


































242 Faipar XIII. évi. (1963), 8. sz.

Faipari forgácsoló szerszámok» 
készítésének, köszörülésének és karbantartásának alapfogalmai

I. I T O .11 E И E (’ Z К Y J Ó Z S E F
É. M. Épülétasztalosipari és Faipari Vállalat Kísérleti ÜzemeA  faipar és ezen belül az épületasztalosipar egyre növekvő termelési feladatainak végrehajtásához a különböző nagy teljesítményű, magas fordulatszámú, forgácsolást végző gépek mellett, igen komoly műszaki szerepe van a forgácsoló szerszámoknak. A  jól megtervezett és kivitelezett forgácsoló szerszám alkalmazásán keresztül jelentős mértékben növelhető a munka termelékenysége, és emellett javítható a megmunkált felületek finomsága is.Az adott művelet leggazdaságosabban és legjobb minőségben elvégző szerszám' megválasztását nemcsak a megmunkálandó anyag és a szerszám műszaki jellemzőinek figyelembevételével kell végezni, hanem számításba kell venni a szerszám éltartósságát és élezésének műszaki feltételeit.Ahhoz, hogy a forgácsoló szerszámok élezésével megbízott szakember feladatát jól el tudja látni, ismernie kell a megmunkálásra kerülő faanyagtól függően a szerszám élprofiljának jellemző szögeit és e szögek közötti összefüggéseket. Ismernie kell továbbá a szerszámok készítésére legalkalmasabb acélok fizikai tulajdonságait; pl. azok keménységét, összetételét, edzhetőségét stb. Jó  minőségű, éltartós szerszámélek kiképzése emellett természetesen csak a köszörülés technológiájának mélyreható ismeretében lehetséges. Ezeket az ismereteket részleteiben az alábbiakban határozhatjuk meg:

a) a szerszám formájának, ill. konstrukciójának ismerete (ez rendszerint adva van) tekintettel arra, hogy az új szerszámok készítésében általában nem az a dolgozó foglalkozik, aki a köszörülést végzi,b) a szerszám anyagának és hőkezelésének ismerete,
c) a köszörűkorong helyes megválasztása a szerszám anyagának megfelelően,
d) a szerszámköszörülés, illetve annak technológiája.Annak ellenére, hogy a köszörüléssel foglalkozó dolgozó legritkább esetben foglalkozik szerszámkészítéssel, mégis röviden ismertetni szeretném a forgácsoló szerszámok szerkezetével szemben támasztott alapvető követelményeket. A  szerszám tervezési kérdésének helyes megoldása ugyanis jelentős mértékben meghatározza a szerszám kihasználhatóságát. A  szerszámok tervezése során tehát részleteiben az alábbiakra kell figyelemmel lenni:a) a típus megválasztása,
b) a szerszám anyagának megválasztása, 
c) méretek meghatározása,
d) a jellemző szögek meghatározása,

e) a szerszám élprofiljának megszerkesztése,
f) a szilárdsági követelmények meghatározása,

g) a jellemző szögek értékeit és a szerszám profiljának alakhűségét megőrző köszörülési megoldások számbavétele.A  fenti felsorolásból is láthatjuk, hogy a forgácsoló szerszám jó minőségű elkészítése igen bonyolult és összetett feladat. A  rendeltetésének jól megfelelő faipari szerszámok tervezését megnehezíti az a tény is, hogy az utóbbi időben a faipar számos olyan fahelyettesítő anyagot alkalmaz (farostlemez, forgácslap stb.), amelyek megmunkálása a szerszámokat fokozott mértékben veszi igénybe.
Faipari forgácsoló szerszámok készítésére 

felhasznált anyagokA  famegmunkáló szerszámok készítésére felhasznált anyagokat általában az alábbiak szerint csoportosíthatjuk:1. ötvözött szerszámacélok,2. önedző acélok,3. zsugorított keményfémlapkák.Az ötvözött szerszámacélokat faipari megmunkáló szerszámok készítésére kiterjedten alkalmazzák. Alkalmazási területük azonban inkább a lágyabb természetű faanyagok megmunkálására korlátozódik. Az ötvözött szerszámacélok szempontjából többfélék lehetnek:1. krómacélok,2. nikkel-krómacélok,3. mangánacélok.Jelölésük: K l(C rs 1), K2(Crs 2), K3(Crs 3), K4(Crs 4), K5(Crs 5), Mns 1, M N S 2.Az előbb felsorolt ötvözött acélok hőkezelésének határértékei a következők:kovácsolási hőfok: 1100—800 C °lágyítási hőfok: 850—650 C °edzési hőfok: 820—740 C°a lehűtés módja olaj vagy fúvott levegő,megeresztés: 220—240 C °,illetve a felhasználás szükséglete szerint.Hőkezelés szempontjából ide sorolhatók még a ritkábban alkalmazott wolfram- acélok, melyek hőkezelési határértékei közel megegyeznek az előbb felsoroltakkal. A  belföldön gyártott körfűrészek КЗ, K4, K5 jelű, ötvözött szerszámacélból készülnek.A  faipari gépi megmunkáló szerszámok készítésénél a még fokozottabb éltartósság szempontjából a gyorsacéloknak van jelentőségük.



Litom ereczky J.:. F aipari forgácsoló szerszámok F aipar X III. évf. (1963), 8. sz. 243Jelölésük: R Í , R2, R3, R4, R5 stb.Hőkezelésük határértékei:kovácsolás! hőfok: 1200— 900 C °lágyítási hőfok: 800— 850 C °edzési hőfok: 1200— 1300 C °megeresztés: 560— 590 C °hűtési mód fúvott levegő vagy olaj.A  nagyon finom élű szerszámoknál az az edzési hőfok 20—50 C °-k al kisebb, v iszont az így edzett szerszámokat 200 C ° hőmérsékletű olajban főzéssel kell feszültségmentesíteni. így  lapkák gyanánt igen előnyösen alkalmazhatók.A  faiparban az utóbbi években elterjedt fapótló anyagok, illetve azok megmunkálása szükségszerűen megkövetelte keményebb, él- tartóssabb szerszámok alkalmazását. Ennek a követelménynek a kielégítésére a keményfém- lapkás szerszámok alkalmazása került előtérbe. Keményfémeknek nevezzük azokat az ötvözeteket, melyek elenyésző vastartalmúk mellett csak fémkarbidokat tartalmaznak. Előállításuk szerint 2 féle keményfémet ismerünk:1. öntött,2. zsugorított.Tekintettel arra, hogy az öntött keményfémek ridegek, azonkívül nagyon drágák, így faforgácsoló szerszámok készítésére nem igen használják. Sokkal nagyobb jelentősége van a zsugorított keményfémeknek, melyek gyártása fémkerámiái úton történik. A  porrá őrölt wolfram, titán, tantál, molibdén karbidjait alacsony olvadású fémporral összekeverik és. így 700—900 C°-on előzsugorítják, majd az így nyert, aránylag lágy, megmunkálható anyagot a kívánt alakra megközelítőleg megmunkálják. A  lapkák végleges kialakítása hidrogénáramban vagy vákumkemencében 1300— Í400 C°-on történik. Ezt nevezik készrezsugorításnak. Zsugorított keményfémlapkával minden természetes faanyag megmunkálható. A  keményfémlap- kák alkalmazása igen ajánlatos, mert éltartósságuk sokszorosan felülm úlja az előbbiekben tárgyalt acélfajtákét.Feltétlenül figyelemmel kell lenni azonban arra, hogy a keményfémlapkák köszörülése sokkal nagyobb szakértelmet kíván, mint az egyéb acélok köszörülése. Köszörülésüket csak gépi előtolású és befogókészülékkel ellátott gépen ajánlatos végezni. A  keményfémlapkák ütőszilárdsága igen alacsony. Gazdaságossági szempontból figyelembe veendő az is, hogy a zsugorított keményfémek igen drágák, így a szerszám tervezése során törekedni kell a méretek csökkentésére. A  keményfémek felhasználásának csökkentését általában vagy mechanikus befogással vagy felforrasztás segítségével igyekeznek csökkenteni. Mindkét esetben a jelentkező mechanikai igénybevételt olcsóbb szerkezetű acélok kombinált alkalmazásával oldják meg. Ezt a feltételt minden tekintetben kielégítik a mechanikus szerszámbefogó fejek. Itt a keményfémlapkák mechanikus rögzítésű fejekben van

nak elhelyezve. Fontos követelmény itt azonban az, hogy a keményfémlapkát leszorító felü-. leteknek igen pontosnak és párhuzamosaknak kell lenniök. E követelmény betartása azért igen fontos, mert az egyenetlen befogó felületek a leszorító erő hatására a keményfémlapkás szerszám töréséhez vezetnek. A  keményfémlapkás mechanikus rögzítésű szerszámfejek alkalmazása azért is gazdaságos, mért a köszörülés folytán kizárólag a forgácsoló szerszám élfelületéből történik a lemunkálás. A  szerszámfejek tartósak, elhasználódásuk időtartama általában megegyezik a megmunkálógép többi mechanikus alkatrészének elhasználódásával. Mechanikus rögzítésű szerszámfejek a faipari forgácsolás területén általában mindenütt alkalmazhatók. Kivételt a körfűrészek képeznek, ahol a keményfémlapkákat csak felforrasztással lehet alkalmazni. A  mechanikus fejek alkalmazása mellett szól az a körülmény is, hogy e megmunkáló fejekbe egyéb szerszámacél-pen- gék is befoghatok.
Szerszámacélok edzése

