












ANYAGTAKARÉKOSSÁG A FAIPARBAN

Beszámoló az „Anyagtakarékosság a faiparban” c. ankétrőlD r. h. c. D r. S z a b ó  D é n e sA Faipari Tudományos Bizottság rendezésében március 5-én tartották meg az „Anyagtakarékosság a faiparban” c. ankétot. Az ankét célja a „ÉAM ’84” pályázaton részt vett faipari jutalmazott, vagy a szakmai zsűri által jutalomra ajánlott pályaművek rövid előadás keretében való bemutatása. Az egész napos ankéton délelőtt az elsődleges faiparban, délután a fafeldolgozó iparban hasznosítha- tó pályázatokat ismertették a szerzők, illetve ahol team készítette a pályamunkát, az általuk kijelölt előadó. Az ankét helyesen képviselte azt az alapelvet, hogy az ország pénzügyi stabilitása nemcsak az export növelésétől függ, hanem anyagtakarékosság útján az import csökkentésével is komoly eredményeket lehet elérni. Az ankétot nagy érdeklődés mellett, 160 fő jelenlétében — Des- sewffy Imre, a FATE főtitkárhelyettese nyitotta meg, és méltatta az anyagtakarékosság jelentőségét. Úgy vélte, hogy az ankétot jó időpontban rendezték meg és egybevág a kormány intencióival.Dr. h. c. Dr. Szabó Dénes ismertette az ankéton bemutatásra kerülő pályázatokat, rámutatva arra, hogy a legtöbb pályaműben új termék és új technológia útján valósult meg az anyagtakaré- 1<osság. Sok pályázat már a megvalósulásnál tart, de legtöbbször a műszaki fejlesztéshez szükséges beruházás elmaradása akadályozza az igen jelentős gazdasági haszonnal járó anyagtakarékos technológiák megvalósulását.Néhány pályamunkát az olvasó figyelmébe ajánl, amelyek úgy érzi, nagyobb figyelmet érdemelnek.A „Fahulladék hasznosítás" c. pályamunka elsősorban a fagazdasági ágazat számára komplex megoldást ismertet a korábban „hulladéknak” minősülő faanyagok hasznosításáról. Kipróbált és egyes erdő- és fafeldolgozó gazdaságoknál bevezetett eljárást javasol, és a további megvalósitás- •hoz a szükséges technikai-technológiai hazai ala
pot is megajánlja. Az O. T. különdiját nyerte „Az 
anyagtakarékos fűrészipart termelésprogramozás 
számítógéprendszere” c. pályázat számítógépes programozással biztosítja az optimális fűrészüzemi vágásváltozatokat. Tényadatok alapján, számí
tás útján igazolta, hogy a fenyő hengeresfánál kb. 10" y-kal, lombos hengeres fánál kb. 15"o-kal lehet emelni a hengeres fa anyagkihozatalát. Hátránya csak az, hogy gondos osztályozást kíván. А В ka
tegória II. díjával jutalmazták.„A faanyagok energia- és anyagtakarékos szárítási módszere c. pályázat az alacsony hőmérsékleten (50 °C-nál kisebb) működő szárítók alkalmazását javasolja.A számítások és kísérletek szerint az előszárí- tással egybekötött alacsony hőmérsékletű szárítás 

különösen a félkésztermékek szárításánál selejt- mentesen történik, ami jelentős anyagmegtakari- tást jelent. Az A kategória III. díját kapta.
„Az ajtólapszerkezet és gyártási technológia 

korszerűsítése c. pályázat gyártmány- és gyártásfejlesztést old meg fenyőfa és felületkezelő anyag megtakarítása mellett. А  В kategóriában II. dijat 
nyert.Sajnos a faipar, illetve az ágazatok relatív kis volumene miatt a többi pályamunkák kevés pontszámúnak bizonyultak a többi népgazdasági iparból (gépiparból, vegyiparból, építőiparból stb.) beérkezett pályázatokhoz képest, noha a szakmai zsűri díjazásra, illetve jutalomra javasolta. Elsősorban kell említenem az „Elektronizálás fűrészáru 
mennyiségi és értékkihozatal javítás c. pályázatot, amely a fenyő hengeresfát prizmázás helyett élesvágással javasolja szelvényáruvá feldolgozni és az optimális szélezési méreteket elektronikus úton határozza meg. Számítása szerint a fűrészáru kihozatala 2,4%-kal nő, így az anyagtakarékosságot az importáru gazdaságosabb kihasználásával biztosítja. Információnk szerint az ÉRDÉRT egyik fűrészüzemében a pályázatot meg is valósították.A fűrészárukihozatal növelését javasolja a „Fa
anyag-takarékosság, minőségjavítás lézercsík vetí
tésével a fűrésziparban” c, pályamű, amelynek bevezetésével 1—2%-os anyagmegtakaritás várható. Megvalósították a FÜRLEMHO hárosi telephelyén.

„A  fenyőf ür észáru tárolás alatti minőségvédel
me, az anyagromlás megakadályozása” c. pályázat által javasolt megoldás segít a faanyagok minőségének megóvásában. Értesüléseink szerint az ÉRDÉRT egyik telepén már bevezették.

„Az import déligyümölcsládák és egyéb im
port gyümölcsrekeszek másodlagos hasznosítása” c. pályamű az országba beérkező déligyümölcs, ún. egyutas ládák újból való felhasználását javasolja.

Az épületasztalosipar területén „A  fa nyílászá
ró szerkezetek felületkezelése” c. pályázat előnyösen fejlesztette tovább az épületasztalosipari termékek felületkezelését lazúros bevonattal. Importtartalma is alacsony (15%), BNV-díjas termék.

„Az ajtótokok gyártása fenyőfa helyett forgács
lapból”  c. pályázat új technológiai eljárással fenyőfűrészáru és vasalat megtakarítását javasolja, továbbá jelentős a termelékenység növekedése is. Jobb helyezést csak azért nem ért el, mert a főbizottság nem látta megoldottnak a nedvesség elleni védelmet. A bútoripar területén igen érdekes és a szerző által élvezetesen előadott „Szekrényso
rok funkció választékának gazdaságos és anyag
takarékos c. pályamű csak az anyagtakarékosságiF A I P A R  ★ 165



számítás hiánya miatt kapott kevesebb pontszá
mot.

Értesülésünk szerint a javaslatot a Zala Bútor
gyárban meg is valósították.

„A bútoripari lapszabászatnál alkalmazott szá
mitógépes rendszer c. pályázat a lapszabászatnál 
számítógép segítségével optimalizálja a lapkihoza- 
talt. A felsoroltak azt mutatják, hogy a faipari 
szakemberek részéről igen komoly anyagtakaré
kossági javaslatok érkeztek be, ezért határozott 

úgy a FATE vezetősége, hogy az ankét mellett a 
„FAIPAR” c. szaklap útján széles körben ismerte
ti. Ha a 10 millió m:i éves hengeresf atermel és mel
lett a javaslatok csak 2"o-os megtakarítást jelen
tenek, akkor is óvatos becsléssel annak népgazda
sági értéke 1 milliárd forint, amivel számos mű
szaki fejlesztést, technológiai korszerűsítést meg 
tudunk oldani.

Ügy hisszük, hogy a március 5-i ankétünk va
lóban ezt a célt szolgálta.



Hulladékhasznosítás termelési rendszere MagyarországonD r. K o v á c s  J e n őMagyarország erdősültsége a felszabadulást követően számottevően nőtt, s ma közel 1,6 millió hektár erdővel 17,5 százalékos az erdősültség.Fakitermelésünk évi 7 millió köbméter körül van. A jelenlegi fakitermelési módszerek, technikai, technológiai színvonala és munkaerőhiány miatt az elő- és véghasználatok során a munkaterületen marad mintegy 15 százalék faanyag, amelyből kb. 600 ezer m3 megfelelő feltételek mellett hasznosítható.Magyarországon a Mátrai Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaságban célunk a fahasznosítás teljesebbé tétele, olyan termelési és ezzel összefüggésben olyan géprendszer kialakítása, amellyel az évszázadnyi időszak alatt termesztett értékes nyersanyag, a fa a legkisebb veszteséggel hasznosítható, felhasználható legyen. A fakitermelésben jelentkező hulladék:— levélzet,— tuskó,— gallyfa (koronarészek),— döntési hajk,— vékonyfa,— darabolási veszteség.Eddigi tapasztalataink szerint az elő- és véghasználatok során a vágástéri hulladék nagy része hasznosítható:1. ipari célra (cellulóz, furfurol, forgácslap, farostlemezgyártás) ;2. energetikai célra (faapríték formájában előtéttüzelő berendezésen keresztül olaj helyettesítés, illetve kohászaton belül importkoksz-ki- váltás).Domborzati viszonyaink között távlatban sem tervezzük a levélzet, a tuskó, a gyökér és darabolási veszteség fenti módon való hasznosítását. Ezek önmaguktól hasznosulnak a talajerő-utánpótlásban, a biológiai egyensúly viszonylagos fenntartásában. A fakitermelési munkák hulladékának — amely alatt a jelen termelési módszerek adott fázisában már tovább nem hasznosított, visszamaradó faanyag hányadát értjük — még ilyen körülmények között is mintegy fele megnyerhető másodlagos 

nyersanyagként. Erre a célra a fakitermelésben kialakított. hulladékszegény termelési technológiák a következők lehetnek:1. Nevelővágások teljes fáját, végvágások koro- narészcf, valamint, a vágástéri hulladékot, közelítő nyomon mobil aprítógéppel hasznosító termelés.2. Előhasználatok teljes fáját, végvágások koronarészéi., valamint a vágástéri hulladékot a termelés helyén aprítógéppel hasznosító termelés.3. Végvágások teljes fájának totális aprítása közbenső rakodón mobil aprítógéppel.A teljes fa aprítására megfelel az amerikai MOR- BARK—18, illetve M ORBARK—22 aprítógép, de hátránya, hogy beszerzésük, alkatrészellátásuk jelentősen valutaigényes, és gazdaságosan csak azokban az állományokban használhatók, amelyek értékesebb ipari választékot nem kínálnak, (pl. rontott cseresek.) A magyarországi körülmények elsőrendű feladatunkká teszik, hogy még az értéktelenebb állományokból is hasznosítsuk az ipari választékot, ezért a nagy teljesítményű aprítógépek csak korlátozott szerepet töltenek be. Fokozott figyelmet kell azonban fordítani a nevelövá- gások vékony faanyagának és a vágástéri hulladéknak a hasznosítására is.Ez azt a követelményt állította elénk, hogy viszonylag kisebb aprítógépet fejlesszünk ki. A Mátrai Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság 5—20 m3/óra teljesítményű EA (egri aprítógép) sorozatú aprítógép családja:— EA—01 kézi etetésű mobil aprítógép;— EA—02 stabil kivitelű aprítógép;— EA—03 darus kiszolgálású mobil aprítógép.A hulladékszegény fakitermelési technológiák során keletkező másodlagos nyersanyagnak, az erdei apritéknak az alábbi felhasználási területei lehetségesek :— faipari (faforgácslap, farostlemez);— vegyipari (furfurolgyártás, hidrolízis);— biológiai (komposztálás, fermentálás);— energetikai (előtét-tüzelő berendezésben).166 ★ F A I P A R



A  vágástéri hulladékból készített apríték szinte teljes egészében energetikai célra hasznosítható. Fűtőértéke a nedvességtartalomtól függ, átlagosan 12 500 kJ/kg.A faanyag felhasználásának igen ősi módja a tüzelés. Az erdei aprítéknak előtét-tüzelő berendezésben történő energetikai hasznosítása azonban minőségi előrelépést jelent, hiszen a tüzelés hatásfoka növelhető. Mindezek mellett még azt is figyelembe kell venni, hogy a fa, mint energiahordozó, igen előnyös tulajdonságokkal rendelkezik: — a fosszilis energiahordozókhoz viszonyítva lényegesen rövidebb idő alatt újratermelődik;— kéntartalma (max. 0,01—0,03%) elhanyagolható, ezért az égéstermékben nem képződik kéndioxid-komponens, tehát környezetszennyező hatása gyakorlatilag nincs;— magas (44—45%) oxigéntartalma miatt kevés az égéshez szükséges levegőigény, így minimális a füstgázveszteség;— a nedvességtartalomtól függő fűtőértéke 10—13 ezer kJ/kg, közel egyenlő az azonos nedvességtartalmú barnaszenekével;—  az apríték a tömeghez képest nagy égési felülettel rendelkezik, így igen kedvezőek a tüzeléstechnikai tulajdonságai;— égési tulajdonságai miatt az aprítékkal szilárd tüzelésű berendezésekben intenzívebb tüzelés valósítható meg, jobb hatásfok érhető el.%Az előnyös tulajdonságok ellenére Magyarországon a faapríték-tüzelés nehezen terjedt el. Legfőbb akadálya volt ez ideig, hogy hiányoztak a megfelelő tüzelőberendezések. Az olajárrobbanást megelőző időszakban gazdasági tényezők ösztönöz- 'ték a tüzelőolaj-felhasználást. Igen sok szilárd tüzelésű fűtőberendezést alakítottak át — állami segítséggel — olajtüzelésre. A jelenlegi irányzat ellenére az a véleményünk, hogy nem lenne helyes ezeket a berendezéseket széntüzelésre átalakítani, hiszen a szénnek lehet jobb hasznosítási lehetőséget is találni. Az olaj — lagalább részleges — helyettesítésére az energetikai célra termelt aprí- tékot javasoljuk, mint korszerű energiahordozót.Ehhez fejlesztettünk ki olyan előtét-tüzelő berendezést, amely az olajüzemű kazánok olajégője helyére csatlakoztatható lényegtelen mértékű átalakítással.. Előtét-tüzelő berendezéseink, melyeket már sorozatban gyártunk meleg levegős és nedves kazánokhoz, szerves része a fahulladék-hasznosítási 
termelési rendszerünknek. Berendezéseink hatásfoka igen jól megközelíti az olajtüzelés hatásfokát.Mivel Magyarországon általában fahiány van, e helyen is ki kell hangsúlyozni, hogy még az erdei apritékból is főleg ipari választékot kell képezni. és csak az a része hasznosítható energetikai célra, amely összetétele, szemcse mérete, kéregtartalma stb. miatt már nem alkalmas ipari felhasználásra. Nem tartjuk helyesnek azt a törekvést, amely a minden áron történő olajhelyettesítés. érdekében igényes — többnyire nyugati importból megvalósuló — előtét-tüzelő berendezés alkalmazását tűzik ki célul, hiszen a berendezések 

