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Rönktéri technológia különös tekintettel a rönkzúdulásra, 
lombosfát feldolgozó üzemekben

G 1 1’ 1’ E К T L Á S Z L Ó

I. Bevezetés
Üzemeinkben évről évre visszatérő probléma 

a rönkzúdulás. Ezen azt értjük, hogy az évente 
feldolgozandó rönkmennyiség nem egyenletes 
ütemezésben érkezik a fűrész- és lemezipari 
üzemek rönktereire, hanem általában az év első 
felében sokkal nagyobb mennyiségben, mint 
amennyit az üzemek folyamatosan fel tudnak 
dolgozni. Ennek következménye: időszakos tor
lódás a rönktereken.

A rönkzúdulás alapvető oka, hogy az erdő
gazdaságok iparifa termelése periodikus és 
zömmel a téli hónapokra esik, amivel szemben 
az ipar termelése folyamatos. Az erdőgazdasá
goknak rönkvédelmi okokból a kitermelt rönk
anyagot mielőbb ki kell szállítaniok a vágáste
rületekről és közbenső rakodók hiányában, va
lamint az önköltségcsökkentést szem előtt tart
va, legegyszerűbb, ha a rönkmennyiséget mi
előbb továbbítják a feldolgozó üzemekhez. Mi
után az ebből eredő zavarok évről évre ismét
lődnek és e helyzetnek az erdőgazdaságokban 
való megoldása rendkívüli nehézségekbe ütkö
zik, így gondoskodni kell arról, hogy a rönk
zúdulás okozta nehézségeket az ipari üzemek 
rönkterein küzdjük le. Nem lesz tehát érdekte
len ezzel a kérdéssel foglalkozni.

II. Rönktéri technológia
A rönktereken folyó munka szerves alkotó

része a termelő munkának, sőt a jó termelési 
eredmények előfeltétele, hogy a rönktereken a 
rönköket kellőképpen előkészítsék a termelés
hez. Ez a munka csak meghatározott technoló
gia szerint történhet, egyébként nem lehet ered
ményes. Le kell rögzítenünk tehát a rönktér 
kívánatos technológiáját, annál is inkább, mert 
a rönkzúdulás okozta nehézségek alapvetően 
technológiai problémákká alakulnak át a rönk
tereken.

Minden termelési folyamat műveletek sor
rendjéből áll és így a rönktereken is meg kell 
állapítani az elvégzendő műveletek sorrendisé
gét. A rönktereken azonban alapvetően kétféle 
technológia képzelhető el. Az egyiknek a lé
nyege az, hogy a beérkező rönköket a termelés 
feltételeinek megfelelően azonnal osztályozzuk 
és a rönkteret teljes egészében osztályozott 
rönktérként használjuk fel. Ebben az esetben 
a műveletek sorrendisége a következő:

1. Rönkök kirakása a vagonokból.
2. Osztályozás, esetleges darabolással és az 

alaki hibák kiküszöbölése, ágdúdorok lefara
gása, esetleges rönkvédelmi módszerek alkal
mazása, pl. bütük bekenése bütükenőccsel.

3. Iparvasúti kiskocsira való felterhelés.

4. Az osztályozott máglyahelyekre való el
szállítás.

5. Lerakás.
6. Máglyázás.
7. Máglyabontás.
8. Felterhelés iparvasúti kocsikra.
9. Beszállítás a feldolgozó gépekhez.
Ez a technológia igen nagy területet kí

ván. Fokozza a belső anyagmozgatás távolságait 
és magas, tehát kedvezőtlen terület kihaszná
lási mutatókat eredményez. Itt mindjárt meg 
kell jegyezni, hogy a rönkterek kihasználásának 
egyik legjelentősebb mutatószáma a területki
használási tényező, amin azt értjük, hogy 1 m3 
rönk elhelyezéséhez hány m2 területre van 
szükségünk. Minél magasabb a területkihaszná
lási tényező, annál kedvezőtlenebb a rönktér 
kihasználása. Teljes egészében osztályozott mág
lyákat tartalmazó rönktér terület kihasználási 
tényezője azért kedvezőtlen, mert az osztályo
zott állapotban való máglyázás sok máglyahe
lyet követel. Az egyes máglyahelyek ugyanis 
viszonylagosan kis területet foglalnak el. A ki
használatlan közbeeső területek (utak) száma 
meglehetősen nagy, a máglyák alapterületük
höz képest alacsonyak és ezek a tényezők rend
kívüli mértékben megemelik a területkihasz
nálási tényezőt. Az ilyen rönkterek jellemzője, 
hogy 1 m3 rönk elhelyezéséhez szükséges terü
let több, mint 2 m2, ezzel szemben előnye en
nek a technológiának, hogy viszonylagosan 
nagy mennyiségű osztályozott rönk áll rendel
kezésre és az osztályozás legkevesebb művelet
tel végezhető el.

A mi viszonyaink között ez a technológia 
éppen a rönkzúdulás miatt nem jöhet tekin
tetbe. A rönkzúdulás megkívánja, hogy a tech
nológiában ütköző helyet iktassunk közbe, ahol 
a nagy mennyiségben érkező rönköket késede
lem nélkül elhelyezhetjük. Rönkzúduláskor 
nem marad más választásunk, minthogy a rön
köket osztályozatlanul, úgy ahogy érkeznek, 
nagy máglyákba rakjuk és a technológia többi 
műveletét ezekből a máglyákból kiindulva fo
lyamatosan végezzük. Ezeket a máglyákat ne
vezzük gyűjtőmáglyáknak. A gyűjtőmáglyák 
kialakításakor csak arra az egy szempontra kell 
ügyelnünk, hogy a fülledékeny rönköket rak
juk külön gyűjtőmáglyákba, nehogy azokat nem 
fülledékeny rönkanyaggal borítsuk be és ezzel 
az időben való feldolgozásukat lehetetlenné te
gyük. Ettől eltekintve, a gyűjtőmáglyákba mé
ret és minőségre való tekintet nélkül minden 
rönköt összerakhatunk.

Ennek a technológiának a műveleti sor
rendjét vizsgálva, megállapítható, hogy ez eset
ben több művelet elvégzése szükséges.
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A műveleti sorrend a következő:
1. Vagonokból való kirakás.
2. Iparvasúti kocsira való felterhelés.
3. Elszállítás a gyűjtőmáglyák helyére.
4. Lerakás az iparvasúti kocsiról.
5. Gyűjtőmáglyába való máglyázás.
6. Máglyabontás.
7. Osztályozás, esetleg darabolással és az 

alaki hibák kiküszöbölése, ágdúdorok lefara
gása, esetleges rönkvédelmi módszerek alkal
mazása, pl. bütük bekenése bütükenőccsel.

8. Iparvasúti kocsira való felterhelés.
9. Az osztályozott máglyahelyekre való el

szállítás.
10. Lerakás.
11. Máglyázás.
12. Máglyabontás.
13. Felterhelés iparvasúti kocsira.
14. Beszállítás a feldolgozó gépekhez.
Mint ebből a felsorolásból láthatjuk, az 

„osztályozott“ rönktéri technológia 9 művelet
tel, ezzel szemben a gyűjtőmáglyázási technoló
gia 14 művelettel bonyolítható csak le. Ennek 
ellenére a mi viszonyaink között mégis a gyűj- 
tőmáglyázás technológiája mellett kell állást 
foglalni, mert az egyenlőtlenül érkező rönk- 
mennyiségek okozta technológiai zavarokat ki
zárólag ezzel a technológiával lehet semlegesí
teni. Ha meggondoljuk, hogy 1 m3 rönkre eső 
munkaidőszükséglet átlag 180 perc, akkor meg
állapíthatjuk, hogy a gyűjtőmáglyázás technoló
giája nem veszélyeztetheti a gazdaságosságot, 
mert hiszen az 1 m3 rönkre eső összes költség 
minimális hányadát teszi ki. Ennek egyik oka 
a kedvezőbb területkihasználási tényező, amely 
a gyűjtőmáglyázási technológia esetén 1,5 
m 2/m 3 körül van és ez maga után vonja a belső 
anyagmozgatási távolságok csökkenését. Ez az 
előnye a sokkal nagyobb méretű és magasabbra 
rakható gyűjtőmáglyáknak.

Ebben a technológiában teljesen elegendő, 
ha az üzemkapacitáshoz mérten 6 heti szük
ségletnek megfelelő osztályozott máglyateret 
létesítünk, míg a rönkök többi részét éppen a 
jobb területkihasználás érdekében gyüjtőmág
lyákban tároljuk.

III. A rönktér befogadóképességének felmérése
Minden rönktér technológiájának megítélé

sénél, főleg annak betarthatósága szempontjá
ból, ismernünk kell azt a maximális rönkmeny- 
nyiséget, amely adott időben a rönktéren tárol. 
Rendkívül fontos ennek a számnak a megálla
pítása, mert a rönktéren mutatkozó zavarok 
túlnyomórészben abból származnak, hogy rönk- 
zúduláskor a rönktereken több rönköt kell el
helyezni, mint amennyi befogadására a rönktér 
alkalmas. Ha azonban a befogadóképességet a 
területkihasználási tényező tükrében vizsgál
juk, akkor legtöbbször megállapíthatjuk, hogy 
meghatározott technológia betartása esetén 
rönktereink befogadóképessége általában na
gyobb a vélt befogadóképességnél. Pl. ha a 
rönktér területe 30 000 m2, 2 m2/m3-es terület
kihasználási tényező mellett csak 15 000 m3. 
1,5 m 2/m3-es területkihasználási tényező mel
lett — tehát ésszerűbb technológia alkalmazása 
esetén — 20 000 m3 rönk tárolható.

A rönkkészlet alakulását célszerű grafiku
san ábrázolni. Tegyük fel, hogy valamely fű
részüzemben a rönkbeérkezés az alábbi:

Január 5 000 m3

Február 6 000 „
Március 7 000 „
Április 8 000 „
Május 8 000 „
Június 7 000 „
Július 6 000 „
Augusztus 5 000 „
Szeptember 2 000 „
Október 1 000 „
November 2 000 „
December 3 000 „

összesen: 60 000 m3

Minthogy vannak időszakok, amikor a 
rönkutánpótlás csökken, máskor pedig ismét 
nagy mennyiség zúdul az üzembe, szükség van 
gyűjtőmáglyákra, amelyekben a beérkezett 
rönkfelesleget készletezzük addig, amíg feldol
gozásának időszaka elérkezik. A rönkforgalom
nak ezt az alakulását — példánkban — az 
alábbi táblázat és grafikon mutatja:

Rönk Beérkezett Rönkből Kiegészítés Osztályozott 
rönktéren

Kész
ÖsszesenHónap feldolgozás beérkezés osztályozott 

rönktér
gyűjtő 

máglyába
gyűjtő

máglyákból
gyűjtő

máglyában

Kezdő készlet: 7 500 — 7 500

I. 5 000 5 000 5 000 7 500 — 7 300
11. 5 050 6 000 5 000 1 000 __ 7 500 1 000 8 500

I I I . 5 100 7 000 5 000 2 000 7 500 3 ooo 10 500
IV. 5 100 8 000 5 000 3 ooo — 7 500 6 ooo 13 500

V. 5 100 8 000 5 000 3 000 — 7 500 9 000 16 500
VI. 5 000 7 000 5 000 2 000 —— 7 500 11 000 18 500

VII. 4 950 6 000 5 000 1 000 — 7 500 12 000 19 500
V il i . 4 900 5 000 5 000 — 7 500 12 000 19 500

IX . 4 900 2 000 2 000 — 3 ooo 7 500 9 000 • 16 500
X. "  4 900 1 000 1 000 — 4.000 7 500 5 000 12 500

X I. 5 000 2 000 2 000 — 3 ooo 7 500 2 000 9 500
X II. 5 000 3 000 3 000 — 2 000 7 500 — 7 500

Összesen 60 000 60 000 48 000 12 000 12 000 max :
12 000
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A táblázatból kivehető:
1. hogy az osztályozott rönkkészlet betar

tása mellett a gyűjtőmáglyákban tartalékolt 
rönkkészlet maximuma 12 000 m3,

1. ábra
A rönkkészlet havi alakulása

2. hogy a beérkező rönk 80 százaléka kira
kás után osztályozásra és közvetlenül az osztá
lyozott rönktérre kerül és 20 százaléka gyűjtő
máglyában tárol, melyet utólag, máglyabontás
kor osztályozunk.

3. A havi feldolgozás eltérő értékű, mert 
a fagyott és a száraz fa fajlagos fűrészelési el
lenállása nagyobb, mint a nedves fáé és ezen 
túlmenően más és más az egyes fafajok fűré
szelési ellenállása is.

Az összes (osztályozott és gyűjtőmáglyák
ban tárol) rönkkészletet 7500 és 12 000 m3 kö
zött kell biztosítani, az üzem kapacitásának 
megfelelően.

IV. Területkihasználási tényező 
megállapításának módszere

Előző fejtegetéseinkből kitűnik, hogy a 
rönkterek kihasználásának legfontosabb muta
tója a területkihasználási tényező. Ezért rövi
den foglalkoznunk kell a területkihasználási 
tényezők megállapításának módszerével is.

Hogy a területkihasználási tényezőt meg 
tudjuk állapítani, feltétlenül szükséges a ren
delkezésre álló rönkanyag és a termelendő vá
lasztékok alapos ismerete. El kell döntsük ezek 
alapján, hogy a rönköket az osztályozott rönk
téren hány máglyahelyen akarjuk felmáglyázni, 
vagyis a szükséges máglyahelyek számát. A 
máglyahelyek száma után meg kell állapíta
nunk az egyes máglyahelyek tervezett nagysá
gát is, valamint az egy máglyában elhelyezhető 
rönkök mennyiségét db. illetve m3 szerint. El 
kell végeznünk ugyanezt a számítást a gyűjtő- 
máglyákra vonatkozóan is, de ebben az eset
ben a számítás lényegesen egyszerűbb.

Hazai fűrészüzemeinkben a lombos farön

köket általában 5 cm-es vastagsági csoportok 
szerint osztályozzák. Ezek a vastagsági csopor
tok:

20—24, 25—29, 30—34, 35—39, 40—44, 
45—49 . . .  stb.

Tapasztalataink szerint a vastagsági osztá
lyok százalékos megoszlása az alábbi:

20—24 15%
25—29 33 „
30—34 30 „
35—39 10 „
40—44 7 „
45—49 4 „
50-en felül 1 „

100%
Ezt a megoszlást az alábbi gyakorisági 

görbe ábrázolja:

így a csoportosítás legalább hét máglyahe
lyet tételez fel, illetve az elhelyezendő külön
böző vastagságú rönkök mennyisége alapján 
ennek szükségszerű többszörösét. Itt meg kell 
jegyeznünk azonban, hogy fűrésztechnológiai 
szempontból ez a vastagsági osztályokba való 
sorolás nem kielégítő, mert főleg vékony rön
kök esetében a kihozatal rendkívül érzékenyen 
reagál. A fejlődés iránya tehát az, hogy 34 
cm-en aluli rönköket 2 cm-es vastagsági osz
tályokba soroljuk, ami a szükséges osztályozott 
máglyahelyek számát 7-tői 11-re, illetve annak 
szükségszerű többszörösére emelné. Ez kétség
telenül rontaná a területkihasználási tényezőt, 
de kísérleteink szerint ez bőségesen megtérül 
az elérhető fűrészáru kihozatal többletben.

A méretek alapján való osztályozás azon
ban nem terjedhet ki pusztán a vastagság sze
rinti osztályozásra. Éppen a legjobb területki
használási tényező elérése céljából szükséges, 
hogy a rönköket hosszúság szerint is legalább 
2, de lehetőleg 3 csoportba soroljuk, mert a 
nagy hosszkülönbséggel közös máglyába rakott 
rönkök károsan befolyásolják a máglyaterüle
teket és azonos m3 rönk elhelyezéséhez nagyobb 
terület igénybevételét teszik szükségessé. A 
lombos rönköket 2,20—6 m hosszakban terme
lik és célszerű ezekből (2,20—3 m, 3,10—4 m, 
4,10—6 m) 3 hosszúsági csoportot kialakítani, 
de legalábbis kettőt, amely esetben a beosztás 
a következő lehet: 2,20—4 m, 4,10—6 m-ig.

Nem elégséges azonban a rönköket csak
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méret szerint osztályozni. Ezen belül az osztá
lyozást fafajonként is külön kell elvégezni, 
mert rendszerint minden fafaj más és más vá
lasztékra termelendő, de különösképpen azért, 
hogy biztosítsuk a fülledékeny fafajok időben 
történő feldolgozását.

Vannak rönkök, amelyeket megfelelő célra 
termel az erdőgazdaság. így pl. a talpfa rön
kök. Ezeket a rönköket is külön osztályozott 
máglyákba kell elhelyezni. Ha az osztályozás 
szempontjait eldöntöttük és az egyes osztá
lyokba tartozó rönkök gyakorisági értékei isme
retesek (amit az előző évek termelési adataiból 
gyűjthetünk ki), akkor — ha az egy máglyába 
elhelyezhető rönkmennyiség is ismeretes — 
meghatározhatjuk a szükséges máglyahelyek 
számát. A kiszámítás módja rendkívül egyszerű. 
A máglyahelyek hosszát 10—20 m között cél
szerű megállapítani. Az alapban elhelyezett 
rönkök száma a rönkátmérőből adódik, de a 
ténylegesen elhelyezendő rönkátmérőket a 
rönkök terpeszére, valamint a görbeségre tekin
tettel legalább 20 százalékkal célszerű a számí
tásnál növelni. A következő lépésben meg keli 
állapítanunk, hogy egy-egy máglyában hány sor 
rönköt kívánunk rakni. A berakható rönkök 
száma alulról felfelé minden sorban eggyel 
csökken. A máglya magassága kézimáglyázás 
esetén 1,80 m, gépesítés esetén ennél maga
sabb. Számításba kell azonban venni, hogy a 
máglyák egy része félig rakott állapotban lesz, 
tehát a máglyák mintegy 20 százalékánál a 
máglyamagasságoknak csak a fele számítható.

Ennek az elemzésnek a birtokában az adott 
rönktéren megtervezhetjük a szükséges mág
lyahelyeket. Irányelvül fogadjuk el, hogy csak 
annyi iparvágányt fektessünk le, amennyi a 
rönktéri technológia végrehajtása szempontjá
ból feltétlenül szükséges, mert a feleslegesen 
lefektetett iparvágányok feleslegesen foglalnak 
el hasznos területet. Az egyes máglyák között 
biztonsági okokból legalább 1,5 m köz ha
gyandó, a máglyákban elhelyezendő leghosszabb 
rönkök méretét alapul véve. A ‘területkihaszná
lási tényezőt az összterületre vonatkoztatva kell 
meghatározni, vagyis bele kell számítani a rönk
téren levő vágányhálózat, tolópadok stb. terü
letét is. A wgyűjtőmáglyák hosszát 20—100 m 
között célszerű megállapítani, magasságuk pe
dig kézi máglyázás esetén 2,20 m, gépesítés 
esetén ennél magasabb.

