


















A fa helye mint nyersanyag a világpiacon
K í n  P Á LMindnyájunk előtt ismeretes, hogy a fa az emberiség által használt legfontosabb nyersanyagok közé tartozik. Már az emberiség történetének hajnalán megjelenik mint tűzifa, esetleg mint fegyver, később mint építőanyag. A fejlődés további folyamán, mint két legfontosabb felhasználási formáját, a faszenet és a bányafát említhetjük. Később az ipari forradalom a fa alkalmazását is rendkívüli módon kibővítette. A legújabb korban pedig a fa vegyi bontásával új anyagok egész sorának előállítása vált lehetővé, hogy csak kettőt — mint a legfontosabbakat — említsem, a cellulózét és a műrostot. На a X X . század közepén a főbb nyersanyagok termelési adatait nézzük, azt találjuk, hogy mennyiségileg a fa közvetlenül a szén után következik. A világ évi összes széntermelése mintegy 1% milliárd tonnára tehető, az évi fahozam (gömbfa) kb. I 1/? milliárd köbméter (kb. 1 milliárd to), ennek kb. a fele lombosfa, fele fenyő; megjegyzendő azonban, hogy nem az összes termelő területről áll rendelkezésünkre pontos adat. Ugyanakkor a petróleum évi termelése, valamivel 600 millió tonna felett van, a gabona (tengerivel együtt) nem egészen 600 millió tonna. Érték szerint ugyanez a helyzete a nyersanyagok között azzal a különbséggel, 

hogy megelőzi a szenet, viszont elmarad a gabonáé mögött, amennyiben hozzávetőleges becslés szerint, sok évi átlagban világpiaci árakon számolva a gabona világtermelés-értéke 30 milliárd dollár, a fáé 20 milliárd és a széné 18 milliárd.Más képet kapunk azonban, ha a fa világkereskedelmi szerepét vizsgáljuk. Itt kívánom azonnal megemlíteni, hogy a föld évente kitermelt famennyiségének a fele még ma is tűzifaként, tehát a legkevésbé értékes formában kerül felhasználásra és csupán nem egészen harmadrésze fűrészáruként. Papírfa és más ipari felhasználási célokra pedig egyenként nem egészen 10 százaléka. Különösen előnytelen a kép, ha azt vesszük tekintetbe, hogy a keményfa hozam kétharmad részéből lesz tűzifa, míg a fenyőnél kb. 15 százaléka ez a részesedés és a többi 85 százalék fenyőfűrészáru cellulózé és ipari továbbfeldolgozás céljaira jut.E felhasználási megosztás meghatározza már azt is, hogy a világ fahozamának aránylag kis része kerül csak a nemzetközi kereskedelmi forgalomba. Ezt mutatják a világ legfontosabb termelőterületeinek termelési és export adatai.Földünkön az éghajlati adottságok és földrajzi tényezők hatásaként két nagy erdőövezetet találunk. Az északi túlnyomóan fenyőből áll, de
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jelentékeny kiterjedésben csatlakozik hozzá dé
len egy mérsékelt égövi lombosfa övezet.- Ez az 
erdőség úgy Euráziában, mint Eszak-Amerikában 
hatalmas területet borít be és annak ellenére, 
hogy a rendszeres irtás már jelentékenyen 
visszaszorította, még ma is hozzávetőlegesen 9 
millió négyzetkilométerre becsülhető Euráziá
ban és 6,5 millió négyzetkilométerre Észak- 
Amerikában. Ezek az erdőségek szolgáltatják a 
mai fakitermelés mintegy 65 százalékát.

Lényegesen nagyobb ennél a trópusi öve
zet, melyet az irtás még gyakorlatilag ki sem 
kezdett. Dél-Amerikában kb. 9 millió, Afriká
ban 8, Ázsiában és a Pacifikus térségben együt
tesen kb. 6 millió négyzetkilométerre tehető a 
trópusi erdőborította terület. Ez tehát kereken 
50 százalékkal nagyobb kiterjedésű az északi 
övezetnél, de a világ fatermelésének csupán 35 
százalékát adja. E megosztásban igen sok szem
pont játszik szerepet, elsősorban, de nem kizá
rólagosan az északi övezet földrajzi helyzete. 
Jelentős tényező többek között az északi fafaj
ták nagyjából! egyöntetűsége, szemben a trópusi 
övezet fáinak különleges egyedi tulajdonságai
val, melyek — bár gyakran értékesebbek az 
északi fákénál — a feldolgozásnál mégis nehéz
ségeket okoznak.

Fentiekből már következik, hogy a fa kül
kereskedelmi forgalmában a tűlevelűek a lom
bosfákénál jóval nagyobb arányban szerepel
nek, a tűleveleken belül pedig a fűrészáru 
részaránya magaslik ki, melynek a forgalma 
mennyiségileg is és értékben is valamivel több, 
mint az összes többi árufajtáé együttvéve. 1954- 
ben például a legfontosabb exportáló országok 
összkivitele fenyőfűrészáruban több mint 26 
millió köbméter volt, a  következő két legna
gyobb forgalmú faárué: a papírfáé illetőleg bá
nyafáé pedig 8, illetve 3 millió köbméter körüli. 
A kitermelt és a külkereskedelmi forgalomba 
kerülő mennyiség arányát szemlélteti, hogy fe
nyőfűrészáruban a fentemlített 26 millió köbmé
teres exportmennyiséggel szemben ugyanez or
szágok termelése 200 millió köbméter volt. A vi
lág két legnagyobb fatermeléssel rendelkező or
szága: a Szovjetunió és az USA (fenyőfúrész- 
áru termelésük pl. az utóbbi évek átlagában 
mintegy 70—70 millió köbméter) oly hatalmas 
belföldi fogyasztással rendelkezik, hogy export
ra a termelésük csupán elenyésző része jut és 
így e téren a vezetőszerep Európában Svédor
szágé és Finnországé, Amerikában pedig Ka
nadáé.

Európában Svédország és Finnország ki
magaslóan a legnagyobb faexportőrök és egy
ben (noha Kanada termelése és exportja na
gyobb) a világ legfontosabb fapiacainak tekint
hetők. Svédország átlagban 4—5 millió köbmé
ter fenyőfűrészárut exportál, Finnország 20—25 
százalékkal kevesebbet és ezeknek az országok
nak a termelvényei, elsősorban az északi vidék
ről származó borovi, minőségileg is vezetnek a 
világpiacon. Svédország bányafából és papír fá

ból már valamivel kevesebbet exportál és e cik
kekben a vezetőszerep Finnországé, mely ország 
bányafában évente kb. 1 millió köbmétert, pa
pírfában 2—3 millió köbmétert szállít ki. Az 
észak-európai piacon komoly tényező a Szovjet
unió is, noha mint fentebb említettem, termelé
séhez képest exportja jelentéktelen; viszont ab
szolút számokban ez komoly mennyiség. A Szov
jetunió az utóbbi években fokozatosan növeli 
fűrészárukivitelét a kapitalista országok felé és 
1955-ben exportja lényegesen felülmúlja az 1 
millió köbmétert. Bányafából pedig ugyanezen 
időszakban Finnország után a legnagyobb 
mennyiséget exportálta.

Közép-Európában magasan kiemelkedik 
Ausztria szerepe, mely ország fűrészáru kivitele 
3 millió köbméteren felüli mennyiségével meg
közelíti az északi termelő országokét. Az osztrák 
fa földrajzi helyzeténél fogva sok relációban do
mináló szerepet tölt be és piaca bizonyos fokig 
elkülönül az észak-európaitól. Az osztrák bá
nyafa kivitel viszont közel sem ilyen jelentős. 
Az osztrák faexport számára Jugoszlávia jelent 
bizonyos fokú konkurrenciát. Fő vevői szintén 
mint Ausztriáé, Németország és Olaszország, de 
hosszú tengerpartjuk révén a többi Földközi
tengeri ország felé is jó elhelyezési lehetősége 
van a jugoszláv árunak. Ki kell azonban emelni, 
hogy Jugoszlávia az utóbbi időben céltudatosan 
csökkenti fűrészáru exportját, rátérve a félkész- 
és készgyártmányok termelésére és kivitelére.

A fentieken kívül említésre méltó kivitellel 
Lengyelország, Csehszlovákia és Románia ren
delkezik, melyek mindegyike főleg bizonyos 
relációkban építette ki kapcsolatát. Meg kell em
lítenünk még, bár nem tartoznak a nagyobb ex
portőrök közé, Franciaországot és Németorszá
got. Mindkét országnak igen nagy a termelése, 
de a belföldi piac elnyeli azt. Franciaország ese
tében az export és import kb. kiegyenlíti egy
mást, míg Németország számára a honi termelés 
messze nem elégséges. Az Európán kívüli orszá
gok közül Kanada játszik csupán fontos szerepet 
a világpiacon. Ez az ország viszont egyben a vi
lág legnagyobb faexportőrje is. A kanadai fű
részáru export évente 8—10 millió köbmétert 
is kitesz, a papírfa export pedig az 1951-es re
kordévben több mint 7 millió volt, átlagban pe
dig 5 millió köbméter körül jár. A kanadai ki
vitel legnagyobb része természetesen az USA- 
ba kerül, de meg kell említeni, hogy nagyüze
mi termelésük, fájukat az európai, főleg az an
gol piacon is versenyképessé teszi.

Importoldalról nézve a helyzetet a fentieket 
csupán annyival kell kiegészíteni, hogy facik
kekben — csak úgy mint sok más cikkben — 
Anglia—Európa, de egyben az USA mellett, a 
világ legnagyobb importőrje.

