








Egyesületi helyzetkép: haladás tevékenységünk területénD r. D a 1 о cs a G á b o r
BevezetésEgyesületünk szervezeti egységeiben, a területi szervezetekben, az üz.emi csoportokban az utóbbi időben a tevékenységek megélénkülésének, a társadalmi munka presztízsnövekedésének lehetünk tanúi. Ez két összetevő eredménye: a jó hagyományok felélesztése és a belső tartalékok mozgósítása, összekapcsolva ma már a társadalmi munka belső fejlődésének sajátosságaiból adódó érdekazonosság minimális kielégítésével, míg másik oldalon a választott vezetőségek a tagság részéről korábbinál nagyobb támogatást kaptak. Ez tette lehetővé, hogy az ez évben végzett viszonylag kevesebb munkát a minőségileg magasabb színvonal, a hatékonyság növekedése jellemzi.Egyre több az olyan tapasztalat és jel, amely arra enged következtetni, mintha fordulat következett volna be a tagságunk szemléletében a szervezett társadalmi tevékenységgel szemben, melyet az önzetlen munkavégzés eredményeivel szoktunk jellemezni. Ezt akkor is hangsúlyozni szeretnénk, ha ma még nem is mindenütt vált általános gyakorlattá, ha bizonyos nehézségekkel még meg kell küzdeni. A megkezdett fellendülés megtartásának és gyorsításánák szándéka azonban mindenütt kimutatható.A továbbiakban az 1984. évi tevékenységünk fontosabb eredményeit kívánom az Országos Elnökség elé terjeszteni, kérve a beszámoló megvitatását és megerősítését.
I. Eredményeink megnyilvánulási területeiAz éves tevékenységeink között legnagyobb jelentőséget a tagság aktivizálásának, a munka megélénkülésének tulajdonítunk. Jelzi ezt a rendezvények látogatottságának növekedése, a szervezeti élet gyakorlatában való tömegesebb részvétel, a fokozott érdeklődés az egyes tevékenységek iránt. Tanúi lehettünk néhány jó kezdeményezésnek, az önzetlen tenniakarásnaik., s nem egy esetben a szakmai önérzet erősödésének és segítségnyújtásnak is. Bebizonyosodott az is, hogy ha a célokat helyesen határozzuk meg és ha a társadalmi-gazdasági feltételei is adottak, valóra váltásukra a tagság mozgósítható.Ha egyesületünk történetét áttekintjük, megállapítható, hogy mindig részesei voltunk a fafeldolgozó ipar műszaki haladásáért kifejtett tevékenység szervezésének és végrehajtásánál egyidejűleg segítettük a társadalmi folyamatok kibontakoztatását. A koncentráltan felhasznált szellemi energia és gyakorlati tapasztalat átadásán és átvételén keresztül részt vállaltunk a termelés és fejlesztés valamennyi területének a magasabb szintű művelésében. A legfrissebb tudományos és műszaki-gazdasági információk gyűjtőhelye és áramoltató központja voltunk eddig is, és ezt a szerepet a jövőben is erősíteni kívánjuk.

Az Országos Elnökségünk egy évvel ezelőtt megszabta, hogy tevékenységünkben a kiemelt feladatok között kell szerepeltetni a műszaki-fejlesztés és a termelés feladatait. Ezeket az 1984. évi munkatervben előirányoztuk és most néhány munka terület eredményéről szeretnénk számot adni, de érinteni szükséges a termelés alakulását is.Az 1984. évi termelési előirányzatok teljesítése a fafeldolgozó iparban kielégítő képet mutat. Az év első hét hónapjában a megelőző év azonos időszakához képest 4,8 %-kal — a bútoripar 6 %-kal termelt többet, melyhez 4,2%-kal kevesebb munkaórát használtak fel. A munkabérek 5,3 %-kal emelkedtek. A termékek közül mind a fenyő-, mind a lombos fűrészárukban van jelentős többlet-termelés, a bútoriparban pedig a konyha-és kárpitozott fekvő bútorainál növekedett a termelés. A kárpitozott ülőbútoroknál az évek óta tartó csökkenő tendencia tovább folytatódik. Ezek a számok közvetve visszatükrözik egyesületünk tagjainak a tevékenységét is, ha nem is annak tulajdoníthatók. Azt azonban nem lehet vitatni, hogy a versenyképes gyártás feltételei témakörből megszervezett konferencia, s a tagságunk által az anyagtakaré- kosságra benyújtott és négy díjazott pályamunka nem segítette elő a termelés gyorsabb ütemű növelését, a gazdálkodás javítását. A műszaki fejlődéshez nyújtott segítség közül az elektronika jelentőségéről szervezett szimpóziumot említeném meg, mely a szakágazatok továbbfejlődésének perspektíváit vázolta, s az automatizálás további gyorsabb ütemű kiterjesztésének szükségességére hívta fel a figyelmet.A tapasztalatok azt mutatják, hogy a szervezeti egységek élére választott vezetőségék általában a terv szerint rendszeresen megtartott ülésein a szervezeti munkán kívül olyan érdemi, szaíkmgi megbeszéléseket, társadalmi-gazdasági vitákat folytatnak, amelyek a kölcsönös információn keresztül hozzásegítették a résztvevőket a napi munkájukhoz szükséges döntések megalapozásához.Egyre gazdagabb formában jelent meg a „helyi tényezők” kihasználására való törekvés, a tagság mozgósítása, a társadalmi munka presztízsének visszaállítása, de erősödik a  közös felelősségviselés elvének gyakorlata is.Az eredmények elemzésékor figyelembe kell venni, hogy a fafeldolgozóipar három évtizeddel ezelőtt a tudományos és műszaki fejlettség, valamint a gazdasági teljesítőképesség sokkal alacsonyabb szintjén állt, mint ma, s az akkor kifejtett munkának nagyobb volt a hatása, gyakorlati jelentősége. Napjainkban viszont a szellemi tevékenységnek kell sokkal nagyobb jelentőséget tulajdonítani, s különösen a termelési kultúra, a munka humanizálása terén kifejtett tevékenységet kell az elmúlt év munkájából kiemelni. Tagságunk munkájának hatása minden vonatkozásban hozzájárult az intenzív fejlesztéshez. Segítette a termékekben a szellemi munka arányának növekedését, emelte a2 F A I P A R



dolgozók szakmai ismeretszíntjét valamennyi szinten. javította a faipari szakemberképzést. Hallattuk szavunkat a hosszú távú műszaki fejlesztés, valamint a VII. ötéves terv célkitűzésének vitájában, javaslatot tettünk a műszáki értelmiség megbecsülésének módozataira, és szerveztük az információáramlást mind hazai, mind nemzetközi vonatkozásban.Ahogyan a gazdaság fejlesztésében, úgy a társadalmi munkánk végzésében is szükséges és lehetséges mind az ütem megváltoztatása, mind a minőségre való fokozott törekvés előirányzata. Az elmúlt 11 hónap eredményei már utalás arra, hogy a hullámvölgyből kivezető utat megtaláltuk, s hogy sikerült a tagság érdeklődésének a felkeltése, a mozgósítás a terveinkben előirányzott feladatok végrehajtására. Most már arra van szükség, hogy a választott vezetőség a lehető legjobb tudásával és tenni akarásával segítse a tagság alkotó erejének további kibontakoztatását.A fellendülés mellett sem feledkezhetünk meg róla, hogy a jövőben is szükség lesz arra, hogy a társadalmi munkánkban a módszerek tovább fejlődjenek, a szervezettség mindinkább erősödjék. Tevékenységünk társadalmi jellegét tovább kell fo- fokozni, tagságunkban a mozgalmi munka szellemét és szépségét tudatosítani kell, hogy ezen (keresztül is oldani tudjuk az évek során felgyülemlett feszültségeket.
II. Eredményeink a szervezeti egységeknélVégrehajtó bizottságunk terv szerinti operatív, egyben rendkívül szerteágazó tevékenysége, valamint szervező munkája eredményeként a legtöbb területen a társadalmi munka fellendüléséről beszélhetünk. Az év folyamán már több olyan kezdeményezés is történt, melyeket a korábbi években munkánkban nem kellő súllyal szerepeltettünk. Ide sorolható mindenekelőtt az anyagi-erkölcsi megbecsülés új típusú konkrét megközelítése, a gazdálkodásunk folyamatos javítására tett intézkedések, valamint a szervezeti élet javítására kiadott útmutatások. A folyamatosság fenntartása mellett itt is tovább akarunk lépni, melyet az 1985. évi munkatervekben már jelezni fogunk. Különösen fontos ez azért is, mivel a jövő év második felében tisztújító közgyűlést tartunk és azon tagságunk mozgósítására újabb célokat akarunk kitűzni, illetve magasabb szintű feladatokat is szeretnénk megfogalmazni.Egy hónappal ezelőtt rendeztük meg a szocialista országok szakirányú egyesületeinek sorrendben a VIII. elnök-főtitkári találkozóját. A találkozón áttékintettük az utóbbi két év eredményeit, és vázoltuk a jövőbeni feladatainkat. A legtöbb figyelmet a komplex faanyag-felhasználásra, a technika és technológia fejlesztésére, az információcsere mélyítésére és meggyorsítására fordítottunk. Egyetértettünk abban is, hogy az egyesületek közötti szorosabb együttműködés érdekében a IX . ülésre hosszú távú tervet fogunk készíteni a társadalmi erők összefogására, mind a műszaki haladás meggyorsítása', mind a termékekhez felhasználandó anyag és energia csökkentésére, valamint a minőség növelésére.

Ebben az évben különleges szerepet kapott és hajtott végre Ipargazdasági Bizottságunk. Az éves munkaterv összeállítása és koordinálása mellett az év folyamán kidolgozásra s az utóbbi napokban már kiadásra került a gazdaságirányítási rendszer továbbfejlesztésére és módosítására vonatkozó tervezet. Ehhez több ízben is kellett véle-' ményt nyilvánítani és javaslatokat kidolgozni. A lendületes munkát a bizottság vezetőjének hirtelen bekövetkezett halála ugyan fékezte, de végül is a feladatokat teljesítettük és a jövő évi tervünk elkészítése is rendben megtörtént.Örömmel tájékoztatom az Országos Elnökséget, hogy több év után a Műszaki és Környezetvédelmi 
Bizottság áldozatos munkájaként sikerült megszervezni a „Szocialista integráció a fafeldolgozó iparban” nemzetközi konferenciát, melyen igen értékes ajánlásokat fogadtak el. Döntöttünk az e téren szükséges együttműködési tevékenység további folytatásáról is. A konferencia anyagát szaklapunkban közzétesszük. Ez év májusában hasonlóan értékes információt kaptunk a Szovjetunió bútoriparáról is N. A. Degtarjov előadásából, ezt melyet nemcsak a jövőbeni fejlesztési célok meghatározásánál, de a gazdasági kapcsolatok ki- szélesítése terén is hasznosíthatjuk.