Ha ezt a számítást elvégeztük, akkor a 
gyűjtömáglyákra kb. 1,5 m2/m3, az osztályozott 
máglyatérre 2 m2/m3 területkihasználási tényező 
fog adódni, vagyis súlyozott átlagban mintegy 
1,6 m2/m3. Ez az a szám, amely meghatározza 
a rönktér befogadóképességét. A gyakorlatban 
ennél jóval magasabb területkihasználási ténye
zőkkel találkozunk, aminek oka a rönktéri tech
nológia be nem tartása és az ebből keletkező 
zavarok, amelyek rönkzúduláskor kulminálnak. 
Éppen ezért még foglalkozni fogunk a zavarok 
elhárításának lehetőségeivel.

V. A rönktéri technológia betartásának 
biztosítása

Ha a rönktér technológiáját a maga egé
szében szemléljük, meg kell állapítanunk, hogy 
az alapvetően szakaszos jellegű, mint minden 
olyan technológia, amely anyagtárolást céloz. 
Valószínűleg a technológiának ez a jellege ve
zet az üzemekben a technológiai zavarokra. 
Ugyanis a szakaszos technológián belül is biz
tosítani kell a folyamatos rönkáramlást, az osz
tályozás műveletétől kezdve a megmunkáló gé
pekhez való beszállításig (2—9-ig, illetve 
7 —14-ig műveletek). Ezeket a műveleteket fel
tétlenül egyenletes ütemben és folyamatosan 
kell végezni. Ütemkülönbséget az jelenthet, 
hogy a rönkök nedvessége, fagyossága stb. ki
sebb, a választékösszetétel változása pedig na
gyobb eltolódásokat okozhat a feldolgozógépek 
kapacitásában. A gondos üzemvezetés azonban 
megkívánja, hogy rönkzúdulás idején a ter
melőgépeket maximális kapacitással üzemeltes
sük.

A rönkzúdulás okozta zavarok elhárításá
nak elsődleges módszere tehát az említett mű
veletek folyamatos elvégzése és ezzel az egyen
letes rönkáramlás biztosítása. Ennek megköny- 
nyítése érdekében foglalkoznunk kell még rö
viden a rönktér gépesítésének lehetőségeivel.
Rönkök, kirakása vagonokból

Ezt túlnyomó részben kézierővel végzik, ez 
a munka azonban nem termelékeny, különösen, 
ha a rönkök nem plató kocsikban érkeznek. Ki
sebb üzemekben a vagon fölé állványokon 
nyugvó tartógerendát emelnek, arra csigát erő
sítenek és a csigán átvetett kötelet esetleg csőr
lővel húzzák. Ilyen módon a rönköket egyen- 
kint felemelik, majd két ászokfát helyeznek 
ferdén a rönkök alá, amely gravitációs erővel 
legördül a vagon melletti kirakodó helyre. Az 
eljárást rönkönként meg kell ismételni. Álta
lában ez az eljárás a munkát megkönnyíti, de 
nem gazdaságosabb a kézi kirakásnál. Gazdasá
gosan a rönköt a vagonból daruval rakják ki. 
Jól használhatjuk erre a célra a forgó darukat, 
hátrányuk azonban, hogy hatóterületük kicsiny, 
ezért a rönköket torlódás elkerülése végett fo
lyamatosan tovább kell szállítani. Ha a daru 
fix beépítésű, hátrányként jelentkezik még, 
hogy a kirakott vagonokat tovább kell vontatni 
és helyükre megrakott vagonokat tolni. Ezt leg
többször kézierővel, jobb esetben csőrlővel vég
zik. Mindkét esetben hosszadalmas az eljárás 
és vagontorlódáskor alig kivitelezhető. Ezért 
sokkal célszerűbb mozgó daruk alkalmazása, 
amelyek használata esetén a daru mozog a va
gonokhoz és nem megfordítva. Leginkább a híd- 
és bakdaruk jöhetnek számításba. A híddaru 
hátránya — abban az esetben, ha a kirakás 
nem a tartóoszlopok közti mezőnyök középvo
nalába lefektetett keresztvágányokon álló pá
lyakocsikra történik —. hogy pályája akadá
lyozza a rönköknek a hatóterületeken túl való
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görgetését. Előnye, hogy a daru hídjának önsú
lya viszonylagosan alacsony, üzemeltetési költ
sége tehát alacsony. A bakdaru pályája nem 
zárja el a vagonok melletti sávot, viszont a daru 
önsúlya nagyobb, üzemeltetési költsége tehát 
magasabb. Azonkívül a bakdaru széles pályát 
tételez fel, mert alatta nemcsak a nagy vasúti 
vágány, hanem az átrakáshoz szükséges ipar
vasút is el kell, hogy férjen (3. ábra).

Kétséget kizáróan a  rönkök kirakásához a 
daruk alkalmazása a leggazdaságosabb, azonban 
jó kihasználhatóságukhoz nagy mennyiségű rönk 
szükséges. Külföldi tapasztalatok szerint az 
ilyen gépesítés alsó határa 100 000 m3 rönk. Fa
iparunkban ilyen mennyiségekről egy helyen 
nem lehet szó. Ezért a daruk gazdaságosságát 
esetről esetre nagyon gondosan át kell számí
tani, mert mind a híd-, mind a bakdaru csak ak
kor gazdaságos, ha kapacitását jól kihasználják. 
Olyan esetekben, ha a tervezett létesítmény ka
pacitása meghaladja az elvégzendő műszaki fel
adatot, a nagyobb súlyú és teherbírású híd- és 
bakdaruk helyett inkább mozgódarukkal (autó
daru) dolgozzunk, melyeket szükség esetén 
— ha a rönktéren nincs szükség azokra — más
hol is lehet foglalkoztatni (4. ábra).
Rönkök osztályozása

A rönkök szállítása az osztályozó térre tör
ténhet kézikocsin vagy darukkal. A korszerű 
fűrészüzemekben a kézikocsis megoldást mind
inkább háttérbe szorítja a kirakással egybekö
tött daru megoldás, melyről az imént volt szó. 
Az osztályozott rönköknek az osztályozótérről 
való elszállítása az osztályozott rönktérre, már 
sokkal inkább történik kézikocsik segítségével, 
kötött sínpályán. Ebben az esetben a sínpályát 
az osztályozótér hosszanti oldalával párhuzamo
san vezetik és úgy szintezik, hogy a kézikocsi 
rakfelülete az osztályozótér szintjénél 2—3 cen
timéterrel alacsonyabban feküdjék. Az osztá
lyozótérnek a sínpálya felőli 2—3 m széles ré
szét enyhe gravitációs lejtőnek képezik ki, fo
lyóméterenként 2—5 cm-es lejtéssel. Ennek kö
vetkeztében a rönköket könnyen lehet kéziszer
számok segítségével, így emelőrúddai vagy ca- 
pinnal a kézikocsira rágördíteni. Ha az osztá
lyozótéren a rönkök ászokfákon fekszenek, mint 
ahogy az rendszerint igen helyesen lenni szo
kott, akkor a kézikocsi rakfelületét az ászokfák 
felső részéhez szintezik a már említett néhány 
centiméteres különbséggel.

A kézikocsis szállítás esetén számolni kell 
azzal, hogy az osztályozott rönköket különböző 
irányban kell elszállítani, mert az osztályozott 
máglyák különféle helyeken fekszenek. Mivel 
pedig a pályán egyidőben több kézikocsi is szál
lít, az ellenirányú szállítások forgalmi zavaro
kat okozhatnak. Ezért az osztályozótér mellett 
húzódó pályarésztől a kézikocsikat mielőbb el 
kell terelni, ami fordító korongok és keresztvá
gányok beépítésével oldható meg, esetleg toló- 
padok alkalmazásával. A szállítás sebességét 40 
m/percben számíthatjuk.

5. ábra

A.z osztályozott rönk elszállítása lánc- 
transportőrrel is történhet, melyet szintén az 
osztályozótér hosszanti oldalával párhuzamosan 
kell vezetni. Az osztályozótér szélső 2—3 méte
rét ebben az esetben is gravitációs lejtőnek ké
pezik ki. A rönköket rágörgetik a lánctranspor- 
tőrre és az végzi a szállítást a kijelölt máglya
helyekhez. A lánctransportőrt, ha osztályozásra 
használják, úgy szerelik, hogy a visszatérő lánc 
párhuzamosan és egy szinten mozogjon a lánc 
ellenkező irányban mozgó részével. Ebben az 
esetben nincs szükség arra, hogy kétirányú 
szállítás miatt a lánc mozgásának az irányát is 
lépten-nyomon változtassák, ami a lánc műkö
dését szakaszossá teszi és teljesítményét erősen 
csökkenti.

Az osztályozást végző lánctransportőrt, ahol 
azt a terepviszonyok lehetővé teszik, magasan 
helyezik el, mert így a  máglyázási munka egy 
részét is a transportor végzi el. A tarnsportőr- 
höz gravitációs lejtő csatlakozik, amely vízszin
tes síkban folytatódik. A rönkök a transportőr- 
ről történt leterhelés után először a lejtő alján 
levő vízszintes részen rendeződnek egymás 
mellé, majd ha ez megtelt, a gravitációs lejtőn 
mindaddig, míg a lejtős és víszintes rész közötti 
teret ki nem töltik.

A rönkök máglyázását tehát a transportor

4. ábra
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végzi, emberi munkát mindössze a rönkök el
igazítása igényel. Természetesen ebben az eset
ben is be kell tartani az osztályozótér és a lánc- 
transportőr között kívánatos szintkülönbséget, 
aminek következtében ez a megoldás nemcsak 
a transportor, hanem az osztályozótér némi meg
emelését is szükségessé teszi, ami sok helyen 
nehézséget okoz.

Rönkök elszállítása a máglyahelyekre, a 
már említett módszereken kívül történhet villás 
emelőtargoncával is. Ennek a szállítógépnek a 
feltétele a megfelelő úthálózat. Az utakat leg
alább 6 m szélesen kell megtervezni, hogy a 
gép bárhol meg tudjon fordulni. Az úthálózat 
kedvezőtlenül befolyásolja a hasznos és a járu
lékos területek arányát a rönktéren és megnö
veli a rönktér helyszükségletét. Elsősorban te
hát olyan üzemekben alkalmazzák, ahol a rön
kök beszállítása túlnyomórészben fogatos jár
művel vagy teherautókon történik, aminek kö
vetkeztében az úthálózat más okokból is szük
séges. A villás emelőtargonca termelékeny szál
lító- és emelőgép, mellyel jól és gyorsan lehet 
dolgozni.

Rossz munkamódszer esetén azonban a tar
gonca többnyire csak a máglya elejére helyezi 
le a rönköket a máglyahelyeken és azok to
vábbgörgetése emberi erővel kell történjék.

Rönkök máglyázása a legkezdetlegesebben 
kézi erővel történhet. A munka nem termelé
keny és különösképpen a több sorban való mág- 
lyázáskor okoz nehézséget. A kézi erővel történő 
máglyázás következménye, hogy a máglyák ala
csonyak és a rönktér helyszükséglete ennek 
megfelelően megnövekszik. Fenyőrönköket ké
zierővel általában 1,5—2 m magas máglyákba 
raknak, míg a keményfarönkök máglyázása 
különösen a vastagabb méretekben (40 cm rönk- 
átmérőn felül) legfeljebb 1—2 sormagasságban 
történik. Ennek az oka a rönkök kézi erővel való 
emelésének, vagy akár felfelé görgetésének 
rendkívüli nehézsége. A kézi máglyázás tehát 
nem gazdaságos, mégis a legelterjedtebb, mert 
más technológiára való .áttérés csak gépesítés 
útján lehetséges.

A máglyázás gépesítése többféleképpen tör
ténhet. A legegyszerűbb módja az, amikor a 
rönköket csőrlővel húzatják fel a máglya tete
jére. Az ászokfából lejtőt képeznek és a rönkön 
a csörlő vonókötelét átvetik, horoggal ellátott 
végét pedig a szállítás irányvonalában szilárdan 
rögzítik. Más megoldás esetén a rönköt lánccal 
átkötik és a vonókötél horgát a láncba akaszt
ják. Előző megoldás előnye, hogy a rönk huza
tás közben gurul. A rönk és az alátett ászok
fák között kisebb a súrlódás, a csörlő tehát 
könnyebben dolgozik. Az utóbbi megoldásnál a 
rönk nem gördülhet, tehát a súrlódás nagy, a 
csörlő munkája nagyobb erőfeszítéssel jár. A 
csőrlővel való máglyázás, bár a kézi máglyázás- 
nál előnyösebb, nem gazdaságos. A kötél átve- 
tése, rögzítése, de főként kiszabadítása a rajta 
fekvő rönk alól, időtrabló műveletek. A munka 

folyamatosságát is nehéz biztosítani, mert a 
rönkök sokféle mérete és minősége miatt egy- 
egy máglyába egy időben rendszerint csak ke
vésszámú rönköt kell máglyázni. További hát
ránya, hogy a berendezéssel más máglyahely
hez kell átmenni és ott ismét felállítani, aminek 
következtében az ilyen berendezés termelékeny
sége nem kielégítő.

A kötél átvetéséből, rögzítéséből és kisza
badításából származó időveszteséget kiküszö
böli a máglyázó elevátor. Hátrányként azonban 
fennmarad az, hogy sokszor kevés számú rönkért 
más és más máglyahely mellett kell vele fel
állni. Az időveszteség mérséklése céljából az 
elevátort kereken gördülő alvázra szerelik és 
így biztosítják mozgékonyságát. Az elevátor 
váza egyenlőszárú háromszög alakú. Az eme
lést két végtelenített lánc végzi billenő emelő- 
karokkal. A szerkezetet elektromotor hajtja. A 
rönköket az elevátor egyik oldalán a felfelé ha
ladó láncok karmaira dobják. A másik oldalon 
az elevátorhoz két ferdén beakasztott gerendát 
illesztenek. A rönkök ezen fennakadnak és a 
máglyahelyre gördülnek. A megoldás hátránya, 
hogy széles manipulációs helyet kíván. Terme
lékenysége kielégítő. A máglyák alakját a be
akasztott gerendák beállításával alakítják ki. 
Általában 6 méter magasra máglyáz.

A máglyázás gazdaságosabb daruk segítsé
gével. Erre a célra a darukat markolókkal sze
relik fel, hogy minél több rönköt emeljenek 
egyszerre. A darukkal való máglyázáshoz azon
ban az kell, hogy a darunak megfelelő ható te
rülete legyen. A nagy ha tó területű daruk be
fektetési költsége pedig magas. Ezért ezt a meg
oldást ott használják, ahol nagy mennyiségű 
rönk tárolásáról van szó. A munka termelé
kenysége igen magas és az emberi munkát leg
inkább kíméli. A máglyázás magassága a daru 
emelési magasságától függően 6—8 méter. Kor
szerű nagyipari üzemekben elterjedt megoldás, 
főleg bakdaruk vagy kábeldaruk alkalmazásá
val.

A darumegoldással sok esetben vetekedik 
a lánctransportőrös máglyázás, magasan veze
tett lánctranszportőr segítéségével. A transzpor
tőrt ebben az esetben a máglyamagasságig 
megfelelően kiképzett állványzat segítségével 
felemelik. Az állványzat két oldalát gravitációs 
lejtőnek képezik ki és a rönköket kétoldalt le
görgetik. Ez a megoldás egyszerű, viszonylag 
kis befektetéssel megvalósítható és nagy teljesít
ményű, gazdaságos. Kisebb rönkmennyiségek 
mellett is termelékeny. Tekintetbe kell venni 
azonban a tervezéskor, hogy a rönkök csak egy 
kezdeti pontban terhelhetők a transportor re, te
hát máglyázás végett minden rönköt a trans
portor felterhelhető szakaszához kell szállítani. 
Ez a hátrány daruk esetében elmarad, mert a 
daru hatóterületén belül bárhonnan bárhova 
szállít.

A lánctransportőrrel való máglyázáskor a 
rönknek a transportőrről való legördítése kézi-
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erővel történik. A leterhelés időtartamára a 
transportőrt le kell állítani. A transportor moz
gásának gyakori megszakítása működését szaka
szos jellegűvé teszi és ezért a transportőrnek 
máglyázásra való felhasználásakor kisebb telje
sítménnyel kell számolni. Ez mutatja, hogy en 
nek a megoldásnak hátrányai is vannak.

Rönkök beszállítása a fűrészcsarnokba leg
gyakrabban kézi kezelőkocsikon történik.

Több keretfűrész ellátása esetén szabá
lyozni kell a szállítás irányát is. Más vágányo
kat kell kijelölni az üres kocsik visszatolására 
és megint másokat a beszállításra, nehogy a 
szembejövő kocsik akadályozzák egymást. Ilyen
kor tehát a kocsikat körforgásszerűen folyama
tosan kell járatni és a vágányhálózat lefekteté
sénél erre már tekintettel kell lenni.

A kézikocsis rönkbeszállítást lényegesen 
megkönnyíti, ha a rönktér a fűrészcsarnok felé 
0,5—1 százalékot lejt.

A rönkbeszállítás gépesített formája a 
rönkbeszállító lánctransportőr (5. és 6. ábra).

Ez viszonylag olcsó, nagyteljesítményű 
szállítóberendezés óránként 50—60 m3 rönköt 
képes többszáz méterről a fűrészcsarnokba be
szállítani. A transportőrt az egész útvonalon 
bárhol, akár egyidőben is le lehet terhelni. A 
kiürítés automatikusan történik, ún. kidobó- 
szerkezettel, amelyet a rönknek a transportor 
vegén elhelyezett ütközőre gyakorolt nyomása 
hoz működésbe. Jó szervezés esetén a rönk köz
vetlenül a keretfűrész rönkös kocsijára kerül
het. Ha azonban a transportor egyszerre több 
keretfűrészt szolgál ki, akkor készletező bak 
közbeiktatása szükséges. A rönkbeszállító trans
portor előnyei vitathatatlanok. Alkalmazása óta 
tervezik a fűrészüzemeket hosszú téglány ala
kúra. Rövid széles rönktereken ugyanis nem 
alkalmazhatók gazdaságosan, mert a rönköknek 
a transportőrhöz való görgetése a rönktér ilyen 
alakja miatt megnagyobbodott távolságok kö
vetkeztében sok munkát igényel. A lánc
transportőr tehát hosszú, keskeny- rönktéren a 
legtermékenyebb. Folyamatos működése követ
keztében a szállítási távolság teljesítőképességét 
nem befolyásolja, ez csak a lánc mozgásától

5. ábra

6. ábra

= O =  Kisvasút, fordító koronggal 
------- -  Rönkáromlás iránya

7. ábra

GyüjtUmóglyás rö n k té r oiopvázlata

8. ábra

függő szállítási sebességre hat ki. A hosszú, kes
keny rönkterek tengelyvonalába beépítve a 
lánctransportőrhöz való görgetés távolságai le
csökkennek és az ezzel járó költségek is — kü
lönösen, ha a máglyahelyek szélső 1—3 méte
rét gravitációs lejtőként képezik ki — elenyé
szően csekélyek. A lánctransportőr tehát jelen
leg is a rönkbeszállítás leggazdaságosabb be
rendezése.