Európában ezután Nyugat-Németország kö
vetkezik az utóbbi években meredeken emelke
dő behozatalával. Jelentékeny mennyiséget im
portál Hollandia, Belgium és Olaszország. Ha
zánkkal kapcsolatban itt csak annyit, hogy talán



Réti P.: A fa helye mint nyersanyag Faipar VI. évf. (1956), 7. sz. 177nem általánosan ismeretes az a körülmény, mely szerint a világ harmadik legnagyobb bányafa importőrjei vagyunk.Az európai lombosfákban a fenyőfűrészáruhoz képest a forgalom elenyésző és ugyanez vonatkozik e cikkcsoportban az USA és Kanada között lebonyolódó forgalomra.Európában Jugoszlávia és Franciaország a két legnagyobb lombosfa exportőr. Mellettük Nyugat-Németország exportja is számottevő, noha a németek behozatala is aránylag jelentékeny. A többi ország: Ausztria, Románia stb. forgalma nem mérhető az előbbiekhez. A világpiacon fontos még a japán tölgy is, melyből a fő importőr ország USA, de Angliába is kerül e cikk.Talán érdekesebb és mind nagyobb jelentőségű az exótafa piac. E fákban a modern bútoripar fejlődése rendkívül növeli a keresletet, de hajóépítési célokra is nagy arányokban használják fel. Annak ellenére, hogy mind szélesebb területek kapcsolódnak be a nemzetközi kereskedelembe, az igények kielégítése állandó nehézségekbe ütközik és többek között számunkra is problémát jelent. A legfontosabb exportőr ma Francia Nyugat-Afrika és az exótafa piaci helyzet jellemzéséül kiemelem, hogy Okúmé gömbfában, mely a legkeresettebb exótafák egyike, a Francia Afrika-i hivatalos kereskedelmi szerv, az Office des Bois, előre megállapított kvóta szerint osztja el az igénylők között az évi exportmennyiséget .A  Francia Afrika-i exótafáknak a kontinensen Nyugat-Németország a legnagyobb vevője, míg Brit Nyugat-Afrika nagy exportját természetesen az angol piac veszi fel, úgy hogy ez a terület a világforgalomba kevésbé kapcsolódik be. A közép-amerikai fákból viszont Európába kerül kevés. Délkelet-Ázsia is szolgáltat exótafákat, többek között a nagyértékű Teak-fát.A legnagyobb forgalom tárgyát képező cikkek mellett a többi faárunak aránylag kisebb a jelentősége a világpiacon. Lehetetlenség természetesen valamennyi árufajtára külön kitérnem. Szeretném azonban kiemelni ezek között az enyvezett lemez, bútorlap és farostlemez állandóan növekvő “forgalmát, melyek következtében ezekben a cikkekben általában áruhiány tapasztalható. A parafáról megemlítendő, hogy e cikkben viszont a termelő országok szűk köre — mely lényegében Portugáliára, Spanyolországra, Francia-Észak-Afrikára és Olaszországra szorítkozik — jelent beszerzési problémát.Úgy gondolom, hogy az eddig elmondottakban nagyjából vázoltam a fa-világkereskedelem jelenlegi alakulását. Most foglalkozom a fapiac helyzetével és az árkérdéssel.E témával kapcsolatban mindenekelőtt arra a különleges helyzetre kell rámutatni, mely a kapitalista fapiacot a kínálat szempontjából csaknem az összes többi főbb nyersanyagpiactól, különösképpen pedig az ipari termelvények pia

cától megkülönbözteti és egyszersmind nagymértékben befolyásolja az áralakulást is.Az a tény, hogy az évi fakitermelésnek a fa növekedése határt szab, azt eredményezi, hogy bármennyire is növekszik a kereslet, a kínálatot csak korlátozottan lehet növelni. Ezen az esetleges kényszerhelyzetből vagy egyéb okokból fakadó rablógazdálkodás sem tud jelentősen változtatni és ugyancsak nem jelent távolról sem elég pótlást az újabb erdőterületek bekapcsolása, valamint a helyettesítő anyagok alkalmazása. A többi nyersanyagok termelése hasonló korlátoknak jóval kevésbé vannak alávetve, vagy egyáltalában nem.Még fokozottabban és több szempontból jelentkezik különbség a fatermelés és az ipari termelés között. Míg az ipari termelés folyamatosságára a tőkést az elérhető profit ösztönzi, továbbá az állókapacitás esetleges elavulása (gépi berendezés korszerűtlenné válik: erkölcsi kopás), ugyanígy a meglevő piacok . folyamatos megtartása, addig a fatermelés folyamatosságánál ilyen problémák nem mindig merülnek fel. Sőt pl. abban az esetben, ha egyes erdőrészek nem kerülnek kitermelésre, azok anélkül, hogy különösebb gondozást igényelnének, évről évre növekednek. így az erdőállomány mennyiségileg nemhogy csökkenne, vagy kár következne abban be, hanem jelentősen még gyarapodik is. Amíg az ipari üzemben egy üzem folyamatos termeléséhez egy úgynevezett törzsgárdával is kell rendelkezni (melynek hiánya komoly problémát jelent a tulajdonosok részére az új termelés megindításának időpontjában), addig az erdőtermelés normális körülmények között is szezonális jellegű és az erdőmunkásokat általában csak idényszerűen foglalkoztatják.Mások a tulajdonviszonyok is. Míg az ipari üzemek berendezéseikkel együtt a tőkés világban általában részvény társaságoké, vagy egyéni tőkéseké, addig az erdőségek állami, egyházi, vagy közbirtokossági tulajdonban vannak. így, míg az előbbiekre kamat, veszteség, fenntartási költségek merülnek fel kapacitás ki nem használás esetében, az erdőállománnyal kapcsolatban ilyen indokokból kifolyólag veszteség nem keletkezik.Tehát az iparban és az egyéb termelési ágakban az üzemek és berendezések tulajdonosai részvénypakettjeik alapján feltétlenül osztalékhoz kívánnak jutni, ugyanakkor az erdőiparban nem merül fel ilyen kívánság a lábonálló erdőállománnyal szemben. Számba veendő az a körülmény is, hogy kedvező eladási lehetőség esetén — miután az erdőtermeléshez különösebb beruházás nem szükséges — nagyobb mennyiségű faféleséggel aránylag könnyen meg lehet a piacokon jelenni.Bár a fentiekben főleg a fatermelés és az ipari termelés különbségét domborítottam ki, csaknem oly mértékben mutatkozik az eltérés — ha részben más tényezők hatására is — a mezőgazdasági termeléssel szemben.



178 Faipar VI. évf. (1956), 7. sz. Réti P.: A fa helye mint nyersanyagA  fent elmondottakból folyó legfontosabb következményeket az alábbiakban foglalhatom össze:A világ fatermelésének növekedése távolról sem közelíti meg a többi nyersanyag, vagy iparcikk termelésnövekedését és nem felel meg a fa fokozódó felhasználása által támasztott igényeknek. Csupán kevéssé enyhíti ezt a helyzetet a tűzifafogyasztás viszaesése.A fapiac a kapitalista ciklikus válságok idején ellenállóképesebb, mint a többi nyersanyag-piac, miután a fentiek szerint a termelés veszteség nélkül korlátozható, vagy leállítható.A fatermelés a gazdasági konjunktúra idején csak korlátozottan lévén növelhető, e periódusokban a hiány különösen érezhetővé válik.Mindezekből folyik, hogy a faárakban a világpiacon tartós áremelkedési folyamat van. Ha pl. a svéd fűrészáru utolsó három évtizedes áralakulását nézzük, azt találjuk, hogy a második világháború előtti legmagasabb évi átlagár £ 14,5/Std volt, az északi borovi u/s választékban FOB svéd kikötő (1928. évben). A legalacsonyabb ár 1933-ban £ 10 alatt volt. 1956- ban viszont £ 85,— árat jegyeztek, tehát még ha a font devalválódását is figyelembe vesszük, akkor is több, mint a kétszeresén állnak a fűrészáru árak, mint az első háború utáni csúcskonjunktúra idején.A legutóbbi években hasonló áralakulást tapasztalhattunk. A háború utáni idők legmagasabb árai az úgynevezett koreai hausse idején voltak, éspedig az előbb említett választékban £ 90.— felett is. A mai ár, mint előbb említettem, £ 85.—, tehát csak kb. 5 százalékkal alacsonyabb a koreai hausse időben jegyzettnél, ugyanakkor, amikor a legtöbb nyersanyag ára — egy-két kivétellel — 20—25 százalékkal, egyesek még jóval többel is, csökkentek.E viszonylagos áremelkedésnek múlhatatlanul az a következménye, hogy a legtöbb országban a fafogyasztás terhére növekszik a felhasználás a helyettesítő anyagokban. Gazdaságilag viszont annyiban jár haszonnal az áremelkedés, hogy a fa ésszerűbb, gazdaságosabb felhasználását és a takarékosságot ösztönzi. Végeredményképpen azonban a fahiány, főleg Európában' komoly problémát okoz, amellyel többek között az ENSZ Élelmezési és Mezőgazdasági Szervezete (FAO) állandóan foglalkozik.Egészen röviden kívánok beszámolni a jelenlegi piaci helyzetről. A legtöbb facikkben 1955. év folyamán igen nagy vásárlásokat eszközöltek az importőr államok, úgy hogy a vásárlási idény tartama alatt, tehát már 1954 őszétől kezdve, komoly áremelkedések jelentkeztek. Ennek eredményeként az előző idénnyel szemben az északi borovi fűrészáru 48 dollárról 52-re, az érdéi fenyőbányafa 9,25 ről 10,75-re (űrméterenként) és félig tisztított luc papírfa 10,50- ről 11,75-re (űrméterenként) emelkedett FOB északi kikötő paritásban. A többi facikkben is hasonló, esetleg ennél nagyobb áremelkedések 