Oktatási Bizottságunk áttekintve az egész fafeldolgozó ipar szakmai oktatásának helyzetét és feladatait; követelményrendszert és javaslatot dolgozott ki a tartalmi minőség fejlesztésére. A kidolgozott javaslatokát széles körű szakmai vitán értékeltük, melynek alapján ajánlásokat dolgoztunk ki a konkrét intézkedésekre. Ezek az intézkedések átfogják a szakmunkásképzés, a technikusképzés, a műszaki szakemberek képzésének teljes területét és rendszerbe foglalják a tennivalókat. Végrehajtó bizottságunk a jelentés készítőit soron kívül anyagi elismerésben részesítette.A FA IP A R  című lap 34 éve folyamatosan jelenik meg és ha visszaemlékezünk az elmúlt időszakra, minden értekezleten, elnökségi ülésen felvetődtek a FAIPAR szerkesztésével kapcsolatos nehézségek.Mint arról már korábban tájékoztatást adtunk, a FAIPAR szerkesztőségét átszerveztük. Megalakult az új szerkesztő bizottság, részben a régi aktív tagokból, részben pedig új, fiatal erőkből. A szerkesztő bizottság létszáma 15 fő, neveikkel az 1985. januári számban fognak először találkozni. Itt ragadom megfáz alkalmat, hogy megköszönjem azoknak a régi szerkesztő bizottsági tagoknak a munkáját, akik valamilyen oknál fogva nem kerültek már át az újjászervezett szerkesztő bizottságba, de hosz- szú évtizedeken keresztül aktívan segítették a lap megjelenését.Célkitűzés továbbra is, hogy a lap színvonala ne csökkenjen, változatos, tartalmas cikkek jelenjenek meg. Adjon friss tájékoztatást külföldi és hazai eseményekről és Egyesületünk nevéhez méltóan a lap egy része továbbra is adjon helyet tudományos színvonalú cikkek megjelenésének.A  végrehajtó bizottság legutóbbi ülésén határozatot hozott, hogy a lap színvonalának emelése és az írói gárda elismerésére Nívódíjat alapít, melyetF A I P A R  * 3



első alkalommal már most kiadunk, az 1983 teljes év és az 1984 első félévi lapokból kiválasztott legjobb cikkek íróinak, 3 kategóriában, nevezetesen:— elméleti jellegű tudományos szakcikkek,— a gyakorlat számára átfogó jellegű ismertető cikkék,— különböző beszámolóik kategóriákban.A lap 1985. január 1-től új borítóval fog megjelenni és bízunk benne, hogy az új borító nemcsak külsőségekben, de béltartalomban is képes újat nyújtani.A lap megjelenésének gazdasági helyzete változatlanul gondot okoz. Az anyagi hiány fedezésére most már csak az Egyesület támogatása áll rendelkezésre, ezért sürgető feladat az előfizetőik számának növelése, mellyel a szerkesztő bizottság az elkövetkezendő időkben szintén foglalkozni fog. E helyről is kérjük a tisztelt elnökségi tagokat, has- sanak oda, hogy mind saját maguk, mind a környezetükben dolgozó műszaki és gazdasági szakemberek váljanak a lap előfizetőivé, de ugyanakkor légyénél« a lap írói is.Kiegyensúlyozott aktivitással, gazdag tartalommal az emberi kapcsolatok szép példamutatásával működik a Szeniorok klubja. Őszintén meg kell mondani, hogy ennek a klubnak a tevékenységében és hozzáállásában fedezhető fel évtizedes hagyományaink folytatása, a faipari szakmákhoz való erősebb kötődés, de az új befogadása iránti fokozott érdeklődés is. Tevékenységükhöz a továbbiakban is minden támogatást megadunk és kérjük, segítsék munkánk hatékonyabb végzését.A fűrész-lemezipari szakosztály jelentős sikereket ért el a választott szervek és társegyesületek ' között összehangolt munkájával. Igen eredményesen szervezik tevékenységüket az üzemi csoportokkal is. Közös rendezvények, tapasztalatcsere látogatások, az anyagtakarékosság érdekében kifejtett összehangolt munkák végrehajtása, mely az elmúlt időszakban végzett munkájúikra jellemző volt. Eredményesnek és követendőnek tartjuk azoknak a rendezvényeknek a megtartását, melyek a fapiac, az innováció, az anyagtakarékosság, a hulladékhasznosítás, az import anyagokkal való takarékosság problémáival foglalkoztak és ahol a megoldáshoz vezető utakat igyekeztek feltárni és azok megvalósításához a tagságot mozgósítani.Örvendetes, hogy bútor szakosztályunk az új technika és technológia alkalmazásának elterjesztését karolta fel ez évben. A versenyképes gyártás feltételei, a számítógépes gyártásirányítás, a külföldi vásárokon szerzett tapasztalatok átadása a szakemberek részére, egy-egy termelő üzem részletes megismertetése, a célra irányított tanulmá- utak megszervezése mind olyan tevékenység volt, amely hozzájárult a tagság információigényének kielégítéséhez, a napi termelőmunka magasabb, szintű végrehajtásához.Egyesületünk és a Bútoripari Fejlesztő Vállalat a fafeldolgozó ipar szakemberei széles körének érdeklődésére számot tartó konzultációkat tartott. Ez újabb munkamódszer kezdeményezésének a nyitánya, ahol a résztvevők gondolatokat és véleményt cserélhettek a műszaki fejlesztés, a termelés-szer

vezés és irányítás, a forgácsoló szerszámok gyártása, továbbá a munkavédelem kérdéseiben. Egyidejűleg folyamatos szakfilmbemutatóra is sor került. Hasonló rendezvényeket a jövőben is támogatni kívánunk.Az épületasztalos-ipari szakosztályban több nagysikerű vitát rendeztek az építő-faipari alkatrész- és szerkezetgyártás fejlesztésének kérdéseiről. A továbbfejlesztés érdekében rendkívül fontos alap- elveket fogalmaztak meg a szakemberek: a faanyag gazdaságosabb felhasználásának új útjait és ennek megvalósításához a korszerűbb eljárásokat, továbbá a teljesítés technikáját és technológiáját, amely a fa-fém-műanyag rendszerek alkalmazásának irányában szükségeseik. Egyidejűleg a szakosodás és kooperáció terén megvalósítandó együttműködés mielőbbi ki terjesztését szorgalmazták. A javaslatok megvalósítása folyamatban van.
Szövetkezeti szakosztályunk az évek óta tőle megszokott gondossággal és aktivitással szervezte az éves munkatervben előirányzott feladatainak végrehajtását. Együttműködve az egyéb szervezeti egységekkel, a tagság mozgósításával hozzájárult a különböző rendezvényeik, tapasztalatcserék és tanulmányutak sikeres teljesítéséhez. Több olyan kezdeményezésükkel is találkozhattunk, amely a műszaki fejlődés, a technológia korszerűsítését hivatott elősegíteni.
Vegyes faipari szakosztályunk viszonylag szerényebb keretek között és szűkebb körben fejti ki tevékenységét, munkájával azonban jelentősen hozzájárult a heterogén szakmaösszetételből adódó, de népgazdaságilag szükséges feladatok végrehajtásához.
Területi szervezeteink tevékenységére a sokszínűség és a rugalmas alkalmazkodóképesség jellemző. A megyei műszaki hetek rendezésétől a szákmai előadások megtartásáig, a tanulmányutak szervezéséig terjedő munka a legtöbb szervezetnél megtalálható. A műszaki hetek rendezésében kitűnt a soproni, a nagykanizsai és az egri szervezetünk, míg a tanfolyamok szervezésében debreceni szervezetünk járt az élen. A megyei MTESZ szervezeteknél eddig a győri és székesfehérvári, valamint a gyulai szervezeteink számoltak be munkájukról, ahol is a végzett tevékenységet elismeréssel nyugtázták. összességében is megállapítható, hogy a területi szervezeteinkre is a társadalmi munka megélénkülése a jellemző. A területi szervet«, önállóságának növelésére ugyanakkor a jövőben nagyobb gondot fogunk fordítani, mert ezen keresztül a kezdeményezőkészséget, a munka minőségének további javulását szeretnénk elérni.Az 1984. évi tevékenységek terv szerinti végrehajtásához 10 üzemi csoport készített munkatervet. A  tervek alapvető célkitűzéseikben és tartalmukban meghatározóak egyesületünk eredményessége tekintetében. A kitűzött feladatok elérése érdekében jelentős mennyiségű munkát végeztek az innováció, a műszaki fejlesztés hatékonyságának növelése, az újítások és a helyi ötletek megvalósításának gyorsítására.Törekvésükben mindinkább meghatározó, hogy a munka a helyi konkrét feladatok végrehajtására irányul, s ezzel lehetővé teszi az üzemekben lévő4 ★ F A I P A R



tartalékok feltárását. így többek között javaslato
kat dolgoztak ki a fejlesztési irányokra, s különö
sen értékes munkát végeztek az információ és ta
pasztalatcsere átadása vonalán, továbbá a tanul
mányutak szervezése terén.

A MTESZ és Egyesületünk kapcsolatrendszeré
ben is jelentős fejlődésnek lehetünk tanúi. Néhány 
adminisztratív korlát ugyan esetenként fékezte a 
munkát, de az együttműködés minőségének javítá
sára, a gazsálkodási tisztánlátásra irányuló törek
vések közös érdekeket fejeznek ki. Ezért örömmel 
üdvözöljük a MTESZ vezetőinek azon törekvéseit, 
amellyel gazdálkodásunkban a tisztánlátásra, az 
igény és az anyagi lehetőség egyensúlyának az ed
diginél szigorúbb megvalósítására törekszik. Ez 
nem csekély dolog. Azt az elvet megvalósítani, 
hogy aki valamit igénybe vesz, azt a tényleges 
költségek arányában fizesse is meg, helyes célki
tűzés, de a megvalósításhoz még sóik erőfeszítés és 
az eddiginél szigorúbb pénzügyi fegyelem — és hadd 
tegyek hozzá még egy követelményt —, a felmerülő 
ráfordítások reálisabb megítélése és ellenőrzése is 
szükséges. A szövetség keretében volt lehetősé
günk olyan országos jelentőségű ügyekben véle
ményt nyilvánítani, mint a műszaki fejlesztés irá
nya, a gazdaságfejlődés célkitűzése, a műszaki ér
telmiség megbecsülése és még sorolhatnám a té
mákat. Javult az információellátás és az irányítás 
színvonala is. Véleményünk, hogy ezt az utat kell 
a jövőben is követnünk.

1П. Az 1985. évi munka irányelvei és főbb 
célkitűzései

Egyesületünk 1985-ben a XI. Küldöttközgyűlésre 
készül. A jövő év ezért részben számadás a X. 
Küldöttközgyűlés óta végzett munkáról, részben 
már előremutatás az 1990-es évekig terjedő idő
szakra. Munkánk folyamatosságát azonban csak 
úgy tudják biztosítani, ha korábbi célkitűzésein
ket valóra váltjuk, a jövőbeni tevékenységünket 
pedig sokoldalúan megalapozzuk. Ezt a megalapo
zást mind társadalmi, mind gazdasági vonatkozás
ban meg kell tenni. A munkánkat tehát az elfoga
dott cselekvési programunkra és a X. Küldöttköz
gyűlés határozataira építve — előirányozva annak 
maradéktalan teljesítését — kell 1985-ben is elő
irányozni, illetve elvégezni. Javasoljuk az 1985. évi 
munkaterv elkészítésénél a MTESZ 1982—86. évre 
szóló cselekvési programját is vegyék figyelembe. 
A távlati feladataink megfogalmazásánál pedig az 
MSZMP XIII. Kongresszusának határozataiból, va
lamint a VII. ötéves terv előirányzataiból kell majd 
kiindulni, segítve ezzel társadalmi, politikai, 
gazdasági céljaink valóraváltását, ugyanakkor fel
szabadítva és mozgósítva a társadalmi munkánk
ban rejlő tartalékokat.

A feldolgozandó téma, az alkalmazandó módszer 
megválasztásánál törekedni kell a tagság széles 
körű bevonására.

Egyesületünk munkájának továbbra is fő célki
tűzése a fafeldolgozó ipar összehangolt, a népgaz
dasági célok megvalósítását elősegítő, fejlesztő, 
szervező, minőségjavító tevékenység, valamint a 
gazdaságirányítás korszerűsítési kérdései megol

dásához adandó segítségnyújtás, társadalmi úton. 
Egyidejűleg a faipar műszaki értelmiségének ösz- 
szefogását, mozgósítását és érdekeinek képvisele
tét is alapvető feladatnak tekintjük.

Célunk, a társadalmi tevékenység megújulási 
folyamatát segíteni, támogatni. Megújulást kell el
érni munkánk stílusában, módszereiben és eszf-ö- 
zeiben, de az anyagi-erkölcsi elismerésben is. A X. 
Küldöttközgyűlésünk határozatai teljesítése még 
újabb erőfeszítéseket kíván. Ez kell legyen közös 
cselekvésünk meghatározója, a feladatok belső 
tartalmának minőségi kifejezője. Reális és telje
síthető feladatok előirányzata az igények és a meg
valósíthatóság összhangjának állandó keresése kell, 
hogy vezérelje a szervezeti egységek munkaprog
ramját. Ezért az 1985. évi munkaterv javaslat ké
szítésénél a következő kiemelt célok megvalósítá
sát elősegítő tevékenységek előirányzatát javasol
juk a szervezeti egységeknek:
— Társadalmi munka módszerének korszerűsítése. 
— Az elsődleges és másodlagos fafeldolgozó ipar 

tevékenységének jobb összehangolására, egy
másra építettségre, a kooperáció javítására ak
tuális javaslatok kidolgozása.

