








GÖRBE FŰRÉSZELÉS
D r. H a r g i t a i  L á s z ló

A fűrészipar kutatóit és gyakorlati szakembereit állan
dóan foglalkoztatja az egyre dráguló és rosszabbodó 
minőségű alapanyag minél teljesebb kihasználása. Szá
mos kutatási eredmény alkalmazása javította a mennyi
ségi- és értékkihozatalt, a legtöbb esetben szabálytalan 
mértani alakzatú rönkből.

A kutatás egyik területe a szabálytalan alakú rönkök 
fűrészelése. Ebbe a körbe tartozik a síkgörbe rönkök 
feldolgozásának problematikája. Ismeretes, hogy még 
az egyenes fenyő rönkök esetében is az optimális fűré- 
szelési tengelytől minden 1 mm oldalirányú eltérés a 
prizma termelésekor 1-3%, a prizma visszavágásakor 
1-15% mennyiségi kihozatali veszteséget eredményez. 
Síkgörbe rönkök egyenes fűrészelésénél e. az érték, 
az egyenes rönknél jelentkező veszteség többszöröse is 
lehet, mert ha a rönk több pontján megvizsgáljuk a ke
resztmetszet terület alakját, s azokat egymásra helyez
zük, azt tapasztaljuk, hogy a kontúrokon belüli szabad 
terület kisebb, mint a rönk csúcsának területe (lásd 1. 
ábra)
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1. ábra. Egy átlagos fenyő rönk végein, valamint a hossz 25; 50 és 
75%-án vizsgált kontúrok elhelyezkedése, és azon belül maradó 
valóságos terület, amelyből egyenes fűrészeléssel épélű fűrészáru 

termelhető

Gyakorlati megfigyelések és több kutatás egybe
hangzó eredményeként megállapították, hogy abban az 
esetben, ha a görbe rönk sugara nem kisebb 50 m-nél, 
minden fűrészáru vastagságnál minőségcsökkenés nél
kül javítható a mennyiségi termék kihozatal, ha a sík
görbe fenyő prizma visszavágásakor a prizmát a közép
vonallal párhuzamosan vezetik. Vékony fűrészáru ter
melésénél a görbületi sugár 30 m alá is eshet. A mód
szert görbe fűrészelésnek (krummsägen, ill. curve sa
wing) nevezték el, s először keretfűrészgépekkel alkal
mazták. Kezdetben a gépkezelő feladata volt a görbe 

prizmák vezetése, később a keretfűrészgépekre, majd 
az ikerszalagfűrészgépekre automatizált behúzószerke
zetet építettek. Ezzel a módszerrel 1-4% átlagos 
mennyiségi kihozatal növekedést értek el, ami egyes 
daraboknál több mint 20% növekedést is jelenthet. A 
kihozatalnövekedés érzékeltetésére szolgáljon a 2. áb
ra.

2. ábra. A  kihozatal növekedés szemléltetése a rönkből kinyerhető 
fűrészáruval, a) Síkgörbe prizma egyenes visszavágása során nyert 

fűrészáru, b) Síkgörbe prizma görbe fűrészelése során nyert fűrészáru

A görbe fűrészeléssel nyert fűrészáru minősége nem 
csökken az egyenes fűrészeléshez képest, mert a gör
bületet egyrészt már a szárításkor korrigálja az egység
rakat tömege, másrészt a fűrészáruban az enyhe ívelt- 
ségből eredő feszültségek messze alatta maradnak 
azoknak az értékeknek, amelyek pl. a vaseresség, vagy 
a szakszerűtlen szárítás, tárolás következtében kelet
keznek mint vetemedések.

A görbe prizmából egyenes fűrészeléssel nyert fű
részáruban a rostköt egeket átvágjuk, aminek következ
tében nemkívánatos belső feszültségek keletkeznek, s 
ez inkább eredményez torzulásokat.

A görbe fűrészelésnek korlátái is vannak. Nem alkal
mazható a kemény lombos fafajokra, a rövid alapanya
gokra, 100 mm-nél vastagabb fűrészáru termelésére, és 
a fűrészáru vastagságától függő maximális húrmagas
ságnál nagyobb mértékben görbült rönkre.

A húrmagasságnak a fűrész lapsúrlódása is határt 
szab, ami keskeny szerszámok (keretfűrészlap, fűrész
szalag) esetében 100 mm/fm is lehet. A görbe fűrésze
lés fenyő alapanyagok feldolgozására gyorsan elterjedt, 
s alkalmazói nem vették jó néven a síkforgácsolók és 
körfűrészgépek terjesztését, mert ezekkel a gépekkel a 
szerszám jellege miatt nem lehetett a síkgörbe prizmát 
a tengely görbületét követve fűrészelni, csak egyene
sen. Márpedig a fűrészipari alapanyagok átmérőjének 
csökkenése és a termelési költségek növekedése miatti 
termelékenység növelés -  elsősorban a fenyő alap-
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3. ábra. Görbe fíírészelést biztosító behúzószerkezettel ellátott 
körfurészgép külső megjelenése

4. ábra. A  függőleges behúzó hengerek helyzete a síkgörbe 
prizmaoldalainak forgácsolása és a keletkezett gerenda fíírészelése 

alatt

anyagok feldolgozására -  e két fűrészipari alapgép 
széleskörű elterjesztését eredményezte.

A svéd ARI gépgyár fejlesztő mérnökei iker síkfor
gácsolókra és egytengelyes prizma visszavágó 
körfűrészgépekre olyan lézerrel és video kamerával 
felszerelt behúzó szerkezetet készítettek, amellyel sike
rült ezt a problémát megoldani (lásd 3. ábra).

A fűrészelés menete a következő:
A prizmát úgy kell kialakítani fűrészgépen vagy iker 

síkforgácsoló gépen, hogy a rönk görbületi síkja 
függőleges irányú legyen. Az így kapott síkgörbe priz
mát keretfűrészgépre, ikerszalagfűrészgépre vagy 
körfűrészgépre juttatjuk, s középvonallal (egyes beren
dezésekkel a hátoldallal) párhuzamosan fűrészeljük.

A körfűrészgépek és az ikerszalagfűrészgépek nagy 
előtolási sebességűek, ezek kihasználására és a palás
ton lévő egyenetlenségek kiküszöbölésére célszerű 
először a síkgörbe prizma két oldalát körfűrésszel vagy 
iker síkforgácsolóval párhuzamosan eltávolítani, ezzel 
egy síkgörbe gerendát kialakítani. Ebből a síkgörbe ge
rendából a következő fűrészgépen kell a deszkát vagy 
pallót fűrészelni a 4. ábra szerint.

Az ábrán látható a függőleges behúzó hengerek 
helyzete is a fűrészelés egyes szakaszain.