is jelentkeztek ebben a periódusban. 1955. év második felében már mutatkoztak annak jelei, hogy legtöbb cikkben a nagy vásárlások következtében a készletek feltöltődtek és így az 1955/56-os idényben az előbbi évinél jóval kisebb arányú vásárlások lesznek. Ez ténylegesen be is következett, de az áralakulásban különösebb lefelé irányuló tendencia nem érvényesült, tekintve, hogy az exportáló országok hasonlóképpen csökkentették kivitelüket. így jelenleg nagyjából egy stabil piac alakult ki, amelyben a kínálat általában enyhén felülmúlja a keresletet. A  jövőbeni kilátásokat elsősorban a kapitalista országok gazdasági konjunktúrája fogja megszabni. Ehhez azt kell hozzáfűznünk, hogy mindinkább mutatkoznak a főbb tőkés államokban gazdasági válság jelei és nem szabad figyelmen kívül hagyni, hogy a Szovjetunió következetes békepolitikája révén a fegyverkezési verseny is enyhülhet. Ez pedig a tőkés államok nehézipari konjunktúrájára erős csapást mérne.Végül ismertetem hazánk faellátottságának és importunknak kérdéseit.Ismeretes tény, hogy a legfontosabb nyers- anyagok között a fa egyike azoknak, melyben a honi termelés távolról sem fedezi a szükségletet, hanem igen nagymennyiségű és nagy devizakiadást jelentő importra szorulunk. Az a kérdés, hogy itthon milyen lehetőségeink vannak fahelyzetünk megjavítására, úgy vélem, részben túlnő e cikk tárgykörén, főleg pedig utalok ezzel kapcsolatban a Közgazdasági Szemle 1956. I. számában Tömpe elvtárs „A  népgazdaság faellátásának egyes kérdései“ cikkére, melyben ezt a problémát részletesen megvilágítja és rámutat a különböző tennivalókra. Magam tehát e cikk keretében főleg külkereskedelmi vonatkozásban érintem a kérdést.Magyarország faszükségletét az eddigiekben elsősorban a környező népi demokratikus államokból és Ausztriából szerezte be. Az utóbbi időben azonban a Kelet és Nyugat közötti kereskedelmi kapcsolatok megélénkülése következtében távolabbi piacokról is fokozottabban vásároltunk faféleségeket. Ehhez hozzájárul az a körülmény is, hogy a faszükséglet, minden helyettesítő anyag alkalmazása ellenére évről évre növekszik. Természetesen nem vitatható, hogy a legelőnyösebb beszerzési forrás a szomszédos államokból kínálkozik, annál is inkább, mert a faféleségek meglehetősen fuvarigényes termékek és a szállítási költségek lényegesen növelik a beszerzési árat. Nagy problémát jelent a beszerzéseknél, hogy Európában a közvetlen környező államokon kívül csak a skandináv piacok jöhetnek tekintetbe, nagyobb mennyiségeket illetően. Nehezíti ezt a körülményt, hogy Magyarország fa szállítására alkalmas tengeri hajókkal nem rendelkezik és minden néven nevezendő tengeri fuvardíjat devizában kell, hogy kifizessen. Ha tekintetbe vesszük az elég magas



Réti P.: A fa helye mint nyersanyag Faipar VI. évi. (1956), 7. sz. 179tengeri fuvardíjakat, akkor megállapíthatjuk, hogy egy köbméter faanyag, melyet skandináv területről szereznek be, már lengyel kikötőben annyiba kerül, mint egy köbméter faanyag bármely környező államból magyar határon átadva. így a lengyel kikötőtől magyar határig felmerülő transitfuvart többletként kell kifizetni, mely mindenképpen drágítja a beszerzést. Komoly problémát jelent, hogy Svédországban elég körülményes magyar ellentételeket elhelyezni, így különböző konstrukcionális és egyéb megoldásokhoz kell .folyamodni az ellenérték biztosítása érdekében. Ugyanakkor mind a svéd, mind a finn relációban kialakult áraknál kifejezésre jut ez országok kedvező földrajzi fekvése, az angol szigetországgal és Nyugat-Európá- val kapcsolatban.Nem sokkal könnyebb a helyzet a finn beszerzéseknél sem, ahol, bár az államközi szerződésekben faféleségek vannak kontingentálva, mégis az ellentételek beszerzését illetően a finnországi importőrök is elég igényesek. Ami pedig a legnagyobb problémát illeti, a két ország közötti kliringforgalom elég szűk keretek között van előirányozva; viszont az utóbbi időben a forgalom növelése napirenden van.Tekintettel arra, hogy a jövőben faimportunk előreláthatólag növekedni fog, valószínű, hogy abszolút számokban kapitalista importunk is növekszik. Ugyanakkor Jugoszláviával való baráti kapcsolataink kereskedelmi vonatkozásban is nagy jelentőségűek és faimportunknál nagymértékben számítunk erre.Bár magától értetődően demokratikus vételeinknél is igyekeznünk kell a baráti együttműködés szellemében és egymás érdekeinek összehangolása mellett, hazánk devizális és egyéb gazdasági szempontjainak figyelembevételével eszközölni vásárlásainkat, természetes, hogy ezekben a relációkban problémáink kevésbé jelentősek. így tehát én részletesen főleg kapitalista vásárlásainkra fogok kitérni.Fenyőfűrészáruban nagy obbr észben demokratikus relációból importálunk. Tőkés .importőr országa. Minden erőnkkel arra törek- ként kínálkozik számunkra a szomszédos Ausztria, Európa e cikkben egyik legfőbb exportőr országa. Minden erőnkkel arra törekszünk, hogy az osztrák importot növeljük, azonban ezen a téren is több nehézséggel kell rendszeresen megküzdenünk. így többek között az osztrákok úgy nekünk, mint más relációba történő eladásaiknál kedvező geográfiai helyzetüket arra használják ki, hogy egy, az északinál magasabb árszínvonalat alakítsanak ki.Északi vásárláshoz fenyőfűrészáruból, természetesen csak abban az esetben szabad folyamodni, ha szükségletünk semmilyen más körülmények között nem biztosítható. Általában nem is vásárolunk nagy mennyiséget északról. Finnországból inportálunk néhány ezer köbmétert, míg a svéd import már csak devizális okok miatt sem jöhet szóba. Meg kell még jegyez

nünk azt is, hogy úgy az osztrák, mint a finn relációban bányafa kiviteli engedélyeink kiadásakor minden esetben megvizsgáljuk, hogy kihasználtuk-e a fűrészáru kontingenst is.Itt kívánom megemlíteni azt, hogy fenyőfűrészáruban állandóan napirenden lévő kérdés a különböző minőségek összevetése.A fűrészáru osztályozását az egyes szállító országok viszonyainak megfelelően, különböző szabványok írják elő. A  mi vételeink baráti államokból a Szovjetunió állami szabványa (GOST) szerint történnek és a baráti államoknál igyekeznek az osztályozásokat egységes nevezőre hozni. Az északi államok, valamint Ausztria szortírozásai ismét más beosztást és előírást tartalmaznak. Ezeknek a nem egyforma fafajtáknak és osztályozásoknak az összevetése, értékelése ár és minőség szerint, igen bonyolult probléma, természetesen nemcsak nekünk, hanem az egész világkereskedelemben is. Je lenleg az ENSZ már említett szerve kezdeményezte egy oly bizottság létrehozását, mely összehangolná e különféle minőségi osztályozásokat. A minőségek egységesítésének kialakításában a Szovjetuniónak komoly szerepe lesz.Bányafa importunk biztosítása még ennél is több problémát okoz. Külön nehézséget jelent számunkra, hogy bányáinknak igen nagy százalékban vastag méretekre van szüksége, amely méretarány biztosítása különösen északi relációban eszközölt vételeinknél nehéz. A vastagabb rönköket ugyanis felfűrészelik fűrészárunak, amivel munkabért is tudnak exportálni és így ezeket nem szívesen adják el nyersanyagnak számító gömbfaként. Tovább nehezíti a helyzetet, hogy a nyugati, főleg angliai és németországi geológiai viszonyok sokkal kedvezőbbek, a bányák mélysége nem túlnagy és a kőzetnyomás sem olyan erős mint hazánkban, így a skandináv piacon kialakítottak egy olyan méretspecifikációt, melyben a vékonyabb bányafa méretek dominálnak. A környező baráti államok erdőállománya, miután főleg hegyes vidékeken találhatók, általában vastagabb, de ahol vékonyabb, ott is erdőkimélési okokból, nem végeznek döntéseket.Fokozza problémáinkat az is, hogy Ausztriából aránylag igen kevés bányafát kapunk. Már az általános helyzetképben említettem, hogy az osztrákok igen korlátozottan exportálják e cikket és magától értetődő, hogy Nyugat- Németországot, mint nagyobb piacot, velünk szemben előnyben részesítik. Az osztrák bányafa vásárlásainkra vonatkozóan is áll az, amit a fenyőfűrészáru vételeinkről szólva elmondottam. Árvonalon még fokozottabban érvényesül az osztrákok helyzeti előnye, melyet német és olasz eladásaiknál éppen úgy ki tudnak használni.Tekintettel arra, hogy Ausztriából szükségletünk kis hányadát tudjuk biztosítani, kénytelenek vagyunk az északi relációkból is igen nagy mennyiségű bányafát behozni. Ezért Finn-



180 Faipar VI. évf. (1956), 7. sz. Réti P.: A fa helye mint nyersanyagországban, mely • a kedvezőbb lehetőségeket nyújtja számunkra, állandóan a piacon vagyunk és így sikerül is mind ár, mind egyéb feltételek szempontjából a lehető legkedvezőbben vásárolni. Különösen nagy jelentőségű számunkra, hogy másfél év óta a Szovjetunión keresztül tudjuk behozni a finn bányafát, amellyel abszolút fuvardíj megtakarítást is elérünk és nem szükséges kapitalista devizában tengeri fuvardíjat fizetni.Svédországban jóval nehezebb feltételek mellett tudunk vásárolni. A magyar—svéd éves kereskedelmi szerződések bányafát nem tartalmaznak és így kliringben fizetni nem tudunk. A svéd árszint is valamivel a finn felett van, hangsúlyozom, hogy nemcsak felénk, hanem más országok számára is.Ezek szerint, ha figyelembe vesszük az elmondottakat, úgy az igényeinket, mint azok kielégítését illetően, világos, hogy elsősorban a finn piac lehetőségeit kell állandóan figyelnünk és minden eszközzel a finn—magyar kapcsolatok bővítésére törekednünk.Természetesen ezenkívül figyelembe kell vennünk egyéb exportáló országokat is, ahonnan bányafát lehet beszerezni. így alaposan vizsgáljuk a francia és korzikai lehetőségeket, sőt még a kanadai piacot is. Kanadában famennyiség korlátlanul áll rendelkezésre, de komoly problémát jelent a hajófuvar kérdése, különösen az utóbbi időben hajófuvardíjakban bekövetkezett óriási emelkedés folytán. A kanadai eladások minden esetben FOB paritásban történnek és vétel esetén nem mindig vagyunk biztosítva, hogy kellő időben jutunk az áruhoz. Ezért kanadai vásárlásokat minden esetben a hajófuvar helyzettől függően kell esközölni.Mindezek mellett vételeinknél- és perspektivikus beszerzéseinknél, feltétlenül számításba kell vennünk azokat az európai és ázsiai baráti országokat, ahonnan, könnyen exportálható magyar cikkekért faféleségéket tudunk beszerezni és ezeket akár közvetlenül, akár bizonyos csere útján a felhasználók rendelkezésére bocsáthatnánk. így arra gondolok, hogy Bulgária és Albánia komoly erdőségekkel rendelkeznek, továbbá egyes exotafák tekintetében lehetőségek kínálkoznak Kínában és Észak-Vietnám- ban. Megfelelő segítségnyújtással és helyszíni ellenőrzéssel elképzelhető, hogy Bulgáriából és Albániából jól használható árukat tudnánk behozni, olyanformában, hogy ez nem jelent külön megterhelést a népgazdaságnak. E két piacon már vannak tapasztalataink és elképzeléseink, míg az említett exotafák tekintetében az északvietnámi és kínai helyzet most van felderítés alatt.A fentiekből megállapítható, hogy igen gondosan összehangolt munkára van szükség 

