
































Építőipari ragasztott faszerkezetek
Ragasztott szerkezetek kivitelezése^ költségszámítása

H I L V E К T E L E К

Ragasztott építőipari szerkezetek kivitele
zését csak a leg vázlatosabban ismertethetjük. 
Részletesebben fogunk kitérni a költségek, 
illetve anyag- és költségmegtakarítások kér
désére. Előzőekben említettük, hogy

a) üzemi (nagyüzemi)
b) egyedi kivitelről lehet szó.
Üzemi (nagyüzemi) előállításra alkalma

sak a magasépítőipari födém és fedéltartók 
5—8 (esetleg 10 m) fesztávig, 250—350 kg/m 
(esetleg 400—500 kg/m) hasznos terhelések ese
tén; valamint talpfák és váltótalpfák.

Egyedi kivitelezést alkalmazunk nagy fesz
távolságú (1=  12—40 m) tartók, főleg ívtartók, 
valamint (ideiglenes célokat szolgáló) 12—25 írj 
hosszú cölöpök készítésénél.
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Egyedi kivitelezés a szabadban, de eső el
len (a legegyszerűbben) védett helyen történik; 
a préselés az ismertetett kalodák útján kézi 
erővel, vagy teljesen préselés nélkül, szegezés- 
sel történik. A Szovjetunió ide vonatkozó iro
dalma szerint ilymódon kiváló minőségű ra
gasztott szerkezetek készíthetők megfelelő 
szakvezetés esetén.

A Magyar Tudományos Akadémia Faipari 
Szakbizottságának felkérésére e cikk szerzője 
elkészítette — Bozsó László, a Faipari Kutató 
Intézet vezetőjének, valamint Barlai Ervin, 
Szilassy Károly és Salamon Marian (Fakutató 
Intézet), továbbá Nagy József és Lengyel 
László (Vasúti Kutató Intézet) kartársaim ér
tékes adatai és tanácsai figyelembevételével — 

egy ragasztott faelemek előállítására szolgáló 
évi 10 000 m3 teljesítőképességű (viszonylag 
kismértékű beruházási költséggel, évi 25 000 m3 
teljesítőképességűre felfejleszthető) üzem disz
pozíciós tervét, beruházási és üzemköltségét.

Az üzem változatos helyszínrajzát a 33. 
ábra, a távlati képet a 34. ábra mutatja. 
(Építészeti kialakítás: Bertalan György.)

A szélezetlen fűrészárú a nyersanyagtároló
ból a szárítókamrákba kerül. A szükséges ned
vességtartalomra való (építőipari szerkezetek
nél azok rendeltetése szerint 12—16ü/o) szárí
tás után a faanyagot a tulajdonképpeni üzemi 
épületbe szállítják, amely négy főrészből áll 
úm. az előraktárból, a darabolóból, ahol a fa
anyagot a; szükséges pontos méretekre széle-
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Bejárati epület 
Örbádé 
Kozánház
Széntér

33. ábra

Nyersanyag tároló
Száritó
Üzemi épület és iroda
Készárú tároló

•• •. • W v f

••3:S3?

t a t á é i

J

X-' ■ <.<•

• ...

....

Ж

■ ■' >> F f•&?

SxxYx'.W

• • • • • .

: . :v:’ : « f

34. ábra



Hilvert E: Építőipari ragasztott faszerkezetek Faipar V. évf. (1955), 4. sz. 97zik, vágják és gyalulják; az enyvező (ragasztó) műhelyrészből és a présüzemből. Az enyvanyag felhordása mechanikusan, a préselés pneumatikus sajtók útján, meleg úton, nagy-frekvenciájú áram erőterében történik. Az üzemi (fő) épület kisteljesítőképességú daruval van ellátva. Raktárak, műhely, öltözők, stb. és irodahelyiségek nyernek még itt elhelyezést.A részletesebb költségvetés és árvetés szerint a beruházási költségek a következőképpen alakulnak:
I. Építési költségek

(Üzemi épület, kazánház k am 
rás szárító, kapus- és őrépü
let, kerítés) ......................... 2 900 000,— F t

II . Épületgépészeti berendezések.
(E rőátviteli elektrom os beren
dezés, belső villanyszerelés, fű 
tési hálózatok, térvilágítás, k a 
zánok és szerelvények) .........  900 000,— F t

III . Közm űvek.
(Csatornázás, vízvezeték, vágá
nyok és belső úthálózat) . . .  1 100 000,— Ft

IV. Gépek és fe lszere lések ........  1 400 000 — F t
Összesen ................ 6 300 000,— F t

Évi 25 000 m 3 teljesítőképesség esetén 
a beruházási összeg  ....................  7 ‘250 000,—  F t

10 éves am ortizációt szám ítva a beruházási költség 
évi 10 000 m 3 termelés esetén évi 63,— F t/m 3

évi 25 000 m 3 term elés esetén évi 29,— F t/m 3Az előállítási, illetve üzemi költség függ a fa fajtájától és minőségétől, a ragasztandó faelemek (lamellák) szélességétől és vastagságától, az alkalmazott ragasztó (enyv) anyag mennyiségétől, a megmunkálás módja (technológiai eljárás) szerinti munkaerőszükséglettől, a ra-
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35. ábra

36. ábra

gasztandó épületelem (tartó, stb.) hosszának és keresztmetszetének mértékétől és a keresztmetszet (kialakítási) formájától, valamint számos más, kisebb jelentőségű tényezőtől is.A  35. és 36. ábrák mutatják egy m3 ragasztott kettős T profilú, illetve négyszögletes szelvényű tartó munkaerőszükségletét, különböző lemella (deszka) vastagságok és méretek esetén. A. B. Gubenko adatai alapján.A 7. táblázaton egy átlagos hosszúságú (1 =  5—8 m) és átlagos hasznos hordképességű (q =  250—350 kg/fm) II. minőségi osztályú, 12—16 cm széles és 2,4—4,0 cm vastag lucfenyő deszkákból resorcin-formáldehyd enyv- vel üzemben ragasztott kettős T profilú (22. ábra) tartó költségeloszlását mutatjuk be tájékoztatás céljából.Kb. 5—10%-kal magasabb költségek mutatkoznak az I. főtípushoz tartozó (négyszögletes szelvényű) kialakításnál (16/a. ábra). Lényegtelenül változik a költségeloszlás is. A 37. ábra mutatja az I. főtípusnál különböző deszka (lamella) vastagságok esetén a ragasztott szerkezet köbméterének forintköltségeit az évi (üzemi) termelés mennyiségének függvényében. Évi kb. 10 000 m3 termelési mennyiség alatt a költségemelkedés intenzív.