— A fafeldolgozó ipar minden területén elő kell 
segíteni a népgazdaság külső és belső ebyensú- 
lyáinak megteremtését. Ennek érdekében mész- 
szemenően figyelembe kell venni a fejlesztési 
és termelési feladatoknál:
— a faanyagok komplex hasznosítására irányu

ló erőfeszítések megvalósulását;
— energia-, importanyag- és anyagtakarékossá- 

got;
— az elektronika szélesebb körű alkalmazását;
— az innovációs feladatok, folyamatok haté

konyságának javítását;
— a tőkés export növelési lehetőségeit.

— Korszerű nemzetközi eljárások, technológiák, új 
anyagoik széles körű megismertetése, adaptáci
ójának lehetőségeinek kutatása.

— Javaslatok kidolgozása a fejlesztések piacérzé
kenységének javítására.

— Jelentős eredményt hozó újítások, találmányok 
bevezetésének, megvalósításának gyorsítására 
segítségnyújtás társadalmi úton.

— A szakmai továbbképzés segítése, a színvonal 
emelése minden szinten.

— Az üzemi FATE tevékenység további kiszélesí
tése.

— A társadalmi munka megfelelő rangra emelése 
az Egyesület minden szervezeti egységében.

A cselekvési program és a X. Küldöttközgyűlés 
határozatainak alapján kidolgozásra, tanfolyamok 
tartására, tanulmányútokra a következő témák fel
vételét javasoljuk:
— A meglévő és új eljárások, technológiák széles 

körű megismertetése;
— A kutatási eredmények gyakorlati felhasználásá

nak elősegítése;
— Kutatás-fejlesztési eredményeink társadalmi bí

rálata és továbbfejlesztésre javaslatok kidolgo
zása;

— Környezetvédelmi feladatok szélesebb körű 
megismertetése;
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— Javaslatok kidolgozása a hulladék- és másodlagos anyagok hasznosítására, toxikus anyagok megsemmisítésére;— A gazdasági szabályozó rendszerrel kapcsolatos tapasztalatok összegzése, javaslat az illetékes szervék felé;— A vállalatirányítás mechanizmusának korszerűsítése, a termelés szervezésének társadalmi vizsgálata ;— A faipar háttériparával, kooperációs partnereivel kapcsolatos feladatok megoldásához segít- ségny új tás, információcserc;— A faipari üzemek hatékonyságát növelő irányítási és szervezési feladatok feltárása, tapasztalatok átadása.— A szocialista brigádmozgalom fejlesztésének társadalmi úton történő segítése;— A szakosztályok, csoportok és bizottságok tevékenységéről beszámolók megjelentetése a FA- IPAR-ban;— Minden olyan rendezvény, helyzet fel mérés, amely az előző pontokban nem szerepel.A munkatervbe felvett témakörök társadalmi feldolgozásához, megvalósításához a következő módszereket javasoljuk:— rendezvények— ankétok— tanulmányutak (belföldi-külföldi)— előadások— vitakörök— klubnapok — pályázatok — kiállítások — sajtó — filmvetítés — munkabizottsági témák — ajánlások— elemző tanulmányok
IV. Hogyan tovább?Joggal feltehetik a kérdést: vajon minek köszönhető, hogy a társadalmi munkánkban erőteljesebb megélénkülésről számolhatok be. Szeretném mindenekelőtt aláhúzni, hogy a gazdasági életünkben érezhető felélénkülés, a hatékonyabb munkavégzés kihat a társadalmi tevékenységünk tartalmára és színvonalára, a politikai hangulat, egyesületünk tagsága alkotó erejének kiteljesedésére, a céljaink eléréséhez megtett út helyességének felismeréséhez és megszilárdításához. Mindez visszatükröződik a munkánkban is. A nemzeti jövedelem és a termelésnövelés ütemének gyorsulása, az életminőség értékítéletében és az életszívonal-politika kérdéseiben elkezdődött pozitív irányú változások is arra engednek következtetni, hogy a társadal- lom számára végzendő önzetlen munka ismételten visszakapja méltó rangját és becsületét. Ez utóbbinak bizonyítása itt és ma még láthatóvá válik.Erőteljesen hat az az alapvető érvényű igazság is, hogy a műszaki fejlődés ütemében a stagnálás vagy csökkenés felváltása, a műszafü értelmiség alkotó energiája kibontakoztatására és anyagi-erkölcsi megbecsülésének megvalósítása irányában tett lépések olyan eszközöket, rejtett tartalékokat 

tárhatnak fel, melyek hozzájárulnak az évek óta tartó kedvezőtlen folyamatok megfordításához. Meggyőződéssel vallom, hogy a fafeldolgozó iparban az intenzív fejlődésre való áttérés ugyancsak hozzájárult a társadalmi munkánk vonalán ez évben már tapasztalható felélénküléshez. A kölcsönhatás, a feladat-nagyság és a szakértelem kibonta- koztathatósága között egyértelmű, s ha csak a lehetősége fennáll, nem kell különösebb mozgósítás a szunnyadó erők felszínre töréséhez. Remélem, hogy a gazdaságirányításban bekövetkezendő kiiga- zítások további lehetőségek kibontakoztatását segítik elő.Abban a felgyorsult demokratizálási folyamatban, amelynek részesei és tanúi vagyunk, fontos szerep hárul Egyesületünkre is.Itt nemcsak a gazdaságirányítás változtatásához való alkalmazkodás, de a választott tisztségviselőikkel szembeni felelősség növekedésére is gondolok. Egyidejűleg növekednek a tagsággal szembeni elvárások is. A jövőre nézve az egyesületi tagságot nem csak az fogja jelenteni, hogy a tagdíj rendben van, hanem az egyesületben végzett munka, a közösségi élet támogatása is meghatározó lesz.Az egyesületi munkánk módszereiben való továbbfejlesztést az információk megszerzésének, feldolgozásának és átadásának folyamatához kell igazítanunk. A tevékenységek megkezdéséhez ugyanis a célra irányított tájékozottság elengedhetetlen, de ugyanígy fontos a tájékoztatás hatékony megszervezése is. Ez jövőbeni munkánk záloga!Most a legfontosabb, hogy a megkezdett pozitív irányú folyamatokat fenntartsuk, illetve felerősítsük, de egyidejűleg a még meglévő gátló tényezőket eltávolítsuk. Ehhez a tagság .kezdeményezőkészségének további kibontakoztatását, a belső szervezeti életünk erőteljesebb demokratizálását és kiszélesítését kell minden rendelkezésre álló erővel támogatni. Ehhez a feltételek adottak, csak élni kell velük.
BefejezésA 80-as években felhalmozódott társadalmi és gazdasági gondok megoldásához keresendő válaszok egyesületünk elé is fokozott követelményeket állítottak. Ma már megalapíthatjuk, hogy néhány területen — a rugalmas alkalmazkodóképesség, az igények és lehetőségek egyeztetése, az érdekek felismerése —•megtaláltuk azt a folyamatot, ahol az egyik legfontosabb tényezőt, az emberi alkotó erőfeszítésekben lévő önzetlen tevékenységet a fafeldolgozó ipar társadalmi-gazdasági fejlesztése érdekében sikerrel mozgósíthatjuk.Az eddigi eredmények alapján úgy ítélem meg, hogy a kezdeti lépéseket megtettük azon az úton, ahol a tagság megnövekedett igényeinek és a társadalom elvárásainak is együttesen eleget tudunk tenni. Ezen az úton a haladás mái’ nemcsak követelményeket támaszt munkánkkal szemben. hanem eleven álladó hozzájárulást szellemi életünk ki teljesedéséhez. Világos tehát, hogy a társadalmi és gazdasági haladásért, szakágazataink és dolgozóink felemelkedéséért ezen az úton tovább kell haladnunk!
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Kz alapanyagellátás választékbővítési lehetőségei és problémái 
a forgácslap- és farostlemezgyártásban*D r . I n g .  B e r n d  M e y e rElőadásomban röviden összefoglalom azokat a problémákat, melyek a faforgácslap- és farostlemezgyártás terén, az alapanyag előkészítésében és a gyakorlatban felmerülnek.Az NDK bútor- és kárpitosipari fejlesztése 1990-ig 5—6%-os növekedési rátát mutat, mely évi mintegy 9%-os nettó termelésnövekedést jelent. Az NDK faiparát tehát nagy feladat elé állítja az a törekvés, hogy a termelés mind inten- zívebben és racionálisan történjen a jövőben.A fa, amely a napenergia hasznosítása következtében egy állandóan megújuló, nagy tömegben előforduló nyersanyag (világviszonylatban a 3. helyen áll, Európában a 4. helyen) a különböző iparágakban egyre nagyobb jelentőségre tesz szert. Ez vonatkozik mind a „hagyományos felhasználásra” — fűrészáru, furnér, pétegelt lemez, faforgácslap, farostlemez, stlj. —, mind a kémiai nyersanyagként történő felhasználásra (cellulóz, lignin, hemicellulóz, ill. mint széntartalmú hordozóanyag hasznosítása formájában szénként és aktív szénként).,A  rendelkezésre álló fa mennyiségének azonban határa van. Ezért minden felhasználó iparágnak törekednie kell arra, hogy mind a saját, mind az importból rendelkezésre álló fával vagy faanyaggal a lehető legésszerűbben gazdálkodjon.A fa komplex hasznosításánál a következő tartalékokat lehet feltárni:1. A fa elsődleges termékké történő feldolgozásánál:— a .primér ' anyagok optimális hasznosítása; a nem hasznosítható hulladékok mennyiségének csökkentése— a famaradékok, hulladékok, eselékek maximális hasznosítása (energianyerés céljából történő elégetésre csak kivételes esetben kerüljön sor).— a faanyag kedvező tulajdonságainak megtartása és javítása szerves és szervetlen kötőanyagok és polimerek kombinációja segítségével.2. A fa kémiai hasznosításánál:— a cellulózkomponenseknek a lehető legnemesebb termékekké való feldolgozása,— a lignin, a hemicellulóz és a többi kísérőanyag hasznosítása az eddiginél jobb vagy hatékonyabb formában,— a másodlagos nyersanyagok — pl. hulladékpapír — visszavezetése az anyagkörfolyamatba»Fordította és szerkesztette: Adámfi Tamásné

— a fa- és biomassza vegyianyaggá, vagy tápszerekké történő átalakítására irányuló biotechnikai eljárások kifejlesztése.Ez a rövid áttekintés is rámutat arra, milyen sokrétűek a még megoldatlan kérdések.Az 1. pontban leírtak részproblémája a fafor
gácsalap- és farostlemezgyártó ipar megfelelő 
alapanyagválasztékkal történő ellátása.Ennek a problémának az NDK-ban különös jelentősége van, mivel az országos évi kb. 15 millió m3 faigény (az NDK-ban összesen) 1/3-át jelenleg importból fedezik. Nemzeti és nemzetközi szinten (nagyon különböző módon) az agglomerált lapoknál továbbra is dinamikus fejlődés tapasztalható, amely a faforgácslapoknál erőteljesebb, mint a farostlemezeknél.A faforgácslapok és farostlemezek mint méretes alapanyagok, a felhasználható fafajok, a választékok sokrétűsége, az azokból előállított szemcsék különböző morfológiája, a felhasznált kötőanyagok, és a lapok felépítése szerint, valamint a tömörítés és utókezelés révén elvileg több, mint 100.000 variációs lehetőséget kínálnak.Eddig a lapgyártók és -feldolgozók megkíséreltek kevés szabványosított laptípussal dolgozni.Az a törekvés, hogy a termékekkel szemben támasztott követelményeket egyre jobban kielégítsék, másrészt viszont ésszerűen gyártsanak és a rendelkezésre álló nyersanyagokat jobban kihasználják, a legutóbbi időkben egy sor érdekes, új alaptermék kialakításához vezetett (1. ábra).Mind az új, mind a módosított termékek gyártása, ill. az eddigi típusok előállítása a megváltozott nyersanyagadottságok mellett sokoldalú kutatási-fejlesztési munkát igényelt. Gyakran bizonyos anyagválasztékok megfelelőnek bizonyultak abban az esetben, ha a ,.szemcse-kötőanyag-kom- binációs anyagok” képzésének általános törvény- szerűségeit céltudatosan használták.A  „szemcse-kötőanyag-kombinációs” anyagon olyan anyagféleséget értünk, ahol a szemcsék nemcsak a töltőanyag szerepét töltik be, hanem alapvetően meghatározzák ezen anyagok tulajdonságait, különösen a szilárdságot! Arról van tehát szó, hogy az egyes szemcsék tulajdonságai áttevődjenek a késztermékbe.A nagy szilárdság biztosításának és az egyes szemcsék tulajdonságainak a megfelelő átvitelének előfeltétele a szemcsék átlapoló ragasztása. Flemming professzor a „szemcse-kötőanyag-kombinációs anyagok” képzésének általános törvény-F A I P A R ★ 9



