táblázat

A faipari termelés indexe iparáganként (1949— 1957)

5 Az 1957. évi teljes termelési érték.
A fűrész - lemezipar Az épület­asztalos-ipar A bútoripar A hordó- és ládaipar A fatöm eg­cikkipar A  gyufaipar ! A fatelítőipart e г m e é s é n e к i r d e X e■ CQ ■ да 1 да 1 да ■ да ■É v ista i vál jes о ista i vál jes i a méh ista ivál jes i a méh ista ivál jes i a méh ista ivál jes i a méh ista ivál jes i méh ista i vál jes i a méh.й2 £ ial П i tel és i- d  о .н £ =  о ial n l tel és й S ial n l tel és S c  S ial n í tel és 2 c ial n l tel és q c

aszoc iparba lalati termel azállt iparba nettó aszoc iparba lalati termel azállt iparba nettó aszoc iparba lalati termel azálh iparba nettó aszoc iparba lalati termel azállt iparba nettó aszoc iparba lalati termel azállr iparba nettó aszoc iparba lalati termel azállt iparba nettó aszoc iparba lalati termel azálh iparba nettóa 1 a p j á n s z á m í t V a (1949 = 100)1949. 100,0 100,0 100.0 100,0 100.0 100,0 100,0 100,0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.01950. 130,7 142.3 131.1 130,8 141,7 143,1 152,5 151.6 189.0 182.5 120.9 123,6 118,5 108,51951. 174,9 189.6 578,7 576,6 290.4 285,0 203,5 190.6 322,1 297.6 1 71,0 165.3 140.5 134,81952. 201,2 222.2 868.6 865,4 408,4 390,9 309,4 292.2 471,4 404.8 182.1 171,5 140 9 124,81953. 208,8 239.1 . 969,8 965,4 423.8 353,3 332.4 313.1 607,6 506,0 186.1 172.7 123.5 109.01954. 191,0 211.4 939,9 934.6 386,9 283,3 332.3 312.5 666,7 602.4 182.1 167.5 93,4 88.71955. 189,2 211,8 974,8 926.2 435.9 278,5 408,4 406.3 774,5 591.6 196,3 184.3 116,7 116,21956. 172,2 191,8 841,9 831.8 399.4 258,6 376,6 380,3 700.9 530.1 168.2 160.0 101.2 100.11957. 209,7 230,7 1118,1 1100,0 497,8 317,6 440,7 435,6 922.7 707.8 188,7 178.7 121.8 115,9
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3. táblázat
A szövetkezeti ipar termelésének értéke a szocialista ipar termelési 

értékének százalékában 1957. évben iparáganként
A  magánkisiparosok száma 1951— 1957. években a következőképpen alakult:
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5,2 0,5 '  49,8 8,2 24,8 0,0 0,0

1951. 
jan . 25.

1954. 
dec. 31.

1955. 
dec. 31.

1956. 
szept 30.

1957, 
dec. 31.

A s z ta lo s .............. 9'247 8410 7894 7560 9331
K árp ito s  ............ 881 968 ' 929 940 1133
K á d ár ................. 1147 940 944 979 1152szövetkezeteik lényegesen magasabb bérhányad­dal, drágábban dolgoznak, mint az azonos profilú állami bútoripari vállalatok.

B) A  faiparban foglalkoztatottak létszámának 
alakulásaA  faiparban foglalkoztatott munkások (és szövetkezeti termelők) száma — a termelés több, mint háromszoros emelkedése mellett — csak mintegy két és félszeresére nőtt. Ezt az tette lehetővé, hogy a termelékenység a vizsgált időszakban másfélszeresére emelkedett.

1957. évben az asztalos magánkisiparosok száma a szocialista iparban dolgozó asztalos szakmunkásoknak több, mint másfélszerese.
A sztalos 

m agánkisiparosok 
szám a

Szoc. iparban  
dolgozó asztalos 
szakm unkások 

szám a

A sztalos m agán- 
kisiparosok a 
szoc. ip a rb an  

dolgozó asztalosok 
% -ában

4. táblázat

É v

A fa ip a rb an  fo g la lk o z ta to tt 
m unkások  és szövetkezeti 

te rm elők  szám a a

Az egy m unkásra  ju tó  
term elés indexe az 

á llam i ip a rb an

szocialista állam i szö v e tk e ­
zeti

a vá lla la ti 
te ljes a n e ttó

i P a r b a n term elés a la p ján  szá­
m ítva

1949 9 836 9 043 793 100,0 100.0
1950 11 628 1 0 696 932 117,0 122.0
1951 1 6 390 14 378 2012 141,8 150.7
1952 1 9 526 1 6 373 3153 160,5 174.7
1953 22 283 1 7 441 4842 151,1 167.4
1954 23 375 1 7 946 5429 132,9 149.9
1955 23 120 1 7 251 5869 153.4 162,4
1956 23 453 1 7 61 9 5834 135,1 145.1
1957 24 584 18 646 5938 157.1 169,0A  faiparban dolgozó munkások számának vizsgálatánál — a szocialista iparban foglalkoz­tatottak mellett — nem szabad figyelmen kívül hagyni a magánkisiparosokat. Az 1957. decem­ber 31-i állapot szerint az asztalos, kárpitos és kádár magánkisiparosok száma 11 616 fő volt, mely a szocialista faiparban dolgozó munkások­nak közel 50%-a.

1951
M agánkisiparosok 
a  szoc. fa ipa rban  
m unkások és t e r ­
m elők % -ában . . . 45,9

1954

44,1

1955 1956 1957

42,2 40,4 47,3

1957 9331 5869 160,0A  munkások és az alkalmazottak aránya az utóbbi években jelentős eltolódást mutat.
6. táblázat

Év

A fa ip a rb an  fo g la lk o z ta to tt m unkások és a lk a lm a z o tta k  
szám a

szocialista. állam i szöve tkezeti

i p a r b a  n

1949 12 123 11 171 952
1950 15 342 14 185 1157
1951 21 451. 1 9 000 2451
1952 25 951 21 933 4018
1953 29 684 23 548 6136
1954 31 361 24 315 7046
1955 31 006 23 208 7798
1 956 31 534 23 567 7967
1957 32 014 23 994 8020

C) A  faipari telpek nagyságrendje és területi 
elhelyezéseA  faipari vállalatok, szövetkezetek — a fű­rész- és lemezipar kivételével — általában a kisebb vállalatok kategóriájába sorolhatók. Fő­ként a tanácsi és a szövetkezeti iparban egy-egy vállalat, ill. szövetkezet több kislétszámú (kis­ipari jellegű) ipartelepből áll. A  faipari válla­latok (szövetkezetek) és az ipartelepek száma 1957-ben faiparcsoportokra és a fontosabb ipar­ágakra :A  faipari telepeknek több, mint fele a fő­városban működik, s kb. ugyanilyen arányban oszlik meg meg a foglalkoztatott munkás, ill. termelő létszám is.

5. táblázat
Munkások és szövetkezeti termelők száma iparáganként (1949— 1957)

Év

F a ip a r összesen Fűrész- 
lem ezipar

É p ü le t - 
a sz ta lo s-ipar B ú to rip a r H ordó- és 

lá d a ip a r
F a töm egcikk ­

ip a r G yufaipar F a te lítő ip a r

Á llam i 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

Állami 
ip a r

Szoci­
a lis ta  
ip a r

Á llam i 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

Állami 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ip a r

Állami 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ip a r

Állami 
ipar

Szoci­
alista  
ip a r

Állam i 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

Állami 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

1949. 9 043 9 836 2815 2815 338 338 3379 3988 875 875 635 819 405 405 596 596
1950. 10 696 11 628 3022 3047 386 386 4072 4768 1032 1032 1169 1380 377 377 638 6381951. 14 378 16 390 3263 3314 1718 1727 5267 6678 1026 1138 1963 2392 447 447 694 694
1952. 16 373 19 526 3740 3820 1666 1679 5732 7943 1557 1734 2566 3238 436 436 676 676
1953. 17 441 22 283 3845 3968 1944 1959 5873 9274 1661 1932 3131 4163 457 457 530 530
1954. 17 946 23 375 3627 3765 2025 2040 5801 9616 2377 2680 3175 4333 465 465 476 476
1 955. 17 251 23 120 3581 3730 1911 1928 5467 9591 2231 2559 3004 4255 479 479 '578 578
1 956. 1 7 61 9 23 453 3801 3949 1875 1888 5463 9566 2375 2701 3067 4311 474 474 564 564
1957. 18 646 24 584 4052 4214 1974 1985 5633 9698 2364 2703 3424 4785 501 501 69S 698
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Munkások és alkalmazottak száma a faipar egyes ágaiban (1949— 1951) 7. táblázat

É v

F a ip a r összesen Fűrész- 
lem ez ipar

É p ü le t­
asz ta los-ipar

B ú to rip a r H ordó- és 
lá d a ip a r

F a töm egcikk- 
ipar G yufa ipar F a te lítő ip a r

Á llam i 
ip a r

Szoci­
a lis ta  
ipar

Á llam i 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

Á llam i 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

Állami 
ip a r

Szoci­
a lis ta  
ipar

Állami 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

Á llam i 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

Állam i 
ipar

Szoci­
a lista  
ipar

Állami 
ipar

Szoci­
a lis ta  
ipar

1949. 11 171 12 123 3464 3464 485 485 4034 4 785 1055 1055 774 975 559 559 800 800
1950. 14 185 15 342 3779 3808 576 576 5513 6 403 1297 1297 1609 1847 555 5 5 5 856 856
1951. 19 000 21 451 4077 4134 2376 2391 6968 8 735 1321 1 456 2680 3157 602 602 976 976
1952. 21 933 25 951 4814 4908 2190 2209 7611 10 513 2225 2446 3487 4269 604 604 1002 1002
1953. 23 548 29 684 5127 5270 2532 2553 7794 12 234 2361 2699 4256 5450 637 637 841 841
1954. 24 315 31 361 4853 5018 2788 2808 7796 12 898 3170 3558 4340 5711 610 610 758 758
1955. 23 208 31 006 4717 4898 2533 2553 7442 13 092 3038 3468 4028 5545 604 604 846 846
1956. 23 567 31 534 4928 5114 2482 2500 7458 13 232 3182 3621 4105 5655 596 596 816 816
1957. 23 994 32 014 5122 5319 2486 2502 7364 13 076 3065 3512 4409 6057 627 627 921 921

S. táblázat

Ip a rá g M egnevezés
M inisz­
té rium i 

ipar
Tanácsi 

ipar
Szövet­
kezeti 

ipar

F a ip a r  összesen Váll, szám a . . . .  
Ip a rte le p e k  sz.

57
124

35
66

135
344

Fűrész-lem ez ipar Váll, szám a . . . .
Ip a rte lep ek  sz.

7
19

1
2

2

B ú to rip a r Váll, szám a . . . .
Ip a rte le p e k  sz.

25
30

16
33

97
268

F a tö m eg c ik k ip a r Váll, szám a . . . .  
Ip a rte le p e k  sz.

10
23

13
47

24
88Ugyanakor pl. a —  Bútorér tékesítő V . ada­tai szerint — a bútorforgalom nagyobb hányada vidékre jut. Ez azt jelenti — egyéb szempontok figyelmen kívül hagyása mellett is — , hogy az értékesítésre jutó termékeket a szükségesnél nagyobb szállítási költség terheli, a szükséges­nél nagyobb mértékben veszik igénybe közle­kedésünk kapacitását.

Az ipartelepek munkáslétszáma a faiparcsoportban és a bútoriparban
(1957)

Szektor 
m egnevezése

F a i p a r B ú t o r i p a r
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E
gy
ip
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­

te
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tó

m
.-
lé
ts
zá
m

Országos 
összesen

M inisztérium i 
ipar ..... 124 15 397 124 30 4609 154

Tanácsi ipar 66 3 114 47 33 987 30
S zövetkezeti 

ipar ..... 344 6 101 18 268 4056 15

E bből :
N agy-

M inisztérium i 
ip a r ..... 68 9 107 134 20 2908 145

buda T anácsi ipar 12 590 49 — —— —
pest Szövetkezeti 

ipar ..... 156 3 158 20 114 2016 18

Az egy ipartelepen átlagosan foglalkozta­tott munkáslétszám a szövetkezetek ipartelepén 20 fő alatt van.
D) A fontosabb faipari késztermékek termeléseA  vizsgált időszakban főként a lakosság igé­nyeinek kielégítését szolgáló termékek terme­lése növekedett meg a szocialista iparban.

9/a táblázat 
Fontosabb késztermékek termelése 

(1949— 1957).

É v
É p ü le ta sz ta lo s ip a ri te rm ék ek  m 2-ben)

A jtó tok , a jtó la p A blak P a rk e tta

1949 263,733
1 950 457.368
1951 185,892 94,263 327.816
1 952 172,815 69,224 451,198
1953 267,193 120.334 539.202
1 954 389,684 137,354 550.423
1955 316,726 153,667 530,357
1956 439,095 176.519 491,204
1957 450,000 185.000 628,756

9/c táblázat

É v
E gyéb fa ip a ri te rm ékek

H ordó (1000 db) L áda, (m 3) G yufa (1000 doboz)

1949 79 55,520 262.035
1950 155 92,164 316.005
1951 230 103,005 418,550
1952 338 110.474 434,339
1953 326 127,058 438,399
1954 261 108,406 434,223
1955 288 115,087 475.878
1956 294 111,954 412,062
1957 280 120,000 457,172A  következő években a faipar s ezenbelúl — a most kialakulóban levő — rost- és forgács- lemezgyártás, az épületasztalos- és a bútoripar nagymértékű fejlesztése várható, melyet a la­kosság igényeinek állandó emelkedése megkö­vetel.

91b táblázat

É v

B ú t o r i p a r i  t e r m é k e k

H álószoba 
b ú to r 

(g a rn itú ra )*

F én y eze tt 
há lószoba 

(g a rn itú ra )

F én y eze tt 
kom biná lt 
szekrény 

(db)

K á rp ito z o tt
Szék- és egyéb 

h a jl í to t t  
b ú to r  (db)

K o n y h a b ú to r 
(g a rn itú ra )

I ro d a b ú to r  
(db)***fek v ő b ú to r ü lő b ú to r

fa- és fé m vázas**

1949. 280 280 __ 418 394 51 57 267
1950. 2 737 2 652 924 484 521 757 59 009
1951. 2 613 2 531 1 625 506 299 298 109 350
1952. 10 497 10 161 3 021 13 179 23 446 532 232 7 047 121 863
1953. 6 905 6 696 3 617 17 174 38 536 581 617 7 555 93 885
1954. 11 525 8 560 6 420 23 168 40 214 542 612 25 573 31 372
1955. 25 339 14 666 8 706 42 559 77 549 502 481 42 625 3 765
1956. 24 786 14 343 8 405 41 513 91 975 429 171 44 678 6 241
1957. 30 280 18 080 12 106 45 964 102 002 440 711 46 315 6 300

* 4952-től a helyi ipar term elésével e g y ü tt (1952-ben a hely i ip a r term elése hálószoba b ú to rb ó l 5692 szobagarn . volt).
** A m inisz térium i és a  szövetkezeti ip a r a d a ta i.

*** 1956-ig csak a m in isz térium i és a ta n á cs i ipar a d a ta i.

M egjegyzés :
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A világ fagazdálkodása és az európai országok faellátása 

(Hozzászólás Bónis Lajosnak a Faipar 1958. évi 7. számában megjelent cikkéhez) 
H A L Á S Z  A L A D Á R  erdőmérnökA  F A O  1953-ban mérte fel utoljára a világ erdőgazdálkodásának helyzetét. Az ezzel kap­csolatban összegyűjtött adatokat „A  világ erdő­tőkéje“ (World Forest Resources) című kiadvá­nyában 1955. márciusában adta közre. Azóta ilyen átfogó jellegű munka, amely a világ összes erdőterületére, az erdők növedékére, vágható fatömegére, s az általános erdőgazdaság-politi­kai kérdésekre vonatkozóan felvilágosítást adna, nem jelent meg.Évről évre kiadják az ,,Erdei termékek sta­tisztikai évkönyve“-! (Yearbook of Forest Pro­ducts Statictics), melyben az egyes országok fa­kitermelését, a legfontosabb választékok és fa­ipari termékek termelését, e választékok for­galmi adatait ismertetik. 1957-ben megjelent az „A z erdei termékek statisztikai adatainak 10 éves összefoglaló évkönyve“ . Ez az egyes év­könyvek termelési és forgalmi adatait foglalja össze 1946— 1955-ig eltelt 10 évre vonatkozólag, Az európai fapiac helyzetére vonatkozóan a F A O  Európai Gazdasági Bizottságának a Tim­ber Bulletin of Europe című negyedévi kiadvá­nyai adnak tájékoztatást. Egy-egy részletkér­dést, pl. egy-egy választék piaoi helyzetét az évkönyvekben közölt adatok alapján részlete­sebben szokta elemezni a világszervezet negyed­évenként megjelenő folyóirata az Unasylva.