1000 m 3/é v i  term elés

Л ; 40 m m -es deszka- 
vastagság esetén

B : 32
C : 24

37. ábraA 7. táblázatban tájékoztatóan közölt számszerű adatokra támaszkodva megkíséreljük a gazdaságosság összefogó kiértékelését.Az I. főtípusnál a faanyagban megtakarítás nincs, sőt a 24—40 mm vastag deszkaelemekből összeállított szelvény a fűrészelési, továbbá szárítási és préselési veszteségekre való tekintettel a tömör (gerenda) szelvényhez képest 15—35%-kal több faanyagot igényel. Ezenkívül az ilyen ragasztott szerkezet ára (1000—1200 Ft/m3) lényegesen — kb. 30—50 százalékkal — meghaladja a „természetes“ (gerenda) tartó árát.Rendkívüli előnyük, hogy szinte tetszőleges méretű (keresztmetszetű és hosszúságú) mérnöki szerkezetek alakíthatók ki kis átmérőjű (12—20 cm) és kis hosszúságú (3—5 m) rönkökből.Ezenkívül — hajlított tartóknál — előny az is, hogy gyengébb minőségű anyag is komoly mértékben alkalmazható.
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táblázat

1. Faanyag  (veszteséggel).............
2. Ragasztó (enyv) anyag. 4 cm 

deszkavastagság, 250 g /m 2 fa j
lagos m ennyiség és 12,— F t/k g  

, , 100
egységár eseten 0,25 •—r- . 12

Költség 
F t/m 3

800,—

3. M unkaerő
a) Főm unkák. A 35. áb ra  sze

r in t kereken 10 ó ra /m 3, 5,— 
forint (átlagos) órakereset 
és 30 % -os szoc. teher esetén 
5,1-30,10 ........................... 65,—

b)  Rakodási, szállítási és szárí
tási m unkák. 6 ó ra/m 3, 4,— 
forin t (átlagos) órakereset és 
30% -os szoc. teher esetén
4,1.30,6, kereken ................ 31,— 2,7

4. Üzemi és segédanyagok. 
(Elektrom os áram , szén, stb.) 30,— 2,6

5. K arb an ta rtás , f e lú j í tá s .............. 23,— 2,0
6. Igazgatási költségek, adók stb. 73,— 6,3
7. Amortizáció. (Évi 10 000 m 3 te l

jesí tőképességű üzem és 10 évre 
való elosztás e s e té n ) .................  63,— 5,4

Összesen ........................  1160,— 100,0Végeredményben az I. főtípusú ragasztott tartószerkezetek csak az utóbbi vonatkozásokban előnyösebbek, mint a „normális4 4 faszerke
zetek, de lényegesen gazdaságosabbak, mint az azonos fesztávú és teherhordó képességű vas
beton, vagy acélszerkezetek. Utalunk pl. a 18. ábrán bemutatott 40 m fesztávú tetőszerkezetre, ahol a ragasztott kivitelű végleges faszerkezet olcsóbb és kevesebb faanyagot igényel, mint a vasbeton szerkezethez szükséges állvány és zsaluzat egyedül — tehát végső esetben megtakaríthatjuk a teljes beton és gömb- vasbe tétanyagot, azaz a teljes vasbetonlétesítmény összköltségének 40—50%-át!A II. főtípusú ragasztott szerkezeteknél a 
„normális“ faszerkezetekhez viszonyítva, azo
nos szerkezeti magasság esetén minimálisan 30% faanyagmegtakarítás mutatható ki. Tekintve azt, hogy a nem ragasztott („normális“) fatartóknál 12—18 cm széles (15—20 cm átmérőjű rönkből kivágható) elemek nem felelnek meg (itt rendszerint 25—30 cm átmérőjű rönkökre van szükség) legalább 10%-kal értékesebb (magasabb áru) faanyagot kell alkalmaznunk. Ennek alapulvételével: a megtakarítás Ft-ban

M  =  Z  1,10 — Z } (1— 0,30)ahol Z a költségelemzésnél alapul vett keskeny (12—16 cm) fűrészáru egységára Zi ugyanezen fűrészáruból készített ragasztott szerkezet egységára.
Jelen esetben Z  =  800 F t/m 3

Z y =  1160 F t/m 3

M  =  800-1 .10  — 0,70.1160 =  880 — 812 =  
=  68,— F t, kereken a faanyag árának  10%-a.

Költség - 
eloszlás 

о/ /о 
69,0

0) b)

A vonal házott részek ragasztott szerkezetekre
vonatkoznak

P ^O ß R i-O fiR i
Kisátméröjü rönkök 
alkalmazhatósága

Tartósság 
növekedése

l ’^O.U l - 0.61

kisebb hosszak atkalmazhatósaga

38. ábraA 38. ábra mutatja az átlagos kettős T szelvényű ragasztott tartónál előálló faanyag megtakarítást (38/a.), a megtakarítást Ft-ban (38/b.), valamint — tájékoztatóan — az előállításhoz szükséges rönkátmérők viszonyát (38/c.).Csökkenthető a szükséges hossz is, hiszen a hosszúsági toldások 3—6%-os faveszteséggel — akadálytalanul alkalmazhatók. így pl. I — 6,0 m fesztáv esetén 0,65 l =  4,0 m-es hosszú darabok, l =  8,0 m fesztáv esetén 0,4 l =  hosz- szú darabokat fel tudunk használni (38/d.).Végül a ragasztott tartó, legkülönösebben tartós átnedvesedéstől (esőtől, stb.) védett helyen — így magasépítési szerkezeteknél — lényegesen időállóbb. Maga az a tény, hogy ragasztott tartókat csak megfelelően kis nedvességtartalmú faanyagból készíthetjük, komoly biztosíték a gombásodás ellen, amihez járul még az enyvrétegek védőhatása. Megfelelő tapasztalat még nem áll rendelkezésre; óvatosan csak 50% élettartam növekedést tételezünk fel (38/e.).Amennyiben a II. főtípushoz tartozó ragasztott szerkezetet nem azonos magasságú „normális“ faszerkezethez hasonlítjuk, hanem a magasságot (bizonyos határok között) tetszőlegesen választhatjuk meg, úgy azonos mennyiségű faanyaggal kétszeres — négyszeres hasznos teherbírást érhetünk el — ami azt jelenti, hogy a faanyag felét, illetve háromnegyedrészét megtakaríthatjuk (23. ábra).A III. főtípushoz tartozó ragasztott szerkezeteknél egyéb, a legkorszerűbbnek ismert faszerkezettel való összehasonlítás is 50—65%-os megtakarítást mutatott ki. Hangsúlyozni kell, hogy a végzett árelemzések szerint, maguk ezek az „egyéb“ korszerű faszerkezetek is mind forint-értékben, mind devizában is igen sok esetben nem kedvezőtlenebbek, mint a hasonló teherbírású vasbeton szerkezetek.