„OSB” -orientált 
forgácslapok

finom és rosto- 
sított felületű 

forgácslap
J ____________

Vékony forgl. I FORGÁCS-
(Mende eljárás) | LAPOK

„Waferboard”
— ostyaalakú for

gácsokból készített 
lapok

— Extrudált for-
— gácslapok

_  (okal-lapok)

Cementkötésű 
forgácslapok

Idompréselt for
gácslapok 
(Werzalit lapok)

Mivel ezt a munkát kevésbé népszerűsítették, ezért itt ismertetjük a legfontosabb összefüggéseket.Hasonlóan a faanyag micelláris felépítéséhez, — ahol az egyes szálak szomszédos kötésben helyezkednek el, — a makroszkopikus rostok is beágyazódásban rögzítődnek (2. ábra).A kötés Flemming véleménye szerint akkor rendelkezik optimális szilárdsággal, ha a szálak l hossza olyan mélyen rögzítődött, hogy húzó igénybevétel esetén a szálak Fz szakítóereje az Fs haitár- nyíróerővel azonos.Határnyíróerő:
„postforming” forgácslapok

„MDF” -középkemény ahol Ts=  nyírófeszültség
Kemény farost

lemezek - -  
nedves és száraz 

eljárással)

------------------------  Gipszkötésű
FAROST- — farostlemez
LEMEZEK

Szigetelő farost- Lignocellulóz-
lemezek cementkötésű

lemezek
1. ábra. Faforgácslapok és farostlemezek áttekintéseszerűségeit vizsgálta. (Ö ezeket a szemcséket „Fa- serstrukturkörper” — rostos szerkezetű testeknek nevezte.) Mind a faforgácslapoknál és farostlemezeknél, mind a szervetlen anyagot is tartalmazó szerves alapanyagú építőipari lapoknál és lemezeknél végkövetkeztetéseket vont le a gyakorlati felhasználás számára.Flemming professzor a forgácsolási és rostosítási eljárások alapelveit több, mint 20 évvel ezelőtt már felállította.A forgácslap és farostlemez szilárdsági tulajdonságait befolyásoló forgács és rost alakjának, valamint a szemcsék egymáshoz viszonyított elhelyezkedésének és a kötőanyagok jellemzőinek jelentőségét, ill. ezek összefüggéseit tárja fel.

А А  А Л

Micelláris szerkezet, sematikusan ábrázolva

2. ábra. Rostok beágyazódása ill. kötődése 
Egy rostszál, mely szimmetrikusan helyezkedik el 

egy felvett törésvonal mentén

Húzóerő:=  rostpalást (végfelületek elhanyagolva) 
л d2 -n
F r -Ö z u ----- -—4 ahol

az n = h  úzó-törőfeszü Itség
d 2 • л—------ = rostkeresztmetszet4Amennyiben F s =  F z , azaz

l - d -л  d 2 ‘ Tt
T s --------- — — cz -------—akkor: , opt. E  (T)

d 2т /
S . opt. Ä .= e g y  rost optimális karcsúsága, —

A a és r anyagjellemzők! A komponensek megfelelő kiválasztásával (üvegszál, farost, kötőanyag), vagy a szálak morfológiájával bizonyos kedvező anyagkombinációt már elméletileg is meg lehet határozni. A poliésztergyantába ágyazott nagyszilárdságú üvegszál nagyobb kötésszilárdságot biztosít, mint a textilszál.A gyakorlatban nem csak egy képzeletbeli törésvonal mellett szimmetrikusan elhelyezkedő rostokról van szó, hanem statisztikai átlagot figyelembe véve a törésvonal mellett szabálytalanul elhelyezkedő rostokról is. Milyen összefüggés ismerhető fel, ha a szálak egymással párhuzamosan és a törésvonalra merőlegesen helyezkednek el? (3. ábra)Ha minden rost csak a (I) szerinti karcsúsággal rendelkezne, akkor egyedül a 3. ábrán bemutatott középső rost szakadna ketté. Az összes többi a kötésből kiszabadulna, mivel ezek rögzítési mélysége nem megfelelő. így tehát a rostok húzószilárdsága kihasználatlanul marad. Ezért, ha az egyes rostok szakítószilárdságát a kötésben meg akarjuk közeliteni, akkor az (I) szerint számítottnál karcsúbb, vagy azonos átmérő mellett hosszabb rostot kell alkalmazni (4. ábra).A karcsúság fokozásával (ill. többszörösére való növelésével) lehet közelíteni a rostok szakítószilárdságának teljes kihasználásához.10 * F A I P A R



3. ábra. Rostok képzeletbeli helyzete а В—В törésvonal menténA  szükséges karcsúság sokszorozási faktora

statisztikailag egyenletes elosztást követ, úgy á viszonyok a rost hosszára vonatkoztatva ismét valamivel kedvezőbbek!Az F szakító erő hatása a rostokra Z  komponensen keresztül, a rostra merőleges irányban, a kötőanyaggal szembjen N nyomóerőn keresztül érvényesül (5. ábra).Tehát érvényes a Z/F =  eosa ésZ  =  F ■ eosa

Az egyes rostok húzóerejének kihasználása
4. ábra: Rostok szakítószilárdságának kihasználása az I. képlet alapján számított minimális karcsúság sokszorozásának függvényében

A rost tehát kevésbé van húzó igénybevételnek kitéve. Növekvő a szög mellett ezért nagyobb a nyírás (N erő). A szakítószilárdság és a nyírószi- nagyságig számolhatunk a szakítószilárdsággal (ferdébben elhelyezkedő rostoknál a nyírószálárd- ságot kell behelyettesíteni!) A hasadékonyságkiküszöbölése és a lapoknál kívánatos síkizotrópiai tulajdonságok elérése végett törekedni kell a rostok bizonyos szög alatti kereszteződésére.A törésvonalnál történő 95%-os rögzítődés elérése érdekében statisztikai szempontok figyelembevételével az egyes rostok kb. 9-szeres optimális karcsúságát kell választani. A szakító- és nyírószilárdság arányának kedvezőnek kell lenni.Az aggromerált lapokban levő kötéseknél tehát a karcsúság a döntő tényező, a szemcsék abszolút mérete a szilárdság szempontjából nézve alárendelt szerepet játszik. Ezeket a költségtényezőknél (előkészítés, kötőanyag mennyisége) és a geometriai feltételeknél (vastagság, felületi szerkezet) kell figyelembe venni.Ha rost helyett lapocskára (6. ábra) vagy forgácsra gondolunk, melyek vastagságra d, hosz- sza I és a szélessége b, akkor a következő összefüggés áll fenn: ha Fz =  Fs 
г ■ {ld +  lb )=  a-b ■ dH a a karcsúság helyett s = — (ill. l= s - d )  a laposságot P = ~ Y (ül- b = P -d )  vezetjük be, úgy a kö-

5. ábra: Rostok ferde helyzetében ható erők
6. ábra: Lapos forgácsszemcse kötődése Lapos forgácsszemcse, s=l/d(karcsúság). Laposság p =  b/d, egy felvett törésvonal mentén szimmetrikusan elhelyezkedve, beágyazódvaHa ezt a gondolatmenetet tovább folytatjuk, és feltételezzük, hogy nem minden rost merőleges a törésvonalra, hanem fekvése szabálytalan, de
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vetkező egyszerű összefüggést kap juk :
— Я - ( 1 + —) (II)
t  к p  J

ahol p — «. esetén — - S -  opt- AJ.

Ebből következik:l .A z  S-opt-E növekvő p laposság mellett nagyobb lesz!Ez azt jelenti, hogy azonos hosszúság mellett annál vékonyabbra kell választani a szemcséket, minél szélesebbek, hogy azonosan jó rögzítési feltételeket biztosíthassanak.2. Nem lapos szemcséknél (b/d ~ p =  1) a (П) képlet a rostokra vonatkozó (I) képletbe megy át.Ezen elvi vizsgálódás végezetéül még néhány utalás a kötés felépítésére.Minden átlapolt kötésnél (minden farostlemez és faforgácslap ilyen kötésen alapszik) alapvetően fontos az egymáson fekvő rétegek száma.Csökkenő rétegszám mellett gyorsan növekszik annak valószínűsége, hogy a rések egymás fölé kerülnek, ill. nem megfelelő távolságra helyezkednek el (kötési hosszak!). Ezáltal a kötés gyengül.Ebből adódik, hogy vékony lapos forgácsszem- csékfből szálárdságcsökkenés nélküli vékony lapok állíthatók elő vagy másképpen: ha vastagabb szemcséket használnak, azonos lapvastagság mellett, csökken azok hajlító- és , húzószilárdsága. Ezért többlet ráfordításra van szükség az eredeti szilárdság megtartása érdekében (ezt a tényt két példa igazolja: először is a Mende berendezések vékony forgácslapjai nagyértékű forgácsanyagot igényelnek, azaz vékony forgácsokat, másodszor a , körkéses aprítok használata kedvezőtlenebb for- gácsméretekhez és szilárdságveszteségekhez vezetett).Ezekből a húzó- és hajlítószilárdság példájánál elmondott általános törvényszerűségekből tudunk következtetni az agglomerált lapoknál fontos, a lap síkjára merőleges húzószilárdságra (ov zu)-A részecskék helyzetéből azonnal világossá válik, miért lényegesen kisebb a ±  keresztirányú, lapsílkra merőleges húzószilárdság a lap síkjában mért szakítószilárdságnál (hosszanti szakítószilárdság) (1/20.. .1 30!) A lapban levő rövi- debb részecskék kiválasztásával a kereszt- és hosszirányú szakítószilárdság aránya javul, de elsősorban is a hosszirányú szakítószilárdság terhére. (Összehasonlításul: egy betonkockában nincsenek irányfüggő szakítószilárdság-különbségek).Más, pl. közgazdasági szempontok mellett ezek a törvényszerűségek a lapok többrétegű felépítéséhez vezettek és más alapanyagok felhasználása esetén ezeket figyelembe kell venni!Hogyan lehet hát ezeket az elméleti felismeréseket a gyakorlatban hasznosítani? Milyen végkövetkeztetések vonhatók le a felhasználandó alapanyag kiválasztására vonatkozólag?Ha a szemcsék, mint pl. a faforgács esetében a forgácsok irányorientáltak, úgy a szemcsék rosttal párhuzamos elhelyezkedése esetén szintén iránytól függő szilárdsági és dagadási értékek adódnak.