A  feszültségm entesítö lágyítás az acélgyártmányok megmunkálása folytán keletkezett feszültségek megszüntetését célozza. A  feszültségmentesítendő acél teljes tömegét maximum 5—600 C °-ig  felhevítjük, és így egy idő után levegőn lasan lehűtjük. Célszerű, ha az acél lehűlése a melegítő kályhával együtt, lassan megy végbe. A  feszültségmentesített szerszámok éltartóssága sok esetben két-háromszor nagyobb, mint az olyan szerszámoké, amelyeket a megmunkálás után azonnal megedzenek.
A z acélok edzésével a szilárdsági összetevők előnyös és célszerű megváltoztatását kívánjuk elérni. Az edzés hőkezeléssel történik mégpedig úgy, hogy az edzendő acélt két fokozatban felm elegítjük, majd megfelelő hűtőközegben gyorsan lehűtjük. A  felmelegítés első szakasza az úgynevezett előmelegítés. Az előmelegítés alkalmával az edzendő tárgyat lassan melegítjük fel úgy, hogy a közölt hő a szerszám teljes tömegére egyenletesen terjedjen át. Az előmelegítést az előmelegítés hőfokáig kell végezni. Ezek a hőfok-határok acélfajtánként általában különbözők. Az előmelegítés hőfokának elérése után a lehető leggyorsabban el kell érni a kívánt edzési hőfokot, ugyanakkor vigyázni kell arra, nehogy az anyagot túlhevítsük. Túl- hevítés ese'tén a szerszám anyaga durva szemcsés lesz, amely a szerszám élének minőségét és éltartósságát nagymértékben lerontja. Az edzés sikerét nagymértékben befolyásolja a szerszám anyagának legmegfelelőbb hőfok és hűtőközeg megválasztása és annak alkalmazási módja.A  szerszám edzésének legegyszerűbb és legjobban elterjedt módja az úgynevezett láng

edzés. Az edzésnek ez a formája amellett, hogy igen elterjedt, a korszerű edzési módszerek közé sorolható. Az eljárás lényege az, hogy a szerszám edzendő felületét az égőfej lángjával az edzési hőfokra felm elegítjük, és utána hűtőkö-



244 F aipar X III. évi. (1963), 8. sz. Litom ereczky J.: Faipari forgácsoló szerszámokzegben gyorsan lehűtjük. Ezáltal a munkadarab a kívánt helyen megedződik.Az edzéshez magas kalóriaértékű gáz (acetilén, metán, földgáz, világítógáz stb.) és oxigén szükséges. Lángedzéssel megedzhető minden olyan acél, amelyen 6 mm-ig terjedő kéregmélységet kívánunk elérni. A  kéregvástagság az égőfej teljesítményétől és a hűtőközeg távolságától függ. A  lángedzésnek az alábbi főbb előnyei vannak:
a) az edzésdeformációk gyakorlatilag jelentéktelenek,
b) az edzett tárgy magja megtartja eredeti tulajdonságait,
c) az edzőberendezés üzemköltsége kicsi, könnyen megvalósítható. Faipari üzemeinkben a hozzá szükséges eszközök rendelkezésre állnak,
d) az edzési feszültség legtöbb esetben kisebb, mint a normál edzésnél.A  lángedzett szerszámokat meg kell ereszteni mégpedig úgy, hogy a kemény felületet ellenkező oldaláról hevítjük a megfelelő megeresz- tési hőfokra. A  szerszámacélok megeresztési hőfokát műszaki táblázatok írják elő. Az edzés minőségét döntően befolyásolja az edzés hőfoka. Ezért az edzés hőfokát ellenőrizni kell. Az edzés hőfokának felismerése és ellenőrzése a gyakorlatban az izzó acél színének megállapítása útján történik. A z izzó acél színeihez a következő hőmérsékleti értékek tartoznak:világossárga 220 C °szalmasárga 240 C °búzakék 295 C °lila 245 C °sötétbarna 530— 580 C °barnásvörös 580 —650 C °sötétvörössötét cseresznye 650— 730 C°piros 730— 770 C °cseresznyepiros világos cseresznye 770— 800 C °piros 800— 830 C °világosvörös 830— 900 C °narancssárga 900— 1050 C ° .sötétsárga 1050— 1150 C °világossárga 1150— 1250 C °sárgásfehér 1250— 1350 C °vakító fehér 1350— 1450 C °Faipari szerszámoknál a megeresztés színevilágossárga vagy szalmasárga, „ R ”  acéloknál pedig világossárga.

Szerszámok köszörüléseA  köszörülés olyan forgácsleválasztással dolgozó megmunkálási eljárás, amelyben a forgácsolandó munkadarabról megfelelő keménységű köszörűszemcsék választják le a forgácsot. Egyéb fémipari forgácsolási megmunkálásoktól eltérően a köszörülésnél a forgácsleválasztás nagy vágósebesség alkalmazásával történik. A  köszörülési műveletet az alábbiak jellemzik még:

a) a leválasztott forgács igen kis vastagsága,
b) a forgácsolási elemek (korongszemcsék) igen nagy keménysége,
c) a köszörűkorong szemcséinek hegyes metszőszöge.A  korong, illetve a szemcsék forgácsolási folyamatát tekintve, a köszörülés nagyszámú vágóéllel rendelkező maróval végzett marásnak tekinthető. A z egyes köszörűszemcsék forgács- leválasztási folyamata ugyanis elvileg a maró egy foga által végzett forgácsleválasztással egyezik meg. A  köszörülésnek vannak azonban olyan sajátosságai is, melyek lényegesen eltérnek a marástól.
a) A  köszörűkorong palástjának alkotója mentén nincs összefüggő vágóéi,
b) az egyes köszörűszemcsék teljesen szabálytalan alakúak, forgácsolóéleik kis lekerekítésűek és az élek rendszerint negatív homlokszögűek,
c) a köszörűszemcsék a korongfelületen teljesen rendezetlenül helyezkednek el, 
d) az anyagleválasztás igen nagy kerületi sebesség és igen sok köszörűszemcse együttes munkája,
e) a forgácsolást végző köszörűszemcsék tulajdonságai: igen nagy keménység, ridegség, és nagy meleg-szilárdság.A  köszörülés közben súrlódási hő keletkezik, amely egyes esetekben magas hőmérsékletben nyilvánul meg. A  legmagasabb hőmérséklet éppen a szerszám és a köszörűkorong találkozási pontjában keletkezik, mely így mindkettőt felmelegíti. A  keletkező magas hőmérséklet bizonyos határokon túl a köszörülendő szerszámra károsan hathat ki, annak anyagát kilágyíthatja. Helytelen köszörülés esetén a szerszám anyagának legfontosabb része, vagyis a vágóéle kékre vagy más színre „kifu t” és ez nagymértékben lerontja a szerszáméltartóssá- gát. Ajánlatos az ilyen hibásan köszörült, kilágyult élű szerszámokat újból teljesen kilágyítani és lánggal az ismertetett módon újra meg- edzeni. Az újra megedzett szerszámot természetesen ismét köszörülni kell. A  köszörülés közben fellépő kilágyulás elkerülése érdekében igen ajánlatos hűtőfolyadék alkalmazása. Mivel a köszörülés közben befektetett mechanikai munka 80%-a hővé alakul át, gondoskodni kell ennek a hőnek az elvezetéséről. E célból hűtőfolyadékot kell a hő keletkezési helyére vezetni, mely a keletkező hőt nagy részben átveszi és onnan elszállítja. Figyelemmel kell lenni arra, hogy a köszörűkorongot teljes szélességében érje a hűtővíz, mert ellenkező esetben a köszörülés nem lesz egyenletes. A  hűtőfolyadék tisztasága is nagy hatással van a felületi simaságra. Ha köszörű- vagy forgácsmaradványok kerülnek a korong és a munkadarab közé, úgy a megmunkált felületen és az éleken karcolatok keletkeznek, amelyek a metszőéi minőségét lényegesen leronthatják. Ezen túlmenően a szeny- nyeződések a korongot gyorsan eltömik, így a