A leírt technológia meghatározza a rönktér 
beosztásának alapvető szempontjait is. Nyilván
való, hogy a beosztásnál a műveletek sorrend
jét szigorúan szem előtt kell tartani. Minden 
ettől való eltérés a technológiai rend tartható
ságát veszélyezteti. Példaképpen közöljük mind 
az osztályozott, mind a gyűjtőmáglyás technoló
gia alapján elgondolt alapvázlatot az egyes mű
veleti helyek feltüntetésével (7., 8. ábra).
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összefoglalás
Lombosfát feldolgozó fűrész- és lemezipari 

üzemekben igen nagy nehézséget okoz évről 
évre a rönkzúdulás. A rönkzúdulás okait az er
dőgazdaságokban egyelőre megszüntetni nem 
lehet, mert indokolt, hogy az erdőgazdaság a 
rönkanyagát a termelés helyéről — erdei vagy 
vasúti rakodókra, vagy közvetlenül ipari üze
mekbe — mielőbb leszállítsa.

Kellő műszaki intézkedésekkel azonban 
igen nagymértékben segíthetünk ipari üze
meink rönkterein.

Számos tapasztalat amellett szól, hogy a 
rönktereink befogadóképessége általában na
gyobb, mint amekkora rönkmennyiséget rönk- 
zúduláskor tárolni kénytelenek. A tárolható 
rönkök mennyiségeinek, illetve a szükséges te
rületeknek legjellemzőbb mutatószáma a terü
letkihasználási tényező, amelyből egyben arra 
is következtethetünk, hogy valamely rönktéren 
a technológiát milyen mértékben tartják be. A 
technológia be nem tartása rendkívüli mérték
ben képes a területkihasználási tényezőt 
emelni. A rönk téren is meghatározott technoló

giai folyamattal állunk szemben, amely műve
letek sorrendjéből áll. Az osztályozott rönktéri 
technológia 9, a gyűjtőmáglyázás technoló
giája 14. műveletet tartalmaz, mégis a mi vi
szonyainkat tekintetbe véve a gyűjtőmáglyás 
technológiát kell általános bevezetésre java
solni, különös tekintettel éppen a rönkzúdu- 
lásra. A felmerülő többletköltségeket részben a 
belső anyagmozgatási távolságok viszonylagos 
megrövidülése, részben az elérhető magasabb 
anyagkihozatal bőségesen ellensúlyozza.

A rönktéri zavarok elhárítása érdekéiben a 
technológia alapvetően szakaszos jellege mel
lett is gondoskodnunk kell a rönkáramlás folya
matosságáról. Ezt nagyban elősegíti az egyes 
műveletek gépesítése, amelynek kivitelezését 
mindenkoron a helyi adottságok figyelembevé
telével kell elhatározni. Ha egyes üzemekben 
igen kedvezőtlen a területkihasználási tényező, 
meg kell vizsgálni, hogy ez mennyiben az elő
írt technológia be nem tartásának következ
ménye, mert előfordulhat, hogy az alacsony 
technológiai színvonalat a gépi és egyéb beren
dezések hiánya okozza.



Zárójelentés
„A természetes gyorsszárítás lehetőségeinek vizsgálata“ céljából alakult 

munkabizottság munkájáról

A feladat az volt, hogy a természetes 
gyorsszárítást gyakorlatban kipróbáljuk és ki
dolgozzuk a bútoripari üzemek részére a leg
megfelelőbb természetes gyorsszárítást. Ezen el
járás lényege az, hogy a régi máglyázási mód
szerek helyett, amikor az egész máglya magas
ságában egyforma vastagságú hézagléceket 
használtak és a máglya egész szélességében 
volt berakva anyaggal, addig az új eljárásnál 
a hézaglécek vastagsága váltakozó, a máglyák
ban egy vagy több szellőzőkürt van képezve.

A kísérletek végrehajtása
A kísérleteket egyidejűleg kétféle máglyá

val folytattuk; egy régi módszerrel épített és 
egy új kürtös módszerrel épített máglyával. A 
kísérletek célja az volt, hogy megállapítsuk a 
legkedvezőbb máglyázási módot annak érdeké
ben, hogy a fa természetes száradását minőségi 
romlás nélkül meggyorsítsuk (lásd 1—2. ábrát).

Mindkét máglya hossza 5 méter, szélessége 
2 méter, magassága 2,5 méter, a máglya alatti 
tuskók 40—60 cm magasak, illetve a máglya a 
föld színétől 50—60 cm magasságban kezdődik. 
A máglyák alatti területet kissé domborúra és 
tisztán készítettük elő (alásalakoztuk).

A kísérleti máglyára feltűnő táblát helyez
tünk el „KÍSÉRLETI MÁGLYA“ felírással. A 
kísérleti máglyákban a deszkák jobbfele volt 
felül. A próbadarabok 1,5 méternél nem voltak 

hosszabbak, azonkívül egy deszka közepéből 
vágtuk ki, hogy mindkét vége friss vágású le
gyen.

A máglyák mindkét végükön homlok ki
képzéssel készültek.

A kísérletek lefolyásáról naplót vezettünk.

A kürtös kísérleti máglya adatai
A hézaglécek a máglya alsó egy méteréig 

kettő coll, egy méteren felül egy coll vastag
ságúak voltak.

A hézaglécek a homlokrészen a bütütől egy 
fa vastagsággal előálltak árnyékképzés céljából.

A próba da rabok az alsó sortól felfelé szá
mítva 70, 120 és 170 cm magasságban voltak 
elhelyezve két oszlopban, tehát egy máglyában 
6 próbadarab volt.

Ha esett a hó, akkor a tetőről azt letaka
rítottuk. A máglya kürtőkiképzését a mellé
kelt rajz szerint képeztük ki.

A régi módszerrel készült máglya adatai
A hézaglécek végig egy coll vastagságúak 

voltak
A homlokfelületen a hézaglécek nem állot

tak elő árnyékképzés céljából.
A próbadarabók a kürtös máglyával azo

nos magasságban és azonos helyen voltak elhe
lyezve.

A havat a tetöröl nem takarítottuk le
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Az első kísérlet lefolyása és adatai
1955. december 22-én az Angyalföldi Bú

torgyár Fóti úti fatelepén II. osztályú 3,8 mm 
vastagságú, 22—28 cm szélességű szélezett 
fenyő fűrészáruból kísérleti máglyákat építet
tünk.

Egy máglyát a régi módszer szerinti szá
rítás mintájára, egy másik máglyát az új mód
szer szerint módosított máglyázás alapján.

A máglyák hossza: 450 om.
A máglyák szélessége: 200 cm.
A máglyák magassága: 250 cm volt.
A talajtól mért alapmagasság 50 cm volt.
A kísérleti máglyáknál ügyeltünk arra, 

hogy a deszkák jobbfele legyen felül.
A kísérleteknél használt nedvességmérő 

műszer „F. 8. W. 3512 Fizikái. Technik! Büro 
u. Werkstetten“ gyártmányú volt.

Mindkét máglyában 6—6 db próbatestet 

helyeztünk el úgy, hogy azok időközben kive
hetők és mérhetők voltak.

A próbatesteket az alsó sortól felfelé szá
mítva 70, 120 és 170 cm magasságban helyez
tük el.

A máglyákba beépített anyag átlagos ned
vessége 16.2 százalék volt, az átlagot kb. 30 
mérési adatból nyeltük.

A próbadarabok nedvességtartalmát a mág- 
lyázáskor és utána minden hét azonos napján, 
a nap ugyanazon időszakában mértük.

A kísérleti időszak alatt a próbadarabok 
térfogata lényegesen nem változott.

A mérések eredményeit grafikusan rögzí
tettük.

A kísérleti máglyák próbadarabjainak a gra
fikonra felkerülő átlag nedvességértékeit napló
ban vezetett következő táblázat alapján mun
káltuk ki.

1. táblázat
í j  típusú máglya próbadarabok

1— 2— 3— 4— 5— 6— ÁOtl/ ag
/O

15,7 15,7 15,9 16,2 15,6 15.7 15,8
17,1 16,7 16,9 16,9 17.0 16,8 16,9
15,2 15,8 16,1 16,0 15.4 15,7 15.7
15,0 15,3 15,8 15.7 15,5 15.6 15,5
15,5 15.3 15,6 15,5 15,5 15,7 15,4
14.7 15,1 15,5 15,3 15,4 15,5 15,2
14,8 15,1 15,3 15,4 15,0 15,3 15,1
14,7 14,1 15,1 15,0 15,0 15,1 15,0
14,5 14,9 14,6 14,6 14,4 14,7 14,6
14,6 14,8 14,5 14,5 14,5 14,6 14,6

Regi típusú máglya próbadarabok

1— 2— 3— 4— 5— 6— Átlag 
%

15,8 15.6 16.0 15,9 15,8 16.2 15,9
15,9 15.7 16,0 15.8 15.7 15,8 15,8
15,4 15,5 15,7 15,7 15.6 15,7 15,6
15.3 15,5 15,7 15,5 15.6 15,6 15,5
15.4 15.5 15.6 15.6 15.2 . 15,6 15.5
15.2 15,4 15,6 15,5 15.2 15,5 15,4
15,2 15.8 15.3 15,3 15.1 15.4 15.3
15,0 15.3 15,2 15,3 15.2 15,2 15.2
15,0 15.1 14,9 15,0 14.9 15.0 15,0
14,8 14.9 14,7 15,0 14,9 14,9 14.9

A máglyák hosszirányú fekvése a széljárás 
irányával 90°-os szöget zárt be (a széljárásra 
merőleges volt).

A második kísérlet lefolyása és adatai
1956. május hó 7-én az Angyalföldi Bútor

gyár Fóti úti fatelepén II. o. 40 mm vastag,
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26—38 cm szélességű szélezett fenyőfűrészáru
ból kísérleti máglyákat építettünk.

Egy máglyát a régi módszer szerint, egy 
másik máglyát az új módszer szerinti máglyá- 
zás alapján.

A fa nedvessége átlagosan 28 százalék 
volt (ugyancsak kb. 30 mérésből). A kísérlet 
további adatai megegyeztek az első kísérlet 
hasonló adataival. A kísérleti máglyák próba
darabjainak átlagnedvesség értékeit a 2. táblá
zat tartalmazza.

í j  típusú máglya próbadarabok

1 db 2 db 3 db 4 db 5 db 6 db Átlag 
/%

26,6 27,0 26,3 28,8 27,8 __ 27,3
26,1 26,4 26,3 26,8 27.0 —— 26,5
24,5 24,2 24,7 24,0 24,3 — 24,3
22.0 20,9 21.7 21,9 22,5 — 21,8
20,5 19.3 19.6 19,8 19,9 19,8
16,4 16,0 16,3 16.2 — — 16,2
15,5 15,2 15,7 15,5 — — 15,5
14,8 15.0 14.9 — — r — 14,9

2. táblázat
Régi típusú máglya próbadarabok

1 db 2 db 3 db 4 db 5 db 0 db Átlag 
%

27,1
26.4
25,8
24,5
23,1
20,4
18,3
16,7

25,9 
26,9 
25,6
24,3 
23,0 
20,3
18,5
16.5

26,7
26,5
25,2
24,0
23,2
20,4
18,1
16,8

27,5
26,3
25,8
24,2
22,9
20,0

26,8
25,9 
25,0 
24,0
22,9 
20,0

1
1
1
1
1
1
1
1 26.8 

26,4 
25,5
24.2 
23,0 
20,2 
18,3 
16,8

A harmadik kísérlet
1956. május hó 22-én a Szék- és Faárugyár 

telepén I. o. 40 mm vastag, 28—36 cm széles
ségű szélezetlen bükkfa fűrészáruból kísérleti 
máglyákat építettünk.

Egy máglyát a régi módszer szerint, egy 
másik máglyát az új módszer szerinti módosí
tott eljárás alapján.

lefolyása és adatai
A fa nedvessége átlagosan 35 százalék volt 

(kb. 30 mérésből).
A kísérlet további adatai megegyeztek az 

első kísérlet hasonló adataival.
A kísérleti máglyák próbadarabjainak át

lagnedvesség értékeit a 3. táblázat tartalmazza.

í j  típusú máglya próbadarabok

.1 sb 2 db 3 db 4 db 5 db 6 db Á
o
tl
z
a
 
g 

/о

34,2 34,4 34.« 34,1 34.2 34,2 34,3
30,7 31,0 30.3 30,9 31,1 30,6 30,6
27,1 28,4 27.8 28,1 27,9 27,5 27,8
24,3 24,9 24,1 24,0 24,8 24,6
19,9 20,3 20,5 ?9,7 19,9 20,0 20,0
16,7 17,1 17,0 16,9 16,9 17,6 17.0• 1
1
5
5
,
,2
8

1
1
5
5
,
,
0
8 15,9 15,7 — — 15,8

15,1
14,1

15,1
14,0

— — 15,1
14,1 13,8 — — 14,0

3. táblázat
Régi típusú máglya próbadarabok

1 db 2 db 3 db 4 db 5 db 6 db Átlag 
%

34,1 34,0 34,4 34,2 34,1 34,3 34,2
30,2 30,8 31,2 30,9 31,4 30.6 30,9
28,8 28,9 28,8 29,1 28.8 27,9 28,8
26,3 26,1 25,9 25,8 26,0 25,9 26,0
21,6 22,6 22.4 22.9 22,8 22.5 22,5
20,4 21,5 21.1 21,6 21,7 21,3 21,3
17,9 18,0 17,5

16,1
17.7 18,1 17.4 17,8

16,1 15,8 16,0 — —— 16,0
15,2 14,8 15,0 15,0 — — 15,0

Kiértékelés
Ha megvizsgáljuk a máglyák száradási 

eredményeit külön-külön, akkor a következő 
megállapítást tehetjük.
Első számú kísérlet

A kísérleti anyag aránylag alacsony ned
vességtartalmú volt (16,2 százalék).

A kísérlet időtartama 11. hét. Ezen időn 
belül az első négy hét alatt mind a két máglyá
ban kb. 0,4 százalékot csökkent a nedvesség, 
azonban ingadozva, hol az egyik máglyában 
veit alacsonyabb, hol a másikban; aminek 
oka az időjárás változása volt. Különösen ér
zékenyen reagált az új típusú máglya az időjá
rás változására (esős időre), amit az 1. tábla 
második heti mérése szemléltet. A 4. hét
től a 10. hétig állandóan csökkent a ned
vesség, egészen 14,6 százalékig és ezen időszak 
alatt az új módszerrel épített máglyában állan
dóan alacsonyabb volt a nedvességtartalom, 
mint a régiben. A 10. héten a máglyákban 
állandósultak az értékek és ettől kezdve már 
nem csökkent a nedvesség egyik máglyában 
sem.

Második számú kísérlet
A kísérleti anyag itt már lényegesen ma

gasabb nedvességtartalmú volt (28 százalék), 
mint az előző máglyáknál. A kísérlet megkez
dése a tavaszi időszakra (V. hó) esik, ami két
ségtelenül hozzájárult a gyorsabb száradáshoz. 
Ennél a kísérletnél 2 hét alatt mintegy kb. 2 
százalékot csökkent a nedvesség mindkét mág
lyában.

A 2. héttől a 6. hétig rohamosan csök
kent a nedvesség mindkét máglyában, amíg 
a régi máglyában 20 százalékra, addig az új 
máglyában 16 százalékra csökkent a nedvesség. 
A 6. héttől a kísérlet befejezéséig az új mág
lyában mérsékeltebb volt a száradás, ugyanak
kor a régi máglyában megmaradt az addigi szá
radási csökkenés.

A kísérlet befejezése után a két máglya 
között mindössze 2 százalék volt a nedvesség- 
különbség (a régi 17 százalék, az új 15 száza
lék) a  6. heti kb. 4 százalékos eredménykü
lönbséggel szemben.

Ennél a máglyánál a szélső oszlopok két 
fűrészáru szélességből álltak (kb. 50—55 cm)
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és a próbadarabok a belső kürtő felőli oldalon voltak elhelyezve.
Harmadik számú kísérletA  kísérleti időszak itt is tavaszra esett (V. 22.), de a kísérleti anyag nem fenyőfa, hanem lombos fűrészáru (bükk) lévén, a száradás üteme kissé eltért az előbbitől. A  két máglya nedvességtartalma a 3. hétig egyformán csökkent, a 3. héttől az 5. hétig az új máglyában a régivel szemben 4% -kal volt kevesebb a nedvesség. Az 5. héttől a kísérlet befejezéséig a két máglya nedvesség-százaléka állandóan közeledett egymáshoz olyannyira, hogy a kísérlet befejezésekor már csak 1% volt a különbség.Ha összevetjük a három kísérlet esetében a máglyák azonos helyén levő próbadarabok száradásának mértékét, a 4. tábla szerinti eredményt kapjuk:

4. táblázat
Száradási differencia az új máglya javára

Mérési hely Egyes máglya Kettes máglya Hármas máglya

Máglya a ljá n ............... 0,15% 1.1% 0,8%
Máglya közepén . . . . 0,4 % 1.4%
Máglya tetején .......... 1,4% 1,5%A  4. tábla adataiból megállapítható, hogy a legkedvezőbb száradás mindhárom kísérletnél a m áglya magasságának közepén (120 cm-en) volt észlelhető, ami arra enged következtetni, hogy egy bizonyos időszakban a kedvezőbb száradás az új máglyáknál döntő mértékben, a kürtőkben függőleges irányban áramló levegő hatására jött létre. Összehasonlítva a régi és új máglyázási módot, megállapítható volt, hogy az új máglyázási módnál, a máglyák alsó részén alkalmazott vastagabb (két collos) hézaglécek lényegesen nem befolyásolták a száradás ütemét. Az egész időszakra vetítve a maximális eltérés 2,2 százalék nedvességtartalom különbség volt az új máglya javára.