Ha a forgácsokat a lap síkjában szórt irányban helyezik el, úgy a szilárdságot egy köralakú, sík pólusdiagramm mutatja. De semmi esetre sem érhető el a rostiránnyal párhuzamos szilárdság! Ennek a szilárdságnak max. 50%-át éri el, mivel a fent ismertetettek szerint a szemcsék csak egy bizonyos hányada érvényesül a kötésben.
Megállapítható tehát:A  lapok és lemezek képzésénél, mint a szemcse- kötőanyag-Jkomkuinádós anyagok egyik formájánál, mind a faválasztékok tulajdonságát és az abból előállított vagy előállítandó szemcsék formáját, mind a kötésben levő helyzetüket és elhelyezkedésüket tekintve, meghatározhatók a várható tulajdonságok.Az eddig nem vagy csak kevésbé alkalmazott alapanyagok felhasználhatóságának meghatározásánál a következő kérdéseket kell megválaszolni: — Rendelkezik-e a nyersanyag a forgácslap és farostlemezek gyártásához szükséges rost, ill. forgács kedvező tulajdonságaival (elsősorban morfológiai szempontból)— ha nem: elérhetők-e a kívánt méretek további előkészítéssel— milyen magas a morfológiailag kedvező hányad, azaz mekkora hányadot képviselnek a szilárdságot biztosító szemcsék az alapanyag összetételben— milyen tulajdonságokkal rendelkeznek a morfológiailag nem kedvező részek (semleges, duzzadást elősegítő, kötőanyag elnyelő, túl apró szemcsék, fűrészpor, szennyező anyag)A mellékelt táblázatban összehasonlítottuk a forgácsfából és a zöld erdei aprítékkal kevert alapanyagból készült forgácsok ill. rostok tulajdonságait.A zöld aprítékot is tartalmazó forgácslap-alapanyag jelenleg kedvezőtlen fogadtatása ellenére is a faiparnak, de ezen belül is a forgácslap és farostlemez gyártásának egyre inkább a vékony fát (teljes fa, ág- vagy gallyfa), az ipari és egyéb fahulladékot kell felhasználnia.Különösen a zöld erdei aprítékkal kevert faap- ríték feldolgozása jelent mind nagyobb gondot. Zöld erdei apríték alatt értjük többek között a vékony faágakból, lombos és tűlevélből nyert aprítékot, mely nagymennyiségű kérget tartalmaz. Ez mintegy 30° n-ban tartalmaz olyan anyagot, melyek a forgácslap és farostlemez gyártásához kevésbé alkalmasak. Ebből az apríték keverékből morfológiailag kedvezőtlen adottságú farost, ill. faforgács állítható elő. A farostlemez gyártásnál (zöld erdei aprítékkal kevert alapanyag esetén) több gondot okoz a szennyvíz, és pl. a hulladék kiszállításánál nagyobb kapacitásra van szükség.A nem megfelelő alapanyag-választókok minőségjavítást célzó előkészítésével a fent említett hátrányok egy részét mérsékelni lehet.Ehhez azonban minden, a fakitermelésben, szállításban, előkészítésben és feldolgozásban résztvevő partnernek az összes követelményt ismernie kell és figyelembe kell vennie. A kérdések tehát több iparágat érintenek!12 ★ F A I P A R



Faforgácshoz vagy rosthoz felhasznált forgácsfa és erdei zöldhányaddal kevert faaprítck összehasonlítása

Forgácsfa Erdei zöldaprítékkal kevert faaprílék

Forgácslap Farostlemez 
(nedves eljárás) Forgács? ap Farostlemez 

(nedves eljárás)

1 2 3

Kéreg- és 
zöld hány ad: 
Ásványi szeny- 
nyezettség: 
Előkészítés:

A szemcsék 
jellemzői:

<10%

késtengelyes aprító

— kedvező forgácsfor
ma (karcsúsági fok)

— a hasznosítható 
anyag magas há
nyada (>80%) 
kevés finomfrak
ció

normál

aprítógép és defib- 
rátor

— jól vágott apríték, 
egyenletes méretek

— kevés faveszteség 
a gyártásnál
(~  8-12%)

— a hasznosítható 
rostok magas 
hányada, 
kevés finomfrakció

>10% ...  30%

részben magas

késtengelyes aprító defibrátor

— kedvezőtlenebb — egyenlőtlen apríték
forgácsforma (probléma a gőzö-
(alacsonyabb kar- lésnél)
csúsági fok)

— magasabb finom- — nagyobb anyag
frakció hányad veszteség a kéreg

— a kevésbé szilárd és tűlevelek
kéreg és tűlevelek könnyebb oldhatósága
magas hányada miatt

— kisebb a hasznosít
ható rosthányad

— nagyobb kopás és 
gyártásnál és 
feldolgozásnál

Végkövetkez — normál kötőanyag- — normál fenolgyanta — a csökkenő szi-
tetések felhasználás (80—85 felhasználás (1—2%) lárdságot és a
a lap- és kg ragasztó- növekvő duzzadást
lemezgyártás anyag/m3 lap) magasabb anyag
hoz c - felhasználással kell 

kiegyenlíteni
— normál hidrofób — normál hidrofób — térfogati sűrűség

szer f elhasználás szer felhasználás 700 . . . 750 kg/m3
— kihozatali mutató — kihozatali mutató — kihozatali kulcs

« 1,45 m3/m3 lap 2,3 m3/t 1,7—1,8 m3/m3 lap
— térfogati sűrűség — térfogati sűrűség — kötőanyagfelhasz

• «  620 kg/m3 «900 kg/m3 nálás
100 kgm 3 lap

— a TGL szabványban — a TGL szabványban — nagyobb gépi-mű
megadott szilárdság megadott szilárdság szaki ráfordítás
mellett mellett a rostáláshoz és

— TGL szerinti dagadás— TGL szerinti dagadás szitáláshoz stb.

— szenny vízterhelés 
növekszik

— a paplan víztelení
tése nehezebb

— nagyobb kopás

— nagyobb anyag- és 
fafelhasználás 
«2 ,5—2,7 m3/t

— nagyobb sűrűség
— nagyobb dagadás
— szilárdságveszte

ségek

Az ág- és gallyfával végzett kísérletek igazol
ták (7., 8. ábra), hogy megf elelő előkészítéssel már 
az erdőben lehetséges olyan aprítékot előállítani, 
amely a forgácslap- és farostlemezgyártás méret, 
fahányad és tisztaság iránti követelményét teljes 
mértékben kielégíti és megfelelő faapríték-minő- 
séget eredményez.

A 7. ábrán bemutatott kördiagram osztályozó 
aprítóval (tárcsás aprító, osztott aprítógépházzal) 
végzett kísérlet eredményét mutatja. Ebből kitűnik 
hogy a lapgyártás számára a nem használható ap-

т. ábra: Aprítékgyártás
A kiindulási anyag (100%) összetételének és 

az előosztályozással elért szétválasztás 
eredményének ábrázolása

1. Fafrakció
2. Zöld erdei apríték (aprításnál kiszortírozva)
3. A fafrakcióban bennmaradt zöldhányad

GB — teljes fa; Ki — erdei fenyő
AK — gallyfa és korona; Fi — lucfenyő
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ríték nagyrészét már az aprításnál elkülönítik és az erdőben marad (trágyázásra alkalmas; kisebb szállítótér igény merül fel).Az üzemben történő utószortírozás könnyebbé válik (8. ábra), mivel kisebb a zöldhányad és ennek viszonylag kisebbek a méretei (kisebb az eldugulásveszély a légsodrásos osztályozásnál).

8. ábra: Apríték osztályozás 
A légsodrással elért osztályozási effektus 

(utószortírozás) ábrázolása
1. Fafrakció (TGL szerint)
2. Légsodrásos szortírozás után vissziamradt zöld- 

apríték
3. Légsodrással eltávolított zöldapríték
4. Légsodrással kiosztályozott, durva szemcsék (ros- 

, télyok alkalmazásával)
GB — tallies fa; Ki — ércéi fenyő

AK — gallyfa és korona; Fi — lucfenyőEz részben feleslegessé teszi az utószortírozást is. Ha a következő előfeltételeket biztosítják, akkor pl. a kitermelésnél és tisztításnál keletkező teljes fák, valamint az ág- és gallyfák a lapgyártás számára komoly anyagtartalékot jelentenek: Előfeltételek:a) racionális aprítékgyártás(Aprítás megfelelő adagoló- és manipuláló berendezéssel és előosztályozással, speciális tárcsás aprítóval történjen.)

b) változtatható legyen az aprítékhossz-bcállítás a forgácsalap- és farostlemezgyártáshoz, (a forgácslapüzemneik a hosszabb aprítékok iránti igényét kell kielégíteni)c) csekély ásványi szennyeződés(az erdőben, a szállításnál és az üzemben történő raktározás során végzett megfelelő kezeléssel az ásványi szennyeződéseket már előre alacsony szinten lehet tartani.d) speciális járművel történő szállítás(csak speciális, nagy rakfelületű járművel lehet a gazdaságos szállítást kedvező tömegteljesítmény viszonyok között realizálni. A többszöri átrakodás, „szakaszos szállítás” növeli a költségeket.)Ezeket a követelményeket elméletileg könnyű meghatározni.KGST viszonylatban sajnos nem áll rendelkezésünkre elegendő gép és berendezés. Ennek részben az az oka, hogy egyes országokban a faipari és erdőgazdasági hulladék komplex felhasználása még nem bír elég nagy jelentőséggel.Hiányzik egy olyan vállalkozás, mely nagyteljesítményű aprítógépet és feldolgozó berendezéseket gyárt, s amely a KGST-országokat ellátná.Reméljük azonban, hogy erre a mind fontosabbá váló problémára a közeljövőben — közös fejlesztésben — sikerül megoldást találnunk.
Összefoglalásul a következőket állapíthatjuk meg. Annak ellenére, hogy a forgácslap- és farostlemezgyártáshoz szükséges alapanyagok és a rendelkezésre álló faválasztékok minősége erősen változik, szükség van arra, hogy a „szemcse-kötő- anyag-kombinációs anyag” képzésének alapjait a forgács- és rostanyag előkészítésénél figyelembe vegyék és alkalmazzák.Mindezek vonatkoznak minden a forgácslap- és farostlemezgyártáshoz alapanyagot termelő üzemre és berendezésre, amely a fa kitermelésével, előkészítésével és feldolgozásával foglalkozik.Az egész faipar érdekében a szocialista országoknak arra kell törekedni, hogy saját apríték- és forgácselőkészítő gépeket fejlesszenek ki, mivel ezek a gondok minden országban aktuálisak. Az első ilyen tárcsás aprítógépet Lengyelországban már kifejlesztették.



HozzászólásP a j o r  F e r e n cDesseffy elvtárs vitaindító előadásában az épületasztalos-ipar érdekeltségi körében elmondottakkal egyetértek. Szükségesnek tartom kiegészíteni azzal, hogy a komplex fafeldolgozás elvi lehetősége több fokozat, módszer alkalmazásával valósulhat meg. Pénz nélkül elsősorban a szabványos méretű fűrészáru helyett „méretes” (meghatározott szélességi méretek) anyag gyártásával is számottevő eredmény érhető el az épületasztalos-iparban. Gyakorlati tapasztalatok, alapján 25 m m-es fűrészáru fel-14 ★ F A I P A R  

dolgozásánál a szél és hasznos hulladék (ami további veszteséggel dolgozható csak fel) 5—6 ° o-os nagyságrendet képvisel, „méretes” anyag feldolgozásánál ez megszűnik. Évtizedes próbálkozások után is alig lehetett előbbre jutni e téren. Szerintem az érdekeltségi, ösztönzésű rendszerünkön kellene változtatni, a feldolgozási folyamatban az 
anyag komplex hasznosulására kell ösztönözni a rönkkihozatal maximalizálására való törekvés helyett.