az apríték osztályozását igénylik. Véleményünk szerint, ha a vágástéri hulladékból előállított apríték osztályozására kerül sor, annak éppen az a célja, hogy abból is további ipari nyersanyagot kapjunk.A fafeldolgozó üzembe beszállított legértékesebb választékunk a rönk már önmagában is tetemes élő- és holtmunka-ráfordítást tartalmaz, így a hulladék hasznosításának elmaradása nemcsak anyagveszteséget jelent. Ez a felismerés ösztönözte a Mátrai Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaságot, hogy az elsődleges fafeldolgozásban hulladékmentes ter
melési technológiát alakítson ki, melynek lényege a kihozatal növelése, ugyanakkor a képződő hulladék teljes mértékű hasznosítása.A fafeldolgozásban hulladéknak számít:— a kéreg;— a darabos hulladék;— a fűrészpor;— a faforgács.A korábban alkalmazott technológiákban igen nagy gondot jelentett, hogy a fa az erdőből a fűrészüzembe kéreggel együtt érkezett és ebben az állapotban került feldolgozásra. Ez elsősorban erdőállományaink fafaj összetételéből adódott, hiszen a kemény lombos fa tő melletti kérgezése nagyon munkaigényes. így csak az elengedhetetlenül szükséges papírfát és bányafát kérgezik le, a fűrésziparnak szánt alapanyagot pedig kéregben szállítják.A fűrészüzemben jelentkező kéreghulladék eltávolítása, megsemmisítése az elmúlt években még komoly gondott jelentett: energiaráfordítás, szállítási költség, környezetszennyezés stb. A fakéreg a fafeldolgozásban egyéb hátrányt is okoz: a fa kitermelése során a kéregbe került sok ásványi anyag (homok, agyag, kődarabok), amely a fafeldolgozó szerszámok idő előtti elhasználódását, méretpontatlanságokat, alacsonyabb készáru-ki hozatalt, nagyobb energiafelvételt okoz.Hulladékmentes fafeldolgozási technológiánk alapvető feltétele a rönk kérgezése a fűrészüzemben. Ezáltal a kéreghulladéket koncentráltan sikerül összegyűjteni. A fa gépi kérgezésében több mint két évtizedes a tapasztalatunk. Az egri kér- gezőgép-család (gumikalapács, KR—1, K R—2, KR —3) legújabb tagjaként kifejlesztettük a kimondottan fűrészipari rönk kérgezésére alkalmas K R—4 típusút.Az üzemi koncentrált rönkkérgezés több előnynyel is jár:1. Korszerűsíteni lehet a rönk feldolgozását.2. Az egy helyen nagy tömegben keletkező kéreg energetikai hasznosításra alkalmas.3. A feldolgozott rönk darabos hulladéka nem tartalmaz kérget, így megfelelő méretre való aprítás után az a papíripar, vagy a farostlemez- és forgácslap-gyártás számára jelent értékes alapanyagot.4. További előnyöket jelent, hogy a fűrészárut nem kell kérgezni, s ez élőmunka-megtakarítást eredményez. Ezenkívül csökken a fajla-F A I P A R  ★ 167



gos anyagmozgatási költség és a berendezések kevésbé használódnak, így javul a kihasználtság! fok.A hulladékmentes fafeldolgozási technológia korszerűbb szerszámhasznáíata következtében megnövekedő kihozatal mellett is mintegy 13 százalék fűrészpor keletkezik. A fűrészpor hasznosítása a korábbi időszakban csak részben volt megoldott. Hulladékmentes technológiánk keretei között ebből is energiahordozót állítunk elő. A fűrészpor tisztán, vagy kb. 1 mm szemcsenagyságúra őrölt kéreggel keverve és 12—16 százalék nedvességtartalomra szárítva, megfelelően nagy nyomással kötőanyag nélkül brikettálható. Az ily módon előállított fabrikett átlagos fűtőértéke 17 500 kJ/kg, magasabb, mint a hazai barnaszeneké.A Mátrai Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság saját tervei alapján megvalósuló brikettáló üzem kb. 80 százalékos kihozatallal gyártja ezt az új energiahordozót az eddig hasznosíthatatlan hulladékból. A fabrikett megtartja, sőt meghaladja a tűzifa előnyös tulajdonságait.1. Igen alacsony hamutartalom.2. Gyakorlatilag kénmentes, égésterméke nem környezetszennyező hatású.3. Fóliába csomagolva higiénikus, könnyen szállítható.4. Nem igényel különleges tüzelőberendezést.Összegezve tehát a hulladékmentes fafeldolgozási technológia lényege a következő:1. A kérgezett rönk feldolgozása igényesebb szerszám használatával, jobb kihozatallal lehetséges.' 2. A rönkkérgezés bevezetésével a kéreghulladék koncentráltan keletkezik és energetikailag hasznosul.3. A darabos hulladék kéregmentes, aprítéka ipari célra alkalmas.

4. A fűrészporból brikettálás után előnyös tulajdonságokkal rendelkező energiahordozó állítható elő.A fakitermelés hulladékszegény és fafeldolgozás hulladékmentes technológiáinak országos méretű elterjesztése esetén a hulladék energetikai célú hasznosításával (erdei és fűrészüzemi apríték, illetve fabrikett formájában) közel 400 ezer tonna import tüzelőolajat lehet évenként kiváltani. Ez a VI. ötéves tervben előirányzott évi tüzelőolaj mennyiségnek kb. 25%-a, értéke- mintegy 4 milliárd Ft.Magyarországon a Mátrai Erdő- és Fafeldolgozó 
Gazdaság munkája nyomán lehetővé vált a hul
ladékhasznosítás termelési rendszerének megvaló
sítása, amelybe az alábbi tevékenységek tartoznak:— nyugati gépimportkiváltás hazai szellemi alkotásokból magyar gépgyártó bázison;— faaprítéktermelés;— fabrikettgyártás;— a technológiákhoz szükséges gépek gyártása;— a faapríték-hasznosítás energetikai berendezéseinek (előtét-tüzelő) gyártása;— a gyártott gépek beüzemelése, karbantartása, szervizelése;— a témával kapcsolatos tervezések;— energetikai szaktanácsadás;— szakmai bemutatók szervezése;— egyéb szolgáltatások.A Mátrai Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság rendszergazdája a faanyag teljes körű hasznosításának, a hulladékszegény fakitermelési és hulladékmentes fafeldolgozási technológiáknak.Az energiahordozó termékek előállítása mellett, gyártja, forgalmazza, beüzemeli és szervizeli a rendszerhez tartozó gépeket.A termelési rendszer keretei között szakmai irányítást és szaktanácsadást is biztosit.





Anyagtakarékos fűrészipari termelésprogramozás 
számítógépes rendszereD r. J a k á l  L á s z l ó  S t a r k  M a g d o ln a
BevezetésAz elsődleges fafeldolgozás területén az elmúlt időszakban végrehajtott műszaki és technológiai korszerűsítések lehetővé teszik a korszerű, az igényekhez dinamikusan alkalmazkodó termékstruktúra kialakítását. Az igények kielégítése, az import és a hazai kitermelés jelentősebb mértékű növelése nélkül csak extenzív gazdasági tartalékaink jobb kihasználásával, a takarékosabb anyagfelhasználással, azaz magasabb kihozatali értékek elérésével lehetséges. Az exportkövetelményeket kielégítő, valamint a továbbfeldolgozó ipar igényeinek megfelelő magasabb feldolgozottsági fok elérése, és a hatékonysági elvárások együttes kielégítése sok műszaki-gazdasági paraméter komplex módon történő figyelembevételét igényli. Ez szükségessé teszi a korszerű számítógépes optimalizációs eljárások alkalmazását a termelésirányításban.Az anyag- és energiatakarékos termelés a népgazdaság valamennyi területén alapvető követelmény, ugyanakkor a rugalmas piaci alkalmazkodás igénye, valamint a műszakilag magasszintű, fejlettebb technológiák nem nélkülözhetik a szervezettség fejlesztését sem.A faiparban ezeken kívül — elsősorban hulladékszegény mechanikai fafeldolgozás esetén •— a számítógépes termelésszervezés, és optimalizálás mellett szól még az is, hogy az utóbbi időben a minőségében és méreteiben differenciálódott faanyag rendkívül érzékeny a kihozatalra, különösen a piacorientált termelés viszonyai között.A különböző típusú külföldi és hazai gyártmányú, viszonylag nagy tárkapacitású, személyi számítógépek megjelenése megteremtette az ehhez szükséges gépi feltételeket. Figyelembe véve azt a körülményt, hogy az egyes gazdálkodó egységekben már ma nagy számban találhatók meg ezek a gépek, olyan számítógépes rendszert dolgoztunk ki, amely egyrészt elkészíti a számbavehető vágásváltozatokat, és ez alapján megadja a kívánt szempontoknak megfelelő optimális termelési programot.

A számítógépes vágástervezés módszereA hagyományos, maximális kihozatalt biztosító vágástervezés a FELDMANN—SAP1RO elv alapján történt. Ennek lényege matematikai szempontból egy egyszerű szélsőérték feladat, amely adott sugarú körbe maximális területű derékszögű négyszöget illeszt, majd a fennmaradó körszeletekbe további maximális területű téglalapokat helyez el. Az így megadott eljárással 86",o-os elméleti kihozatali értékek érhetők el. Az adott eljárással igazolhatóan ez az elméletileg elérhető maximális kihozatal, azonban az is nyilvánvaló, hogy az így kapott szelvények általában nem szabványosak, ami 

piacorientált gazdálkodás esetén nem megfelelő, mert inkurrens méretű termékek termelését teszi lehetővé. Továbbá az is ismert, hogy mivel az optimális esetben négyzet keresztmetszetű szelvényt kapunk, ez a metodika nem veszi figyelembe fenyő esetén a szabványban megengedett fagömbös- séget. A FELDMANN—SAPIRO eljárásnak további hátránya, hogy a felvágandó rönköket hengeresnek és homogénnek tekinti, azaz nem veszi figyelembe a technológiákból adódó veszteségeket, mint pl. a vágásrést, melyet az alkalmazott fűrészlap vastagsága és fogtípusa határoz meg. Az elmúlt időszakban több olyan korrekciós tényezőt is kidolgoztak, amelyek figyelembe veszik a résbőséget és a túlméreteket is. Ezek kezelése nehézkes, továbbá eltekint attól, hogy — különösen lombos fafajok esetén — a szabvány különböző termékekre különböző túlméreti értékeket határoz meg. Mindezek magyarázzák, hogy ezen elv gyakorlati alkalmazása széles körben nem terjedt el.Az általunk kidolgozott számítógépes vágástervezési eljárás ezeket a felsorolt hátrányokat kiküszöböli.A program alkalmas mind fenyő, mind pedig lombos fafajok vágástervezésére. A vágásterveket készíthetjük maximális kihozatalra (ennek gazdasági feltétele az adott termék korlátlan értékesíthetősége, ekkor nyilván további termékösszetétel optimalizáció nem szükséges), vagy valamely előre megadott kihozatali érték (kritikus szint) fölötti kihozatalra. Maximális kihozatalra történő tervezéskor a program az átmérőcsoporton belül azt az egyetlen vágásváltozatot adja meg, amely az igényelt termékekre a legnagyobb kihozatalt biztosítja, míg a kritikus szintre vonatkozó tervezés esetén az adott átméröcsoporton belül több vágásváltozatot kapunk, ami lehetővé teszi a bonyolultabb kereskedelmi igényeknek megfelelő optimalizációt.Az eljárás lényege, hogy topológiai úton a számítógép az adott keresztmetszeten belül szabványos méretű termékeket helyez el, mégpedig úgy, hogy először meghatározza az adott átmérőn belül elhelyezhető, igényelt és szabványos vastagságú fűrészárut, majd ezen belül vizsgálja a szükséges és ugyancsak szabványos szélességű termék elhelyezhetőségét. Ha ez az adott átmérőn belül lehetséges, a számítógép kiszámítja a kihozatali értéket, majd a sudarlósságot is figyelembe véve, az esetlegesen kapott új szelvényekkel a kihozatali értékeket korrigáljuk. Az így meghatározott kihozatali százalékot a program következő része összehasonlítja egy előre megadott minimális kihozatali értékkel (kritikus szinttel). Ha a számított kihozatal kisebb a kritikus értéknél, a számítógép elveti az adott variációt, és áttér a következő lehetséges vágásváltozat vizsgálatára. F A I P A R  ★ 169
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A számítógépes program folyamatábrája az 1. és 2. sz. ábrán látható.A vágásterveket fenyő esetén az átmérőcsoport alsó határára, ezen belül a csúcsátmérőre, illetve megengedett fagömbösség esetén a szabványban előírt hosszhoz tartozó keresztmetszetekre készítettük. Lombos fafajok esetén az átmérőcsoport átlagátmérőjére, illetve ezen belül a rönkök csúcsátmérőjére készítettük a terveket. Itt jegyezzük meg, hogy a program hatékony működésének alapvető feltétele a pontos rönktéri osztályozás.A számítógépes programban további egyéb technológiából adódó feltételeket is figyelembe kellett venni, valamint bizonyos kereskedelmi igények kielégítése is követelmény volt. E feltételek a fűrésziparban dolgozó gyakorlati szakemberek számára természetesnek vett tényezők, mégis ahhoz, hogy a vágásváltozatok a műszaki és technológiai feltételekhez igazodva készüljenek, szükség volt e tényezők megfelelő számszerűsítésére.A szabvány előírásoknak megfelelően a fűrész- ipari termékeket a faanyag nedvességtartalmának függvényében előírt százalékos értékekkel megadott beszáradási túlméretekkel kell előállítani. Az így adódó tized mm-es méretek beállítása azonban keretfűrészeken nem valósítható meg, ezért mára tervezés során a konkrét gyakorlati körülményekhez alkalmazkodó méreteket kellett figyelembe vennünk.További követelmény, hogy bizonyos termékek — mint pl. a parketta, bútorléc, színlap stb. — bevágási méretének a beszáradási túlméreten kívül további technológiai túlméreteket is tartalmaznia kell, melyeket vagy százalékban vagy mm-ben adnak meg.

Ugyancsak szabvány írja elő egyes termékek esetében a bélmentességet, illetve szíjácsmentességet. Nem elhanyagolható szempont a piaci igények számbavétele elsősorban akkor, ha azok a szabvány előírásokon túlmenően kötött méretekre vonatkoznak.E felsorolt szempontoknak a vágástervezés során csak úgy tudunk eleget tenni, ha az input adatmátrixot mindezek figyelem bevételével, kellő körültekintéssel állítjuk össze. S mivel a vágástervek fűrészipari végtermékre készülnek, itt kell számszerűsíteni a tovább feldolgozás műszaki és technológiai paramétereit is.A program az alábbi, input adatokat igényli:— az alapanyagjellemzőket, a fafajt, a rendelkezésre álló legkisebb és legnagyobb átmérőcsoportot, az átméröcsoportok nagyságát;— a termékjellemzőket, (az igényelt és szabványos termékek méreteit, az ezekhez tartozó beszáradási és technológiai túlméreteket, egyéb számszerűsíthető termékjellemzőket;— technológiai paramétereket (a vágásrést a keret vagy szalagfűrészen, a vágásréseket a to- vábbfeldolgozások során, egyéb technológiai pa ra m ét erek et).A program output adatai az alábbi információkat tartalmazzák:— a szelvényáruméreteket (fnyő esetén prizma méreteket), a bevágási méreteket (a pen- geosztásokat);— a termékek méreteit, a termékek bevágási méreteit (túlméreteket). az oldaláru méreteket;— az egyes termékek kihozatali százalékait;— az összkihozatali százalékot.
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Mind a fenyő, mind a lombos vágástervek készítéséhez szükséges adatokat mágneslemezen tároltuk. A programot BASIC programnyelven készítettük, amely 38 Kbyte tárkapacitást, az adattárolás pedig az igényelt különböző méretű végtermékek számától függően 5—10 Kbyte háttértárat igényelt.
Az optimális termelési program összeállításaAz eddigiekben elmondottak alapján meghatározott vágástervek azonban csak a maximális vagy a kritikus szint feletti kihozatalt biztosítják az egyes átmérőcsoportokon belül, de nem veszik figyelembe a rendelkezésre álló alapanyag mennyiségből és összetételből, valamint a termékekre vonatkozó kereskedelmi igényekből adódó mennyiségi korlátokat. Ezért szükséges a meghatározott vágásváltozatokból azok kiválasztása, azaz olyan optimális program készítése, amely minimális anyagfelhasználással a vizsgált időszakra ismert megrendeléseket maradéktalanul kielégíti. Ehhez lineáris opti- malizációs modellt használtunk.A lineáris optimalizációs eljárás végrehajtásához inputként meg kell adni:— a technikailag és gyakorlatilag alkalmazható vágási alternatívákat és ezek termékekre vonatkozó kihozatali százalékát;— a programozási időszakra vonatkozó fogyasztói igényeket a várható értékesítési lehetőségek, a rendelkezésre álló szerződések és a piackutatási eredmények alapján méretek és mennyiség szerinti tagolásban;— a programozási időszakban rendelkezésünkre álló alapanyag méretét és mennyiségét átmérőcsoport szerinti bontásban;— az egyéb termelés-technológiai paramétereket, mint pl. gépi időalap-korlátok, munkaerő-korlátok stb.Az optimalizációt végezhetjük minimális anyagfelhasználás. maximális kihozatal, maximális árbevétel stb. meghatározására, melyhez az általános szimplex módszert alkalmazzuk.A program output adatai az alábbi információkat tartalmazzák:— azokat a vágásváltozatokat (pengeosztásokat), amelyek mellett az igényelt fűrészárumeny- nyiség a kért választékmegoszlás szerint a minimális rönkmennyiség feldolgozásával termelhető le, illetve ha az összes rönkmennyiséget fel akarjuk dolgozni, mely vágási alternatívák mellett kapjuk a maximális kihozatalt;— az egyes vágásváltozatok szerint felvágandó rönkmennyiségeket;— az optimális vágásváltozatokkal termelhető termékmennyiségeket;— a célfüggvény értékét a kérdéses célfüggvényt kielégítő optimális vágásváltozatok esetén.