Bónis Lajosnak a Faipar 1958. júliusi szá­mában megjelent cikke — bár a felhasznált iro­dalom pontos megjelölését nem adja — felté­telezhetően ugyanezen források alapján ismer­teti a világ fagazdálkodását és az európai orszá­gok faellátását.A  Faipar hasábjain az elmúlt évek folya­mán e kérdéssel kapcsolatban már több értékes tanulmány jelent meg. Madas András pl. a Fa­ipar 1956. évi első számában a F A O  1955. már­ciusában kiadott 1953. évi erdőleltára alapján már ismertette a világ fahelyzetét. Bónis Lajos cikke több alapvető kérdéssel kapcsolatban az olvasókban azt az érzést keltheti, hogy e tanul­mányok megjelenése óta napvilágot látott újabb adatok az akkori megállapításokat megcáfolták, és most új helyzet előtt állunk.Az előzőek szerint feltételezhetően közös források ezt a feltevést nem támasztják alá. Ezért talán helyes lesz, ha Bónis Lajos hivat­kozott cikkével kapcsolatban néhány kiegészítő és helyesbítő megjegyzést teszünk.Mindenekelőtt foglalkozni kell a cikk nyel­vezetével. Nem lehet helyeselni, hogy szakmai folyóiratban megjelenő cikk ne az általánosan elterjedt szakkifejezéseket alkalmazza, hanem idegen, a fogalmat nem fedő kifejezésekkel dol­gozzon. (Pl. többszintű erdők helyett több-eme­letes tenyészetüek; feltárt helyett hozzáférhető: sarjerdő helyett cserjés; középerdő helyett ke­vert erdő; bruttó növedék helyett bruttó növe­kedés ; élőfakészlet helyett egyszerűen fakész­

let; szigetelő — és kemény farostlemez helyett építőipari lapok stb.) Ez azonkívül, hogy a cikk mondanivalójának hozzáférhetőségét megnehe­zíti, egyéb veszélyekkel is jár.Valószínűleg tévedésen alapul vagy csupán elírás, de feltétlenül helyesbítésre szorul a cikk 8. táblázatának néhány adata. Első pillanatra szembetűnik pl. hogy Ausztria élőfakészlete a táblázat szerint csupán 38 millió m3, nettó nö­vedéke 1,2 millió m3, Magyarország élőfakész­lete pedig — szintén a táblázat szerint — 79 millió m3, nettó növedéke pedig 2,6 millió m3. holott Ausztria összes erdőterülete 3,1 millió ha. Magyarországé pedig csak 1,3 millió ha. Az 1953. évi F A O  erdőléltár szerint a helyes adatok: Ausztria erdeinek összes élőfakészlete 348 millió m3, nettó növedéke pedig 13,9 millió m3.E kevésbé jelentős részletkérdések mellett kissé részletesebben kell foglalkozni a cikkben is érintett három alapvető kérdéssel:— a növedék, illetve a vágható fatömeg és a fakitermelés, valamint a fakitermelés és a fa­szükséglet viszonyával világ és európai viszony­latban;'— a faszükség'let szerkezetével és alakulá­sának tendenciájával;— a faárak alakulásával.
1. A  növedék és a fakitermelés, valamint a 

szükséglet viszonya.A  cikk mindjárt az elején megállapította, hogy „Nem  kétséges, hogy a fával világszerte rablógazdálkodás folyt és — ha ez tovább foly­tatódik — néhány évtizeden belül ez a gazdál­kodás súlyos fainséghez vezethet“ . Ehhez kap­csolódik az a megállapítás, hogy „H a a haszno­sított erdők bruttó növekedését vesszük figye­lembe, megállapíthatjuk, hogy ezzel csak a mai állapotnak megfelelően tudjuk fedezni a világ faszükségletét.................. , ha a világ összes erdőte­rületeinek növekedését is számítjuk (8800 millió m3), akkor is csak esetleg 50—60 évig fedezhető a világ növekvő igénye“ .Nézzük először a világszerte folytatott rab­lógazdálkodás helyzetét.Rablógazdálkodásról erdőgazdasági viszony­latban akkor beszélhetünk, ha az évi összes fa­kitermelés meghaladja az évi növedék, illetve a vágható összes fatömeg mértékét.
Bónis Lajos cikke is megállapítja, hogy a világ erdeinek 1953-ban csak mintegy egyhar- mada volt bekapcsolva a rendszeres termelésbe. A  használat alatt álló erdők területe 1140 millió ha. A  F A O  becslése szerint ezen a területen a bruttó növedék 2390 millió m3. A  F A O  1957-ben megjelent 1946— 1955. évi 10 éves statisztikai évkönyve szerint a világ összes fakitermelése 1,6 milliárd m3.Az 1953. évi erdőleltár is megállapítja, hogy



Halász A.: A világ fagazdálkodása Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. 331„A  világ 600 millió ha kiterjedésű használat alatt álló fenyő erdejében a növedék és a kiter­melés 1100 millió m3 körül egyensúlyban van. Az 540 millió ha használat alatt álló lomb erdő bruttó. növedéke a számítások szerint kb. 1300 millió m3, a kitermelés és a természetes apadék azonban ennek legfeljebb egynegyedét veszi igénybe“ .Eszerint tehát a feltárt és használat alatt álló erdőkből a növedéknek —  összeségében véve — csak kétharmadát termelik ki. Még ha a 2,4 milliárd m3-nyi összes bruttó növedékből levonjuk a világviszonylatban kb. 8%-ra be­csült természetes apadékot, majd az így kapott 2,2 milliárd m3 nettó növedéket tovább redukál­juk a kb. 18%-nyi kitermelési és szállítási apa- dékkal, akkor is meg kell állapítani, hogy a világ jelenleg .használat alatt álló erdőterülete a mainál, mintegy 200 millió m 3-rel több fatö­meg kitermelését is lehetővé tenné. Tehát a már most feltárt és használat alatt álló erdőkből, rablógazdálkodás nélkül, a jelenlegihez képest 13%-kal nagyobb faszükséglet kielégítését is biztosítani lehetne.Európa összes fafelhasználása az 1913— 1950-ig eltelt 40 év alatt csupán 7% -kal; 1950— 1955-ig is az ipari termelés 41,2%-os, a-lakás­építés 58,8%-os növekedése ellenére is csak 9,3%-kal nőtt. Ezek alapján a jélenleg használat alatt álló erdők nemcsak, hogy a mai állapotnak megfelelően zavartalanul fedezni tudják a világ faszükségletét, hanem a fafelhasználás növeke­désének ütemét tekintve a 40— 50 év múlva várható szükséglet fedezését is biztosítani tud­ják. A  fafeldolgozási és szállítási technika fej­lődése ezen a helyzeten természetesen még sokat javíthat. Az előző számítás szerint az összes nettó növedék 18%^a, vagyis 400 millió m3 az a fatömeg, amely a nettó növedék és a ki­termelt fatömeg különbségeként, a kitermelési és szállítási apadék formájában elvész. Hazai viszonylatban ennek az apadéknak a mértéke jelenleg 10%- Ha az apadékot a világ összes er­deiben is erre a mértékre lehetne korlátozni, akkor a kitermelhető fatömeget a rablógazdál­kodás veszélye nélkül további 180 millió m3-rel lehetne fokozni. Ehhez természetesen az ág és gallyfa összegyűjtésére, s a ma még kevésbé hasznosított fafajok nagyobb arányú ipari fel­dolgozására lenne szükség. Ebben az esetben a jelenlegihez képest 24%-kal növelt összes fa­szükségletet ki lehetne elégíteni, a jelenleg használat alatt álló erdőkből, a rablógazdálko­dás veszélye nélkül.Az eddigiekben csak arról az 1,1 milliárd hektár erdőterületről volt szó, amely már je­lenleg is be van vonva a termelésbe. A  világ összes erdőterülete azonban 3,8 milliárd ha. A világszerte folyó rablógazdálkodás fogalma leg­feljebb akkor lenne kimerítve, ha ezen az összes erdőterületen keletkező évi növedék kevesebb lenne az évi fakitermelésnél. A  fentiek értelmé­ben tehát erről szó sincs.

A  cikk a világ összes erdeinek összes növe- dékét 8,8 milliárd m3-re becsüli. Igaz ugyan, hogy a jelenleg használat alatt álló erdők át'lag- növedékével megszorozva a világ egész erdő­területét, kb. 8,8 milliárd m3 összes növekedéket kapunk. A  valóságban azonban az összes növe­dék ennél kevesebb. A  jelentős kiterjedésű, el­sősorban csak védelmi rendeltetésű erdők nö­vedéke ugyanis csak töredéke a jelenleg hasz­nálat alatt álló erdők ha-kinti növedékének.A  világ hasznosítható erdőterületét azon­ban még a kifejezetten védelmi rendeltetésű, mintegy 1,3 millió ha erdőterület levonása után is, mintegy 1,4 milliárd ha-ral, vagyis a jelen­leginek több, mint kétszeresére lehetne fokozni, ezeknek az erdőknek a feltárása és a kiterme­lésbe történő bevonása révén. Ezáltal természe­tesen az évente kitermelhető fatömeg is a jelen­leginek legalább kétszeresére, 3 milliárd m3-re növekednék.Egyes becslések szerint belterjes gazdálko­dás esetén az erdők ha-kinti növedékét is meg lehetne kétszerezni. Eszerint, tehát a jelenleg használaton kívüli erdőterületek feltárása, s a termelésbe való bekapcsolása, valamint az egész területen a belterjes gazdálkodás elveinek ér­vényesítése esetén a kitermelhető fatömeg 6— 7 milliárd m 3-re növekednék.A  kitermelésnek ez a mértéke viszont még 6 milliárd főnyi össznépességgel számolva is, a fejenkénti fafogyasztásnak a jelenlegi 0,7—0,8 m 3/főről 1 m 3/főre való növelését is fedezné. A  jelenlegi becslések szerint azonban ilyen népes­ség legfeljebb a jövő század második felében, a faszükségletnek ez a' szintje pedig — ha ezt egyáltalán el fogjuk érni — még sokkal távo­labbi jövőben fog kialakulni.Ezek szerint, tehát semmi ok sincs arra, hogy világviszonylatban folyó általános rabló­gazdálkodásról, s a közeljövőben bekövetkező kínzó fahiányró'l és fainségről beszéljünk.Természetesen egészen más a helyzet Euró­pában:A  szerző ezzel kapcsolatban a következő megállapításokat teszi:„A  kitermelési százalék Európában 100“ :„ Európában és Ázsiában 14 millió m3-rel . . . . haladja meg a kitermelés a növekedést.,, Sajnos sem a közölt táblázatból, sem a szö­veges részből nem lehet megállapítani, hogy a szerző mit ért a „kitermelési százalék“ fogal­mán; a kitermelés és a növedék, vagy a kiter­melés és szükséget viszonyát jelzi-e ezzel. An­nak a feltevésnek, hogy a „kitermelési száza­lék“ a kitermelés és a növedék viszonyát je­lezné, ellentmond az a megállapítás, hogy Euró­pában és Ázsiában 14 millió m3-es túlhasználat folyik. Emiatt a cikkből sem az európai „rabló­gazdálkodás“ helyzetére, sem az esetleges fa­hiány mértékére nem lehet világos és egyér­telmű képet alkotni.
A  kitermelés és növedék viszonya az euró­

pai erdőkben. Világviszonylatban az összes er­dőterületnek jelenleg kétharmada — főként fel-
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táratlansága miatt — tartalék-területként sze­
repel. Európa 136 millió ha összes erdőterületé­
ből azonban 130 millió ha, 95,5% be van vonva 
a termelésbe, csak 6 millió ha, 4,5% az ún. 
tartalék-terület; ez is nagyrészt véderdő, tehát 
a fakitermelés növelése szempontjából nem le­
het számításba venni.

A FAO 1953. évi erdőleltárának megállapí­
tása szerint Európa összes erdőterületének 
bruttó növedéke 320 millió m3. Az 1957. évi év­
könyv Európa összes fakitermelését 303 millió 
m3-re becsüli. Ennek alapján megállapítható, 
hogy Európa egészére vonatkozólag is a fakiter­
melés és a növedék egyensúlyban van.

A szerzőnek az a megállapítása, hogy Euró­
pában és Ázsiában a kitermelés 14 millió m3-re'l 
haladja meg a növedéket, valószínűleg az 1953. 
évi erdőleltárnak abból az adatából indul ki. 
amely az európai országok 80%-ára nézve a 
nettó növedéket 210 millió m3-ben, a bruttó ki­
termelést 224 millió m3-ben adja meg. A két 
szám közötti különbség nyilvánvalóan 14 millió 
m3. Ez azonban nem jelenti azt, hogy ez a meg­
állapítás Európa egészére vonatkozóan is helyt­
álló, amint hogy az erdőleltár összefoglalója ezt 
maga is cáfolja.

Európa egyes országaiban természetesen 
más a helyzet. Egyes országokban nagyarányú 
túlhasználat folyik. Különösen említésre méltó 
e tekintetben a Német Szövetségi Köztársaság, 
ahol a FAO erdőleltára szerinti 20,5 millió m3 
vágható fatömeggel szemben a tényleges bruttó 
kitermelés 1950—56 átlagában 27 millió m3 volt, 
vagyis a túlhasználat mértéke 32%. Hasonló a 
helyzet Jugoszláviában, ahol a 18,7 millió m3-es 
növedékkel szemben 25,8 millió m3-t termelnek 
ki.

A kitermelés és a szükséglet viszonya az 
európai országokban. A szerző e kérdéssel kap­
csolatban a következő megállapításokat teszi:

„Az európai országok évente 2,6 millió m3 
rönköt importáltak“ ;

,,1957-ben az európai országok több fa­
anyagot importáltak, mint az előző években 
(462 ezer m3-t)“ ;

„A legtöbb fát importáló állam Kelet- és

Nyugat-Németország, valamint Nagy-Britan- 
nia“.

Sem e megállapítások, sem a közölt táblá­
zatok nem adnak eléggé világos képet az euró­
pai faellátás helyzetére vonatkozólag, ezért ta­
lán nem lesz érdektelen, ha ezzel kapcsolatban 
is néhány kiegészítő adatot közlünk.

A FAO 10 éves évkönyvében közölt adatok­
nak gömbfa egyenértékére történő átszámítása 
révén az európai országok összes fafelhaszná­
lása 1946—1955-ig évi átlagban 284,4 millió m3, 
a fakitermelés pedig ugyanezen idő alatt 
évi átlagban 286,9 millió m3 volt. A tíz 
év átlagában tehát Európa faforgalmi mérlege 
összeségében mintegy 2,5 millió m3 exporttöbb­
lettel zárult.

Ez az átlag azonban a 10 éves időszak első 
éveiben, 1946—1953-ig egy jelentősebb export­
többletnek. 1953-tól kezdve pedig importtöbb­
letnek az átlaga: Az európai országok teljes 
famérlege 1955-ben a gömbfa egyenértékűben 
kifejezett teljes faimport — az országok egy- 
másközötti forgalmát is figyelembe véve 69,1 
millió m3, a teljes export 66,5 millió m3 volt.

A rönk import 10 év átlagában 1,6 millió 
m3 fenyő és 1, 6 millió m3 lombos rönk, összesen 
3,2 millió m3 ; az export pedig összességében 2,2 
millió m3 volt. Ez utóbbiból 1, 5 millió m3 volt a 
fenyő, 0,6 millió m3 pedig a lombos rönk. Amíg 
tehát fenyő rönkben a termelés és a szükséglet 
megközelítőleg egyensúlyban volt, addig lombos 
rönkben 10 év alatt átlagosan 1 millió m3 im­
porttöbbet jelentkezett., főleg trópusi fafajok­
ból. Ez az importtöbblet a 10 év alatt évről évre 
mindnagyobb mértékben növekedett.

Nagyon érdekes az a kép is, amit az euró­
pai faforgalom teljes választékösszetétele mutat: 
(1. táblázat).

x =  az egyes választékoknak az alábbi egyenérték 
számokkal átszámított gömbfaegyenéntékeinek összege. 
Az alkalmazott átszámítási tényezők a következők: 
1 m3 fenyő fűrészáru =  1,41 gömbfa m 3, 1 m3 lombos 
fűrészáru =  1,456 .gömbfa m3, 1 m3 talpfa =  1,459 gömb­
fa m3, 1 m 3 furnér =  2,083 gömbfa m3, 1 m3 enyvezett 
lemez =  2 gömbfa m3, 1 t cellulózé =  3,756 gömbfa m3. 
1 t farostlemez =  2 gömbfa m3, 1 t újságpapír =  3,070 
gömbfa m3,

Az európai országok összes külkereskedelmi forgalma
1. táblázat

A vá lasz ték  m egnevezése M érték­
egység

1946— 1955. évi átl. 1955.

Im p o rt ex p o rt Im p o rt expo rt Im p o rt expo rt Im p o rt expo rt

összesen tö b b le t összesen tö b b le t

R önk, ö s sz e se n ........................... 1000 m 3 3 210 2 158 1052 __ _ 4' 185 2 005 2180 __
Ebből : fenyő ............................ 1000 m 3 1 644 1 539 105 — 1 410 920 490 ----

lo m b o s .......................... 1000 m 3 1 566 619 947 — 2 775 1085 1690 —
P a p í r f a ........................................... 1000 m 3 3 570 3 301 269 — 7 000 5 740 1260 —
B ányafa  ........................................ 1000 m 3 3 692 2 913 779 — 3 970 3 000 970 .—.
F en y ő  f ű r é s z á r u ........................ 1000 m 3 11 986 11 914 72 —, 1 706 15 394 2 312 —.
Lom bos fű részáru  ................... 1000 m 3 1 211 785 426 — 1 780 1 810 600 —
T a l p f a ............................................. 1000 m 3 639 381 258 — 805 670 135 —
F u r n i r ............................................. 1000 m 3 79 53 19 — 105 85 20 —
E n y v e z e tt lem . b ú to r i............. 1000 m 3 375 314 61 — 590 500 90 —
C ellu ló zé ........................................ 1000 t 3 071 3 607 __ 536 4 760 4 695 65 —
F a ro s t le m e z ................................. 1000 t 163 238 — /Э 335 455 — 120
Ú js á g p a p í r ................................... 1 000 t 483 856 — 373 910 1 120 — 210
E gyéb  p a p ír ............................... 1000 t 602 1 229 — 627 1 000 1 860 — 860
K arton lem ez  ............................... 1 O00 t 358 395 — 37 635 600 35 ----
F a - és fa te rm ék  o s s z .* .......... 1000 g fa m 3 47 199 49 672 — 2473 69 093 66 513 2580 —
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1 to egyéb papír és karton-lemez =  3,330 gömb­fa m 3.A  primér faanyagok, valamint a fűrész- és lemezipari termékek vonatkozásában Európa importtöbbletre szorul, vagyis a szükségleteket e választékokban a Szovjetunióból és Kanadából származó importöbblettel tudja csak fedezni; ugyanakkor a cellulóz és papíripari termékek­ben nettó exportja van.Érdekesek a külkereskedelmi forgalom ten­denciái is: 1955-ben — a 10 éves átlaghoz ké­pest — az importtöbblet általában nőtt, az ex­porttöbblet pedig csökkent. Ennek eredménye, hogy a tíz év átlagában jelentkező kb. 2,5 millió gömbfa m 3 összes felesleg 1955-ig 2,6 millió gömbfa m 3 hiányba ment át.Érdekes a fenyő fűrészáru-ellátás helyzete is. Am íg a 10 év átlagában a fenyő fűrészáru termelés nagyjából fedezte a szükségletet (a hi­ány csupán 72 000 m 3 volt), addig 1955-ben már 2.3 millió m 3-t ebből a választékból is más vi­lágrészből kellett fedezni.Mindebből azt a tanulságot kell levonni, hogy — bár a világviszonylatban még a távoli jövőben sem kell fahiánytól tartani — Európá­ban a tartalék-területek hiánya, s a szükségle­tek növekedése miatt egyre növekvő fahiánnyal számolhatunk. Ezt a hiányt azonban a Szovjet­unió és a tengeren túli területek növekvő ter­meléséből nehézség nélkül fedezni lehet.Az egyes európai országok famérlegét ille­tően valószínűleg tévedésen alapul a szerzőnek az a megállapítása, mely szerint a Német De­mokratikus Köztársaságot a legnagyobb impor­tálók közé sorolja. Az európai országok sor­rendje az összes gömbfára átszámított 1955. évi faimport, illetve a fahiány alapján a következő:A  táblázat szerint 1955-ben a legtöbb fa­anyagot Nagy-Britannia importálta; gömbfa egyenértékében kifejezett hiánya, vagyis im­porttöbblete 27,6 millió gömbfa m 3 volt. A  fa­hiány, nagysága sorrendjében Magyarország 