JavaslatokA  Munkabizottság javasolja, hogy az új módszerü máglyázást olyan területen alkalmazzák, ahol a faanyagot rövid idő alatt, nagy 

mennyiségben használják fel, és ugyanakkor nincs mód törzskészletek biztosítására. A  leggazdaságosabb a természetes gyorsszárítást fűrésztelepeken alkalmazni, ahol ugyan nagyobb helyigény szükséges, de figyelembe veendő, hogy minden ms fa kb. két héttel hamarabb éri el a légszáraz állapotot. A  bútoripar szempontjából, az elvégzett kísérleti mérések alapján, az alábbi megállapítások tehetők:1. A  bútoripari üzemekben a jelenleg alkalmazott keskenymáglya építési rendszer közel azonos időtartam alatt biztosítja a 'fűrészáru száradását, mint az új máglyázási módszer.Ugyanakkor a területkihasználás és a máglyaépítés gazdaságosabb, mert míg az új máglyába kb. 4,1 m 3 faanyag rakható, addig azonos méretű régi típusú máglyában kb. 5.8 m 3 faanyag helyezhető el.2. Az új máglyázási módszerrel máglyázott fűrészáru, az időjárás változásaira érzékenyebben reagál, mint a régi máglyázási módszernél, továbbá nagyobb a kérgesedési veszély is (különösen lombos fáknál).3. A  kísérletek során kapott mérési adatokból megállapítható volt, hogy az új máglyák alsó részénél alkalmazott vastagabb hézaglécek használata a bútoriparban nem járna megfelelő gazdasági eredménnyel, s így ez nem látszik előnyösnek (több anyagigény, nagyobb kérgesedési veszély stb.).4. Azoknál az üzemeknél, ahol a beérkező faanyagot nincs mód tárolni 4— 6 hétig (s a szükséges faanyagot mesterséges szárítással biztosítják) vagy ahol a fűrészárut mód van több hónapig tárolni, az új máglyázási módszer alkalmazása nem előnyös.5. Szélezetlen fűrészárunál az új máglyázási mód szerinti kürtök kiképzése körülményes.6. A  száradás egyenletessége kürtös m ág- lyázás és vastagabb hézaglécek alkalmazása nélkül is biztosítható a bútoripari üzemeknél.
Kapitány Ferenc Hanzmann Pál

Angyalföldi Bútorgyár Faipari Gyártásvezető Intézet
Kollár Mihály

Angyalföldi Bútorgyár





A defibrátor eljárás keletkezése és kifejlődése
A R N E A S P L U N D

Az első kísérleteket 1931-ben végezték. 
Ezzel az eljárással rostos lignocellulóze anyagok
ból pépet (pulp) készítenek mechanikai rostosí- 
tás útján gőzatmoszférában, általában 170— 
190 C° közötti hőmérsékleten, amely 7—13 at
moszféra gőznyomásnak felel meg. A rostosítás 
vegyszerek adagolásával, vagy anélkül tör
ténhet.

Ma, 26 év után, ezt az eljárást 31 ország 186 
különböző üzemében alkalmazzák, és az üze
meltetett defibrátorgépek évi kapacitása kb. 
3 500 000 t  pép. E gépek kapacitása az 1. ábrá
ból látható. Már régóta ismeretes, hogy a rost
pép előállítására szolgáló mechanikai eljáráso
kat lényegesen befolyásolja az a hőmérséklet, 
amely mellett azok végbemennek. Különösen

1. ábra. Leszállított defibrátor berendezések kombinált 
évi kapacitása metrikus tonnákban. Az első kísérletek 
1931. augusztusában folytak le. Az első defibrátort 

1934-ben szállították le

annak felderítésére végeztek vizsgálatokat, 
hogy a hőmérséklet milyen befolyással van a 
faköszörület minőségére. Nyilvánvalóan e vizs
gálatok a 100 C° alatti hőmérsékletekre korlá
tozódtak.

Amikor faköszörületpépet állítanak elő, a 
faanyagot a gőz hőmérsékletétől függően auto- 
klávokban 9—24 óráig gőzölik, és ezután at
moszférikus feltételek alatt köszörülik. Ezzel az 
eljárással barna színű pépet lehet előállítani, 
amelynek hosszabbak a rostjai és papírgyár
tásra alkalmasabb, mint a fehér színű faköszö
rület.

1927-ben néhány kísérletet végeztek, me
lyeknél a faforgácsokat szulfáttartalmú főző
üstben gőzölték, majd Biffar-köszörülőberende- 
zésben rostosították. Harminc percig tartó 6 at- 
moszférás nyomásnál történt gőzölés után 
olyan pép képződött, amelynek tulajdonságai 
megegyeztek a barna faköszörület tulajdonsá
gaival. E módszerrel barna faköszörület fűrész
üzemi hulladékból is előállítható.

Vajon mi történik az esetben, ha a tényle
ges mechanikus folyamat 100 C° feletti hőmér
sékleten megy végbe? Azok a  műszaki problé
mák, amelyek a különböző nyomás és hőmér
sékletek közben, eltérő atmoszférikus feltételek 
mellett mutatkoztak, úgy látszik elég súlyosak 
voltak ahhoz, hogy a kutatókat a komoly kísér
letektől elrettentsék.
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I. Első kísérletek
1931-ben laboratóriumi defibrátort készí

tettek a 2. ábra rajza szerint. Ez a berendezés 
8" gőzcsőből készült, amely mindkét végén 300

2. ábra. Az 1931-ben készített első laboratóriumi de
fibrátor eredeti szerelési rajza

mm (12") karimával volt ellátva és kalapácsos 
rotorral volt felszerelve, amely utóbbi közvet
len kapcsolatban állott egy 3 LE, percenként 
9500 fordulatszámú motorral. A készüléket fa
forgácsokkal töltötték meg, majd zárták és a 
gőz közvetlen bebocsátásával fűtötték. Nem túl
ságosan hosszú kísérleti munka után azt talál
ták, hogy 9 atmoszférás gőznyomásnál 1 percnyi 
fűtési és 1—2 perc rostosítási idő elégségesnek 
bizonyult jól elkülönülő pép előállítására, amely 
mikroszkóp alatt igen hasonlított a szulfátcel- 
lulóze péphez.

Ezek a kísérletek igazolták annak a felte
vésnek a helyességét, hogy a fa termoplasztikus 
tulajdonságai felhasználhatók farostok elkülö
nítésére. Ebben az esetben nem vették igénybe 
a hidrolízis okozta lágyító hatást, amelyet akkor 
alkalmaznak, amikor a faanyagot a barna fakö- 
szörület gyártása céljából gőzzel hevítik. Ily- 
képpen a rostosítás megkezdődik, mihelyt a 
megkívánt hőmérsékletet elérik, ami rendsze
rint 20—60 másodpercet igényel.

Kezdetben a laboratóriumi defibrátor ka
lapácsai hosszúságuknál fogva a készülék belső 
falához ütődtek. Később azután a kalapácsokat 
annyira megrövidítették, hogy a kalapácsok és 
a belső fal között 1 mm-es hézag keletkezett. 
Az anyag rostesítását gyúró-keverő művelettel 
érték el.

A 3. ábra az első laboratóriumi defibrátort 
ábrázolja, amely Franő-ben (Svédország) 1931 
őszétől 1932 őszéig állott üzemeltetés alatt.

II. Műszaki fejlődés
Az 1931-ben és 1932-ben folytatott kísér

leti munka után megkezdődött egy ipari szintű 
üzem megtervezése, együttműködésben néhai 
Gunnar Magnussonnal és Alvar Bylunddal. 
akik abban az időben tevékenyen közremű
ködtek a defibrátor eljárás kifejlesztésében. 
Az első defibrátor, amelyet 1934-ben állítottak 
fel egy rostlemezüzemben, még ma is működik.

3. ábra. Az első laboratóriumi defibrátor

A legnehezebb műszaki problémák egyikét 
az adagoló megszerkesztése képezte, amely fo
lyamatosan adagolja az anyagot az előfűtőbe 
8—12 atmoszféra nyomás ellenében. Az a típus, 
amelyet először fejlesztettek ki és amely ma is 
általánosan használt, dugaszt létrehozó csővel 
van felszerelve, amelyen át történik az anyag- 
adagolása, a gőznyomás ellenében. A dugasz 
olyan erős, hogy elzárja a gőz kiáramlásának 
útját. A nyersanyagot a csövön keresztül du
gattyú, vagy pedig csavaros adagoló mechaniz
mus adagolja.

Nemrégiben forgó zsüipes adagolót fejlesz
tettek ki, amelyet főleg félvegyi pép előállítá
sára szolgáló defibrátor gépegységekben alkal
maznak, ahol olyan faforgácsok adagolása a kí
vánatos, melyeknek nedvességtartalma a szá
razanyag 2—3 nedvességrészének felel meg. 
Ebben az adagolásban a rostos nyersanyag 
semminemű mechanikai összenyomásnak nincs 
kitéve.

4. ábra. Modern Asplund-defibrátor általános képe, 
vázrajza és őrlőtárcsái

A) Adagolócsiga; B) Előlágyító; C) Defibrátor; D) Ki
meneteli dugattyússzelepek; E) Hidraulikus ellenőrző

készülék; F) Főhajtómotor; G) örlőtárcsák
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Az előfűtőberendezés nagyságmérete a 
megkívánt fűtési időhöz igazodik. Amikor sza
bályszerű pépet állítanak elő, pl. rostlemezek 
számára, a fűtési idő arra az időszakra korlá
tozódik, amely az anyag megkívánt hőmérsék
letre történő felmelegítéséhez szükséges. Ez a 
hőmérséklet 30—60 másodperc után beáll 
éspedig a gőznyomástól függően. E fűtési idő és 
az azt követő rostosítás alatt, amely az ipari 
típusú defibrátorban egy másodpercnél rövi- 
debb idő alatt megy végbe, a fa anyaga csak kis
mérvű kémiai változásokon megy keresztül. A 
hidrolízis, — amely a lignocellulóze anyagok 
felmelegítésének kísérő jelensége — alighogy 
megkezdődik, és a pép máris kikerül a defíbrá- 
torból és 100 C° alatti hőmérsékletre hűl le.

Ha hosszabb előfűtési időszakok szüksége
sek, főként félvegyi pép előállítása számára, 
nagyobb előfűtő berendezéseket alkalmaznak, 
amelyeket belső szárító berendezéssel szerel
nek fel.

Maga a defibrátor egy tárcsás finomító
készülék, melynek egyik tárcsája stacionárius, 
másik tárcsája pedig forgó köszörülőtárcsa. Az 
utóbbi típus esetén a köszörülést nyomást hid
raulikusan eszközük és a köszörülőtárcsa távol
ságát mikrométerrel ellenőrzik.

A pépet szakaszosan ürítik ki dugattyús 
kivezetőszerkezeten át, vagy folyamatosan be
állítható száj nyílású szelepen keresztül.

Ha vizet adagolunk a gépből kijövő pép
hez, a faanyagban eredetileg meglévő vízben 
oldódó anyagok, valamint a hidrolízis által fel
bontott kis anyagmennyiségek kioldódnak.

Fenyőfajokban általában a fa anyagának 
3—5 százaléka (a fa eredeti száraz súlyára szá
mítva) bomlik szét. Ezenkívül kis mennyiségű 
kolloidrészecskék is kiválnak a fából, amelyek 
azonban egy százaléknak csupán egészen kis 
részét teszik ki.

Ha olyan növényféleségek, mint pl. a ga
bonaszalma, kisajtolt cukornád, vagy bambusz, 
mennek keresztül a defibrátoron, az edény- 
nyalábok rostjai, valamint az alapszövet pa- 
renchimasejtjei elválnak egymástól. A pa- 

renchimasejtek oly kicsinyek, hogy azoknak 
nagy része a pép további kezelése alatt az 
üzemi vízzel elvész. Ennélfogva fenti növény- 
féleségek defibrálásának hozama az eredeti 
száraz anyagsúlyra számítva, 60—70 százalékra 
korlátozott.

A szabályszerű defibrátorokban jellemző a 
defibrálásra, hogy az korlátozott mennyiségű 
víz jelenlétében megy végbe. Ha a faanyagot 50 
százalékos nedvességtartalommal viszik be a 
gépegységbe és a fűtésre felhasznált gőz telí
tett, a defibrálás a fa száraz alapon számított 
részére eső 1,2—1,9 vízrész jelenlétében törté
nik. Ha a faanyag 50 százaléknál szárazabb és 
a gőz nem visz magával felbecsülhető nedvessé
get, vizet kell adagolni, pl. az előfűtőben való 
pumpálással annak érdekében, hogy az anyag 
a tárcsák közötti köszörűlési zónákban ne gyul
ladjon meg. A száraz anyagot nyilvánvalóan 
meg lehet nedvesíteni, mielőtt az a gépegységbe 
kerülne. Mindazonáltal ennek olyképpen kell 
megtörténni, hogy a nedvesség ténylegesen be
hatoljon a faforgácsok belsejébe. Ellenkező 
esetben a nedvesség a  faanyagból kipréselődik 
a dugasszerű csőben történő összenyomás által, 
amely csőben az anyag 50, sőt 100 kg/cm2 me
chanikai nyomásnak van alávetve.

Amikor a pép elhagyja a defibrátort, rend
szerint vízzel kevert, azután annyira finomít
ják és rostálják, hogy megfeleljen a végtermék 
igényeinek. Az új típusú finomítóval (Raffiná- 
tor RF) azonban olyan magasfokú finomítást 
lehet elérni, hogy további rostálásra már nincs 
szükség.

A defibrálás után a pép nedvességtartalma 
alacsonyabb, mint a gépegységekbe bevitt fa
anyagé és pedig azért, mert a köszörűlési zó
nában többlet hőmennyiség keletkezik.

Egy tonna pépre számítva a gőzfelhasz
nálás 400 és 700 kg között ingadozik.

Ez a gőzmennyiség részben mint forróvíz 
térül vissza 60—70° hőmérsékleten, amennyi
ben a kivezetés mögött hőcserélő berendezést 
helyeznek el.

A defibrátorból kijövő száraz pépet ke-

5. ábra. Laboratóriumi defibrátorból származó pép 
20-szoros nagyítás

6. ábra. Ugyanaz, mint 5. 
alatt, 80-szoros nagyítás

7. ábra. Szulfátpép, 
80-szoros nagyítás
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8. ábra. Faköszörület, 
20-szoros nagyítás

9. ábra. Rostosított de- 
fibrátorpép, amely kü
lönleges feltételek kö
zött jött létre, 80-szoros 

nagyítás

10. ábra, Defibrált bükk, 
80-szoros nagyítás

11. ábra. Defibrált búza
szalma, 20-szoros nagyí

tás

mény rostlemezek előállítására lehet felhasz
nálni.

A rostok szitán átszűrve filccé alakulnak 
át, majd azt követően melegprésben kb. 200 C° 
hőmérsékleten lemezekké formálódnak.

Ilyen száraz anyagot félvegyi pép előállí
tására is felhasználnak, amikor kívánatosnak 
mutatkozik, hogy a pépből kemikáliákat a le
hető legnagyobb koncentrációban nyerjenek 
vissza.

III. A pép tulajdonságai
A fa anatómiájának és az előállított pép 

tulajdonságainak tanulmányozása mutatja, 
hogyha a fát 150°-ról 180 C°-ra hevítik, a kö
zéplamella elveszti szilárdságát. Mérsékelt me
chanikai gyúró-keverő munka fenti feltételek 
mellett elegendő ahhoz, hogy a faanyag elemi 
rostokra különüljön el. Az összefüggő közép
lamella, amely főleg ligninből áll, nyilvánva
lóan képlékenyebb, mint a fa anyagának más 
részei.

Figyelemreméltó, hogy a magas hőmérsék
let a paraszövetek sejtjeire nem hat a fenti mó
don. A parasejteket összekötő középlamella 
nyilvánvalókig nem rendelkezik ugyanolyan 
termoplasztikus tulajdonságokkal, miért is a 
kéreg nem különíthető egyes sejtekre, mint a 
fatest sejtjei.

Miként az 5., 6., 10. és 11. mikrofény- 
képekből látható, a defibrátorpép egyes rost
jainak rostfalal sértetlenek maradnak. Összeha
sonlításként a 7. és 8. ábrák szulfátpép és fa- 
köszörületpép rostjait ábrázolják.

Az alkalmazott hőmérsékleteken és a nor
mál defibráláskor használt köszörülő berendezé
sekkel oly rostok előállítása volt a cél, melyek
nek rostfalai sértetlenek maradnak ott, ahol a 
fibrillák (elemi rostszálak) közti kötés nem la
zul meg. Mindazonáltal a defibrálás alatt alkal
mazott különleges feltételek között kísérletileg 
sikerült a sejtfalak rostosodását is elérni. Ügy 
látszik, hogy a fibrillák közti kötés is termő- 
plasztikus, azonban ugyanolyan fokig, mint a 
rostok közti kötés. Fenyőfából rostosított de
fibrátorpép külalakját a 8. mikrofénykép 
mutatja.

A mechanikai kezelés és a lehetséges ké
miai reakció, amelyeknek a faanyag a defibrá- 
lás alatt ki van téve (vegyszerek adagolása nél
kül), láthatólag nem befolyásolják lényegesen 
a rostok szilárdsági tulajdonságait. Egyes ros
tok szakítószilárdságának közvetlen mérései 
ugyanolyan értéket szolgáltattak, mint amilye
neket a  fa szakítószilárdsága mutatott. Másrész
ről viszont a nem kémiailag előállított defibrá- 
torpépből készített papír szilárdsága alacsony
nak mutatkozik, ha azt kémiailag előállított 
pépből készült papír szilárdságával hasonlítjuk 
össze. E szilárdsági különbözet oka az, hogy a 
defibrátorpépet lehetetlen olyan mérvben ros- 
tosítani és finomítani, mint a kémiailag előállí
tott pépet. A fibrillákat és sejtfalakat össze
kötő anyag a defibrátorpépből nem távozik el, 
miként a vegyileg előállított pépnél.

Papírgyártásra jobb tulajdonságokkal ren
delkező pép elnyerésére a lignocellulóz nyers
anyagot vegyszerekkel lehet telíteni, mielőtt 
azt bevinnék a defibrátorba. Ilyenkor a defib
rálás meghosszabbított előhevítés után történik 
és félvegyipép áll elő, amelyet fel lehet hasz
nálni tartálylemezek, hullámlemezek stb. szá
mára. Az ilyen pépet még színteleníteni is le
het.

Rostlemezek, különösen keményl^mezek 
gyártása céljára a pép rostosításának szüksé
gessége nem annyira fontos, mint a papírgyár
tásban. Ez távolról sem jelenti azt, mintha a 
rostok tulajdonságai nem lennének fontosak 
az előállított rostlemez minőségének szempont
jából.

Skandináviában a rostlemezgyártásban fel
használt pép lecsapódási tulajdonságait igen 
gyakran defibrátor lecsapódási idővizsgálóval 
mérik. A rostlemez céljaira szolgáló pép lecsa
pódási idejének tartama 18 és 30 defibrátormá- 
sodperc között ingadozik, ami 11—12 Schop
per—Riegler-foknak felel meg. A szigetelőle
mez pépjének lecsapódási sebessége általában 
60—70 defibrátormásodperc, ami 16—17 Schop
per—Riegler-foknak felel meg.

Ha a pépet olyan fokig defibrálják, hogy 
az gyakorlatilag egyedi rostokra bomlik szét, 
a vizet akkor is igen könnyen le lehet csapolni,
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ami nagy fontosságú a rostlemezgyártás számára.A  defibrátorpép lecsapódási tulajdonsága és filcelődési képessége igen értékesen hasznosítható, amikor padló és tetőszerkezeti nemezanyagot (filc) képeznek belőle, minthogy a fenti tulajdonságok folytán a lemezek bitumennel jól ragaszthatok.Jóllehet a fenyőfélék kérges faanyagából előállított pép színe sárgásabb, mint a rendes faköszörületé, az előbbinek színe távolról sem oly sötét, mint a barna faköszörület színe. A  lombosfák anyagából előállított pép színe a fafaj tulajdonságaitól is függ. Általában a lombos fafajok, mint pl. a rezgőnyár, nyár, bükk és nyír világos színű pépet adnak, míg a trópusi fák gyakran sötétebb pépet, szolgáltatnak. A  csersavat tartalmazó fák, mint a tölgy és dió, erősen színesek és amikor azokat rendes szénacélból készült defibrátorban m unkálják meg, a pép a felületén elszíneződik. Ennek megakadályozására a defibrátorok általában rozsdamentes acélból készülnek.Miután az eljárás folyamán a lignin a pépből nem távozik el, a pépet nem lehet könnyen színteleníteni.