Ez a módszer biztosítja a szabványban megengedett
nél nagyobb húrmagasságú síkgörbe rönkök feldolgo
zását is értékes fűrészárura.
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Adalékok a bútoripar 
fejlődéstörténetéhez
D r. P e t r i  L á s z l ó

Az írás szerzője egy 1973-ban a kis- és középüzemek védelmében -  és 
1982-ben a bútoripar ipari fejlődésének kritikai értékelése kapcsán -  
megjelent cikkeiből meríti mondanivalóját, kiindulva az évszázad első 
felének piaci viszonyaiból, és megpróbálja felvázolni a közeljövő nagyvo
nalú szerkezetét a bútoriparban.

Napjaink politikai és gazdasági eseményei ismét vá
laszút elé állítják a bútoripart. A változtatás szükséges
sége -  talán még régi beidegzések alapján, de részben 
követelőén is -  ismét sémákat és sablonok használatát 
állítja a gazdaság szolgálatába, amelyek az „elosztás” 
kapcsán annyi kárt okoztak már, de ezt végig kell csi
nálni.

írásom -  a bútoripar néhány fejlődési állomásával 
foglalkozva -  inkább vigasz akar lenni arra, hogy ne si
rassuk a „nagy” bútoripart, amelynek a maga idejében 
megvolt ugyan a rendeltetése, és műszaki kultúrát 
emelő hatása, de magában hordozta ez is mai vesztesé
geink részecskéit. Arra, hogy hogyan, a cikk további ré
szében még visszatérünk. Az elmúlt évtizedekben sok
féle programot, stratégiát hirdettünk, próbáltunk, pe
dig igazában csak egy nagy kérdés van, amelyet legfel
jebb csak feszegetni lehetett: szabad-e a bútoripart 
centralizálni, illetve nagyiparrá (ez volt a szóhasználat), 
helyesebben gyáriparrá tenni?

Erre máris lehet felelni egy ipar fejlesztési tantétellel, 
mely szerint „ha egy iparág vagy szakma az exportban 
követő stratégiára kényszerül, a fejlesztési és üzleti 
kockázat leosztásával ezt az utat csak kis és közepes 
vállalatok járhatják”. Ebből következik, hogy bármi
lyen szervezeti koncentráció (és ez volt nálunk) csak 
ott indokolt, ahol valamilyen alappal és némi áldozattal 
a nemzetközi mezőny élvonalába szándékozunk kerül
ni (ez az, amitől messze álltunk).

Gondolom -  ez az általam már 1982-ben hangsúlyo
zott idézet megmutatja, ilyen irányba szeretném mon
danivalómat terelni és az adaléknak szánt gondolatai
mat kifejteni.

Az évszázad első fele

Az évszázad első ötven évének bútorok iránti igényeit 
-  az exkluzív igényeken kívül -  három-négy minőségi 
kategóriára lehetne felosztani. Az elsőbe sorolhatjuk a 
stíl- és stílszerű bútorokat (előbbiek alatt a barokk, 
empire stb., utóbbiak alatt az eklektikus és szecessziós 
bútorokat értem), amelyek a nagypolgárság és egyes 
kivételes rétegek használatában többnyire egyedileg 
készültek.

Az ugyancsak egyedileg, vagy 5-10  darabos szériák

ban gyártott modern vagy időtálló divatbútorok (pl. az 
úgynevezett kolonial) tipikusan a közép- és jobbmódú 
kispolgárság, értelmiségi rétegek bútorai voltak.

A korábban nagyobb létszámmal dolgozó iparos vál
lalkozásokból alakultak ki -  főleg a húszas évek Bau
haus tevékenysége hatására azok a bútorgyárak, ame
lyeket a második világháború után megörököltünk 
(Lingel, Cardó, hajlított székgyárak stb.). Ezek bútorai 
az évszázad első felében egyre terjedő -  szinte kon
junkturális jellegű -  mértékben a polgárságé, a polgá
rosodó parasztságé voltak.

Legnagyobb létszámú, és területileg kiterjedt volt a 
vidéki asztalosság, amely egyedileg, vagy néhány dara
bos szériákban egyszerű furnérozott-, vagy festett fe
nyő lakásbútort, konyhabútort gyártott, gyakran megje
lenve ezek darabjaival a heti-, vagy országos vásáro
kon. Ez utóbbiak közé sorolhatjuk a főként városokban 
1-2 segéddel dolgozó „műbútorasztalosokat”, akik né
miképpen elkülönülve a tehetősebb polgárság számára 
dolgoztak.

Ezek a bútort előállító rétegek természetesen „moz
gásban” voltak a kapitalista világ mozgástörvényei sze
rint. Az építési-, vagy népmozgalmi konjúnkturák, kap
csolódva a kereseti, vagyoni lehetőségekkel többnyire 
fejlődtek. A vállalkozói érzékkel inkább rendelkező 
épületasztalos az építkezési konjunktúrák lefutása után 
gyakran váltott át -  sokszor véglegesen -  bútoraszta
los szakmára és alapított kisüzemet 5-15 fő létszám
mal.

A bútort azonban általában az jellemezte, hogy va
gyontárgynak számított az ún. ingó vagyon körében. 
Sok esetben az egyedileg gyártott jó minőségű komp
lett, több szobára szóló lakásbútor (a konyhát is bele
értve), ára vetekedett a nem túl igényes családiház árá
val. (Lehet, hogy sántít a hasonlat, de ez volt a helyzet 
a gépkocsival is, amíg tömeges gyártása meg nem in
dult, egy kis személygépkocsi árából több lakó-, vagy 
nyaralótelket lehetett vásárolni, ennélfogva jelentős va
gyontárgy volt a legutóbbi időkig.)

Az előbbi összefoglalást és ez utóbbi állítást (ti. je
lentős értéket képviselt a bútor) azért kellett megtenni, 
hogy rámutassak arra, hogy az igények és az értékek ho
gyan strukturálták a bútorgyártók körét, és hogy elsősor
ban a vagyoni lehetőségek határolták a bútorgyártók 
mozgásterét.
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Az ötvenes, hatvanas évek

Az államosítást követő időkre rányomta bélyegét az a 
tény, hogy a bútoripar nem volt stratégiai ipar, és nem 
állított elő olyan elsődleges szükségleti cikkeket, mint 
az élelmiszer vagy a ruházat. A termelőerők fejlődése 
szempontjából csak a munkaerőoldal intenzitásában 
lehetett bízni. Technikai színvonalemelkedésre számí
tani nem lehetett, így az államosított bútorgyárak, és 
volt nagyobb asztalosüzemek jobbára centralizált ma
nufaktúrák.