ahhoz, hogy a bányafát kellő időben és méretben beszerezhessük.Bányafa importunknak a belföldi termeléssel különösen szoros összefüggése van, mert megfelelő kordinálás esetén az importot lényegesen lehet csökkenteni. Esetleg lombosfa féléket lehet helyettesíteni, melyek exportra felszabadulnának és így az olcsóbb választékból többet lehetne importálni. Itt igen alapos együttműködésre van szükség a külkereskedelem és az erdészet között. Magyarország a múltban nagy mennyiségben exportált lombosfát és ezek a világpiacon elég'jó áron keltek el. Ezt az utat a jövőben is folytatni lehetne, mert sok helyre felhasználnak tölgyet, vagy egyéb értékes választékot, amelyet fenyővel nagyon jól lehet pótolni.A  bányafa pótlásának kérdésével itt nem kívánok foglalkozni, mert ez a téma közismert és ezzel kapcsolatban sok tanulmány jelent meg. Mindenképpen nagyon üdvös lenne a bányafa felhasználás csökkentése érdekében egyre inkább a pótanyagok alkalmazására rátérni.A papírfa beszerzése annyiban okoz kevesebb problémát, hogy importszükségletünk jóval kevesebb. A papírfa import terén azonban még kevesebb viszonylat jön szóba, mint bányafánál. Demokratikus relációból évről évre csökkentek a vételi lehetőségek és tavaly első- ízben fedeztük teljes szükségletünket tőkés importból, elsősorban Finnországból. Természetesen egy 100 000 űrm. körüli szükséglet fedezése a többmillió űrmétert exportáló Finnországból mennyiségileg nem jelent problémát, de mégis sajnálatos, hogy Ausztria e cikkben nem exportőr. Viszont az északi származású papírfa kedvező minősége miatt a fuvarköltségtöbblet a felhasználásnál részben megtérül. Ezen felül a múlt évben Jugoszláviából nyárpapírfát is importáltunk. A jövőben természetesen papírfa import terén is fokozottabb mértékben számolunk a jugoszláv szállítási lehetőségekkel.E fentiekben ismertettem legfontosabb facikkeinkkel kapcsolatos külkereskedelmi helyzetünket. Mint azt már az általános rész tárgyalásánál is említettem, lehetetlen valamennyi importcikkünkről részleteiben is beszélni, noha ezek gyakran igen nagy problémát jelentenek, mind a beszerzési lehetőség megteremtése, mind devizakiadások terén. Amint általánosságban említettem pl. az exotafák, parafa külkereskedelmi helyzetéről, az ezekkel kapcsolatos nehézségek ugyanúgy, sőt talán fokozottabb mértékben állnak hazánkra is. De ezeken kívül is sok más cikk beszerzése terén vannak komoly nehézségek.Úgy gondolom, fentiekben röviden vázoltam a faipacon, mind általánosságban, mind hazai vonatkozásban felmerülő problémákat.
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Üzemi tapasztalatok bükkfa kamrás szárításánál
S Z Ő K E  B A L Á Z S

A szakszerű szárítás alapelveit a Faipar 
1953-as évfolyama 6. számában fejtegettem. 
Ehelyütt a gyakorlati kivitelezéssel kapcsolatos 
problémákat kívánom ismertetni az elmúlt két 
év üzemi tapasztalatai alapján.

A szakszerű szárítás követelményei
A szárítás gyakorlati kivitelezése akkor 

szakszerű, ha kielégíti az alábbi követelménye
ket:

1. A szárítási selejt minimális legyen.
2. A kamrából kijövő minden egyes darab 

közel egyforma nedves legyen.
3. Az anyag gyakorlatilag feszültség mentes 

legyen, vagyis megmunkáláskor ne deformálód
jék, bármily idomot vágunk is ki belőle.

4. A szárítás időtartama mennél rövidebb 
legyen.

5. A szárítás fajlagos energiafelhasználása 
mennél kisebb legyen.

A felsorolás fontossági sorrendet is jelent. 
A magyar faipar sajátos helyzete miatt a fenti 
követelmények közül nálunk az első három ki
emelkedően fontos s csak azok legmesszebbmenő 
figyelembevételével szabad a két utolsó pont 
kielégítésére is törekedni. A faanyaggal való 
takarékoskodás ugyanis — országunk mindösz- 
sze 13 százalékos erdősültségét figyelembe véve 
— domináns szempont. Márpedig az első köve
telmény be nem tartása a szárításkor, a második 
kettő elhanyagolása pedig a feldolgozás és a 
felhasználás alkalmával okoz fapazarlást. Ne fe- 
fejtsük el, hogy ha 8 köbméter fát 12 nap he
lyett 6 nap alatt szárítunk ki és ezzel a selejtünk 
pl. 5 százalék helyett 15 százalék lesz, úgy a 6 
napi rezsiköltség megtakarítás forintértékben is 
kevesebb lesz, mint a 0,8 köbméter faanyag
veszteség ára, de népgazdasági szinten még ked
vezőtlenebb a mérleg. Üzemünkben az ún. lig- 
novit (hőpréseléssel tömörített telített fa) alap
anyagául szolgáló bükk hasábokat szárítjuk. En
nél a gyártmánynál a faanyagban a legkisebb 
repedés sem engedhető meg és az a kívánatos, 
hogy a kamra* teljes rakományát kitevő 5000 
hasáb nedvtartalma kivétel nélkül 8 és 11 szá
zalék között helyezkedjék el. Döntő fontosságú 
az is, hogy az anyag kidolgozása után ne vete
medjék.

A kamra leírása
A használt kamra Schilde típusú 600X320X 

X275 cm belméretű. A kamra tetején egy 4 
ventillátoros (átmérő 520 mm) sorfúvó szolgál
tatja a légáramlást és 12 db 5 att. gőzzel fűtött, 
egyenként 4 négyzetméter felületű bordás cső 
adja át a hőt. Egy perforált gőzcső-páron gőzt 
lehet a kamra levegőjébe fúvatni. A bemenő-, 
kimenő-, és visszakevert levegő mennyisége 
csappantyúkkal beállítható s így a kamra hő

mérséklete és relatív légnedvessége a megfelelő 
szelepek állításával szabályozható. A légállapo
tot egy a bejövő légáramlatba benyúló pszichro- 
méter (fél fokos beosztású száraz és nedvesített 
higany-zsákú hőmérő-pár) mutatja. A faanya
got négy kocsira rakásolva toljuk a kamrába 
úgy, hogy a kamra közepén 70 cm-es folyosó 
marad s jobbról balról két-két kocsi áll. A 90 
cm-es kocsi-rakatok és a kamra-fal között mind
két oldalon 35 cm-es hézag van, melybe légte
relők vannak elhelyezve. Az anyagot 40 mm-es 
hézaglécekkel rakásoljuk. A hasábokat úgy he
lyezzük el, hogy hosszirányuk a kamra hosszirá
nyával egyezzék, vagyis a légáramlatra merőle
ges legyen, így az áramló levegő bütüfelületet 
közvetlenül nem ér.

A kamra épületbe van beépítve, a falak 
és a födém hőszigetelése kifogástalan, az ajtóé 
tűrhető. A kamrát napi 16 órán át üzemeltetjük. 
Ha este 10 órakor a kamra 60° C-os volt, úgy 
reggel 6 órára hideg téli időben kb. 35° C-ra, 
nyári időben 45—48° C-ra hűlt le. A hőmérsék
letet több ízben regisztráló hőmérővel is ellen
őriztük. Az 1. ábrán egy jellegzetes diagrammot 
mutatunk be, melyet a regisztráló hőmérő vett 
föl.