A fa komplex feldolgozásának másik lehetősége a technikai feltételek nagyarányú bővítését igényli. Ismeretes az épületasztalos-iparban is olyan módszer, ahol lécekből kiváló minőségű ablak alkatrész állítható elő. Ennék a technológiának fajlagos eszközigényessége a mai színvonalhoz viszonyítva igen magas. (Az alkatrész előállításához rendelkezésre álló vagy szükséges technológiai berendezések értéke az éves kapacitásra számítva).Ez hagyományos technológiánál 50 Ft/m3, a korszerűnél 4200 Ft/m3. Ez a mutató a farost, forgácslemez gyártásánál 10—18 EFt/m3. Megvalósulás stádiumában van 40 E m3/év alkatrész gyártó kapacitás ilyen szinten. Ez nagy lépés, változás szakmánk történetében, fejlődésében.Áttérve egy másik fontos témakörre, szintén azzal kezdeném, hogy egyetértek dr. Sípos elvtárs referátumában elhangzottakkal, hogy milyen témakörökben kell a nemzetközi kapcsolatot, munkamegosztást erősíteni, de hozzáteszem, hogy ez nem műszaki-tudományos felismerés, elhatározás kérdése — mert ebben a vonatkozásban évtizedes tapasztalataink, kisebb-nagybb eredményeink vannak, de átütő erejű tartós termelési-gazdasági kapcsolat létéről nincs tudomásom. Szeretnék kérdést feltenni Mosonczi elvtársnak, hogy az előadásában bejelentett „a közgazdasági feltételrendszer változtatásával is elő kívánja segíteni a kormányzat a kétoldalú vállalati kapcsolatok létesítését a KGST országokkal” , milyen mértékű, tartalmú lehetőséget, bizalmat kaphatnak a vállalatok e téren-? Mert szerinte a belföldihez közelálló „szabadságfok” kellene, s lenne viszonylag hamar számottevő eredménye is.

Gyakorlati tapasztalat igazolja, hogy több évtizedes műszaki-tudományos kétoldalú vállalati kapcsolat minden realitása ellenére belevesz a bürokráciába, nem tudunk venni bulgár papírrácsot, mert drágább, mint a finn-svéd, amit évtizedek óta évi 10 milliós értékben használunk. Lehetőség kínálkozna lengyel-magyar együttműködésre ajtólap gyártása terén. Sorolni lehetne még más konkrét témákat.Nálunk is a többi szocialista országhoz hasonlóan a faiparnak nincs egységes kormányzati irányítása. Ezért javaslom, hogy a FATE vállalja fel a faipar nemzetközi (KGST) kapcsolatainak kiteljesítéséhez szükséges tennivalókat. Kísérje figyelemmel a kormányzati intézkedéseket, szükség szerint képviselve a vállalatok érdekeit. Vegye fel a társszervezetekkel a kapcsolatot, létesítsen infor- mációbázist, gondozza a létrejövő kapcsolatokat.Ha ez sikerülne, úgy gondolom, nagyobb érdeklődéssel jönnénk és vennénk részt a jövőben ilyen rendezvényeken.Még egy nagyon fontos téma: faipari gépgyártással sok szervezet, állandó és szakbizottság foglalkozik, de mindmáig megoldatlan. Ez nekünk magyaroknak a legrosszabb, mert szinte minden KGST-ország gyárt faipari gépet, csak mi nem. Megvenni viszont mi ma alig tudjuk, az élvonalba tartozókhoz pedig szinte hozzá sem jutunk.Reméljük a jövőben e téren is elindul valami, mert az épületasztalos-ipar mai gépparkja nagyrészt a 90-es évekre leíródik, tőkésből a pótlás biztosra vehetően nem lesz megoldható.





Faforgácslapgyártási kísérletek
D r. N y á r s  J ó z s e f

Bevezető

A faforgácslapok építőipari alkalmazása a változó 
igények és a gyártás műszaki-gazdasági variációs 
lehetőségei miatt bizonyos termékstruktúra kiala
kítását követeli meg.

A követelmények és az ésszerűen behatárolt mű
szaki paraméterek egyeztetése alapján kell olyan 
termékválasztékot meghatározni, amely a különbö
ző csoportosítási lehetőségeket, illetve az ebből adó
dó felhasználási kombinációkat kielégíti. Minthogy 
a felhasználási követelmények széleskörűek, az eze
ket kielégítő termékparaméterek megteremtéséhez 
is többféle típust kell számításba venni. Az általá
nos követelmények mellett az egyes speciális fel
használási helyeken jelentkező különleges igény
bevételek kapcsán pedig elsősorban a kötőanyag 
tekintetében kell a különböző termékváltozatokat 
megkülönböztetni.

A műgyanta kötőanyagú faforgácslapok építő
ipari felhasználása szempontjából döntő fontossá
gú a lapok nedvességgel és egyéb atmoszférikus ha
tásokkal szembeni ellenállása. E követelmények ki
elégítése érdekében a karbamid-formaldehid típu
sú kötőanyagtól eltérő sajátosságokkal rendelke
ző kötőanyagokat is fel kell használni. Fentieket 
figyelembevéve folytak a követkézökben -ismerte
tendő kísérletek.
1. A felhasznált anyagok

1.1 . Faforgácsok és jellemzésük
, A felhasznált fafajok:

akác — Robinia pseudo-acacia L.
cser — Quercus cerris L.,
erdeifenyő — Pinus silvestris L.,
nyár — Populus sp. (P. alba, P. nigra, P. tremu
la, P. canescens).

kérgezetlen forgácsfa.
Az átlagos nedvességtartalom:

a forgácsoláskor 40—60 %,

A kísérletek változtatott paraméterei
í. táblázat

Kötő- Préslaphő- 
mérséklet,

P rés- 
idő, 
min.szám anyag, 

%
1.
2. +

— —

3. — 4- —
4. -1- -I- —
5. — — +
6. + — +
7. + +
8. + + +  ■

Megjegyzés: 4 - a param éter felső értéke
- a  param éter alsó értéke

2. táblázat

P aram éter Kötőanyag je le
1. 2. 3.

K ötőanyagtartalom , % 12 12 9
Préslap-hőm érséklet, °C 160 200 200
Préselési idő, min 4 4 4

az osztályozásikor 15 %
a kötőanyag bekeverése előtt 5 % volt.
A forgácsosztályozás 450 X 1030 mm aktív felü

letű vibrációs szitán, illetve 3600 (30X120 mm) 
osztályozási hosszúságú légsodrásos berendezésen, 
1.6 m/s légsebességgel történt.

A lapgyártáshoz felhasznált forgácsfrakciók ala
kisági tényezői a következők voltak:

akác 
cser 
erdei fenyő 
nyár

A =  41, 
Я =  60, 
2 =  41, 
Я =  43.

1.2 Kötőanyagok és jellemzésük
A felhasznált 'kötőanyagok:
— karbamid-formáldehid alapú, lúgos kémhatású, 

polikondenzációs műgyanta vizes oldata (1.)
sűrűsége, g/cm3 min. 1,20,
törésmutatója min. 1,431,
szárazanyag-tartalma, % 48—52,

3. táblázat 
Hajlílószilárdság eredmények

Fafaj 1.
Kötőanyag

2.
Э& 

3.
akác, ah, N /mm 2 18,7 19.9 19,2

s 4.0 3,7 4.1
<?, kg/m 3 734 728 721
s 50 40 35

cser, ah, N/mm 2 20,9 19.5 23,5*
s 3.7 0,4 5.6
o, kg/m 3 771 714 699
5 19 47 33

erdeiifenyő, ah, N /mm 2 17.8 18.4 21,4
s 4,3 2,9 3,5
o, kg/m 3 728 715 717
iS 58 36 38

nyár, ah, N/mm 2 20.5 21,1 20,7
s 3,9 4,3 •5,4
у  kg/in3 705 718 701

s 43 35 48
* forgácsnedvesség 14°.(l

Lapleemelő szilárdság eredmények
■1. táblázat

Fafaj
Kötőanyag

1. 2. 3.

akác, ab N/mm 2 0,93 0,96 0,82
s 0,29 0.27 0.30
Q, kg m 3 719 721 695
s 88 76 65

cser, ai, N /mm 2 1,41 0,70 1,40
s 0.2 0.25 0.24
5, kg/m3 767 678 786
s 34 72 61

erdeifenyő, ai, N /m m 2 0,62 0,84 0,77
s 0.17 0,21 0.27
Q, kg ím3 719 703 700
s 61 73 71

nyár, ab N/mm 2 0,84 0,80 0,74
s 0,29 0,18 0,26
Q, -kg/m3 706 701 699
s 70 66 59
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1. ábra. Faforgácslap — préselés közbeni — belső 
hőmérséklet-változása a préslap-hőmérséklet és az 
elegynedvesség függvényében

2. ábra. Faforgácslap — préselés közbeni — belső hő
mérséklet-változása a  préslap-hőmérséklet és az elegy
nedvesség függvényében 

vízoldhatósága, % 
viszkozitása, mPa-s 
szabad formaldehid

tartalma, %,
katalizátora 

katalizátorérzékenysége 
20° C-on, h

100°C-on, s

max. 30, 
30—200,

max. 1,
NH/.C1,

3, 
70—120.

— módosított melamin-karbamid-formaldehid tí
pusú, lúgos kémhatású, polikondenzációs mű
gyanta (2. Kauramin 542 [BAYER AG.])

sűrűsége (60%-os oldatban), g  ém3 1,27,
pH-értéike 9,2
viszkozitása, mPa-s 380,
katalizátora Härter 18,

5. táb'ázat
Lapleemelő szilárdság eredmények 

(előzetes főzés után vizsgálva)

Kötőanyag
Fafaj 1. 2. 3.

akác, ai, N/mm2 XZ 0,15 0,45
s
o, kg m ! ЛX 748

0,01
736

0,13

s 45 39

cser, pi, N/mm2 xz 0,20
s X 0,09
o, kig im3 Л 742
s 29

erdeifenyő, ai, N/mm2 xz 0,28 0,44
s
o, kg/m3 ZX\ 75

0
7
.00

767
0,15

s 34 31

'nyár, ai. N/mm2 xz 0 36 0.38
s
ÍS ikg/m3 AX 767

0.11
718

0,13

s 35 48

* forgácsnedvesség 14%

Vastagsági méretváltozás eredményei
6. táblázat

Kötőanya«a

Fafaj 1. 2. 3.

akác, D„„ % 12,2 12,5 9,3
s 2.4 2.4 1,8
a. kg/m 3 680 678 693
s 80 77 58

cser, D,/„ % 14.7 18,3 12.1*
s 1.9 1.9 1,6
ÍS kg/m 3 713 722 664
s 32 65 64

erdeifenyő, D2z„ % 16,8 183 18.7
s 2,7 3.3 3,1
o, kg/m3 657 660 670
s 78 81 86

nyár, D,( , % 16.1 16.0 12,2
s 3 7 2,6 1,4
o, kg m 3 640 650 631
s 69 74 74

* forgácsnedvesség 14%
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3, ábra. Faforgácslap relaxációs présdiagramja
1. ábra. Faforgácslap relaxációs présdiagramja

katalizátorérzékenysége
20° C-on, h 24,

100° C-on, s • 90,
— oldószermentés, izocianát-tartalmú kötőanyag 

(3. DD 1520 A
izocianát-tartalma, % 29—32,
sűrűsége, g/cm3 1,235,
viszkozitás m Pa-s 500.

2. A  kísérleti paraméterek

A kísérleték az előzőekben leírt faforgácsokkal 
és kötőanyagőkkal történtek. A paraméter-optima
lizálási kísérletek teljeskörűen cser forgács és a há
rom ismertetett kötőanyag felhasználásával lettek 
elvégezve. Állandó paramétereik: a lapsűrűség, a 
lapvastagság és a préselési nyomás. Változtatott 
paraméterek: a kötőanyag-tartalom, a préslaphő- 
mérséklet és a préselési idő. A kísérletek paramé
terváltoztatásának tervét az 1. táblázatban ismer
hetem. A préslaphőmérséklet és a présidő össze- 
hangolhatósága érdekében elvégzett különböző 
elegynedvességű forgácspaplanok belső hőmérsék
let-változtatásának mérését a préslaphőmérséklet 
függvényében az 1—2. ábrák ismertetik.

A laboratóriumi lapgyártás állandó — névleges 
— paraméterei a következők voltak:

lapsűrűség 700 +  40, 750 +  40 kg/m3,
lap vastagság * 16 mm,
préselési nyomás max. 5 MPa.

A változtatott paraméterek — 
ként — következők voltaik:
1. jelű kötőanyag 

kötőanyag-tartalom, % - 
préslaphőmérséklet, °C 
préselési idő, min.