IV. Felhasználás
RostlemezA  defibrátorpépet először a rostlemeziparban alkalmazták. Skandináviában ez idő sze- rint 28 üzem dolgozik a defibrátor eljárás szerint. A z egész világon 100 rostlemezüzem van defibrátor berendezésekkel felszerelve, m ely üzemek évi összkapacitása 2 500 000 metrikus tonna. Ezek közül az üzemek közül 6 elpusztult a második világháború alatt.
Padló- és tetőszerkezeti nemez (filc)

1937-ben szállították az U SÁ -nak az első defibrátort kipróbálásra és azt a következő évben folyamatosan üzemeltették padló- és tetőszerkezeti nemez (filc) számára szolgáló pép készítésére. A  defibrátorpép felhasználása ebben az iparágban rövid idő alatt igen előnyösnek bizonyult és pár éven belül csaknem valamennyi nemez- (filc) gyártó üzemet defibrátor- berendezéssel szerelték fel. Ez egész új területet jelentett a defibrátor számára, amelyhez az utóbbit hozzá kellett idomítani. Az U SÁ -ban a műszaki fejlesztés ügyével Unó Lowgren foglalkozott.Néhány amerikai padló- és tetőszerkezeti nemez- (filc) gyártó üzem az utóbbi évek folyamán defibrátorokat szerelt fel félvegyipép gyártására és jóllehet az ilyen pép erősebb lemezt produkál, a normál defibrátorpépet a legtöbb gyár előnyben részesíti, minthogy a lemez a megkívánt aszfaltszívó tulajdonságokkal rendelkezik.A  szóbanforgó iparágban felállított defibrátorok évi kapacitása 600 000 tonnára rúg.

Félvegyi pép (semichemical pulp)A  fejlődésnek már kezdeti stádiumában is történtek próbálkozások a defibrátor eljárásnak finomabb papírpépek gyártása számára való felhasználása tekintetében.Logikusan fel lehet tételezni, hogy ha a jól szeparált rostókat a fa lignintelenítésére közönségesen használt feltáró elegyekkel kezelik, a lignin rohamosan szétbomlik az egyedi rostok fedetlen felületeire ható feltáró elegyek miatt.Azonban nem ez volt az eset akkor, amikor a pépet a cellulózé gyártásnál alkalmazott szokásos eljárásokkal kezelték. Ha a pépet pl. szulfátpépeleggyel kezelték, szilárdsági tulajdonságai kb. 50 százalékkal alacsonyabbak voltak, mint a rendes szulfátpépé, míg a szulfit- eljárással végzett kísérletek olyan pépet eredményeztek, amely a papírgyártás szempontjából megfelelő tulajdonságokkal egyáltalán nem rendelkezett. Minthogy a rostok többé-kevésbé felbomlottak, először az volt a fel tételezés, hogy ennek az eredménynek okozója az eljárásból eredő mechanikai felbontási hatás, azonban más lignintelenítő módszerekkel végzett későbbi kísérletek olyan eredményeket mutattak, amelyek ennek a feltételezésnek ellentmondottak.1934 tavaszán kísérletek történtek a defib- rátorpépnek klórozással való felbontására és azt követő hipokloritos fehérítésére, Cross és Bevan módszere szerint, a fa cellulózé anyagának meghatározására. Ennek a módszernek az alkalmazása fehér pépet eredményezett. Amikor azonban ezzel az eljárással az első kísérleteket végezték, a klór költsége olyan nagy volt, hogy e módszer nem tudott versenyezni más cellulózgyártási eljárásokkal. Miután az árak és költségek összefüggése ma már más, újból megkezdték ezzel a módszerrel a kísérleteket.Az utóbbi évtizedben a defibrátor eljárást széles körben alkalmazzák félvegyi pép gyártásánál különféle vegyszerek, különösen nátrium- hidroxid, szulfátfeltáró elegy és semleges nát- riumszulfit jelenlétében. Ebből a célból a de- fibrátorokat különféle kapacitású lágyítóberendezésekkel szerelték fel, amelyekben a faanyagot a vegyszerekkel együtt 10— 120 percig melegítik. Néha a faanyagot forgácsalakban adagolják a lágyítóberendezésbe és a vegyszerek oldatait külön adják hozzá. A  lágyító szállítócsigája ilyenkor elvégzi a szükséges keverést. Ez a módszer, bár nem túlságosan hatékony, nem igényel valamilyen bonyolult felszerelést.Jobbak az eredmények, ha a forgácsokat előzetesen jól telítik. Az erre a célra kifejlesztett készülék 3— 5 m magas, hengeres toronyból á ll, amelynél a forgácsok adagolása felülről történik. L’efelé menetelük alatt a forgácsodat atmoszférikus nyomás alatt gőzzel melegítik, miáltal a levegő részben kisodródik a rostokból. Amikor a forgácsok a torony alsó részéhez érnek, ott a vegyszer hideg oldatával találkoznak. A  forgácsok belsejében részleges vákuum



Arne Asplund: A defibrátor eljárás keletkezése Faipar VII. évi. (1957), 4. sz. 165keletkezik és így az oldat rohamosan behatol. A telített forgácsokat ezután lejtős, kettős szállítócsiga, a torony aljáról, a vegyioldaton át, tároló tartályba, onnét pedig a defibrátorba juttatja.Az elsőknek kifejlesztett dugattyús és csigás adagolók hajlamosak arra, hogy a telítőelegy tekintélyes részét kipréseljék, amit azután visz- sza kell szivattyúzni a lágyítóba. Ennélfogva célszerűbbnek találták az e célra később kifejlesztett forgóadagoló alkalmazását.A félvegyi eljárással kapcsolatos kísérleteket 1940 körül indították be és ezt az eljárást ma már évi mintegy 300 000 tonna félvegyi pép előállításánál alkalmazzák.
A selejtpapír kezeléseDefibrátorokat alkalmaznak a selejtpapír kezelésénél is. Ezt a módszert Nels H. Sand- berggel (Waldorf Paper Products Co., St. Paul, Minn.) és az American Defibrator Inc.-val együttesen fejlesztették ki.A papírgyárakba szállított papírselejt gyakran tartalmaz olyan anyagokat, minők pl. aszfalt, kátrány, szurok, parafin és különféle típusú viaszok és műanyagok. Amikor a selejt- papírt a papírüzemben sűríteni kezdik, nehéz, sőt lehetetlen feladat e szennyezőanyagok hatékony eltávolítása, kivéve, ha az ily anyagokat tartalmazó papírt nem válogatják ki kézzel.A selejtpapírnak defibrátor berendezésben, 3—4 atmoszférás gőznyomás alatt eszközölt kezelése által, 65 százalékos nedvességtartalomnál, ezek a szennyezőanyagok emulgeálódnak és ilyen állapotban semminemű nehézséget nem okoznak a papírgyártó gépen. A kellemetlen szennyfoltok eltűnnek és a papírívek külszíne 

sokkal tisztább. A magas hőmérsékletű kezelés a papíranyagot egyben fertőtleníti is.Az első üzem, amely ezt a módszert alkalmazta, 1951-ben indult be. Ez idő szerint évente mintegy 300 000 tonna selejtpapírt megmunkáló defibrátor gépegység áll üzemeltetés alatt. További egységek, amelyek kapacitása ugyancsak 300 000 tonnát fog kitenni, most épülnek.
A papírpép finomításaA defibrátor eljárásban használt gépek és felszerelés műszaki kifejlődése az elmúlt években új típusú defibrátorokhoz és más gépekhez vezetett, amelyeket az előbbiekkel kombináltan alkalmaznak.így a defibrátor elvezetett egy tárcsás finomítókészülék kifejlesztéséhez, amelynél az őrlési nyomást hidraulikusan ellenőrzik és a tárcsaközi hézag 0.02 mm pontossággal állítható be. Ezzel a géppel 1950-ben kezdtek dolgozni. Ez idő szerint 60 gépegység működik a rostlemez-, cellulózé- és papíriparban. Miután a papírpép finomítása még nagyobb pontosságot igényel, új típusú gépet fejlesztettek ki. Ennek a finomítógépnek a tengelyét ékszíj Jielyett közvetlenül kapcsolt motor hajtja. A nagyobb típusú finomító 800 mm 0 tárcsákkal van felszerelve és közvetlenül hajtható kb. 400 kW-ig terjedő teljesítményű motorokkal.A defibrátor berendezésekkel végzett munka érdekes fejleményekhez vezetett nemcsak azokban az iparágakban, amelyekben azokat ma alkalmazzák, hanem átterjedt más területekre is, amelyek nem tekinthetők ezzel az eljárással szigorúan rokonjellegűeknek, pl. a fa cukrosí- tásának területére is. Fordította:

Dr. Forgács Károly,a Faipari Kutató Intézet könyvtárosa



A faforgácslapgyártás gazdasági kérdései
J О V Л X О V I T S J Ó Z S E FNéhány évvel ezelőtt nem volt ritka eset, hogy egyesek vitatták a faforgácslapgyártás beindításának szükségességét., és jövőjét. Ma már csak a tájékozatlan emberekben vetődnek fel ilyen kérdések és indokaik két kérdéscsoportot érintenek. A z egyik, hogy a fafeldolgozóipar részére magának a terméknek minősége és műszaki tulajdonsága nem megfelelő, a másik, hogy a természetes fából készült bútorlapoknál és fűrészáruknál az előállítási költség magasabb.Ez alkalommal csak a gazdasági vonatkozású kérdésekkel kívánok foglalkozni és a műszaki problémákat csak ennek tükrében fogom érinteni.Nem kétséges, hogy a forgácslapgyártás rohamos fejlődését elsősorban gazdasági tényezők — nevezetesen fahiány — befolyásolta. Már közhelynek számít megemlíteni azt, hogy ez a 

jelenség, egy-két országot kivéve, világviszonylatban és hazánkban is, mint fában szegény országban, évek óta érezteti hatását.Nyilvánvaló, hogy amikor a fűrészipar kb. 70 százalékos fakihozatallal, az enyvezettlemezipar 50 százalékos, a  bútoripar 32 százalékos fakihozatallal dolgozik, késztermékre vetítve pedig ezek a kihozatali százalékok még jobban lecsökkennek —  pl. a bútoriparban fűrészárufelhasználásnál rönkre vetítve 30—32 százalékra, irán- gyántásnál pedig 10 százalékra — hogy a 80— 90 százalékos fakihozatallal dolgozó forgácslapgyártásnál 1 m 3 termékre eső fajlagos faigény milyen kedvezően befolyásolja a nyersanyagbázis problémáját, különösen ha figyelembe vesszük, hogy fahulladékot és olyan egyéb alárendelt faválasztékot is fel lehet használni, melyek eddig csak tüzelésre voltak alkalmasak.Sokan még nem ismerik a forgácslapgyár-
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tás alakulását világviszonylatban és így szüksé
gesnek tartom megemlíteni, hogy ez az iparág 
számottevően és gyakorlatilag 1950 óta műkö
dik és a termelés emelkedésének érzékeltetése 
céljából az 1. táblázatban foglalt statisztikai 
adatok szolgálnak.

1. táblásat
Faforgácslap termelés m3-ben:

Év- Eürópa Világ
1950. 10 000 20 000
1951. 40 000 55 000
1952. 80 000 110 000
1953. 100 000 205 000
1954. 270 000 410 000
1955. 450 000 670 000
1956. 725 000 1 025 000
A táblázatból kitűnik, hogy hat év alatt az 

európai országok össztermelése több mint 70- 
szeresére, a világtermelés pedig több mint 50- 
szeresére emelkedett, és ma még felmérhetetlen 
ezen új iparág fejlődésének alakulása.

A rohamos fejlődés azonban nemcsak gaz
dasági okokra vezethető vissza, hanem arra is. 
hogy az új termék műszaki tulajdonságai sok 
vonatkozásban jobbnak bizonyultak a termé
szetes fánál és a megmutatkozó előnyök kedve
zően befolyásolták a forgácslap iránti keresle
tet.

Felhasználási területét illetően, ez elsősor
ban megegyezik a bútorlapéval. Számításba jö
het olyan terület is, melyen fűrészárut használ
nak és azzal gazdasági szempontból felveszi a 
versenyt, feltéve, ha a forgácslapok műszaki tu
lajdonságai megfelelnek.

A forgácslapgyártást tehát gazdaságilag 
csak a bútorlapgyártással reális összehasonlí
tani, nem pedig a fűrészáruval. Ez nem jelenti 
természetesen azt, hogy egyes különleges terü
leteken ne lehessen a forgácslap javára pozitív 
műszaki vagy gazdasági eredményt kimutatni, 
és fűrészáru helyett alkalmazását javasolni.

A forgácslap műszaki tulajdonságai, me
lyek ismertetésére itt nem térek ki, valamint 
az előzőekben felsoroltak, mind azt bizonyítják, 
hogy ma már nem lehet a forgácslapot, mint 
ahogyan a farostlemezt sem, pótanyagnak te
kinteni, illetve valamiféle szükségszerű meg
oldásnak, mely a fahiányt hivatott átmenetileg 
enyhíteni, és amint bőségben leszünk a fának, 
az is, mint a többi pótanyag, szerepét betöltve, 
el fog tűnni a piacról. Nem, ez a termék új tu
lajdonságokkal felruházott faipari gyártmány, 
mely már kivívta és mindjobban ki fogja vívni 
a maga önálló és megillető helyét a faipari ter
mékek között.

Hazai viszonylatban felismerve a forgács
lapgyártás jelentőségét, a Faipari Kutató Inté
zet már 1951 óta foglalkozik a gyártástechnoló
gia kialakításával, a termék minőségét befo
lyásoló tényezők kutatásával és gyártási tapasz
talatok megszerzésével.

Hazánkban az első ilyen jellegű kísérleti 
üzemet Bíró Antal és Fernbach János tervezték 

meg csehszlovákiai tapasztalatok alapján és ez 
az üzem furnírborítású forgácsközéprésszel 
gyártott lapokat. Az ún. Bukasz f.-lapok minő
sége nem volt kielégítő és borítása még hámo- 
zási rönköt igényelt. Ilyen módon a mai for
gácslaptípus kialakítása felé vezető úton az első 
lépésnek lehet tekinteni. Ekkor már azonban 
laboratóriumi szinten befejeződtek a tisztán 
forgácsból felépített lapok előállítási kísérletei, 
és amint 1955. januárjában a Faipari Kutató In
tézet megkapta kísérleti üzemnek a pesterzsé
beti gyártelepet, hozzákezdett a régi berende
zés részbeni átalakításával a forgácsboritású fa
forgácslapok félüzemi gyártásához.

A több mint két éve folyó gyártás, mond
hatni összes tényezőinek felmérése és regisztrá
lása révén mód nyílik arra, hogy a hazai korsze
rűtlen kísérleti üzemben folyó forgácslapgyár
tás gazdaságossági kérdéseit vizsgálat tárgyává 
tegyük és összehasonlítsuk a külföldi modern 
üzemek költségtényezőivel.

Az összehasonlítás módot ad arra, hogy 
megállapítsuk a gyártás azon költségtényezőit, 
amelyek a legdöntőbben befolyásolják az ön
költséget, és amelyek erősen függnek a techno
lógia és gépi berendezés korszerűségétől. Az 
adatok elemzése arra is rávilágít, hogy az ún. 
vertikális kisüzemek létesítése milyen műszaki 
színvonalon oldhatók meg gazdaságosan és mi
lyen elengedhetetlen feltételek szükségesek ah
hoz, hogy forgácslapüzem létesítéséről reálisan 
beszélni lehessen.

A téma hordereje sokkal nagyobb, mint
sem egy ilyen közlemény keretein belül az ösz- 
szes idevágó kérdésre kimerítő és végleges vá
laszt lehessen adni, különösen azért sem, mert 
még nem egy probléma végleges tisztázása nem 
nyert befejezést. Célom ezért csupán az, hogy 
a legfontosabb szempontokat kiragadjam és rá
mutassak azok jelentőségére, mert ha ezeket fi
gyelmen kívül hagyjuk, akkor nemhogy a hazai 
faprobléma megoldásához nem járulnánk hozzá, 
hanem népgazdaságunknak jószándékú törekvé
seinkkel komoly károkat okozhatunk. Ezt kü
lönösen azért fontos kihangsúlyozni, mivel ma 
különböző helyeken a fainség enyhítése céljá
ból törekvések vannak arra, hogy a fafeldol
gozóipar forgácshulladékából forgácslapot 
gyártsanak. Ezek a törekvések helyesek és di
cséretre méltók, de ha a jószándékú törekvésen 
túlmenően a kezdeményezők előtt nem ismere
tesek a forgácslapgyártás összes műszaki és 
gazdasági tényezői, akkor könnyen lehetséges, 
hogy konjunktúrális megoldás fog születni és 
nem kellően megalapozott életképes iparág.

A forgácslapgyártás önköltségét általános
ságban vizsgálva, azt a következő tényezőkre 
lehet felbontani:

1. Faalapanyag.
2. Ragasztóanyag (ragasztási segédanyagok

kal együtt).
3. Energia (gőz és elektromos energia).
4. Közvetlen munkabél’.
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5. Üzemi általános költség.
6. Vállalati általános költség.
A kísérleti üzem FORFA elnevezésű for

gácslapgyártásánál az üzemi és vállalati általá
nos költségek nem elemezhetők ki, mivel az ott 
folyó kutató munkák anyagi és bérkiadásai 
könyvelésileg nincsenek különválasztva a for- 
gácslapgyártás közvetett kiadásaitól, s ezért a 
reális összehasonlítás érdekében csak az 1—4 
költségtényezők alakulását fogjuk vizsgálni. 
Ezt indokolja az is, hogy a külföldi gyártmá
nyokkal történő összehasonlításnál nem kap
nánk reális képet, ha a teljes önköltséget ven
nénk alapul, mivel azok összetevői nem egyez
nek a mieinkkel.

A felsorolt 1—4 költségtényezők a FORFA 
gyártmányoknál a következő ráfordításokból te
vődnek össze:

1. Faanyag költségtényezői. Gépi fenyőfor- 
gácshulladék és nyár rönkvég vagy tűzifa költ
ségeiből.

2. Ragasztóanyag tényező. A xylenol-for
maldehid gyanta, oldószer, katalizátor és védő
lemez kenőanyagának költségeit tartalmazza.

3. Gőz és elektromos energia. Vegyestüze- 
lésű (szén- és fahulladék), kazán által szolgálta
tott 10 atm-s túlhevített gőz és az elektromos 
áram hálózati csatlakozásról nyert vásárolt, 
energia költségeiből áll.