Hilvert E: Építőipari ragasztott faszerkezetekVégeredményben rögzíthető, hogy ragasztott építőipari faszerkezetek bevezetésére szükség van, mert1. előállításukhoz 14—24 cm átmérőjű és 3—5 m hosszúságú hengeresfa (rönk) is megfelelő;2. olyan fajtájú (bükk, akác, stb.) faanya- \ gok is felhasználhatók, amire eddig mód és lehetőség nem volt;3. igen sok esetben oly minőségű faanyagok, amelyeket idáig nemcsak az építőipar, hanem más iparágak sem tudtak megfelelően alkalmazni, beépíthetők;4. a ragasztott épületelemek (szerkezetek) tartóssága (biológiai ellenállása) különösen fedett építményeknél lényegesen nagyobb ;5. az építőipar számos területén — így födém, fedéltartóknál, zsaluzásoknál, stb. — az egyéb, általában alkalmazott faszerkezetekhez viszonyítva legalább 30%, gyakran 40—50%-kal kevesebb faanyagot igényelnek; ugyanakkor a ragasztott elem (szerkezet) összköltsége nem magasabb, sőt gyakran alacsonyabb, mint az azonos teherbíróképességü szokványos („normális“) faszerkezeté;6. megfelelően kiválasztott esetekben (így 15—50 m fesztávú tetőszerkezeteknél, önhordó zsaluzásoknál, stb.) ragasztás útján oly mérnöki faszerkezeteket alakíthatunk ki, amelyek idáig csak vasbetonból voltak megépíthetek; az ilyen ragasztott szerkezetek:
a) legalább 10—15%-kai, gyakran 20— 25%-kal is olcsóbbak, mint az azonos teherbíróképességű előregyártott betonszerkezetek,
b) a szerelendő elemek súlyai egyötödét — egyhatodát sem teszik ki a szerelendő előregyártott vasbetonelemek súlyainak,
c) monolit vasbetonszerkezetekhez viszonyítva pedig (ugyancsak megfelelően kiválasztott területeken) a ragasztott végleges faszerkezet általában kevesebb faanyagot igényel, mint a monolit vasbetonszerkezethez szükséges áll

ványzat és zsaluzat, még akkor is, ha a legkorszerűbben tervezett és kivitelezett mozgó állványt és átállítható zsaluzatot alkalmazunk; ilyen esetekben igen lényeges a megtakarítás devizá
ban is,7. ragasztott faszerkezetek készítése a leggazdaságosabban (legolcsóbban) üzemi, illetve nagyüzemi módon történik; ez a tény egymagában is hozzájárul ahhoz, hogy építőiparunkban a faszerkezetek területén a faanyagot, munkaerőt és így természetesen költséget is túlzott mértékben felhasználó gazdaságtalan, el-

Faipar V. évf. (1955), 4. sz. 99avult jelenlegi (kisipari jellegű) kiviteli módokat korszerűsítsük;8. az elkészítési idő rövidebb, mint az előregyártott vasbetonszerkezeteké; és ösz- szehasonlíthatatlanul rövidebb, mint a monolit vasbtonszerkezeteké. Ez az előny különösen érvényesül nagyobb fesztávú, 
egyedi mérnökszerkezeteknél, amelyek a 
helyszínen állíthatók elő. Figyelembe- véve a rendkívül egyszerű és gyors szerelhetőséget is, az építési időben ezzel a rezsi, stb. költségekben és végeredményben az építési önköltségben közvetve is csökkenést érünk el;9. megmaradnak a fának, mint építőanyagnak egyéb (de az utolsó években szinte feledésbe merült) kitűnő tulajdonságai: hő, hang, elektromos szigetelő képessége, stb. A gazdaságossági összehasonlító számításoknál ez a körülmény is figyelembeveendő ;10. a ragasztott faszerkezetek — amint arra e cikk keretében több ízben rámutattunk 
— nemesítetteknek tekinthetők. Hozzájárul ehhez maga az — a költségekben természetesen jelentkező — tény, hogy csak szárított faanyag használható fel éppen úgy, mint — nevezetesen műgyan- taenyvek alkalmazása esetén — az a körülmény, hogy az enyvrétegek akadályozzák a gombák terjedését, stb, A külföldi irodalom rámutat arra, hogy megfelelő, korszerű vegyszerekkel való kezelés útján, amely lényegtelen többköltséggel jár, a tűzálló ság is fokozható. Azoknál az újszerű mérnöki ragasztott faszerkezeteknél pedig, amelyekről a 6. részben az 5. pontokban tettünk említést, minden vegyiszer alkalmazása nélkül is, a szelvény nagy méretei miatt a tűz- állóság lényegesen nagyobb.Az előző tíz pontban összefoglalt előnyök 

távolról sem jelentik azt, hogy a ragasztott építőipari faszerkezetek alkalmazásával általában a megszokott faszerkezeteket, vagy sok esetben éppen vasbetonszerkezeteket pótoljunk; hanem jelenti azt, hogy minden szempontot — ezek között az építmény szükséges időtartamát is mérlegelve — az arra megfelelő területeket ilyen szerkezetek alkalmazására kutassuk fel. A cél eléréséhez azonban még számos nehézséget kell leküzdenünk.Az erdőgazdálkodási, fa (fűrész, lemezipari) szakembereinknek meg kell vizsgálni, hogy e cikk keretében csak tájékoztatóan feltárt igé
nyek alapján milyen fajtájú, keresztmetszeti és hosszméretű, valamint minőségű hazai faanyagok (továbbá rétegelt lemezek, stb.) volnának rendelkezésre bocsáthatók, illetve — a jövőben — előállíthatok?Külkereskedelmi szerveinknek — a részükre szolgáltatandó részletesebb adatok alapján — felül kell vizsgálni ok a faimport vona-