A termelésprogramozási rendszer alkalmazásával 
elérhető eredmények és következtetésekA számítógépes termelési program hatékonyságának vizsgálatát mind fenyő, mind pedig lombos fafajok feldolgozása esetén elvégeztük. Mindkét 

esetben egy-egy termelőüzem egyhavi tényadatait vettük alapul, ami alkalmat adott a számítógépes vágástervezéssel és optimalizációval kapott eredmények és a tényadatok összehasonlítására és a gazdaságosabb termelés lehetőségének számszerűsítésére. A vizsgált hónapban feldolgozott rönkmennyiséget a programozás szempontjából rendelkezésre álló rönkmennyiségnek tekintettük, a feldolgozás során keletkezett fűrészáru-választékokat pedig fogyasztói igényként vettük figyelembe.Fenyő esetén 55 alkalmas vágásváltozatot vontunk be az optimalizációs programba, amelyből az optimális termelési tervhez 22 változat alkalmazása szükséges. Az üzem tényleges kihozatala a vizsgált időszakban 58,7" 0 volt, a számítógépes optimalizációval 70,6%-os elméleti kihozatalt értünk el.Tölgy esetén 68 vágásváltozatot vettünk figyelembe, s az optimalizáció eredményeként kapott 11 változat alkalmazása esetén az üzem tényleges 47.5" o-os kihozatalával szemben 68,4" o-os kihozatalt értünk el.Ezen kihozatali értékek összehasonlításakor figyelembe kell venni, hogy a számításnál alkalmazott vágáskombinációk és azok anyagi eredményei az elméleti optimumot tükrözik. A kapott eredményeket bizonyos mértékig módosíthatja:1. A fa alaki hibáiból adódó kihozatal csökkenés. Ez a fenyőrönk ovalitásából adódóan 1—1,4" o. Lombos fafajok feldolgozásakor az ovalitás mellett felléphet sík- és térgörbeség is. Ezek együttes értéke 2,5—3" о lehet. A sík- és térgörbeség- ből adódó kihozatalromlás csökkenthető a fűrészüzemek rönkterein alkalmasan végrehajtott hossztolással.2. Az összkihozatalt csökkentik a hosszirányú méretmegkötésekből adódó veszteségek, melyek fenyőnél 1,2—l,8"o-ra, lombos fafajok esetében 1.8—2,7%-ra tehetők.3. A minőségi hibák (pl. göcsösség) is fenyőknél 0,7—1,6" o, a lombos fafajok esetén 1,6—2,4" 0- kal csökkentik a kihozatalt.4. A technikai pontatlanságok 1,2" o-kal csökkentik a kihozatalt.E tényezők együttes hatását figyelembe véve megállapíthatjuk, hogy a gyakorlatban fenyő esetén mintegy 5—7" 'о-os, lombos faanyag esetén mintegy 9—11%-os kihozatal javulással számolhatunk a számítógépes optimalizáció eredményeképpen. Átlagosan ugyanez a mennyiség jelentkezik az alapanyagmegtakarítás területén.A fenti kihozatali értékeket csökkentő tényezők irodalmi adatok, ezért ily módon a tényleges kihozatali értékek csupán becsülhetők.A program továbbfejlesztése során kidolgoztunk egy olyan eljárást, amely — próbavágásokkal meghatározott — valószínűségi mátrix segítségével korrigálja a fahibákból és alaki tulajdonságokból adódó veszteségeket. Az így módosított vágásváltozatok kihozatali értékeit próbavágásokkal sikerült igazolni, ezzel kapcsolatos eredményeinkről külön publikációban számolunk be.
összefoglalásÖsszefoglalva megállapítható, hogy a számítógépes vágástervezés és termelés optimalizációval a172 ★ F A I P A R



kereskedelmi igények kielégítése mellett magasabb kihozatalt biztosító termelési programok készíthetők, amely egyben biztosítja a rendelkezésre álló alapanyag gazdaságosabb felhasználását. A módszer alkalmazásának jelentősebb beruházási igénye nincs, kisebb ráfordításokkal és üzemszervezés jellegű feladatok megoldásával a javasolt módszerrel a termelés hatékonyságának növelése érhető el. Mindezek indokolják a fent ismertetett eljárás gyakorlati alkalmazásának szükségességét.
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Faanyagok energia- és anyagtakarékos szárítási módszereiD r . P e t r i  L á s z l ó
B E V E Z E T É SEurópa élőfakészletei — köztük hazánké is — a népesség és különösen annak növekvő igényei szempontjából igen végesek még akkor is, ha a faanyag azon anyagok egyike, amely reprodukálható. Különösen nagy hiány mutatkozik a nemesebb és értékesebb faanyagokban.Ugyanekkor megállapítható, hogy nem járunk az élen a faanyagok komplex hasznosításában, de még sokszor a legegyszerűbb mechanikai műveletet sem olyan szemlélettel végezzük, amely kezelési mód az értékes faanyagnak kijárna. De nemcsak a komplex hasznosítással van baj. A kitermelt fanyersanyagot ősidők óta szárítják, mert a nedves fából készített eszköz- és használati cikk — a faanyag tulajdonságai miatt — elvetemedik, szerkezetében meggyengül és elveszti értékét, mert (részben) használhatatlan lesz. A faanyag szárítá
sa tehát szükséges és elengedhetetlen kelléke, sőt 
előfeltétele a feldolgozás technológiájának.‘ Egy 1976-ban végzett hazai átfogó felmérés szerint a technológiában szükséges szárítást az állami 
faiparban 70" ц-ban, a szövetkezeti iparban pedig 
csak 8" c-ban tudták technikai módszerekkel elvé
gezni (ez országos átlagban kb. 55%) ugyanakkor a természetes szárítási mód alkalmazásához szükséges idő jóval több, mint amennyit az ésszerű készletgazdálkodás keretei megengednének.Az általános helyzet másik jellemzője, az hogy a faanyagok kezelési- és szárítási kultúrája ugyancsak alacsony fokon áll, nemcsak azért mert az említett jelentés szerint a technikai szárítók kezelői csak 25n о-ban szakképzettek, hanem azért is, mert a faanyagszárítást kizárólag technikai kérdésként kezelik, és minden probléma megoldását lehetőleg automatizált, gyors technikai szárítókban látják. Ez a szemléleti mód azért sem hasznos, 

mert egy nagyon érzékeny fizikai-biológiai-mecha- 
nikai folyamatot technikává egyszerűsíti, és a figyelmet kizárólag erre irányítja. Mindezek eredménye az, hogy a szakképzettség, és a technikai szárítók „gyorsasága", és a szemléleti mód együtt igen jelentős szárítási selejtet eredményez.A helyzet harmadik jellemzője, hogy a technikai szárítási módok megvalósításánál az alapvető szempont mindig inkább a gyorsaság, mint a takarékosság volt, ezért technikai szárítóink túlnyomó része semmiképpen nem anyag- és energiatakarékos szárítási módként valósul meg. (Olyan dolog ez, mint a hazai gépkocsiállomány helyzete: a gépkocsik nagyobb része üzembiztos, célhoz lehet érni velük, de milyen jó lenne, ha kevesebb benzint fogyasztanának).E helyzet megjavítására első közelítésben a következő megoldásokat lehet felvetni:— a faanyagok szárításának mennyiségi fokozásához növelni kell a technikai szárítók mennyiségét;— a szárítási folyamat szakszerű levezetésére, és a technikai szárítók hatékonyabb működtetése érdekében növelni kell a szakképzett vezetők és kezelők számát;— a szárítóberendezéseket úgy kell fejleszteni, vagy azok beszerzését, beállítását úgy kell megtervezni, hogy azok energiatakarékos szárítást tegyenek lehetővé.Ezek a felvetések, azon kívül, hogy úgy hangzanak mint egy klasszikus kormányhatározat, többségükben — rövid távon — nélkülözik a realitást, mert:— a beruházási pénzeszközök korlátozottak, de különösen korlátozottak a devizaigényes megoldások, márpedig a fejlesztők többségükben csak korszerű, tőkés származású technikai szárítókat kívánnak; F A I P A R  ★ 173



— új szemléleti mód keresztülvitele, és a hiányzó szárító-kezelők folytonos és következetes kiképzése nagyarányú szervezőmunkát kívánna;— a rendelkezésre álló hazai szárítótípusok alig vannak, újak kifejlesztése pedig huzamos időt venne igénybe.Mindezek ellenére is, az anyag- és energiatakarékos technológiák fejlesztése kapcsán a faanyagszárítás fejlesztésében nagy gazdasági lehetőségek vannak, mert a teljes fafeldolgozóipar éves szárítási feladata kb. egymillió köbméter faanyag (fűrészáru), amely 1983. évi világpiaci árakon közel 10 milliárd forint értékű. Megfelelő szárítási módok alkalmazásával a 3—4 százaléknak becsült faanyag érték veszteség (selejt) legalább a felére csökkenthető, amelynek kedvező kihatása kb. 200 millió forint és ebben még nincs benne az a megtakarítás, amit energiatakarékos technológiák alkalmazásával el lehet érni. (A példa kedvéért: amennyiben a ma meglevő szárítókban csak a ven- tilláció üzeme volna célszerűen megoldva, a légforgatás költségeiből évente 50—70 millió Ft megtakarítható volna).Feltevés szerint összehangolt akciókkal mintegy félmilliárd forint gazdasági eredmény származhatna a faanyagok szárítása során bevezethető szárítási módok, szárítási módszerek, és kisebb takarékossági intézkedések eredményeként.Természetes, hogy ez országos léptékben igaz, ugyanakkor a vállalati önállóság mellett ezeket igen fokozatosan lehet csak megvalósítani.Bármilyen törekvés megvalósítása elé kívánkozik azonban annak határozott rögzítése, hogy — a faanyagszárítás folyamata rendszer és nem csupán technika,— a rendszer úgy illeszkedik a megelőző és követő folyamatokhoz, hogy ezek előtte is, mögötte 
is lényegesen gyorsabb lefolyásúnk.Ez utóbbi gondolat nagyon fontos szervezési- és gazdasági szempontból, ugyanis azt jelenti, hogy a folyamatok szükségszerűen laza időbeli csatlakozása lehetővé teszi a szárítás racionális és gazdaságos megoldását.

1. Energia és anyagtakarékos módszerek 
felvetéseVizsgálva a természetes faanyagoknak a feldolgozásra- illetve alkatrészként beépítésre történő 

előkészítési folyamatát, ezen belül a használati szempontból oly fontos minőség, és ennek kapcsán a szárítási folyamat állapotát.— mind az anyagtakarékos technológiák— mind az energiatakarékosság— mind a jobb használati minőség és tartósság érdekébena következők javasolhatók:1. A faanyagokat felfűrészelésük után az ún. „szabad víz” elpárolgása idejére természetes, vagy korszerűsített természetes, vagy féltechnikai elő- szárításnak kell alávetni, mert ehhez — kivéve néhány esős-párás hónapot — általában csak néhány hét szükséges. Az előszárítás a nap és a szél energiájának felhasználásával történik.2. A természetes, vagy korszerűsített természetes szárítást követően, akár a fűrészüzemben, akár 

a fafeldolgozó üzemében a fűrészárut féltermékké kell alakítani, mert ezzel a rendelkezésre álló faanyag geometriai kihasználása — az esetleges „manipulációt” is beleértve — megtörténik, ezzel az anyagmozgatási súly csökken (szárítási költség is), a fahulladék viszonylag koncentráltabban jelentkezik, a csökkent fameny- nyiség relatíve a faanyagszárítók kapacitását növeli, ezen kívül a szárítás energiaszükségletét csökkenti (kisebb vízmennyiség).3. A féltermékeket (többszörös méretű, vagy túl- mérettel rendelkező alkatrészeket) alacsony hőmérsékletű (50 C hőmérséklet alatt), szárítási módokkal kell kiszorítani a felhasználási cél szerinti végnedvességre, mert az alacsony hőmérsékletű szárításoknál— a szárításból adódó selejt csaknem kizárt (gyakorlatilag — 0),— a szárítás lefolyása lassúbb, mint a hagyományos frisslevegős stb. technikai szárítási módszereké, de ugyanakkor lényegesen energiatakarékosabb,— az alacsony hőmérsékletű ú. n. arányos szabályozású szárítási módszer, és a lassú lefolyás a szárítás levezetését és a szárítókezelést igénytelenné, de a faanyag károsodása szempontjából is, veszélytelenné teszi,— a módszer alkalmazása esetén a folyamat egyszerűbben automatizálható, mint a hagyományos közép magas hőmérsékletű szárítási módszerek.Ezen javaslattal hazai szellemi- és ipari bázison (az alkatrészszárítást véve alapul) a hazai gyakorlatban importált, korszerű, forrólégszárítókhoz képest körülbelül negyedáron lehetne az országosan is hiányos száritókapacitást bővíteni. » Ilyen alacsony hőmérsékletű szárítóberendezéskb. 40 darab működik az országban, kb. 30 darab szövetkezetnél és 10 db kizárólag importból állami vállalatoknál. Ezek kapacitása (m3/év/db) azonban lényegesen kisebb, mint a domináns hagyományos konvekciós szárítóké, amelyekből kb. 200 db működik],.4 javaslatok indoklásaIgen régóta vajúdó kérdés, hogy ki szárítson? Korábban még tárcaviták tárgyát is képezte ez a tulajdonképpen a műszaki kultúrától és a kooopera- tív módszerek fejlettségétől függő- és érdekeltségtől motivált kérdés. — A vállalati önállóság korában erről nem érdemes vitázni, inkább fel kell vázolni, hogy milyen munkamegosztás fordulhat elő 
(lásd 1. táblázat).A munkamegosztás variánsai között az anyag-, munkaerő- és energiatakarékosság szempontjából kétségtelen legelőnyösebb, ha a fűrész- és fafeldolgozóüzem egy helyen van és a nagyolt alkatrészeket fűrészárú osztályozás nélkül, természetes elő- szárítással és alkatrész végszárítással állítja elő. De ez a lépcső a fejlődésnek egy magasabbik foka, amely felé tart az a törekvés is, amely már jó régen indult.Tény az. hogy a fűrészáru természetes előszárí- tásával m3-ként mintegy 500 kWó energia takarítható meg, és ha az előszárított fűrészárut először féltermékké dolgozzuk fel, majd ebben az állapotá-174 ★ F A I P A R



1. táblázat
A fafeldolgozás műveleti változatainak áttekintése a féltermék gyártásáig
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V élem ény