1955-ben az 5., a Német Demokratikus Köztár­saság a 12. helyen állott. Az 1946— 1955. évi 10 éves átlag alapján a Német Demokratikus Köz­társaságnak még exporttöbblete volt, s így a fa­hiány sorrendjében — a F A O  10 éves összefog­laló évkönyvében közölt adatok alpján — az európai országok között a 14. helyen állott.2. A z európai felhasználás szerkezete, fe jlő ­
désének tendenciái.A  másik kérdéscsoport, amellyel Bónis La­jos cikkével kapcsolatban érdemes foglalkozni, a fafelhasználás szerkezete és fejlődésének ten­denciái.E tekintetben szintén nem eléggé világos, sőt sok tekintetben önmagának és a tényeknek is ellentmondó az a kép, melyet a szerző ezzel kapcsolatban rajzol. Ezért célszerű ezen a téren is némi kiigazítás.A  szerző többek között a következő meg­állapításokat teszi:„A z import-export mérlegből meg lehet állapítani, hogy az iparifa felhasználás évről évre nő (főleg a fűrészárué).“,,Az iparifa termelés nagyobb részét külön­böző lapok előállítására és mintegy kétharmadát fűrészáru termelésre használták fe l.“A  cikkben közölt import-export mérlegből valójában ne mlehet tiszta képet alkotni az ipa­rifa felhasználás tendenciájára, növekedésének mértékére és ütemére vonatkozólag. Még kevésbé lehet a cikkben közölt adatokból azt megállapí­tani, hogy legjobban a fűrészáru felhasználás növekednék; annál is inkább, mert ennek a tények is ellentmondanak. — Furcsa az a meg­állapítás is, hogy az iparifa termelés nagyobb részét különböző lapok előállítására, ugyanakkor kétharmadát fűrészáru termelésre használják fel. Az európai országok fafelhasználásának alakulása szempontjából a tényszámok alapján levonandó legfontosabb következtetés az, hogy

2. táblázat
Az egyes európai országok faanyagellátási helyzete1000 göm bfa m 3-ben

Megnevezés 1946— 1955. évek átlaga 1955.F a ­kitermelés F a fe l­használás H iá n y Felesleg F a ­kitermelés F fel- ahasznáiás H iá n y Felesleg
N a g y -B rita n n ia  ...................................................................Ném et Szövetségi K ö z tá r s a s á g ............................. 3 437 23 433 19 996 ___ 3 222 30 772 27 550 __30 818 33 273 2 455 — 25 835 38 408 12 573 —■Olaszország............................................................................... 14 010 16 709 2 699 — 13 669 18 646 4 977H ollan dia ............... .................................................................. 617 3 885 3 268 — 747 4 718 3 971 —M a g y a ro r s z á g ......................................................................... 3 224 5 262 2 038 — 2 796 5 680 2 884 —B elgium — Luxem burg .................................................. 2 358 4 587 2 229 —— 2 457 5 077 2 620 —D á n i a ............................................................................................. 1 991 3 587 1 596 — 1 837 3 645 1 808 —S v á jc  ............................................................................................. 3 903 4 733 830 — 3 679 5 046 1 367 —F r a n c ia o r s z á g ...................................... .................................. 32 729 34 746 2 017 .--- 38 668 39 276 608 —Spanyolország ...................................................................... 8 022 8 414 392 — 8 288 8 847 559 —Görögország ............................................................................ 3 354 3 791 437 •--- 3 625 4 150 525 —Ném et Dem okratikus K ö z tá r s a s á g .................... 13 442 13 1 12 — 330 9 273 9 750 487 —B ulgária ..................................................................................... 4 617 4 703 86 — 4 738 4 817 79 —P o r tu g á lia .................................................................................. 4 642 4 372 — 270 5 116 4 536 — 580Lengyelország ...................................................................... 14 073 13 692 — 381 17 900 16 923 — 9 / 1C s e h s z lo v á k ia ......................................................................... 11 970 11 032 — 938 14 902 13 751 — 1 15^ ■J u g o s z lá v ia ...................................................................... .. 22 051 20 598 — 1 453 18 167 16 526 — 1 641R o m á n ja ...................................................................................... 14 049 12 503 — 1 546 17 567 15 635 — 1 932N o r v é g ia ..................................................................................... 7 828 5 085 — 2 743 8 165 5 131 — 3 034Ausztria ..................................................................................... 8 987 5 601 — 3 386 11 893 5 910 — 5 983Finnország ............................................................................... 37 578 23 993 —- ■ 13 585 39 200 20 335 — 18 865Svédország ............................................................................... 40 270 25 725 — 14 545 44 400 24 874 —  _ 19 526



334 Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. Halász A.: A világ fagazdálkodásaamíg az iparifa felhasználás meglehetősen nagy­mértékben nő, addig a tűzifa félhasználás csök­ken. Ennek a megállapításnak az európai fael- . látás szempontjából van különösen jelentősége, mert az eddig tüzelésre használt faanyagok egyre nagyobb mértékben történő ipari feldol­gozása, részben már önmagában is fedezetet nyújt a növekvő iparifa szükséglet kielégítésére, így az összes faszükséglet, s ezzel együtt az európai fahiány csak minimális mértékben emelkedik.
3. táblázat

Ki ‘európai országok fafelhasználásának alakulása

Megnevezés A fafelhasználásösszetétele, % 1955. évi indexe1950 195,5 1950 =  100Fűrészipar! termekek ................... 29,8 29,6 108,3Furnir- és lemezipari term. . . 1,0 1,518,4 163,9Farost- és papíripari term. . . . 11,2 179,8B á n y a fa ................................................... 5,2 4.7 98.9Egyéb ip a r ifa ...................................... 4,7 4,3 100,2Iparifa összesen .............................. 51,9 58,5 123,2Tűzifa ...................................................... 48,1 41,5 94,3Összes fa . . . ......................................... 100,0 100,0 109,3A  nyugat-európai országokban az összes fafelhasználásnak 1955-ben 58,5%-a volt az iparifa, 29,6%-a a fűrészáru. Ezek szerint nem helytálló a cikknek az a megállapítása, hogy az összes ipari fa termelésnek kétharmadát fűrész­áru termelésre használták fel.Nem felel meg a tényeknek az sem, hogy az iparifán belül a fűrészáru felhasználás növe­kedett volna a legjobban. Éppen ez az a válasz­ték, melynek felhasználása majdnem a legke­vésbé növekedett. Am íg a fűrészáru felhaszná­lás 1950— 1955-ig csak 8,3%-kal nőtt, addig a papíripari termékek felhasználása 79,8%-kal, a lemezipari termékek felhasználása pedig 63,9%-kai növekedett.Nemcsak európai viszonylatban, hanem világszerte is hatalmas ütemben fejlesztették a papír- és farostlemezipart; nőtt e termékek fel­használása. Ennek legalapvetőbb oka, hogy ennek révén a faanyag leggazdaságosabb feldol­gozását és felhasználását lehet biztosítani. Ha ti. a növekedés nem e termékekben, hanem pl. fűrészáruban jelentkezett volna, akkor az ösz- szes fafelhasználás sokkal nagyobb mértékben növekedett volna.Ez a másik alapvető következtetés, melyet a fafelhasználás szerkezetének és tendenciáinak vizsgálatából feltétlenül le kell szűrnünk: a fa­felhasználás gazdaságos szerkezete kialakításá­nak, s a fatakarékcsság előmozdításának első­rendű előfeltétele, a farostlemez- és a papíripar felfejlesztése.A  szerző a forgács'lemez termelés fejlesz­tésével kapcsolatban megállapítja, hogy „Ez emelni fogja az egy főre eső iparifa felhasználá­sát is“ . A  forgácslemez termelés éppen azáltal, hogy az eddig eltüzelt hu'lladékanyag feldolgo­zását lehetővé teszi, a faanyag gazdaságosabb 

és jobb kihasználását eredményezi, s ezáltal fel­tétlenül az iparifa felhasználás viszonylagos csökkenésével, nem pedig növekedésével jár,3. A  faárak alakulása.A  faárak alakulásával kapcsolatban a szerző megállapítja, hogy azok „annak ellenére ,hogy a nyugati államokban válságjelenségek mutat­koznak, nem emelkedtek“ . Ez a megállapítás is némi kiegészítésre szorul.
A fatermékek áralakulásaIndex : 1950 =  100 4. táblázat

Megnevezés 1950 1953 1954 1955 1956 1957 1958 márc.
Fenyő fűrészáruAnglia ........................ 100 141 141 153 155 152 149Német Szöv. Közt. 100 158 158 189 180 179 177Olaszország .............. 100 170 170 201 208 210 208Hollandia ................ 100 137 139 144 138 139 136Magyarország . . . 100 137 136 149 146 1 55

Bá nyafaAnglia ......................... 100 150 132 1 60 170 167 141Német Szöv. Közt. 100 180 188 246 228 230 229Magyarország . . . . 100 110 103 115 109 108
PapírjaNémet Szöv. Közt. 100 163 169 216 201 203 203Svédország .............. 100 159 179 197 200 185 O’Nincs Európának egyetlen olyan, a fafor­galom tekintetében számottevő országa, ahol 1946— 1956-ig az alapvető fatermékek árai ne emelkedtek volna jelentős mértékben. Sőt a fa­árak általában jobban emelkedtek, mint a he­lyettesítő anyagok árai. 1957-ben az áremelke­dés — éppen a nyugati országokban mutatkozó válságjelenségek miatt — megszűnt, sőt az alap­vető fát importáló országokban a faárak esni kezdtek, elsősorban a fenyő fűrészáru ára. Ez az árcsökkenés 1958-ban tovább folytatódott.A  4. táblázat általában az import egység­árak alapján számítva adja az áralakulás in­dexeit. Am íg azonban a többi fát importáló or­szágban a belső fogyasztói árak alakulása álta­lában követte az importárak alakulását, addig nálunk ez az összefüggés nem érvényesült, s emiatt nem jutott kifejezésre az áraknak a felhasználást szabályozó, illetve az áremelke­désnek a felhasználást csökkentő szerepe.Az eddigieket összefoglalva:

a) V ilág viszonylatban nem kell fahiánytól tartani, mert a jelenleg használat alatt álló er­dők is képesek a jelenlegihez viszonyítva 25%- kal magasabb faszükségletet is kielégíteni.
b) Európai viszonylatban, különösen egyes országokban az utóbbi évek folyamán fahiány- nyal igenis számolni kellett. Európa import­többlete egyre nőtt.
c) Az összes faszükséglet növekedése euró­pai átlagban minimális. Azonban az iparifa szük­séglet meglehetősen nagymértékben nőtt az utóbbi évek folyamán. Ez némileg megnyug­tató, mert az összes szükséglet növekedésének kielégítéséhez jelentős tartalékot képez az ipa­rilag elmaradottabb országok fafeldolgozó-ka-



H alász A.: A világ fagazdálkodása Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. 335pacitásának fejlesztése, s az eddig tüzelésre használt fanyagoknak ipari célra való haszno­sítása, elsősorban papír- és farostipari termé­kekké való feldolgozása.
d) A  nemzetközi piacon a faárak az elmúlt 

10 év folyamán jelentős mértékben növekedtek. Főleg ez az oka annak, hogy a nyugati orszá­gokban az ipari termelés 61,6%-os növekedése mellett az iparifa felhasználás csak 23,4%-kal nőtt.



Védekezés fapusztító rovarok ellen
В Á L I X T G Y U L AA  fapusztító rovarok elleni védekezés célja a faanyagvédelem keretében a vonatkozó fizio­lógiai, kémiai és technológiai ismeretek szük­ségszerű felhasználásával a károsodás bekövet­kezésének akadályozása és késleltetése, illetve a már bekövetkezett károk elhatárolása és meg­szüntetése.A  védekezés tehát megelőző (profilaktikus) és megszüntető (szanáló),, továbbá a régebben végrehajtott megelőző kezelés felújítására, eset­leg a korábban elmaradt fertőtlenítés pótlására: 

utólagos.A  védekezés módszereit a fertőtlenítendő faanyag rendeltetése, felhasználása, elhelyezése, külső kiképzése, mérete stb. szabta meg. E mód­szereket két csoportra oszthatjuk: technikai in­
tézkedésekre és vegyi eljárásokra.Technikai intézkedések megelőző — de csak időleges — védelmet nyújtanak. Rendeltetésük a  károsítás veszélyének és mértékének késlel­tetése, illetve csökkentése. A  technikai intézke­dések tehát megelőző jellegűek és vegyszerek, illetve vegyi készítmények alkalmazására nem terjednek ki.

Technikai intézkedések

Megelőző (profilaktikus) védekezésA  faanyagok megelőző védelmét közvet­lenül a döntéstől kell megszervezni. Ennek ér­dekében tudatosítani kell, hogy minél hosszabb méretben darabolják el a rönköket, annál ke­vesebb bütü alakul ki. A  bütümetszetek a fül- ledést előidéző gombák fertőzését elősegítik. A rönköket kereskedelmi, illetve az ipar részéről kívánt méretekre az erdőből való kiszállítás után és az átvétel előtt célszerű féldaraboltatni. Ezzel a repedések keletkezése is csökkenthető, ami a rovarfertőzések elleni védekezésnek egyik fontos lehetősége. Az előfertőzés lehetősége a 
vágásterületeken a legnagyobb, ezért a kiter­melt fát csak addig szabad a vágásterületen tá­rolni, amíg a napi átlaghőmérséklet nem halad­ja meg a -|-5 C°-ot. Ha a napi átlaghőmérséklet 4-5 C° fölé emelkedik, akkor a kitermelt fát a vágásterületről azonnal, de legkésőbb 8 napon belül ki kell szállítani és amennyiben szüksé­ges, árnyékos helyen összerakva, erdei rakodón kell tovább tárolni.

A  kitermelt rönkanyagnak a vágásterület­ről való kiszállítása után — esetleg az erdei rakodón történő tárolás megkezdésekor — gon­doskodni kell a rönkanyag mielőbbi átadásáról, majd a fafaj és a döntés ideje szerinti feldolgo­zásáról.Ha az ipari feldolgozás megfelelő időn be­lül nem lenne biztosítható, úgy a technikai in­tézkedések továbbvitelében gondoskodni kell a faanyagok olyan módszer szerinti tárolásáról, amely az üzemek helyi adottságainak figyelem­bevételével jól megfelel a faanyagvédelmi kö­vetélményeknek is.Ipari rönkanyagok védelme történhet tech­nikai intézkedésekkel.Magas nedvesség! állapot fenntartása eseténa) víz alatti tárolássalb) víz-permetezésselc) nedves fűrészpor felhasználásával.Alacsony nedvességi állapot fenntartása eseténa) hézagos máglyázássalb) tömör máglyázással c) lekérgezéssel.Magas nedvességi állapot fenntartására leg­megfelelőbb a víz alá süllyesztés, amely rönktó, vagy ennek hiányában folyó, illetve álló víz (anyaggödör) felhasználásával valósítható meg. Lényeges, hogy a rönkök a víz alá merüljenek. V íz alatt tárolt rönköket a rovarok nem támad­ják meg. Víz alatti tárolás folyamán a fába be­hatoló víz a fában lévő levegőt kiszorítja és ez­zel a rovar szer vezetek elpusztulnak.A  víz alatti tárolás a rönkanyag megvédése szempontjából a legbiztonságosabb megoldás. Ennek az eljárásnak a nehézsége abban áll. hogy a rönkök behelyezése és kiemelése bizo­nyos berendezést igényel. Ez azonban az új mo­dern ipari üzemekben ma már nem jelenthet problémát. Nehézséget jelenthet esetleg a rön­kök osztályozásának körülményessége, a rönk­készlet áttekintésének nehézsége, télen a fagy­veszély elhárítása stb., de ezek inkább szerve­zési kérdések, amelyeknek megoldása egysze­rűbb, mint a fülledt, rovarrágott faanyag fel­használása, megmunkálása, értékesítése. Ameny- nyiben betonmedencék, anyaggödrök, álló- vagy folyóvíz nyújtotta lehetőségeket az ipari rönk­anyag megvédésére a tároló helyeken jól ki-
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használják, a rönkvédélemnek leghatásosabb módját a legbiztosabb eredménnyel alkalmaz­zák. Igen fontos, hogy a tartósítani kívánt rön­kök felületét a víz ellepje, mert ellenkező eset­ben a kéreg leválik és a fa külső palástján re­pedések keletkeznek.
Víz-permetezéssel a rönkanyagok magas nedvességtartalmát biztosíthatjuk. A  permetvíz egyenletes eloszlása lehetővé teszi, hogy a fa minden része vízzel átitatódjék. A  permetezés akkor felel meg rendeltetésének, ha a megvé­deni kívánt faanyagok felületére négyzetméte­renként és óránként legkevesebb 10 liter per­metvíz kerül. A  permetezést célszerű a rönkök elő-nedves állapotában megkezdeni és ezzel a fa száradását erőteljesen lassítani. Ennek az eljá­rásnak hátránya az, hogy ha nem történik kellő gondoskodás a szükséges vízmennyiség szétper- metezésére és a rönkök bütüinek állandó (szá­raz-meleg időjárás esetén naponta legalább 16 órai) nedvesen tartására, akkor a faanyag fer­tőzési veszélye fokozódik.
Nedves fűrészkor felhasználásával úgy véd­het j ük meg a rönköket, hogy a fűrészporral be­takart és locsolással állandóan nedvesen tartott rönkök száradását meggátoljuk. A  magas ned­vesség! állapot fenntartásáig repedések nem ke­letkeznek, így a rovarfertőzés ellen — átmene­tileg — ezzel az eljárással is jó védettséget biz­tosíthatunk.Alacsony nedvesség! állapot elérése és fenn­tartása érdekében a hézagos máglyázást alkal­mazzák. A  máglyában az egyes rönksorok közé hézagokat iktatnak. A  nagyobb légj árat a szá­radást meggyorsítja, és az elérhető legalacso­nyabb nedvességi tartalom fenntartását teszi le­hetővé. A  faanyag szárazsági foka a rovarká- rosítók részére kedvezőtlen életkörülményt je­lenthet. Ezzel a technikai intézkedéssel a káro­sítok aránylag jól távoltarthatók, fertőzésük el­terjedése eléggé gátolható. A  rönkanyag mi­előbbi feldolgozása fokozottabb védelmet nyújt.
Tömör máglyázás lényegében a vízalatti tá­rolás, vagy a permetezési eljárás kényszerű pót­lására szolgál. A  faanyagok kiszáradása, ala­csony nedvességtartalma csökkenti a fertőzés veszélyét, de növeli a faanyag repedékenységét, ami több szempontból igen káros lehet. A  tö­mör máglyázási eljárás ezt a hátrányt kívánja kiküszöbölni azzal, hogy a faanyagok száradá­sát lassítja és magas nedvességi fokon tartva a rönkanyagokat, korlátozza, illetve gátolja azok károsodását.A  rönkök lekér gezése nem minden esetben előnyös. Magas nedvességi állapot fenntartásá­val pl. permetezési eljárással tárolt rönköket ké­regben kell hagyni. Szárazon tárolt, vagy ala­csony nedvességtartalomig szárítandó máglyák­ban a nagyobb átmérőjű rönkök kéregbenha- gyása kívánatos. A  rönkök hézagos vagy tömör máglyázása esetén célszerű a fenyőfélék kér- gezése. A  lombos faanyagok lekérgezése nem lehet kívánatos, sőt nagyobb károsodást is okozhat.