Litomereczky J.: Faipari forgácsoló szerszámok Faipar XIII. évf. (1963), 8. sz. 245korong gyakori utánmetszése válik szükségessé, amely végeredményben a korong gyors elhasználódásához vezet.Hűtőfolyadékként elvileg igen sokféle folyadék alkalmazható. Ezek közül a legalkalmasabbnak a víz mutatkozik, amely a hőt jól elvezeti, ezenkívül olcsón és kellő mennyiségben áll rendelkezésre. Különleges esetektől eltekintve ezért a hűtőfolyadék alapanyaga mindig víz.* A  köszörülés folytán keletkező hőmennyiség ismeretéből kiindulva megállapítható, hogy a hűtőfolyadék nélküli köszörülés az élek éltartamát annyira lerontja, hogy alkalmazása ezen keresztül nem ajánlatos.Bármilyen rendszerű legyen a köszörülést végző gép, hűtés alkalmazása még abban az esetben is ajánlatos, ha a gépre a gyártómű ilyen berendezést nem készített. A  köszörülés minőségét nagymértékben befolyásolja a köszörűkorong rezgésmentes üzemelése. Ezért biztosítani kell a köszörűkorongnak a rezgésmentes futását. A  gyakorlatban előforduló, szabálytalan futás és rezgések oka legtöbb esetben a köszörűkorong kiegyensúlyozatlansága. K iegyensúlyozatlan köszörűkorongot balesetvédelmi szempontból sem szabad üzemeltetni.A  köszörűkorongok kiegyensúlyozásához megfelelő kiegyensúlyozó berendezés és hozzáértő szakember szükséges.
A  köszörűkorong megválasztásának irányelveiA  különböző megmunkálandó anyagokhoz és köszörülési felületekhez a megfelelő köszörűkorong kiválasztása igen nagy tapasztalatot igénylő feladat. A  helyes kiválasztásra egységes és egyértelmű elméleti rendszer nem áll rendelkezésre. Ezért a helyes megválasztás sok esetben csak gyakorlati próbákkal lehetséges. A  vonatkozó magyar szabvány is (M SZ 4502) is erre vonatkozóan csak ajánlási táblázatot közöl. A  köszörűkorongok megválasztásánál ajánlatos ezt a táblázatot figyelembe venni, különleges esetekben azonban a gyártómű szakvéleményét célszerű kikérni.A  köszörűkorong műszaki jellemzőin túlmenően, még vannak olyan tényezők, amelyek megváltoztatása módunkban áll:

a) a korong kerületi sebessége,
b) a gép fajtája és állapota,
c) a köszörüléssel foglalkozó dolgozó szakértelme és ügyessége.A  szilíciumkarbid alapanyagú köszörűkorongok igen kemény és rideg anyagok megmunkálására alkalmazhatók. A  sziliciumkarbid- szemcsék igen nagy keménységűek a köszörülendő anyaghoz való ütközéskor azonban köny- nyen széthasadnak és így gyors korong-elhasználódást okoznak. A  faiparban elterjedtebben alkalmazzák az alumíniumoxid alapanyagú köszörűkorongokat. Ennél a szemcsék keménysége alacsonyabb, de szívósabb, így a szemcsék nem törnek olyan könnyen szét, tehát a korong is tartósabb. Ez a fajta köszörűkorong a legtöbb

* 2—3% nátriumszódával vegyítve.

acélfajta köszörülésére alkalmas. A  kedvező forgácsolási viszonyok biztosítása céljából a köszörűkorongok általában nagy kerületi sebességgel dolgoznak. A  leggyakrabban használatos kerületi sebesség 25—30 m/mp. A  köszörűkorongok használatánál alkalmazható legnagyobb kerületi sebességet üzembiztonsági szempontból az M SZ 4503. sz. szabvány határozza meg. A szabványban felsorolt kerületi sebességeket üresjáratban sem szabad túllépni. Az üzemi gyakorlatban sokkal helyesebb, ha kisebb kerületi sebességgel megelégszünk, az esetleges balesetek megelőzése érdekében. A  megengedhető kerületi sebességek megválasztásánál figyelembe kell venni az előtolás jellegét (kézi vagy gépi). A  kézi előtolás alkalmával ugyanis nagyobb dinamikus igénybevételek léphetnek fe l, ezért ez esetben a kerületi sebességet csökkenteni kell. Fokozott körültekintés szükséges a kemény, rideg köszörűkorongokkal végzett munkáknál.Távolról sem alkothatnánk teljes képet a szakszerű szerszámélezés és ezen keresztül az éltartós faipari szerszámok alkalmazásának jelentőségéről, ha az üzemi gyakorlaton túlmenően nem vizsgálnánk e kérdésnek az épületasztalosipar fejlesztésére gyakorolt hatását.A z Épületasztalosipari Igazgatóságnak az elmúlt években végrehajtott műszaki-szervezési intézkedései következtében a vállalatoknál egyre élesebb profil alakult ki. Az éles profil kialakulása lehetővé tette nagyobb gyártmányszériák kialakítását, ezen keresztül pedig lehetővé vált célgépek és nagy teljesítményű megmunkáló gépek széles körű alkalmazása is.E fejlődési folyamat szükségszerűen megköveteli, hogy a megmunkáló gépeket olyan éltartós szerszámokkal szereljük fel, melyek lehetővé teszik nagy sorozatoknak minimális késcsere gépállítás melletti legyártását. Hasonló követelményekkel lép fel a részleges automatizálás is. Szükséges, hogy a szinkronbakötött és részlegesen automatizált gépeken a szerszámok üzembiztonsága magas fokot érjen el. Biztosítani kell e gépeknél — melyeken egyidejűleg 20—40 szerszám is üzemel —, hogy a szerszámok éltartóssága előre meghatározható és közel azonos legyen. Egy helytelenül köszörült, kilágyított szerszám — egy gépsoron belül — teljesen leronthatja a többi drága és helyesen élezett szerszám hatékonyságát, sőt ezen túlmenően a gépsor idő előtti leállításához vezethet. Műszaki szakembereink előtt egyértelműen tisztázott, hogy e kérdés döntő módon kihat a termelés gazdaságosságára.A  jövőben tehát az épületasztalosipar műszaki fejlesztésében jelentős helyet kell kapnia a korszerű, éltartós szerszámok alkalmazásának, egyidejűleg biztosítani kell azok szakszerű élezésének műszaki feltételeit.
IRODALOM:

Somodi József: Köszörülés.
A. E. Grube: A faforgácsoló szerszámok.
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A fenyőfűrészáru exportról
K O N T Iörvendetesen fejlődő fenyőfűrészáru exportunk időszerűvé teszi, hogy a külföldre szóló rendelések és az azokra történt termelés és szállítás körül eddig szerzett tapasztalatainkról, valamint problémáinkról beszámoljunk, egyben pillanatnyi betekintést nyújtsunk a szomszéd államok fenyőfűrészáru exporttevékenységébe is. A  tervgazdálkodás az egész anyag- és áruforgalmat ésszerűbbé tette és az utóbbi két évben lehetővé vált a fenyőfűrészáru exportja is. Kitűnő lehetőségekkel biztatott a különösen 1953—56. években beérkezett, különlegesen jó minőségű, sűrűszálú, karjalai fenyőrönk. Az exportra termelés azonban még elég sokáig váratott magára, mivel az említett években behozott rönkkészletek a hazai felhasználóipar fű részáru szükségletét is alig fedezik.Fokozatosan sikerült mind több és több fe- nyőrönk-választékot a Szovjetunióból behozni, ami alkalmat nyújtott a fenyőfűrészáru felesleg kivitelére. A  probléma megoldását azonban több körülmény nehezítette meg.A  külföldi vevőkkel ugyanis kapcsolataink nem voltak. De külkereskedelmi szerveink dicséretes ügybuzgalommal láttak hozzá a külföldi felvevőpiacok megszervezéséhez. A  rendelések mennyisége 1961 óta erősen emelkedett, noha azokon érezhető volt a szó szerint értelmezendő ,,piackutatás” jellegzetessége és a más — bevezetett — termelő, illetve exportáló piacokkal való verseny.Külkereskedelmünk feladatát nagymértékben megnehezítette az, hogy — ellentétben a fenyőfa-felesleggel, hagyományos exportmúlttal és kapcsolatokkal rendelkező országokkal —, csak olyan választékot ajánlhattak ki, amelyekben belföldön hiány nem érezhető, pl. elsősorban és majdnem kizárólag vékony fából termelhető keskeny árut, zárlécet. Általában csak olyan választékokat, amelyekből a nagyobb külföldi importőrök maximum 10—30%-ot vásárolnak akkor, ha a fontosabb széles méreteket is egyidejűleg meg tudják venni.Végül, de nem utolsósorban, egyik nagyon nagy akadály fűrészipari exportunknál a vasúti fuvartávolság. A  fenyőfűrészárut rendszeresen exportáló államok — Ausztria és Csehszlovákia kivételével —, saját kikötőikből, termelésüknek átlag 90 százalékát víziúton, olcsóbb fuvarral szállíthatják. Ezért „hatótávolságuk” sokszorosa a miénknek. (Szerintem érdemes volna a D ETERT-tel együttműködést megkísérelni.)Mindezek a nehézségek eredményezték azt, hogy a külföldi versennyel kezdetben csak úgy tudunk megküzdeni, ha nem a nagy tömegben szállítható merkantil méreteket, hanem főleg oly speciális méretekre leszabott árut exportálunk, melyeket a külföldi vevő gazdaságosabban tud feldolgozni, mint a kereskedelem hagyományos méreteiből származót.