A hatvanas években az országban folyó kismértékű 
ipari növekedés lehetővé tett bizonyos mértékű fejlő
dést. Ekkor kerültek bevezetésre azok a technikai és 
technológiai újdonságok, amelyeket már a harmincas
negyvenes években fejlett országokban bevezettek, így a 
különböző karbamid-, alkid-, mélám ingyanták mint ra
gasztóanyagok, és a savra keményedő lakkok, és a nit- 
rolakkok, poliészterlakkok, mint felületkezelő-anya
gok. Erre az ipari fejlődésre és bútorok tömeggyártásá
nak szorgalmazására nagy szükség is volt, mert az 
emelkedő életszínvonal mellett a bútor hiánycikk volt. 
Az említett két évtizedben a bútorok iránt nagy volt a 
kereslet, de ez nem szólhatott bele az ipar fejlődésébe, 
noha technikai és technológiai értelemben a bútoripar 
ugrásra készen állt, a munkaeröoldali termelőerők (szak
munkások, technikusok, mérnökök) felkészültsége al
kalmas volt a váltáshoz.

Hetvenes évek, bútoripari rekonstrukció

Mielőtt az évtizedet jellemző vonások leírásához kez
denénk, rövid áttekintést teszünk az 1970. évi főbb ter
melőerő arányokról. Az első táblázatból világosan lát

ható, hogy a munkaerő egyharmada a szövetkezeti 
iparban dolgozott, a produktum harmadát is a szövet
kezetek állították elő, azonban állóeszközeik értéke 
csupán tizede volt az állami szektorénak. Hogyan volt 
ez lehetséges? Úgy, hogy a szövetkezetek nagy hánya
da exportra termelt (a teljes export háromnegyedét, a 
tőkés exportot csaknem kizárólag ők állították elő), így 
munkájuk magasabb színvonalon és árban realizáló
dott. (7. táblázat)

A szóban forgó szövetkezetek kis és közepes nagysá
gú vállalkozások voltak, 50 -  300 fő közötti létszámmal, 
átlagos létszámuk 111 fő.

A 2. táblázat mutatja -  az akkoriban döntő -  lét
számarányokat és a vállalatok megoszlását.

Amennyiben a kisvállalatok max. létszámát 100 fő
ben, a középvállalatok max. létszámát 300 főbén limi
tálnánk (kb. ez felel meg a nemzetközi felfogásnak is), 
az akkori bútoriparnak kb. 65 -  70%-a volt kisüzem, és 
83%-a volt kis- és középüzem. Ha ezeket az arányokat 
összehasonlítjuk a tőkésországok iparstruktúráját jel
lemző számadatokkal (3. táblázat), azt látjuk, hogy a

Egyes országok kis- és középüzemeinek aránya
3. táblázat

Az egy 
vállalatra 

jutó 
munkás

max. 10 
munkást

max. 50 
munkást

max. 100 
munkást

max. 200 
munkást

foglalkoztató üzemek aránya, %

USA 
Japán 
NSZK 
Nagy- 
Britannia 
Franciaország

48

17

45

54,3
73,9
80,4

71,8

84,7
98,4

99,0

97,5

98,6
93,0

A bútoripari szervezetek és ipartelepek munkáslétszáma 1970. évben
1. táblázat

Könnyű
ipari 

ágazat

Szerve
zetek, 
válla
latok 
száma

Ipar
telepek 
száma

Munkások, 
termelők 

száma

Egy 
vállalatra

Egy 
ipartelepre

Terme
lési érték 

millió 
Ft

Vállalatonként átlagosan

term.
érték 

millió Ft

állóeszköz, 
bttó érték 
millió Ft

villamos 
energia 

kW
jutó munkáslétszám

Állami 
Szövetkezeti

26
80

83
311

16 201
8930

622
111

183
29

2809
1412

112
19

43
4

1096
196

Bútoripar 106 394 25 131 237 61 4221 81 13 415

Bútoripari szervezetek létszámviszonyai 1970-ben
2. táblázat

Könnyűipari 50-ig 51-100 101-300 301-500 501-1000 1000 -  2000 2000 -  5000 Összesen

ágazatban munkást foglalkoztató vállalatok száma

Állami 2 - 14 3 3 3 2 27
Szövetkezeti 4 44 25 7 - - - 80

Bútoripar 6 44 39 10 3 3 2 107
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hazai 1970. évi szerkezet ettől messze elmarad (az 
USA-ban, Japánban, NSZK-ban, Franciaországban és 
Nagy-Britanniában a 100 fő  létszámon aluli üzemek ará
nya 93 -  98% az egész iparban).

És ekkor jött a hazai bútoripar ún. rekonstrukciója. 
Természetesen a hatvanas évek végén elhatározott 
nagyarányú lakásépítési programhoz valóban jól illesz
kedett a viszonylag nagyarányú fejlesztés, amely a poli
tikai rendszerhez méltóan nem az evolúciós szempon
tokat tartotta szem előtt. A fő motiváció az volt, hogy a 
házgyári lakásokba költöző, növekvő életszínvonalú 
családokat úgymond jó és olcsó bútorral kell „ellátni”. 
Az akkori ágazati irányítás nyilván végzett számításo
kat, de az is kétségtelen, hogy az elemzési és döntési 
rendszerhez hozzátartoztak a sablonok, sémák és az a 
besorolás is, hogy állami bútoriparra kell építeni a 
megoldást, mivel a szövetkezeti bútoripar nem tartható 
kézben azonos eszközökkel.

Kétségkívül megtévesztőek voltak akkoriban a hetve
nes évek bútor és egyéb fogyasztási, valamint fejlesztési 
és beruházási szokásai is. Ez volt az a korszak, amely
ben sokkal többet fogyasztottunk annál, mint amennyi 
értéket megtermeltünk. Ez volt az az évtized, amikor 
mindent el akartak dózerolni és újat építeni helyette, 
pedig ekkor már csupán az érzéketlen ember nem vet
te észre, hogy a keresetek (a jótékony politika hatásá
ra) jobban emelkednek, mint a teljesítmények.

A hetvenes évek öntelt nyilatkozói már-már az el
dobható termékek közé sorolták a bútort, viszonylag 
alacsony árfekvése miatt. Ma már csak játszogatni le
hetne a gondolattal, vajon mi lett volna, ha a rekonst
rukció belterjesebb módon és evolúciós meggondolá
sok alapján kerül lebonyolításra? Ugyanis, mint néhány 
számadattal érzékeltetni fogom, a rekonstrukció nem 

hozott hatékonyságot, és az átfogó fejlesztés extenzív 
eredményekkel járt.