Fűrészüzem és fafeldolgozó üzem (külön helyiségben) 1 2 3 — — 4 — 5 6 7 a) Nem ajánlott1 2 — 3 4 5 — 7 8 6 b) Ajánlott1 2 — — — 3 5 5 6 7 c) Nem ajánlottFűrészüzem és fafeldolgozó üzem 1 — 2 — — — — о 4 5 d) Nem ajánlott(egy helyen) 1 — — 2 — — — 4 5 3 e) Ajánlott1 — — — — — — 3 4 2 f) Nem ajánlott
Megjegyzések: Az alkalmazni nem ajánlott változatok közül aza) és f) változatok nem energiatakarékos változatokc) és d) változatok pedig relatív élőmunkatöbbletet visznek be a termékekbe, azonkívül, hogy nem takarékoskodnak az energiával.ban szárítjuk ki a szükséges mértékűre, további 200 kWó energia takarítható meg egy m3 fűrész- árúra vetítve, amely kb. 1200—1400 Ft relatív megtakarítást jelent a költségekben. Természetes, hogy egy-egy üzemnél a helyi adottságoktól, valamint a leírt variáns végrehajtásától függően többletköltségek is jelentkeznek (pl. a szárítási rakatképzés a technikai szárításhoz munkaigényesebb féltermékből. mint fűrészárúból) de ezek mértéke elenyészik a megtakarításokhoz képest.
2. Л természetes előszárítás minőségi és 

gazdasági előnyei és hátrányai.
Az előszárítás korszerű változatai2.1. A faanyagok szárításánál a víz eltávolítása (elpárologtatása) szempontjából is a szakirodalom megkülönbözteti az ún. „szabad víz” és az ún. „kötött víz” fogalmát. Ez utóbbi a sejtfalakban kollodiálisan, illetve kémiailag kötötten van jelen. A kétfajta kötődésű víztartalmat az ún. „rosttelitettségi határ” választja el. A rosttelítettségi határ fenyő- és lombos fáknál 20 °C hőmérsékletes kb. 30— 40 százalék között változik. A hőmérséklet

1. ábra. Természetes szárítás lefolyása 90X100 m m  ke
resztmetszetű tölgynél 

emelkedésével (pl. 60 C) ez a határ 20—30 százalék közé tolódik el.A faanyagnál a szabad (cseppfolyós) víz viszonylag kis energiával távolítható el, míg a kötött víz eltávolításához számottevő hőenergia szükséges, mégpedig fajlagosan annál több, minél gyorsabban akarják a kötött vizet eltávolítani.Ezek a tulajdonságok teszik lehetővé azt, hogy a szabadlevegőn történő (természetes) szárításnál a szabad vizet kb. háromszoros gyorsasággal adja le a faanyag, mint a kötött víztartalmat. Például: egy kb. 90X100 mm keresztmetszetű tölgyhasáb megfelelő (tavaszi) évszakban 3 hét alatt képes 60 százalékról 40 százalék nedvességtartalomra száradni. Ugyanezen faanyagok további 10 százalékkal való száradásához (30 százalék) már 4 hét szükséges (1. ábra).A szakszerűen kezelt és szárított faanyag minősége kielégítő és az értékveszteség (se- lejteződés) csak akkor haladja meg a hagyományos szárítás selejtjét, ha a tárolási gondatlanságok károsodásnak teszik ki a faanyagot (így keletkeznek a naprepedések stb.) Ugyanekkor határozott az a megállapítás, hogy egyes nemes fafajtáknál (pl. tölgy) a mesterséges szárításnál oly gyakori károsodás, a „sejtösszeroppanás” kizárt akkor, ha a nedves faanyagot előzőleg természetes módon előszárították.2.2. A természetes előszárítás gazdasági vizsgálatánál gyakorlatilag, elvetve a minőségjavulás- illetve romlás gazdasági hatásának kérdését, kizárólag az energiaviszonyokra szorítkozunk.Az élőnedves anyag technikai szárításánál a rosttelítettség feletti szabad víz elvonása jelentős energiamennyiséget (lü százalékra történő szárítás energiaszükségletének 63 százaléka) igényel, amely számítások szerint kb. 350—450 kWó, amelynek értékét kere-F A I P A R  ★ 175



ken 1000 Ft-ra vehetjük m3-ként. Ez a szárított fúrészárú értékének több mint 10 százaléka.2.3. A természetes (szabadlevegön történő) szárítás hazai gyakorlatában nincsenek meg azok a korszerűsítő változatok, amelyek a szakirodalomban ismertek (kürtös máglyá- zás, a vízszintes hézagolás, függőleges hézagolás az áramlás meggyorsítására, a szijács- illetve geszttartalmú darabok előnyösebb elhelyezése, a máglyák tájolása, méreteinek fontossága, stb.) Ha lehet mondani ezen a területen egyáltalán nincs szakképzett munkás, pedig képzésük jól megszerkesztett, rajzos oktató jellegű szórólapokkal is elősegíthető volna. A másik igény, amerre a természetes szárítás fejleszthető: a gyorsított 
természetes szárítás, másképpen féltechnikai 
szárítás.Ezek a módszerek eléggé ismertek, néhány helyen meg is valósítottak ilyeneket, azonban szükséges volna az ezekre vonatkozó ismeretek, adatok, egyszeri költségeik és egyéb tudnivalók módszeres terjesztése.Az ismert módszerek:— Szabadteres gyorsított, természetes szári- rítás, a máglyák közötti pályán alternáló mozgást végző gördülő axiálventillátor a szárítási időt kb. a harmadára képes csökkenteni,— műanyagfóliás, rögzített ventillátorral elrendezett szárítótérben ugyancsak hason- sonló mértékben gyorsítható a természetes szárítás,— zárt térben, vagy fedett színekben ventillátorokkal, vagy azok nélkül végzett szárítás 75 százalék relatív páratartalom alatt, ugyancsak körülbelül 50 százalékkal csökkentheti a szárítás időtartamát.

3. Technikai szárítás féltermék
(kinagyolt alkatrészek) formájábanA technikai szárítás hagyományosan fűrészáru- bázison terjedt el tulajdonképpen azért is, mert közép magas hőfokon alkatrészt szárítani több okból is kockázatos, másrészt kétségtelen, hogy . a változó szükségletnek megfelelő fafeldolgozói szabászat, mindig a pillanatnyi szükségletnek megfelelő mennyiségű alkatrészt szabta le, a legjobb kihozatal elve alapján, de szárított fűrészáruból! — Fejlettebb országokban a szárított alkatrészben (csomagoltan) történő szállítás megszokott dolog és nálunk is az lesz, ha a kooperatív kapcsolatokban jelentős javulás történne.A faanyagforrások komplex kihasználása cím alatt már nagyon régen kb. — 1967—68 — óta folyik a fűrészipar- és a továbbfeldolgozók közötti kapcsolatok létrehozása, de a közös érdekeltség eddig átütő eredményt nem hozott.Azok az ellenérvek, amelyeket a túlméret kapcsán vetnek fel a kétkedők, eltörpül az előnyök mellett, amit a féltermékben való szárítás és ezt követő szállítás hozhat.

A féltermékben való szárítás- és kibocsájtás előnyei:— csökkenti az anyagmozgatás energiaszükségletét és költségeit,— csökkenti a szállítási súlyhoz kapcsolódó költségeket, mert hulladék (eselék) anyag nem kerül elszállításra,— csökkenti a faanyagszárítás hőenergiaszükségletét, mert csak a hasznos anyag kerül szárításra,— növeli az alkalmas szárítók kapacitását, mert a szárítóban elhelyezhető faanyagmennyiség fűrészárú formában, hanem kinagyolt alkatrészek (féltermékek) formájában nagyobb késztermék mennyiséget reprezentál,— a fél termékként való kezelés egyszerűsíti és könnyíti az anyagmozgatást, belőlük lényegesen egyszerűbben lehet kezelési, szárítási, szállítási egységeket képezni, amelynek számtalan előnye van, kezdve az elszámolásoktól, a gépesített anyagmozgatáson túl, esetenként még a szárításhoz szükséges ún. hézaglécek is elhagyhatók (ugyanis az alacsony hőfokú, kislégsebességű szárítási mód mellett a szükséges hézagolás esetenként magukból az alkatrészekből is kialakítható).
4. Szárítás alacsony hőmérsékletenAz alacsony hőmérsékleten (50 °C) alatt való szárítás néhány régóta ismert módszere régóta ismert. Egyre nagyobb mértékű terjedését Európában— a faanyagok (nemes faanyagok) felértékelődése,— az energiatakarékosság előtérbekerülése,— az egyszerűen automatizálhatóság, és a kezelés igénytelenségehozta előtérbe.Az alacsony hőmérsékletű faanyag szárításának olyan előnyei vannak, mint— az alacsony beruházási költség,— a kisebb energia veszteség, kisebb fajlagos energiaszükséglet,— értékveszteség nélküli szárítás (gyakorlatilag is selejteződés nélkül),— a szárítandó faanyag lehet különböző vastagságú. méretű, sőt még a legkülönbözőbb fafajok is összekeverhetők.Hátránya viszont, hogy a szárítási idöhosszab- bodik. viszont alkatrész-szárítást veszélytelenül csak ezzel a szárítási móddal lehet végezni.

Formái:a) klimakamra melegvíz- vagy egyéb fűtéssel, ventilláció nélküli gravitációs légáramlással, beszívó- és kibocsájtó szabályozható csappantyúkkal,b) klimakamra melegvíz-, vagy egyéb fűtéssel, ventillátorokkal, szabályozható beszívó- és kibocsájtó csappantyúkkal,c) Zártrendszerű koncekciós klímaszárító (kondenzációs szárító), amelyben kompresszoros hűtőagregát van elhelyezve, fűtésre átmeneti időben és nyáron nincs szükség, télen pót-176 ★ F A I P A R



-------------------------------------------- 1
2. ábra. Zárt rendszerű klimaszáritó száritólevegőjénék 
elméleti állapotváltozása, 1. aggregátból kilépő levegő, 
2. rakatból kilépő levegő, la. kevert levegő (1, 2) álla
pota, 1b. kevert levegő entalpiaváltozása a transzmisz- 

sziós hőveszteség miatt.fülesre kell berendezni, ventillátorokkal van felszerelve, viszont a külvilággal semmiféle légtechnikai kapcsolata nincs, és elméletileg ugyanazon szárítólevegö végzi a szárítást az egész folyamatban. Ez úgy lehetséges, hogy a meleg, párás levegő a szárítóagregát nagyméretű elpárologtatóján — lehűlve — víz formájában kicsapódik (amelyet egy csövön vezetnek el) majd a hordozólevegő az agregát kondenzátorán felfútésre kerül és így újra képes párát felvenni. (2. és 3. ábrák)Ezek a szárítók tulajdonképpen bármely nagyságban létrehozhatók, azonban részleges kihasználás esetén arra kell gondolnunk, hogy ez energetikailag, és költség szempontból ésszerűtlen. 

hiszen a teljes rendszer felfűtése és üzembentar- tása jelentős költségtöbbletet, és hideg időben a szükségszerűtől jóval több hőveszteséget jelent. Az ilyen szárítóberendezések létrehozása a gyakorlatban 10—100 m:! alkatrész befogadóképesség mellett ésszerű, természetesen attól függően, hogy mekkora feldolgozóüzem igényét elégíti ki.Ki kell hangsúlyozni, hogy az alacsony hőmérsékletű szárítók nem mennyiségi szárítók, ezzel szemben nem kell működéséhez összevárni az azonos fafajú és vastagsági méretű tételeket, hanem minden fafaj és közelálló vastagság szárítható benne. Tehát egy olyan üzemben, ahol az 
alkatrész szükséglet sokféle, és mennyiségükhöz 
a hagyományos szárítókapacitás kevés, a vára
kozó tételek készletlekötési gazdasági hatása 
sokszor nagyobb lehet, mint amennyi az ala- csonyhőmérsékletü szárítás lassúságából adódik.

5. Gazdasági számadatok, számítások, 
értékelemzésA  javaslatoknak azt a részét, amely a faalapanyag komplexebb kihasználására, és az alapanyagiparban célirányos feldolgozottsági fok emelésére vonatkozik, értékelni rendkívül nehéz volna, de erre nincs is szükség, mert ezek a törekvések jóideje a szakfelügyeletet gyakorló hatóságok programjainak részét képezik.A gazdasági számításokban az alacsony hőmérsékletű szárítók energiatakarékos és minőségemelő kihatásait számszer űsítj ük, valamint feltételezve a természetes szárítási mód korszerűsítését, ennek energiatakarékos felhasználását támasztjuk alá. Ezen kívül néhány adatot rögzítünk arra, mennyivel olcsóbban lehet szárítási kapacitásokat létrehozni az alacsonyhőmérsékletű szárítások terjesztésével.5.1. Természetes elöszárításA természetes szárításnál keletkező értékveszteség (selejt) mértékére igen szélsőséges adatok vannak. A külföldi szakirodalom 1.6— 3 százalékra teszi, míg a hazai vélemények 5—8 százalékról is beszélnek. Mértékadónak

R e la t ív  ia g n e d v e » « a q

H » q fo » z tá t v e z é r l i»
3. ábra. A szárítás lefolyásá
nak grafikus ábrázolása szárító- 
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itt valóban lelkiismeretes szárítási berendezés mellett 2 százalékot tartunk, amelynek értéke mai átlagos áron kb. 160 Ft.A  technikai szárításnál a külföldi szakirodalom 2 százalékkal kalkulál, de a hazai vélemények itt is inkább 5 százalék értékveszteségről tanúskodnak. Végeredményben ilyen bizonytalan információk mellett a keletkező selejt mértékét közel azonosnak tekinthetjük.Ha vizsgáljuk az élőnedves faanyag technikai szárításának hőmennyiség viszonyait (egy kísérlet nyomán) a következő számszerűsé- gek rögzíthetők:38 m3 lombosfa, 80 százalékról 8 százalék nedvességre szárításnál nyári üzemben.(A hőveszteség csak az elgőzölögtetés, friss- levegőfelfűtés, és hőveszteség összege, tehát a teljes felfűtés nincs benne).