I M R EA  fűrészipar szemszögéből, nézve az exportproblémákat, a nehézségek a következőkből adódtak:1. A  majdnem kivétel nélkül speciális méretigényekben bővelkedő kötések és ezekkel összhangban nem álló és fafaj szerint is bizonytalan rönkellátás.2. A  nemcsak felvevő országonként, hanem ezen belül cégenként is jelentkező, egymástól eltérő, sokféle és gyakran ismeretlen minőségi igény (melynek helyes aránya még ma nincsen százszázalékosan tisztázva), és az ebből eredő bizonytalanság.3. Az exportáruk máglyázásához és a helyes minőségi és komplikált méreti arány biztosításához szükséges tárolóhelyek hiánya.4. A  rentabilitást erősen hátráltató, fokozott arányú vékonyfa felvágás.Az exporttevékenység a fenti nehézségek ellenére meredeken ívelő fejlődést mutat.Röviden ismertetni fogom a fenyőfűrészáru export hagyományos cikkeit és felvevőit, valamint a jelenlegi igények és lehetőségek főbb jellemzőit.Hogy a versenyben megfelelő helyet tudjunk biztosítani magunknak, tisztában kell lennünk mindenekelőtt azzal, hogy a külföldi vevő rendkívül nagy súlyt helyez az áru külső „csínjára” . A  termék kifogástalan, derékszögű „bü- tülése” finom fogazatú fűrésszel (ez kötegelt árunál a kötegelés után végzendő), elvben ép- élűsége, esetleges kis tompaélűség fehérre tisztítása, a termék egységes, természetes és egészséges színfelülete alapkövetelmény. Élrojtoso- dás, hajk, szakáll, elszíneződés a külföldi vevő szemében súlyos hiba. A  külföldi vevő nem ismer a hosszúságban mínusztűrést, sok esetben 1 százalékos hosszúsági pluszméretet kér. A  szállítmánynak nemcsak darabonként és köte- genként kell tetszetős külsejűnek lennie, hanem a teljes vagonrakományoknál is, a bütüknek hosszméretenként teljesen egy síkban, a szélességeknek egymást takaró, vertikális sorokban kell lenniök, a mennyiségnek már a vagonban történő pontos ellenőrizhetősége végett is. A  rakomány tetejét akár külön anyaggal takarjuk, akár csak sajátjából koporsófedél szerűen lesz összehúzva, szimmetrikusan kell kialakítani.Különös gondot kell fordítani arra, hogy mindez a gépi kirakodáshoz szükséges előírások mellett is betartassék.
MéretekA  hagyományos merkantil méretek a közép-európai fenyőfűrészárura figyelembe jöhető piacokon a következők:Vastagság: Németország kivételével 12, 18, 24, 28, 38, 48 mm Németországban 17 és 23 mm, a 18, 24 mm helyett.



Konti I.: A fenyőfűrészáru exportról Faipar XIII. évi. (1963), 8. sz. 247Franciaország és a volt észak-afrikai, francia gyarmatoknál még az 55, 60, 75 mm.Üjabban Görögország és Ausztria is szívesen lát 23 mm-t. Olaszország 22 mm vastagságot is.Fenti merkantil méretek mellett jelentős mennyiségű a speciális feldolgozói igény 22 mm vastagságra is Ausztriában és az N SZK -ban. Előfordulnak még 19, 26, 27 és 30 mm kötések kisebb mennyiségben.Ez a sokféle vastagsági méret, főleg a tárolás és a járulékos másodtermékek értékesítése szempontjából, a termelőüzemekre rendkívül hátrányos.A  keresett hosszúság a Földközi-tengert övező országokban főleg 4 méter, Görögországban kisebb mennyiségű 3—3,5 m is. Németország hagyományos fő mérete 4,50 m, kisebb százalék 3—6 m, egyéb méret mellett. Észak-Fran- ciaország és Anglia 3 m felf. 33 cm-es emelkedéssel és angol lábhossz-méretekben is vásárol szívesen.A  minőségi igény — mint már előbb ismertettem — viszonylatonként és sokszor egy-egy viszonylaton belül is, a speciális felhasználástól függően, rendkívül sokrétű és változó.Legigényesebbek a skandináv államokhoz legközelebb eső piacok: Nagy-Britannia, Németország, Észak-Franciaország. Valam ivel kisebb igényű Dél-Franciaország, Olaszország és Görögország. Nem igényesek az észak-afrikai volt gyarmatok, általában az egész arab nyelvterület. Utóbbiaknál nem fontos a lucfenyő, a gyengébb durva jegenye és borovi is kelendő.Főleg a Közel-Keleten, de Görögországban és Dél-Olaszországban (Szicília) is, nagy cikk a morali és a félmorali.A  morali négyzetkeresztszelvényű pl. 56X56, 76X76, 96X96, vagy 98X98 mm-es zárléc-féleség, a félmorali ugyanaz téglány szelvényben 28X56, 38X76, 48X96 mm stb. Minőségileg nem túl igényes, fő szempont a fehéressárga, egyenletes szín, kifogástalan bütülés és általában a külső tetszetősség.A  minőségi igények alakulása és teljesítése szempontjából érdekes következtetések vonhatók le a szomszéd államok termelési viszonyainak ismeretében.Románia sok évtized óta nagy fenyőfűrészáru exportot bonyolít le. Luc/jeg. fenyőtermékei Európa és a Levante fenyőfa-felhasználó iparának legkedveltebb választékai. A  termelés főleg nagy- és középüzemekben történik, de a még viszonylag kisebb üzemek anyagterei is oly tágasak, ami lehetővé teszi a készletek R H R  I., IL , III., IV ., V: oszt.-ban külön-külön máglyákban történő tárolását nemcsak minőségenként, hanem méretenként is. Egy máglyában 1 hossz, 1 vastagság, 1 szélesség és 1 minőség van. Igaz, hogy Románia nem minden cm szélességet vág, hanem szélesáruban csak a hagyományos, ún. zollcentimétereket: 17, 19, 22, 25, 28, 30 és 33 cm-t.Keskeny árut 8, 10, 12, 15 cm-ben prizmáz- 

zák, de itt már javításból (utánszélezés) adódóan a közbeeső méreteket is gyűjtik.A  hosszakban a 4 m dominál. Az erdőkben amit lehet, csak 8 m-es hosszakban rönkölnek. Mivel a fák Romániában sem hajlandók, csak 4 méterrel osztható hosszakban nőni, a 4 m-re gazdaságosan ki nem szakaszolható, valamint erősen göcsösebb alapanyagból készülnek, a nagyobb statikai igénybevételt biztosító, vastagabb élfa-féleségek általában megnyújtott téglány keresztszelvényű, (hochikantig) méretekben:Ezeknek hagyományos elnevezése és mérete:Madriers 75X220 mmBastings 75X190 mmChevrons 55—63X150— 170 mmA  fenti 3 választék „Tombant IV . o. mentes” és „törés- és korhadásmentes” minőségben 3—3,33, 3,66, 4 m és felf. 33 cm-es emelkedésekkel készült 7—8 m -ig. A  kívánt átlaghossz 5,66 m. A  IV . o. mentes tombant felvevője Franciaország és Anglia, a gyengébbeké Marokkó, Tunisz, Algéria.A  Bastings és Chevrons az építőipar anyaga (gerenda, szarufa), a Madriers a kereskedelemé. A  kereskedelem raktáraiban, az említett területeken, mindenütt van szalagfűrész és a M ad- riers-ekből a vevő kívánsága szerinti vékonyabb deszkaféleséget vagy zárlécet manipulálnak ki. Ezért anélkül, hogy sokféle méretű választék lenne raktárukon, a vevők különféle igényét kis készletből tudják kielégíteni.A  romániai üzemek az árut a minőségileg és méretileg külön tárolt készletekből, a megrendelés teljesítésekor, a rendeltetési piacon hagyományos, vagy esetenként előírt receptúra szerint keverik. Az export zöme Galac „Bada- lan” nevű fakikötőjéből, kisebb része Braila és Constanca kikötőin át kerül behajózásra, vagy vasúton kerül a környező államokba.A  galaci „Badalan” egyidőben 300 ezer m3 máglyázott árut tud befogadni. Mivel az ország különböző termőhelyein más és más struktúrájú faanyagok vannak, és Románia évtizedes vevői egységes és márkázott minőséget várnak, a különféle származású fűrészárukat sok esetben a Badalanban keverik, a megszokott, egységes minőség és átlagszéleség kialakítása érdekében.Ausztria fűrészipari kapacitásának túlnyomó része ezzel szemben magánkézben levő kisüzem, melyek csak a saját körzetükben levő erdőségekből származó fát vágják fel, ezért termékeiknek minősége egy-egy üzemen belül folyamatosan egységes, alig változó, exportpiacukat kevésszámú — éppen az érdekelt termelőhely faminőségével egyező igényű —, külföldi vevőnél, a stájerországi, karinthiai és tiroli körzetekből, főleg Olaszországban, Ausztria többi részéből, főleg az N SZK -b an  és kis százalékban Svájcban — találják meg. Amennyire egységesnek nevezhető a minőség folyamatosan egy-egy üzemtől, annyira változó a minőség a különféle erdővidékek szerint. Fájának zöme, különösen