A 4. táblázat adatai 1970. és 1980. évre vonatkoznak, 
és a változás mértékét indexekkel jelöltem (a tábláza
tot már 1982-ben, a „Faipar” márciusi számában írott 
cikkemben közzétettem). A táblázati adatokat az értő 
ember könnyen elemezheti, de a lényeg a következő:

-a z  állóeszközök értéke 3 milliárd forinttal a 2,5- 
szeresére emelkedett, a nettó termelési érték viszont a 
2,0-szeresére nőtt,

-a z  egy foglalkoztatott főre eső gépi állóeszközér
ték a 3,0-szorosára növekedett, ugyanakkor az egy főre 
jutó ténylegesen feldolgozott faanyag mennyisége csak 
1,5-szeresére emelkedett. Mivel a létszám csak 4%-kal 
csökkent, ez a mutató még valamivel gyengébb is,

-  a gépi berendezések egységére (1000 Ft) jutó net
tó termelési érték 10 év alatt 30%-kal esett vissza. Az 
eszközhatékonyság csökkenése lényegileg a termelési 
költségek növekedésében realizálódott.

Véleményem szerint a rekonstrukciót evolúciós mó
don kellett volna eltervezni, tehát az egész bútoriparra 
kiterjesztve, és a lebonyolítást pedig belterjes módsze
rekkel, vagyis úgy, hogy az importált berendezéseket 
kellően megszűrve állítani a fejlesztés folyamába. Je
lentős mennyiségben importáltunk ugyanis szerkezeti- 
és lemezlakatos munkákat és görgősorokat, ugyanak
kor, amikor félretéve a bizalmatlanságot, és levetkőzve 
a nagyvonalúságot, ezeket hazai ipar is szállítani tudta 
volna.

Van olyan érzésem, hogy a német gépipar eredmé
nyeiben (és így a volt NSZK életszínvonalának növeke
désében) nem elenyésző hányadot foglaltak el a szocia
lista országok rekonstrukciói, és ipari fejlesztései.

A hetvenes évek bútoripari fejlődése, mármint aho-

A bútoripari alágazat főbb adatai és mutatói 1970. és 80. években korrigált 1976. évi árszinten
4. táblázat

Megnevezés: egység 1970 1980 index

Bruttó termelési érték (folyó áron) millió Ft 4476 11 300 2,525
Anyag- és anyagjellegű költségek (folyó áron) millió Ft 2820 7666 2,718
Nettó termelési érték (folyó áron) millió Ft 1656 3634 2,194
Nettó termelési érték (1976. évi áron) millió Ft 1747 3634 2,080
Összes állóeszköz (1976. évi áron) millió Ft 1678 4150 2,473
Gépek, berendezések (1976. évi áron) millió Ft 600 1760 2,933

Foglalkoztatottak száma fő 32 886 31 528 0,958

Egy foglalkoztatottra jutó nettó termelési érték 
(1976. évi árszinten) Forint/fő 53 123 115 262 2,170
Egy foglalkoztatottra jutó gépi állóeszk. érték 
(1976. évi árszinten) Forint/fő 18 240 55 823 3,060
1000 Ft gépi állóeszköz értékre jutó nettó termelési érték 
(1976. évi árszinten) Ft/1000 Ft 2912 2065 0,709
1000 Ft összes állóeszközre jutó nettó termelési érték 
(1976. évi árszinten) Ft/1000 Ft 1041 876 0,841
Egy foglalkoztatottra jutó feldolgozott összes faanyag m3 m3/fő 7,27 11,04' 1,519’
1000 Ft gépi állóeszközre jutó feldolgozott összes faanyag m3 m3 /1000 Ft 0,398 0,198’ 0,497

Megjegyzés: * becsült mennyiség alapján
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gyan az történt, jelentősen fogja befolyásolni azt is, ami 
napjainkban fog történni.

A  kis- és középüzemek fenntartása és támogatása fon
tos hosszú távú érdeke lett volna a bútoriparnak is. A 
nagyüzemek kizárólagossága, vagy a szükségesnél na
gyobb mértéke korlátozza a termelőerők egyenletes 
megoszlását, és a gazdaság harmonikus működését, a 
helyi erőforrások kihasználását, és a helyi szükségletek 
fedezését. -  A kisüzemek legjelentősebb előnyei az ér
zékenység, mozgékonyság, alkalmazkodóképesség a pi
ac változásaihoz, továbbá a vevők különleges kívánsá
gaihoz. Rendkívüli előnyük az is, hogy nagy affinitásuk 
van a rugalmas és gyors kooperáció formáihoz. A kis
üzemeket pótolhatatlan fontosságuk és hátrányos hely
zeteik miatt az USA-ban 1930 óta támogatják, Európá
ban pedig 1947 óta létesültek ilyen célú szervezetek.

Napjaink és közeljövőnk bútorigénye

Hivatkozva írásomnak „az évszázad első fele” című ré
szében leírtakra, prognosztizálni lehet, hogyan, mint 
alakul majd egy leendő szabad gazdaságban a bútorok 
iránti igény? Nyilvánvalóan nem térhet vissza életünk
be a bútorok kivételes és vagyontárgy jellege, de az is 
biztos, hogy a bútor nem lesz eldobható árucikk sem.

A magyar társadalom kényszerűségből, és a politikai 
célkitűzések miatt bekövetkezett homogenizálása, a 
bútorokkal szemben támasztható igények szempontjá
ból is ellenkező irányba fordul, és mivel a piacgazda
ságban szükségszerű a társadalom vagyoni rétegeződése, 
a bútorokkal szemben formálódó igények is sokkal job
ban fognak szórni, mint az eddig megszokott volt.

Ha pedig ez így lesz, akkor 5-10 jól működő nagy
üzem kivételével, meg kell kezdődnie a visszatérésnek 
a kisüzemek irányába, amelyek nagyszámban jönnek 
majd létre, és létükhöz szorosan tartozik majd egy olyan 
rugalmas kooperatív együttműködés, amely szükségtelen
né teszi azt, hogy vertikálisan kiépültek legyenek, hiszen 
ez eleve magában hordja a kapacitások kihasználatlan
ságának negatív hatásait. (A szocialista iparszerkezet 
egyik legnagyobb hibája és hátránya az volt, hogy elsor
vadtak a kooperatív módszerek a hierarchikus felépítések 
miatt és a sikertelen kooperációk arra késztették a vál
lalatokat, hogy vertikálisan „építkezzen”, és minden 
problémáját így és melléküzemekkel oldja meg.)

A -  nézetem szerint -  igen nagyszámú kisüzem ter
mészetes gravitációja a régók különböző szintű igényei
nek kielégítése irányába fog hatni, kiküszöbölve sok eset
ben még a kereskedelem meglevő hálózatának közremű
ködését is. Erre fogja őket kényszeríteni a piaci helyzet 
és annak törvényei.