2. jelű kötőanyag 
kötőanyag-tartalom, % 
préslaphőmérséklet, °C 
préselési idő, min.

3. jelű kötőanyag 
kötőanyag-tartalom, 11 о 
préslaphőmérséklet, °C 
préselési idő, min.

Az optimálisnak bizonyult — 
ramétereket a 2. táblázat közli.

kötöanyagtípuson-

8, 12
160, 200,
4, 6,

8, 12,
160, 200,
4, 6,

5. 9,
160, 200,
4. 6.

változtatott — pa-

Akác-, erdeifenyő- és nyárforgács fel használásá
val végzett kísérleteknél a 2. táblázatban közölt 
paramétereket alkalmaztam.

A cserforgács felhasználásával készített lapok 
gyártásakor alkalmazott relaxációs présdiagramok 
a 3—4. ábrákon láthatók.

Az izocianát-tartalmú kötőanyag alkalmazásakor 
különleges jelentősége van a faforgács nedvesség
tartalmának, ezért arra külön kitérek.

2. 1. Forgácsnedvesség-optimum izocianát-tartalmú 
kötőanyag felhasználása esetén

Az oldószermentes, izocianát-tartalmú kötő
anyag alkalmazásakor a fa és a kötőanyag között 
kémiai kötés keletkezik, ennek eredményeként a 
termék nedvességgel szembeni ellenálló-képessége 
különösen erős. A nagy kötőszilárdság következté
ben lehetőség adódik a kötőanyag mennyiségének 
mérséklésére, anélkül, hogy a lapszilárdság jelen
tős mértékben csökkenne.

További megtakarítás érhető el a forgácsnedves
ség emelhetőségével. A kérdés az, hogy milyen ha
tárig emelhető a forgácsnedvesség. A kísérle
teknél beállított forgácsnedvesség 5, 14, illetve 25 
százalék volt. Optimálisnak a 14 százalékos for
gácsnedvesség bizonyult, ezért az eredmények is
mertetésénél ennek adatsorait szerepeltetem.

3. A  kísérletek eredményei

Az elvégzett kísérletek eredményeit a 3—6. táb
lázatokban foglaltam össze. Figyelemre méltónak 
tartom a 3. jelű kötőanyaggal elért eredményeket, 
melyék mind a négy fafaj esetén megfelelőek — 
az adott körülmények, között — tekintettel mind a 
műszaki, mind az esetleges épületbiológiai követel
ményekre is.

IRODALOM
[1] Sachs. H. J.: Isocyanate als Bindemittel für Span

platten. Holz-Zentralblatt. 1977/20. 295—296.,
1977 25. 384.

[2] Winkler, A.: Fakéreglapok diizocianát ragasztás
sal. Az erdő 1980 1. 39-—43.

Részlet a MÉM EFH által kezdeményezett kutatások
ból
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Szemelvények, gondolatok egy kiállításról
D r . M o l n á r  S á n d o r

Feljegyzéseim, katalógusaim, fényképfelvételeim 
és nem utolsósorban gondolataim rendezése so
rán kénytelen voltam megállapítani, hogy nem 
tudok megfelelő részletes ismertetést adni a ..Fa
ipar” olvasóinak a Leszdrevmas — 1984 fa
ipari, erdészeti és cellulózipari gépkiállításról. A 
nagyszabású moszkvai kiállításon töltött két dél
előtt nem volt ehhez elegendő. . .  így hát csak 
átfogó ismertetésre és néhány részlet kiragadásá
ra vállalkozhattam.

1973 és 1979 után harmadízben került e kiállí
tás megrendezésre 1984. szeptember 11—20-án 
(legközelebb 1989-ben tervezik megtartani). Né
hány számadat a kiállítás méreteiről: a teljes ki
állítási terület 47 000 m2 volt (a Szokolnyiki 
park állandó kiállítási pavilonjai mellett igény
be kellett venni a Moszkva külkereskedelmi köz
pontjához kapcsolódó, újonnan létesített kiállítá
si területet — a Krasznaja Presznya — csarnokait 
is). A külföldi cégek kiemelkedő figyelmét mutat
ja, hogy a kiállításon (vásáron) a Szovjetunión 
kívül 22 ország 441 vállalata vett rész t. . .

A kiállítás felölelte az erdészet, a faipar és a 
cellulóz-papíripar teljes gépesítését, műszerezését. 
A faiparon kívüli területekről talán csak érdekes
ségként jegyezném meg, hogy különösen a fahasz
nálat (fakitermelés-szállítás) gépesítésében volt 
megfigyelhető hatalmas fejlődés.

2. ábra. Szovjet faháagyáirtó gépsor részlete

3. ábra- SZGVP—1A tip. többfejes automata fúrógép 
lapalkatrészek megmunkálására

1. ábra. LTD—1 tip. ládaelemhasítá gépsor
4. ábra. A Müller cég (NSZK) Olympia tip. 

keretfűrészgépe
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Úgy hiszem, nemcsak illendőségből, hanem a ki
állítás színvonala miatt is először a házigazdák
ról — a szovjet kiállítókról — kell szólnom. Külö
nösen az tette szakmailag izgalmassá kiállításu
kat, hogy komplett technológiai rendszereket tö
rekedtek bemutatni. A szovjet fűrésziparban is 
egyre inkább elterjednek a „hulladékmentes” tech
nológiák. A bemutatott LAPB—2 tip. körfűrész- 
marógép hengeresfát feldolgozó gépsor szélezett

6. ábra. A Gre-Con (NSZK) 
cég ultrahangos ragasztás
ellenőrző készüléke

7. ábra. A Reckmann cég 
(NSZK) profilcsiszoló gépe 

fűrészárut és célforgácsot (aprítékot) termel 14—28 
cm átmérőjű anyagból. A gépsor kimagasló telje
sítményére utal a 40—60 m perc előtolási érték. 
A szovjet fűrésziparban természetesen továbbra 
is megmarad a  jelentősége a keretfűrész gépek
nek. Erre utal a kiszolgáló berendezésekkel együtt 
bemutatott nagy teljesítményű 2R 100—1 tip. keret- 
fűrészgép (keretnyílás 1000 mm, előtolási érték 
1—10 m perc). Hazai szempontból is figyelemre
méltó a fűrészüzemekben elhelyezhető ládaelem- 
hasító gépsor (1. ábra), amelynek éves kapacitása 
(egy műszakos üzemeltetés mellett) 1900 m3 láda
elem (4—22 mm vastagságú).

A szovjet faipari gépsorok közül különösen a 
komplett faházgyártó gépsorok emelkedtek ki 
(2. ábra). A.z elmúlt években jelentősen megnöve
kedett a faházgyártó kombinálok száma és kapa
citása. A bemutatott tetszetős, lakályos családi és 
társasházak is azt bizonyítják, hogy a Szovjetunió 
építészetében a fa szerepe tovább növekszik.

Jelentős előrelépést állapíthatunk meg a szov
jet bútoripar gépesítésében is. Bemutatták a ha-

8. ábra. A Held cég (NSZK) szerelő gépe
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zánkban is nagy számban alkalmazott, többfejes 
gyalugépeik korszerűsített változatait (C 16—2A. 
C 25—ЗА), figyelemre méltó volt a kiállított több
fejes automata fúrógépegység is (3. ábra).

9. ábra. A Raute cég (Finnország) fuiméa.'háim.ozó 
gépei

A külföldi kiállítók közül kiemelkedett az NSZK 
(mintegy 90 cég mutatta be termékeit, az Álkor 
cég képviselője elmondta, hogy az NSZK cégek
nek igen fontos a nagy felvevőkapacitású szov
jet piac). E sokszínű, gazdag kiállításból is csak 
néhány érdekességet ragadhatok ki. A hazánkban 
ismert fűrészipari gépgyártók (Esterer, Canali) 
mellett felhívnám a figyelmet a Müller cég keret
fűrészeire (4. ábra). E gépek új típusú csúszórend
szerrel rendelkeznek (nincs szükség az állandó 
szabályozásra, kevesebb meghajtó energiát igényel 
a keret mozgatása a csúszósúrlódás kizárásával).

A Kari Haist gépgyár által bemutatott fűrészáru 
rakásoló gépsor viszonylag kisebb helyigényű és 
hazai alkalmazása elősegítené az élőmunka-rá
fordítás csökkentését a fűrészárurakatok képzé
sében és bontásában (5. ábra).

Rendkívül sokat fejlődtek a megmunkálási 
technológiák műveleteinek minőségi jellemzőit 
rögzítő műszerek. A Gre-Con cég például bemu
tatott különböző folyamatos sűrűség, nedvesség és 
vastagságmérő műszereket. A ragasztás minőségé
nek vizsgálatára pedig ultrahangos készüléket 
(fí. ábra).

A nagyszámú bútoriparai gépek közül megem
líteném még Reckmann cég nagy teljesítményű 
vibrációs profil csiszoló gépét (7. ábra), a Held cég 
Molt-injekt eljáráson alapuló szerelőgépe (8. ábra) 
újfajta kávaösszeépítést tesz lehetővé (a lap vé-
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12. ábra. Indítótól- műszer érdesség mérésre (NDK)

geken kimunkált árkokba sajtolt ömlesztett poli- 
amid műgyanta megkeményedés után idegen csap
ként köti össze az elemeket).

Finnország a legnagyobb külföldi kiállítók kö
zé tartozott. Korszerű fahasználati berendezései 
mellett gazdag faiparigép-választékot is bemu
tatott.

A Lahtiban tevékenykedő Raute vállalat a fa
anyagok mechanikai megmunkálásának gépesítése 
és automatizálása terén nemzetközi hírű. Különö
sen ismertek a korszerű furnérhámozó gépei 
(9. ábra). Bemutatkozott a kiállításon a kérgező- 
gépeirői ismert Valon Kone (VK tip. kérgezőgé- 
pek) cég. A finn faipari gépgyártó vállalatok kö
zül megemlítem még az Ahltström céget. Az álta
la bemutatott ASY 600 tip. szélezö fűrészgép az 
optimális fűrészáru-szélességet szélezetlen fűrész
áru feldolgozásakor’ automatikusan állítja be. 
Ugyancsak e vállalat által bemutatott „Finnogra- 

der” tip. készülék a faanyag sűrűsége alapján 
végzi a szilárdság szerinti osztályozást. (Nálunk is 
eredményes lenne az alkalmazása szerkezeti fű
részáru osztályozására). A „Finnomoist” tip. mű
szer az előzőhöz kapcsolva folyamatosan méri, re
gisztrálja a fűrészáru nedvességtartalmát.

A jelentős kiállítók közé tartoztak természete
sen Olaszország, Franciaország, Ausztria és Svéd
ország különböző gépgyártói is. Különösen az olasz 
bútoripari gépek érdemelnek kiemelést, pl. a Su- 
perfici cég bemutatta legjabb UV lakkos felületke
zelő gépsorát (felhordás, szárítás). A berendezés 
hossza nem éri el a 20 m-t (10. ábra), az előtolás 
értéke meghaladja a 20 m/perc értéket, a felhor
dott láklkmennyiség nem több 20 g'm2-nél.

Feltűnő volt a japán vállalatok jelentős részvé
tele: mintegy 25 vállalat m utatta be fa_ és pa
píripari gépeit, berendezéseit (jellemző volt rájuk 
természetesen a kiváló műszerezettség).

A szocialista országok közül a faipari gépgyár
tásban Lengyelország, az NDK és Csehszlovákia 
kiállítása emelkedett ki. A számos bemutatott 
gép közül megemlítjük a lengyel DZZA automa
ta kétszalagos csiszológépét (11. ábra) felület borí
tott, ill. felületkezelt lapok finom csiszolására. El
sősorban lap- és lemezféleségek érdességének mé
résére, regisztrálására szolgál az NDK indikátor 
műszere (12. ábra).

Hazánk szerény kiállítása az erdőgazdálkodás
sal állt elsősorban összefüggésben (a Mátrai EFAG 
kérgező és aprítógépei, a Kaposgép darui). Kisebb 
elsődleges faipari üzemek, ládagyárak eredménye
sen alkalmazhatják a Felsőtiszai EFAG által be
m utatott hidraulikus előtoló asztalt szalagfűrész
gépekhez.