15 480 kg 13 698 tcal 180

Nedvesség
tartom ány

V izm eny- 
nyiség 

(kg)

Szükséges 
hőm ennyiség 

(teái)
Felhasznált 

hőm ennyiség 
(tcal kg víz)

Idő
tartam  
(óra)

80—40° i> 8 600 6 677 0,776 61
40—30% 2 150 1 917 0.891 24
30—20% 2 150 2 090 0.971 29
2 0 -  8% 2 580 3 014 1.168 62

Amennyiben az élőnedves anyagot 80—40 százalékra természetes, vagy féltechnikai módon szárítjuk le, úgy a szükséges hőmeny- nyiség 49 százalékát, ha pedig 40—30 százalékra. úgy további 14 százalékát, tehát a rost- telítettség alsó határáig, akkor 63 százalék hőmennyiség megtakarítással (kb. 10 000 kWó) számolhatunk. Ehhez jön még villamosenergia megtakarításként az a 61 +  24=85 óra szárítóüzem, amely idő alatt kb. (8594 kg vízX3 kWó kg víz) 2578 kWó villamosenergiát fogyasztottunk volna el. Ez az energiamennyiség (nyári üzemben) a konkrét esetben 331 kWó/m3 fűrészáru, amely kellő nagyságrendiségben kb. 1000 Ft köbméterenként, amely.a lombosfürészáru mai átlagértékéhez több mint 10 százalék. (Ezek az értékek téli üzem esetén 20—25 százalékkal magasabbak, figyelembe véve, hogy a hőmennyiség szükséglet télen kb. 30 százalékkal több).A természetes szárítás gazdasági hátrányának jogosan tartják a hosszú szárítási idő miatti tőkelekötési (kamat) költséget. A technikai szárításnál tőkelekötés terhéről nincs szó, pedig a hagyományos konvekciós szárításnál — ahol egy-egy szárítási adagba csak azinos fafajú- és vastagságú anyag rakható — igen sok anyagnak kell ,.várakoznia” , ami alatt ugyancsak tőkelekötési költség jelentkezik.Mivel esetünkben természetes előszárítás- ról van szó, a lekötés abszolút idejét 90 napnak, míg a technikai szárításra várakozási időt is legalább 15 napnak vehetjük. A különbözet, amely kb. 10 hét (évi 15 százalékos kamattal számolva) és 8000 Ft fűrészáru értéket alapulvéve kb. 450 Ft.szorosa a természetes szárítás eszközigényé-

A technikai szárítás berendezésértéke sok- nek. A berendezésérték amortizációjának (10 év) fajlagos értéke egy m:!-re (3500 m3 év teljesítményt alapulvéve) 320 Ft a hagyományos szárításnál, míg a természetes előszárí- tásnál ez 30—50 Ft.Fenti néhány tényezőt részletesen a következő pontban a különbözeti értékelemzés keretében mérlegelhetjük.5.2. Alacsonyhömérsékletü alkatrészszárítás
Az alacsonyhömérsékletü szárításnál értékveszteséget nem kell számításba venni, mert a szárítási technológia szinte önmaga biztosítja. hogy selejt ne képződjék. Ezzel szemben alacsonyhömérsékletü szárítás csak alkatrészszárítás keretében lehet előnyös, mivel ez lényegesen kevesebb energiát igényel, az eszközérték ugyan nem jelentékeny, de a folyamat időtartama többszöröse (mintegy két-háromszorosa) a hagyományos szárításnak, tehát mindezen hatások az alkatrészmennyiség kétszeresét kitevő fűrészáruval lejátszva adnak csak kedvező eredményt.A számításban tehát főként az energiaköltségek és a berendezések leírási költségkülönbözete biztosítja a szárítási mód előnyét.Visszahívátkozva a 4. pont részletes indoklására a következőkben egy különbözeti értékelemzést állítottunk össze, amely igazolja az alacsony hőfokú szárítási mód gazdasági előnyeit. (2. táblázat)A táblázatban a természetes előszárítás és a gyorsított természetes szárítás is szerepel.5.3. Fajlagos beruházási költségekAmint az értékelemzésből is látható, az 1 m3 alkatrészre (féltermékre) számított költségek (abban a körben, ahol a módszerek leginkább különböznek egymástól) legalacsonyabbak az alacsonyhömérsékletü szárítóknál. Ez természetesen azért is jelentkezik igy, mert a többi módszer fűrészáruszárílásra (az egyszerűség miatt kétszeres mennyiségre) van számolva.Igaz, hogy a természetes- és a gyorsított természetes szárítást is alaposan megdrágítja a forgóeszközlekötés kamatja és egyéb tényezők, de hát egyszerre nem lehet létrehozni szárítóberendezések tömegét, különösen nem ma, ezért szól a javaslat a természetes előszállítás mellett. (3. táblázat, 4. áb
ra).A tájékoztatás érdekében célszerű — a beruházások nagyságrendjére alapozott — olyan fajlagos beruházási számadatok közlése, amely érzékelteti a beruházási eszközigényt és annak kihasználását.6. A javaslatok, vagy egyes elemeik realizálódásaA cél kétségkívül az lehetne, hogy a mai helyzetben megteremtsük az alacsonyhömérsékletü szárítók hazai előállítási lehetőségeit, mert ezek178 ★ F A I P A R



2. táblázat
Különbözeti értékelemzés a szárítási módszerekre. Értékek: Ft/m3 alkatrészre
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1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.Értékveszteség (selejt) a fa an y agn ál (2" „) 320 — — 320 320 2., 5.. 6- rovat-ban 2 m" f. áruForgóeszközlekötés faan yagokra (a szárítási 91 185 185 552 276 valam en nyiszer kapcsán 15, 30, 90, 45 nap) rovatban2 m 3 f .  áruBerendezések fizik ai leírása (10 év — 10%) 640 156 200 100 120) 2. rovatbanEnergiaköltség a vízelvonásra 432 210 — — — 2 m3-reEnergiaszükséglet a levegő keringtetésére 324 81 — — 216 3., 4. rovatbanEnergiaköltség a frisslevegő felm elegítésére 128 — — — 1 m->Hőveszteség energiaköltsége 144 57 72 — — alkatrészre2 079 689 457 972 932
Megjegyzések.: Az egyszerűsítés kedvéért az élőmunka és járulékai költségeket, valamint a technikai szárítóknál a felfűtés költségeit is azonosnak vettük,A szárítandó anyagként alkatrészt vettünk alapul, de a fűrészáru szárítást különböző költségtényezőit ezért 2:1 arányban vettük számításba a 2., 5., 6. pontoknál.A szárítandó fűrészáru átlagáraként 8000 Ft m3 árat vettünk alapul, míg a forgóeszköz kamatát 15 százalékkal számítottuk, nedvességtartalmát 35—10" о =  162 kg víz.elterjesztése a hazai szárítóberendezésállomány esetében túlzáshoz nem vezet (mintegy 200 db hagyományos konvekciós és más berendezés van és mintegy 40 db alacsonyhőmérsékletű szárítóberendezés). Itt nem csak a hiányzó kapacitás részbeni létrehizásáról van szó, hanem az időközben elhasználódó berendezések pótlásáról is (ne feledjük el, hogy külföldön egy frisslevegős szárítóberendezést nyolc év alatt írnak le). A célt ismételve fel kell említeni a InComac alacsonyhőmérsékletű szárítókat, amelyeket (10 da-

S záritó  befogadóképesség rn -ben

4. ábra. Fajlagos beruházási költségek a teljes telepí
tésre

rab) körülbelül dupla áron szereztek be. mint amennyibe egy hazai berendezés kerül és semmivel sem tudnak többet.A javaslatok realizálásában nagy szerepe van annak, hogy a vállalatok gazdasági döntéseikben önállóak, továbbá annak, hogy az érdekeltségük mennyire orientált az alapos műszaki előkészítésre, alapos gazdasági mérlegelésre, jelentkező, viszonylag kis tételekből összeadódó, minőségjavításban, anyag- és energiatakarékosságban kifejeződő költségcsökkentésre.Ügy vélhető, hogy ez az orientáló hatás csak fokozatosan alakulhat, és ehhez nagy szerepe volna az olyan tájékoztatásnak, amely gazdaságszervező intézkedésekkel párosulhat.
Gazdaságszervező intézkedések1. Vizsgáltatni és az eredményeket tudatosítani szükséges a különböző szárítási módszereknél (természetes, gyorsított természetes, alacsonyhőmérsékletű, különböző forrólégszárítók stb.) a szárított faanyag értékveszteségeit (selejte- 

ződés), mert ezek terén nagy a tájékozatlanság,2. felmérni szükséges a hazai szellemi- és vállalkozási kapacitást, amelyek berendezések gyártását előkészíteni és teljesíteni tudnák. Ezzel együtt a hazai gyártókapacitás felderítése is szükséges, beleértve a kiszélesítés lehetőségéi is,3. megvizsgálni szükséges, hogy milyen intézkedésekkel. vagy szabályozókkal lehetne az érdekeltséget felfelteni annak érdekében, hogy az alapanyaggyártó faiparban a feldolgozottsági fok emelkedjék. Világosnak látszik, hogy ez kizárólag intézkedéseken nem múlik, és az is, hogy ezt a célt a kooperatív módszerek segítik legjobban. (Remélhető, hogy aF A I P A R  ★ 179



Beruházási költségek
3. táblázat

S zá rítá si m ód

B eru h ázási 
kö ltség  
100 m 3 
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á tlag o san

F a jlag o s 
b e ru h ázás i 
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F t ’m 3 év

Középm agas hőm érsékletű, frisslevegős fűrészáruszárítás
12,0 3500—4000 (2X50 m 3 egyidejűleg) 3000——3500

A lacson y hőm érsékletű, kondenzációs — fűrészáru egyenértékűen szám ítva
2,5 1600 m 3 1500

— (alkatrészre szám ítva) 2,5 800 m3 " ' ‘ rész,50 r , 3egyidejűleg
(3000)

A lacsonyhőm ér- 1,2 1100 m 3 1090sékletű k lím akam ra — fűrészáruegyenértékűen— (alkatrészre szám ítva) 1,2 (600 m 3 alkatrész, 60—70 m 3 egyidejűleg
(2000)

több mint 15 évvel ezelőtt indult törekvés aközeli években nagyobb lendületet vesz.)
Referenciák és a tájékoztatás szervezése4. Referenciaanyagot volna szükséges összeállítani, a meglévő berendezésekről, adataikról, működésükről, az itt feldolgozott anyagokról és alkatrészekről.A referenciaanyagot terjeszteni kellene azzal együtt, hogy a szellemi és vállalkozói szférával hogyan teremthető kapcsolat.5. Tátéjozta-tókat és tapasztalatcseréket volna szükséges szervezni, amelynek egyik célja a megismerés, a másik pedig a kapcsolatteremtés.

Mindent összevetve a javaslatok realizálása a következő gazdasági eredményeket jelentené: — az egyre értékesebb faanyag komplexebb kihasználása (országos érdek).— az alapanyagiparban a feldolgozottsági fok emelése (országos és vállalati érdek),— energiamegtakarítás az anyagmozgatásban, a szállításban, a szárításnál (országos és vállalati érdek).Ezeknek néhány számszerűsíthető értékét a gazdasági számításokban vezettük le.
Ö S S Z E F O G L A L Á SA faanyagok takarékos felhasználásának és jóminőségű késztermékek kibocsátásának egyik előfeltétele a jóminőségű szárítás.A  hazai helyzet több okból sem kielégítő:— nincs elég technikai szárító a szárítási feladatok elvégzéséhez,— a faanyagok értékveszteség nélküli szárításához szakképzett kezelőszemélyzet csak kb. 25 százalékban biztosítható,— az elmúlt évtizedekben — a mennyiségi szemlélet hatása alatt — többségében gyorsszárítási módszerek honosodtak meg, amelyek kezelése nagy szakképzettséget igényel.Az írás ezekből a feltételekből indul ki, amikor javaslatokat tesz energiatakarékosabb, és jobb minőséget (anyagtakarékosság) eredményező szárítási módszerekre. A javaslatok szorgalmazzák a külföldön tömegesen működő alacsony hőmérsékletű szárítók alkalmazását. Az ilyen berendezések alkalmazásával jelentős hőmennyiséget és villamosenergiát lehet megtakarítani, ezen kívül további gazdasági eredményként a szárított termékek jobb minőségét is jelenti, mert a szárítás értékvesztesége (selejt) gyakorlatilag nulla. Az ilyen szárítók kezelése egyszerűbb és könyebben automatizálható.Hasonló célokkal szorgalmazza a javaslat a faanyagok természetes előszárítását, azonban korszerűbb eszközökkel és módszerekkel bővítve.Az élőnedves faanyagból a rosttelítettség feletti „szabad víz” eltávolítása természetes szárítással — a technikai szárításhoz képest, az ott felhasznált energiához viszonyítva — több mint 60 százalék energiamegtakarítást jelent.





Fenyőfa részárú termelés mennyiségi- és értékkihozatálának 
növelési lehetőségei
Az elektronizálás fűrészipari alkalmazásaT ó t h  Á r p á dMagyarország fűrészipara 500—600 ezer m3 — többnyire import — fenyöhengeresfát dolgoz fel évente. A termelés során keletkező fűrészáru a hazai szükségleteknek mintegy 3O°o-át fedezi. A további igényeket importból elégíti ki a kereskedelem. A hazai termelésű fenyőfűrészáru nagyságrendjénél fogva is számottevő, de jelentőségét fokozza az importból be nem szerzett, hiányméreteket pótló szerepe, melyet több-kevesebb sikerrel tölt be.Fenyőfűrészáru terén az elmúlt években az igények tartósan a palló méretű anyagok irányába tolódtak el, de az árualap megoszlása ezt nem követte. A hazai termelés törekedett — egyebek között — az itt megjelenő hiányt is pótolni, de ez nem sikerült teljes mértékben.Az elmúlt két évben, valamint az elkövetkező években várhatóan beszerezhető és változatlan termelési struktúra mellett a termelés során keletkező fenyöfűrészáru méret- és minőség szerinti megoszlása, illetve a felmérések alapján meghatározható igény közötti eltérések két kategóriába oszthatók:— az azonos vastagságú, de eltérő minőségű és szélességű választékok többlete, illetve hiánya. (Ez elsősorban a 22—32 mm-es vastagságra jellemző. Az eltérések megközelítően kiegyenlítik egymást.)— a mennyiségi hiány vastagsági csoporton belül, szélességi és minőségi csoporttól függetlenül. (Jellemző ez a 38—100 mm-es vastagságú fűrészárura, zárlécre és gerendára.)Az igények és a rendelkezésre álló fenyőfűrészáru között a legnagyobb hiány széles, elsősorban asztalos minőségű pallóméreteknél jelentkezik. Felméréseink szerint ennek nagysága 1983—84. években mintegy 40 000 m3/év volt.A hiány pótlása — devizális és egyéb okok miatt — importból sem fűrészáru, sem vastag rönkalapanyag további mennyiségének beszerzése útján nem látszik biztosíthatónak. Célszerű a meglévő import és saját termelésű fenyőalapanyag- bázisból kiindulva olyan feldolgozó módszereket, korszerűbb technikát és technológiát alkalmazni, amelyek lehetővé teszik a mennyiségi kihozatal emelésével több fűrészáru nyerését, valamint a termelt késztermékből a főtermék (palló) arányának növelését. Az így elérhető eredmény nemcsak az igények jobb kielégítését szolgálja, hanem jelentős anyagtakarékosságot, az import alapanyag gaz
daságosabb hasznosítását biztosítja.Fűrésziparunkban fenyőfeldolgozásra a prizmá- zás-visszavágás gyakorlata terjedt el egykeretes, nagyobb üzemekben a kétkeretes párbakapcsolt feldolgozósorokkal. Ismereteink szerint hazánkban mintegy 10 db keretfűrészpár dolgozik ilyen feldolgozási technológiával.