Fűrészáru szilárdság szerinti 
osztályozása Sopronban
D r. D iv ó s  F e r e n c

BevezetésA  magyarországi faiparnál fejlettebb faiparral rendelkező országokban már régóta gyakorlat a fűrészáru szilárdság szerinti osztályozása, pl. az USA-ban közel 30 éves tapasztalat gyűlt össze. A  szerkezeti célú felhasználás esetén csakis szilárdság szerint (is) osztályozott faanyagot vásárolnak. A  fűrészüzemek pedig magasabb árat tudnak elérni a szilárdság szerint osztályozott áruval.Jelenleg Magyarországon még egyetlenegy fűrészüzem sem rendezkedett be szilárdság szerinti osztályozásra, noha a Magyar szabvány (M SZ 15025) ilyen kategóriát megkülönböztet. Munkám eredményeként a jövőben lehetőség nyílik a fűrészáru szilárdság szerinti osztályozására.
A  szilárdság szerinti fűrészáru osztályozás elvi 
alapjaiA  faszerkezetek méretezésénél a kiindulási paraméter a fűrészáru hajlító szilárdsága (M SZ 15025). Hajlító szilárdságot azonban csak roncsolással lehet meghatározni. Bevett gyakorlat, hogy egy reprezentatívnak tekintett mintán hajlítószilárdságot határoznak meg és az eredményt statisztikailag értelmezik. Ezzel a módszerrel azonban csak statisztikai jellemzőket (átlagos szi-

1. ábra. Korreláció a hajlító szilárdság (MR) és a becslő paraméterek 
között. A  becslő paraméterek: sűrűség (D), rugalmassági modulusz 

(E), rostkifutás (S) és nedvességtartalom (M). A z  összekötő vonalakon 
a korrelációs együttható négyzete található.

lárdság, minimális és maximális szilárdság rögzített megbízhatósági szinten, vagy a szilárdság szórása...) ismerhetünk meg egy adott mennyiségű fűrészáruról. Ezek az ismeretek azonban nagyon keveset árulnak el egy konkrét gerendáról vagy pallóról, ugyanis a faanyag inhomogenitása következtében a szórás rendkívül nagy. Ez a jelenség régóta jól ismert, ezért szinte örökzöld téma a faanyag szilárdságának roncsolásmen- tes mérésekkel történő becslése.Kollmann és munkatársai a következő becslő paramétereket vették figyelembe [1]: hajlító rugalmassági modulusz, sűrűség, nedvességtartalom, rostkifutás és az eredményeket egy ötszög alakú ábrán tüntették fel. A z összekötő vonalakra a korrelációs együttható négyzetét tüntették fel (1. ábra}. Legújabban a becslő paraméterek listája a hangsebesség, ultrahang sebesség, és a különböző rezgési módusok csillapítási tényezőjével bővült [2]. A  legjobb hajlító szilárdság becslő paraméter a hajlító rugalmassági modulusz, a jellemző korrelációs együttható négyzete az említett két mennyiség között 0,5 és 0,7 között van. Ez a felismerés a hatvanas évek elején széles körben elfogadottá vált és megkezdődött a rugalmassági modulusz gyors és pontos meghatározása érdekében különféle gépek kifejlesztése. A  következő fejezetekben ezekről az eszközökről lesz szó.
A  folyamatos gépi osztályozó berendezésekA  hajlító rugalmassági moduluszt a következő képlettel határozzuk meg, ha az alátámasztások L  távolságra vannak, a középpontban ható F  erő hatására a lehajlás △S és a minta keresztmetszeti nyomatéka I:

Ezt a képletet azért említjük, mivel a szilárdság szerint osztályozó gépek ezt használják. A  fűrészáru keresztmetszeti adatait állandónak tételezik fel és mérik az erőt és a hozzá tartozó lehajlást. Ezeket a gépeket kivétel nélkül számítógép vezérli és határozza meg a rugalmassági moduluszt. A  gépek konkrét megvalósítása különböző lehet: állandó erő mellett mérik a lehajlást, vagy állandó lehajlás mellett mérik az erőt, egy, illetve kétirányú hajlítást vizsgálnak. A z alátámasztások közötti távolság is eltérő. Egyetemünk volt diákja, Orosz Iván az USA-ban vizsgálta az alátámasztások közötti távolság és a szilárdság becslés jósága közötti kapcsolatot [3], Eredményei szerint a rövid alátámasztási közök alapján pontosabb szilárdság becslés érhető el. F A I P A R  1992/9. * 153



2. ábra. A  CLT-1 osztályozó berendezés görgősora. A  kétirányú hajlítást 24 görgőből álló pálya végzi, a két különálló görgőre szerelt cella a 
hajlító erőt méri.

Többféle szilárdság szerint osztályozó gép közül a 
leggyorsabb gépet, a METRIGUARD cég CLT-1 be
rendezését említjük. A 2. ábrán a kétirányú hajlítást 
végző' 24 görgőből álló pályát és a két fix erőmérő gör
gőt látjuk. A kétirányú hajlításnak az a nagy előnye, 
hogy a fűrészárun lévő lokális vastagság-ingadozások 
zavaró hatása kiiktatható, és az eredmény ezáltal meg
bízhatóbb. Külön ki kell emelni a CLT-1 sebességét, 
ami meghaladja a 25 km/órát. Egy új CLT gép kapaci
tása évi 300 ezer m3. Az első gép kibocsájtása (1962) 
után a cég nyomon követte a saját gépparkjának össze
sített éves kapacitását; ennek alakulása látható a 3. áb
rán. Ez az ábra jól tükrözi a szilárdság szerint osztályo
zott faanyag iránti nagy érdeklődést. Egy faszerkezete

ket építő vállalat, mikor áttért a szilárdság szerint osz
tályozott faanyag felhasználására, megszüntethette a 
garanciális javításokkal foglalkozó csoportját, mert 
megszűntek a garanciális hibák.

A fűrészáru szilárdság szerinti osztályozása elsősor
ban a készülékek magas ára miatt nem terjedt el ha
zánkban. A fent említett talán a legjobb osztályozó gép 
ára 210 000 $, azaz durván 20 millió Ft beruházást je
lentene, amit csak nagy fűrészüzem viselne el. Az Er
dészeti és Faipari Egyetemen kifejlesztettünk egy dina
mikus rugalmassági modulusz mérésén alapuló olcsó 
szilárdsági osztályozó berendezést. Ezt mutatjuk be a 
következő pontban.