1. ábra

Előkészítés, mintavétel
A fatelepről vételezett 60 mm-es bükkpallót 

850X60X60 mm-es hasábokra szabjuk fel. Köz
vetlen felszabás után a friss bütüket forró pa- 
rafinba mártjuk és az anyagot úgy rakásoljuk 
légszárításra. A tapasztalat azt mutatta, hogy 
parafinozás nélkül márciustól októberig a bü- 
tük nagy része megreped. 8—4 heti előszárítás 
után az anyag a szárítókamra előterében álló 
tartalékkocsikra kerül. A tartalékkocsik meg- 
rakása után minden kocsiról mintadarabokat 
veszünk, összesen a 4 kocsiról 10 hasábot. Elein
te úgy jártunk el, hogy 850 mm hosszú hasáb kö
zepéből egy 10 mm hosszú szeletet kivágtunk, 
annak és az egyik megmaradt félhasábnak a sú
lyát pontosan megmértük, majd a félhasábot 
megszámozva a kocsira visszatettük, az azonos 
számú szeletet pedig szárító szekrénykében 
100° C körül súlyállandóságig kiszárítottuk és 
az ismert módon (MNOSZ 6787) nedvességét 
megállapítottuk.
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Feltételeztük a továbbiakban, hogy a ko
csira visszatett félhasáb ugyanannyi százalék 
nedvességet tartalmaz, mint a belőle vett sze
let. Ha pl. a szelet 25 százalék nedvességű volt, 
akkor feltehettük, hogy a hasáb teljes súlya is 
25 százalék vízből és 100 százalék fából állt. 
Tehát ha méréskor egy hasáb 1250 grammot 
nyomott, ezt úgy vettük, hogy a hasáb 250 g 
vizet tartalmaz, aminek teljes eltávolítása után 
1000 g fa maradna vissza abszolút szárazon. A 
10 mintahasábot ezután minden reggel kivettük 
a kamrából és gyorsan lemértük. Egyre csök
kenő súlyukból visszaszámítottuk mindenkori 
nedvességtartalmukat s a szárítási folyamatot 
eszerint vezettük. Az elv nagyjából jó, de a gya
korlatban bizony megbukott. Azt vettük ugyan
is észre, hogy az a hasáb, mely a leírt módszer
rel mérve 10 százalékosnak mutatkozott a kam
rából való kivételkor, ellenőrző mérésnél — 
amikoris belőle 5 db rostirányban 10 mm hosz- 
szú szeletet vágtunk ki és azokat szekrényben 
súlyállandóságig szárítottuk, nem 10, hanem öt
letszerűen 7 és 14 százalék közötti nedvességű
nek bizonyult. Megbízhatóbb módszert kellett 
keresni. Feltételeztük, hogy a hibát az okozza, 

hogy a mintaszeletet a hasáb közepéből vettük 
ki, ami talán a hasáb átlagánál több nedvessé
get tartalmaz, hiszen valószínű, hogy a bütü 
közelében jóval kisebb a nedvtartalom. Meg
vizsgáltuk ezért néhány hasábban a  nedvesség 
megoszlását a hasáb hossza irányában, olyan
formán, hogy a 850 mm hosszú hasáb két bü- 
tüjéről és a közbe eső hosszból egyenletesen el
osztva 15 minta szeletet vettünk. Mindegyik 10 
mm hosszú volt rostirányban, míg oldalirányú 
méretei a hasáb méreteivel egyeztek. A szeletek 
mérése alapján a 2. ábrán bemutatott nedves
ség megoszlását kaptuk. Mint látható, a nedves
ség elhelyezkedése a hasáb hosszirányában sem
miféle szabályszerűséget nem mutat. Ha tehát 
a hasáb tényleges átlag-nedvességét jobban meg 
akarjuk közelíteni, ahhoz az szükséges, hogy a 
belőle kivett mintaszeletek számát növeljük. 
Bevezettük ezért azt a módszert, hogy a 850 
mm-es hasábot kettévágva egyik feléből 50 mm- 
ként 10 mm-es szeleteket vettünk ki, összesen 
legalább ötöt s a maradék félhasábot lemérve 
visszatettük a szárítókocsira. Az 5 szeletet nem 
kell külön-külön megmérni, hanem csak egy
ben, így az új eljárás munkatöbbletet nem oko-

h'edvességmegoszfós о  8 6 0 0 '6 0 '6 0  mm-es öákkhasób hossza irányában

1.2.3 és и hasábon szárítós  e lőtt
t. H. Hl és ív  к » 6  napja ü lőn  (paraffinba m ártott butuvel)

,, r , ,  r .........

2. ábra.



Szőke В.: Üzemi tapasztalatok Faipar VI. évi. (1956), 7. sz. 183zott, mérésünk pontosságát azonban jelentősen megnövelte. Az eljárás bevált. Az ellenőrző méréseknél jelenleg is mutatkoztak eltérések, de ezek elhanyagolhatók. Mielőtt a kocsikat a kamrába betoltuk volna, feltőltöttük kondenz-víz- 
zel a pszichrométer víztartályát, hőálló csapágyzsírral a golyóscsapágyakat, s átnéztük, hogy a terelőlemezek és a csappantyúk rendben vannak-e, a gőzvezeték nem szivárog-e valahol.A 10 mintát a kocsikon mindig ugyanazon helyen rendeztük el, természetesen úgy, hogy azok a középfolyosóról hozzáférhetőek legyenek. Pl. az 1. minta mindig a kamra jobb oldalán elől felül van, míg pl. a 6. minta mindig a kamra bal oldalán hátul középmagasságban. Ha a kamra valamely része, pl. a bal hátsó sarok rosszul szárított volna, úgy ez az egymást követő szárítások folyamán abban nyilatkozott volna meg, hogy a 6. minta hasáb mindig nedvesebb maradt volna a többinél. E fajta hibát nem észleltünk.

innen :
Uátl.

Uki =  — 
h

A selejtcsökkentés szempontjaA szárítás megindításakor mind a 12 bordáscsövet fűtöttük mindaddig, míg a száraz hőmérő el nem érte az 50° C-ot. Ez 30—60 percet vett igénybe. Ezután 8 bordáscsövet kikapcsoltunk és a gőzbefúvató szelepet megnyitottuk. Erre a nedves hőmérő, mely a felfűtés alatt jóval el- maradt a száraztól, szemmelláthatóan emelkedett, de egy kicsit feljebb kúszott a száraz hőmérő is. A szelepek utánaállításával elértük, hogy a száraz hőmérő 50° C-on, a nedves pl. 47 fok C-on megállapodjék. A kamra légállapota stabilizálódott, ezután már csak félóránként kell ellenőrizni és a szelepeken valamicskét igazítani.Hogyan választottuk meg a betartandó hőfokot és relatív légnedvességet? A hőfokot a nemzetközi szakirodalom ^alapján indítástól rosttelítettségi határig (30 százalék fanedvességig) 50° C-on tartottuk. Attól kezdve fokozatosan emeltük 65° C-ig. A relatív légnedvességet (az első félév tapogatódzásai után) mindig úgy 
választottuk meg, hogy ahhoz az adott hőfok
nál olyan kiegyenlítő fanedvesség tartozzék, 
melynek a kamra rakomány pillanatnyi átlagos 
nedvessége nem több, mint duplája. Képletben kifejezve: ahol:

h =  légállapot tényező 
или. =  a kamra-rakomány pillanatnyi átlagos nedv- tartalma
Uki =  a választott légállapothoz tartozó kiegyenlítő fanedvesség.Az előbbiek szerint a légállapot tényező: h nem lehet nagyobb 2-nél. Legyen pl. a kamra-rako

7 Hűti, 
fb =  ---------

Uki

mány pillanatnyi nedvtartalma: u,ia. =  30 százalék és h =  2, akkor uk,——  ̂ =  15 %
Hogyan kerestük ki, hogy az adott hőfokon mekkora relatív légnedvességhez tartozik ez a kívánt kiegyenlítő fanedvesség? Különféle táblázatok és nomogrammok használatával. Ezek közül legjobban bevált az Eisemann-féle diagramm, mely megtalálható Salamon Marián: „A fa szárítása“ című könyvében mellékletként. Ezen diagrammból (lásd 3. ábra) a keresett re-

Eisemann-féle szárító diagramm 
nedves hőmérő C* Száraz hómérÓ C*

latív légnedvességet és a hozzá tartozó nedves hőmérőállást egyszerűen, gyorsan és pontosan meghatározhatjuk. Legyen az előbbi példa szerint U ki=  15 százalék és a kamra hőfoka: 
tsz =  60° C. A diagramm jobboldali tábláján a függőleges vonalak közül kikeressük a 60° C-t jelentő vonalat, ezután megyünk lefelé mindaddig, amíg a vonalunkat keresztező, ferdén fölfelé haladó görbék — a kiegyenlítő fanedvesség görbéi — közül el nem érjük a 15 százalékot jelentő görbét. Ennek metszéspontja a 60° C-os függőlegessel lesz a kiválasztott munkapontunk: B. A felvett В pontból vízszintest húzunk a mező bal szélére és az ottlévő skálán leolvassuk a relatív légnedvesség értékét. Esetünkben ez=  85 százalék. A vízszintest ezután meghosz- szabbítjuk a diagramm bal mezejébe és addig haladunk rajta bal felé, míg a jobbra lefelé menő vonalak közül — melyek a száraz hőmérő hőfokát jelentik — el nem érjük a 60° C-ost. Ez a metszéspont lesz munkapontunk képe B’ a baloldali mezőn. Ebből a pontból függőlegest bocsátunk fölfelé és a felső szélén található beosztáson leolvassuk, hogy a nedves hőmérőnk hány fokot kell, hogy mutasson (példánkban: 56). Miután így reggelenként a 10 mintát lemértük, s ebből a kamra-rakomány átlagnedvességét megállapítottuk, ehhez megfelelő h értékkel a kiegyenlítő fanedvességet megválasztottuk s ahhoz kikerestük a hozzátartozó száraz és nedves hőmérsékletet — az egész eljárás megfelelő gyakorlat után kb. 12—15 perc — a
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Kelt Száraz 

hőmérő
Nedves 
hőmérő KülönbségIV. 16. 60 55 5IV. 17. 60 54 6A kamrát a szárítókezelő közben már beindította s ezután a szelepek megfelelő beállításával és utánigazífásával az előírt száraz és nedves hőmérő-állást megvalósította. A megvalósítás persze nem mindig tökéletes, időnként valamelyik vagy akár mindkét hőmérő „elmászik“ a helyéről. Az irányelv az volt, hogy az előírt hőfoktól való 2—3°-os eltérés tűrhető, de a száraz és a nedves hőmérőállás közötti előírt különbséget, amit a szakirodalomban szárítópotenciálnak is szoktak nevezni, 0,5 C°-os tűréssel be kell tartani. Egyenletes gőzszolgáltatás és a beállításban való bizonyos gyakorlottság segítségével ezt a tűrést általában sikerült betartani. Ennek ellenére az eddigi tapasztalatok arról győztek meg, hogy a szántás korszerűsí

tésének legközelebbi és legfontosabb feladata az 
automatikus légállapot-szabályozók bevezetése. A szárító kezelőknek ugyanis többnyire egyéb munkakörük is van s így a pszichrométer állását nem figyelhetik elég gyakran, de nem is gazdaságos ezzel egy ember figyelmét lekötni. Sokkal megbízhatóbb és egyben hasonlíthatatlanul gazdaságosabb lenne ezt a feladatot automatikus szerkezetre bízni.