248 F aipar X III. évf. (1963), 8. sz. Konti I.: A fenyőfűrészáru exportróla stájer-vidékeken jó-közepes borovi, de nem közelíti meg az általunk feldolgozott karjalai fa minőségét és a szovjet, vagy román lucfenyővel az ausztriai lüc nem is hasonlítható össze. Ennek ellenére az osztrák fűrészárut szívesen vásárolja a külföld, mert a kis kapacitású üzemeknél nem veszik ki külön értékesítés céljából a jobb I. o. és göcsmentes árut, mint ahogyan azt pl. Romániában vagy északon, a nagyüzemek teszik.A  mi fejlődő iparunk és exportunk — mir nőségben — már többet nyújthat Ausztria fű résziparánál és, ha lehetőségeink még nem is közelítik meg Romániát, az áru gazdaságos elhelyezése már nagyobb kapacitású felvevőket kívánna, lehetőleg minél egységesebb, nem túlságosan szerteágazó méreti és minőségi specifikációkkal. E tekintetben a már említett „piac

kutatási” jellegzetesség következményeként pl. egyidőben kell 17, 18, 19, 22, 23, 24, 26, 27, 29, 30, 48, 50 stb. mm vastagságú és rendkívül bonyolult fix  méretű hosszúsági elosztású, főleg az I., IL , III. osztályok számos variációjában rendelt árukat, kisebb-nagyobb tételekben, egyazon üzemnél legyártani.A  külföldi vevők sokféle minőségi igényét megkíséreltük kevesebb minőségi csoportra (választékra) redukálni, illetve összevonni, mert a helyhiány nem teszi lehetővé a szigorúan vett osztályonkénti szelektálást és készletezést. Az utolsó évben kialakult, de még véglegesnek nem tekinthető gyakorlat szerinti exporttermékeink elnevezését, főbb jellemzőit az 1. táblázat tartalmazza.(Mivel sokszor azonos osztályokból álló, de százalékosan más összetételű áruk is váltakoz-
7. táblázat

Megnevezés

Minőségi összetétel 
százalékban 
MSZ szerin t

M é r e t e k
E gyéb főbb jellem zők

OF I. I I . I I I . IV. H V Sz

A )  Rohhobler 8 64 28* — 3 m  fel. 
főleg
4— 6 m  
előírás 
szerint

1 7, 22, 
23, 24, 
26, 30
mm 
előírás 
szerin t

Kesk. 
előírás 
szerint

K ivétele
sen 17— 19 
cm is

T öbbnyire 
1— 2 fix 
szélesség

Csupán nem  durva 
szálú rönkökből te r 
m elhető. G yalulásra. 
élein hornyolásra a l
kalm as, épélű repe
dés —  elszíneződés és 
kieső-göcsment es.
Kis, benőtt-göcsök 
m egtűrendők

В) H obler - 
ausschuss — — 65 35* — 3 m  fel. 

főleg
4— 6 m 
előírás 
szerint

17, 22
23, 24
26, 30
mm 
előírás 
szerint

Kesk. 
előírás 
szerint 
K ivétele
sen 17— 19 
cm is

T öbbnyire 
1— 2 fix 
szélesség

A Rohhobler kiválo
g atása  u tá n  visszam a
radó 11. és jobb  I I I .  o. 
kissé nagyobb göcsö- 
ke t ta rta lm azó  épélű 
anyag

C )  S z tt. I I I .  o. 
m entes ffá. 
(Sgf. I I I .  frei)

8 42 50 3 m  fel. 
főleg
4— 6 m 
előírás 
szerint

17, 22. 
23, 24 
26. 30 
mm 
előírás 
szerint

Kesk. 
előírás 
szerint

K ivétele
sen 17— 19 
cm is

T öbbnyire 
1— 2 fix 
szélesség

Azonos a Rohhobler- 
rel. de II,-b ó l m ár nem 
csak a  felsőbb h a tá r 
hoz közelebb álló, h a 
nem  az alsóbb I I .  is 
vele szállítható , ha az 
egyébként épélű  és 
nem  elszíneződött

D )  N ém et
I — I I I .  0. 5 32 45 18* — 4 m fel.

•
K eskeny I I I .  o. hozzáadásával, 

ném ileg gyengébb a 
c) választéknál

E ) O sztrák
I — I I I .  0. 8 42 35 15* 4 m fel. 30 mm 17— 19 cm I I I .  o. hozzáadásával, 

némileg gyengébb a 
c) választéknál

* A je lze tt minőségi osztálynak csak a felső határhoz közeleső, jobb része.
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1. táblázat folytatása

Megnevezés
Minőségi összetétel 

százalékban
MSZ szerint

M é r e t e k
Egyéb főbb jellemzők

OF 1 I. II. III. IV. H V 1 Sz

F ) Görög 
tombant 30 40 30* — Főleg 4 m 

kivétele
sen 3— 
3,50 is

23 és
24 min

Kesk. 
előírás 
szerint 
többnyire 
10—14 cm 
Néha 8—9 
cm is

A mennyiség 10%-nál 
kis tompaél fehérre 
tisztítva megtűrendő. 
Kötegelve és utólag 
bütülve szállítandó

G) Olasz 
tombant 8 60 32* — — 4 m vagy 

hosszabb
24 mm és 
vastagabb

Kesk. és 
széles

Sűrű, egyenesszálú 
egészséges, épélű, re
pedésmentes fehér 
lucfenyő

H ) Olasz I I—IV. — 32 45 23 — 4 m vagy 
hosszabb

24 mm és 
vastagabb

Kesk. és 
széles

Sűrű, egyenesszálú 
egészséges, épélű. re
pedésmentes fehér 
lucfenyő

I ) Sztt. IV. 
mentes (Sgf 
IV. frei)

4 30 46 20 — 3 m fel. 
előírás 
szerint

24, 30 mm 17—19 cm Épélű, fehér, impor
tált fából termelt fű
részáru

J ) Vasúti 
műhelyfa 
„Kiefer- 
W erkstät
tenholz” — 30 50 20* — 2,70 és

5,40
48 mm
50 mm

Széles 
1 fix 
méretben

A MÁV szabvánnyal 
kb. egyenértékű ép
élű, repedésmentes, 
egészséges, az évszak
hoz viszonyított, ke
vés kék elszíneződés 
megtűrve

К )  Fi/Та-Kié. 
Boules 
(Tönkáru) 3—6 m Rendelés szerint

Külsőleg göcs- és du
dormentes rönkökből 
termelt, 10%-nál nem 
több III. о-t ta rta l
mazó sűrűszálú elszí
neződéstől mentes

L )  Fi/Та 
Loseware 8 42 35 15* Mint a Boules Belső hibás Boulesok- 

ból kigyűjtött termék

M )  Kie 
Loseware 5 40 35 20* — Mint a Boules Belső hibás Boulesok- 

ból kigyűjtött termék

N )  Türfriezen 5 55 30 10 — 48—50 
mm

100 mm 4—6 hasábosán bél- 
mentesen termelt tü- 
kör/féltükör ólfák

0 )  Szlen borovi 
ládaanyag — — — 100 — 3—6 m 

(4.50)
23—24 
mm

Kesk.— 
széles •

* A jelzett minőségi osztálynak csak a felső határhoz közeleső, jobb része.nak, az egyes választékcsoportoknak külön-kü- lön nevet adtunk, a nemzetközi forgalomban használatos, részben idegen nyelvű szakkifejezések figyelembevételével.)Az egyéb élfa-féleségekről már korábban említést tettünk, az azokban eddig létrejött kötések még nem alkalmasak táblázatos ismertetésre. Elég gyakoriak ezekben a különleges angol zollméretű rendelések. Az N/pont alatti választék csak vastag rönkökből állítható elő.

A  szélezett áruknak egy, számunkra fontos választéka az ún. „centiméter áru“ . A  centiméteráru fogalma alá esik mindaz a másodtermék, mely a főtermék előállításához bevágandó prizma mellől és a prizma-visszavágáskor adódó oldalszelvényekből leesik és kis-fűrészgépen legalább 3 m hosszú és 8 cm-nél nem keskenyebb deszka méretben kiformálható, vagy a hibás főtermékek kisgépen végzett átdolgozásából összegyűlik.
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Forgalom 1000 m3 egységben 2. táblázat

Exp. Kanada Finn
ország

Svéd
ország

Szovjet
unió

A
us
zt


ri
a

imp.

Nagy-Britannia 
USA

1 541
8 406

2428 1868 1798 13

NSZK 3 654 729 290 864
Olaszország 14 5 25 135 1915
Hollandia 
Dánia

9 630
346

920
490

346
66

111

Belgium 26 273 172 191 4
Ausztrália 276 14 12 1
Franciaország 12 168 215 82 35
Dél-afrikai Unió 266 25 17 7
EAK 23 19 191*

(168)
12

Írország 23 117 47 9
Egyéb 350 560 495 1553* 

(1425)
402

Összes : 10 926 5243 5009 4669*
(4338)

3356

USA Bra
zília

Fr
an
ci
a

or
sz
ág

C
se
h

sz
lo
vá
ki
a

Ju
go


sz
lá
vi
a

Nor
végia

Eg
yé
b

107 154
23

93 179 2 106 439
117

8 728
8 546

89 75 164 72 23 2 514 3 479
54 1 26 70 89 164 2 498
15 9 23 84 8 93 2 248
4 2 1 909

16 16 37 3 1 23 762
280 37 10 108 738

35 2 28 1 93 671
79 1 7 402
21 19 23 30 338

1 2 5 9 1 214
939 673 327 80 112 1 5 492

1640 995 675 544 249 129 1590 35 025

Ez mint másodtermék (a másodtermék nem 
tévesztendő össze a melléktermékkel), minősé
genként osztályozva, csak olyan hosszúsági és 
szélességi beosztásban kerülhetne forgalomba, 
amilyenben készleten van, illetve össze
gyűjthető.