10Э Faipar V. évf. (1955), 4. sz. Hilveit E: Építőipari ragasztott faszerkezeteklát. Amennyiben a beszerzési, illetve kompenzációs lehetőség megvan, úgy nyilván érdemes í  többlet devizát adni fabehozatalra, ha ezzel (pl. a vasbetonhoz szükséges gömbacél mennyiségének csökkentése útján) végeredményben devizát takaríthatunk meg — pl. a gömbacél előállításához szükséges külföldi nyersanyagoknál. Külkereskedelmi szerveinket érdekelni fogja e cikk keretében többször - kiemelt — 
igény csökkentés a keresztmetszeti és hosszméretekkel kapcsolatban is.A vegyipartól hazai alapanyagokból előállítható hazai gyártású, megfelelő minőségű ragasztóanyagot várunk. A mügyantaenyveken kívül ismételten felhívjuk a figyelmet a Szovjetunióban építőipari szerkezeti célokra leg
újabban ismét fokozódóan alkalmazott kasein- portlandcement, illetve kasein-portlandcement- fúrészporliszt enyvanyagra.Gépiparunk feladata a megfelelő prések szolgáltatása. Kézi présekre és ezekkel kapcsolatban pneumatikus csavarhúzó kulcsokra éppen úgy szükség van, mint nagyteljesítményű pneumatikus présekre.Elektromos iparunknak kell a (nagyfrekvenciájú áram erőterében való) szárításhoz szükséges elektromos berendezéseket, gépeket és mérőeszközöket rendelkezésre bocsátani.Építőiparunk vezetőinek és szakembereinek szakítaniuk kell az utolsó évtizedekben fokozatosan kialakult előítéletükkel a faszerkezetekkel szemben, ami hozzájárult annak lebecsüléséhez és így ahhoz, hogy a fennálló szűkített, de még igen komoly mennyiséget felhasználó területen — enyhén szólva — a faanyagot nem a leggazdaságosabban használjuk fel; valamint 

ahhoz, hogy meggondolás nélkül pótoljuk a faanyagot olyan anyagokkal, illetve szerkezetekkel, amelyek függetlenül attól, hogy céljuknak különböző szigetelési, stb. szempontokból sem megfelelőek, — forintértékben drágábbak és egyúttal több devizát (importanyagot) is igényelnek.Ezzel szemben szükséges, hogy építőiparunkban felkutassuk az alkalmas területeket korszerű — ezek között a ragasztott — faszerkezetek alkalmazására.A Magyar Tudományos Akadémia Faipari Szakbizottsága által kezdeményezett ankét témája a ragasztott faszerkezetek hazai bevezetése lehetőségeinek megvizsgálása, illetve a bevezetés lehetőségeinek biztosítása. A komplex feladat megvalósítása csak az erdőgazdálkodási, faipari (fűrész-, lemezipari), külkereskedelmi, az építőipari és számos más faanyagot felhasználó iparági szerveken kívül a Magyar Tudományos Akadémia irányításával a tudományos intézeteknek (Fakutató, Építéstudományi, Vasúti Kutató, Műanyagkutató, stb. intézetek, az Agrár tudományi Egyetem Erdőmérnöki kara, a Budapesti Műszaki Egyetem és az Építőipari Műszaki Egyetem illetékes tanszékeinek stb.) is részt kell venniük. Nagymértékben szükség van a faanyag tartósításához, ragasztásához, stb. a szükséges vegyi anyagokat, valamint gépi és elektromos felszereléseket szállító vegyi, gép- és elektromosipari, valamint a közlekedés, posta, stb. szerveinek közreműködésére.Ha ez az együttműködés megvalósul, úgy nem kétséges, hogy a siker nem maradhat el és ragasztott faszerkezetek útján komoly megtakarításokat érhetünk el a magas, mély és közlekedésünkkel kapcsolatos építőiparunkban is.



Rövid faanyagok hosszirányú egybekötése fogalakú. P . P A V L O V  mérnök csappalA faanyagtakarékosságot célzó intézkedések egyike az, amikor a nagyméretű félkészter- nyékeket és pallókat rövid anyagokból hosszirányban ragasztott elemekkel helyettesítik. Az ilyen eljárás lehetővé teszi, hogy a rövid és vékony rönkök felfűrészeléséből nyert fűrészanyagot, továbbá a fűrészüzemek hulladékát ' - és a gyenge minőségű fűrészárut gazdaságosabban használjuk fel.A nagyméretű ragasztott elemek és a többrétegű ragasztott faszerkezetek gyártása terén még nincs kellőképpen megoldva az egyes elemek egybekötési módja és a szerkezet kérdése.Ezidőszerint a ragasztott faszerkezetek hosszirányú egy bekötését főképpen úgy végzik, hogy az egymáshoz ragasztandó anyagot bizonyos lejtszögben el vékonyítják, ragasztóanyag-* Megjelent a „Derevopererabtüvajuscsaja i le- szohimcseszkaja promüslennoszty“ 1954. 10. számában. Ford.: Vas Márton,

gal (rézselik) bekenik és présben összeszorítják. Az elvékonyított rész méreteit általában az összeragasztandó anyag vastagsága és a ragasztandó felület hosszának arányában fejezik ki. Ez az arány, vagyis az anyag vastagsága és hossza közti összefüggés általában 1:10— 1 :15.A fa hosszirányú ragasztott egybekötésé- nek fenti módja bonyolult, hosszú ferde el vékonyított részt tesz szükségessé, vagyis végeredményben nagy faanyag veszteséggel jár.A fa mechanikai feldolgozásának központi tudományos kísérleti intézetében jelen cikk szerzője 1952—53-ban a faanyag fogalakú csapolással történő egy bekötésé vei, illetve hosszirányú ragasztásával kapcsolatban vizsgálatokat folytatott.A vizsgálatok azt bizonyították, hogy a rövid faanyaglevágások fogalakú csapolással történő hosszirányú egybekötése — az illesztési



Pavlov: Rövid faanyagok hosszirányú egybekötése Faipar V. évf. (1955), 4.. sz. 101felületek rövidsége ellenére is — olyan szilárd kötést eredményezhet, mely a teljes fa szilárdságát is eléri.A faanyag fogalakú csapolással történő egybekötése esetén (a lejtszög állandó) a ragasztott „rarrat“ — törtvonallal ábrázolható (1. ábra). Ebben az esetben a csap hossza (az egymásra fekvő résszel) -Z- a csap közének -t- csökkentésével egyenes arányban csökken, ugyanakkor a ragasztott felület nagysága változatlan marad. A csap közének csökkentésével a ragasztott „rarrat“ igyekszik az egyenest megközelíteni és azt a benyomást fogja kelteni, mintha a pallókat bű tűjükkel ragasztottuk volna egymáshoz. A csap lejtszöge, a csapok köze, a csapvégek formája azok az alapvető tényezők, amelyek az egybekötés szilárdságát meghatározzák.