4. Közvetlen munkabér. Műszakonként 13 
fő, átlagkeresetét és szoc. terhét tartalmazza.

Az üzem préskapacitása (névlegesen 1,104 
m3/óra 20 mm vastag, 650 kg/m3 térfogatsúlyú 
forgácslap) nincs kihasználva, mivel a segédbe
rendezések állapota és teljesítménye ezt nem 
teszi lehetővé. Ezenkívül a kísérleti jelleg miatt 
sem folyhat állandó feszített termelés. Az üzem 
jelenlegi átlag teljesítménye 0,21 m3/óra.

Az összehasonlításul ismertetett külföldi 
üzemek költségtényezői a fentiektől a követke
zőkben térnek el.

1. A faanyag költségtényezője nem gépi 
forgácshulladékból tevődik össze, hanem az 
üzem által aprítógépekkel felforgácsolt dara
bos hulladékfának vagy egyéb ipari célra alkal
matlan erdei választéknak költségeiből. A da
rabos hulladék aprításához szükséges energia és 
munkabér költségek a 2. és 4. pont alatt felso
rolt költségtényezőket növelik.

2. A ragasztóanyag költségtényezők között 
nem xylenol-formaldehid gyanta, hanem kar- 
bamid-formaldehid gyanta szerepel, mivel kül
földön ez a legolcsóbb és legáltalánosabban 
használt műgyanta ragasztó. A többi segéd
anyag (védőlemez kenőanyag, vízállóság növelő, 
impregnáló adalék) szintén eltérő.

Nálunk egyelőre a xylenol-formaldehid 
gyanta olcsóbb, mivel a xylenolnak eddig egyéb 
ipari felhasználási területe nem alakult ki. A 
karbamid ezenkívül pedig import áru. Feltéte
lezhető azonban, hogy a karbamid-formaldehid 
ragasztás technológiájának részletesebb kidolgo
zása és üzemi alkalmazása során a megenged

hető maximális töltőanyag adagolása révén a 
xylenol-formaldehid ragasztónál lényegesen 
olcsóbb lesz, eltekintve attól, hogy bevezetését 
és alkalmazását egyéb műszaki szempontok is 
indokolják.

A 3., 4. tényezőnél a fajlagos energia.és 
munkabérhányad eltér, mivel az összehasonlí
tandó üzemek m3/óra teljesítménye különböző 
és ami a gépesítés hatásfokát jellemzi, az 1 főre 
eső m3 teljesítmény/év szintén.

Az összehasonlítást ezek az eltérések meg
nehezítik, ennek ellenére célszerű a külföldi 
kialakult és fejlett technológiával rendelkező 
forgácslap üzemek gazdaságosságát követendő 
példaképül venni. Annak bizonyításául, hogy a 
forgácslapgyártás milyen mértékben indokolt, 
párhuzamba fogom állítani a hazai forgácslap
gyártást a hazai bútorlapgyártással, majd 
ugyanezt külföldi viszonylatban. Ezt követően 
szükségesnek tartom párhuzamba állítani kül
földi kiforrott technológiával és gépi berende
zéssel működő forgácslapgyártást és költségala
kulását a hazai kísérleti fargácslapgyártással, 
hogy kitűnjék, milyen utakat kell követnünk 
ahhoz, hogy műszakilag és gazdaságilag jól meg
alapozott forgácslapgyártó ipart tudjunk kifej
leszteni. Ehhez az összehasonlításhoz, illetve 
erre a célra a kísérleti üzem negatív gazda
sági eredményei is pozitívan értékelhetők.

Megjegyzem, hogy a FORFA gyártás kö
zölt költségtényezői tényszámok, melyek érté
kelésén figyelembe kell venni a kísérleti üzem 
adottságait, mint befolyásoló tényezőket.

A következőkben rátérek külön-külön az 
egyes tényezők részletesebb elemzésére.
1. Faanyag költségtényező

Arra a problémára vonatkozóan, hogy a for
gácslapgyártás gazdaságilag kifizetődő-e, vilá
gos választ ad a forgácslap és lécbetétes bútor
lap, közvetlen anyag, energia, és munkabérkölt
ségeinek egymással való összehasonlítása, akár 
hazai, akár külföldi viszonylatban vizsgálva a 
kérdést. Az 1. ábrán látható hazai viszonylat
ban a forgácslap és bútorlapgyártás költségté
nyezőinek alakulása.

A költségmegoszlásból kitűnik, hogy a for-
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168 Faipar VII. évi. (1957), 4. sz. Jovanovits J.: A faforgácslapgyártás gazdasági kérdéseigácslap előállításánál az 1—4. tényezők összege 23,9 százalékkal alacsonyabb a bútorlapnál, és míg ennél 78,6 százalékot képvisel a faanyag, addig a négy költségtényező a forgácslapnál együttvéve sem haladja meg ezt az értéket. Ez annyit jelent, hogy a bútorlaphoz szükséges faanyag költségtényezőjével fedezhető a forgácslapgyártás 1—4. tényezői, ha gépi forgácshulladékot használunk a gyártáshoz.Meglepő a forgácslapnál az aránytalanul alacsony fahányad. Ennek okát nemcsak abban kell keresni, hogy olcsó ipari hulladékot dolgozunk fel, hanem a magasabb fakihozatalban is. Ha az 1 m3 bútorlaphoz szükséges rönkmennyiség árát 100 százaléknak vesszük, akkor az 1 m3 forgácslaphoz szükséges faanyag költségei különböző faalapanyagokból kiindulva, a következőképpen alakulnak:
B ú t o r l a p n á l F о r g á c s I a p h о 7 f  e 1 h a s z n á 1 v a

rönk
ipari forgács

hulladékot 
és rönk véget

t űzi fát
Hámozási és 

egyéb darabos 
hulladékot

rönköt

Faanyag 
költség . . 100% 6,2% 7,4% 13,05 % 40%Az összehasonlításból levonható legfontosabb megállapítás az, hogy ha feltételezetten a forgácslapot hámozási rönkből készítenénk, akkor is 60 százalékkal kevesebb faanyagra lenne szükség (természetesen fűrész és hámozási rönköt forgácslappá feldolgozni nem szabad), mint a bútorlapgyártásnál, melynél a kb. 32 százalékos kihozatallal szemben a forgácslapgyártásnál min. 80 százalékos kihozatalt lehet elérni. Ennek gazdasági jelentőségét nem szükséges külön kidomborítani. Tűzifánál a kihozatal 70— 80 százalék körül mozog, viszont az ipari gépi forgácshulladéknál 60—70 százalék között. Különösen a forgácshulladéknál ez az érték erősen ingadozik attól függően, hogy gyalu, maró, csapoló vagy egyéb megmunkálásból keletkezik. A kihozatalt természetesen befolyásolja a gyártott forgácslapba bedolgozható minimális szemcseméret, a kiosztályozott nagyobb darabok utánaprítása és a nyers forgácshulladék nedvességtartalma. Ezért adódik az, hogy a hámo

zási és egyéb ipari darabos hulladék ára bár alacsonyabb, de a magas nedvességtartalma és alacsonyabb kihozatali százaléka miatt a tűzifánál magasabb fahányadot eredményez.A közölt adatok szállítási költségek nélkül kerültek kiszámításra. Amennyiben a szállítási költségeket is belekalkuláljuk, akkor az arányok eltolódnak a rönk, tűzifa és darabos hulladék javára, mivel legnagyobb mértékben növekszik a laza térfogatú faforgács költségtényezője. Ez a körülmény rögtön felveti a hulladékon alapuló faforgácslapgyártásnál a nagy- és kisüzem, valamint a telepítés problémáját, melyre még vissza fogok térni.A  szállítási költségekre vonatkozóan konkrét adatok csak az ipari forgács hulladéknál állnak rendelkezésre, melynél a szállítás 83,5 százalékkal megemeli annak költséghányadát, de ezzel még mindig nem éri el a hámozási vagy darabos hulladék feldolgozása esetén közölt szállításnélküli értékeket. Legreálisabb természetesen a forgácslapgyártásnál a faanyag költségtényezőjét tűzifa áron (ab, feldolgozó üzem) kalkulálni, mivel bármiféle hulladékfáról vagy alárendelt erdei választékról van is szó, azt eddig is legrosszabb esetben eltüzelték, és így a forgácslapgyártás céljára való felhasználás esetén azt az eddigi területről elvonva tűzifával vagy más tüzelőanyaggal kell helyettesíteni.A külföldi bútorlap és forgácslap költségtényezőinek alakulása a 2. ábrán látható, ahol egy Behr eljárású forgácslapgyár költségtényezői, közel azonos kapacitású bútorlapgyár költségtényezőivel vannak összehasonlítva (2). Az összehasonlítás Il-ik változata csak az 1—4. költségtényezőket tartalmazza, hogy az 1. ábrán közölt hazai adatokkal azokat párhuzamba lehessen állítani.Az összehasonlításból kitűnik, hogy a külföldi és hazai bútorlapgyártás költségtényezőinek relatív aránya nagyságrendileg azonosnak tekinthető. A munkabér és raganyag valamivel magasabb, az energia és faanyag pedig valamivel alacsonyabb költséghányaddal szerepel, de ennek az okát a tényleges egységárak és bérek ismeretének hiányában nem lehet megállapí-
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Jovanovits J.: A faforgácslapgyártás gazdasági kérdései Faipar VII. évf. (1957), 4. sz. 169tani, hiszen magasabb faárak mellett, de jobb kihozatallal és ugyanakkor magasabb bérekkel, de kevesebb munkaórával (nagyobb termelékenység) azonos arányok léphetnek fel, vagy eltolódhatnak egészen más jellegűvé, anélkül, hogy a teljes gyártási önköltség megváltozna. A z összehasonlítás tehát, mint már említettem, csak a külföldi forgácslap és bútorlap vagy a hazai forgácslap és bútorlap között reális, abszolút és relatív értelemben is.A zt, hogy egyes országokban a munkabér és nyersanyag, valamint egyéb gyártási költségek abszolút értékei milyen erős toleranciákat idézhetnek elő az önköltség egyes tételeinek viszonyában, az a 2. táblázatból látható, mely Behr eljárással működő négy különböző ország forgácslap üzemeinek százalékos költségmegoszlását tünteti fel.A  táblázatból látható, hogy a fűköltséghányadnál (В-D  üzem) több mint 100 százalékos, az energia és munkabéreknél 50 százalékos (D-В  és A -В  üzemek) és a raganyagnál 30 százalékos eltérések is adódnak.összefoglalva az eddigieket, a forgácslapgyártás faalapanyag költséghányadát a következő főbb tényezők befolyásolják:
a) faválaszték (forgácshulladék, hámozási hulladék, tűzifa stb.) egységára,
b) forgácsolási, osztályozási és tisztítási veszteségek,c) szárítási veszteségek a kiindulási faválaszték kezdeti nedvességtartalmának függvényében, és
d) szállítási költségek a szállítandó favá- laszték egységsúlyára vetítve.

2. Raganyag költségtényezőA  3. ábrán látható a hazai F O R F A , Bartrev és Behr eljárású forgácslapok 1—4 költségtényezőinek aránya.A  hazai viszonylatban alacsony faárak és fejletlen műanyagiparunk mellett magas m űgyanta árak miatt, a külföldi forgácslapokhoz viszonyítva, a ragasztóhányad igen magas, annak ellenére, hogy saját készítésű és nem vásárolt műgyanta ragasztót használunk. A  ragasztóanyag a közvetlen anyag és energia költségek között „a FO R F A -nál 73,7 százalékot, a Bartrev-nél 37,2 százalékot, míg a Behr-nél 39,4 százalékot tesz k i. A  F O R F A  raganyaghá

nyada a magas műgyanta ár mellett, azért is nagy, mert a gyantafelhordó berendezésnél fellépő 15— 25 százalékos veszteség miatt az 1 m 3- re beadagolt műgyanta mennyisége jóval meghaladja a külföldi adatokat. A z elégtelen hidegpréselés miatt a hőprésben fellépő kitüremlés következtében pedig a szélezési veszteség aránytalanul magas és ez is terheli az 1 m 3 késztermék ragasztóanyag költséghányadát.Műszaki megoldásokkal a ragasztóanyag költsége jelentősen lecsökkenthető, és a külföldi gyártmányokéval azonos szintre beállítható.A  bútorlap és forgácslap ragasztóanyag költséghányadát párhuzamba állítva rögtön érthetővé válik, hogy a forgácslapgyártás gazdaságosságát nálunk első-, külföldön pedig m ásodsorban a ragasztóanyag befolyásolja. Azonban, ha azt vizsgáljuk, hogy az egyes költségtényezők közül melyiknél vannak nagyobb és célravezetőbb lehetőségek a megtakarításra, akkor kétségtelenül a ragasztóanyag kerül az első helyre. A  F O R F A -n ál minden egyes százalék raganyagmegtakarítás az 1—4 önköltségnél a kísérleti üzem technológiáját véve alapul, 4,2 százalékos megtakarítást jelent. A  jelenlegi nagasztóanyaghányadot műszaki intézkedésekkel kb. 4 százalékkal lehetne csökkenteni és ezzel a forgácslap önköltségi árát 17 százalékkal leszorítani, ami például egy feltételezett 10 000 m 3 évi kapacitású üzemnél, azonos gyantahányad felhasználása esetén közel 3,5 millió forint megtakarítást jelentene.A  forgácslapüzemeknél a legnagyobb körültekintéssel kell eljárni, a ragasztóanyag előkészítésénél, adagolásánál, a nyerslapok előpré- selésénél, hogy minél kisebb veszteségek lépjenek fel, és magának a ragasztóanyagfelhordó berendezésnek, ill. technológiának a lehető legegyenletesebb elosztást kell biztosítania, mert a raganyaghányad csak ezen tényezők függvényében csökkenthető.Összefoglalva a ragasztóanyag költséghányadát befolyásoló tényezőket, megállapíthatjuk, hogy ezek közül a legfontosabbak:
a) a ragasztóanyag egységára és ragasztó- képessége,
b) fajlagos felhasználás.
c) előkészítésnél és felhasználásnál fellépő veszteségek,
d) szélezési veszteségek.

2. fäbhi:.4 l

Megnevezés A üzem % В üzem % C üzem % D üzem %

1. F a  ......................................................... 20 37 4 18 55 16 33 48 23,3 40,7
2. Raganyag ....................................................... 16 29,9 17 39Д0 17 35 60 16 66 29.0
3. Gőz en e rg ia ....................................................... 4 1 2.7 i 3  1 3,33 1

14 14,35 V 10,02 9.3
о r, i

5. Munkabérek, illetmények szoc. teherrel . . . 10 18,7 12 27.70
1,0 )

10 20.90 12 21.00
53,5 100,0 42.2 100,0 47,8 100.0 57,29 100,0

6. le írás ................................................................ 11 0
7. Javítások, segédanyagok, egyéb közteher.

(biztosítás, k a m a t) .............. 10 12 8 3 10,7
8. kereskedelmi eladási költségek

(árengedmény, jótállás) ............................... 31 37.8 32,4 26,66
99,5 100,0 99,5 10035
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3. Energia költségtényező
A fajlagos gőzenergiafogyasztás függ azo

nos hatásfokkal működő szárítóberendezések 
és hőprések esetén a kiindulási faanyag ned
vességtartalmától és a préselési technológiától. 
A szárazabb ipari forgácshulladék kiszárításá
hoz kevesebb gőzenergiára van szükség, mint a 
nedves tűzifa, hámozási hulladék, vagy rönk
vég esetén. A préselési technológia is erősen 
kihat a gőzenergia fogyasztásra, bár az alacso
nyabb préselési hőmérséklet kevesebb gőzt igé
nyel, mégis magasabb hőmérsékleten a jelentő
sen lerövidíthető préselési idő gőzenergia meg
takarítással járhat.

A kazánok széntüzelése mellett célszerű, 
ha fűrészporral és forgáccsal is tüzelhetek, mert 
a gyártás közben keletkező tisztítási és osztá
lyozási veszteség eltüzelése szükséges, mivel 
tárolásáról ebben az esetben nem kell gondos
kodni és esetleg ha nyári időben ennek eladása 
nehézségbe ütközik, tűzrendészeti szempontból 
sem merülnek fel problémák.

Az elektromos energiafogyasztás mértéke 
igen jellemző a forgácslapgyártás gépesítésé
nek megítélésénél, természetesen azonos egy
ségárakat feltételezve. A fajlagos elektromos 
energiafogyasztás nagysága azonban nem min
dig jelenti azt, hogy az üzem jól van gépesítve. 
Példa erre a Bartrev eljárás, melynél mint a 3. 
ábrán látható, viszonylag igen magas az energia- 
hányad, holott az üzem kapacitása nem haladja 
meg a példának vett Behr-üzem teljesítményét, 
bár mind a kettőnél 1 m3-re kereken 4 termelői 
óra esik, ami végsőfokon a gépesítésre jellem
zőbb adat, az energiahányad mégis ennek elle
nére a kétszeres. Bartrev folyamatos működésű 
prés energiafelvétele okozza azt a viszonylag 
magas elektromos energiahányadot, ami nem 
elhanyagolható kérdés.

A gépesítés és ezen keresztül a termelé
kenység fokozása, az említett példán keresztül 
is világos, nem mindegy, hogy milyen tech
nológiával vagy gépészeti megoldással történik. 
A Kreibaum-üzem pl. 1 m3 forgácslapot majd
nem 73 elektromos energiával állít elő és erre 
az üzemre sem lehet mondani, hogy rosszul 
van gépesítve. Sok energiát lehet megtakarítani 
megfelelő ahyagmozgatással (pl. gravitáció) és 
korszerű gépekkel.

A FORFA magas energiahányadát magya
rázza az, hogy az üzem teljesítménye csak rész
ben van kihasználva, sok az üres járat, kísérleti 
mellékmunka. Ezen túlmenően az elavult kor
szerűtlen gépek magasabb energiafelvétel mel
lett alacsonyabb teljesítménnyel dolgoznak.

Az energia költséghányadot befolyásoló té
nyezők közül a legfontosabbak:

Gőzenergiánál:
a) az 1 kg gőz önköltségi ára,
b) faanyag kezdeti nedvességtartalma, 
c) a  szárító hatásfoka,
d) préselési technológia és a prés gőzener- 

giaszükséglete.

Elöktromos energiánál:
a) az elektromos energia egységára,
b) a technológia gépesítésének mértéke és 

módja,
c) alkalmazott gépek korszerűsége és ener

giafelvétele,
d) az erőátviteli egységek méretezése és 

szerelése,
e) gépkapacitások viszonya (szinkron) és az 

üresjárás mértéke.
4. Munkabér költségtényező

A forgácslap önköltségének munkabérhá
nyadát a bérnívó, termelékenység és a közvet
len, valamint közvetett munkabér befolyásolja. 
Ez utóbbi tényezőt figyelmen kívül hagyjuk, 
mert a 4. költségtényező csak a közvetlen mun
kabérhányadot tartalmazza a szociális teherrel 
együtt.