A z ipari faanyagok feldolgozása a faválasz­tékok egész sorának, pl. fűrészáru, bányafa, 
talpfa, vezetékoszlop, furnér stb. termelését je­lenti. A  különböző faválasztékok előállításával és tárolásával kapcsolatosan a félkész és kész­árút oly módon kell raktározni, hogy a raktá­rozott faanyagok a legkisebb meghibásodás nél­kül (repedés, kékesedés, fülledés, korhadás stb.) a legrövidebb időn belül légszáraz állapotra (nettó 15% nedvességtartalom) száradjanak ki..A  technikai intézkedések közé tartozik a fűrészárú természetes szárítása, mely megfelelő máglyázássai történik. A  faanyagok légszáraz állapotig való természetes kiszárítása időlegesen védelmet nyújthat, egyes esetekben pedig a már bekövetkezett károsodás elhatárolását és meg­szüntetését is szolgálhatja. A  természetes szárí­tás az ipari feldolgozás és megmunkálhatóság szempontjából rendkívül hasznos. Rovar, illetve gombafertőzés esetén a természetes száradás idejét gyorsítani kell. A  Faipari Kutató Intézet által kikísérletezett és a ,,Budapesti máglyázási mód££ néven ismertetett szárítási eljárás a ma­gasabb nedvességigényű károsítok elleni véde­kezést is szolgálhatja. A  természetes szárítás egyik jelentősége abban mutatkozik, hogy meg­rövidíti azt az időtartamot, mely alatt rovarká- rosítók léphetnek fel és a száradás bekövetke­zésével a fapusztító szervezetek egy része elve­szíti életfeltételeit.Azokon a fa- és fűrésztelepeken, ahol nem betontömböket alkalmaznak, különös gondot kell fordítani a fertőzött alátétfákra, melyeket a rajtuk észlelhető gombaképződmények (ter­mőtest, tenyészőtest, nyaláb, fonalszövedék stb.) vagy rovarrágások megjelenésekor azonnal ki kell cserélni és az elgombásodott alátétfákat meg kell semmisíteni.Az olyan félkészárúkat, melyeket légszáraz állapotban kell raktározni, kizárólag a külső at­moszferikus hatásoktól védetten célszerű tárol­ni. Padlóbúrkolati faanyagok (parketta, hajó­padló stb.) — amennyiben lehetséges — kon­dicionáló helyiségekben helyezendők el.Mindazokat a beépítésre kerülő faanyago­kat, amelyeket közvetlen légköri hatások érhet­nek 20% nettó nedvességtartalom alá, megköze­lítőleg 15% nedvességtartalomra kell kiszárí­tani. Az ilyen faválasztékok szárítása természe­tes úton is történhet. Azokat a faanyagokat el­lenben, melyek belső helyiségekben kerülnek beépítésre, 8— 12% nettó nedvességtartalomra kell kiszárítani. Az ilyen faválasztékok szárí­tása mesterséges szárítási eljárással történik. Itt megjegyezzük, hogy a 8— 12% nettó nedvesség­tartalom is csak átmeneti jellegű lehet. A  ki­egyenlítő fanedvességi álapot ugyanis — sza­badban — csakhamar 15% nettó nedvességtar­talmat eredményez. Egyébként — mint már tár­gyaltuk — van olyan rovarfaj is, mely 8% alatti nedvességtartalmú fanyagban is életképes, te­hát pusztít.A  mesterséges szárítás előnye, hogy a szá­rítás folyamán alkalmazott hő hatására a fa-



B álint Gy.: Védekezés fapusztító rovarok ellen Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. 337anyagban esetleg élő organizmusok elpusztul­nak. Faanyagvédelmi szempontból nézve ez az eljárás is csak időleges, mert új fertőzések el­len tartós védettséget nem nyújthat. Nagy elő­nye, hogy alkalmas a felhasználás szerinti tet­szőleges és pontos nedvességtartalom beállítá­sára. Hátránya, hogy nagyobb berendezést, kép­zett kezelőszemélyzetet igényel.
Építkezésekhez felhasználandó faanyagok­nak az építkezés helyén történő tárolása a fel­használáskor megkívánt nedvességtartalom fi­gyelembevételével történjék. Szabadon, esővédő borítás nélkül csak olyan faanyagok tárolhatók, amelyeket a felhasználási helyük során klima­tikus hatások közvetlenül érhetnek. Az ilyen felhasználásra kerülő faanyagot azonban csak épületen kívüli, külső alkalmazásra tanácsos igénybe venni. Ellenkező esetben a felhaszná­lásra kerülő faanyagot megfelelő magasságban elhelyezett betontömbökre, alátétfákra rakva, légjáratok biztosítása mellett esővédő borítással ellátva kell rakásolni. Az esővédő borítást úgy kell elkészíteni, hogy a vizet (csapa­dék) ne engedje át. A  borítást kb. 50 cm túl- nyúlással és a szokásos lejtés biztosításával kell a máglyákra helyezni. Építkezésekhez felhasz­nálandó faanyagokat rovar, vagy gombafertő­zött faanyagokkal egy telepen tárolni még át­menetileg sem szabad. Ugyanígy nem szabad megengedni, hogy helyreállításra váró gomba­vagy rovarfertőzött épületbe a megtámadott fa­anyagok elszállítása és az előírt fertőtlenítési munkálatok elvégzése előtt az új épületfát be­szállítsák és azt fertőzés veszélyének tegyék ki.Mindazokat a faanyagokat, melyeket 15% nettó fanedvességnél alacsonyabb nedvességtar­talommal használnak fel (parketfalécek stb.) ki­zárólag erre a célra alkalmas, száraz, fedett aj­tókkal és ablakokkal ellátott, továbbá jól zá­ródó helyiségben célszerű tárolni. Az ilyen fa­anyagok tárolásakor figyelemmel kell lenni arra, hogy a tárolt faanyagok a falazattal köz­vetlenül ne érintkezzenek.Faanyagok felhasználásakor követendő technikai intézkedések keretében legfontosabb azokat
a) a nedvesség káros behatásaitól és
b) a behurcolás útján történő fertőzéstől megóvni.A  talajvíz, talaj nedvesség, talajpára, lég­köri csapadék használati és üzemvíz, páralecsa­pódás hidroszkópos nedvesség, építési víz, mint káros nedvességhatások ellen az épületeket és egyben az épületekbe beépített faanyagokat víz 

elleni szigeteléssel kell védeni.A  szigetelések a kivitelezés módja és a fel­használt szigetelő anyag szerint teljes vagy v i­
szonylagos szárazságot biztosítanak. Teljes szá­razság elérése a bitumenes és szurkos szigetelé­sek, míg a viszonylagos szárazság biztosítására a cementszigetelések alkalmasak. A  lakóhelyi­ségeket általában teljes szárazságot biztosító szigetelésekkel kell ellátni. Ugyancsak teljes szárazságot kell biztosítani az épületek minden olyan részében, amelybe faanyagot építenek be.

A  faanyagokat magukba záró épületrészek szi­getelésétől azt kell megkívánni, hogy a faanya­gok nedvességtartalma (higroszkópos egyensúlyi állapota) ne emelkedhessék a légszáraz (nettó 15%) nedvességi állapot fölé.A  szigeteléseket a felsorolt nedvességhatá­sok ellen az épületek rendeltétése szerint előírt és megfelelő gondossággal kell elvégezni.A  faanyagok védelme céljából a teljes szá­razságot biztosító szigetelési munkálatok elvég­zésén kívül a technikai intézkedések során a következőkre is tekintettel kell lenni: befala­zásra kerülő gerendavégeket —  fagerendák esetleges alkalmazása esetén — úgy kell az épü­letfába behelyezni, hogy azok ne érintkezhes­senek közvetlenül a nedves falazattal. Ezért a gerendavégeket száraz homokba rakott üreges téglákkal kell körülrakni és a fagerenda külső felülete, valamint a falazat között legalább 1,5 cm légrést kell biztosítani.A  vakpadlót és a szegélyléceket úgy kell lerakni, hogy azok a vakolt fal síkjától 1 cm-es hézagot képezzenek.Ú j épületeken a tetőkibúvókat, ablakokat zárva kell tartani. Esőmentes időben azonban — szellőztetés céljából —  nyitva tartandók.Az építési víz csökkentése érdekében a fa­lakat lehetőleg üreges téglából kell készíteni, mert az üreges téglák kevesebb habarcsot igé­nyelnek.A z építkezés alatt használt habarcsládák, vedrek alá, fapadozatú helyiségekben kátrány­papírt kell teríteni. Az építkezés közben a fa­padozatra kiloccsant vizet, folyadékokat azon­nal fel kell törölni.Szobák, helyiségek festését, és meszelését kizárólag a fapadozatok lerakása után szabad elvégeztetni és ügyelni kell, hogy a padlóburko­latok faanyaga minél kisebb mértékben ned- vesedjék át. A  kismértékben átnedvesedett f a ­padozat gyorsabban szárad, mint ha e munkála­tok közben a feltöltés is átnedvesedne.Olajfesték, műgyantazománc, nitrocellu- lóze-lakk stb. felhasználást igénylő minden­nemű mázolási munkálatot csak legfeljebb 12% vagy ennél alacsonyabb nedvességtartalmú fa­anyagokon szabad végezni. Nedves faanyagok felületét fedőmázzal lezárni nem szabad.Fapadozatú helyiségekbe vízcsap, mosdó elhelyezését feltétlenül kerülni kell.
A  fertőzés behurcolásának megakadályozá­

sára minden beépítésre kerülő faanyagot meg kell vizsgálni. A  vizsgálatot az új vagy használt (bontásból származó) faanyagokra egyaránt, még a beépítés előtt kell elvégezni. Fertőzés­
gyanús faanyagot csak felelős szakértő hozzá­
járulásával és az általa előírt fertőtlenítés el­
végzése után szabad beépíteni. (103 000/1950. O. T. sz. rend. 3. §. [3] bek.)Fertőzésgyanusnak azok a faanyagok tekin­tendők,. melyeken kirepülési nyílások, rovar­rágások észlelhetők, vagy amelyek környékén kis kúp alakú furatliszt csomócskák jelennek meg. A  faanyag belső korróziója folytán előre-



338 Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. Bálint Gy.: Védekezés fapusztító rovai’ok ellenhaladottabb stádiumban nagyobbmérvű furat- liszt (rágcsálék)-képződés figyelhető meg. Ugyancsak a faanyag kóros elváltozását, a fa­rontógombák megtelepedését, tehát az előfertő- zés bekövetkezését mutatják, a hossz- vagy ke­resztmetszeteken mutatkozó foltos elszíneződé­sek, üreges bemélyedések, a fa felületén látható szöveti fellazulás, esetleg korhadás, rothadás stb. A  -feltöltéssel kapcsolatban a padlóburkolati faanyagok károsodásának megakadályozására a következő technikai előírásoknak, mint gya­korlati követelményeknek célszerű eleget tenni:A  féltöltés légszáraz, legfeljebb 10% nettó nedvességtartalmú lehet.A  feltöltés anyaga csak szabad szemmel látható szerves anyagoktól mentes izzított salak vagy homok legyen.A  falak és mennyezet vakolását a feltöl­tés behordása és elterítése előtt kell elvé­gezni.Ú j, átalakított, helyreállított stb. épület műszaki átadása, átvétele alkalmával a beru­házó, az építtető, a tervező és a kivitelező meg­bízottai a faanyagvédelmi előírások (103 000/ 1950., és a 10 670/1951. O. T. sz. rend.) és a gyakorlati követelmények betartására vonat­kozó észleléseiket az átadási—átvételi jegyző­könyvben feltétlenül, lehetőleg külön pontban is részletesen rögzítsék.
Megszüntető (szanáló) és utólagos védekezésA  technikai intézkedések keretébe, ha a rovarfertőzés már bekövetkezett, vizsgálathoz szükséges feltárások elvégeztetése és az előírt vagy javasolt szanálás technikai lebonyolítása tartozik.

Utólagos védekezés keretében technikai vagy vegyi intézkedésekkel is lehet gondos­kodni a károsítok távoltartásáról. P l. vízvezeték hálózat karbantartása, esetleg beázások gyons megszüntetése stb. Idetartozik még az utókeze­lések — injektálások és egyéb utólagosan vég­rehajtott fertőtlenítési eljárások — technikai lebonyolítása is.
Vegyi eljárásokMegelőző vegyi védekezés minden olyan esetben indokolt és szükséges, ha rovarkárosí­tás bekövetkezése feltételezhető és ha az eset­leges rovartámadás a faanyagok műszaki tulaj­donságaiban, illetve fizikai állapotában károkat okozhat. Ez vonatkozik úgy az ipari rönk­anyagra, mint a fűrészárura, feldolgozás előtt, illetve után álló félkészárura, megmunkált, be­épített szerkezeti elemekre, valamint az elké­szített, használatban álló berendezési tárgyakra, továbbá a különféle gyűjtemények darabjaira stb. A  vegyi eljárás módszerét minden esetben a faanyag rendeltetése szabja meg. Rönkök bü- tüjének és kéregsebeinek valamely megfelelő hatóanyaggal való kezelése más eljárást kíván, 

mint pl. a vakpadló faanyagának fertőtlenítése. A  nyílászáró szerkezetek fallal érintkező felü­leteinek faanyagvédő szerrel való tartósítása más módszer szerint történik, mint a távvezeték oszlopok faanyagának impregnálása. A  vegyi eljárás módszerét éppen úgy, mint a hatóanya­got, illetve a védőszerkészítményt esetenként kell megállapítani. A  megelőző védekezés alapja a kitettség (expozíció) felmérése.
Megelőző (profilaktikus) védekezési módA  már bekövetkezett károsodások elhatáro­lása és megszüntetése jóval nehezebb, körül­ményesebb, költségesebb és hosszabb eljárást igényel, mint a viszonylag egyszerű megelőző védekezési mód. Am íg a megelőzés esetében fő­ként a faanyagok felhasználása szabja meg a profilaktikus kezeléshez alkalmazandó eljárást, addig szanálás esetén nem ilyen egyszerű a kér­dés.
Födémszerkezeti fagerendák rovarfertőzött- 

sége esetén pl. a fapusztító bogarak álcáinak 
rejtett életmódja fokozottan szükségessé teszi 
a,nnak megállapítását, hogy a fertőzés aktív-e 
vagy már lezárt folyamatú. Beépített gerenda- 
elemekben fellépett rovartámadás vizsgálata 
során a fertőzés kiterjedésének mértékét, a ki­
váltó okot, de elsősorban is a károsító rovarfajt 
kel meghatározni.Ha a megtámadott gerendákban több és kü­lönböző behatolási mélységben élő álcák fúrnak- faragnak, a megszűntető eljárás nem szorítkoz­hat ún. felületi kezelésre. A  fertőzés vizsgálata az élő álcák tekintetében igen körülményes. A fertőzés aktivitásának megállapítására jól alkal­mazhatók az elektroakusztikai készülékek (pl. elektrosztetoszkóp). Lehallgatással sók időt le­het megtakarítani, de ami a legfontosabb; a pad­lásfödém vagy az emeletek közötti födémek tel­jes feltárása után nem szükséges az egész ke­resztmetszetre kiterjedően mintát venni. A  ro­varfaj vagy ennek hiányában a megtámadott fában észelhető fertőzési tünetek részletes vizs­gálata alapján határozhatjuk meg a legmegfe­lelőbb hatóanyagot és eljárási módot.A  vizsgálat pontossága érdekében sok eset­ben nem elégséges néhány gyanús helyen a faszerkezetből vastagabb forgácsot lenyesni vagy kivésni, hanem több gerendát kell feltárni és a megtámadott faanyagot hossz- és keresz- metszetben, szükség esetén pedig feldarabolás és átrostálás útján kell megvizsgálni.A  rovarfertőzést kiváltó okok megállapí­tása (csőrepedés, behurcolás, beázás, vízszigete­lés hiánya vagy elégtelensége, használati víz stb.) is igen lényeges a káros nedvességhatás ki­iktatásához, tehát a szanálási eljárás irányelve­inek megállapításához.Ha viszont semmi jelét nem találjuk annak, hogy a rovarfertőzési folyamat aktív, akkor minden további elhárítási és megszüntetési el­járás felesleges. Az a feltevés, hogy egy meg­szűnt folyamat helyén újabb fertőzés léphet fel és további károkat eredményezhet, a házicincér
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Hylotrupes bajulus esetében nem jöhet számí­tásba. Régi, 70— 80 évnél idősebb, épületek fa­szerkezeti faanyagában — ahol csak egyes álcák találhatók — a lokális fertőtlenítés is elégséges. Házicincér elleni profilaktikus eljárás öreg épü­letek gerendáiban fölösleges. Kopogó bogarak (Anobiidal) fertőzése nedvesség hatására azon- ben feltételezhető. Legcélszerűbb az erősen megtámadott épületekben a szanáló intézkedé­seket a helyszínen végrehajtani.A  megszüntető (szanáló) eljárás kiválasz­tása igen nagy szakszerűséget, vitathatatlan körültekintést igényel. A  rovarfaj azonosítása után a fapusztító rovarfaj életmódjának isme­retében kell fertőtlenítés módjáról dönteni. Ez nem ritkán a födémgerendák megbontását, rész­leges vagy teljes kicserélését — és ezzel a lakó­épületek, üzemek, laktanyák stb. egyes része­inek kényszerű kiürítését — teszik szükségessé.Más a helyzet a műemlék, különleges ér­tékű faszobrok és múzeumi gyűjtemények ese­tében. Régi kastélyok fafödémé alatti freskók megmentése csak a megtámadott födém kike­zelése alapján történhet. A  födémek leszakadá­sának megakadályozása, tehát a rovartámadás elhatárolása és megszüntetése nagyon gondos, szakavatott munkát kíván. Ezt semmi esetre sem lehet mázolási, permetezési, de még ke­vésbé bemerítési, fürösztési, magas nyomás alatti telítési eljárással stb. megoldani.Ugyanez áll a múzeumban őrzött egyes néprajzi, iparművészeti, régészeti szépművé­szeti stb. tárgyakra is, amelyeket az elmúlt évek vagy évtizedek alatt fapusztító rovarok támad­tak meg. A  múzeumokban régebben elterjedt tartósítási eljárást, nevezetesen az egyes rovar­fertőzött tárgyak lenolajban való főzését, nem tartjuk kielégítőnek. Hőhatással el lehet pusztítani a fában élő organizmusokat, de ez csak időleges hatás, hosszabb időtartamra vé­dettséget nem eredményez. Az olaj — mind a lenolaj, mind a drága növényiolajok (oliva-, ricinus-, szezámolaj stb.) a benne főzött tárgya­kat elszínezik és tartósan zsíros tapintásúvá te­szik anélkül, hogy inszekticid hatásuk lenne.Megelőző és megszüntető vegyi védekezés­ben valamely folyékony vágj’- gáznemű anyag­nak megfelelő eljárással a faanyag felületére, külső rétegeibe, illetve mélyen a fa anyagába történő bevitelét értjük. A  fertőzött részek eltá­volítása, a korrózió mértékének — adott esetben tartószilárdságának — megvizsgálása, továbbá az élő álcák utáni kutatás céljából okszerű. A  
roncsolt részek levésése, lebárdolása semmi 
esetre sem jelentheti a faanyag rovarfértőzött- 
ségének biztos megszüntetését. Értékes fatár­gyak esetében a levésést mellőzni kell, sőt a res­taurálás kérdése is felvetődik.