I. ábra. A faanyag hosszirányú egybekötésének váz
lata. 1. — rézseléssel; 2, 3 és 4 — fogalakú csatolás
sal. 5 — bütücsatlakozással (a —  lejtszög; L — a ré- 
zselés hossza; t — a fogalakú csap fogosztása; l —  a 

fogalakú csap hossza).Tekintettel arra, hogy egyes pallók fogalakú csapolással végzett egybekötésének szilárdsági adatai nem álltak rendelkezésünkre, a vizsgálatokat úgy végeztük, hogy a csap lejtszögét, közét fokozatosan csökkentettük és a csapvégek tompaságát pedig növeltük.A fogalakú csapolással végzett egy bekötések szilárdságának megállapításához kisméretű, 20 X  20 X  300 mm próbatesteken húzószilárdsági és statikai hajlítási vizsgálatokat végeztünk. A kapott eredményeket 45 X  45 X  600 mm és 35 X  85 X  1100 mm méretű próbatestek hasonló szilárdsági mutatóival ellenőriztük.A deszkákat a hosszközépen átfűrészelték, majd a fűrészelt végekbe külön erre a célra készített maróval csapokat vágtak és V IA M — В—3 enyvvel összeragasztották. A próbatesteket a megmunkálás után vizsgálatnak vetették alá. Egy másik, azonos műszaki tulajdonságokkal rendelkező deszkát ellenőrzés céljából egészben hagytak.A szükséges vizsgálatok számát minden csoportból variációs tényező és a kívánt vizs

gálati pontossági mutató alapján állapítottuk meg. A húzószilárdsági vizsgálatokhoz 20 db csapos és 20 db csapnélküli próbatestet vettünk. A statikai hajlítószilárdság megállapításához mindkét próbatestből 10—10 db-ot vetettünk vizsgálat alá.A fogalakú csapolással végzett egybeköté- sek szilárdsági értékeire vonatkozó eredmények alapján a csap lejtszöge, a két csap köze és a csapvég tompaságának függvényében grafikont szerkesztünk (2, 3. és 4. ábra).

2. ábra. A fogalakú csappal egybekötött elem szilárd
sága. a csaplejtszögének (rézselés) függvényében (t =  
8 mm, b 0.3 mm esetén) 1 — húzószilárdság; 2 — 

hajlítószilárdság.

3. ábra. A fogalakú csappal egybekötött elem szilárd
sága a csapvég tompaságának függvényében (1 :8 ré
zselés és t — S mm esetén) 1 — húzószilárdság; 2 — 

hajlítószilárdság.A húzó- és a statikai hajlítószilárdsági vizsgálatok azt bizonyították, hogy a kettős lejtőjű (rézselésű) csappal végzett hosszirányú egybekötés, ha a fogalakú csap köze és a csap két hossza közötti arány 1 :8, 1 :10; 1 : 12; 1 :14; 1 :16 az alábbi szilárdsági értékeket mutatja: húzószilárdság több mint 900 kg/cm2, statikai hajlítószilárdság kb. 800 kg/cm2. Az 1 :6 rézselésű csappal ellátott próbatestek kisebb szilárdságot, 1 :4 arányban rézselt csapú próbatestek pedig csak a fenti szilárdság - 50%-át érték át.



102 Faipar V. évf. (1955), 4. sz. Pavlov: Rövid faanyagok hosszirányú egybekötéseA tompaság nélküli vagy az 1— 14 mm rí tompaságé fogalakú csapok azonos szilárdságú kötést biztosítanak. Az ilyen kötés szilárdsága megközelíti a teljes (egy darabból álló) kereszt-

fúr észszerű csap fogász fásig mm-ben

4. ábra. A fogalakú csappal egybekötött elem szilárd
sága, a csap fogközének függvényében (1 : 8 és: ''l : 10 
rézselés és b 0,3 mm esetén). 1 — 1 :10 rézselésnél;

2 —  1:8  rézselésnél.metszetű faanyag szilárdságát. Mindazonáltal a fogalakú csap legcélszerűbb köze 6—10 mm, mert ragasztásnál ez biztosítja a csapok legkedvezőbb irányát.A csap hosszát az alábbi aránnyal állapítják meg:
f1 ”  2 tg*ahol:

l — a fogalakú csap hossza;
t — a csap „fogosztása“ ;z — a rézselés szöge.A csapvég tompasága -B- (3. ábra) 0,5 mm- től felfelé csökkenti az egybekötés szilárdságát. 1 :8 rézselésű és 3 mm tompaságé csap esetén a húzószilárdság 900 kg/cm2-ről (ezen érték tompaság nélküli csapra vonatkozik) 415 kg/cm2-re, míg a statikai hajlítószilárdság 380 kg/cm2-re csökkent.1 : 16 rézselés esetén a csap vég tompasága kevésbé befolyásolja az egybekötés szilárdságát. így pl. 3 mm-es tompaságé csapvég esetén a húzószilárdság 535 kg/cm2, míg a hajlítószilárdság 505 kg/cm2. Ezért olyan fogalaké csappal végzett egybekötésnél, amelynél a csapvég tompasága több mint 2 mm, a rézselés szögének 1:14, 1 :16 kell lenni.Az egybekötésnek a „varrat“  mentén ható statikus hajlítással szemben tanésított szilárdsága valamivel nagyobb, mint az arra merőlegesen ható erő esetében.A vizsgálatok azt bizonyították, hogy a csap a súrlódás eredményeképpen — amely bepréseléskor a csap oldalfelületein lép fel — oldalirányban nem mozdulhat el. Ezért a ragasztásnál elégséges a kezdeti homlokirányú nyomás; az elemek további pihentetése a présen kívül történhet.

A  préselés szükséges homlokirányú nyomása fogalakú csapolással történő egy bek ötösnél a ragasztóanyag nyúlékonyságától (viszkozitás) és a csap illesztésének minőségétől függ. A jól illesztett csapok az egybekötendő elemek bütüjére ható kis nyomás esetén is nagy szilárdságot tanúsítanak. Hogy a csap felületei és a csaplyuk hézagmentesen illeszkedjenek, az egybekötendő elemek bütüjére ható nyomásnak legalább 3—6 kg/cm2-nek kell lenni. Kis rézselésű csap esetén kisebb, nagy szögben végzett rézselésnél nagyobb présnyomást kell alkalmazni. A  fogalakú csapokkal történő hosszirányú egybekötésnél oldalnyomás, illetve oldalirányú préselés nem feltétlen szükséges.A  faanyagok hosszirányú fogalakú csapolással történő illesztését a prilukszi üzemben 1953-ban mozgó tűzoltólétra ragasztott háromrétegű lépcsőpofájának készítésénél alkalmazták. A  létra teljes hossza 10,6 m volt. A létrák lépcsőpofájának keresztmetszete: — az alsó részé 35 X  85 mm, a középső 30 X  80 mm; a felsőé 28 X  75 mm.A fogalakú csapos kötés bevezetése lehetővé tette, hogy a lépcsőpofákat az eddigi 4,5 m hosszú elsőosztályú fűrészanyag helyett 1—1,5 m hosszú három rétegből összeragasztott pallódarabokból készítsék.A három rétegből fogalakú csapolással egybekötött (5/a. ábra) lépcsőpofák az üzemi feltételek között lefolytatott vizsgálatok szerint teljesen megfelelőek. Szilárdsági mutatóit illetően az így egybekötött létra lépcsőpofái semmivel sem maradnak a teljes fából készült lépcsőpofák mögött.