3. ábra. A  CLT-1 gépek összesített kapacitás felfutása az elmúlt 30 év során.
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A dinamikus hajlító rugalmassági modulusz mérése 
ipari körülmények között

Hajlító rugalmassági moduluszt dinamikus méréssel is 
meghatározhatunk. Gondoljunk a fa xilofonra. A meg
ütött fa hangjának magasságát a fa méretei, a sűrűsége 
és hajlító rugalmassági modulusza és az alátámasztási 
feltételek együttesen határozzák meg. A rudak rezgé
sével a híres amerikai mechanika professzor, Timo
shenko részletesen foglalkozott [4]. A Timoshenko el
mélettel meghatározott saját frekvenciákat a kísérleti 
eredményekkel összevetve kiváló egyezést tapasztaltak 
[5]. A vizsgált fa rugalmassági modulusza (Ed), a 
hossza (1), momentuma (I), tömege (m) és saját frek
venciája (f) alapján meghatározható. Az egyszerűsített 
képlet szerint a két végén mereven alátámasztott rúd 
esetén:

f m l 3 
Ed = ---------------
2 - 465-1

Az Erdészeti és Faipari Egyetemen kifejlesztettünk 
a fenti képletre alapozva egy gyors dinamikus rugal
massági modulusz mérésére alkalmas készüléket, ami 
egy AT számítógépből, analog-digitál átalakító kártyá
ból, 10 V-os stabilizált tápfeszültségből, egyenfeszült
ségű erősítőből és erőmérő cellából épül fel. A beren
dezést a Tanulmányi Állami Erdőgazdaság soproni fű
részüzemében próbáltuk ki. 125 db 4 m hosszú 5 x 20 
cm keresztmetszetű fenyő pallót mértünk. A mérés a 
következő fázisokból állt:

1. A pallót kézzel a mérőhelyre mozgatjuk, az egyik vé
gét az erőmérő cellára, a másikat egy deszkára tá
masztjuk fel.

2. Középen (lábbal) megbillentve rezgésbe hozzuk. A 
rezgés képe a 4. ábrán látható. Ennek hatására a szá
mítógép megméri a palló tömegét, a rezgés saját 
frekvenciáját, és a kezdeti feltételekben megadott 
méretek alapján rugalmassági moduluszt számol és 
osztályba sorol. Mindez 5 másodpercig tart!

3. A pallót a minősítésnek megfelelő rakatba mozgat
juk át.

Kis gyakorlattal óránként 140 palló vizsgálható. Ha a 
hossza változik, akkor azt minden mérés előtt a számí
tógépnek be kell adni, és ezzel együtt óránként 100 db 
palló vizsgálható. Az erőmérő cella megválasztásával 
akár nagyméretű ragasztott fatartók vagy kisméretű 
próbatestek is vizsgálhatók. Egyetlen korlátozás a 
hossz/vastagság arányra vonatkozik. Kívánatos, hogy 
ez az arány legalább a 35-öt érje el. Ha ez nem teljesül, 
akkor kicsit más módon és lassabban tudunk osztályoz
ni, míg ez az arány 5 felett van. Összehasonlítottuk a 
statikus és dinamikus rugalmassági modulusz mérése
ket és igen jó, 0,95-ös korrelációt találtunk. Az iroda
lomban 0,99-es értékek is előfordulnak.

A szilárdság szerint osztályozott faanyag felhaszná
lói a faszerkezet építő vállalkozások. A tervező mérnö
keiknek az adott minőségi osztályhoz rendelhető határ
feszültségek adnak értékes információt. Az USA gya-

4. ábra. A  két végén alátámasztott palló hajlító rezgései, dinam ikus rugalmassági m odulusz mérés közben
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korlátának megfelelően az osztályt a csoportba tartozó 
legkisebb rugalmassági modulusszal jelöljük. Fenyő 
esetén a következő összefüggést veszik alapul:

Hajlító rugalmas
sági modulusz (GPa) 16,2 14,7 13,3 11,9 10,5 93 8,4

Hajlító határ
feszültség (MPa) 23,2 20,7 18,3 15,8 13,3 11,6 9,7

Az említett MSZ 15025 szerint viszont:

Osztály MSZ 10144 szerint 0 I. II. III.

Hajlító határfeszültség (MPa) 29,3 25,3 21,0 16,3

A kétféle osztályozást nehéz összehasonlítani, de 
szembetűnő, hogy az amerikai határfeszültségek ala
csonyabbak, vagyis a tervezésben konzervatívabbak.

Összefoglalva: rendelkezünk egy viszonylag kis kapa
citású -  palló anyag esetén óránként 4 köbméter -  fű
részáru szilárdság szerint osztályozó készülékkel, ami 
sikeresen vizsgázott fűrészüzemi körülmények között, 
és várjuk a magyar faszerkezet építők érdeklődését.

Köszönetnyilvánítás

Köszönettel tartozom az EFE Műszaki Mechanika 
tanszékének, a Tanulmányi Állami Erdőgazdaság 
Fűrészüzem vezetőjének, Dedinszki Imrének, hogy 
mérésünket lehetővé tette. Az erőmérő cella kifogásta
lan működése Gyenge Csanád műszerész munkáját 
dicséri.
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TÁJÉKOZTATÓ

Forgácslap árak
DM/m 2

19 mm normál forgácslap 4,50 -  4,80
19 mm V 20 csap-hornyos 5 ,1 0 - 5,50
19 mm V 100 csap-hornyos 6,50-6,80
16 mm fix méretű lap 4,10 -  4,80
16 mm 80 g-os teherrel laminálva 6,00 -  6,20
19 mm 80 g-os fehérrel laminálva 6,50 -  6,80
19 mm dekor papírral felületkezelve 8,80-9,50

Árak szállítmányonként értendők, fogadóállomás, biztosítás nélkül.

INTERNATINALER HOLZMARKT 1992/11. számából
Dr. A. T.-né
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KÜLFÖLDI LAPSZEMLE
Rovatvezetők: Dr. Molnár Sándor 

Szalay Lajos

X v i M U l R  
Z lp E B E C lA H B I

KLIMENTOV A. SZ., MJAGKOSZTUPOVA 
V. P.: A  radiációs degradációnak kitett fa 
anyag vizsgálata. A  Ti-sugárzással kezelt 
vörös fenyő fájának összetétele. 1991/4. 
95-97p.
0 -  800 kGr sugárzási dózis határok között 
7)-sugárzással modifikált vörösfenyő fájának 
vizsgálata során megállapították, hogy a su
gárzási dózis növekedésével a víz- és észte
roldható anyagok mennyisége megnő, a pH 
érték pedig 293 K hőmérséklet mellett 4,6- 
ról 3,4-re csökken.
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UHABHÄHOiaes Wl BT S C H A FT S 8 ‘ A T T WVT

Erdőkárok a háború sújtotta 
Horvátországban

Legújabb információink szerint a horvát er
dőgazdálkodás az elmúlt egy évben közel 
6,125 Md Horvát dinár háborús kárt szenve
dett. Ezt a „Hravatske sume” („Horvát er
dők”) üzeme teszi közzé, mely anyagot a kö
zelmúltban a Horvátországi Mező- Erdő- és 
Vízgazdálkodási minisztériumnak bemutat
tak.