A bérnívó, adatok hiányában nem elemez
hető és így a külföldi forgácslapok munkabér
hányadát a hazaival csak az alapon lehet össze
hasonlítani, hogy ismeretesek pl. a Bartrev és 
Kreibaum eljárásoknál az 1 m 3 forgácslap elő
állításra eső közvetlen munkaóra ráfordítások. 
A Bartrevnél ez 3,9, a Kreibaumnál 4. Ezzel 
szemben a Kísérleti üzemben kb. 62 munkaórát 
fordítunk 1 m 3 forgácslap előállítására, ami a 
Bartrev, ill. Kreibaum üzemhez képest 15,5-sze- 
resen alacsonyabb termelékenységet jelent.

Amennyiben a hidraulikus hőprés névleges 
teljesítményét korszerűbb préstechnika alkal
mazása mellett, gyakorlatilag 85 százalékra ki
használnánk és ezt a segédberendezések lehe
tővé tennék, akkor 62 óra helyett csak 11,7 
munkaóra esne 1 m3 forgácslap előállítására. A 
termelést természetesen a jelenlegi létszámmal 
kellene biztosítani, ami megfelelő gépesítéssel 
elérhető.

A forgácslapgyártás egyes munkafolyama
tát munkaerőigény szempontjából vizsgálva azt 
látjuk, hogy az anyagmozgatás gépesítésének 
hiányában ez a folyamat emészti fel a kísér
leti üzemben a legtöbb munkaórát. Gépesített 
ki-berakó szerkezettel ellátott hőprés keze
lésére pl. max. 2 fő elégséges. Ennek hiányában 
a berakás pillanatában 5 főre van szükség, ami 
annyit jelent, hogy vagy munkaidő szempont
jából ki nem használható többlet létszámot kell 
alkalmazni, vagy a munka folyamatosságát 
megzavarni a munkaerők időszakos elvonása 
miatt.

Amennyiben az egyes gépek között az 
anyagmozgatás gépesítve és automatizálva van, 
akkor a legtöbb munkafázisnál a felügyeleten 
kívül a fizikai munkára nincs szükség. A for
gácslapgyártás folyamata igen jól gépesíthető 
és automatizálható, aminek révén a termelé
kenység egészen magas szintre fokozható.

A gépesítéssel elérhető termelékenységre 
jellemző, hogy míg 1952-ben a külföldi üze
mekben általában a foglalkoztatott munkaerők 
egy főjére évente 54 m3 esett, addig ez a szám 
1954-ben már 94 m3-re emelkedett. A kísérleti
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üzemben ezzel szemben jelenleg az 1 főre eső 
termelékenység 20 m3 körül mozog.

A munkabérköltségtényezővel kapcsolatos 
kérdéseket összefoglalva megállapíthatjuk, hogy 
azt döntően befolyásolja:

a) a bérnívó (hazai viszonylatban a szak
munkás, betanított és segédmunkás aránya),

Ъ) fajlagos termelői munkaóra ráfordítás, 
c) az anyagmozgatás gépesítése és a gépek 

működésének automatizálása.
Az eddig elmondottak alapján kétségtelen, 

hogy a forgácslapgyártás gazdaságossága nem 
egy olyan tényezőtől függ, melyet egyszerű 
szervezéssel, vagy meglévő üzemnél utólagos 
átalakítással nem lehet megoldani. Legkörülte
kintőbben kell ezért eljárni az alkalmazandó 
technológia, valamint a létesítendő üzem terve
zésénél és telepítésénél.

Hazánkban már régebben felmerült és vita 
tárgyát képezi az a kérdés, hogy önálló vagy 
vertikális forgácslapgyártó üzemeket célsze
rűbb-e létesíteni. Ez utóbbi esetben ún. kis
üzemekről van szó bár még senki sem határozta 
meg, hogy hol végződik a kisüzem és kezdődik 
a nagyüzem fogalma. Egyesek végeztek számí
tásokat arra vonatkozóan, hogy hol van a for- 
gácslapgyártó üzemek teljesítményénél a rentá
bilis alsó határ. Ezek a számítások ma már nem 
állják meg a helyüket, mivel a gyártástechnoló
giában azóta döntő változások történtek. A ré
gebbi préselési idők V^-ra csökkentek, megvál
tozott a nagy elektromos energiafogyasztással 
járó nagyfrekvenciás préselés alkalmazásának 
jelentősége, háttérbe szorult a Bartrev eljárás is, 
és nem egy műszakilag új megoldás született, 
mely gazdaságilag vitathatatlan előnyöket je
lent, de műszakilag életképessége még nem iga
zolódott be. Ilyen pl. a Kreibaum eljárás. A 
rohamosan fejlődő fiatal iparág számtalan új
donságot hozott létre, de még végleges tech
nológia és gépi berendezés teljes mértékben 
nem forrott ki. Pusztán ebből a tényből kiin
dulva felmerülhet a kérdés, érdemes-e nagy be
ruházással nagy teljesítményű forgácslapüze
met létesíteni akkor, amikor fennáll a veszély, 
hogy mire elkészül, esetleg elavul, és ha igen 
akkor melyik technológiát — eljárást válasszuk.

Magának a nagy- és kisüzemnek, illetve ön
álló vagy vertikális üzem kérdésének tisztázása 
sem könnyű dolog. Általában nagyüzemnek ne
vezzük azokat, amelyek teljesítménye megha
ladja évente a 10 000 m’-t, és létesítésük komo
lyabb beruházási költséget igényel. Ilyen üzem 
természetszerűleg nem lehet vertikális, hiszen 
egy meglévő üzem mellé telepítve csak olyan 
előny származhat, hogy az ott keletkező, de a 
szükségletét csak részben fedező hulladék
mennyiség szállítása nem kerül költségbe, de 
egyébként sem gőz-, sem elektromos energiát a 
meglévő üzemtől nem kaphat.

Kis vertikális üzem fogalma alatt olyan 
üzemet értünk, melyet meglévő üzemben ke
letkező hulladék feldolgozására hoznak létre, és 

ehhez méretezik kapacitását. Az üzem nem igé
nyel új energiaszolgáltató berendezést és általá
ban a meglévő üzem összes meglévő épületeit 
és szolgáltatásait élvezi. Ez a körülmény jelen
tősen csökkenti a beruházási költségeket és az 
üzemeltetés során az önköltségben a vállalati 
általános rezsi tételeket.

A kis vertikális üzem létesítésénél talán 
egyetlen probléma az, hogy kapacitását a ren
delkezésre álló hulladék mennyisége szabja meg, 
viszont ha figyelembe vesszük, hogy a leg
újabb préselési technológiával egy 8 szintes 
1300 X  2300 mm-es présalapfelületű hőprés 
két műszak alatt 4—5000 m3 forgácslapot képes 
letermelni, akkor hazai viszonylatban nem 
valószínű, hogy rendelkezésre áll ehhez szüksé
ges nyersanyag. A 4. ábrán látható grafikon
ból kitűnik, hogy pl. 20 mm vastag forgácsla
pok gyártásánál viszonylag hosszú, 20 perces 
présciklus esetén is a hasznos présfelület függ
vényében, hogyan változik két műszakos ter
melés esetén az üzem teljesítménye. Két szintes 
kb. 6 m2 felületű hőprésnél évente a teljesít
mény már 1150 m3, s így nem kétséges, hogy 
egy komplett üzemet az összes berendezésekkel 
megépíteni s egy kétszintes prést használni ném 
a legkedvezőbb műszaki megoldások közé sorol
ható.

Minél alacsonyabb az üzem kapacitása, 
annál korlátozottabbak a gépesítési és automa
tizálási lehetőségek, ezek viszont a munkabér
hányadra károsan hatnak. A kis- és nagyüzem 
között a beruházások nagyságát nem annyira a 
termelő gépek kapacitás-differenciájából adódó 
költségkülönbségek befolyásolják, hanem főleg 
az a körülmény, hogy nagyüzemnél az összes 
energiaszolgáltató, igazgatási, szociális, kultu
rális, rendészeti stb. építkezést és beruházást el 
kell végezni, míg vertikális üzemnél ezek rész
ben vagy egészben elesnek.

A forgácslapgyártás fejlődése, és kiforrat
lansága a beruházásoknál gyakorlatban mutat
kozó határidő eltolódások és nem utolsó sorban 
a gazdasági helyzetünk indokolja, hogy olyan

Teljesítmény 1000т3/ ^
4. ábra



172 Faipar VII. évi. (1957), 4. sz. Jovanovits J.: A faforgácslapgyártás gazdasági kérdéseibiztonságos technológiával és gépi berendezéssel működő vertikális üzemet létesítsünk, melyeknél a beruházási költségek kisebbek, a műszaki elavulás veszélye csekély. Több kisebb üzem ugyanis lehetővé tenné a felhasználási területeknek minőségileg és gazdaságilag legmegfelelőbb forgácslaptípus gyártását, szemben a nagyüzemi termeléssel, ahol csak egyféle standart típus gyártására van meg a lehetőség.A Faipari Kutató Intézet ilyen vertikális kisüzem, prototípusának kialakításával kíván foglalkozni, ahol számításba jöhet pl. a kisener- giaigényes Kreibaum-rendszerű folyamatos gyártási eljárás.Ha felmérjük világ viszonylatban a forgácslapgyártás fejlődését és helyzetét, akkor egykét nyugati országot kivéve, ahol általános gazdasági konjunktúrának tudható be a kiugró rohamos fejlődés, nálunk az elmúlt évek során elért eredmények alapján nincs mit szégyenkeznünk, de az elkövetkezendő évek során sokkal 

nagyobb szervezettséggel, takarékossággal és határozottsággal kell hozzálátnunk a forgácslapgyártás kérdésének megoldásához, mert ezt az általános fahiány parancsolólag előírja.Befejezésül meg kell .jegyeznem, hogy a forgácslapgyártó ipar fejlesztésénél legfontosabb feladat eldönteni, a legkedvezőbb kapacitási és telepítési kérdések figyelembevételével az alkalmazandó gyártási eljárást, annak minden egyes gépészeti műszerezési és gazdaságossági problémájával együtt, mert nekünk arra kell törekedni, hogy világviszonylatban gazdaságosság szempontjából is helytálló és az ismertetett külföldi eredményekkel legalább azonos szinten álló üzemeket hozzunk létre.
IRODALOM:

(1) Holzzentralblatt 1957. január 19. 9. sz. 96. old. 
Holzspanplatten in Europeischen Raum.

(2) Holz als Roh und Werkstoff, 1957. I. sz. 58—61. 
old. Oswald Wyss. Einige Wirtschaftlichkeitsfragen 
dei’ Spanplatten-Industrie.
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A gerely készítés néhány problémája
D A R V A S  L Á S Z L ÓA sportszerek készítése az egész világon egyre fejlettebb. A fejlődést könnyű megérteni, ha párhuzamot vonunk a régi és az új sportszerek között. Vegyük például az atlétikát, amely aránylag a legtöbb sportszert használja.Az atlétika ügyességi számai közül a gerelyvetés az, ahol legmagasabb a szám szerinti szerhasználat. Ezért a belföldi gerely készítése elsősorban nagyarányú fejlesztésre vár, hogy a külföldi sportszeriparral legalábbis azonos szintet érjen el: ha kell, külföldi nyersanyag behozatalával, de ha lehet, hazai nyersanyagból. A külföldi nyersanyag behozatala vitathatatlanul előnyösebb, mint a készterméké.Ez idő szerint hazánkban gerelykészítésre a kőrisfát használják. Kopása, törési szilárdsága, szövetszerkezete, fajsúlya talán megfelelő is lenne, de annyira rugalmas, hogy a gerelyvetők csak jobb, korszerűbb gerely hiányában használják. Talán az egész gerely vető atlétatársadalom nevében beszélek, mikor kijelentem, hogy hiányzik a használható magyar gerely. Az import gerelyek száma annyira korlátozott, hogy az atléták többsége hozzá se tud jutni.Nézzük meg, hogy a kőris túlzott rugalmasságát — az egyedül károsan befolyásoló tényezőt — milyen megoldással lehet kiküszöbölni, vagy legalábbis a minimálisra csökkenteni. Ilyen irányú próbálkozásra volt már példa, de nem tudom miért maradt csak a kezdeti fokon. Az elgondolás jó és helyes volt. A gerelytestet hengerszeletekből építették össze és üregesen képezték ki. Az elgondolás mindkét része a merevebb repülést volt hivatva elősegíteni. Ezt a formát továbbfejlesztve, el lehetne jutni a megfelelő gerelytípushoz. Nevezetesen nem négy, hanem hat-nyolc hengerszeletből készüljön a gerelytest, az üreges kiképzés lehető legnagyobb hosszon történő alkalmazása mellett. Kisebb módosítást is kell alkalmazni, éspedig a gerely jobb súlyelosztását. A bemutatott típusnál az ÓIT nehéz, következésképpen a gerely repülési ívét meredeken fejezte be, mert a nehéz orr lehúzta. Ezzel szemben, ha a szabvány nyújtotta lehetőséget kihasználva, a súlyelosztást kiegyenlítjük, a dobás leszálló ágát jelentősen megnyújthatjuk, ezzel a dobáshosszat növeljük. A sportszer-gerelyeknél általánosan az a tapasztalat, hogy az orrtól számítva a súlypont 80—90 cm közé esik. A szabvány előírása szerint a súlypontnak a gerely hegyétől 1100 mm-en belül kell lennie. A bemutatott és az eddigi típusok a fenti követelménynek eleget tettek ugyan, de nem érvényesült a súlypont- elhelyezés előnye.Egy másik, számításon kívül nem hagyható tényező a gerely alakja. Az amerikai Held által készített gerely az alaki tényező jobb kihasználásán alapszik. Held gerelyének átmérő

jét az eddig használt átmérőkhöz képest szokatlanul megnövelte. így a megnövekedett keresztmetszetnél nagyobb légellenállás lépett fel, de a megnövekedett felületen fokozottabban érvényesült a levegő felhajtóereje. A megnövekedett légellenállás és a fokozott felhajtóerő hányadosa a légellenállás felé tolódott. Ez azt jelenti, hogy a nagyobb átmérőjű gerelyek készítése előnyös, amit bizonyít az a tény is, hogy a Held-rendszerű gerellyel minden dobó méterekkel haladta túl legjobb eredményét.A fent felsoroltak megoldása főleg tervezési kérdés. Szükséges egy olyan gerelytípus tervezése, amely a fenti követelményeket kielégíti. A tervvel párhuzamosan ki kell dolgozni a megfelelő gyártástechnológiát. A terv elkészítésénél legfontosabb a szabvány előírásainak betartása. Az előírás szerint a gerely hossza nem lehet kisebb 2600 mm-nél, a súlypontja a csúcstól számított 1100 mm-en belül kell legyen, a gerely átmérőjére vonatkozóan a nemzetközi előírás nem tartalmaz megkötést. A  súly szempontjából az előírás mindössze azt jelöli meg, hogy a gerely súlya nem lehet kevesebb 800 g-nál. A  fentiek figyelembevételével olyan gerely tervezése vált szükségessé, amelyik kielégíti a korszerűség által támasztott követelmény eket.Első állomásként meg kell határozni azt a hazai fafajt, amelyik legalkalmasabb gerelyké- szítésre. Ennek a kérdésnek eldöntésénél figyelembe kell venni az egyes fafajok műszaki tulajdonságait, különös tekintettel a fa hajlítószilárdságára és fajsúlyára.Második lépés a legelőnyösebb szerkezeti megoldás. Itt kell beszélni a gerely 6—8 hengercikkből történő összeállításáról (1. ábra) és a belső üreges kiképzésről (2. ábra).Az üreges kiképzés a gerely merevítése céljából nagy jelentőséggel bír, ezért törekedni kell arra, hogy az üregelés a gerely hosszához viszonyított minél nagyobb távolságon fejthesse ki merevítő hatását. A merevítő hatás növelése főleg a gerely kis átmérője esetén bír nagy jelentőséggel.Végső esetben, a hazai fafajok között ha nem volna megfelelő, egy rugalmas, de köny- nyű fafajt kell kiválasztani, melyet rétegelés-
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sei a kívánt műszaki követelmények színvona
lára kell emelni és így a fentebb leírt módon 
a javított műszaki tulajdonságú fából készít
hető el a gerely.

Nem szabad figyelmen kívül hagyni, hogy 
a fa érintőirányban történő igénybevételnél 
kb. 8 százalékkal nagyobb szilárdságot mutat, 
mint sugárirányú megterhelésből. Ezért a ge
rely hengercikkeit érintő irányban kell kiké
pezni (3. ábra). így is növelhető a gerely me
revsége bizonyos mértékben.

3. ábra

Még néhány szót a ragasztóanyagról és a 
felületi kezelésről.

Természetesen elsőrendű követelmény, 
hogy a kötőanyagnak nedvességre nem szabad 
reagálni. A kötőanyaggal szemben támasztott 
második követelmény, hogy lehetőleg ne vi
gyen nedvességet a ragasztott felületbe, mert 
még száradás után is különböző kiegyenlítetlen 
belső feszültségek maradnak a fában, melyek 
az első komolyabb igénybevételnél kifejtik ká
ros hatásukat és a gerely könnyebben törik el, 
mint egyéb körülmények között. Ezek szerint 
a legmegfelelőbb kötőanyag a fiimenyv.

Anyagszilárdsági vizsgálatok összehasonlítása érintő 
és sugárirányú igénybevételnél:

A felületi kezelésnél is a vízfelvételnek 
meggátlása a döntő szempont. Olyan védőréte
get kell alkalmazni, amelyik a gerely mozgá
sát követni tudja és nem pattogzik le, de meg
védi a külső levegő, az eső nedvesítő hatásától.

A fent leírt tények figyelembe vételével kell 
az új, a korszerű gerelytípust megtervezni, amit 
bizonyára örömmel fogad a sport közvéleménye 
és az államgazdasági költségvetés is. A terv el
készülte után már az üzem feladata, hogy az el
készítéshez megfelelő technológiát kidolgozza.

Röviden ennyivel kívántam hozzájárulni a 
magyar atlétika egyik legégetőbb problémájá
nak megoldásához. Részletezni, bővíteni, egyes 
részletkérdéseket tisztázni még lehet, de a 
fentemlített tények és adatok a fő tényezők 
abban, hogy eldönthessük: melyik a használható 
és melyik a rossz gerely.



Az „Esslingen?4 rendszerű faredőny gyártásáról
L U K Á C S  I S T V Á N

A cikk megírása több szempontból vált 
időszerűvé. A „Faipar“ hasábjain a faredőny 
gyártásáról még nem jelent meg semmiféle tá
jékoztatás. Szükséges, hogy a faiparban dolgo
zókat tájékoztassuk a nagyüzemi faredőny- 
gyártás menetéről, valamint annak gazdaságo
sabbá tételéről.

Az 1954—55. évben megindult lakásépítési 
programmal együtt a faredőnyszükséglet is 
megnövekedett. Az elkövetkezendő időszakban 
ez még növekedni fog és a múlt évekhez viszo
nyítva többszörösére fog emelkedni.