5. ábra. Fogalakú csapolással ragasztott lépcsőpofák: 
a —  három rétegből ragasztva; b —  teljes keresztmet

szetű darabokból ragasztva.A fogszerű csapok bevágásához különleges marófejet készítettek, amellyel 8 mm fog- köz, 32 mm csaphossz és 0,3 mm-es csap vég tompaság esetén 1 : 8 rézselést (lejtszöget) lehetett vágni.A marófej tokjának átmérője 132 mm, a kés kiemelkedő részének hozzásadásával 204 mm. A kések mellső lapjának hajlásszöge — a marófej átmérőjéhez viszonyítva — 20 fok, míg a marófej tengelye és a kés sugara közötti szög 5 fok. A marófej szétszedhető, magassági mérete az egyberagasztandó elemek vastagságától függően különböző lehet. Ilyen maró elkészítése nem ütközik nehézségbe és bármely esztergapaddal rendelkező vállalat előállíthatja,



Pavlov: Rövid faanyagok hosszirányú egybekötése Faipar V. évf. (1955), 4. sz. 103Amennyiben az összeragasztandó elemek mérete a marófej munkamagasságát meghaladja, akkor a csapot a marófejnek fel- vagy lefelé történő átállításával két fogással kell bevágni.A maró késeinek köszörülése (szétszedés nélkül) közönséges köszörűgépeken történik. A • marókéseket a szükségnek megfelelően el lehet fordítani. Ennek nagysága mindig attól függ, hogy a fogalakú csapnak mennyire kell állandó formájúnak lenni.A faanyag fogalakú csapolással történő hosszirányú egybekötése, illetve ragasztása az alábbi műveletekből áll:
a) a szükséges méretű deszkák vagy pallók előkészítése a ragasztáshoz;
b) a csapok bevágása egy- vagy kétoldalú csapvágógépen, vagy pedig csúszószános marógépen ;

c) a csap és csaplyuk ragasztandó felületeire az enyv felvitele a ragasztóoldatba történő mártogatással;
d) ragasztás olyan présekben, amelyek a pallókat hosszirányban megtartják és lehetővé teszik, hogy a homloknyomás az egész bütüfe- lületen érvényesülj ön;
e) pihentetés a ragasztás után, és méret- regyalulás.Az üzemi feltételek között végzett vizsgálatok eredményei azt bizonyítják, hogy a faanyagok fogalakú csapolással történő hosszirányú egybekötése a nagy és szétágazó ragasztási felület következtében olyan szilárdságot eredményez, amely megfelel a teljes fa szilárdságának. A  préselésnél fellépő önfékezés eredményeképpen az egybekötés kis préselési időt vesz igénybe és ez megkönnyíti a folyamat gépesítését.















108 Faipar V. évf. (1955), 4. sz.A dongatermelés időszerű kérdései
W I N T E R  F Ü L Ö PMezőgazdaságunk és így az élelmiszeriparunk fejlődésével már a legközelebbi jövőben egyre több és több hordóra lesz szükség. A hordókat a tartósított gyümölcsök és főzelékfélék, a vaj, a bor, sör és égetett szeszes italok és más, hordókban forgalomba kerülő élelmiszerek, valamint az ásványolaj ú termékek jelentős részének tárolására és szállítására használjuk.A hordóipar legfontosabb alapanyaga a donga, ezért az ország dongaigényének biztosításával az erdészetre, illetve a fűrésziparra nagy és igen felelősségteljes feladat hárul. feladat nem egyszerű, mert a donga egyike a legigényesebb fűrészipari termékeknek, amelynek előállítása jó szakkádereket, kellő műszaki adottságokat, különleges és gondos gyártási technológiát, de nem utolsósorban jó minőségű és a rendesnél igényesebb alapanyagot követel meg.A  faanyag tekintetében elsősorban azt kell tisztázni, rendelkezünk-e oly faállománnyal, amelyből kikerülő gömbfával a szükséges meny- nyiségben, a dongák rendkívül magas minőségj követelményeit, a többi faanyagot feldolgozó iparágak ellátásának veszélyeztetése nélkül, még évekig ki lehet elégíteni. Első pillanatban a kérdésre határozott „nem“-mel kellene válaszolnunk. A  kérdés alapos és lelkiismeretes tanulmányozásával azonban megállapítható, hogy a donga termelés terén rejtett tartalékaink vannak.A sokfajta donga választék közül a legfontosabbak a bor, sör stb. folyadékok tárolására és szállítására szükséges hordók. Elegendő ha megemlítjük, hogy az újonnan telepítendő 75 000 kát. hold, továbbá a nem sokkal e mögött maradó régi szőlőskertek felújítása, valamint már az idén 200 000 hektoliterrel és a következő években még nagyobb mértékben fokozódó sörgyártás nem kevesebb, mint 25—30 000 m3 dongaigényt jelentenek. Ebben a nagy mennyiségben nem szerepelnek a külföldi borszállítások és nem lett figyelembe véve az ország leromlott hordóállományának kiegészítésére, pótlására és javítására szükséges dongák mennyisége.A 25 000 m3-en kívül még több dongát kell majd a gyümölcspulpok, főzelékek, továbbá a szintén egyre fokozódó ásványolaj ipari termékek részére termelni, amely hordók elhasználódása sokkal gyorsabban következik be. Mindebből látható, hogy a dongatermelés a fűrészipar egyik legfontosabb feladata.A fűrésziparra háruló nagy és felelősségteljes feladatot felismerve a tölgyet, — amely tartóssága, megmunkálhatósága és más kiváló tulajdonságai miatt a donga, illetve hordó készítésére a legalkalmasabb — mindenkor, ahol ezen előnyök bármelyike nélkülözhető, más fafajjal helyettesítik. Ennek eredményeként a 