A német piacnak van még egy cikke, amely 
nagyobb termelőüzemeknél, az elérhető átlagár 
megjavítására alkalmas. Ez a választék a „Ware 
mit aufrechtstehenden Jahresringen” , Függőle
ges évgyűrűs áru. Ennek kigyűjtése a visszama
radó árut bélmentessé teszi és ezzel javítja. A 
megfelelő helyen értékesítve, a függőleges év
gyűrű jű áruért pedig magasabb árat lehet el
érni.

Az élfa-féleségek (fűrészelt gerendák) ex
portját célszerű volna fokozni, mert az országos 
alapanyag-felesleg főleg ennek termelésére 
lenne alkalmas. De ennél a terméknél rá kell 
mutatnom egy —  szerintem —  megoldásra váró 
és megoldható problémára, hogy az export nö
velhető legyen.

A fűrészelt gerendák nem minőségigénye
sek, méreteik általában kedvezőek, fajlagos 
anyagszükségletük kisebb a többi fűrészáru vá
lasztéknál. De exportja ennek ellenére a ter
melőknek nem gazdaságos, ára az exportőrnek 
drága, nehezen tud megküzdeni a nemzetközi 
versennyel. Miért van ez?

Ismeretes, hogy a gerendák belföldi ára az 
abba beépített magasabb forgalmiadó miatt, lé
nyegesen drágább, a hasonló minőségű más szel- 
vényáru-féleségnél, hogy ezáltal a fogyasztást 
az épületszerkezeti faanyagok felhasználása he
lyett, a belföldi alapanyagokból készülő vasbe
ton gerendák felhasználása felé terelje. Ez az 
árpolitika belföldi viszonylatban helyes és in
dokolt, mert ezáltal kevesebb importanyagot fo
gyasztunk, de nem indokolt, hogy az exportter
mékeknél is ily „büntető” forgalmi adót alkal
mazunk, amikor párt- és kormányprogram az 
export fokozása.

Nincsen arra szükség, hogy a forgalmiadót 

elengedjék, de ésszerű lenne az export fűrészelt 
gerendaféleségek büntető jellegű magas adóját, 
egyszintre hozni a többi fény fűrészáruéval. 
Bizonyos, hogy egy ilyen intézkedés, egyrészt a 
rentabilitást növelné és ezzel a termelők húzó- 
dozását ennek gyártásától csökkentené, más
részt pozitiven hatna a külkereskedelmi vállalat 
versenyképességére is.

Exporttermékeink minőségével a külföldi 
vevők meg vannak elégedve. Az áru „adjusztá
lásában” , van még javítani való és mert a minő
ség jó, célszerű lenne a márkázást bevezetni.

A  márkázás a jóminőségű anyagot népsze
rűsíti és értékesítését elősegíti.

A „The Timber Yearbook 1962.” facsimilé
ben ismerteti a nemzetközi kereskedelemben 
használt márkákat. Pl. Románia egy egységes, 
Ausztria 3, Csehszlovákia 2, Jugoszlávia 5, Ja
pán 7, Ghana 15, az USA 34, Canada 38 féle 
márkával szerepel benne stb. A márkázás ter
mészetesen munkatöbblettel jár és speciális 
technológiai korszerűsítést is kíván, de előnyei 
miatt erre érdemes lenne áldozni.

Még befejezésül kis áttekintést adok a je
lentősebb exportáló és importáló országok meg
munkált lágyfatermékeiről, beleértve a fűrész
árut, bárdoltfát, borovi vasúti talpfát, láda- és 
rekesz alkatrészeket és tetőzsindelyt is! (Forrás: 
The Timber Yearbook 1962.) A közölt adatok az 
1960. évre vonatkoznak és némely tekintetben 
hiányosak, ezért látunk nagy számokat az 
„egyéb” országok rovataiban. A *-gal jelzett 
adatok az Évkönyv szerint becslésen alapulnak. 
Az előző év tényszámait alattuk zárójelben köz
löm. (Lásd 2. táblázat)

Jelen, szűk keretek közé szorított ismerte
tés nem terjedhetett ki részletesen valamennyi 
felmerült problémára, hanem csupán némi tájé
koztatást kíván nyújtani azoknak a szakmabeli 
dolgozóknak, akik újabban az exporttermelésbe, 
vagy annak lebonyolításába bekapcsolódtak és 
azon sokak részére is, akiket szakmánk minden 
kérdése hivatásszeretetüknél fogva érdekel.
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A Wolomini Épületasztalosipari Vállalat „NOT” küldöttségének 
beszámolója a Magyar Népköztársaságban tett szakmai látogatásrólA  magyar-lengyel faipari műszakiak szervezett tapasztalatcseréjét az 1959-ben létrejött megállapodás szabályozza. Ennek keretében az elmúlt években számos magyar faipari szakembernek volt alkalma tanulmányozni a lengyel faipart és a lengyel kollégáknak a magyar faipart.A  kölcsönös tapasztalatcserék mindkét fél részére hasznosak voltak és segítettek abban, hogy az iparban elért eredményeket kölcsönösen felhasználhassák a szocialista társadalom felépítése során.Az alábbiakban közreadjuk annak a három tagú épületasztalosipari küldöttségnek a jelentését, amelyet magyarországi tanulmányútj ükről készítettek saját egyesületük vezetőségének. (szerkesztőség)A  Wolomini helyi S IT L ID  (FATE) csoport 3 tagja 1963. III. 8— 14.-ig Magyarországon tartózkodott a SIT L ID  és a magyar Faipari Tudományos Egyesület között létrejött műszaki tapasztalatcsere egyezmény értelmében. Ez a látogatás a magyar szakemberek látogatásának viszonzása volt, miután 1962-ben egy három tagú magyar küldöttség tartózkodott Lengyelországban. Magyarországi tartózkodásuk idején mindig nagyon szívélyesen foglalkoztak velünk vendéglátóink és pontosan betartották a közösen összeállított szakmai programot.Budapesten két üzembe látogattunk el, ahol nyílászáró szerkezeteket, konyhabútort és beépített szekrényeket készítettek.Megtekintettük a tervező irodát és az épületasztalosipari speciális megmunkáló gépek prototípus műhelyét.Kétnapos soproni tartózkodásunk idején látogatást tettünk Magyarország legnagyobb épületaszta^osipari üzemében, ahol kb. 400 000 m2 nyílszáró szerkezetet készítenek évente egyéni és falusi építkezések céljaira.Az épületasztalosipari gyártással kapcsolatos észrevételeink a következők:1. A  magyar gyárak elsősorban import szé- lezett fenyőfával dolgoznak (főleg lucfenyő)2. Az ajtók hasonlóak a lengyel típushoz, az ablakoknál eltérő konstrukciókat láttunk,3. Nagyon jó az anyagfelhasználás; elsősorban a sajátkészítményű hossztoldó gép alkalmazása következtében. Eredményesen alkalmazzák a toldásokat szélességben történő ragasztással és a vastag fűrészárukat vékony méretekkel váltották fel, (ajtók)4. A  manipulálás elve más, mint Lengyelországban. Előbb van hosszanti vágás szélességre sorozat körfűrészen és azután vágják el ingafűrészen hosszára,

5. Az egyengető gyalugépet (1) görgős továbbítókkal (2) vonalba állították a 4 fejes gya- lúgéppel (3),

6. A  szerszámok élei kemény fémlapkás kivitelben vannak.7. Az ajtószárnyak farostlemezből készülnek. Hézagtöltésre speciális sorozat körfűrészen kivágott rácskonstrukciót alkalmaznak.8. Pontos gépi munka, csiszolás nélkül nagyon egységes felületet eredményez. Az alkalmazott présnyomás enyvezésnél 4— 5 kg/m2.9. Nagyon jó minőségűek, érdekesek és olcsó kivitelben készülnek a vasalások. Kilincsek műanyagból.10. A  tervezőiroda és a speciális gépek prototípus műhelye különálló, önelszámoló egység. Az intézmény kötelessége oktatni is a gépkiszolgáló, termelő személyeket a prototípusok kezelése tekintetében.A  következő témákat tartjuk újszerűnek és bevezetésre alkalmasnak a mi üzemeinkben is.1. Kísérletet kell végezni, hogy az ajtószárnyak enyvezésénél 10—11 kg/cm2-ről 6—7 kg cm2-re csökkentik le a présnyomást, (jelenleg ezen a témán dolgozunk Wolominben)2. Elektromos felhordással 0,01 mm vastagságban vidiával borítani a fűrészek, marók éleit, így 2—3-szorosra emelkedne az élek tartóssága. Ezzel a módszerrel az SG G W  Géptanszéke is foglalkozott, de az eredmény a mi iparunkhoz nem jutott el.3. A  dupla csapológépen fa betéteket kell alkalmazni az előtolón levő ütközőkre, ami megakadályozza a fa kiszakadását, (ápr. 15.-től Wo- lominban alkalmazzuk)
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4. 25 mm-es átmérőjű acélcsőből készíteni 
kell háromszög konstrukciós kocsikat, görgős 
csapágyas keretekkel, melyek lehetővé teszik a 
paletták, rakodólapok helyettesítését. Igen jól 
alkalmazhatók a belső anyagmozgatásban (má
jusban elkészülnek ezek a kocsik).