A legnagyobb kár a fahasználat kiesése 
miatt következett be, melyet 2,608 Md Hor
vát dinárra becsülnek. Gépeken és berende
zéseken esett károk 1,255 Md HRD-t tesz
nek ki, a kiesett tisztító- és ápolási munkák 
miatt 1,539 Md HRD kár keletkezett. A fa
iskolák megsemmisítése, épületek lerombo
lása és a vadállományban bekövetkezett 
veszteségek 821,738 Mio HRD-re rúgnak. 
Arra külön felhívják a figyelmet, hogy ezek 
a számok nem tartalmazzák azokat a nem 
realizált export által keletkezett vesztesége
ket, valamint az infrastrukturális károkat, 
melyek azáltal keletkeztek, hogy az átmene
tileg katonai célokra igénybevett területe
ken tűzkárok, környezeti károk keletkeztek.

A polgárháború és a rombolás nem kímé
li a természetvédelmi területeket sem. Kere
ken 10 000 m3 értékes tölgyállomány tőnt el 
a horvát erdőkből a szerbek által uralt ju
goszláv népi hadsereg védelme alatt, s a vi

lágpiacon értékesítésre felkínálták ezt az 
anyagot. Ezt a szemrehányást tette a Zágrá
bi Erdőmémöki Egyetem két neves profesz- 
szora rastatti nemzetközi árterületvédelmi 
szimpóziumon. Greenpeace videofelvételek
kel bizonyítanak jelentős tarvágásokat a 
plitvicei természetvédelmi terület öreg bük
köseiben. Amint a képek is mutatják, Bjelo- 
var térségében tíz hektáron 2200 m3 közel 
300 éves tölgyerdőt irtottak ki.

Internationaler Holzmarkt 
1992. ápr. 16-i számából

DEGTAR’ V. V.: A környezeti ártalmakat 
nem okozó termelés biztosítása 1991/5. 
16-17. p.
A takarmány élesztőket, furfurolt és egyéb 
fakémiai termékeket előállító hidrolízis üze
mek igen jelentős víz- és levegőszennyezést 
okozhatnak. A szerző bemutatja az oroszor
szági Recsicki Hidrolízis üzem műszaki in
tézkedéseit a környezeti ártalmak felszámo
lására.

MARONE J. JA., SZMUSKIN Z. D.: A hid- 
rolízises lignin őrlése áramlásos malomban 
1991/6. 14-15 p.
A hidrolízises faanyag feltárás során kelet
kező lignin egyik felhasználási lehetősége a 
tömítő anyagként való alkalmazása a mű
anyag és gumigyártás során. A „lignin-liszt” 
előállításánál gondot okoz a magas nedves
ségtartalom és lignin nyersanyag durva frak
ciója (1 -4  mm).

GEL’ FAND E. D.: A  furfurol termelés 
mennyiségi növelésének problémái 1991/7. 
l - 3 p .
A furfurol termelés nagy nemzetgazdasági 
fontossága ellenére rendkívül nehezen nö
velhető. Ez a nagy beruházási igények mel
lett elsősorban a termelés óriási alapanyag 
szükségletével áll kapcsolatban. Az 1 tonna 
növényi nyersanyagból az alkalmazott tech
nológiától függően 5 -7 0  kg furfurol nyer
hető ki. A szerző bemutatja a kihozatal és a 
gazdaságosság javításának lehetőségeit.
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ZUBIK SZ. V.: A  körfíírészlapok fogkoszorú 
paramétereinek hatása a zajképzésre 
1991/12. 4 -5  p.
Normál és keményfémlapkás körfűrészla
pok esetében különböző fogosztás, lapvas
tagság és fordulatszám mellett vizsgálták a 
keletkező zaj (hangnyomás-szint) sajátossá
gait. A feltárt összefüggések lehetővé teszik 
a fogkoszorú munkavédelmi szempontból 
előnyösebb kialakítását.

KUZNECOVL. D.: Hang-emissziós módszer 
a keretfurészlapok diagnosztizálására 1992/1. 
5 -6 p .
A hanghullámok terjedésének sajátosságai 
alapján fellelhetők a keretfűrészlapok belső 
hibái, becsülhető azok mérete, veszélyessé
ge. Az egyszerűen kialakított hang-emissziós 
műszer üzemi körülmények között a kar
bantartás utolsó műveletét, az ellenőrzést 
végzi. Az új módszer alkalmazása lehetővé 
tette nemcsak a keretfűrészlapok élettarta
mának megnövelését, hanem az üzemközbe- 
ni váratlan laphibák gyakorlati kizárását is.

(DEQBW©
JOHAN B.: Faipari gépek a bmói nemzetközi 
vásáron Y99\/\2. 234-239 p.
Az 1991. szeptember 11-18. között 33. alka
lommal megtartott bmói gépvásáron egyre 
növekvő volt a faipari gépek aránya. A ma
gyar vállalkozók számára is figyelemre mél
tó szakvásáron a cseh és szlovák faipari gép
gyártás teljes keresztmetszetű bemutatása 
mellett igen nagy számban voltak jelen a kü
lönböző európai országok faipari gépgyártói 
is. Ez évben a vásárt szeptember 16-23-a 
között rendezik meg.

MYTNY F.: A fahajlítási technika fejlődésé
nek néhány tendenciája 1992/1. 14-15 p.
A tömör faanyagok hajlítási műveleteinek 
(lágyítás, hajlítás, szárítás-stabilizálás, kli- 
matizálás) műszaki megoldásai igen külön
bözők lehetnek. A hagyományos, kézi Tho
net módszer mellett ma már igen bő válasz
téka alkalmazható a gépi technikának is. A 
technológia megválasztásában az esztétikai, 
minőségi szempontok egyre fontosabbak.

F A I P A R  1992/9. * 159



Belga textil i
Tizenöt belga és luxemburgi bútorszövet-, és diszítőanyaggyártó 
cég áll a magyar érdeklődők rendelkezésére 1992. október 19-én, 
hétfőn a Thermal Hotel Aquincum Hadrianus termében.

Cím: Thermal Hotel Aquincum,
1033 Budapest, Árpád fejedelem útja 94.

Telefon: 188-6360
Telex: 222-160

Telefax: 168-8872

Elsősorban importőrök, nagykereskedők, ügynökök, kárpito- 
zott-bútorgyártók, dekoratőrök, belsőépítészek és projekt fe
lelősök részvételére számítanak.

Ajánlatuk a következő termékekből áll: bútorszövetek, sima bú
torszövetek, dupla jacquard bútorszövetek, jacquard bársony, 
jacquard bútorszövetek, bársony és diszítőanyagok.