szabványok lehetővé teszik az akácnak és csernek sörösdongára való feldolgozását és megtiltják a tölgynek ásványolajos hordó céljára történő felhasználását. Az intézkedések azonban jórészt csak papíron maradtak meg, gyakorlatilag kevés eredménnyel jártak. így a hordógyárnak, amely az ásványipari hordókhoz szükséges dongák egy jelentős részét sajátmaga készíti, akác, cser vagy nyár helyett érthetetlen nagy meny- nyiségben tölgy kivágásokat utalnak ki és szállítanak, amelyeket — más kevésbé igényes fafaj hiányában — a hordógyár kénytelen sörös vagy boros donga helyett ásványolajos hordódongára feldolgozni. Akácból készült hordót a sörgyárak nem vesznek át, cserből pedig a söröshordódonga mennyiségnek alig egy ezreléke készül. Az akácot a szerszám és jármű készítő ipar a dongáéval hasonló értékben fel tudja használni, úgy hogy ebből semmi hátrány nem származik, azonban a cserfának dongára való feldolgozását sürgősen fokozni kell. A cser sörös donga készítését jelenleg a cser szíj ácsának a tölgy szijácsával azonos elbírálása akadályozza, ami miatt cserdongát készíteni csaknem lehetetlen .A tölgy szijácsa műszakilag kisebb értékű, mint a gesztes rész és ezért joggal kifogásolható. A szabvány megköveteli, hogy a szíj ácsot a hordó összeállításánál amúgy is leeső legfeljebb 4 milliméter széles csík kivételével a dongáról fűrészeljék le. A cser szi- jács és gesztes része között azonban meg- munkálhatóság, vagy tartósság tekintetében semmi néven nevezendő eltérés nincs. Ezzel szemben azonban a cser szijácsrétege a tölgynek többszöröse és ugyanakkor az érettebb, tehát vastagabb és így donkakészítés szempontjából megfelelőbb cserek gesztje a legtöbb esetben oly hibákat tartalmaz, amelyek dongára való feldolgozásra lehetetlenné teszik. (Korhadás, geszt-gyűrűs elválás, kártyásodás, fagylécek stb.) Ha a donga termeléskor a cser dongára alkalmatlan gesztes részét és a széles szíj ács réteget eltávolítjuk, úgy úgyszólván semmi sem marad, amiért is a cser szíj ácsának helytelen elbírálása miatt a csert dongára nem dolgozzák fel és ezért évi viszonylatban csak 5—6 m3 cser sör dongát termelnek.Az ország dongaigényének biztosítása érdekében ezért feltétlen szükséges, hogy a cser sörösdongákon — ellentétben a szabvánnyal — a szijácsot meghagyják. A donga, illetve hordó minőségét ez nem befolyásolja, a két réteg színárnyalati eltérése a hordók használatbavételekor rögtön eltűnik.Fontos lenne, ha e kérdéshez a tudomány és ipar képviselői e lap hasábjain hozzászólnának, közölnék e téren szerzett tapasztalataikat és észrevételeiket. Ily módon gyorsan és hatásosan



Winter F: A dongatermeiés időszerű kérdései Faipar V. évf. (1955), 4. sz. 109el lehetne oszlatni az indokolatlan előítéletet és hozzájárulni a dongaellátás megjavításához.Amennyiben a cser szijácsát a dongatermeléshez felhasználják, úgy hazai erdőállományunkból még évekig elegendő anyagot lehet a sörösdonga igény teljes kielégítésére biztosítani. A csernek dongára való feldolgozása összehasonlíthatatlanul gazdaságosabb, mint a közönséges fűrészáru termelése és elérhető lenne, hogy a cserrel nem pótolható boroshordók részére elegendő mennyiségű tölgyfa álljon rendelkezésre.A jó minőségű és nagyméretű tölgyf űr észárut felhasználó iparágak, így a hajó, vagon, gép és bútorkészítők, továbbá a külkereskedelem részéről gyakran panasz merül fel, hogy a dongák erőltetett termelése miatt az iparnak, illetve a kivitelnek nem jut elegendő mennyiségű jó minőségű tölgyfaanyag. A panasz indokolt lenne, ha dongakészítésre kizárólag csak elsőosztályú minőségű rönköket használnának fel. Ugyanis a dongák kis kereszt metszete és rövid, legfeljebb 100 cm-es hosszmérete, valamint a szélességi és hosszúsági méretek kötetlensége részben feleslegessé teszi az elsőosztályú rönkök e célra való feldolgozását. A dongával szemben támasztott legfontosabb minőségi követelmény az egyenesszálúság. A méretbeli lehetőségek által az 5—8%-ig eltérő egyenesszálú II. és III. osztályú rönkök dongára előnyösen felhasználhatók és így sok esetben teljesen felesleges, sőt egyenesen káros ennél jobb minőségű rönköknek e célra történő feldolgozása.A fűrészipari vállalatok azonban több ok miatt nem tudják ezen lehetőséget teljesen kihasználni. A legfőbb okok: a keretfűrészek adott teljesítőképessége és a szakszerű dongatermeléshez szükséges gépi felszerelés hiánya. Ezért az országban kevés fűrészüzem alkalmazza a mennyiségi és minőségi termelés alapfeltételeként a rönköknek 1—2 középpalló (deszka) kifű részelésével történő 2 félfára és ezt követően a félfáknak ugyanily módon negyedfákra való felhasítását. A látszólag kisebb termelékenység és anyagkihozatal elkerülése, de főképp a kellő mennyiségű rönk felfűrészelése miatt a hasító vágás helyett a legtöbb helyen megelégszenek az éles vágással nyert 1—2 középdeszkának dongára való feldolgozásával. Ily módon dongát és fűrészárut is termelnek, amely módszerrel a kevert tervfeladatukat béralaptúllépés és nagyobb rönkfelhasználás nélkül teljesíteni tudják. A terv teljesítése, a béralap és a nyersanyag felhasználásának pontos betartása arra készteti a legtöbb üzemet, hogy dongára a legjobb minőségű rönköket dolgozza fel és teljesen figyelmen kívül hagyja a nagyobb munkával járó és látszólag kisebb • kihozatalt eredményező gyengébb minőségű rönkök feldolgozását. Ily módon válik jogossá a hajó stb. gyárak panasza és ily módon válik kétségessé a tölgy dongaszükséglet biztosítása.

A II. és III. osztályú rönköknek donga termelés céljára való felhasználásának gazdaságosságát a következő kísérleti eredmények mutatják:
Kihozatal százalékban

I I .  oszt, tölgy I I I .  oszt, tölgy

Csúcsátmérő Donga Fríz Össz. Donga Friz Össz.