5. Egyszerű és jól használható tartókat kell 
elkészíteni, melyek megakadályozzák a kocsikra 
rakott alkatrészek szétszóródását. (Wolominban 
már alkalmazzuk is)

6. Az alkatrészek pucolásához érdemes csi
szolótárcsákat alkalmazni, melyeket általában a 
4 fejes gyalugép után állítanak fel. Ezek átmé
rője nagy: 450— 500 mm és hosszú a csiszoló
papír éltartóssága.

Az ismertetett módszereket fokozatosan al
kalmazzuk üzemünkben, ami növeli a termelés 
gazdaságosságát és minőségét. E módszerek be
vezetésére a magyar kollégáink beleegyezésüket 
adták.

Hasonlóan mi is átadtuk tapasztalatainkat. 
Pl. átadtuk módszerünket a szerszám élesítésre 
ill. nemesítésére, hagyományos szerszámacélból 
készített kések éleinek bevonására SW— 9 (e fé
mek megmunkálására használt acél) jelű acél 
lankákkal. A kések éltartósságát így 2— 3-szo- 
rosra lehet emelni. 4 ilyen kést el is küldtünk 
magyar kollégáinknak.

Az üzemek megtekintésekor észrevételein
ket mindig megbeszéltük az üzemek vezetőségé
vel. Tapasztalatcsere látogatásunk végső kiér
tékelése az Építésügyi Minisztériumban volt 
Budapesten, melyen jelen volt az épületaszta
losággal foglalkozó miniszterhelyettes és Jászai 
Károly a Faipari Tudományos Egyesület főtit

kárhelyettese. Meg kell jegyezni őszintén, hogy 
meglepett bennüriket a megtekintett üzemek 
magas műszaki és szervezési színvonala. A ha
sonló lengyel üzemekkel való összehasonlítás 
után meg kell mondani, hogy a magyar épület
asztalosipar fejlettebb a mienknél, amit a kö
vetkező tények is eredményeztek:

1. Náluk hamarabb megszervezték a ter
vező irodát és a prototípus műhelyt.

2. Igen jó szerszámokat importálnak.
3. Gépeiknek cca. 30%-a nagyon jó, kor

szerű import gép.
4. Széles körben alkalmazzák a szalagrend

szereket.
5. Kitűnő a konyhabútorok és beépített 

szekrények felületkezelése, (poliészter lakkal 
olyan minőségben, ami Lengyelországban sehol 
sem található).

Hasznos lenne az év végén ismét Magyar
országra küldeni egy csoportot iparunkból, hogy 
tanulmányozzák a jelenleg bevezetés alatt álló 
szalagrendszereket, azoknak szervezési kihatá
sait.

Befejezésül szívélyes köszönetünket fejez
zük ki a SITLID Központi Elnökségének a hasz
nos cserelátogatás szervezéséért, a magyar Fa
ipari Tudományos Egyesületnek a kedves, felejt
hetetlen vendéglátásért.

mgr. inz Chroscicki Zbigniew 
dipl. mérnök, technológus 
inz Wiernicki Stanislaw 

főmérnök
Bruszewski Zenon 

gyártásvezető
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Farostlemezek mikológiái vizsgálatának eredményei

К К T S Z T I Ä X a  Y V L Á X É
Faipari Kutató IntézetNépgazdaságunk fokozódó igényei,, az ipar rohamos fejlődése a faiparra is egyre nagyobb feladatokat rónak. A  faanyag-hiány (pl. fenyő) viszont európai viszonylatban egyre nagyobb méreteket ölt. Jelenleg már csak a Szovjetunió tud számottevő mennyiségben fenyőrönköt szállítani. Szükséges tehát, hogy a természetes faanyag felhasználását csökkenteni tudjuk. Ez csak a fahelyettesítő anyagok gyártásával és fokozott' mérvű felhasználásával lehetséges. A faanyaghiány csökkentése érdekében számtalan kísérletet végeztek és végeznek olyan pót- anvag előállítására,, mely a fát helyettesítheti. E kísérletek eredményeképpen ma már világviszonylatban egyre nagyobb mennyiségű forgácslapot és farostlemezt gyártanak. Ugyancsak növekszik egyes országok exportja is a természetes fát pótló farostból és forgácslapból.Hazánkban még nem nagy múltja van ezen anyagok gyártásának, számottevő mennyiséget mindössze 3—4 év óta termelünk. A  farostlemez-termelésének, illetve külkereskedelmi forgalmának alakulása az európai országokban összesen:Magyarország farost! ernvlése 1000 t-ban :1955. évben ...........>........................... 0.41956. é v b e n ........................................ 0.61957. évben ....................................... 0,61958. évben ....................................... 0.71959. é v b e n ........................................ 4.81960. évben ....................................... 10.21961. évben .......................... . . . 14.6

Termelés (1000 t) Import ...................  E xport ....................
1946 1950 1955 1958 1960évekbe n3 is 691 1193 X-- 173780 160 335 430 ' 573100 235 445 560 745

A  farostlemez — és általában a fahelyettesítő anyagok — hazai termelése a jövőben nyilvánvalóan emelkedik. Ezt többek között az is szükségessé teszi, hogy a felhasználás tere egyre inkább bővül. Ma már nemcsak hát- és fenéklapnak használják a farostot, hanem bútorok laprészeinek borításánál jól helyettesíti a többrétegű lemezt, irodabútorokat, hálószobákat, rádiókávákat, konyhabútorokat stb. ké

szítenek belőle. A kereskedelem részére üzletberendezéseket (pultok, állványpolcok, kirakatok, próbafülkék, falborítások) gyártanak farostlemezből. Alkalmazza a hajó- és vagongyártó ipar is belső kiképzésre. Egyre nagyobb mennyiségben kerül felhasználásra az építőiparban, mint hő- és hangszigetelő anyag, építenek belőle vikendházakat, vásári pavilonokat, beépített bútorokat. Üjabban a ládagyártásnak is egyik alapanyagává vált.A  felhasználás a jövőben még szélesebb körben várható s ezzel az a követelmény is jár. hogy a fahelyettesítő anyagok (farost, forgácslap. pozdorjalemez) szerkezeti felépítésére, fi- ziko-mechanikai, kémiai tulajdonságaira vonatkozó ismereteket a szakemberek megszerezzék. Ugyanakkor azokat a gyakorlati tapasztalatokat. melyeket az eddigi gyártás, illetve felhasználás során gyűjtöttek, tudományosan megalapozzák és továbbadják a feldolgozó-, illetve felhasználó iparágak felé.Ezen a téren a Faipari Kutató Intézetben főleg fiziko-mechanikai tulajdonságokra vonatkozó vizsgálatokat végeztek, mint pl. hig- rószkóposság. hő- és hangszigetelő-képesség, elektromosvezető-képesség, tűzállóság. szilárdsági, vizsgálatok, kopás, ill. keménység stb.E munka keretében a farostlemez mikológiái szempontból történő vizsgálatával szeretnék foglalkozni.A  farostlemezek felhasználásának széles skáláját figyelembe véve megállapítható, hogy sokféle igénybevételnek, behatásnak van kitéve. A  különböző igénybevételek mellett nagyon sok esetben előfordul a nedvességhatásnak való kitettség. így  pl. a falborításoknál, falban levő szigeteléseknél felszivárgó talajnedvesség, konyhabútorok, vendéglátóipari üzletberendezések esetében pedig használati víz, gőzképződés lehetséges.Bár a farostlemez nedvesség hatásra bekövetkező dagadása jelentősen alacsonyabb a természetes fa dagadásánál (pl. hossz- és szélességi irányban 1,6%), tehát víztaszítóbb, hátrányos az a tulajdonsága, hogy amíg a természetes fa száradása folyamán visszanyeri eredeti térfogatát, a fapótló anyagok nem nyerik vissza eredeti méreteiket.
Behozatalunk, m 3-ben 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960
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A Mohácsi Farostlemezgyár által 1960-ban 
gyártott farostlemez, mellyel a vizsgálatokat 
végeztük, nem szenvedett jelentősebb deformá
ciót, méreteit megtartotta.

A mikológiái vizsgálatot az intézetünk
ben szokásos módon —  a természetes fa gomba- 
állósági vizsgálatára vonatkozó MSZ 13369. sz. 
szabvány szerint —  folytattuk le. Eltérés csak 
a próbatestek méreteiben volt, amennyiben a 
szabvány 15X25X50 mm-t ír elő, a farostlemez 
vastagsága pedig 5 mm volt. A gombamaratást 
két —  az épületekben legnagyobbrészt előfor
duló és legnagyobb mértékben károsító —  kí
sérleti ágenssel: Könnyező házigomba (Meru- 
lius lacrimans) és Házi kéreggomba (Poria va
poraria) steril tenyészetével végeztük. A kísér
leti idő (gomba hatásának való kitettség) 4 hó
napig tartott, összehasonlítási alapul erdei
fenyőből kialakított, szabványméretű próbates
teket használtunk fel. így egy-egy Kolle-féle 
tenyészőedénybe egy farost próbatestet és egy 
erdei fenyő kontroll került megfelelő elkészítés 
(súlyállandóságig való szárítás és 0,01 g pontos
sággal való mérés, csírátlanítás) után behelye
zésre.