Az egyenlő szélességű főterméket adó és emiatt a felhasználás egyes területein előnyösebb „priz- mázás-visszavágás” vágásmódon kívül a gyakorlatban ismerik az „élesvágás-visszaszélezés” módszerét is, de kevésbé alkalmazzák.Hazai viszonyaink között — mint már hangsúlyoztam — feltétlenül szükséges, hogy a rendelkezésre álló alapanyagból minél több fenyőfűrészárut termeljünk. Nem közömbös azonban az sem, hogy a keletkező fűrészáruból a magasabb értéket képviselő főtermék, ezen belül is a palló, melyből gondok vannak az igények kielégítésében is — milyen részarányt képvisel.Az élesvágás, majd az egyes szelvények darabonként történő szélezése — egyéb vonatkozásban azonos feltételek mellett — magasabb kihozatalt eredményez és egyidejűleg növeli a középanyag (palló), továbbá a magasabb értékű széles áru arányát.Ebből következik, hogy az „élesvágás-visszaszélezés” módszerének szélesebb körű alkalmazása lehetőséget ad a pallóhiány mérséklésére, esetleg felszámolására is.Az élesvágás előtérbe helyezéséből nem következik a prizmázás mellőzése. Ez a vágásmód előnyös a fix szélességű, valamint a vékony, keskeny méretű fűrészáru termelésénél, illetve vékony, (16 cm átmérő alatti) alapanyag feldolgozásánál.A hazai „élesvágás-visszaszélezés” technológiáknál általában a következő gépeket alkalmazzák:— keretfűrész,(jellemzően 1 db kis teljesítményű, élesvágással szélezetlen terméket állít elő),— szélező páros körfűrész,(emberi érzékeléssel és méretállítással a főanyagot egyenként szélezi),— kisegítő gépek,(ingafűrész, szélező körfűrész, aprítógép stb.. az oldalanyag és fűrészelési hulladék megmunkálása céljából).E feldolgozási módszer technológiai gyenge pontja, bizonyos értelemben szűk keresztmetszete, a főanyagot szélező, emberi érzékeléssel és méretállítással működő szélező körfűrészgép. A nagy tel
jesítménykövetelmény, valamint a munka monotó
niája, nagy szellemi és fizikai igénybevételt köve
tel a kezelőtől, egyben rengeteg hibalehetőség for
rása.A műszakidő múlásával a munka pontossága — ezáltal a kihozatal, még inkább az értékkihozatal — egyre romlik. Valószínűleg ezek az okok döntő mértékben közrejátszottak abban, hogy az „éles- vágás-visszaélezés” általános elterjedésére — főleg nagy teljesítményű keretfűrészekkel rendelkező üzemekben — nem kerülhetett sor.Ilyen technológiával üzemelő, termelékeny gépsor



— nagy előtolósebességgel rendelkező szélező körfűrészgépet, és— a szélezést előkészítő műveletek (így: optimális szélezési méretmegállapítás, erre az értékre állítás) rövid idő alatt történő végrehajtására alkalmas gépegységet igényel.A  szélező fűrészek előtolósebessége a technika fejlődése során jelentősen emelkedett. A  szélezési 
optimum hibamentes meghatározását, valamint en
nek alapján a beállítás automatizálását azonban 
csak az elektronika fűrészipari alkalmazása hoz
hatta meg.Az „élesvágás — optimális méretre történő visz- szaélezés” magasabb mennyiségi — és értékkiho- zatalt biztosító előnyének bizonyítására tételes számításokat végeztünk. Megállapítottuk, hogy egyébként azonos feltételek mellett az élesvágás — optimális szélezés módszerével a mennyiségi kihozatal 2,4%-al, a főtermékarány 10.3%-al kedvezőbb a prizmavágáshoz viszonyítva. Elméleti úton kapott eredményeinket üzemi körülmények között végrehajtott mérésekkel is ellenőriztük. Az összehasonlító méréssorozatot az ÉRDÉRT Vállalat Tu- zséri Gyáregységének 4. sz. keretfűrész üzemében végeztük el. Az üzemben biztosítva voltak feltételei a párbakapcsolt 2 db keretfűrész révén a prizmavágásos vágásmódnak, ugyanakkor az első keretfűrészen és a hozzá tartozó szélező körfűrészgépen az élesvágás-visszaélezés alkalmazásának is. %'A  mérések kiterjedtek:— mennyiségi és főtermékkihozatal, valamint — az értékkihozatal alakulására.Az objektívebb összehasonlítás és a mérések na- 'gyobb megbízhatósága érdekében a következő kritériumokat alkalmaztuk.— Mindkét vágásmód esetében az adott alapanyagcsoportból elérhető legkedvezőbb érték

kihozatal — és főtermékkihozatal elvét követtük a pengeosztás meghatározása során.— 2 cm-es átmérőcsoportba, csúcsraforgatva előkészített M SZ. I. oszt.-nak megfelelő minőségű fűrészrönköt dolgoztunk fel minden egyes mintánál.— az átlaghossz 4,75, illetve 4,10 m volt.— Egy-egy pengeosztáshoz (méréshez) azonos rönkcsoportból legkevesebb 23 m3 lett feldolgozva.— Az előrevágás minden esetben azonos típusú fűrészlapokkal történt, kezelőszemélyzet változatlan maradt.— Élgömbösségből adódó fűrészelési hibát az I. osztálynak megfelelő mértékig (1 6 hossz. 1 3 vastagság és 16 hátlapszélesség) engedtünk meg a pengeosztástervezésnél. illetve a visz- szaélezésnél.— A  termelt főtermék egységesen 50 mm. az oldaláru 25 mm volt.A  feldolgozás során biztosítottuk a feltételeket, hogy az élesvágás-visszaélezés módszerénél megmérjük;— a szélezetlen főtermék állapotot,— az optimális szélezési méretet ún. „mérőhár

fával” . (A kapott adatokat egyenértékűnek vettük egy feltételezett optimalizáló körfűrész méretmegállapításával.)— Emberi méretérzékelésű és méretállítású szélező körfűrészgépen az anyagot leszéleztük és felmértük.A  prizmavágás mérése hasonló feltételekkel előkészített, az élesvágással megegyező mérettartományba eső alapanyag feldolgozásával történt. A mennyiségi és értékkihozatal összehasonlítás így azonos feltételek mellett:prizmavágás, élesvágás-visszaélezés emberi kezelésű szélezés- sel,élesvágás-visszaélezés optimális méret meghatározással ésélesvágás-szélezetlen főtermék termelése esetén történt.A 21—30 cm mérettartományba eső 5 rönkcsoport feldolgozása során kapott mérések eredményeit összevontan az I. sz. táblázat tartalmazza.
Főterméknél Oldalanyagnál

Normáláru 3,00 m-től (100%) 3,00 m-től (50° 0)
Vastagság 50 mm 25 mm
I. osztály 53 % 37 %
II. osztály 22 % 18 %
III. osztály 16 %, 24 %
IV. osztály 9 % 21 %
Rövidáru — 2—2,75 m-ig (25%)

Ászt, minőség — 50 %
Építő minőség —— 50 %

Rövidáru — 1—1,75 m-ig (25° 0)Ászt, minőség — 50 %
Építő minőség — 50 %Az értékkihozatal számításánál a következő egyszerűsítéseket tettük az objektív összehasonlítás érdekében.A  különböző vágásmóddal tervezett terméknél azonos minőségösszetételt feltételeztünk.— A fűrészelési hulladék, bőrdeszka teljes meny- nyisége aprításra került. A keletkezett aprí- ték a fűrészporral együtt forgácslapgyártási alapanyagként 500 Ft m3 egységáron lett figyelembe véve.— A  prizmavágás vágásmódnál — fix szélesség miatt — az I—II. osztálynál a mennyiség 50 %-ában 6" о felárral lett az átlagár kiszámítva.— Az alkalmazott egységárak az érvényes termelői egységárak.(П. sz. taolázat)
összefoglalva a próbatermelések eredményeit a 

következő megállapításokat tehetjük.A  prizmavágásos feldolgozási módhoz képest az élesvágás-elektronikus vezérlésű automatikus szélezési eljárással
— a mennyiségi kihozatal 5,16%-al,
— a főtermékkihozatal 17,94"o-al,
— az adott alapanyagból termelt szélesáru fő

termék 31,9° n-kal emelkedik.
— Növekszik a feldolgozás eredményességét jobban kifejező értékkihozatal 13,3° o-al,— „az 1 m3 alapanyagból termelt érték” 575 

forinttal.
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Figyelemre méltó, hogy a szélezetlen főtermék minden mutatószáma a legkedvezőbb, ideértve az értékmutatókat is. Ennek okait itt nincs szándékomban elemezni, azt viszont mindenképpen hangsúlyozni szeretném, hogy többlet palló nyerésének egyik kézenfekvő módja a szélezetlen termék termelése és forgalmazása. Ez a többlet végső soron realizálható olyan továbbfeldolgozó üzemben, ahol a felhasználás rövid hosszméretekben történik. 1984-ben a fenyőpalló igényeknek — felméréseink szerint csak 3" 'n-а jelentkezett szélezetlen formában. Reálisabb árarányok kialakításával növelni lehetne a szélezetlen termék iránti keresletet, ezáltal is kedvezőbbé téve az ellátást és az import fenyő hasznosítását.Az elvégzett mérések és számítások egyértelműen bizonyítják az általunk javasolt módszer előnyét, a prizmavágással szemben.Modellként 40 000 m3/év kapacitású keretfűré^ szes üzem, amely párbakapcsolt két keretfűrésszel prizmavágásos technológiával termel, olyan jellegű átalakítását javasoljuk, ahol mindkét keretfű- rész élesvágással szelvényárut termel, a szelvények szélezését pedig elektronikus vezérlésű, automatikus szélező berendezés végzi.Az így kialakított technológiával mintegy 75" o- al, 70 000 m 1 év fenyőhengeresfa feldolgozásra növekszik az üzem kapacitása. Az alapanyagmentes költségek viszont nem emelkednek mennyiséggel arányosan. A fejlesztési költségek fél éven belül megtérülnek a többlet eredményből.A javasolt technológia rövid leírása: A beszállított hengeresfát a két keretfűrész élesvágással szélezetlen termékké dolgozza fel. Az oldalanyag leválasztása után a két gép szélezetlen főterméket közös keresztszállítóra kell juttatni, amely a szé- lezőgéphez továbbítja az anyagot. Ezen a keresztszállítón történik a szélezendő anyag egyenkénte- zése, szükség esetén a keskenyebbik lappal felfelé forgatása. Ezután központosító szakaszra adagolja az anyagot a gép és itt érzékeli a méréseket (optikával vagy lézerrel). (1. sz. ábra.)Az elektronika alkalmazása lehetőséget nyújt a kívánt előzetes feltételek meghatározására.így például: a szélességet a kívánt fokozatokkal alkalmazza, meghatározott szélességi méreteket előnyben részesít, a kívánt méretű tompaélűséggel termeli a fűrészárut, (2. sz. ábra) programozható a kívánt túlméret mértéke is. A mért adatok számítógépbe kerülnek, ahol a programozott feltételek mellett kerül a legkedvezőbb szélességi méret kiválasztásra. A szélezőkörfűrész beállítása a meghatározott értéknek megfelelően automatikusan történik.Ennek a technikának az alkalmazásával a gyártó cégek ma már 20—25 db/perc, átlagosan 4,0 m hosszú szelvény szélezési teljesítményt tudnak biztosítani,A szélezett fenyőfűrészárut szállítószalag viszi ki a csarnokból, így szükség szerint közvetlenül osztályozó berendezésre is vihető, szélesség és minőség szerint csoportosítható. A lekerülő hulladék szállítóberendezéseken juttatható az aprítógéphez. 

A kívánt célra alkalmas elektronikus vezérlésű szélezőgép egyikének tájékoztató műszaki adatai.Megmunkálható hossz: 1,00—6,00 mMegmunkálható szélesség: 50—750 mmMegmunkálható vastagság: 15—100 mmElőtoló sebesség: 150—225 m/minBeépített motorteljesítmény: 140 KWPallótermeléssel, átlagosan 24 cm-es átmérőjű alapanyagból dolgozó, 70 000 m3/év teljesítményű üzemben mintegy 80" ()-ban terhelhető le az automata szélezőgép kapacitása.

®  Letapogató kamera
®  Mikro-Computer
©  gelgzetbeáliító
®  Fűrészlap

1. ábra Optimális szélességmeghatározó elvi rajza 
A Letapogató kamera; В Mikro-Computer;

C Helyzetbeállító; D Fűrészlap

50'/° fagömbösség

2. ábra A pallószélesség függ a fagömbösségtőlF A I P A R  ★ 183



Kiegészítés
A FAIPAR 1985. 6. számában a 181. oldalon megjelent

Tóth Árpád: Fenyőfűrészáru termelés mennyiségi és értékkihozatalának növelési lehetősé
gei. Az elektronizálás fűrészipari alkalmazása c. cikkből sajnálatos módon 

kimaradt az I. és II. táblázat.
Most pótlólag közüljük a két táblázatot. Kérjük kedves olvasóinkat, helyezzék el a 

táblázatokat a jelzett cikk mellé.
A hibáért elnézést kérünk mind a szerzőtől,mind lapunk olvasóitól.

1. táblázat
Mennyiségi- és fő termékkihozatal alakulása

Feldolgozási mód

Megnevezés
Prizmavágás- 
visszavágás 

keret fűrészen

Élesvágás- 
visszaszélezés 

körfűrésszel

Elesvágás- 
O[>timalis szélezés 

(mérőhá.)
Élesvágás 

(szlen. főtermék)

m3 % m 3 % m 3 % ni3 %

Feldolgozott alapanyag átlaghossz:
4,75 ill. 4,10 m

Termelt fűrészáru
Ebből: főtermék

fűrészáru %-ában 
az alapanyag %-ában 
(főtermék: 50 mm, oldalanyag 
25 mm)

Főtermékből szélesáru
1 m 3 alapanyagból szélesáru 
Index, %

370,607
234,651
172,805

156,175
0,4214

63,32

73,64

46,63

100,00

142,423
93,268 65,49
82,441

88,39

57,88
64,099
0,4501

106,80

142,423 
97,528
89,318

79,161
0,5558

68,48

91,58

62,71

131,90

142,423
109,372
101,162

100,498
0,7056

76,79

92,49

71,03

167,1

— Az egyes alapanyagcsoportok megközelítőleg egyenlő részarányt (20—20%-ot) képviseltek minden feldolgozási 
módnál.

— Beszáradási túlméret 3%.

2. táblázat
Értékkihozatal alakulása

— Az alapanyag egységára: I. o. minőség súlyozott egységár.

Feldolgozási mód

Megnevezés
Prizmavágás- Élesvágás- Élesvágás- Élesvúgás visszavágás (szlen főtermék)keretiűrésszel

visszaszélczés 
körfűrésszel

optimális szélezés 
(mérőh.)

in3 F t m 3 F t m3 F t m 3 F t

Feldolgozott alapanyag 370,607 142,423 142,423 142,423
Egységár, F t/m 3 2 805 2 807 2 807 2 807
Bruttó alapanyagérték 1 039 508 399 789 399 789 399 789
Nettó alapanyagérték 975 050 376 611 378 805 384 904
Áermelt fűrészáru 234,651 93,268 97,528 109,372
Ttlagár, F t/m 3 6 534 6 761 6 921 6 346
F űrószáru érték l 533 210 630 601 674 965 694 028
Aprító к + fű részpor 128,916 46,357 41,969 29,770
Egységár, F t/m 3 500 500 500 500
Aprító к + f űrész porért é к 63 458 23 1 78 20 984 14 885
Termékérték 1 597 668 653 779 695 949 708 913
Értókkihozatal, % 157,24 167,44 178,44 180,31
1 m 3 alapanyagból termelt érték 4 311 4 590 4 386 4 978
Index, % 100,00 106,47 113,34 115,68
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Gazdaságossági számítás.
Modellként egy párbakapcsolt kétkeretes, priz

mavágással termelő sor átalakítását választottuk. 
A javasolt szélezőberendezés alkalmas a két ke
retfűrészen élesvágással termelt teljes mennyiség 
leszélezése. A gazdaságossági számítást annak fi
gyelembevételével végeztük el, hogy a kétkeretes 
sor átalakítása, illetve egy elektronikus szélező be
rendezés pótlólagos beállítása esetén a kedvezőtle
nebb kihozatalt és termékarányt biztosító 40 000 
m3-es alapanyag feldolgozási lehetőség 70 000 m3- 
re nő, ugyanakkor emelkedik az összes kihozatal 
és kedvezően módosul a termékarány.
A II. számú táblázatból vett adatok alapján

Prizmavágásos módszer:
70 000 m3X4311 Ft/m3=301 770 eFt

Élesvágás-automata szélezés módszere:
70 000 m3X4886 Ft./m3=342 020 eFt

Különbség 40 250 eFt/év a javasolt módszer javára.
A termelés volumenének növekedésével egyenes 

arányban nem növekednek az egyéb költségek (pl. 
munkabér, energia stb.), azaz a termelés fajlagos 
alapanyagmentes költségei is csökkennek. A gaz
daságosság számításánál az így képezhető többlet
eredmény kimutatásától eltekintettünk.