A  kémiai eljárások nem átmeneti vagy idő­leges hatást, hanem tartós védelmet biztosíta­nak. A  megelőző, megszüntető és utólagos tar­tósítási eljárások módjai lehetnek különbözőek, céljuk azonban ugyanaz; az impregnált faanya­

gok felhasználásának, használati élettartamá­nak, fizikai épségének biztosítása.A  kémiai eljárások kapcsán legfontosabb a faanyag rendeltetésszerű használatának alapján a legmegfelelőbb rovarölőszer, illetve eljárás kiválasztása. Megállapított tény, hogy a kísér­letek és a gyakorlat által a legjobbnak ismert faanyag védőszer is csak akkor hatásos, ha az alkalmazott eljárás is megfelel a követelmé­nyeknek.A  kémiai eljárások gyakorlatilag a követ­kezők :
Mázolási eljárás. A  védőszert ecsettel kenik a faanyagra. A  mázoló ecset nagysága függ a faelem, illetve a mázolandó felület nagyságától.A  mázolást bőséges anyag felvitelével vé­geztessük el, hogy a rovarölőszer oldata jól be­szívódhasson a megvédeni kívánt fa anyagába. Célszerű az első művelet után az anyag meg- száradását bevárva, az eljárást megismételni. A mázolási eljárásnál a védőszer behatolási mély­sége csekély. Ha a faanyag fertőzésmentes és száraz, pl. nyílászáró szerkezetek fallal érint­kező felületein ez az eljárás jó védettséget biz­tosíthat.
Permetezési vagy szóró eljárás. E célra ál­talában szórópisztolyt vagy más kézi porlasztó készüléket használnak. Ügyelni kell arra, hogy a szóró, illetve porlasztó csőből vagy rózsából az oldat ne vastag sugárban vagy ködszerűen érje a tartósítani kívánt fafelületeket. 2— 4 'lég­környomással történő permetezéskor célszerű tekintetbe venni a faanyag abszorbciós és az oldat diffúziós képességét, valamint a folyadék viszkozitását. Az eljárás előnye, hogy nagyobb szórás esetén tobbé-kevésbé anyagveszteséggel is kell számolni.
Bemerítési eljárás. Különböző ideig tartó bemerítéssel a légszáraz és vékonyabb kereszt­metszetű faelemek tartósítása jól megoldható. A  magasépítészetben a vakpadló, párnafa, zsa- zsaluzófa stb. fa választékok fertőtlenítésére gyakran használt és bevált eljárás. Előnye, hogy az előző eljárásokhoz hasonlóan egyszerű esz­közökkel és a legkisebb költséggel is megvaló­sítható. Kád-, teknő- vagy vályúszerű alkalma­tosságok igénybevétele e célra jól megfelel. Külföldön a bányafa tartósítására is alkalmaz­zák ezt az eljárást.A  bemerítési eljárás lehet rövid mártó eljá­rás, mely a fafajtól, annak méreteitől, a víz hőmérsékletétől, az oldat viszkozitásától füg­gően, másodperctől harminc percig és a tu­lajdonképpeni bemerítés, melynek időtartama 30 perctől több óráig terjedhet.A  fertőtlenítés elvégzése után a kezelt fa­anyagokat, szellős, fedett helyiségben úgy kell rakásolni, hogy repedésmentesen száradjanak ki. Légszáraz (u =  15% nettó nedvességtarta­lom) állapotban használjuk fel.
Átitatást vagy fürösztési eljárás. A  faanyag­védelemben régi keletű és nagy szerepet játszó eljárás, mely a faanyagok fokozottabb védelmét szolgálja. A  tartósítani kívánt faelemek mérete-



340 Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. Bálint Gy.: Védekezés fapusztító rovarok elleninek megfelelő nyitott betonmedence vagy tar­tály szükséges az átitatási eljárás alkalmazásá­hoz. E tartósítási mód ugyancsak az egyszerű eljárások közé tartozik, s több változata isme­retes.
Álló-fürösztési eljárás, mely bárhol megva­lósítható. Különösen bevált a mezőgazdaságban. A  tartósítani kívánt vékony keresztmetszetű fa­választékok használati élettartamát — kedve­zőtlen körülmények között is — 2—4 évig biz­tosítja. Szőlőkarók, rudak, kerítéslécek, cölö­pök, földbe kerülő vagy földdel érintkező ré­szeinek tartósítása megoldható úgy is, hogy azokat hordóban elhelyezett védősóoldatba ál­lítjuk. Erre a célra mind a fa-, mind vashordók megfelelnek. Fokozható a védőoldat behetolása, ha vashordóban elhelyezett meleg oldat felhasz­nálásával hajtjuk végre. Az eljárás előnye, hogy igen kis költséggel megvalósítható.Az átitatási vagy fürösztési eljárás I. H. 

Kyan  1832-ben bejelentett szabadalma alapján ismeretes. Különböző változatai a száraz és ned­ves faválasztékoknak hideg vagy meleg, illetve forró-hideg oldatokkal történő átitatását szol­gálják.A  tartósítandó faanyagot többnyire normál hőmérsékletű (15 C°) vagy gőzfűtésű fűtőkígyó­val 70—80 C°-ra felmelegített oldatba helyezik. Az átitatási (fürösztési) idő 2— 10 nap, átlago­san egy hét. Légszáraz faanyag átitatása termé­szetesen a védőoldat gyors beszívódása folytán gyorsabb. Nedves faanyagba az oldat behatolása gátolt vagy lassú folyamat. Nedves faanyag csökkenti az oldat töménységét.Az átitatási eljárás folyamán gondoskodni kell arról, hogy az egyes falemezek közé kb. 10— 12 mm vastagságú hézagléceket helyezze­nek el. Az így különválasztott fűrészáru minden részét az oldat egyformán éri. A  faanyagokat az oldat szintje alá leszorító lécekkel vagy rög­zítő rácsokkal kell leszorítani. A  védőszer be­hatolási mélysége kb. 2— 10 mm, de előfordult, hogy az erdeifenyő szijácsába 25 mm behato­lási mélységet mértek.Meleg oldat alkalmazásához gondoskodni kell arról, hogy az oldat hőfoka az első 24 órán át ne csökkenjen.Nedves faanyag tartósítása esetén az oldat töménységét célszerű ellenőrizni. Az erdeifenyő szíj ácsa és az egészséges bükk jól átitatható. A luc- és jegenyefenyő tartósítása körülményes, a gesztrész átitatását eddig nem mondhatjuk megoldottnak.Főként fluornátrium, fluorcink, dinitroor- tokrezolnátrium, pentaklórfenolnátrium oldatai használatosak a fürösztési eljárásokhoz.Az átitatási eljárás egyik vállfája a forró­hideg (ciklikus), továbbá Búb— Bodmár, vala­mint Kinberg  által javasolt konzerválási mó­dokat előző „A  beépített faanyagok tartósítása 
és védelm e“  c. munkámban (1956) már ismer­tettem.

Nedvességkiszorító eljárás. A . Boucherie francia orvos (1838) találmányi bejelentése, majd 1841-ben közzétett tökéletesítése után ter­jedt el. Frissen döntött, kéregben hagyott osz­lopok, cölöpök tartósítására mind a nyír, bükk, tölgy, nyár, mind az erdeifenyő szijácsánál jól megfelel. A  faválasztékok homloklapját szoro­san lezáró korong alakú zárt burkolaton keresz­tül hidrosztatikai nyomás felhasználásával rost­irányban vezetik be az oldatot. A  csővezeték egy 10— 15 m magasan elhelyezett tartályból indul ki és 1,0— 1,4 at hidrosztatikai nyomást fejt ki. A  tartósítási időtartam a fa j, a faanyag fizikai tulajdonságai és méreteitől függően 8— 14 nap. A  törzs lekéregezését a tartósítás befe­jezése után 5— 8 napra célszerű elvégezni. Az éljárást főleg Svájcban alkalmazzák, de az egész világon ismerik.Az eljárás előnye a tartósítás olcsósága és a szíj ács megfelelő áttelítése. Hátránya, hogy feldolgozott fa konzerválására nem alkalmas.
Ozmotikus eljárás. A  fehérre kérgeit elő- nedves faanyag hengeres felületére négyzetmé­terenként kb. 180 g kenőcsállómányú faanyag­védőszert mázólnak fel. Utána a nap és a szél szárító hatásától védeni kell. E célból a kezelt faelemeket azok méreteitől függően 25—45—75 darabonként háromszög alakban rakásolják. Alulról, felülről vízhatlan anyaggal kell befedni. A  faanyag konzerválásához legalább 3 hónap szükséges, melynek eltelte után a vízhatlan bo­rítóréteget fokozatosan letisztítják, majd termé­szetes úton tovább szárítják.Ozmotikus (diffúziós) eljárással 40 mm vas­tagságig terjedő deszka és szögletes áru tartó­sítása is nagyon jól megoldható, ha a felfűré- szelés után nyomban, tehát még nedvesen keze­lés alá veszik. A  deszkákat egyik oldalukon 100 g/m2 anyag felvitele után a már ismertetett mó­don rakásolják.Az ozmotikus eljárás folyamatát megért­hetjük, ha tudjuk, hogy a fanedvek az ozmo­tikus nyomás hatására a fatest felületére áram­lanak, és ott a kenőcsréteget feloldják, majd a fatest belseje felé diffundálva igen nagy be­hatolási mélységet érnek el. Egyes megfigye­lések szerint a szíjács teljes telítése után a vé­dőanyag olykor a gesztrészbe is behatol.
Ojtó eljárás. Főleg a beépített faanyagok utólagos és a már tartósított faválasztékok ke­zelésének felújítására alkalmazzák. Külföldön 

Bohrloch, Im pfstich, Incising Process néven is­meretes tartósítási módok, amelyeket eltérjed- ten alkalmaznak.Távvezeték-oszlopok utókezelése mellett leginkább a beépített gerendaelemek, oszlopok stb. faanyagában észlelt rovar- vagy gomba­károsítások elhatárolására és megszüntetésére alkalmazzák. Az eljárás alapfeltétele, hogy a fu ­ratok a statikailag jobban igénybe vett része­ket ne gyengítsék, a kezelésre kerülő választé­kok szilárdsági értékeit számottevően ne csök­kentsék. Födémgerendák utólagos tartósítására



Bálint Gy.: Védekezés fapusztító rovarok ellen Faipar V III. évf. (1958), 11—12. sz. 341is — az előzőek figyelembevételével — jó ered­ménnyel felhasználható.Az ojtó eljárás technológiájának előnyeit célszerű a lakásgazdálkodási (csapos fagerendák) •és közlekedési (hídgerendák) faanyagok védel­ménél hasznosítani. Ez vonatkozik az említet­teken kívül a vasúti talpfák utólagos kezelésére is. A  csavarmenettel ellátott, vége felé kes- kenyedő hüvelyrészből és egy, kb. 95 X  27 mm átmérőjű sűrített gázt és hatóanyagot tartal­mazó fémpalackból álló készülék, szerkezetileg •egy injekciós fecskendőhöz hasonló pl. kompri­mált szénsavat tartalmazó palackot egy külön­leges zárószelep biztosítja. Erre a szelepre kell rácsavarni a hüvelyt. Ha az előre készített fu ­ratba a tűt becsavarják, kinyitják a zárószele­pet, a rovarölőszer benyomulása lassan fokozza a légkörnyomást — a készülék lassan adagolni kezd. Egy palack űrtartalma 0,7— 1,5 1. A  sü­vített gáz hatására a palackban levő oldat kb. 2— 3,5 óra alatt ürül ki.Az ojtó eljáráshoz szükséges készülékek különböző változatban ismeretesek. A  leírt el­járáshoz alkalmazott készülék hátránya, hogy a védősók elégtelen oldódása folytán a szelep néha eldugulhat, a hőmérséklet változásaival nyomásingadozás mutatkozik, továbbá ,hogy a palack függőlegesen használható.Ha ui. az oldat a palack kivezető nyílására nem merőlegesen helyezkedik el, a sűrített gáz kinyomulása megelőzheti az oldat kilövellését. Ennek elkerülése végett vagy rugós szerkezetet alkalmaznak, vagy a sűrített gáz nyomásának .szabályozását biztosítják.A  sűrített gáz nyomásán alapuló ún. Sprin- per-készülék modernebb alakja az Eberswald-i készülék.Az utóbbi műszakilag tökéletesebb. A  fába egy üreges keskeny nyílásokkal ellátott tűvel vezetjük be az oldatot az előre kialakított hosz- szanti üregekbe. készülék előnye, hogy az el­osztófejen keresztül egyszerre több gerenda­elemet vagy egy gerendaelemet egyszerre több helyen impregnálhatnak. A  készülék tartozéka egy kb. 8 1 űrtartalmú tartály, amelyet az üze­meltetéshez szükségesen egy elosztófej és két nyomáscsökkentő szelep egészíti ki.A  készülék a tartályba épített erős rugó vagy sűrített gáz alkalmazásával működik. A nyomást 0,5 légkörnyomással célszerű kezdeni, és félóránként átlagban 1— 2,5 légkörnyomással emelni. A  nyomás fokozatos emelése lehetővé teszi a hajszálrepedések, eltömődését, és az ol­dat mélyebb diffúzióját.
A  Bálint-féle  kézi fakonzerváló készülék szerkezeti megoldása erős rugó felhasználásán alapszik. Az 1— 2 m magasan elhelyezett oldat­tartályból gumicsövön keresztül vezetik be a védőoldatot. A  nyomás a rugó segítségével 20 at-ig emelhető. Minthogy a folyadékokat gya­korlatilag nem lehet összepréselni, a nyomás hatására a már korábban becsavart üreges tűn keresztül az oldat a fa anyagába hatol. A  beha­

tolás mértéke függ a kezelendő fafajtól, annak szöveti ellenállásától, tehát az esetleges korró­zió mértékétől, az injektálás időtartamától, a fa nedvességi fokától, az oldat viszkozitásától és hőmérsékletétől stb.
Bútorok — múzeumi objektumok fertőzött- ségének megszüntetésére ugyancsak injekciós eljárás alkalmazható. A  tárgy mérete, kidolgo­zottsága azonban gyakran más eszközök és el­járások igénybevételét kívánja. Jó  szolgálatot tehet olyan fecskendő használata, melynek be­vezető nyílása azonos a fapusztító rovarok kire­pülési nyílásának átmérőjével. A  bútorok és múzeumi objektumok fertőtlenítésére leginkább 10— 30 cm3 űrtartalmú injekciós fecskendőt használunk. Nem ritkán a védőoldatokat vá- kummal szívatják át, és így teszik lehetővé a rovarfertőzött faanyagok megmentését.A Cobra-eljárást főleg oszlopok tartósítá­sára használják. A  faanyagokba 40—80 mm mély réseket nyitnak, amelyeket pasztaszerű védőszerrel töltenek meg. A  faanyagban levő nedvesség feloldja a védőszert, amely diffúziós erők hatására a fatest felületén elosztva a külső rétegében egy védett mezőnyt képez. Az eljárás hátránya, hogy a sok egymás melletti és vi­szonylag mély rés a faanyag szilárdságát csök­kenti. Ezért alkalmazható a Cöbra-eljárás a te­herhordó szerkezeti elemek (gerendák, tartó- oszopok) tartósítására.
A  védőkötéses (bandage) eljárás. Az oszlo­pok utókezelésekor alkalmazzák. A  talajiszint alatt és felett kb. 30— 30 cm szélességű övezet­ben a már korábban tartósított faanyagok utó­kezelésére alkalmas.
Telítés magas nyomással, zárt hengerben. Célja, hogy a faanyagvédőszerek minél mélyeb­ben és egyenletesebben hatoljanak a fa anya­gába és ezzel a tartósított faanyagok használati élettartamát lehetőség szerint meghosszabbít­sák.
Zárt hengerben, magas nyomással. Ezt az eljárást, mint megelőző védekezési módot a na­gyobb keresztmetszetű faanyagok, úm. talpfák, váltótalpfák, távvezeték-oszlopok, hídgeren­dák, bányatámfák stb. tartósítására használják.A  telítés eredményessége függ a telítendő fafajtól, az alkalmazott eljárástól, a védőszer minőségétől és mennyiségétől, továbbá a telí­tendő faanyag előkészítésétől. Ha megvédem kí­vánt faanyagba nem sikerül a megfelelő meny- nyiségig védőszert bejuttatni, úgy annak védett­sége nem lehet kielégítő. Gyakran előfordul ez pl. fülledt bükk, továbbá luc- és jegenyefenyő telítésénél.Célszerű a telítendő faanyagokat az egyes telítési eljáráshoz fafaj, szöveti felépítés, méret és nedvességtartalom szerint csoportosítani.A  kőszén- és barnaszén-kátrány óla jók ke­verékével, esetleg tiszta kőszén-kátrányolajjal, illetve védősókeverékek vizes oldatával történő telítési eljárások technológiáját mind bel-, mind külföldön külön szabványok állapítják meg.