Mint a szakirodalomból ismeretes, adott anyag szárításának sebességét három tényező befolyásolja:a hőfok t° Ca relatív légnedvesség (p % , és a légsebesség v m/mp.A szárítási sebesség a hőfokkal és a légsebességgel egyenesen, a relatív légnedvességgel fordítottan arányos. Tapasztalataink azt bizonyították, hogy a mi esetünkben, mint igen sok faszárítási folyamatnál, ezen három tényező adta maximális szárítási sebességet meg se szabad közelíteni, mert azt az anyag nem engedi meg. Mint már bevezetőben mondottuk, a szárazanyag-hiány és a fatakarékosság országos fontossága rávitt arra, hogy ezzel a kérdéssel behatóan foglalkozzunk. Ha végigtekintünk az elmúlt év folyamán végrehajtott, szárítási naplóban és grafikonon pontosan feljegyzett 30 szárítási folyamaton, úgy megállapíthatjuk a következőket :Az első néhány szárításnál, alacsony rel. légnedvességgel, tehát magas h értékkel, igen gyorsan szárítottunk. Pl. a 4. szárításnál 62 százalékról 12 százalékra mentünk le 112 üzemóra alatt, ami azt jelenti, hogy a 30 százalék fölötti tartományban üzemóránként 0,5 százalékot, 30 —20 százalék között 0,38 százalékot, 20 százalék alatt pedig 0,25 százalékot párologtattunk el (lásd 4. ábra, 4. sz. görbe). Az eredmény katasztrofális volt: a szárítókamra rakományából az eredeti rendeltetés szerinti felhasználásra al-

4. ábra
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zott, mérésünk pontosságát azonban jelentősen 
megnövelte. Az eljárás bevált. Az ellenőrző mé
réseknél jelenleg is mutatkoztak eltérések, de 
ezek elhanyagolhatók. Mielőtt a kocsikat a kam
rába betoltuk volna, feltőltöttük kondenz-víz- 
zel a pszichrométer víztartályát, hőálló csapágy
zsírral a golyóscsapágyakat, s átnéztük, hogy a 
terelőlemezek és a csappantyúk rendben van
nak-e, a gőzvezeték nem szivárog-e valahol.

A 10 mintát a kocsikon mindig ugyanazon 
helyen rendeztük el, természetesen úgy, hogy 
azok a középfolyosóról hozzáférhetőek legye
nek. Pl. az 1. minta mindig a kamra jobb olda
lán elől felül van, míg pl. a 6. minta mindig a 
kamra bal oldalán hátul középmagasságban. Ha 
a kamra valamely része, pl. a bal hátsó sarok 
rosszul szárított volna, úgy ez az egymást kö
vető szárítások folyamán abban nyilatkozott 
volna meg, hogy a 6. minta hasáb mindig ned
vesebb maradt volna a többinél. E fajta hibát 
nem észleltünk.

A selejtcsökkentés szempontja

A szárítás megindításakor mind a 12 bordás
csövet fűtöttük mindaddig, míg a száraz hőmérő 
el nem érte az 50° C-ot. Ez 30—60 percet vett 
igénybe. Ezután 8 bordáscsövet kikapcsoltunk 
és a gőzbefúvató szelepet megnyitottuk. Erre 
a nedves hőmérő, mely a felfűtés alatt jóval el
maradt a száraztól, szemmelláthatóan emelke
dett, de egy kicsit feljebb kúszott a száraz hő
mérő is. A szelepek utánaállításával elértük, 
hogy a száraz hőmérő 50° C-on, a nedves pl. 47 
fok C-on megállapodjék. A kamra légállapota 
stabilizálódott, ezután már csak félóránként 
kell ellenőrizni és a szelepeken valamicskét iga
zítani.

Hogyan választottuk meg a betartandó hő
fokot és relatív légnedvességet? A hőfokot a 
nemzetközi szakirodalom ^alapján indítástól 
rosttelítettségi határig (30 százalék fanedvessé
gig) 50° C-on tartottuk. Attól kezdve fokozato
san emeltük 65° C-ig. A relatív légnedvességet 
(az első félév tapogatódzásai után) mindig úgy 
választottuk meg, hogy ahhoz az adott hőfok
nál olyan kiegyenlítő fanedvesség tartozzék, 
melynek a kamra rakomány pillanatnyi átlagos 
nedvessége nem több, mint duplája. Képletben 
kifejezve:

ahol:
h =  légállapot tényező 
ила. — a kamra-rakomány pil

lanatnyi átlagos nedv
tartalma

Uki =  a választott légállapot
hoz tartozó kiegyenlítő 
fanedvesség.

Az előbbiek szerint a légállapot tényező: h nem 
lehet nagyobb 2-nél. Legyen pl. a kamra-rako

, ила. h =
Uki

innen:
ила.

Uki =  — 
h

mány pillanatnyi nedvtartalma: ила. =  30 szá
zalék és Ä =  2, akkor Uk, = - * =  15 %

2

Hogyan kerestük ki, hogy az adott hőfokon 
mekkora relatív légnedvességhez tartozik ez a 
kívánt kiegyenlítő fanedvesség? Különféle táb
lázatok és nomogrammok használatával. Ezek 
közül legjobban bevált az Eisemann-féle dia
gramm, mely megtalálható Salamon Marián: „A 
fa szárítása“ című könyvében mellékletként. 
Ezen diagrammból (lásd 3. ábra) a keresett re

latív légnedvességet és a hozzá tartozó nedves 
hőmérőállást egyszerűen, gyorsan és pontosan 
meghatározhatjuk. Legyen az előbbi példa sze
rint ukt =  15 százalék és a kamra hőfoka: 
tsz — 60° C. A diagramm jobboldali tábláján 
a függőleges vonalak közül kikeressük a 60° C-t 
jelentő vonalat, ezután megyünk lefelé mind
addig, amíg a vonalunkat keresztező, ferdén föl
felé haladó görbék — a kiegyenlítő fanedvesség 
görbéi — közül el nem érjük a 15 százalékot 
jelentő görbét. Ennek metszéspontja a 60° C-os 
függőlegessel lesz a kiválasztott munkapontunk: 
B. A felvett В pontból vízszintest húzunk a 
mező bal szélére és az ottlévő skálán leolvassuk 
a relatív légnedvesség értékét. Esetünkben ez 
d> =  85 százalék. A vízszintest ezután meghosz- 
szabbítjuk a diagramm bal mezejébe és addig 
haladunk rajta bal felé, míg a jobbra lefelé 
menő vonalak közül — melyek a száraz hőmérő 
hőfokát jelentik — el nem érjük a 60° C-ost. 
Ez a metszéspont lesz munkapontunk képe B’ 
a baloldali mezőn. Ebből a pontból függőlegest 
bocsátunk fölfelé és a felső szélén található be
osztáson leolvassuk, hogy a nedves hőmérőnk 
hány fokot kell, hogy mutasson (példánkban: 
56).

Miután így reggelenként a 10 mintát lemér
tük, s ebből a kamra-rakomány átlagnedvessé
gét megállapítottuk, ehhez megfelelő h érték
kel a kiegyenlítő fanedvességet megválasztottuk 
s ahhoz kikerestük a hozzátartozó száraz és 
nedves hőmérsékletet — az egész eljárás meg
felelő gyakorlat után kb. 12—15 perc — a
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kamra ajtajára kiírtuk az aznapi szárítási prog-
ramot, így:

Száraz Nedves
KülönbségKelt hőmérő hőmérő

IV. 16. 60 55 5
IV. 17. 60 54 6

A kamrát a szárítókezelő közben már bein
dította s ezután a szelepek megfelelő beállítá
sával és utánigazításával az előírt száraz és 
nedves hőmérő-állást megvalósította. A megva
lósítás persze nem mindig tökéletes, időnként 
valamelyik vagy akár mindkét hőmérő „elmá
szik“ a helyéről. Az irányelv az volt, hogy az 
előírt hőfoktól való 2—3°-os eltérés tűrhető, de 
a száraz és a nedves hőmérőállás közötti előírt 
különbséget, amit a szakirodalomban szárító- 
potenciálnak is szoktak nevezni, 0,5 C°-os tű
réssel be kell tartani. Egyenletes gőzszolgálta
tás és a beállításban való bizonyos gyakorlott
ság segítségével ezt a tűrést általában sikerült 
betartani. Ennek ellenére az eddigi tapasztalatok 
arról győztek meg, hogy a szárítás korszerűsí
tésének legközelebbi és legfontosabb feladata az 
automatikus légállapot-szabályozók bevezetése. 
A szárító kezelőknek ugyanis többnyire egyéb 
munkakörük is van s így a pszichrométer állá
sát nem figyelhetik elég gyakran, de nem is gaz
daságos ezzel egy ember figyelmét lekötni. Sok
kal megbízhatóbb és egyben hasonlíthatatlanul 
gazdaságosabb lenne ezt a feladatot automati
kus szerkezetre bízni.

Mint a szakirodalomból ismeretes, adott 
anyag szárításának sebességét három tényező 
befolyásolja:

a hőfok t° C
a relatív légnedvesség у  % , és 
a légsebesség v m/mp.

A szárítási sebesség a hőfokkal és a légse
bességgel egyenesen, a relatív légnedvességgel 
fordítottan arányos. Tapasztalataink azt bizo
nyították, hogy a mi esetünkben, mint igen sok 
faszárítási folyamatnál, ezen három tényező 
adta maximális szárítási sebességet meg se sza
bad közelíteni, mert azt az anyag nem engedi 
meg. Mint már bevezetőben mondottuk, a szá
razanyag-hiány és a fatakarékosság országos 
fontossága rávitt arra, hogy ezzel a kérdéssel 
behatóan foglalkozzunk. Ha végigtekintünk az 
elmúlt év folyamán végrehajtott, szárítási nap
lóban és grafikonon pontosan feljegyzett 30 szá
rítási folyamaton, úgy megállapíthatjuk a kö
vetkezőket :

Az első néhány szárításnál, alacsony rel. 
légnedvességgel, tehát magas h értékkel, igen 
gyorsan szárítottunk. Pl. a 4. szárításnál 62 szá
zalékról 12 százalékra mentünk le 112 üzemóra 
alatt, ami azt jelenti, hogy a 30 százalék fölötti 
tartományban üzemóránként 0,5 százalékot, 30 
—20 százalék között 0,38 százalékot, 20 százalék 
alatt pedig 0,25 százalékot párologtattunk el 
(lásd 4. ábra, 4. sz. görbe). Az eredmény ka
tasztrofális volt: a szárítókamra rakományából 
az eredeti rendeltetés szerinti felhasználásra al-

4. ábra
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kalmatlan, vagyis selejtes lett 35,5 százalék. 
Igaz, hogy ezeket a szárításokat még úgyszól
ván „vakon“ vezettük le, mivel a Műszer készle
tező Vállalat „jóvoltából“ az 1952 óta rendelge- 
te tt pszichrométer-hőmérőket csak 1955 már
ciusában tudtuk megkapni.