A Poria vaporaria gombatenyészetre való 
ráhelyezés után 2 nappal már szemmel látha
tóan megkezdődött a micélium által a próbates
tek beszövése. Egy heti kitettség után az oldal
lapokat körülvette, ezután kezdte bevonni a 
kockák felső lapjait. A  Merulius lacrimans te
nyészeten ez a folyamat intenzívebbnek bizo
nyult. Egy hét alatt a micélium teljesen bevonta 
a farost próbatesteket, míg a fenyő kontrollra 
még csak kezdett ránőni. Az eltérés a súlyvesz
teség értékelésekor kifejezőbben hat. (Az érté
kelést megelőzte a próbatestek letisztítása, 
súlyállandóságig való szárítása és 0,01 g pon
tossággal való mérése.)

Merulius lacrimans tenyészeten a 
farost súlyvesztesége átlag 36,022%
fenyő súlyvesztesége átlag 23,766%

Poria vaporaria tenyészeten a 
farost súly vesztesége átlag 5,180%
fenyő súlyvesztesége átlag 18,556%

Meg kell jegyezni, hogy erdeifenyővel foly
tatott hasonló kísérletnél kaptunk az előbbinél 
magasabb értéket is, ami az akkor felhaszná-* 
lásra került Ml.-törzs erőteljesebb virulencia- 
képességének tudható be. Mindenesetre ez a 
vizsgálat azt bizonyítja, hogy adott törzstenyé
szeten, azonos körülmények között a Ml. a fa
rostlemezt nagyobb mértékben képes roncsolni, 
mint a természetes fenyőt. A Pv. esetében for
dított a helyzet. Míg a farostlemez súlyveszte
sége 5,18%, a fenyő-próbatesteké 18,55% volt. 
Ez az eltérés várható volt, és arányos az eddig 
forgácslapokkal végzett maratási kísérletek 
eredményeivel, de abszolút értékben valamivel 
alacsonyabb, összehasonlításul néhány érték:

A kezeletlen, tehát „favédő-anyaggal 
külön nem kezelt forgácslap súly
vesztesége Ml.-tenyészeten: 40,9%

Farostlemez ugyanazon tenyészetben 36,0%
Forgácslap súlyvesztesége Pv.-te-

nyészeten 14,75%
Farost súlyvesztesége Pv.-tenyé

szeten: 5,2%

A faforgács-lemezhez viszonyítva a farost
lemez súlyvesztesége alacsonyabb, vagyis a fa
rost a farontó-gombák hatásával szemben ellen- 
állóbbnak bizonyul. Ennek oka egy sor, ma még 
nem kellő mértékben tisztázott körülményen 
kívül valószínűleg abban is rejlik, hogy a fa
rostlemez tömöttebb, rostjai szorosabb filcelő- 
désűek, ennek következtében kevésbé hozzá
férhetők a gombahifák számára, mint a fafor
gácslapok esetében.

Mindemellett a farostlemez nem bizonyul 
eléggé ellenállónak a fapusztító gombákkal 
szemben. Szükséges volna további kutatást 
folytatni olyan irányban, hogy valamilyen fa
védő-szernek (pl. Na, vagy egyéb alkáliák) 
gyártásközbeni bevitelével —  mely egyébként 
a lemez szilárdságát pozitívan befolyásolná, 
semleges vagy enyhén lúgos kémhatást ered
ményezne —  a farostlemez tartósságát is 
növelné.

A farostlemez előállításával foglalkozó 
szakemberek érdeklődésére számottartó kísérle
tet végzett Indiában Vidya Bhushan Kumar: 
különböző kémén yf а-f a jókból készített farost
lemezek gyártásánál alkáliákat vitt be a rost
pépbe. A kísérleti fafajok a következők voltak:

1. Pali (Palaquium ellipticum)
2. Gurjun (Dipterocarpus indicus Bedd)
3. Vellapiney (Vateria indica Linn.)
4. Poon (Calophyllum tomentosum Wight.)
5. Toon (Cedrella toona Roxb.)
6. Pantappayan (Canarium strictum Royb.)
7. Mango (Mangifera indica Linn.)
8. Különböző fafajok keveréke.
Az alkalmazott alkáliák: Na(OH); Na2CO:!;

Ca(OH)2 szárazanyag-súlyra vonatkoztatva 3% 
töménységben. Az egyes fafajokból 4— 4 főzetet 
készített azonos körülmények között, hogy az 
értékelés összehasonlító legyen. így a főzés ide
jén a

nyomás 3,5 atü
főzési idő 3,5 óra
a rostanyag nedv.-tartalma 40% volt.

A lemezeket, illetve a rostpépet préselés 
után 3 órán át forrón szilárdították. A főzési 
folyadékot megvizsgálva a következő eredmé
nyeket kapták:

A főzetek kémhatását favédelmi szempont
ból minden fafajnál, illetve minden főzetnél a 
Na(OH) befolyásolta a legkedvezőbben. A vegy
szer nélküli főzetek pH-értéke 4— 5 között vál
tozott. Ez az enyhén savanyú közeg a gombák



Krisztián Gy-né: Farostlemezek mikológiái vizsgálata Faipar X III. évf. (19G3), 8. sz. 255életfunkciójához optimális életfeltételt nyújt. A  3%-os Na(OH) pedig csaknem minden főzetnél 7 fölé, egy esetben 7,9-re emeli a pH-érté- ket. Ez a kémhatás-eltolódás azt jelenti, hogy egy életfeltételt eleve kizár a fára veszélyes mikroorganizmusok szempontjából. A  gombaspórák ui. enyhén bázikus közegben csírázásképtelenné válnak, elpusztulnak.Ezenkívül nagyon lényeges, hogy a Na- (OH)-al való kezelés jelentősen megnövelte a ,„ száraz” hajlítószilárdságot a vegyszer nélküli főzethez viszonyítva.A  „nedves” hajlítószilárdság (24 órás áz- tatás után) értéke, bár kisebb mértékben, de ugyancsak emelkedett (1. 1— 2 diagram).

1. ábra. Száraz hajlítószilárdság változása

2. ábra. Nedves hajlítószilárdság változásaA  gyengébben delignifikáló anyagoknak, mint pl. a Na(OH)-nak a fára való hatása nálunk aránylag kevéssé ismert — eddig inkább csak a nátrium különböző sókkal alkotott ve- 

gyületeit alkalmazták a favédelem terén — , mégis leszűrhető az аз eredmény, hogy egyértelmű befolyást gyakorol a fa legfontosabb komponenseire, a cellulózra és a ligninre. Egyelőre nehéz lenne valamennyi megállapított el7 térésre pontos kvantitatív magyarázatot adni anélkül, hogy az említett lúgok hatásáról minden alapvető dolgot ismernénk. A z előbb említett kutató pl. alkáliatartalmú lúgot pufféi’ gyanánt használt fel a szerves savak semlegesítésére. Ezzel olyan pH-értéket lehetett fenntartani, mely a berendezést védi a korrózió ellen, favédelem szempontjából kedvező, a lemez értékcsökkenését megakadályozza, sőt szilárdságnövekedést és színjavulást, valamint kielégítő dimenzióstabilitást eredményez.A z alkáliáknak fával való különböző vegyi reakcióin kívül a költségeket illetően is tekintélyes különbség áll fenn. Az enyhébb alkáliák némelyike olcsóbb, könnyen beszerezhető, kezelhető és biztosan vihető be a főzetbe.Célszerű lenne e téma keretében ellenőrizni, illetve megkísérelni a lignin oldódásának mértékét. Ezzel valószínűleg jobb eredményeket tudnánk a farost tulajdonságait illetően elérni mind a gombaállóság, mind szilárdság tekintetében.Megoldásra vár ezenkívül egy új gomba- állósági vizsgálati módszer kidolgozása. A  je lenleg érvényben levő M SZ  13369. sz. vonatkozó szabvány annak idején (1953—54) fenyőfával végzett kísérlethez készült és természetesen nem nyújthat megfelelő alapot egy többfázisú anyag vizsgálatához, ahol nem adhat kielégítő választ csak a súlycsökkenés megállapítása. Egy új, megfelelő módszer kidolgozása minden bizonnyal nagy segítséget jelentene a farostlemez nemesítésének kutatásához.IRODALOM
Dr. Dalocsa Gábor: A  farostlemezek, faforgács- és ken- derpozdorja bútorlapok fiziko-mcchanikai tulajdonságai és előnyös felhasználási területük az iparban. Bpest. 1960.Európai Gazdasági Bizottság. FAO. Farost- és forgácslap-termelésének, felhasználásának és kereskedelmének áttekintése. Genf. 1962.Dr. Halász Aladár: Erdőgazdaságunk, faiparunk és faellátásunk helyzete és fejlődése 1920—1958-ig. 1960.
Vidya Bhushan Kumar: Kemény rostlemezek gyártása trópusi keményfákból. Különböző alkáliákkal kezelt főzetek hatása. Holz als Roh und Werkstoff. 1962. 3.
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