342 F aip ar V I I I .  évf. (1958), 11— 12. sz. B á lin t G y .: Védekezés fapusztító rovarok ellen:Egyes faválasztékok tartósítására a legalkalma­sabb.Magas nyomással zárt hengerben alkalma­zott telítési eljárásnál a tartósítandó faanyagot légmentesen lezárható telítő hengerbe (kazánba) helyezik. A  telítő henger hossza kb. 18— 25, szé­lessége 1,8— 2,25 m. A  telítő henger falvastag­sága legalább 16 at-ra méretezett.A  telítő hengerbe helyezett faválasztékok tartósításának módszerei ma már jórészt a 
Bethell és Rüping eljárásokra, mint kipróbált és gyakorlat által igazolt munkamenetekre szo­rítkoznak.

Bethell eljárást alkalmazunk általában akkor, ha a védősókeverékek vizes oldatával és a tölgy, a luc-, illetve jegenyefenyő fafajokat olajjal telítik.A  tartósító szerek hőmérséklete vizes ol­datok esetében 60— 70 C °, a telítőolajok hőmér­séklete pedig a telítő hengerbe való leengedés­kor 100— 105 C °.A  Bethell eljárás munkamenete:légritkítás 65— 70 hgcm 30— 40 percigtelítőszernyomás 10— 12 at 90— 150 percigutóvákuum 65—70 hgcm 15— 25 percigEzzel az eljárással az egészséges bükk tel­jes keresztmetszetében, a tölgy, erdeifenyő stb. pedig szíj ácsának teljes szélességében áttelíthető.Légritkítással a faanyag sejtüregeiben levő levegő tetei nes része eltávozik a fából. Ez a telí­tőszer behatolását megkönnyíti. A  légritkítás be­fejezése után fokozatosan emelt légnyomással (vagy folyadékszivattyúval) nyomják be a teh- tőszert a faanyagba. A z utóvákuum rendelte­tése a későbbi „kiizzadás“ elkerülése céljából a telítőszer egy hányadának visszanyerése.A  kettős Rüping eljárás a telítőszer mé­lyebb behatolását és az anyag egyenletesebb el­

osztását teszi lehetővé. Telítőolajokkál való te­lítés esetén nagyobbméretű fa választékok tar­tósítására alkalmazzák.A  kettős Rüping eljárás munkamenete:1. Légnyomás 0,5— 4 at 10— 20 percig.2. Oaj nyomás 7 — 8 at 50— 80 percig3. Légritkítás 65 hgcm 40— 60 percig.4. Légnyomás 2 — 4 at 15— 20 percig,5. Olaj nyomás 8 — 10 at 90— 180 percig6. Légritkítás 65 hgcm 40— 60 percig,A  kettős Rüping eljárást a könnyebben te­líthető fafajok, pl. bükk, nyár, hárs, szil, gyer­tyán tartósítására kiterjedten alkalmazzak, mert nagyobb olajmennyiség visszanyerését teszi le­hetővé.A z egyszerű Rüping eljárás alkalmazása... akkor indokolt, ha kisebb mennyiségű telítő­olaj benyomásával is biztosítjuk a favá'laszték. megfelelő élettartalmát. Az erdeifenyő szijácsá- nak,- továbbá bükk és a nyár fájának tartósí­tására igen jól bevált telítési mód.Az egyszerű Rüping eljárás munkameneté?légnyomás olajnyomás légritkítás 1,5— 4 at6 — 10 at 65 hgcm 10—20 percig 60—90 percig 30— 40 percig.A  felsoroltakon kívül vannak még más el­járások is, ezek azonban a Rüping-féle eljárá­soknak kisebb módosításokkal javasolt vagy al­kalmazott változatai.Külön csoportba tartozhatnak a fa bake’li-  zálása, elektromos úton való telítése és a leg­primitívebb, egyben a legősibb tartósítási mód,, a faanyag külső rétegének elszenesítése — me­lyek mind a faanyagok védelmét, tartósítását kívánják szolgálni.
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Forgácslapgyártás tanulmányozásának tapasztalatai 
a Csehszlovák Köztársaságban*

J O Ó  I M R EA  K G S T  keretében 1957. december 2-től 20-ig szakdelegáció tartózkodott a Csehszlovák Köztársaságban a forgácslapgyártás tanulmá­nyozása céljából. A  delegáció ezen idő alatt négy forgácslap üzemet tanulmányozott. Ezen belszámoló keretében szeretném ismertetni az ott szerzett tapasztalatainkat, észrevételeinket, amelyeket úgy gondolom egyrészt a nálunk ki­alakulóban levő forgácslap iparban, illetőleg másrészt az elkövetkező időben tervezendő for­gácslap üzemek technológiájának kialakításánál hasznosítani lehetne.
Rejhoticei forgácslap-üzemAz üzem fűrészporból készít homogén for­gácslapot xilenol-formaldehid műgyanta felhasz­nálásával.A  felhasznált lucfenyő fűrészpor 1 mm •szemnagyság felett és 20 mm alatt van. Hasz­nálnak asztalosüzemi gyaluforgácsot is, azonban ezt nem nagy mennyiségben és csak fűrészpor­ral keverve.A  kész lapok méretei: 1200 X  2100 mm.A  lapok vastagsági mérete: 10 — 15 — 17 mm. Hajlító szilárdsága: 52 kg/cm2 .A  fűrészporból készült lapok alacsony haj­lítószilárdságuk miatt önmagukban nem kerül­nek beépítésre a szerkezetekben, hanem azokat egy-egy oldalon 2,7 mm-es vakfurnér borítás­sal látják el, ezzel a hajlítószilárdság értéke 268 kg/cm2-re emelkedik.A  lapok nedvességtartalma a préselés után "5%, pár napos klimatizálás után pedig 7%-ná’l állandósul.A  lapok térfogatsúlya: 550— 580 kg/m3.A  xilenol-formaldehid műgyantát saját üzemükben készítik. A  kész műgyanta 700—680 •cP viszkozitású.A  fűrészpor 25— 50% nedvességtartalom­m al érkezik vagonban. A  szállítási távolság 20— 60 km. A  vagonból a fűrészport egy kaparó sza­lagra dobják, amely azt egy tároló silóba szál­lítja. A  siló 90 tonna nedves fűrészpor tárolá­sára alkalmas. A  siló alul kónikus, a kónikusság 68°, ennek ellenére igen gyakori a siló felbol- tozódása és eldugulása.A  siló alja egy hengersorral van elzárva, amely hengersort vízszintes irányban egy csuk­lós kar mozgat. A  hengersorok mozgásának nagysága változtatható és az adagolás mennyi­sége szabályozható.A  siló alól a fűrészport egy gumiszalag viszi a kanalas felvonóba, amely azt egy durva

Szerkesztő megjegyzése: A csehszlovák szakem­
berek a cikkben közölt hiányosságok jelentős részét 
1958-ban már kiküszöbölték.

osztályozó hengerre dobja, amely a durvaszem- nagyságú forgácsot leválasztja. Az előosztályo­zott fűrészpor a szárítóba kerül.A  szárító egy forgó csőköteges berendezésű szárító, ahol a csövekbe áramlik a fűtőgőz, míg a fűrészpor a csövek között halad előre és így szárad ki. A  szárító tetején légelszívás van. A szárító kapacitása: 300— 500 kg atró. fűrész- por/óra.Gőzfogyasztás: 2 kg gőz/kg víz.A  szárítóból serleges felvonó viszi a fűrész­port az osztályozóba. Ez egy dobrosta, azonban a dob áll és a dobban levő forgólapát viszi előre a fűrészport. A  rosta után pneumatika szívja el a forgácsot és viszi fel két darab, egyenként 450 m 3-es silóba. A  két silóba 140 tonna száraz fű­részpor fér bele. Ezen silókból az adagolás tel­jesen azonos módon történik a nedves fűrészpor adagolásával.Az adagoló hengersor egy szállítószalagra dobja a fűrészport, ahonnan azt egy kanalas fel­vonó viszi fel a gyantake verőkhöz. A  gyanta­keverés a következő módon történik:A  gyantát tartályból egy kis edénybe veze­tik, amely fűtési lehetőséggel is el van látva. Ebből az edényből egy szivattyú szállítja a mű­gyantát a porlasztókhoz. Ez a szivattyú időegy­ség alatt állandó mennyiséget szállít. A  szál­lított mennyiség a szivattyú fordulatszámúinak változtatásával szabályozható.A  forgácsadagolás cellás adagolóval törté­nik, amelynek fordulatszáma változtatható. A  cellás adagoló állandó és. egyenletes töltésfokát a silóba beépített kaparóhenger biztosítja, amelynek meghajtása a cellás adagoló tengelyé­ről történik.Porlasztáshoz szekunder levegőt használ­nak. A  szivattyú 1 at nyomással nyomja a gyan­tát, míg a porlasztást végző levegő 2— 3 at nyo­mású. Akkor szerelték be a Daiss-cég porlasz­tóit, amelyek ugyancsak szekunder levegővel dolgoznak, de nagyobb gyanta és levegőnyomás­sal. Maga a keverőgép egyszerű lapátos kivitelű, ahol a lapátok ferde irányú elhelyezése bizto­sítja a forgács előrehaladását.A  keverő alján kihulló fűrészport kézi erő­vel kosárba rakják, mérik, majd terítő rámába öntik, ahol kézi erővel terítik. A  kézzel való terítést azért alkalmazzák jelenleg, mert auto­matikus terítőberendezésük még nem működik kielégítően.A  védőlemezeknek a terítőkeretbe való be­helyezése, a hidegsajtolással együtt, teljesen automatizálva van, úgyszintén a prés be- és ki­rakás. Kézi erővel csupán a védőlemezek levá­lasztása történik.Az automatizált lapterítés elve a következő: a melegprés végén leválasztott lemezeket egy kétszintes görgősorra helyezik. A  felső védőle-



344 Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. Jóó I.: Fargácslapgyártás tanulmányozása-mezeket a felső görgők, az alsó lemezeket pedig az alsó görgők szállítják.Most először az alsó lemez útját követjük: A  görgősor egy lemezt elvisz a pálya végéig, ahol egy végálláskapcsoló a görgősort leállítja. Az előbbi görgősorra merőleges irányú lánc­továbbító tovább viszi a lemezt. A  lemez el­hagyva eredeti helyét, felszabadítja és műkö­désbe hozza a kapcsolót, ezzel a hosszirányú görgősor elindul újabb lemezt hozva.A  keresztirányú lánctovábbítót a végén levő ütköző kapcsoló állítja le, amikor is a le­mez a terítőkeret alatt áll meg.A  terítőkeret üresen jön vissza a hidegprés­ből, a terítőberendezés alsó pályáján. A  végál­lásban a keret a mozgató láncot kikapcsolja és ugyanakkor kapcsol egy hidraulikus hengerpárt, amely az alsó védőlemezt alulról felemelve hozzányomja a keret aljához és felemeli a kere­tet is a terítőberendezés felső pályájára. A  fel­emelés közben a terítőkeret oldalán levő büty­köket egy excenter kar benyomja, ami által a terítőkeret alján levő kétkarú emelő útján tar­tott lemezek kerülnek a védőlemez alá és azt ott tartják a kereten.A  terítőberendezés két pályája teljesen egymás felett van. Hogy az előbb leírt alsó pá­lyáról a felsőre történő keret felemelése meg­történhessen, a hidraulikus hengerpár süllyedé­sével egyidőben a felső pályát egy hidraulikus berendezés jobb, illetve bal irányban eltolja. A hidraulikus hengerpár süllyedésével egyidőben a felső pálya az eredeti helyére visszaáll és most már a terítőkeret erre kerül rá. A  keretnek ebben a helyzetében történik a kézi terítés és egyengetés, majd a keretet kézzel el­tolják. A  keret a hidegprés előtt egy kocsihosz- szal ütközik és leáll, ezzel együtt működtet egy hidraulikus hengerpárt, amely a keretet újra az alsó pályára juttatja. Az üres keret felemelése a felső pályára ezzel a művelettel együtt törté­nik. A  terített keret az alsó pályán — amely azonos a hidegprés szintjével — begurul a hi­degprés alá. Az alsó préslap a formázókeretet felemeli és a felső préslap a keretbe benyomó­dik. A  nyers paplan 8 cm vastag 17 mm-es lap­nál hidegpréselés előtt, a préselés után a paplan vastagsága 5 cm. A  hidegprés ciklus 70 sec. A  préselés időtartama ebből 1—2 sec., azaz a prés csak zár és azonnal nyit. Présnyomás 8 kg/cm2 .A  prés zárásával egyidőben kikapcsolódnak az alsó védőlemezt tartó lemezek, miáltal a prés nyitása után a védőlemez az alsó préslapon ma­rad és vele együtt lesüllyed, maga fölött hagyva a most már üres formázókeretet.A  prés zárásával egyidejűleg működésbe lép a formázókeret alatt elhelyezett lánctováb­bító, amelyen a továbbító' bütykök úgy vannak elhelyezve, hogy akkor érjenek az alsó védő­lemezhez, amikor az a préslappal együtt alsó állásba jutott. A  lánc a préslapról letolja a pap­lant és elviszi a hőprés berakószerkezete elé, ahol megkapja a felső védőlemezt.

Az üres keretet egy lánctovábbító — amely a paplanletoló lánccal együtt nyer bekapcso­lást — visszaviszi újabb lapterítéshez. Az egész automatika reteszeléssel úgy van ellátva, hogy az egyes műveletek csak pontos összhangban működhetnek. így  például a hosszanti görgősor mindaddig nem indul, ameddig a keresztirányú sor által elvitt lap a formázókeret alatti helyére nem kerül. Az emelő hidraulikus hengerpár mindaddig nem működik, ameddig a lemez nincs felette és a formázó kocsi helyére nem kerül.A  felső védőlemeznek a paplanra való he­lyezése ugyancsak automatikusan történik. Am i­kor a paplan az alsó védőlemezzel a hidegprés­ből kijön, addigra a keret fölé már egy lemezt szállít egy keresztirányú görgősor. A  paplan megáll a lemez fölött és bekapcsol egy tengely körül elforduló szögvasat, amelyről a lemez egyik éle a paplanra esik. A  forgó szögvas ten­gelyén levő bütykös tárcsa pedig működtet egy másik lánctovábbítót, amely az alsó védőlemezt a paplannal eltolja, és így a felső védőlemez az egyik végén alátámasztott helyzetből ráesik a paplanra. így a paplan most már bekerül a hő­prés berakó szerkezetbe, amelynek működése teljesen azonos a szombathelyi forgácslap üze­mével.A  présidő 28— 30 perc a 17 mm-es lapok­nál. Préshőfok 170— 180 C °. A  lapokat a présből való kiszedés után bakokra rakják és így hagy­ják kihűlni.A  lapok szélezése kettős körfűrésszel tör­ténik. A  fűrészlapok közönséges anyagból ké­szültek és négy óránként élezik azokat. Már em­lítettem, hogy az üzem a hajlítószilárdság növe­lésének céljából a lapokat vakfurnérral vagy fa­rostlemezzel borítja. E műveletnél ragasztó­anyagként Umacoll gyantát használnak, amelybe- töltőanyagként rozslisztet kevernek.A  gyantakeverék aránya: töltőanyag : ragasztó =  4 :6A  gyantafelhordás enyvezőhengerrel tör­ténik, majd hőprésben préselik.
Az üzemben tapasztaltak összefoglalása:A  fűrészport nálunk szokatlan túl nagy­távolságról, 20— 60 km-ről szállítják és még igy is gazdaságos a gyártás. A  kapott adatok szerint lap m 2-enként kb. 2,— K Cs tiszta nyereséggel dolgoznak.A  forgácslapgyártás fűrészporból egészen újszerű dolog, eddig még az irodalomban sem találtak rá utalást. A  gazdaságosságot illetően és. a beruházásnál lényeges szempont, hogy a költ­séges, import aprítógépekre itt nincs szükség. A  csehszlovák szakemberek állítása szerint az ő üzemükön kívül Európában egy ilyen üzem sem. működik.A  lapok vakfurnér nélkül elég gyenge mi­nőségűek és tulajdonságúak. Borítás után azon­ban meglehetősen magas szilárdságot érnek el. Hibája a lapoknak, hogy szegállóságuk igen gyenge, ez pedig a feldolgozásnál különleges el­járást igényel.