Ezt az eseményt a budapesti Belga Nagykövetség szervezi a 
Belga Külkereskedelmi Hivatallal és a Belga Textilipari Szövetség
gel, a FEBELTEX-szel együttműködésben.

Ha szeretne találkozni egy vagy több gyártóval 1992. október 
19-én, vegye fel a kapcsolatot a Belga Nagykövetség Kereske
delmi Osztályával, ahol megállapodhat a találkozó(k) idejében.

Belga Nagykövetség
Kereskedelmi Osztály
Jan De Moor úr, kereskedelmi attasé

Telefax: 175-1566
Telex: 224-664

Telefon: 201 -1571,201 -3934, 201 -1762

BELGA TEXTIL

160 * 1992/9. F A I P A R



_____
Szeptember 2 -  szeptember 29 FANAPTAR Szőlő

„fanaptár" sorozatunk, jankpvics Marcell „A fa  mitológiája" c. könyv nyomán Részül kiegészítve azt a hó
nap fájára vonatkozó egyéb ismeretanyagokkal.

A  sorozat a íRgbert graves által rekonstruált, antiki középkori és reneszánsz forrásoki bút szokások, és 
hiedelmek, alapján összeállított fanaptárt mutatja be az olvasóknak:

A  régiek. időt kettős természetűnek, tartották/ végtelennek, és megfordíthatatlannaki ill. körkörösnek/ 
periodikusnak/ mely kétértelműség a fa  szimbolikában is jelen van. Á f a  hosszú életével az idő irreverzíbilitá- 
sát, az idő múlását jelképezi, életének.éves ritmusával viszont a periodikus időt. A  fanaptár „13 hónapos", a 
holdév 13 28 napos hónapját jelzi.

A  szeptember 2—29-ig terjedő időszak.fája a szőlő. „Szőlő” szavunk, török, eredetű, eredetileg egyszerűen 
bogyós gyümölcsöt értettek, alatta. A  bogyóiból sajtolt és erjesztett nedűnek, köszönhetően a szőlő a búza mel
lett évezredek.óta a legfontosabb növényi jelkép: az élet (lat. vita „élet", vitis „szőlő"), az ősz, az őszi napéj
egyenlőség (szept. 23.) és a szeptember hónap szimbóluma.

A  sumer írás az „élet" szót szőlőlével alakú írásjellel írta.
A  szőlőfélékd^itaceae) mintegy hatszáz, főleg trópusi faja él. A  kerti szőlő régi kultúrnövényünk/ őshazá

ja  a Mediterráneum Közép-Ázsiáig.
A  szőlő „fa” volta mellett érvel C. Plinius Secundus is „A szőlőt a régiek, már csak, méretei miatt is joggal 

sorolták, a fák. közé: Populonia városban látható egy egyetlen szőlőtönkből kifaragott Jupiter-szobor, mely 
annyi emberöltőn keresztül ellenállt a pusztulásnak: Metapontum városban állott Juno temploma, melynek, 
oszlopai szőlőtönkből készültek: A z  ephesusi Diana-templom tetejére pedig most is olyan lépcsőn lehet fe l
menni, mely egyetlen szőlőtönkből van. A  templom építése, bár egész Kis-Ázsia közreműködött benne, 120 
évig tartott. Abban egyetértés van, hogy a teteje cédrusgerendákból— örökös faanyagból — készült, de magáról 
az istennő szobráról már eltérnek.a vélemények: Valamennyi szerző azt állítja, hogy ébenfából — szintén örö
kös faanyagnak, tarják. — készült. Mucianus azonban állítja, hogy szőlőfából készült, és hogy az eredeti 
szobrot sohasem cserélték.ki mással, bár a templomot hétszer építették.újjá. ” [Az epheszoszi ‘'Diana (Artemisz) 
templom a hét ókori csoda egyike volt. Artemisz görög istennő, azonos a római Dianával, aki a vadászat 
istennője.]

fák. közül a Piblia legtöbbször a szőlőt említi. Első ízben Mgé történetében, őt nevezi az írás a szóló 
első nemesítójének:

A  próféták, a szőlőt az eljövendő Messiás szimbólumává teszik, ennek, megfelelően az újszövetségi iroda
lomban a szőlőtő Krisztus maga. „En vagyok, a szőlőtó, ti a szőlővesszők." — mondja magáról Isten J ia  a 
tanítványoknak/ és a metafora szó szerint értendő, hiszen a borra, a szőlő vérére is azt mondja: „Igyatok, 
ebből mindnyájan, /M ert ez az én vérem, az új szövetségnek.vére, amely sokakért kiontatik.bűnöknek, bocsá
natára". Ennek, megfelelően a keresztény ikonográfiában a szőlő mindenütt jelenvaló és sokféleképpen értel
mezhető jelkép. A  tőke a kereszténység életfája; az ószövetségből ismert óriás szőlő fürt, amit Mózes kémei 
‘Kánaán gazdagságának, bizonyságául hoznak, a vállukon keresztbe fektetett rúdra akasztva, Krisztus ke
resztjét példázza.

A  Meves megyei Qyöngyöspata római katolikus templomának, főoltárán álló, faragott jessze fája egyedül
álló a maga nemében. A z 1630 után készült barokk, oltár lapján, két gyertyát tartó őrangyal között a kö
nyöklő 3essza fekszik/ testéből fa  emelkedik/ a szarvasagancs-szimmetriájú ágak. Mária születését ábrázoló 
ovális oltárképet fognak, koszorúba. Mária legenda szerinti anyját Anna néven ma is szentként tisztelik, a 
katolikusok: Magyományosan ő volt az asztalosok, céhének, védőszentje, mert a szentségház (tabernaculum) 
elkészítése az ő mesterremekeik, közé tartozott. ‘Tisztelték, a hordókészítő kádárok, is, mivel -  (Bálint Sándor 
szavaival szólva -  „jessze törzséből, Anna és Mária méhéből sarjadt a Szőlőtó (jézus): ebből termett a meg
váltás bora".

A  szőlőt Egyiptomban Ozirisz istennek/ a görög-római világban Dionüszosz-Eacchusnak. szentelték: A z 
egyiptomi Oziriszt K ú t faistennő szülte. Ozirisz igen sokoldalú isten volt, ábrázolásain azonban növényis
tenség volta az uralkodó. Általában fák. közt ül, esetleg szólóindával befutottan. Ozirisz kultuszában az 
oszlop felállítása az isten évenkénti feltámadását jelképezte, és mint ilyen az évről évre megújuló élet szim 
bóluma lett.

források: jankovics Marcell: Á fa  mitológiája (Csokonai Kiadóvállalat, Debrecen, 1991.)
C. ‘Plinius Secundus: A természet históriája -  a növényekről -  Katura Kiadó 1989.

Dr. Á dám fi ‘Tamásné
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