Mihelyt a légállapotot ellenőrizni és így 
szabályozni is tudtuk, a relatív légnedvességgel 
jelentősen följebb mentünk. A h értéket ekkor 
következetesen még nem figyeltük, de az 2 és 3 
között mozgott s a száradás jóval lassabban 
ment. Pl. a 8-as szárításnál 50 százalékról 9 szá
zalékra 176 üzemóra alatt mentünk le, rosttelí
tettség fölött 0,38 százalék, 30—20 százalék kö
zölt 0,24, 20 és 15 százalék között 0,15 százalék, 
végül 15 és 10 százalék között 0,105 százalék 
üzemóránkénti vízelvonással (lásd 4. ábra 8. 
görbe). A selejt ekkor 18 százalékra esett le, ami 
még mindig túl sok. A következőkben a h érté
ket mindig 2 körül vettük fel s eszerint prog
ramoztuk a légállapotot, legalábbis az esetben, 
ha a kezdő átl. nedvesség az 50 százalékot nem 
haladta meg. Pl. a 12-es kamra-rakománynál 30 
százalékról 10 százalékra szárítottunk 208 üzem
óra (14 naptári nap) alatt, a nedvesség-elvonás 
sebessége a 30-20% közötti tartományban 0,122 
százalék, 20 és 15 százalék között 0,110 száza
lék, míg 15 és 10 százalék között 0,078 százalék 
volt üzemóránként (lásd 4. ábra, 12. görbe). A 
selejt 2,6 százalékra csökkent! Arra igyekez
tünk, hogy anyagunkat természetes légszárí
tással mindig legalább 35 százalékra leszorítsuk. 
Ugyanekkor a h értéket 1,8—1,9 körül vettük 
fel. Ezzel a selejt 1,9 százalékra csökkent, de 
a száradás túl lassú lett (4. ábra 21. görbe). Ek
kor megmértük a légsebességeket és úgy 
találtuk hogy a kocsi-rakományon körülbe
lül 0,7 m/mp sebességgel halad át a le
vegő. A ventillátor tengely ekkor 1000-et fordult 
percenként. Felemeltük a percfordulatot 1300- 
ra, ezzel a légsebesség kb. 1,1 m/mp-re növeke
dett. Ez a  légsebesség még mindig kicsi, de ezen 
csak új ventillátorok beépítésével tudnánk se
gíteni. Az előbbi hőmérséklet és a h érték meg
tartásával így a szárítás sebessége ismét gya
korlatilag elfogadható lett (lásd 4. ábra 25. gör
be), a selejt pedig továbbra is alacsony maradt, 
noha a téli hónapok beálltával valamivel emel
kedett. Első feladatunkat ezzel megoldottuk s 
most már a bevezetésben említett 2-es és 3-as 
követelményeknek szentelhettük figyelmünket.

A kamra-rakomány nedvességének 
egyenletessége

Sok gondot okozott a szárításnál az, hogy a 
kamrából kijövő anyag nedvessége túl nagy szó
rást mutatott. Csak a 10 mintahasábot tekintve 
is: a legnedvesebb és a legszárazabb között a 
különbség gyakran 8—10 százalékot is kitett. 
Ennek oka elsősorban az volt, hogy a berakott 
anyag kezdeti nedvtartalmának a szórása sok
szor még a 30 százalékot is meghaladta. Pl. a 8. 
szárításnál a legnedvesebb minta 68 százalékos, 

a legszárazabb 32 százalékos volt. Igaz, hogy 
szárítási grafikonunkon a legszárazabb és a leg
nedvesebb mintahasáb vonala mindig konver
gált, de ez nem volt elég ahhoz, hogy a kijövő 
anyag 4 százalékos nedvesség-tartományon be
lül helyezkedjék el.

Ennek elérése érdekében két intézkedést 
tettünk: 1. igyekeztünk egy-egy kamra-rako
mányt mindig egyszerre beérkezett pallóból, 
egyszerre leszabatni és egyformán előszárítani, 
mint azt már említettük, így ugyanis a kezdő 
nedvtartalom szórása nem igen több 10—15 szá
zaléknál. 2. A szárítás befejeztével, amikor az 
anyag átlagnedvessége elérte a kívánt 9%-ot, 
48 órán át h =  1-et, azaz 9 százalékos kiegyen
lítő fanedvességnek megfelelő légállapotot ta r
tottunk. Az eredmény túlnyomórészben igazolta 
a „papírformát“, vagyis a 9 százalékon felüli ha
sábok száradtak, míg ugyanakkor a 9 százalékon 
aluliak nedvességet vettek fel. Akadtak azonban 
esetek, amikor 8 százalékos hasábok tovább szá
radtak, míg 11 százalékos darabok alig veszítet
tek 0,1—0,2 százalékot, de ezek alighanem mé
rési hibára vezethetők vissza.

így fokozatosan elértük, hogy szárítási 
diagrammjaink szélső értékei erősen konvergál
tak, tölcsér alakot mutattak. Pl. a 21. szárítás 
kezdetekor a legnedvesebb mintadarab 37 szá
zalékos, míg a legszárazabb 16 százalék volt, 
vagyis a szórás-mező 21 százalék széles volt. A 
szárítás befejezése után a legnedvesebb minta 
11 százalék, a legszárazabb 7 százalék vizet tar
talmazott, vagyis a szórásmező 4 százalékra 
szűkült.

Hogy meggyőződhessünk arról, vajon a 10 
mintadarab hűen képviseli-e a kamrarakomány 
nedvességtartalmát, mind1 az átlagnedvesség, 
mind pedig a szórásban előforduló maximális és 
minimális értékek tekintetében, a feldolgozott 
hasábok közül naponta 40 darabnak a nedves
ségét elektromos műszerrel megmértük. Ilymó- 
don szárítórakományonként mintegy 400 mérést 
kaptunk, melyek eredményét gyakorisági 
diagrammba vittük fel. Ezek a diagrammok 
megbízhatóan igazolták, hogy a 10 mintadarab 
alapján megállapított átlagnedvesség a valóság
nak elég jól megfelel, mert a gyakorisági görbe 
(lásd 7. ábra) csúcsa és a minták átl. értéke kö
zött az eltérés 3 százaléknál nagyobb sosem 
volt, de többnyire nem haladta meg az 1 száza
lékot. Megegyezett lényegében a szórásmező 
szélessége is, ha a gyakorisági diagramm 5 szá
zalékos gyakoriságon aluli ellaposodó részeit 
(amennyiben volt ilyen rész) figyelmen kívül 
hagytuk. A legutóbbi 15 szárítás szórásmezejé
nek átlag-szélessége 4,5 százalék, ezen belül a 
legrosszabb eredmény 8 százalék, a legjobb 2,5 
százalék volt.

Egyenletes nedvesség-megoszlás a hasábon 
belül. A feszültségek feloldása

Gyártásunkban súlyos károkat okozott, 
hogy a szárítóból kikerülő anyag, bár a techno-



186 Faipar VI. évf. (1956), 7. sz. Szőke B.: Üzemi tapasztalatoklógiában előírt nedvességnél többet nem. tartalmazott, mégis deformálódott feldolgozáskor. Vizsgálataink arra vezettek, hogy ennek oka az egyenetlen nedvtartalom-megoszlás a hasábon belül, illetőleg az ennek következtében beállt 
feszültség-különbség. Bevezettük először is a szakirodalomból ismert villás-próbák használatát. Ezek elárultak egyet-mást, világős képet azonban csak akkor kaptunk a dologról, mikor a villás-próbákkal együtt és azokkal azonos 
próbatesteken bevezettük a szekcionális nedvesség-megoszlás rendszeres mérését. Kamránként 4 hasábot használtunk fel erre a célra. A  minta- 

talmát rétegenként külön-külön pontosan megmértük (kiszárítással). A  kapott eredményt felvittük szokásos szárítási grafikonunkra (lásd 7. ábra), az abszcisszát ebben a vonatkozásban nem idő-, hanem távolság-tengelynek tekintve. Ezek a lépcsők a hasábon belüli nedvesség-megoszlás gradiensei. A  nedvesség-megoszlás a valóságban persze folytonos, nem lépcsőzetes, de mi az eredményt lépcsőzetesen kaptuk és céljainknak ez az ábrázolás is megfelel. Méréseink azt mutatták, hogy az 1— 2 hónapig előszárított 60X60 mm metszetű hasábokban a „nedvességi szint-különbség“ 8— 15 százalék körül van. A