Joó I.: Forgácslapgyártás tanulmányozása Faipar V III. évf. (1958), 11—12. sz. 345A  bútoripar irodai bútorok céljaira hasz­nálja, ezenkívül szekrénypolcoknak, ajtószár­nyaknak. Összedolgozásnál a bütük is borítva lesznek. Annak ellenére, hogy xilenol-gyantá- val ragasztanak, és a lapok ezért szagosak, állí­tásuk szerint a kész bútorok a minden oldalról való furnér-borítás miatt nem szagosak. Az üzemben alkalmazott jelenlegi szárítók és ros­ták nem korszerűek. A  siló kiürítési módja szá­raz silóknál praktikus megoldásnak mondható. A. forgács-műgyanta keverés nem mondható tö­kéletesnek, mert a kész lapok gyantafoltosak. A  keverőlapátok ugyanis összecsomósítják a for­gácsot, és ezeket a részeket a gyanta nem éri egyenletesen.A  lapterítés mechanizált része jól működik. A  kézi forgácsterítést az automatikus terítőgép hibás működése miatt alkalmazzák. A  védőle­mezek felületére nem fordítanak gondot, emiatt a kész lapok felülete durva. Szerintük ez semmi hátrányt nem jelent, mivel a lapok úgyis csiszolva lesznek. A  kész lapok vastagsága meg­lehetősen változó, aminek oka abban keresendő, hogy a kézi terítés pontatlan, valamint, hogy a hézaglécek alatt sok forgács marad.A  hidegsajtolás nem a legjobb. M int az elő­zőkből kitűnik, az. előpréselés felső védőlemez nélkül történik. így gyakran előadódik, hogy a felső nyomólapra a forgács ráragad és a lapfe­lületet kiszakítja. Éppen ezért ennek elkerülése céljából a préselés előtt még 10— 15 cm széles farostlemez csíkot helyeznek a nyers paplan szélére, hogy legalább az amugyis kényes szél­részeket megóvják, ha már a lapfelület belső ré­szét nem is tudják.A  vegykonyha modern vákuum lepároló- val van felszerelve. A z üzem a szárítás ellen­őrzésén kívül semminemű üzemellenőrző mun­kát nem végez. Ezt esetenként a Prágai Kutató Intézet látja el. Az üzem teljes átépítésének ter­vei most készülnek. Az előtervek szerint a kö­vetkező módosításokat tervezik:1. A  szárítók helyére Schilde-féle szalagos szárítót tesznek.2. A z osztályozórosta helyére Schilde-féle légsodrásos osztályozó kerül.3. A  lapterítést automatizálják teljesen.4. Prés utáni technológiai folyamat, auto­matizálása egészen a szélező körfűrészekig.5. A  présidő csökkentése 15 percre a lap­felület nedvesítése által. Ezzel mindennemű bő­vítés nélkül felemelik a kapacitást annak elle­nére, hogy a 16 lapos hőprést 8 emeletesre fog­ják kicserélni. Általában azt tapasztaltuk, hogy a nagy prések kiküszöbölésére törekszenek, mert azt tartják, hogy a soklapos préseknél gya­kori, hogy egy lap elakad és ferdén áll be, ak­kor pedig már a fölötte lévő lapoknál ugyanez áll elő, ami által sok lesz a mérethibás lap.

Zvolen-Bucina faipari kombinát forgácslap 
üzemeBucina Szlovákia legnagyobb faipari kom­binátja. Az évenként feldolgozott rönkmennyi­ség 250 000 m 3. A  kombinát kizárólag selejtes • bükk rönköt dolgoz fel. A  feldolgozó üzemek­ben a faanyag 100%-ig feldolgozásra kerül. A kombinátban fűrészüzem, parkettaüzem, bútor­léc leszabó üzem, talpfa és vezetékoszlop telítő, forgácslap és fúrfurol üzem működik. A  briket- tező üzem és félcellulóz üzem felállítása folya­matban van.A  forgácslap üzem 1953-ban leégett. Az építkezés az üzemben azóta is folyik. Jelenleg kísérleti üzemelés folyik az üzemben. Az üzem leégése előtt más technológiával és más forgács- alkattal gyártották a Bukas-lapokat, mint je­lenleg ezt tervezik. A  régi lapok 3 rétegűek. bükkforgácsból készültek, a közép forgácsot hulladék fából, főként széldeszkából készítet­ték. A  belső forgácsot Amman gépen állítottál? elő. Ez a gép zabhoz, hasonló rövid és vastag forgácsot készített. Nem volt ritka a 4— 5 mm-es vastagság 25— 50 mm-ig terjedő hosszúság mel­lett. A  fát nem főzték, — gőzölték — , hanem száraz állapotban forgácsolták. A  gép kalapá­csos megoldással működött, a fát szakította. A fedőforgácsot Bezner-féle lapos forgácsszeletelő géppel állították elő lapkás formában. A  régi Bukas-lapok minőségileg erősen kifogásolhatók voltak. Éppen ezért hagytak fel .gyártásukkal és új technológiával állítják elő jelenleg a lapo­kat. A  régi minőségű lapokat a bútoripar nem tudta felhasználni. A  régi lapok fő hibái a kö­vetkezők voltak:1. Szeget, csavart a laza belső forgácsszer­kezet miatt gyengén tartotta.2. Nedves helyen beépítve a lapok erős ve­temedést mutattak.3. Illesztést, csapolást nem tartotta a lap. a bútorok szétmentek.4. A  forgács nem filcelődött, a kötés gyenge volt. Szerintünk a hibák főokát abban kell ke­resni, hogy a fát száraz állapotban forgácsolták. A  gyanta a rossz minőségnek nem oka, mert másfajta gyantával ugyanazon a gépen készített forgáccsal a lapok minősége éppen olyan rossz volt. A  lapokat xylenollal ragasztották. Kísér­leteztek karbamid alapú műgyantával is, ez azonban az ő számukra drágának bizonyult.Próbálkoztak 400 kg/m3-nél kisebb térfo­gatsúlyú lapokkal is. Ezek a lapok 12%-os kö­tőanyag tartalommal készültek, trikrezol-for- maldehid műgyantával. A  belső forgács számára a hulladékanyagot kéreggel együtt dolgozták be a lapokba.A  forgácslapüzem leégése után kezdték az új Bukas-lapok kikísérletezését, amelynek az üzemben való gyártása már jelenleg is folyik. Az új Bukas-lapok külső és belső forgácsa már más jellegű, mint a régié volt. A  forgács telje­sen lapos a külső és belső rétegben egyaránt. A



346 Faipar VIII. évi. (1958), 11—12. sz. Joó I.: Forgácslapgyártás tanulmányozásafelületi forgács a szeletelés után törve van, a lapok tömörek, felületük is sokkal szebb, mint a régi Bukás lapoké volt.
Az új Bukas-lapok gyártástechnológiája:Mint már említettük az előbbiekben, jelen­leg az üzemben kísérleti jellegű termelés folyik; egyes munkagépek a technológiai folyamatba még nincsenek beépítve. A  forgácslapok nyers­anyaga jelenleg bükk hasábfa. A  hasábfát 30—40%-ban hulladékfával keverik.A  forgácslapok nyersanyagát a külső és belső forgácsot egyaránt, a Bezner-féle lapos forgácsszeletelő géppel állítják elő egészen ad­dig, amíg a már beépített Rottmann-féle gépet üzembe nem helyezik a belső forgács aprítására. A bükk hasábfát felszeletelés előtt körfűrésszel eldarabolják, kb. 30—40 cm hosszúságú dara­bokra. Darabolás után gőzölik a fát. A  gőzölés időtartama 3 óra. Még nincs eldöntve, hogy az üzemben a faanyagot gőzölni vagy főzni fog­ják-e. Az azonban már megállapítható, hogy a gőzölés által a fanyag nem puhul meg eléggé és ennek következtében szeletelésnél a porképző­dés nagy, kb. 20%. Gőzölés után a faanyagot kérgezik.
A  Bezner-féle lapos forgácsszeletelő gép:Jelenleg 0.2 és 0,4 mm vastag forgácsot ál­lít elő, az előbbit fedő, az utóbbit belső forgács számára.A gép kapac. 400—450 kg/óra 0,2 mm forgács 800—900 kg/óra 0,4 mm forgácsEzek a teljesítményi adatok atró. forgácsra vonatkoznak.A  meghajtó motor telj. 40 KWAz előretolás bükknél 500 mm/perc lucnál: 1000 mm/perc (maximum)A  tárcsán a vágókések nem radiálisán, ha­nem külpontosán vannak elhelyezve. Számuk 10 db. Kiemelésük két süllyesztett csavar meg­oldása után elektromágneses fogóval történik, tokkal együtt. A  kések élezése közönséges gya'lú automatával történik nedvesen, utána kézi fenő­kővel lehúzzák. Élezés ideje: 2 óra/10 db. A  ritz kések élezése kézierővel történik, nedves kővel. A  kések behelyezésénél a centírozásra külön gondot nem fordítanak, csupán azt ellenőrzik, hogy az egyes kések szélességi mérete 1 mm-nél nagyobb differenciát ne mutasson. A  kések sú­lyát ellenőrzik. A  forgácsvastagság beállítása indikátorral történik. Késcsere közben nyitott fedélnél a gép nem indítható.A  forgács hosszúsága 25— 30 mm, a ritz ké­sek beállításától függően. A  ritz-kések élezése ugyanolyan időközökben történik, mint a vágó­késeké. A  késcsere a német prospektus szerint 4 óra. A  késcsere ideje 10 perc.

Rothmann-féle Rovi-gép:Az üzemben a későbbiek során belső for­gács előállítására ezt a gépet fogják használni. Ez már hulladékanyagot is fog feldolgozni. A belső forgácsban a kérget benthagyják, mert az nem káros a lap minőségére.A  motor energiaszükséglete 56 KW .Az etető meghajtására külön villanymotor szolgál, ez 2,0 Hp-s. A  hengerre vannak felsze­relve a vágó és ritz-kések. A  gép adagolása sza­bályozható.Az aprító gépből kikerült bükkforgács mé­rete 15 mm hosszú, 4— 5 mm széles és 0,3 mm vastag laposforgács.Ennél nagyobb méretű forgács a gépből nem kerülhet ki. A gépen csak 40% nedvességtartal­mú faanyagot szabad átengedni. Meg kell emlí­teni, hogy a Rothmann aprítót jelenleg azért nem használják, mert a gép nem tökéletes. A vágott forgácsban sűrűn található 4— 5 mm vas­tag és 6— 7 mm hosszú szilánk.A  Bezner- és a Rothmann-forgácsológépek után a forgács tárolódobba kerül egy leválasztó ciklonból. Eredetileg mindkét tárolótartályból végtelenített csigás továbbító viszi az anyagot az Alpine kalapácsos malmokba. Ez a csigás for­
gácstovábbítás gyakorlatban nem vált be, mert 
nem adagolt egyenletesen és a bedugulás veszé­
lye is fennáll. Éppen ezért, a Bezner utáni tá ­rolódobban a csigás adagolóberendezés helyett szalagos szállítót építettek be. A  tároló dobok­ban a finom por eltávolítására szívó ventilláto­rokkal működtetett elszívóberendezés van beál­lítva, ami enyhe légszívással csak a legfinomabb port távolítja él a dobból.

Alpine kalapácsos malmokA  dobtárolóból a forgácsanyag mindkét for­gácsológép után ezekbe a gépekbe kerül.Energiaszükségletük: 42 K WTeljesítményük: 1000 kg/óra atró. forgács.Véleményünk szerint a Rothmann-gép utá­ni kalapácsos malom beállítása felesleges és a magas portartalom kialakulásához erősen hoz­zájárul. Ezzel az üzem szakemberei is egyetér­tettek és közölték, hogy tervbe van véve a Rothmann-gép utáni Alpine-malom kiiktatása.A  forgácsot ebben az esetben pneumatikus berendezésen történő átszívással aprítanák. V é­leményünk szerint a bükk rövid rostjai miatt nagyobb darabokból való őrlésre nem alkalmas, mert széjjel zúzódik. Az Alpine kalapácsos mal­mok nagyobb méretű (30X30 mm) fakockák aprítására alkalmazhatók a leggazdaságosabban.Az Alpine malmokból a kész forgács ki­vétele szitabúrkolaton keresztül történő elszí­vással megy végbe. Ezért az elszívásnak inten­zíven kell működnie, mert különben a forgács porrá őrlődik.Belső forgács céljára kizárólag egy fafajt használnak, elegyes vegyes fafaj kizárásával. Fedőforgácsként kísérleteztek fenyővel és nyár-



Joó I.: Forgácslapgyártás tanulmányozása Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. 347ral. Tölgy belső forgács alkalmazásával a kutató laboratóriumokban Pozsonyban foglalkoznak.A  középforgácsot nedvesen  osztályozzák.A  fedőforgácsot szárítás után osztályozzák.A  forgács osztályozása egysíkú vibrációs szitával történik, melynek szövete 1,5 mm-es. A  szita eldugulása nélkül félévig is üzemel.A  vibrációs megoldást a magunk részéről is nagyon jónak tartjuk.
SzárítókAz üzemben két szárítóberendezés van. Az egyik téglafalazattal burkolt hosszú, egysíkú szalagos szárítóberendezés. Fűtése melegvízzel történik. A  légmozgást alulról egy ventillátor biztosítja. A  szállítószalag sebessége 3 fokozat­ban állítható. A  terítési vastagság csak a szalag sebességével változtatható. Teljesítménye: 100 kg/óra.A  másik szárítóberendezésük jelenleg csak kísérletezésre szolgál. Ez egy dobszárító. Fűtő­felülete 20 m2 . Fűtése 160 C ° melegvízzel tör­ténik. A  forgács továbbítása csigás megoldású (4 fordulat/perc). Még egy dobszárítót tervez­nek beépíteni és a kettő együttes kapacitása 150— 200 kg/óra lesz. A  dobszárítójukat fejlesz­teni akarják, alulról kalorifert fognak szerelni. A  páratelt levegőt ventillációs úton távolítják el a dobszárító tetején elhelyezett szívófejeken. A jelenlegi szárítók helyett Benő Schilde-féle sza­lagos szárítót terveznek üzembehelyezni.

Benő— Schilde-féle légsodrásos osztályozó:Már be van építve, de jelenleg még nem használják, csupán kipróbálása történt meg. A  berendezés belső részén egy vibrációs szita van elhelyezve, erre kerül rá a leszárított forgács. A  legfinomabb portartalom ventillációs úton kerül elfúvásra, tehát nem kerül be az osztá­lyozó térbe.A  fentről lefelé hulló forgácsból a nagyobb frakciót a légáram nem tudja magával ragadni, ez tehát lehullik a berendezés alján lévő csigás továbbítóra, ami azt onnan kiszállítja. Ez belső forgács céljára felhasználásra kerül.A  finomabb frakció (nagyobb rész) a lég­áram hatására egy ferde síkban elhelyezett szál­lítószalagra kerül, ahonnan az a külső nyíláson át fedőforgácsnak lesz felhasználva. Ez a szál­lítószalag egyúttal egy szitaszövet, ami a legki­sebb porszemecskéket is átengedi magán. Ez a berendezés alján elhelyezett másik szalagra hul­lik és onnan kerül kiszállításra.Ezzel az osztályozóberendezéssel a fedőfor­gács osztályozását kívánják megvalósítani. Az osztályozás finomságát a csigás adagoló és a szalag közötti terelőlap állításával lehet szabá­lyozni. A  Benő— Schilde féle osztályozó beren­
dezés üzembeállítása tökéletes portalanítás meg­
valósításával ragasztóanyagban való megtakarí­
tást jelent.

Forgács-műgyanta keverő berendezés 
(Drais-féle)A  forgács adalogása automatikus mérleg­gel történik. A  mérleg serpenyője egy tartály, amelybe serleges felvonóval közvetve kerül az anyag. A  megfelelően beállított súlyhatár el­érésekor egy higany érintkező kapcsolót hoz működésbe, amely egyrészt elzárja a forgács további adagolását, másrészt átfordítja a tar­tályt, úgy, hogy annak tartalma a keverőgépbe jut. A z adagolandó forgács tetszésszerinti meny- nyisége súlyskálával beállítható. A  keverőedény egy szögben elhelyezett tartály, keverőlapátok­kal felszerelve. A  forgács-műgyanta keverék a keverő homlokfalán át kerül ki tüskés henger segítségével. A  keverő működése folyamatos jellegű.A  műgyanta adagolása szekunder levegős porlasztóberendezés segítségével történik.Légnyomás: 0,8 atm.A  ragasztóanyagot fogaskerék szivattyú juttatja a porlasztó fejekbe. A  ragasztóanyag adagolása a düzni hegyének állításával vagy a szivattyú fordulatszámának változtatásával old­ható meg. A  mérleges adagoló berendezés (for­gács adagolás) nem működik jelenleg, szerintük nem is lesz használható.A  keverőgép közelében vannak a keverőla­páttal ellátott műgyantatartályok. Itt történik az edző (NH4CL) hozzáadása a műgyantához. A karbamid-mű gyanta edzővel való keverés után 4 óra múlva beköt.Fedőforgács kötőanyag tartalma 12%Belsőforgács kötőanyag tartalma 6%A  legtöbb esetben 1220 cP-s műgyantával ragasztanak.Egy tartályban gyakran előfordul, hogy kétféle ragasztóanyagot is főznek. Ilyenkor az áttérésnél a beragadás veszélye fokozottan fenn­áll, különösen a porlasztó szelepeknél. A  keve- 

róberendezést minden műszak után vízzel ki 
kell tisztítani (a forgács műgyanta keverőre vo­natkozik).A z új üzemben a felületi forgács részére külön keverőberendezés lesz beállítva.