A módszer alkalmazásához szükséges fejlesztés

esetén az alábbiak:
becsült költségei egy technológiai sor átalakítása

—• gépköltség: 15 000 eFt (ebből 7000 eFt 
tőkés import)

—• anyagköltség: 1 000 eFt
— bérköltség: 500 eFt

összesen: 16 500 eFt

Beruházás megtérülési ideje a többleteredményből:

=  0,41 év ~  5 hónap
A fenti gazdaságossági számítás egy üzem átala

kítása révén elérhető gazdasági eredményt mutat
ja be. A már ismertetett adatok szerint országosan 
mintegy 4 berendezés átalakítását lehet reálisan 
célul tűzni.
Ez esetben a szükséges fejlesztési költség: 66 000 eFt 

többlet fenyőfűrészáru mennyisége: 14 000m3 
többlet palló a bázishoz képest: 45 000 m3

A felmérések szerint az elmúlt években az igé
nyek kielégítésében 40—50 000 m3 ev széles, asz
talos minőségű pallóhiány jelentkezett. Import be
szerzés fokozására az elkövetkező években nincs 
reális lehetőség. A javasolt anyagtakarékos fel
dolgozással, 4 technológiai sor gyorsan megtérülő 
átalakítása útján, a hazai fűrészipar alkalmassá 
tehető e hiány megszüntetésére anélkül, hogy a 
jelenleginél több alapanyag feldolgozását igényel
né.



Faanyagtakarékosság, minőségjavítás lézercsík vetítésével a 
fűrésziparbanD r. K ö v é r  Z o l t á nD r. S z a b ó  K á r o l yAz elsődleges fafeldolgozás fűrészeléssel — elsősorban keretfűrészen és kismértékben rönklevágó szalagfűrészen — rönkből, hengeres fából külön- . böző méretű szelvényárut állít elő. Mind népgazdasági, mind vállalati szinten nagy a jelentősége annak, hogy 1 m" rönkből mennyi készárut tudunk előállítani.A kihozatalt igen sok tényező befolyásolja, úgy pozitív, mint negatív irányban. Cikkünkben azzal a kérdéssel foglalkozunk, hogy az eddigi gyakorlattól eltérően miként lehet a kihozatalt (a kihasználást) kedvezőbben befolyásolni, azaz 1 m3 rönkből több szelvényárut, több értéket kihozni, előállítani.A kedvezőbb — az optimális — kihasználást már eddig is többféle módszerrel próbálták — több-kevesebb sikerrel — elérni. Hogy csak egy jelentősei említsünk: a Feldmann-Sapiró vágáselmélet gyakorlati alkalmazására számos, a gyakorlatban jól hasznosítható kihasználási táblázatokat184 ★ F A I P A R  

munkáltak ki, s adtak közre az optimális pengebeosztásokat illetően.Ezekből kiindulva kimunkálták azt a számítási módszert, amely lineáris programozással határozza meg— az optimális anyagkihasználást;— a rendelésállományt kielégítő minimális rönk feldolgozással.Sajnos ezeket a módszereket nem alkalmazták, nem szólván arról, hogy mind a számítástechnikán alapuló termelésirányítás, mind pedig a mai tapasztalati termelésirányítás még a legjobb típus- pengebeosztások mellett sem érheti el tökéletesen a kitűzött célt, ha az optimális kihasználást a keretfűrészen befogott és felvágott, fűrészelésre kerülő rönk emberi szemmel való központosítása nem a legtökéletesebb. Az emberi szemmérték azonban véges, és a tévedési lehetőség elég tág keretek között mozog. Különösen, ha egy kis görbe- ség mutatkozik a feldolgozásra kerülő rönkön,



már bizonytalanság uralkodik a keretfűrészgép kezelőjénél a rönk befogását illetően. Hiszen forgatással próbálja a rönköt a legkedvezőbb helyzetbe hozni, s így fűrészelni fel. De bizonyíték nincs arra, hogy tényleg a legkedvezőbb helyzetben dolgozta-e fel a rönköt.Hogy a bizonytalanságot elkerüljék, olyan objektív mérőeszközt kerestek, amely az emberi szem tehetetlenségét van hivatva kiküszöbölni és segíteni a feldolgozást végző embernek a rönk leggazdaságosabb feldolgozásához az optimális beállítást elvégezni.Ezt a mérőeszközt, a fénycsíkot a rönk felületére vetítő lézersugárban találták meg. Ha a lézersugarat a keretfűrész pengéivel párhuzamosan rávetítjük a rönk hossztengelyének felületére, akkor nyilvánvalóan látjuk a párhuzamosságot, illetve a párhuzamosságtól való eltérést.Ha a keretfűrész két szélső pengéjének irányában kettő lézercsíkot vetítünk a rönk felületére, akkor keretfűrészes olyan helyzetbe hozhatja a felfűrészelendő rönköt, hogy pontosan párhuzamosan haladjon a fűrészek lapjaival, illetve a legjobb kihozatalt biztosítson a fűrészelés folyamán, tehát a legkevesebb hulladék keletkezzen.A lézersugaras eljárást az elsődleges fafeldolgozásnál külföldön már egy-két évtizede sikeresen alkalmazzák.E cikk szerzőjének a hetvenes évek elején egy svédországi tanulmányúton módjában volt ezt a berendezést jobban szemügyre venni.A mérőeszköz használata minőségi javulással is jár, ugyanis párhuzamos vágás esetén a vágás szálirányban történik, tehát a fűrészlap nem vágja át a szálakat, ezáltal a faanyag deszka palló szilárdsági tulajdonságai javulnak.Külföldi felmérések és tapasztalatok szerint (Svédországban kapott információ) a lézeres rönk központosítás a hagyományossal szemben az anyagkihozatalnál mintegy 0,5—2%-os javulást eredményez a rönk felfűrészelésnél.De ezt a módszert a fűrészipari feldolgozás más területein is sikerrel lehet alkalmazni. Külföldi tapasztalatok alapján az alábbi munkahelyekre javasolhatók :1. Keretfűrészeknél kettő darab lézersugár-vetítő a két szélső fűrészpenge vágásirányában.2. Rönkvágó szalagfűrésznél egy darab lézersugár- . vetítő a fűrészlap vágásirányában.3. Szélező körfűrésznél egy lézercsík a körfűrész vágásirányának megfelelően.4. Párhuzamos szélező körfűrésznél, ahol az egyik fűrészlap a fűrészáru szélességének megfelelően változtatható, két lézersugár-vetítő, ahol az egyik fix csík, a másik a körfűrész mozgásának megfelelően változtatható.5. Sorozatvágó körfűrésznél kettő vagy több lézersugár-vetítő a körfűrész lapjainak megfelelő irányában.6. Hasító szalagfűrészeknél egy lézersugár-vetítő a fűrészlap vágásirányának megfelelően.A lézersugár-vetítő technikai-gazdasági eredménye: hazai viszonylatban egy közepes fűrészüzem évente mintegy 50—60 ezer m3 rönköt dolgoz fel. Egy 60 ezer m3-t feldolgozó keménylombos fű

részüzem termelésének választék-megoszlása a következő lehet:fűrészáru 18 000 m3gerenda 600 m3donga 200 m3bútorléc 1 000 m3raklapelem 1 000 m3parkettaléc 6 000 mJbányadeszka 800 m3talpfa 100 m3Összesen: 27 000 m3Ebben az esetben a kihozatal 46,16%.Ha a kihozatalt csak 1%-kal sikerül növelni, akkor az összes termékünk mennyisége 28 296 m3 lesz, vagyis 596 m3 készáruval több, melynek értéke kb. 3 500 000 Ft.Ezért a többletértékért gazdaságos egy kevés ráfordítás nemcsak vállalati, de népgazdasági szinten is. Mert ha országos adatokat nézünk, akkor az így kapott többletáru megsokszorozódik. Ugyanis országos viszonylatban évente feldolgozásra kerül mintegy 1 000 000 m3 rönk. Ebből a jelenlegi ipari gyakorlat 420 000 m3 készárut hoz ki. A kihasználás 1%-os növelése 10 000 тл-ге1 több áru
féleséget és mintegy 60 000 000 Ft többlettermelé
si értéket jelentene.Ha ezeknek a lézervetítőknek külföldi beszerzése nehézségekbe ütközik, hazai előállításuk megvalósítható és gazdaságos is.Szolgáljon erre bizonyságul a következő számvetésünk. Országos viszonylatban az állami és szövetkezeti iparban az igények a következők szerint alakulhatnak:1. Kb. 100 db keretfűrészhez szükséges keretenként 2 db lézersugár-vetítő. Mindkét sugár fix, illetve pengebeosztás szerint módosítható kell, hogy legyen a két szélső penge irányában.2. Kb. 10—14 db rönkvágó szalagfűrészhez egy- egy lézer csikvetítő a fűrészlap vágásirányában.3. Szélező körfűrészekhez kb. 20 db egy-egy csíkvetítő a körfűrészlap vágásirányában.4. Kb. 10 db a párhuzam körfűrészekhez, fűrészenként egy lézercsík-vetítő és egy a körfűrész vágásiránya szerint változtatható.5. Kb. 10 db sorozatvágóhoz gépenként kettő vagy több fix lézersugár-vetítő, a körfűrészek (szélsők) vágásiránya szerint.6. Kb. 10—14 db egy, egycsíkos lézersugár-vetítő a hasító szalagfűrészhez a vágásirány szerint.Összesítve:a) egy fix csíkos lézervetítőa rönkvágó szalagfűrészekhez 14 dbszélező körfűrészekhez 20 dbhasító szalagfűrészekhez 14 db48 dbb) két fix csíkos lézervetítökeretfűrészekhez 100 dbsorozatvágókhoz 10 db110 dbF A I P A R  ★ 185



c) egy fix csíkos és egy változtatható 
lézervetítő
párhuzam körfűrészekhez 10 db

Összesen: 168 db
Mindezek beszerzési árai:

Az egycsíkos lézervetítö külföldön kb 50 000 Ft 
értékben beszerezhető.

A két fix csíkos beszerzési ára mintegy 100 000 
Ft. Az egy fix és egy változtatható sugarú lézer
vetítő beszerzési ára kb. 280 000 Ft. Vagyis az ösz- 
szes beszerzendő 168 db lézer vetítő beszerzése cca. 
17 000 000 Ft-ba kerülne, ami az éves megtakarí
tás forint értékben mért összegeinek még az egy- 
harmadát sem érné el.



Fenyő-fű részárú tárolás alatti minőségvédelme, az anyagromlás 
megakadályozásaD r. V á r a l l y a y  C s a b aA népgazdaság évi fenyőfűrészáru felhasználása ca. 1,2 millió m3, amelynek egy jelentős része importból származik. A  feldolgozásig különféle tárolóhelyeken, a kereskedelmi vállalatoknál és a felhasználóknál néhány héttől több hónapig tartó ideig tárolják. A  hazai fűrészáru-termelés során a fűrészüzemekben hasonlóan hosszabb ideig tárolják az anyagot. A  nagyobb szállítási távolságoknál pedig a kedvezőtlen helyzetű (tömören rakott anyag) akár egy hétig is vagonban van, kitéve az időjárás hatásainak. A téli, fagypont alatti hőmérsékletű időszaktól eltekintve a faanyag kékül, penészedik, amely párás, légáramlásmentes körülmények között nagyon rövid idő alatt vekö- vetkezik. A faanyag kékülése és penészedése biológiai folyamat következménye, amely a faanyag értékének csökkenéséhez, a felhasználási körének szűküléséhez vezet. A szabványok (MSz 17300/2— 79 és MSz—K GST 391—76, valamint 321—76) ezt a minősítést nagyon szigorúan határozzák meg. Pl. az egyebekben kifogástalan minőségű fűrészáru, amely bútoripari, belsőépítészeti, illetve igényes minőségi igényű termékekhez alkalmas, kékülés és penészedés fellépése esetén már csak ún. építő minőségű (III. és IV. osztály) áru lesz, ahol a mai hatósági árak mellett az értékcsökkenés msenként 1380—2300 Ft lehet.Tapasztalataink szerint az ipari végső feldolgozásig tartó időben akár a hazai fűrészüzemekben, akár a kereskedelmi tárolóhelyeken, fenyőnél a kékülés, a lombos fafajoknál pedig a fülledés évente 10 ezer m3 faanyag értékcsökkenését okozza. Ez természetesen nemcsak azt eredményezi, hogy egyes termékek alacsonyabb minőségű alapanyagból készülnek, hanem egyben többletanyagfelhasználással járnak. Mivel számos termék gyártásánál az ilyen faanyag nem használható fel, a csökkent értékű áruból többletkínálat, a magasabb értékűből pedig hiány keletkezhet, amelynek újbóli beszerzéséről, illetve előállításáról gondoskodni kell.A következőkben ismertetett megoldást (berendezés és technológia) megvalósítottuk és több ezer m3 faanyag kezelésénél hatásosságáról meggyőződtünk. Eljárásunk elterjesztése a fagazdasági ága

zat (állami erdő- és fafeldolgozó gazdaságok, termelőszövetkezetek és kereskedelmi telepek) üzemeiben a faanyagtárolás ésszerűsítéséhez kimutatható eredményekkel hozzájárulhatna.
A  faanyagfertötlenítö berendezésA berendezés egy nagyméretű (8m x2m x2m) acéllemez kádból áll, amely „U ” profilú idomacéllal van merevítve. A kár mérete természetesen lehet ettől eltérő is, a mindenkori fűrészáru egységcsomagok méretéhez kell igazodjon. Az „U ” profilú tartószerkezetre van ráerősítve a hidraulika berendezés, amelyet elektromotor hajt meg. Ez a hidraulika működteti a leszorító szerkezetet, amely két villából áll. Megoldásuknál ezt üzemen kívüli homlokvillás targonca villájából van kialakítva, és megakadályozza, hogy a felhajtóerő a folyadékba merítendő faanyagot felúsztassa. A villák szabályozását, azaz a le- és felfelé mozgását a hidraulikus egységnél elhelyezett karokkal lehet légezni, az emelőberendezéseknél kialakult módszer szerint. A kád további tartozéka egy acélhágcsó korláttal és a kád peremén lévő padozattal, hogy szükség szerint tisztítás vagy ellenőrzés végett be lehessen tekinteni. A kád oldalán vagy homloklapján az elhelyezés rendszerétől függően csőcsonkok vannak a folyadékfel- töltés, illetve leeresztés részére.A berendezés egyébként az üzem technológiájától függően elhelyezhető a rakodó daru alá vagy a fűrészcsarnokok kihordó oldalán. További variációs lehetőség talaj fölötti vagy talajba süllyesztett megoldás is, amely a mindenkori a’nyagmoz- gatási technológiától függ. A talajba süllyesztett megoldásnál szükségszerűen fedélről kell gondoskodni a balesetek elkerülése végett.