28—29 23 13 36 18 10 28
30—40 27 14 41 22 11 33 .
41—50 30 16 46 25 14 39
51—fel .36 14 50 30 15 45Országos átlagra nem igen lehet következtetni, azonban a vastagsági és minőségi csoportok hozzávetőleges becslése alapján feltételezhető, hogy kizárólag II., illetve III. osztályú (5—8%-ig eltéréssel) egyenesszálú tölgyrönkökből a megfelelő technológia alkalmazásávalmintegy 28% dongára és 10% frízrelehet számítani.A dongáknak kizárólag csak II. és III. osztályú rönkökből való termelését azonban nehezen lehetne beilleszteni a kevert tervfeladatok teljesítésével megbízott fűrészüzemek munkájába. Nem illeszthető be azért, mert a jó kihozatal gondos rönktéri élőmunkát igényel. A rönköket 12 csoport szerint kell osztályozni. Ehhez a legtöbb üzemben, amelynek még fűrészárut, talpfát, bányadeszkát stb. kell termelnie és legalább 3 fafajt feldolgoznia, nincs meg az adottság. Az említett hasítóvágás folytán a rönköket kétszer, háromszor, sőt esetleg hatszor kellene teljes hosszukban a keretfűrészeken átengedni, ami a felfűrészelt rönkök mennyiségét és így a többi tervfeladat teljesítését lefékezné, sőt lehetetlenné tenné.A  kísérletek erdményéből még megállapítható, hogy a dongák mellett mintegy fele meny- nyiségben frízeket is kell termelni. Ügy a donga, mint a friz termelése különleges gépi berendezést, ezenfelül aprólékos anyagtéri munkát is követel, amelyre a legtöbb üzem nincs berendezve.Mindebből az következik, hogy gyenge minőségű rönkökből nagy mennyiségben jó dongákat csak egy-két helyen központosítva lehetne termelni. Az illető üzemeket a különleges gyártási folyamathoz szükséges gépi felszereléssel kellene ellátni. Szükséges, hogy ezen üzemek a beérkezett és feldolgozott rönkök minőségétől és átmérőjétől függő anyagnormával és a munkaigényes módszerhez idomuló béralappal dolgozzanak.Mielőtt e kérdésben továbbmennénk elsősorban az tisztázandó, melyik termelési mód a helyesebb és népgazdaságilag indokoltabb. Készítsük-e a dongákat minden fűrészüzemben és használjuk-e fel erre a célra a legjobb minőségű rönköket, amely módszer kisebb munkaráfordítással jobb anyagkihozatalt eredményez,



110 Faipar V. évf. (1955), 4. sz. Winter F: A dongatermelés időszerű kérdéseivagy pedig alkalmazzuk-e a többletmunkával járó és kisebb anyagkihozatalt eredményező gyenge minőségű rönkök feldolgozásának a módszerét? Erre a kérdésre megbízható választ csak nagyobb arányú és minden tekintetben befolyásmentes és gondos tudományos ellenőrzés mellett lefolytatott termelési kísérletek adhatnak. Az eddigi megfigyelések azt bizonyítják, hogy az utóbbi módszer a helyesebb. Elsősorban csak ily módon lehet elsőosztályú tölgy fűrészárut a hazai iparnak és a kivitelnek a szükséges mennyiségben biztosítani. Másodsorban — de nem kevésbé döntő — hogy a II. és III. osztályú rönkökből javarészt csak ugyanolyan minőségű fűrészáru kerül ki és ezért a feldolgozó iparban, a munkadarabok szűk korlátok között mozgó méretei miatt, a tűzifába kerülő „kiejtett“ hulladék között igen sok az oly darabok száma, amelyből a dongaüzemben kisebb méretű donga, vagy pedig friz készülhetett volna. A kalkulációnál természetesen nem szabad szem elől téveszteni a dongáknak és frízeknek majdnem 100%-osan magasabb értékét, valamint a felhasználónál a tűzifába kerülő hulladék felesleges tárolási, szállítási és feldolgozási költségeit sem.Előnyösnek látszik a több üzemben központosított dongatermelés már csak azért is, mert amint ismeretes az egész munkafolyamat — kezdve a rönkök beérkeztétől, szétosztályozá- sáig, végig a kész dongák tárolásáig — alapos szakismeretet, szerszámkezelést igényel. A  dongaüzem összes dolgozóinak — beleértve a segédmunkásokat is — tisztában kell lenniök a faanyag összes tulajdonságaival, a minőségi követelményekkel, az előforduló hibák önálló megítélésével, a méretekkel és számos más ismeretekkel. E nélkül az értékes faanyag köny- nyen elfecsérlődik, mert vagy felesleges módon az ipar által nem is kívánt ideális dongákat készítenének, vagy ami még hátrányosabb, csak anyagveszteséggel felhasználható gyengébb minőségű donga készülne.A több helyen összpontosított speciális dongagyártás a fűrészipar tervfeladatának teljesítését nemcsak hogy nem zavarná, hanem egyszerűbbé, áttekinthetőbbé és könnyebben ellenőrizhetővé tenné.Egyedül az szükséges, hogy e feladattal megbízott üzemek megkapják az országban előforduló II. és III. osztályú tölgy és cserrönk- mennyiséget a szükségletnek megfelelő mennyiségben. 1000—1000 m3 termelendő dongameny-

nyiséget alapul véve mintegy 3400 m3 tölgy, illetve 3800 m3 cserrönköt kellene e célra az üzemekbe beszállítani.Magától értetődő azonban, hogy a többi fűrészüzem, amelyeknek nem főfeladata a donga- termelés, az e célra megfelelő középdeszkáknak, illetve pallóknak feldolgozásával termelési értéküket emelni tudják. A középdeszkák feldolgozatlanul az előíorauló bélsáv miatt amúgy is csökkent értékűek, az ipar pedig nálunk még nem értékeli kellőleg a sugaras metszési felületet.A több helyen központosított nagybani dongatermelés több rejtett tartalék hasznosítását is lehetővé teszi. így elsősorban a boros dongák mai 5 cm-es hosszúsági fokozatát a 2 cm-es, illetve a sörösdongák 12 cm-es fokozatát az 5 cm-es válthatja fel. Ezzel az intézkedéssel nemcsak többféle hordó készíthető, hanem a donga- kihozatal is legalább 4%-kal javítható.A nagy mennyiségeket készítő központosított dongagyártás lehetővé, sőt szükségszerűvé tenné a szabványoknak a megfelelő módosítását. Ezáltal a méretekkel és minőséggel szemben kisebb igényű helyi kádáriparnak elegendő és az igényeit minden tekintetben kielégítő nyersanyagot lehetne rendelkezésére bocsátani. Ezt a jelenleg mintegy 20 helyen elaprózottan folyó termelésnél lehetetlenség megvalósítani.Befejezésül csak egy pár szót a sokat kifogásolt kézzel faragott dongákról. E választékból évente nem sok, de szerény viszonyainkhoz mérten elég jelentős mennyiség készül. A munkaerővel és az anyaggal való takarékos gazdálkodással ezen primitív módszer nem egyeztet- nető össze. A faragás talán oly helyeken lenne indokolt, ahonnan a rönköket nem lehet eredeti alakjukban a feladó állomásokra kiszállítani. Ily hely nálunk aligha akad, mert a dongák 90%-át nem a tő mellett, hanem a feladó állomásokon faragják. Az olyan faanyagból, amelyből kézzel jó dongát lehet készíteni, megfelelő gondos gépi megmunkálással ötödannyi munkaráfordítással legalább kétszerannyi dongát és frízt lehet ugyanolyan minőségben előállítani.A  fentiekből következik, hogy fűrésziparunk kisebb beruházásoknál már a közeljövőben is fokozni tudja a boros és sörös dongák termelését.A bükk (élelmiszeres) és egyéb fafajokból készült (ásványolajos) hordókkal a legközelebbi számban foglalkozunk.
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