5. ábra

darabok alsó lapján egy vörös kréta vonalat, baloldali lapján pedig 1, 2, illetve 3, majd 4 kék vonalat húztunk a hasáb teljes hosszán végig. Ezekből a hasábokból a szárítás kezdetén s a továbbiakban minden harmadik nap levágtunk két-két rosíirányban 10 mm vastag szeletet, és egy rostirányban kb. 40 mm hosszú kockát. Az egyik szeletet összehasonlítás végett érintetlenül hagytuk, míg a másikból az 5. ábrán bemutatott villás-próbákat alakítottuk ki, mégpedig a vörös és kék jelzővonal segítségével úgy, hogy a fűrészvágások mindig pontosan ugyanazon anatómiai irányban feküdtek. A  kockákat szalagfűrészen 3 mm-re beállított vezetőléc mellett vékony lapocskákra vágtuk fel, mindig negyed fordulattal tovább-tovább forgatva őket, mintegy hámozásszerűen, míg végül csak egy kis „csutka“  maradt a közepükön (lásd 6. ábra). Ezután a legkülső réteget képező 4 darab a jelű lemez, valam int az azt követő 4— 4 darab b, c, 
d jelű lemezek és a közép darab nedvességtar- 

pallóból frissen szabott hasáb nedvszintkülönbsége 24 százalékot is kitehet. Erőteljes szárítás esetén a nedvszintkülönbség nő, közepes szárításnál tartja magát, lassú szárításnál valam it csökken. Természetesen m ennél m eredekebb a 
hasáb nedvességi gradiense, annál nagyobb fe 
szültség lappang benne. M ihelyt a villáspróba kialakítása útján a feszültségek kibontakozásá-
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188 F aipa r VI. évi. (1956), 7. SZ. Szőke B.: Üzemi tapasztalatokra lehetőséget adunk, azok hatni fognak és a villa ágait már az első percben észrevehetően, majd a következő 48 óra alatt teljes mértékben deformálják: elgörbítik. Minthogy a villás-próbákat ugyanazon hasábokból ugyanazon időpontban készítettük el mint amelyek nedvesség! gradiensét is lemértük, minthogy továbbá az egyes hasábok viselkedését a gradiens alakulása és a velejáró deformáció szempontjából a szárítás egész folyamatán végigkísértük, bebizonyosodott, hogy a villáspróba ágainak a behaj
lása egyenesen arányos a hasáb-közép és a fel
szín közötti nedvességi szintkülönbséggel. Jól láthatjuk ezt a 7. ábrán bemutatott szárítási grafikonra feljegyzett hasáb-nedvességi gradiensek és a hozzájuk tartozó villás-próbák fényképeinek (lásd 5. ábra) az egybevetésénél. A  fényképezésnél a villáspróbát az összehasonlítás végett közvetlenül mellőle kivágott, de egyébként érintetlenül hagyott szeletre pontosan ráillesztettük. A képen tehát a deformáció mint a felső szeletnek az alátét-szelettől való eltérése észlelhető. Az I. jelzésű hasáb a kamra beindításakor, III. hó 9-én, középen 60,8%, felületén 52,9% nedvességet tartalmazott. A  nedvszintkülönbség 7,9 százalék, ennek megfelelően az I. 1. jelzésű villáspróba némi behajlást mutat. Ugyanekkor a II. 1. minta nedvszintkülönbsége kisebb 2 százaléknál, így ez semmi- deformációt nem szenvedett, míg a III. 1. és a IV. 1. minták behajlása — nedvszintkülönbségüknek megfelelően — kisebb mint az I. 1. mintáé. 5 napi szárítás után már meredek a gradiens mind a 4 darabban, az I. 2. és a III. 2. hasábok erősen deformálódtak, a IV. 2. kevésbé és a II. 2. legkevésbé. További 6 nap után a III. 3. és a IV. 3. minták nedvszintkülönbsége a legnagyobb, így deformációjuk is meghaladja a kevésbé elhúzódott I. 3. és a szinte mozdulatlan II. 3. mintákét. A szárítás és a kiegyenlítés befejeztével az I. 4., II. 4., IV. 4. minták nedvszintkülönbsége 2 százalék, így ezek teljesen deformációmentesek. A III. 4. hasáb 3 százalékos nedvszintkülönbséggel alig észrevehető elhúzódást mutat.

A  szárítás végén alkalmazott 48 órás „ki
egyenlítő“  periódus, amikor is a légállapot té
nyezőt 1,0-ra állítottuk be, rendkívül hatásos
nak bizonyait a belső feszültség-különbség ki
küszöbölésére. Ebben a periódusban a kamrarakomány zöme már nem szárad, így a. hasábban kialakult nedvszintkülönbség a kiegyenlítődés felé törekszik és méréseink tanúsága szerint átl. 2—4 százalékra csökken (lásd 7. ábra utolsó gradiens csoportját). Ennek megfelelően a villáspróbák alakváltozást nem mutatnak, az anyag gyakorlatilag feszültségmentes lesz. Ezen 
eljárás befejezése és pontos végrehajtása a fel
dolgozásnál és a felhasználásnál előálló selejtet 
döntő mértékben csökkentette, ugyanakkor 
gyártmányunk minőségét is jelentősen megja
vította.Felmerült a kérdés, vajon, ha a szárított anyagot a kívánt 9 százalékos átl. nedvesség el

érésekor a kamrából kivesszük és szorosan mág- lyázva műhelylevegőn tároljuk néhány hétig, nem érjük-e el éppen úgy a hasábok nedvszintkülönbségének kiegyenlítődését és a feszültség, illetve a deformáció megszűnését? A gyakorlati, tapasztalat ezt megcáfolta. A nedvszintkülönbség ugyan kiegyenlítődött, de a feszültség nem oldódott fel, az ilyen hasábok még fél év múlva 
is deformálódtak. Mindez arra enged következtetni, hogy a nedvszintkülönbség kiegyenlítődé
sével együtt a feszültség-különbség csak akkor 
tűnik el, ha a kiegyenlítődés folyamata alatt a 
faanyag némileg plasztikus állapotban van (azaz erőhatásra maradó alakváltozásra képes). Tudvalévőén a fa akkor lesz plasztikus, ha egy
szerre nedves is, és meleg is, külön-külön e két tényező kevéssé emeli a fa plaszticitását. Ez le- a  m a gya i ’ázata annak, hogy szárítókamrában megfelelő hőfok és légnedvesség beállításával 48 óra alatt fel lehet oldani a hasábban keletkezett feszültségeket, míg a műhelylevegőn ez 6 hónap alatt sem sikerül.Ahhoz, hogy kamránkat és szárításra kerülő anyagunkat fokozatosan kiismertük és a szárítás eredményességét javítani tudtuk, hozzásegített az, hogy igyekeztünk sok adatot mérni és minden szárításunkról naplót és grafikont vezettünk. Ezekben nyilvántartottuk a folyamat keltét, az anyag kezdő és végső átlagos nedvtartalmát, a nedvtaiáalom szórási, sávszélességét a szárítás elején és végén, a gyakorisági görbe csúcsát és határait 5 százalékos gyakoriságig, az alkalmazott hőfokot és légállapottényezőt, a szárítási sebességet 4 tartományban, a keletkezett selejtszázalékot, a minták nedvszintkülönbségét a szárítás elején, közepén és végén, a rakomány mennyiségét és méretét s a folyamatra fordított összes üzemórák számát. A  mintahasábok nedvességét minden reggel mértük, szek- cionális mérést és villáspróbát folyamatonként 3—4-szer készítettünk, a száraz és nedves hő-, mérő állását kb. félóránként ellenőriztük és annak megfelelően a szelepeken állítottunk, ha kellett. A felhasznált gőz és villanyenergiát eddig nem mértük.Meg kell még említenem, hogy igen sok régi szakemberrel, műszaki vezetőkkel is találkoztam, akiknek a mesterséges szárításról ez volt a véleményük: „Hiába teszitek be a fát a kamrába, a nedvesség kimegy belőle két hét alatt, az igaz, de az ,élet‘ benne marad. Csak .dolgozik' az az anyag, ha megmunkáljuk.“ Ezek az értékes tapasztalatokkal rendelkező, de elméletileg nem elég képzett szakemberek gyakran bizony sok kárt okoztak maradi nézeteikkel. Ideje, hogy ezt a babonát felszámoljuk és tudomásul vegyük: szakszerűtlenül vezetett szárítás után a faanyag szárazon, de feszültségekkel telve jön ki a kamrából, így megmunkáláskor vetemedik. Szakszerűen vezetett szárítás és megfelelő kiegyenlítés után az anyag szárazon és feszültségmentesen kerül ki a műhelybe és a legkisebb deformáció nélkül megmunkálható.
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összefoglalásAz üzemi gyakorlat és a hazai faellátás figyelembevételével megállapítottuk, hogy a szakszerű szárítás első követelménye az alacsony selejt, elengedhetetlen feltétele továbbá, hogy a kamra-rakomány minden egyes darabja közel egyforma nedves, és a kiszárított anyag gyakorlatilag feszültségmentes legyen.Leírtuk a mintavétel, illetve nedvességmérés egy bevált módszerét. Tapasztalataink azt mutatták, hogy m íg a müszerezetlen kamrában, a légnedvesség szabályozása nélkül szárított anyagnak 30 százaléka tönkrement, addig ugyanaz az előszabott -30— 70 mm-es bükkanyag 2— 3 százalékos selejttel volt szárítható, ha a kamra légállapotát úgy szabályoztuk, hogy az annak megfelelő kiegyenlítő fanedvesség nem volt kevesebb, mint a kamra-rakomány pillanatnyi átlagos nedvtartalmának a fele.Rámutattunk, hogy a szárítás korszerűsítésének legközelebbi és legfontosabb feladata a légállapot-szabályozás automatizálása.Igen célszerűnek mutatkozott a kamra rakomány azonos pallószállítmányból való összeállí

tása és 6— 8 hetes előszárítása, szabott állapotban, szabad levegőn.Sok bajt okozott, hogy a kamra rakomány legszárazabb és legnedvesebb darabja között óriási nedvesség-különbség volt. M ég súlyosabb hibaforrás volt az, hogy az egyes hasábok felszíne és közepe között nagy „nedvszintkülönbség“ mutatkozott, ami az anyagban feszültséget s megmunkáláskor deformációt okozott.Ismertettük mérési módszerünket, mely pontosan kimutatta a hasáb keresztmetszetében fennálló nedvszintkülönbség, az annak nyomán keletkezett feszültség és a deformáció összefüggését.V égül megállapítottuk a tapasztalatok alapján, hogy a szárítás végén alkalmazott kiegyenlítő periódus, amikor a kamra légállapotát úgy állítjuk be, hogy az ahhoz tartozó kiegyenlítő fanedvesség ugyanannyi legyen, mint a száradó anyag tényleges nedvessége, rendkívül hatásosan kiküszöböli a két utóbb említett hibaforrást. Bevezetésével jelentősen csökken a selejt és javul a minőség a fa feldolgozása és felhasználása alkalmával.
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