A védőszerA szakirodalom több hatékony készítményt ismer, amelyek a penészesed és és kékülés ellen védenek. Kiválasztásuk a mindenkori helyi körülményektől függ, így ennek ismertetése jelen keretek között nem indokolt.186 ★ F A I P A R



1. ábra. Fűrészáru berakása a védöszerrel feltöltött 
kádbaA  faanyagfertőtlenítés technológiájaEemártást május 1-től október 1-ig célszerű elvégezni, amennyiben az időjárási viszonyok kékülésnek, illetve gombafertőzésnek kedveznek, a be- mártást előbb (március 15-től lehetséges) meg kell kezdeni, illetve később is kell helyezni (max. novemberig).A faanyag felületi szennyeződése, hó, jég, por csökkenti a védőszerfelvételt, ezért az ilyen szeny- nyeződést a védőkezelést megelőzően el kell távolítani. A kádba olyan méretű egységcsomag rakható be, amelyiknek a be- és kivétele elakadásmentesen biztosítható.Ä bemártásos kezelés munkaműveletei:a) csomagkötözés;b) daruval a merítőkádhoz mozgatás;

2. ábra. Favédő kád leszorított villávalc) süllyesztés a kádba;d) hidraulikus leszorítás 5—10 percig;e) leszorítás megszüntetése, a leszoritókar felengedése ;f) csomag kiemelése a kád fölé, az oldat lecse- pegtetése 5 percig;g) daruval a lerakóhelyre történő szállítás;h) csomaglerakás száradáshoz.A bemártott faanyag kezelése:A bemártás után a védőkezelt faanyagot a berendezés mellett kialakított összefolyóval ellátott betonozott, vagy acéllemezből készült, mintegy 20— 25 cm-es magasságú vályú fölé kell helyezni any- nyi időre, míg az esetleges csepegés megszűnik, és a faanyag felszíne megszikkad. Ez az idő rendszerint a bemártással azonos időtartamú. A lecsepegö oldatot úgy kell felfogni, hogy az a környezetet ne szennyezze. Az összegyűjtött oldat vissza vihető a kádba. A védőkezelt faanyagot a továbbiakban a szabvány előírásai szerint kell tárolni. (A fűrészáru tárolására vonatkozó általános előrások az MSz 13 344 sz. szabványban találhatók meg.)A bemártott anyaghoz csak védőkesztyűvel szabad nyúlni, míg felülete nedves.A faanyag felületének szikkadása után a felhasználás bármilyen formája korlátlanul lehetséges, az anyag nem színeződik és szagtalan.Több hónapos, akár legkedvezőtlenebb körülmények között tárolva is, eredeti minőségét megőrzi.
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Az im port déligyümölcs ládák
és egyéb im port gyömölcsrekeszek másodlagos hasznosításaH a r a n g o z ó F e r e n c  »Rubel relációs alma exportunk évente mintegy 300 e. tonna, a nem rubel relációs alma-export mintegy 150—160 e. tonna. Az Agroker adatai szerint minden kg alma exportot 2 Ft/kg ládaköltség terhel, ez azt jelenti, hogy szocialista relációs alma exportunk gyöngyöleg költsége 600 millió Ft. Ösz- szes alma exportunk göngyöleg költsége 900 millió Ft. Jelentős népgazdasági érdek fűződik tehát alma exportunk, de egyéb gyümölcs exportunk göngyöleg költségeinek csökkentéséhez.Alma exportunk csomagolásához 26,5 millió db ládára van szükség évente.Nem csekély az a fa mennyiség sem, amely a ládák elkészítéséhez szükséges. Ismeretes, hogy bútoriparunk nyersanyaghiánnyal küzd, ezért igényt tart az erdő- és fagazdaság termékeire. A bútoripar még a fa alapanyag exportot is le akarja állítani. (Lásd: Világgazdaság, 1984. február 25. száma: Exportáljon-e az alapanyag szállító.)Megoldásként kínálkozik a láda igény csökkentésére, hogy felhasználjuk az importált déligyümölo« csomagoló anyagát a citrom, narancs és grapefruit ládákat.Hazánk déligyümölcs importjá*, amelyek exportra alkalmas ládákban érkeznek évente, meghaladja a 60 000 tonnát. (25 000 tonna citrom, 30 000 tonna narancs, 6000 tonna grape-fruit.)A ládák tömege 6932 tonna faanyag, a ládák átlag db tömege 2,5 kg. A 61 ezer tonna déligyümölcs importtal mintegy 2800 ezer db láda érkezik hazánkba. Feltételezve, hogy mintegy 45 ezer láda szállítás közben esetleg megsérül, számolhatunk azzal, hogy 60 ezer tonna almát exportálhatunk az importból hazánkban visszamaradt ládákban.Az import göngyöleg újrahasznosításhoz meg kell változtatni a jelenlegi gyakorlatot.Jelenleg a. Zöldért üzlethálózata az ABC áruházak stb. azaz a kiskereskedelem az érkező ládákat betétdíj és visszaszállítási kötelezettség nélkül kapja, és a ládák anyaga kikerül a hulladékba és az elszállítandó szemét mennyiségét növeli. Jobbik eset, ha az üzletek elől a lakosság elviszi a ládá- • kát és csomagoló anyagként vagy tüzelő anyagként hasznosítja.Tulajdonképpen a majdan 7000 t fa anyag rendeltetésszerűen nem hasznosul.A déligyümölcs importtal érkező ládában 60 000 t almát exportálhatunk, ha a ládákat begyűjtjük, és eljuttatjuk a ládákat az almatermelőkhöz.Az Agroker információja szerint az alma exportőröknek az összes költségek figyelembevételével 17 kg alma exportjához szükséges láda értéke 38 Ft/db. (A szabadáras láda tényleges ára 34—35 Ft,db, a tárolási és szállítási költségek, forgóeszköz lekötés emeli a ládák értékét 38 Ft-ra.)Amennyiben megrongálódást nem veszünk figyelembe, a 60 000 t alma exporthoz 3 529 411 db* Forrás: Monimpex Külkereskedelmi Vállalat adatai 

láda szükséges, melynek értéke több mint 134 millió Ft.Az import déligyümölcs ládák felhasználásával a 134 millió Ft értékű láda legyártása szükségtelenné válik. A ládákhoz szükséges faanyag más értékesebb áruk, pl. bútor gyártásra lesz felhasználható.Az import déligyümölcs ládák felhasználásának megoldása azonban költség kihatással jár.A legfontosabb feladat, hogy megoldjuk a déli- gyümölcs forgalmazó kiskereskedelem érdekeltségét beérkező ládák összegyűjtésében, begyűjtésében, kistérfogatban történő elhelyezésében, begyűjtő helyre történő szállításában és az alma exportálókhoz történő eljuttatásában.A beérkező ládákat, hogy megóvásra kerüljenek, értéknyilvántartásba kell venni és a nyilvántartott értékkel meg kell terhelni az értékesítési hálózat egységeinek készletét.Az értéknyilvántartáshoz a Belkereskedelmi Minisztérium és az Országos Anyag- és Arhivatal intézkedése szükséges. A nyilvántartás és elszámolás kérdését pedig a Pénzügyminisztériummal is rendezni szükséges.A kiadandó rendelkezés szerint a beérkező ládákat 5 Ft'db áron kell nyilvántartásba venni, ezzel elérhető, hogy a kiskereskedelem ne dobja ki az értékes anyagot és a ládák ne ez elvivendő szemét mennyiségét növeljék, illetve ne mint hulladék esetleg tüzelőként hasznosuljon.A 60 ezer tonna alma exportnál hasznosuló göngyöleg nyilvántartási értéke az 5 Ft db betéti díj figyelembevételével 13,7 millió forinttal emelné a kiskereskedelem készleteinek értékét. A kiskereskedelem érdekeltségének biztosítására a ládák értékesítésekor az alma exportőrök részére a 13,7 millió Ft számlázásra kerülne és a befolyt összeg a déligyümölcs értékesítők nyereségét növelné.A déligyümölcs ládákat gazdaságosan kell az alma exportőrökhöz eljuttatni, ezért a ládák szétszerelése szükséges. A szétszereléshez a ládák két oldalát kiemelni szükséges, így a ládák kis helyen tárolhatók. A szétszerelt ládák fektetve minimális rakterületet igényelnek 120 cmX50 cm rakterüle- ten, amely 2,2 m magas, 100 db szétszedett láda tárolható. 0,6 m2 rakterűiét lényegében minden déligyümölcsöt forgalmazó egységnél található.A ládák könnyebb mozgatása érdekében célszerű 10 db-onként összekötni és 25 kg-os egységcsomagként tárolni. Az oldaldarabokat a helytakarékosság érdekében rá kell helyezni a szétnyitott ládákra.A ládák szétszerelésében is szükséges érdekeltté tenni a kiskereskedelem dolgozóit és ezért a tevékenységért, valamint a ládák szakszerű tárolásáért a kereskedelmi egységek dolgozóinak 3 Ft db prémiumot kellene fizetni. A kifizethető prámium ösz- szege 8,2 millió Ft.188 ★ F A I P A R



A ládák szétszerelése egyszerű művelet, elég a 
ládák oldalfalára szerelt 2 db drótfület kiegyene
síteni egy csavarhúzóval, vagy egy szöghúzóval, és 
a két lap kiemelhető. Hasonló művelet az alma
exportőröknél a ládák összeszerelése, ahol az ol
dallapok behelyezése után a drótfülek behajlítása 
a ládák összeszerelését is jelenti.

A szétszerelt ládákat, ha megfelelő mennyiség 
összegyűlik, vissza kell szállítani a Zöldért vagy a 
kiskereskedelmi vállalat raktárába —, illetve abba 
a raktárba, melyből a vagon tételbe összegyűjtött 
göngyöleg az almaexportűrökhöz szállítható.

A gyűjtő raktárba való göngyöleg szállítás 20 
km-es átlagos szállítási távolság figyelembevételé
vel (Zöldért szállítási osztály információja 4,70 
Ft km tonnánként) 652 000 Ft.

A gyűjtőraktárakból a gyümölcsös ládákat vas
úti szállítással célszerű eljuttatni az almaexportő
rökhöz. A forgalmazás egyszerűsítése végett né
hány jelentős exportőrt kell kiválasztani, hogy ne 
sok címre történjen a szállítás.

A vasúti szállítási költséget, az esetleges nem 
teljesterhelés stb. miatt a tényleges 6932 t  helyett 
7000 t-ra számolva, a legmagsabb fajlagos t/km 
költséggel figyelembevéve a Bp.—Záhony távol
ságra, 1300 E Ft.

A fajlagos árak a következők:

21 t vagon 3500 Ft =  1 t eső költség 167 Ft
30 t vagon 5500 Ft =  1 t  eső költség 183 Ft
50 t vagon 8850 Ft =  1 t eső költség 177 Ft
60 t vagon 10000 Ft =  1 t eső költség 167 Ft
Tehát vasúti szállítási költsége =  1300 E Ft.

Az összerakott ládák térfogata (sűrűsége) 6932 X 
0,5 =  3466 m3, kereken 3500m3. Győjtő raktár költ
ségeket számolva a Dunavarsányi Petőfi Tsz rak
tár terület kölcsönzői árait figyelembe véve 400 
Ft/m2. A raktár magassága 2,5 m.

500 m2 raktár terület kölcsönzési díját kalku
lálva 500X500 Ft/m2=200 000 Ft raktározási költ
séggel számolhatunk. Ez egyidejűleg 500X2,5= 
1250m3 láda raktározását biztosítja.

Az 1250 m3-es raktár terület az összes láda 35 
százalékának egyidejű raktározását lehetővé tenné.

A ládák esetleges szükségessé váló fertőtlenítése 
is megoldható a közbeeső raktározás idején, vagy 
az exportőrök telephelyén. A ládák esetleges fer
tőtlenítését 1 millió Ft költségre kalkuláltam.

Összegezve a déligyümölcsös ládák export célú 
hasznosítási költségét a következő eredményre le
het jutni:

Betéti díj 13,7 millió Ft
Láda szétszerelési díj 8,2 millió Ft
Gyűjtőraktárakba szállítás 0,7 millió Ft
Vasúti szállítás 1,3 millió Ft
Fertőtlenítés 1,0 millió Ft
Tartalék 2,4 millió Ft
összesen: 27,3 millió Ft

A 27,3 millió forintos költség megtérülésének 
biztosítása a déligyümölcs ládákat 10 Ft'db áron 
kell az almaexportőrök rendelkezésére bocsátani 
telephelyük vasútállomásain.

Az alma exportőröknek az érdeke biztosítaná a 
déligyümölcs ládák hasznosítását az exportnál.

Az álma exportőrök és a népgazdaság megtaka
rítása a déligyümölcs ládák felhasználásával 
134,4—27,3=107,1 millió Ft.

További megtakarítás a déligyümölcs forgalma
zóknál jelentkezik, hiszen a letéti díj összeget a 
13,7 millió Ft-ot a ládák értékesítésekor nyereség
ként könyvelnék el. A  népgazdasági megtakarítás 
107,1+13,7=120,8 millió forint volna.

A javaslat megvalósítása a kihozatali veszteséget 
figyelmen kívül hagyva 6932 t faanyag megtaka
rítással járna,ez rönk fa áron legalább 78 $/m3.

Export áru alap megteremtésével, vagy import 
kiváltással is számolhatunk, ennek összege 273 000 
dollár, azaz középárfolyamon számolva 12,6 mil
lió Ft.

A javaslat megvalósítása ismereteim szerint nem 
szerepel a gazdaságos anyagfelhasználás technoló
gia korszerűsítés kormányprogramjában.

Gazdaságszervező intézkedések útján 1984—1985. 
évben megvalósítható, beruházást nem kíván.

A javaslat megvalósításához a következő gazda
ságszervező intézkedések szükségesek:

1) Betéti tíj bevezetése a déligyümölcs ládáknál.
2) Az egy gazdasági évre kifizetendő láda szét

szedés! díjra — prémium — engedélyezni kell, hogy 
bérkorrekcióként kerüljön elszámolásra a kifizető 
vállalatoknak, hisz ezért a tevékenységért az el
múlt évben bért nem fizettek.

3) A ládák számlázásakor a betéti díj összegét 
ne vonják el a déligyümölcs forgalmazó vállalatok
tól, csak az érvényben levő nyereség adó terhel
je. így biztosítható a kiskereskedelem érdekeltsége 
a ládák megőrzésében.

4) Az alma exportőr külkereskedelmi vállalat
nak a göngyölegre vonatkozó szállítási feltételeket 
módosítani kellene.

Az alma exporthoz szükséges göngyölőanyag 
megtakarításon kívül további csomagoló anyag 
megtakarítást lehetne elérni az import gyümölcs 
rekeszek hasznosításával.

A kisméretű puha gyümölcs rekesz ára 20 Ft. 
3 Ft/db betéti díj bevezetése mellett a déligyümölcs 
ládákhoz hasonlóan megoldható volna a forgalma
zók érdekeltté tétele abban, hogy az eperrel Ro
mániából, Bulgáriából, vagy más relációból beér
kező gyümölcs rekeszek hasznosításra kerüljenek. 
Jelenleg kidobásra (vagy feltüzelésre) kerül az egy
szer használt rekeszek tömege. A ládák alkalma
sak a Szob-környéki málna exportjához történő 
felhasználásra.

A gyümölcsrekeszeket szétszedés nélkül kellene 
a málna felvásárló helyekre teríteni, a felhaszná
lás idejéig a Zöldért raktárában, vagy bérelt rak
tárban kellene tárolni a rekeszeket. Erre nagyon 
rövid ideig volna csak szükség, hiszen a rekeszek 
kiürülése után a hazai korán érő gyümölcsök, cse
resznye stb. exportjához szinte azonnal felhasznál
hatók volnának a rekeszek. A szállítási és raktá- 
áron kellene a gyümölcs rekeszeket az exportőrök 
rendelkezésére bocsátani.

F A I P A R  ★ 189



Az egyszer felhasznált gyümölcsrekeszek újbóli felhasználása darabonként mintegy 15 Ft megtakarítást biztosítana az exportőröknek. A forgalmazó kiskereskedelem nyereségét növelné a betéti díj nyereségként történő realizálása a rekeszek számlázásakor. A rekeszeket 5 Ft/db költségből a szállítási költségek megtérülnének.összefoglalva megállapíthatjuk, nem vagyunk olyan gazdagok, hogy nyersanyagunkat, a fát — mely értékesebb áruk előállítására alkalmas — láda gyártásra elpazaroljuk. Ha valamilyen okból 

nem lenne lehetséges a déligyümölcs ládák elfogadása a tőlünk gyümölcsöt importáló országoknak, akkor hazai piac gyümölccsel történő ellátásához kell az import ládákat felhasználni. így is megtakarítás lenne a ládák készítéséhez szükséges faanyag és a ládák készítéséhez szükséges élőmunka és kellék, szög, drót, stb.Végsősoron az egyszerhasznált ládák a fent javasolt megoldáson kívül felhasználhatók tömegáruk, mosószerek, kozmetikai cikkek stb. biztonságos szállítására.
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