A kiállításról felvillantott képek, epizódok rend
kívül szerény keresztmetszetet adtak e gazdag vá
lasztékú, nagyléptékű rendezvényről. Remélem 
azonban, hogy az eddigieknél fokozottabban si
került felkeltenem lapunk olvasóinak e kiállítás 
iránti figyelmét.





Gombabontott faanyag szilárdságcsökkenésének vizsgálata
C s u p o r  K a r o l y

Bevezetés
Az utóbbi időben örvendetesen megnövekedett az 
érdeklődés a faanyagvédelem iránt. Újabb anya
gok jelennek meg, tökéletesebb eljárások alkalma
zását írják elő. Mindenképpen hasznos a védelem 
hatékonyságának a fokozása, illetve egyáltalán a 
védelem jelentőségének a hangsúlyozása. Azonban 
ennél is sürgetőbb a károsítok hatásainak a pontos 
feltérképezése, ugyanis ezen a területen nagyon 
kevés ismerettel rendelkezünk. A különböző fa
rontó gombáknak a faanyag szilárdsági tulajdon
ságaira gyakorolt hatását alig ismerjük. A bontás 
folyamán a faanyag állapotának a jellemzésére a 
bekövetkezett súlyveszteséget használjuk. A védő
szerek védőhatásának a jóságát a kezelt faanyag
nak farontó gomba károsítása következtében fel
lépő súlyveszteségével ítéljük meg.

Ez az elbírálási alap részben téves következteté
sek kiindulópontja lehet, részben pedig néhány 
bekövetkezett, kedvezőtlen elváltozásról nem 
nyújt tájékoztatást.

Tehát törekedni kell a károsítási folyamatok 
mind tökéletesebb megismerésére, valamint arra, 
hogy a már károsított faanyag állapotát a felhasz
nálás szempontjából döntő paraméter, a szilárdság 
alapján tudjuk megítélni. Természetesen a fel
adatot nehezíti, hogy a közvetlenül alkalmazott 
szilárdsági vizsgálat a vizsgált szerkezeti elem 
tönkremenetelét okozza. Ezért olyan jellemzők 
vizsgálatára kell irányítani a figyelmet, amelyek: 
— könnyen kivitelezhetők
— jól mérhető adatokat szolgáltatnak
— tükrözik a fa egészségi állapotának a változá

sait
— szoros összefüggésben vannak a szilárdsági 

tulajdonságokkal.
Ezen jellemzők kiválasztása sem egyszerű, hi

szen erre vonatkozó adatok is csak elvétve állnak 
rendelkezésre.

Egy megkezdett kísérletsorozattal a gombabon
tás során fellépő súlyveszteség és a bekövetkező 
hajlítószilárdság-csökkenés közötti kapcsolatot 
vizsgáltam. Az alábbiakban az eddig elért ered
ményekről adok rövid tájékoztatást.

Kísérleti eredmények
A kísérletek során a vizsgált fafaj a bükk 

(Fagus silvatica) volt. Az alkalmazott próbatestek 
méretei 120x10X10 mm. Ezt elsősorban a ren
delkezésre álló ún. Kolle-féle lombik befogadó
képessége határozta meg.

További részletek ismertetése előtt közlöm, 
hogy a vizsgálatokat a MÉMSZ 503—73 számú 
ágazati szabvány előírásai alapján végeztem. 
A kiválasztott tesztgombák:
— Trametes versicolor (Lepketapló)
— Coniophora cerebella (Pincegomba).

Károsító tevékenységükről csupán annyit, hogy 
a Trametes versicolor fehér korhadást okoz, 

amelynek során először a lignint, majd a pento- 
zánokat, végül pedig a cellulózt bontja le. Л Co 
niophora cerebella erőteljes barna korhadástokoz, 
amelynek során először a fapoliozánokat, majd a 
cellulózt bontja le.

A próbatestek és a tenyészetek elő- ill. elkészí
tése, valamint a bontás körülményeinek a kiala
kítása a fent említett szabványnak megfelelően 
történt. Értem ezen:
— a próbatestek kialakítását,
— a táptalaj elkészítését,
— a tenyészet ráoltását,
— a próbatestek tenyészetre való helyezését, 
— a nedvességtartalom beállítását stb.

Az alkalmazott bontási idő 3 és 6 hét, ill. a 
Coniophora cerebella esetében 2, 3, 4 és 6 hét volt, 
(lásd 7., 2. kép)

Az értékeléshez szükséges adatok mérése a kö
vetkezőképpen történt. A Go kezdősúly a bontás 
előtt 100±3 °C-on, súlyállandóságig történő szárí
tás utáni mérlegeléssel. A bontási idő eltelte után a 
lombikból kivett próbatesteket megtisztítottam,

7. ábra. A belöretkezett súlyreszleség (AG), hajlítószilárd- 
ság-csökkenés (Aa) és a ß együttható a bontási idő 

függvényében (Fagus silvatica)
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2. ábra. Coniophora cerebella és Tra metes versicolor által 
bontott bükk (Fagus silvatica) hajlitószilárdságának 
alakulása a bekövetkezett súlyveszteség függvényében 

]0 ü % ^1 ,0 5 4  N /m “-

majd újabb, de már kíméletesebb szárítás—szintén 
atro állapotig — utáni mérlegeléssel a „G” végső 
súly mérése.

A bekövetkezett súly veszteség tehát:
fi _  a mo (%)

A nedvességtartalom 12%-ra történt beállítása 
után következett a próbatestek eltűrése. Az al
kalmazott berendezés egy AS—102 típusú, mű
anyagok hajlítóvizsgálatára szolgáló gép volt. A 
hajlítást 10 cm-es alátámasztási közzel végeztem.

A szilárdsági értéket a
FI
áK

képlettel számítottam, amelyben:
F törőerő (mért érték)
К  keresztmetszeti tényező (mérés alapján számí

tott érték)
l alátámasztási köz

Az egészséges próbatestek senítségével megha
tározott alapszilárdságot a0-lal jelölve, a be
következett szilárdságcsökkedés;

Л < т = -^ -^ -1 0 0  (%)

A két különböző, bontást jellemző adatból szá
mítottam a károsítás intenzitását tükröző ß 
együtthatót — ß —Aa/AG —, amely az 1%-ossúly- 
veszteséghez tartozó szilárdságcsökkenést fejez ki. 
A vizsgálat eredményeit az 7. táblázat, ill. az 7. 
ábra tartalmazza.

/. táblázat

Coniophora cerabella és Trametes versicolor által 
károsított bükk (Fagus silvatica) vizsgált 

jellemzőinek alakulása a bontás kezdeti szakaszában

T ram etes 
versicolor

( 'oniophori i cerebella

B ontási idő, hét 3 fi 2 3 4 fi

Súly veszte
ség % 10,3 20,2 1,7 7,7 7,8 9,5

.Hajlítószil, 
csökkenés % 34 52 1 2,5 48 50 50,4

ß %/% 3,13 2,58 7,5 6,2 6,5 5,3

ß á tlag  % /% 2,68 6,24

1. kép. Coniophora cerebella tenyészet a ráhelyezett próba
testekkel hat hét elteltével
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Az eredmények alapján a következő megálla
pításokat tehetjük:
1. A szilárdsági- tulajdonságok (jelen esetben a 

hajlítószilárdság) változása szoros összefüggés
ben van a bekövetkezett súly veszteséggel, amit 
a korrelációs együttható értékei is mutatnak 
0.7,42, ill. 0.810. (2. abra)

2. kép. Trametes versicolor tenyészet a ráhelyezett próba
testekkel hol hét elteltével

2. A szilárdságvizsgálattal együttesen végzett 
súlymérés kiküszöböli a csupán súlyméréskor 
fellépő hiányosságokat. Ennek különösen a 
bontás kezdeti fázisában van nagy jelentősége, 
amikor a súlyveszteség még nem vagy alig ész
lelhető, de a szilárdsági tulajdonságok már jc- 
lenfősen gyengült faanyagra utalnak. A magya
rázat is kézenfekvő, ugyanis az egyszerű súly- 
mérés csak a vízzé és szón-dioxiddá redukáló
dott anyagól; hiányát képes kimutatni. A ká
rosított faanyagban azonban a bontás során 
még sok más egyéb bontási termék képződik. 
Ezek részben beépülnek a gomba testébe, rész
ben pedig a fában maradnak és mennyiségük 
csak különböző extrakeiókkal mutatható ki.

3. A károsítás jellege, valamint a két vizsgált jel
lemző viszonya jelentős mértékben függ a káro
sító gomba típusától. A hajlítószilárdságot te
kintve a barna korhadáét okozó gombák hatása 

sokkal veszélyesebb a faanyagra nézve az alab 
csonyabb súly veszteségi értékek ellenére. Na
gyon szemléletesen mutatja ezt az eltérést a 
/7 együttható, amely Coniophora cerebella- 
esetében 6,43 és Trametes versicolor esetében 
2,9 értékű. Tehát barna korhasztáskor azonos- 
súly veszteséghez több, mint kétszer akkora- 
hajlítószilárdság-csökkenés tartozik, mint fehér" 
korhasztáskor. Ennek magyarázata, hogy a 
Coniophora cerebella károsító tevékenysége so
rán a fapoliozánokat és a cellulózt bontja le, a 
fa hajlítószilárdsága pedig elsősorban a cellulóz 
polimerizáeiós fokától függ. Fehér korhasztás- 
nál ugyanez a szilárdságcsökkenés lényegesen 
lassabban következik be, mivel a károsítás 
egészen más strukturális változásokat okoz a 
faanyagban.
Önmagukban már a próbatestek törésképei is 
tükrözik a bontás alapvetően eltérő jellegéi. 
(3.kép) Míg a Trametes versicolor által bon
tott próbatestek esetében hosszú szálú törést ta 
pasztaltam, ami még ép cellulózrostokra utal, 
addig a Coniphora cerebella által károsított 
próbatestek egy, a hossztengelyre merőleges 
sík mentén kettéestek, amit a cellulózváz hi 
ánya magyaráz.

3. kép. A próbatestek alakja a törés után 
—  egészséges
—  Trametes versicolor által bontott
—  Coniophora cerebella állal bontott

Összefoglalás

Összefoglalásként megállapítható:
— a korhadást okozó farontó gombák már a káro 

sító tevékenységük kezdeti szakaszában jelen
tős érték csökkenést okoznak;

— a bekövetkezett értékcsökkenés nagyságáról és 
jellegéről a szilárdsági értékek változása sokkal 
teljesebb képet nyújt, mint a súlyveszteség mér
téke;

— a hajlítószilárdságot tekintve a barna korhadás 
lényegesen kedvezőtlenebb elváltozásokat okoz, 
mint a fehér korhadás.

A gyakorlat , ill. felhasználás számára elengedhe
tetlen a szilárdsági tulajdonságok mind pontosabb 
ismerete. A súly veszteség mérése önmagában nem 
képes eleget tenni ennek a követelménynek. A ;hoz, 
hogy nyilvánvaló hiányosságait kiküszöböljük 
nagyszámú sorozatokkal végzett kísérletek egész 
sorára van szükség. Ezek eredményeképpen már 
megfelelő pontossággal adhatók meg olyan átlag-
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értekek, amelyekkel az egyszerűbben elvégezhető 
súlymérés alapján is kielégítő tájékoztatást kap 
punk a károsított faanyag állapotáról, annak 
mechanikai tulajdonságairól.

A vizsgálatsorozat, amelyet elkezdtem, csak 
kicsiny lépést jelent ebben az irányban, annak 
ellenére, hogy remélhetőleg rövidesen újabb ered 
erényekről számolhatok majd be.

A gyakorlat számára szükség van az összes, 
jelentősebb mértekben felhasznált fafajjal kap
csolatban a leggyakoribb károsítókkal a felhasz
nálás számára fontos szilárdságfajták esetében 
kidolgozni azokat a mutatókat, amelyek a mér
hető és a felhasználás szempontjából döntő álla

pod jellemzők közötti kapcsolatteremtést a meg
kívánt pontossággal lehetővé teszik.
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