A nagy kereslet oka a lakásépítési progra
mon kívül a faredőny alkalmazásának célszerű
ségében rejlik: jó hő- és hangszigetelő, jó ár
nyékoló, elsötétítő, védi a nyílászáró szerkeze
teket.

E rövid bevezető után ismertetni kívánom 
az „Esslingeni“ rendszerű faredőny gyártásának 
menetét.

A faredőny gyártásának tagozódása:
1. Faredőny páncél készítése (vasszerkezet 

nélküli faredőny),
2. henger készítése,
3. vasszerkezet készítése,
4. tartósítás.
1. A  faredőnypáncélhoz szükséges alap

anyagok
Osztályonfelüli minőségű 3A-es, vagy 

luc-, jegenye-, erdei, vagy fekete fenyő.
Az 1. ábra szerinti acéllapok:
35 X  12 mm-es facsavar.
30 X  1,2 mm-es kenderheveder.
2. A hengerhez szükséges alapanyagok
Bányafa, hengerszorító, végkarika, csap

szeg, hevedergöngyölítő korong.
3. A vasszerkezet alapanyagai
25 X  25 X 3 mm-es hengerelt szög vas.
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1. ábra

23 X 23 X 1Д5 mm-es húzott U-vas,
10 пип-es gömbvas,
20 X 4 mm-es laposvas,
4 x  10, 4 X  12, 6 X 25, 3 X 15, 3 X 22, 

4 X  22, 4 X 26-os vascsavarök, 
szegecsek, ütközők.
heveder kivezető,
heveder rögzítő,
heveder felszedő automata.
4. A tartósításhoz szükséges anyagok
fánál: alapozó olajfesték, standolajos fedő

festék,
vasanyagokhoz: bauxál-vörös.

Az „Esslingeni“ rendszerű faredőny gyár
tása a következő főbb gyártásmenetekből tevő
dik össze:

1. Faredőnypáncél készítése
A bevezetőben már említett 3/4-es, illetve 

Ví-es fűrészáru szalagfűrészre kerül, ahol az 
előbbi anyagot 48 mm szélességre szeletelik, 
míg a Vj-es anyagot 18 mm vastagságra hasít
ják, hosszúságra való tekintet nélkül. Az így 
nyert 18 mm vastag és 48 mm széles léc 4 fejes 
gyalugépen lesz megmunkálva a 2. és 3. ábra 
szerinti profilra.

A profilra gyalult anyag körfűrészen a re
dőny szélességének megfelelő hosszúságúra lesz 
szabva. Az így leszabott lécek marógépre ke
rülnek, ahol az összefűző acéllapok befogadá
sára szolgáló rést marják.

Azután a legyalult és kimart lécek — most 
már úgynevezett közlécek — marás utáni szál
kamentesítése, majd kétlapú csiszolása követke
zik szalag, illetve hengercsiszoló gépen.

Ezt a jnűveletet követi a közléceknek la
mellákkal és facsavarokkal való összetűzése. A 
facsavarok pontos elhelyezése fontos körül
mény, ezért előzőleg a facsavarok helyeit a fa
redőny szélességi méretének megfelelően egy 
erre a célra készített jelölőszerszámmal beje
lölik.

Az így összeállított vasszerkezet nélküli 
úgynevezett faredőnypáncél két részből á ll: egy 
felsőrészből, mely 8—15 közlécet foglal magá
ban. Itt a közlécek szorosan egymás mellé lesz
nek összefűzve fűzőheveder és facsavar felhasz
nálásával. Ezt közvetlenül a redőnyszekrényben 
elhelyezett fahengerre szerelik fel, amelyre az 
egész faredőnypáncél felgöngyölődik.

Ehhez a felsőrészhez kapcsolódik a kizáró
lagosan acéllapok és facsavarok felhasználásá
val összeállított alsórész, melynek összeállítása 
úgy történik, hogy a közlécekre bejelölt helye
ken facsavart hajtunk át, mely alá előzőleg az 
acéllapot behelyezzük, majd ezt a facsavarral 
rögzítjük.

Az alsórészt befejezi a 3. ábra szerinti 1 db 
alsóléc. Az alsóléc gyártásának technológiája

3. ábra 
majdnem teljes egészében megegyezik a közlé
cével, az eltérés csupán méreti, továbbá az, hogy 
azon horgonykiképzés nem történik és bema- 
rást csak az anyag fél szélességéig kell végezni 
a csap felőli oldalon.

Az alsóléc, mint a szó maga is mondja, a 
faredőnyt alulról zárja le és ezért erősebb, mert 
közvetlenül ütközik a vasszerkezet zárórészével

A redőny 3 m szélességig egy darabban, 
azon felül osztva kerül legyártásra.

2. Faredöny henger gyártása
Alapanyagát, a bányafát szalagfűrészen 

68 X  68 mm □  keresztmetszetűre, majd nyolc
szög keresztmetszetűre alakítják. Ezután inga- 
fűrészen a kívánt méretre darabolják. Az így 
leszábott hengerre felszerelik a heveder felgön
gyölítő korongot.

3. A vasszerkezet készítése
Az „Esslingeni“ rendszerű faredőny máso

dik fő alkotó része, a tulajdonképpeni működ
tetést biztosító vasszerkezet. A vasszerkezeti 
rész gyártása végig hidegkötéssel történik, azaz 
az alkatrészeket csavarok és szegecsek segítsé
gével kötjük. A vezetősínek leszabása kézi la
katos munka, továbbalakítása sajtólógépre al
kalmazott daraboló, lyukasztó, hasító szerszá
mokkal történik.

A kitámasztókarok melegalakítással nye
rik el formájukat és a továbbiak folyamán a 
lyukasztás! műveleteket majdnem kivétel nél
kül felszerszámozva, excenter sajtoló gépen 
végzik.

Az alkatrészek összeállítása végig kizáróla
gosan kézi művelet.
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A lécek vezetését biztosító U-profilú síne
ket alsó részükön szögvas kapcsolja össze. Az 
itt alkalmazott kötőelem sajtolás útján előállí
tott sarokpánt (4. ábra), melynek megfelelő fu
ratait hosszúkásra képezik ki, miáltal az össze
szerelésnél anyag leszabásból eredő esetleges 
méreteltérések kiküszöbölhetők.

Az így most már összekötött szerkezeti rész 
ki támasztására, illetőleg visszahúzására jobb- 
és baloldalon egy-egy laposvasból készült csuk
lós karpárt alkalmaznak. Ezek leszabása, vala
mint további megmunkálása sajtológépen tör
ténik.

Az egész redőnyvezető szerkezet rögzíté
sére az alsó összekötő szögvas közepén elhelye
zett rögzítőkakast alkalmazunk, mely az ablak
nyílásra közvetlenül szerelt kakasütközőbe be
lekapaszkodik, így a redőnyvezető szerkezetet 
egyenes, csukott állapotában rögzíti. A kakas 
csak a belső oldalon hozzáférhető és rugós mű
ködésű.

4. Tartósítás:
Mind a fa, mind a vasszerkezeti rész tartó

sításáról a gyártás folyamán gondoskodunk. A 
faredőny színlapja egyszer olajmázolva és egy
szer lakkozva, a hátlap egyszer olajmázolva ké
szül. Az alapfesték felrakása szórással történik.

A vasszerkezeti rész tartósításához bauxál- 
vöröst használunk, festése mártó eljárással tör
ténik.

Vállalatunk mindent elkövet, hogy a fare
dőny gyártásába minőség szem előtt tartásával 
minél gazdaságosabbá tegye, vagyis az 1 m 2 
előállításához szükséges költségeket a mini
mumra csökkentse. Ennek érdekében mind a 
mai napig az alábbi lényeges műszaki intézke
déseket hajtottuk végre:

A faredőnyhengert, mely eddig 68 mm át
mérőjű import fenyőfűrészáruból készült, bá
nyafából gyártjuk, mely éves szinten 127 m2 
fűrészáru megtakarítást eredményez.

A faredőny festésénél az eddigi olajmázo
lással szemben rátértünk a standolajos tartósí
tásra, mely a faredőny élettartamát meghosz- 
szabbítja és ennek ellenére olcsóbb az eddigi 
eljárásnál. A megtakarítás éves szinten 
120 000 Ft.

A technológia fejlődésére és fejlettségére 
mindenkor jellemző a gépesítés mértéke.

Ez a lakatosmunkák vonalán már eddig is 
szép eredménnyel járt. A kézi műveleteket ■— 
ahol az lehetséges volt — sorozatosan kiiktat
tuk és sajtológépekre helyeztük át.

Korántsem ilyen könnyű a helyzet a fa
ipari vonalon. Mert, amíg a sokkal fejlettebb 
vasipari technológia a maga feldolgozó- és szer
számgépeivel szinte önmagától oldja meg a gé
pesítést, addig a redőnygyártás famegmunkáló 
részében a felmerülő minőségi és esztétikai kí
vánalmak sok esetben új célgép, segédgép be
állítását, vagy a meglevő, ismert faipari gép át
alakítását teszik szükségessé.

A gyártás közben felmerülő feladatok meg
oldása során jelentkezett annak szükségessége, 
hogy a szabványpfofil keresztmetszetű redőny
léc gyártására egy régi gép átalakításával egy 
új célgépet építsünk. Ez a gép az eddig hasz
nált négyfejes gyalugéppel szemben termelé
kenyebb, és energiaszükséglete az eddigivel 
szemben annak mintegy 45—55 százaléka.

A gyalugép munkája után az esztétikai kö
vetelmények kielégítése miatt a lécek csiszolása 
következik. Ezt hosszú évek óta szalagcsiszoló
gépen végezték. A közeli hetekben elkészül 
erre a célra egy nagyteljesítményű hengercsi- 
szoló gépünk, melynek termelékenysége a sza
lagcsiszolóhoz képest legalább négyszeres. 
Ugyanakkor megszűnik a dolgozó személytől 
függő, változó csiszolónyomás által keletkező 
felületkülönbség is az egyes darabok között.

A termelékenység növelése céljából a fa- 
redőnypáncél belső oldalát szórópisztollyal fest
jük az azelőtti kézi festés helyett. Az eredmény 
időben kb. 1000 százalékos megtakarítás lett. 
Ezzel azonos létszám mellett a festőműhely 
kapacitása növekedett.

A legközelebbi időben kívánjuk megoldani, 
hogy azokat az alkatrészeket, amelyek szorosan 
hozzátartoznak a faredőny működtetéséhez és 
amelyeket eddig külső vállalattól szereztünk be, 
mielőbb házilag állítsuk elő.

Ennek megvalósítása érdekében a meglé
vőkön kívül további 2 db excenter prés kerül 
felállításra. Az egyiket már június 15-én 
üzembe helyeztük, míg a másik előreláthatólag 
a III. negyedév végén kerül felállításra. A pré
seken sajtolást és mély húzást fogunk végezni.

A faredőnyhöz a következő alkatrészeket 
kívánjuk magunk előállítani:
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Az 1. ábra szerinti acéllapot, az 5. ábra 
szerinti faredőny kitámasztó csuklóspántot, a 
4. ábra szerinti sarokpántot, továbbá kakast,' 
kakasütközőt, kitámasztó gombot, kivezető csi
gát és hevederrögzítőt. Ezen kívül nem a cikk 
tárgyát képező „rugós redőnyrúd“-hoz 16 féle
séget fogunk még házilag előállítani. Ennek a 
programnak a megvalósítására a présüzem fo
kozatosan felkészül azzal, hogy az excentereket 
a jelzett munkákra felszerszámozza. A megvaló
sítás vállalatunk évi önköltségét közel . 500 000 
Ft-tal fogja javítani.

Távolabbi terveink: fűrészáru szeletelése 
sorozatvágó beállításával, különös figyelemmel 
a penge veszteségre. A jelenlegi régi típusú 
négyfejes gyalu helyett 1 db nagyteljesítményű 
célgép beállítása, amely a közléc csiszolásának 
szükségességét a minimumra csökkentené.

Gyártmány fejlesztési programunk végre
hajtása és az állandó szoros gyártásközi mű
szaki ellenőrzés eredményeként faredőny gyárt

mányaink minősége erősen javult és időállóbb 
lett.

A beszámoló elején már említett fellépő 
nagyobb igényeknek úgy kívánunk eleget tenni, 
hogy — az alapanyag gyártásától természetesen 
eltekintve — a lehető legnagyobb fokú verti
kális gyártást valósítjuk meg.

Szükséges megemlíteni, hogy vállalatunk 
profiljába tartozik még egyéb redőnyféleségek 
gyártása is, így vászonredőny, faszövött redőny, 
függönyféleségek, árnyékolók, napellenzők, el
sötétítő berendezések stb. Vállalatunk főprofil
jára jellemző a faredőny gyártása.

Távolabbi feladataink célgépek beállításá
val a kedvező anyagkihozatal biztosítása, minő
ség fokozása, hogy így vállalati, népgazdasági 
szinten megfelelő terméket tudjunk előállítani. 
Ehhez szükséges a vállalat műszaki gárdájának 
további, fokozatos, műszaki alapon nyugvó len
dületes munkája,, mely a lehetőségek legmesz- 
szébbmenő határáig elmegy.

















A szliácsi nemzetközi bükk-konferencia*

A Szlovák Tudományos Akadémia rende
zésében f. évi június 11—18-ig Szliácson nem
zetközi fakonferenciát tartottak, amely kizáró
lag a bükkfával foglalkozott és felölelte úgy
szólván az e  fafajjal kapcsolatos összes kérdé
seket.

A konferencián magyar részről: Tömpe Fe
renc, papíripari mérnök, a „Fa és cellulózé Ál
landó Bizottság“ szakértője, Barlai Ervin, er
dőmérnök, a Faipari Kutató Intézet igazgató
helyettese és Dérföldy Antal, erdőmérnök, az 
Erdészeti Tudományos Intézet tudományos osz
tályvezetője vettek részt.

Az első napi plenáris ülés után az előadá
sok három tagozatban folytak, melyek közül az 
első az erdőgazdasági és favédelmi kérdések
kel, a második a mechanikai technológia, a 
harmadik a kémiai technológia feladataival 
foglalkozott. *

A konferencia részletes programja az 
alábbi volt:

Plenáris ülés:
VI. 11. Előadások:
F. Kozmái: A konferencia jelentősége és 

célja.
I. Janota: A bükk felhasználásának jelen

legi helyzete és jövője.
Dr. Hnetkovszky: Bükkcellulóze előállítása.
V. Sprock: A bükk feldolgozási problémái.
Erdőgazdasági tagozat:
VI. 12. 1. Dr. Dolezál: A bükk erdőgazda

sági jelentősége középeurópai viszonyok között.
2. Milan Drmar: A bükk szerepe Jugoszlá

viában erdőgazdasági és faipari vonatkozásban.

3. Dr. F. Kriysik: A bükk felhasználása 
L engy elországban.

4. I. Sigotsky: A bükk használata.
5. Dr. Necesany: A bükk gesztje.
6. Dr. Necesany: Reakciós fa a bükkfában
7. L. Zmasek: A bükk fülledése.
VI. 13. 8. P. Cernaev: A bükk festése.
9. V. Rubes: Telítési anyagok mozgása a 

bükkfában.
10. Gorsin: A bükkfülledés újabb vizsgálati 

eredményei.
11. M. Konkal: A bükk tartóssága és telítési 

problémák.
12. R. Zalcik: Vasúti talpfa jelentősége, 

előállítása és telítése.
13. R. Zienert: Vasúti talpfa előállítása 

kisebb üzemekben.
Mechanikai technológiai tagozat:
VI. 12. 1. J. Skripen: A bükk különleges 

tulajdonságai.
2. J. Zvara: A bükk fűrészüzemi feldolgo

zása.
3. F. Kunc: A bükk feldolgozása rétegelt 

lemezgyártásban.
4. L. Mikolasik: A bükk mechanikai fel

dolgozásának jelenlegi helyzete és jövő kilá
tásai.

VI . 13. 5. B. Kubinsky; A bükk gőzölése, 
hajlítása és szárítása.

6. J. Lexa: A természetes és nemesített 
bükkanyag.

7. Dr. K. Eisner: Üj anyagok bükkből.
8. J. Pavlovic: A bükkfeldolgozás ökonó

miai szempontjai.
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Kémiai technológiai tagozat:
VI. 12. 1. J. Slavik: A bükk 'és tűlevelűek 

különböző tulajdonságainak viselkedése a delig- 
nifikáció alkalmával.

2. O. Patocka. Cellulózé előállítása bükk
fából.

3. G. Skalicky: Bükk farostanyag felhasz
nálása a papíriparban.

4. Dr. E. Klatt: Bükkből készített viszkoze- 
cellulóze felhasználása műrost előállítása esetén.

VI. 13. 5. dr. K. Kürschner: Bükk kéreg
analízis vizsgálatok és a bükk thermoplasztikus 
tulajdonságai.

6. J. Fellegi: Hemicellulóze kivonás forró- 
vízzel bükkből.

7. dr. K. Eisner: Bükk hidrolízise.
8. J. Pastyr: A fa pyrolízise (hőbontás).
Ezenkívül programon felül több külföldi 

előadó is tartott előadást. Magyar részről két 
előadás hangzott el.

Plenáris konferencia:
V I. 14. de. záróülés, a határozatok felolva

sása és jóváhagyása.
Üzemlátogatások.
Du. Bucsinai bükk-kombinát megtekintés-e.
V I. 15. Hencofcei bükk-kombinát megte

kintése.
V I. 16. Pihenőnap.
V I. 17. Rózsahegyi cellulózegyár meg

tekintése.

V I. 18. Turany fenyőfűrész kombinát meg
tekintése és utazás Pozsonyba.

A programból látható, hogy a konferencia 
milyen széles körben foglalkozott a bükkfával 
kapcsolatos összes kérdésekkel. Egyes előadások 
ismertetése helyszűke miatt nem lehetséges, 
azonban a konferenciáról szóló teljes dokumen
tációs anyag a Faipari Kutató Intézet könyvtá
rában betekintésre az érdeklődők rendelkezé
sére áll.

Számunkra a konferencia rendkívül tanul
ságos volt. Megállapíthattuk, hogy iparfejlesz
tés tekintetében a szlovákok rendkívül előljár
nak, igyekeznek a bükk anyagát koncentráltan 
feldolgozni, már is igen magas, 74,5 százalékos 
kihozatalt érnek el és a gépesítés adta lehető
ségeket bátran kihasználják. Külön meg kell 
említeni, hogy a kutatásra igen nagy gondot 
fordítanak, sokat áldoznak és a perspektivikus 
iparfejlesztési tervek kidolgozásában igen nagy 
szerep jut a kutató intézetüknek, melynek lét
száma, berendezése és eredményei minden te
kintetben kielégítőek és kimagaslóak.

Külön köszönet illeti a rendezőbizottságot, 
amely a hivatalos programon túlmenően min
den lehetőt elkövetett, hogy a meghívott ven
dégek szabadidejüket is kellemesen tölthessék 
és kedves figyelmükkel, udvariasságukkal vala
mennyi külföldi résztvevő tetszését a legtelje
sebb mértékben megnyerték. A szliácsi konfe
rencia minden résztvevő számára emlékezetes 
marad. B. E.
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