Terítőberendezés:A  terítőberendezés automatikusra lett ter­vezve és megépítve. Alapelv: a terítőkeret áll és az adagoló elem vízszintes irányú alternatív mozgást végez, miközben egyenletesen juttatja a keretbe a forgácsot. A  terítőkeret csak akkor halad tovább, ha a terítés már befejeződött. Az adagolóelem tüskés henger cellás adagoló és vibrátor segítségével biztosítja az egyenletes adagolást. A  forgács adagolása az adagolóelembe súly szerint történik, billenő súlyos forgács- elegy bemérővei. A  berendezés jelenleg nem működik. Hibája a súlyszerinti adagolás töké­letlensége.
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A  hidegprésA  formázókocsi kézierővel kerül a hideg­présbe, amely hidraulikus úton működik. A  dugattyú a terítőkeretet az alsó védőlemezzel együtt felemeli és a felső nyomólaphoz szorítja. A  felső nyomóalap benyomódik a paplanba. A  présnyomást 100 atmoszféráig növelik, ez meg­felel kb. 20 kg/cm2 specifikus nyomásnak. Zá­rás után 2— 3 sec múlva a prés már nyit. A paplanvastagság préselés előtt 12 cm, préselés után 8 cm. A  hidegprésből a kocsik kitolása ké­zierővel történik. A  paplan felső lapját paraf­fin és víz elegy ével bepermetezik. A  kocsi ol­dalfalait leengedik és a paplan az alsó védőle­mezzel a hőprés berakószerkezetébe kerül.
HőprésA  hőprés berakószerkezete egy magasság­ban van az alsó védőlemezzel. A  berakószerke­zet vonóláncába egy kampót akasztanak be, amelynek másik végét a védőlemezhez kapcsol­ják. Ezután a présberakó szerkezetet elindítják. M ihelyt a lemez a préslaphoz érkezett, ott az ütközőkapcsoló működésbe jön és egy emelettel feljebb viszi a paplant. A  prés három lapos. M i­helyt a három paplan a berakószerkezetben van, a présberakó szerkezet gombnyomás után betolja a paplanokat a présbe. A  lapokat kézzel utána­igazítják, a betolószerkezet automatikusan ki­indulási helyére ju t vissza a beto’lás után. A prés zárása egy perc. A  zárás 250 atm. nyomá­son történik. Utána a nyomást visszaengedik 200 atm-ra. A  préselési hőfok 160 C °. A  présidő 5 perc, zárással együtt. Véleményünk szerint ez kevés, mert a préselés után még sok a szabad formaldehid a lapban. A  fajlagos nyomás: 36 kg/cm2. Szerintünk a túlmagas nyomás követ­keztében a préslapok közepe felfelé behajlik. ami a kész lapoknál a vastagsági méretben 2— 3 mm differenciát is kitesz.A  présből való kiszedés is automatikusan történik. A  prés- leengedése után a kezelő gomb­nyomással működésbe hozza egyidőben a kihú­zókart (elindítja a préslapok felé) a második mozgással a kirakószerkezet polcai a préslapok magasságáig emelkednek. Amikor a préskihúzó kar elérte a lapokat, automatikusan leáll. Űjabb gombnyomásra a préskihúzón elhelyezett elek­tromágneses szerkezet az alsó védőlemezek kö­zepén elhelyezett bütyökhöz kapcsolódik. Ezután a préskihúzó szerkezet elindul és kihúzza a la­pokat a présből. Ezután a kihúzószerkezet egy emelettel lejjebb megy és a paplan rákerül egy végtelenített, láncra és ez kiviszi a lapokat. Üt­közéssel leáll, utána ismétlődik a folyamat élőiről.A  lapok egy keresztirányú görgősorra ke­rülnek, majd innen egy automatikus továbbí­tóra, ahonnan leemelik a védőlemezekről és tá­rolják. A z  alsó védőlemezek továbbjutnak a görgőn, letisztítják azokat és parafinozzák.A  lapok mérete nyers állapotban 1300X 

2300 mm. A  szélezés kettős szélező körfűrészen történik, anyaga kemény fém, terpesztett fo­gakkal. Lapcsere 2 óránként történik.
Az új Bukas-lapokra vonatkozó adatok:Háromrétegű, lapos forgácsból készült la­pok. A  belső forgács előállítása a jövőben a Rothmann-géppel történik. A  gép kísérleti pró­bája megtörtént, ennek alapján közölték ve­lünk, az előállított forgácsméreteket. A  gép rost­iránnyal párhuzamosan vág. Maximálisan 600 mm hosszúságú darabokat lehet vele feldol­gozni.
A  forgács méretei:vastagság: 0,3— 0,4 mmszélesség: 3,0— 7,0 mmhosszúság: 20,0—40,0 mm
A  Bezner-féle gépen előállított forgács: vastagság: 0,15— 0,20 mmszélesség 3,0— 4,0 mmhosszúság: 15,0—40,0 mmSzerintünk ezen forgácsaikat a legjobb a szilárdsági értékek szempontjából.Az új Bukas-lapok mérete: 1200X2200 mm. Vastagságban 3 fokozat lesz: 10— 15— 20 mm (a régi lapé 22— 25 mm is volt).A  vastagsági tolerancia:I. o. 0II. о. ± 0 ,5  mm csiszolás után.Csiszolás előtt: ± 1 ,0  mm a megengedett. Tér­fogatsúly: 700— 740 kg/m3.
Mechanikai és víztartósági értékek:Hajlítószilárdság: 150 kg/cm2 minimumHajlítószilárdság gyakor­lati értéke (a régi lapok­nál 120 kg/cm2 volt) 180 kg/cm2Hajlítószilárdság luc és fe­nyő középforgácsnál Húzószilárdság lappal párhuzamosan Húzószilárdság lapra merőlegesen Ragasztási szilárdság

120— 140 kg/cm270 kg/cm23 kg/cm218 kg/cm2
Csavar állóság:csavar hossza h = 4 0  mmcsavar vastagsága v =  4 mmBecsavarás előtt 2 mm fúróval előfúrunk, majd lapra merőlegesen a menet végéig hajtjuk be a csavart. A  csavar kihúzása 6 mm/min. egyen­letes sebességgel történik. A  szükséges erő:lapra merőleges irányban 6,0 kg/mm lappal párhuzamos irányban 4,0 kg/mm (szabvány)
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Szegállóság:A  szeg mérete: 40/70. Ú gy verjük be, hogy a túloldalon 1 cm álljon ki. Kihúzása 3 mm/min. sebességgel történik. A  szükséges erő:lapra merőleges irányban 25 kg/mm lappal párhuzamos irányban 10 kg/mm
Kem énység:Brinnel-keméríység I. o.-ban: 4,0 kg/mm2. A víztartalom növekedése 24 órai nedves levegőn való tárolás után 3,5%.Vastagsági dagadás: 2,5%. Vízfelvétel 24 órai áztatás után: 75%. Vastagsági dagadás: 18%. (A régi Bukas-lapoknál a vastagsági da­gadás 40— 50%-ot is kitett).Lecsiszolható felületi hiba engedélyezve van. 30 mm-nél nagyobb kiszakított forgáccsal, a lap azonban nem kerülhet forgalomba csak kiszabva. A  forgácsleválás az éleken engedé­lyezve van, amennyiben az csiszolással eltávo­lítható.Mint lényeges dolgot említették meg, hogy a G O S Z T  szerint a levegő megengedett forma- lintartálma: 0,005 mg/liter. A  magas formalin - tartalom különösen az asztmásokra veszélyes.Ragasztáshoz felhasznált F K C  műgyanta gyártása hasonlóan történik a Pesterzsébeti K í­sérleti Üzemben termelt műgyanta előállítá­sával.

Az üzemben tapasztaltak összefoglalása:Igen kiterjedt és alapos kísérletek után kezdenek csak hozzá az üzem teljes megépíté­séhez. A  laboratóriumi kísérletekkel nem elég­szenek meg, a félüzemi kísérleti gyártás tapasz­talatait fogadják csak el.Alapos kísérletezés után jutottak el arra a megállapításra, hogy az elsősorban bükkből gyártott lapoknál a középforgácsot nem lehet előállítani olyan gépekkel, amelyek erdei- és lucfenyőre készültek, valamint, hogy a hosszú szálas középforgácsból készült lapoknál jobb mi­nőséget biztosít a lapos középforgács. Miután ez a probléma bennünket közelebbről érdekelt, kérdezősködtünk, hogy egyéb lombos fákkal — elsősorban tölggyel és cserrel — végeztek-e for­gácsolási kísérletet. Közölték, hogy üzemük csak bükkel foglalkozik, míg a Pozsonyi Kutató Intézet végzett ezirányban is kutatást, eredmé­nyét azonban nem ismerik.Bizonytalanság tapasztalható az automati­kus laptérítésnél. Több olyan terítőberendezést ismertettek, amelyek nem működtek kielégí­tően. A  jelenleg felszerelt berendezést is kény­telenek félretenni. Ü gy nyilatkoztak, hogy to­vább nem kísérletezhetnek ezen a téren, hanem megvásárolnak a nyugatnémetektől egy kom­plett terítőberendezést.Az egyes nyugatnémet gépekkel nincsenek teljesen megelégedve. A  Bezner-féle forgácssze­letelőt dicsérik. A  Rothmann-gép viszont már nem tökéletes. Ugyancsak kedvezőtlenül nyi­latkoztak a Draiss-keverőről, amely géppel 

szemben azt említették meg, hogy az adagoló­berendezése nem tökéletes és nem üzembiztos, a gyantafelhordás egyenletessége a porlasztók­kal nincs biztosítva, valamint, hogy a gép ke­verőberendezése csomósít ja a forgácsot, ami a terítésnél okoz további nehézségeket.Kiváló eredményeket értek el a felületned- vesítési, vagyis gőzlökéses eljárással a présidő lerövidítésénél. A  4— 5 perces présidő elérése jelentős termelésemelkedést jelent. Az. üzem távlati fejlesztési terve azt tükrözi, hogy a fá­nak teljes feldolgozására törekszenek. Különö­sen érdekesnek tartjuk azt a tervüket, amely- végeredményben már meg is valósult, hogy a hulladékfákból a további feldolgozás előtt ki­vonják a fúrfurolt. Ez a kérdés nálunk is ér­deklődésre tarthatna számot és úgy véljük, ér­demes lenne vele konkrét formában foglalkozni, elsősorban szombathelyi viszonylatban, ahol az alap-adottságok rendelkezésre állanak.Meglepő volt részünkre, hogy az üzem mi­lyen komoly formában foglalkozik a gyártás­fejlesztést szolgáló kutatómunkával. Azt álla­píthatjuk meg, hogy az üzemi kutatás és a K u ­tató Intézet (Pozsony) egész szoros kapcsolat­ban van egymással.Az új üzemet 32— 35 000 m 3 forgácslap ka­pacitásra tervezik.A  brikettezéshez svájci Glomera-cégtől vá­sárolták meg a berendezést. A  brikettezés kí­sérleti adatai alapján azt közölték, hogy a 4— 6% nedvességre leszárított fűrészporból gyártott brikett szilárdabb, mint a 12— 15% nedvességű, fűrészporból gyártott.
Kralupi forgácslapüzemA  Faipari Kutatóintézet kísérleti üzeme, eddig tervszerűen még nem üzemelt, csupán kí­sérleti célokra szolgált. Éppen látogatásunk alatt folytak az üzemszerű termelés beindításá­val kapcsolatban vizsgálatok az egyes munkagé­pek szinkronba állítására.A  forgácslemez üzem tervezett évi kapaci­tása mintegy 7000 tonna. Ez 650 kg térfogatsú­lyú forgácslemezből 10 800 m3 termelést jelent. Nyersanyaguk papírgyári, furnérüzemi és gyu­fagyári hulladék, ezenkívül helyben lévő lemez­üzemi maradék henger (valeni). Tehát az üzem kizárólag speciális faipari hulladékanyagokkal dolgozik. A  nyersanyagok helybe szállítása csak­nem teljes egészében vasúton történik, a Prága környéki üzemekből.A z üzem 3 rétegű forgácslapokat fog elő­állítani. Ennek megfelelően történik a hulladék­anyagok szétkülönítése is. A  középforgácsrész papírgyári és furnérüzemi hulladékokból lesz előállítva, míg a felső fedőforgácsot lemezüzemi (főleg nyár) és gyufagyári lágy fa maradék­anyagokból gyártják. Csarnok előtt történik a nyersanyagok tárolása. Beszállításuk egyelőre kézierő vei történik, iparvágányon.Tekintve, hogy a feldolgozásra kerülő ipari hulladékanyagok nedves állapotban kerülnek
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be a forgácsüzembe (az eredeti feldolgozási helyükön mind áztatva lettek), áztatóberende­zés az üzemben nincs. A  furnérüzemi és papír­gyári hulladék dimenziói a további aprítást még légszáraz állapotban is lehetővé teszik. A  fedőforgács előállítása főleg a helyi üzem lemez­gyári részének maradékanyagából történik, amelynek nedvességtartalma az előzetes áztatás miatt már megvan.
Fedőforgács előállítása: Ugyanolyan típusú Bezner-szeletelővel történik, mint a Bucinál üzemben azt leírtuk. Érdekes és ötletes módon történik a henger maradványok méretre dara­bolása. A  darabolás automatikus etetésű Bezner- gyártmányú kettős szalagfűrésszel történik. A méretre vágott darabok egy fém teknőbe hulla­nak, ahonnan a szeletelőgépbe való adagolás kézierővel történik. Szokatlannak tűnt előttünk, hogy a „kuglifa“ egy részét baltával darabolják és vegyesen rakják a Bezner-szeletelő etetőjébe. Erre állítólag a megcsúszás elkerülése miatt van szükség a gömbfáná'l.A  Bezner-szeletelőből a vágott forgácsot pneumatikus úton keresztbe szállítják a csar­nok másik oldalán elhelyezett kisméretű Alpine- kalapácsos malomba, ahol a lapos, széles forgá­csok szétzuzódnak hosszúkás alakra. A z Alpine- malmokból a forgács előbb a silóba kerül, majd innen jut az osztályozásra. Pneumatikus úton kerül az Alpine-malomból a forgács a forgótá- nyéros silóba, ahonnan a további adagolás a tá­nyér forgatásával a kiömlő nyílásnál beépített terelőlapát szögének állításával történik egy szállítószalagra. A  szállítószalag a felületi for­gácsot egy kétsíkú vibrációs szitára juttatja, amely a meg nem felelő részeket és a port ki­szitálja. Az apró, nem por jellegű hulladék­anyag pneumatikus úton átkerül a középfor­gács silóba. A  kétsíkú vibrációs szita után szál­lítószalag viszi a forgácsot egy átmeneti tároló silóba, majd az ötsíkú szalagos szárítóba. Ez házigyártmányú. A  szárító után a forgács kis­méretű silóba kerül szállítószalaggal, majd in­nen a Drais-féle keverőhöz.

Középforgácsrész előállítása:A  papírgyárak hulladékanyaga a Bezner- szeletelő mellett, a padlószint alatt elhelyezett Alpine-kalapácsos malmon kerül feldolgozásra. Etetése jelenleg kézierővel történik padlószintre felvezetett nyíláson át. Elporladás kb. 15%. A  furnérhulladékot speciális aprítógépen vágják, amely látogatásunkkor nem üzemelt. A  kalapá­csos malomból pneumatikus úton a vágott for­gács egy vibrációs szita közbebeiktatásával há­romszalagos Benő— Schilde-féle szárítóba ke­rül, majd innen egy forgatótányéros silóba, amelyből az adagolás a fedőforgácséval azonos módon történik egy szálítószaiagra. Érdekessége, hogy a középforgácsolóból csak 1,5 mm-nél ki­sebb szemnagyságot osztályozzák ki. A  közép- forgács további útja a Drais-féle keverő.

Műgyantával való keverés és lapképzésA  Drais-féle keverő működését, a mű­gyanta adagolás módját a Bucinai-üzemmel kap­csolatban már vázoltuk. A  forgácskeverő és a iapképző rész látogatásunkkor üzemen kívül volt. A  ragasztás karbamid alapú műgyantával történik. A  középrész 6%, a fedőrész pedig 12% műgyanta tartalommal készül. A  forgács­bemérés a Bucinai-üzemmel azonos módon, automatamérleggel történik. (Látogatásunkkor nem volt felszerelve.) A  forgács-műgyanta elegy szállítószalagon jut el az adagoló silókba. Két egyforma méretű adagoló silóból történik a lap- képzés. Az adagoló silók egymás mögött vannak elhelyezve. Alattuk szalag halad. A  lapképzés szakaszos; elől van elhelyezve a fedőforgács adagoló siló, és mögötte a középforgácsé. A  két adagoló együtt végez alternatív mozgást. A  fe­dőforgács terítőfej leteríti az alsó borítógépet, a mögötte haladó forgácsadagoló pedig a közép­réteg felét. Visszafelé haladva a középforgács terítő megy elől (mivel a mozgásirány megvál­tozott) és leteríti a középréteg második felét, míg az' utána haladó adagoló siló rögtön ráteríti a felső borítóréteget. A  20 mm lapvastagság megoszlása eszerint 5 mm alsó borítóréteg. 2 X  5 =  10 mm belső forgácsréteg és 5 mm fe­dőforgácsréteg. A  terítés egyenletességét foga­zóhengerekkel oldják meg. A  kialakított for­gácspaplant a szalag nyomóhengeres megol­dású folyamatos hidegprésbe vezetik. A  hideg­prés után vágóberendezéssel szabják méretre a forgácslapot. A  forgácslap automatikusan kerül a hőprésbe. A  prés egyszintes, fűtése közvetlen gőzfűtéssel és magas frekvencia kombináció­jával történik. Présidő: 3—4 perc. A  magas frek­vencia adatai: 380 V . 3 X  120 A , 120 K W  és 50 period. Am íg a lap a hőprésben van, a szalag leáll és a terítési munkafolyamat megindul. Üzemközben a terítési és a préselési munkamű­veletet nem láttuk.A  forgácsot 4% -ig szárítják ki. A  Kutató­intézet vezetői szerint terbevették a felületi forgácsréteg 12%-ra történő nedvesítését.
Az üzemben látottak összefoglalása:A  Faipari Kutatóintézet a lapterítés és pré­selés területén egy speciális, újszerű gyártási módszert kísérletez ki. A  forgácsfajta is a Bucinai-üzemben tapasztalt lapos forgács mind a külső, mind a belső forgácsnál.Újszerű, hogy a szélességi méretet illetően középforgácsná'l a legkisebb forgácsméretről •—• a szabványos 3—4 mm-ről — 1,5 mm-re mentek le. Ú gy nyilatkoztak, hogy a legújabb vizsgálatok azt mutatják, a portartalom bizo­nyos határok között előnyösen hat a lap tu laj­donságaira. Érdekes megállapításuk volt, mi­szerint a felületnedvesítéses eljárás hatásos al­kalmazása érdekében a forgácsot — mind a fedőt, mind a belsőt — 4%-ra kell kiszárítani.A  Drais-keverő itt sem működött rendesen. A  lapterítő berendezésük szintén nem működött.



Joó I.: Forgácslapgyártás tanulmányozása Faipar VIII. évf. (1958), 11—12. sz. 351Egy terítőberendezést leszerelve láttunk, az új konstrukciót pedig akkor próbálták.A  folyamatos előpréselés, ami az egész kralupi-i üzemnek egyik újszerűsége, nem mű­ködött jól. A  két henger közötti préselésnél az a helyzet állott élő, hogy a paplant szállító szalag megnyúlva a hengereken megcsúszott, miáltal a haladási sebessége kisebb volt, mint a felső nyomóhengeré. Ez azt eredményezte, hogy a nyomóhenger a paplant félszaggatta. A kombinált présfűtés sem adta az elképzelt tel­jesítményt. Az egy préslapos présben elért 3—4 perces présidő rendkívül hátrányos teljesít­ményt nyújt, mert 12— 16 etágos présekben is elérik már (még Bucinán is, de főként Nyugat- Németországban) az 5— 6 perces présidőt, ami 

azt jelenti, hogy 5— 6 perc alatt préselnek 12—• 16 lapot, míg jelen esetben 3 perc alatt egy lapot. Azonos teljesítmény eléréséhez 30 má­sodpercenként kellene egy préselést végezni,, amit még kombinált fűtéssel sem valószínű., hogy el lehet érni.Befejezésül szeretném újból kihangsú­lyozni azt a tapasztalatunkat, hogy Csehszlo­vákiában az építkezések megkezdése előtt az alkalmazni kívánt technológiát kísérleti üzem­ben próbálják ki először, és csak a kísérletek sikeres befejezése után fognak hozzá a kivite­lezéshez. Még ez esetben is akadnak hibaforrá­sok, amelyek a folyamatos és gazdaságos üze­meltetést akadályozhatják. Ezt a tapasztalatot, nekünk is át kell venni.
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