
közzétételével a felmerülő kérdések széles körben való ismertetésére és megvi ­
tatására, jelen kis dolgozatban próbáltam néhány érdekesebb problémát felvetni, 
hogy azokra közösen keressük és találjuk meg a kielégítő megoldást. 

Earmau 77.: OnblTbl C03flAHHH ŰEPEBOOEPAEATblBAIOiriHX UEXOB B J1ECHOM XO-
3fltlCTBE 

rTepeBOoBpaSaTbiBaroruHe uexa jiecHoro xo3HÜCTBa B HaiiiH AHH co3AaBa/iHCb OAHOBpeiweHHO c uexai™ KOH-
u e H T p H p o B a H H b i x A e c H b i x CKJiaAOB. Hx cc-3AaHne MOWCT npHBec™ o6paTHO K uexaiw ApeBecHwx H3Ae.nMH, T. e . 

K CTapbiM AeconHAbHbiM u e x a M . Bo3pacTaiomHe TpeöoBaHHH npH o c y m e c T B / i e H H H 3aAaq co3AaiOT HOBbie TOMKH 
3peHHH. B O T H O m e H H H T e x H O A o r H Í Í HeoöxoAMMO oöecneMeHHe BO3MO>KHOCTH npHoöpeTeHHH c o o T B y r c T B y i o m H X 

M a u i H H H b i x oöopyAOBaHHH H pa3paöoTKa c o o T B e T C T B y i o i n M X cnocoöoB nepeB03KH M a T e p H a j i a . CoBpeMeHHwe 
3aAanH C T p o H T e A b C T B a — 3TO H e Aoporo , HO H a A A e > K a i n H M oöpa30M pa3pemeHHoe co3AaHHe 3aB0ACKHx SAanHíí. 
riepBOOMepcAHOft 3aAaMeM H B j i í i e T C H oGecneqeHHe BO3MO>KHOCTH BbinycKa OTonHTcnbHbix KOTAOB. AJIH OTOnjie-
HHH ApeBecHbfMH OTxoAaMH. PjiaBHOH n p o ö j i e M O H C H a ö w e i í H a sjreKTpHHecKoíi 3HeprneH HBjineTCH y c r p a H e H H e 
HenpoH3BOAHTeAbHoro n o T p e Ö J i e H H í i . HecoMHeHHO pacxoAM C03ASHHH AepeBooöpaöaTbmaioraMX u e x o B Bbico-

K H e , HO BbinycK B b i c o K O K a ^ e c T B e n H o r u copTMMeHTa MO>KHO AOCTHrHyTb T O A b K O TÜKHM n y T e M . j\nn pa3peujeHHH 
npoeKTHbix n p o o j i e M 6e3ycnoBH0 >KejiaTejTbHO H M 6 T b q a c T b npoeKTaHTOB c o o T B e T C T B e H H O H noAroTOBJieHHocTH. 
riO B 0 3 H H K a K ) m H M BOnpOCaM Hy>KHO Bbipa6aTWBaTb T O W A e C T B e H H b i e B3P/IHAbI C n p H B A e q e H H e M UIHpOKOH 06-
m e C T B e H H O C T H . 

Barcsay L.: EXPERIENCES EARNED FROM PLANNING OF WOOD PROCESSING WORKS. 

Nowadays the wood processing plants operated by the forest enterprises have been settled in 
c o n n e c t i o n w i t h the c o n c e n t r a t e d i o a d i n g p l a t f o r m s . Their r i se can be led back to the p r e v i o u s 
l i tt ie work- shops and the old s a w - m i l l s . The increasing d e m a n d s r e q u i r e a lot of new w o r k to be 
d o n e . Concerning the t e c h n o l o g y it is n e c e s s a r y to g r a n t the p o s s i b i l i t i e s for p u r e h a s i n g the ap-
p r o p r i a t e m a c h i n e s and to d e v e l o p the p r o p e r t r a n s p o r t i n g m e t h o d s of the m a t e r i a l s . What is to 
be d o n e by the arehitects: to b u i l d up-to-date, not too expensiv work-buildings, m a k i n g t h e m 
in a w o r k m a n l i k e m a n n e r . One of the m a i n p r o b l e m s is to a s s u r e the p o s s i b i l i t i e s of m a n u f a c t u r -
ing b o i l e r h e a t e d by wood-waste to p r o v i d e the t h e r m a l - e n e r g y for the p l a n t s . The m a i n trouble 
w i t h the s u p p l y of e l e e t r i c - e n e r g y is to e l i m i n a t e the ineffectiv c o n s u m p t i o n . It is a b s o l u t e l y 
n e c e s s a r y to a s s u r e the d i v i s i o n of wel l - tra ined s t r u c t u r a l e n g i n e e r s for s o l v i n g p l a n n i n g problems. 
Concerning the questions to be raised, it is necessary to draw the public opinion into the forming 
of the generál view-point. 

Az erdei apríték-termelés és felhasználás 
BESSEWEEY IMRE 

A faapríték a cellulózgyártás technológiájában régóta ismert fogalom. A fa­
anyag hő, nedvesség és nyomás hatására történő felbontásának, fellazításának 
igénye magával hozta és szükségessé tette olyan kicsiny és viszonylag homogén 
mérettel bíró alapanyagnak •—• az aprítéknak — az előállítását, melynél a meg­
kívánt, viszonylag rövid idő alatt az anyag teljes mennyiségében és keresztmet­
szetében végbemegy a rostok fellazulása, feltárása. 

A farostlemezgyártás megvalósítása és ipari alkalmazása — a rostfellazítási 
igények teljesen hasonlóak — szintén szükségessé tette olyan technológia alkal­
mazását, ahol a faanyag az alkalmazott műveletek során elsőként felaprításra 
kerül. 

Hazai viszonyok között az aprítéknak más területen való ipari hasznosítása a 
legutóbbi időkig nem is került szóba. De nemzetközi viszonylatban sem került 
sor pl. még a faforgácslapgyártás területén sem aprítéknak alapanyagként való 
alkalmazására egészen a legutóbbi időkig. Ennek oka részben az, hogy a tech­
nológia feltárást nem tesz szükségessé, részben pedig az, hogy a megfelelő alaki 
tényezővel és a készlap minősége szempontjából alapvető fontosságú pontos mé­
retekkel bíró forgácsalapanyagnak aprítákból való termeléséhez gépet nem tud­
tak kialakítani. 
A fejlődés az ipari apríték felhasználás vonatkozásában az elmúlt évek során 
jelentős, és ez a fejlődés kettős, részben ipari, részben erdőgazdasági irányú. A 
két kérdés mégis komplex szerves kapcsolatban áll egymással, mert az ipar te­
rületén végbement kutatások, fejlesztések és nem utolsósorban a szemléletvál-



tozás teremti meg a feltételét az ipari felhasználási eélú erdőgazdasági apríték 
termelésnek is. 

Az ipari felhasználás lehetőségei 

A faapríték fő felhasználóinak a következő időszak fejlesztési tendenciáit is 
f igyelembe véve a 

— cellulózgyártó, 
— farostlemezgyártó, 
— faforgácslapgyártó ipar 

tekinthető. A teljesség kedvéért említést kell tenni arról, hogy számos területen 
az aprítékat tüzelőanyagként is felhasználják. Hazai viszonyok között azonban 
véleményem szerint a módszer elterjedésével nein kell számolni. Hasonlóképpen 
— az erre vonatkozóan folyamatban levő kísérletek első kedvező eredményei 
ellenére — a jövőben termelésre kerülő aprítékmennyiség felhasználásában nem 
fog jelentős volument képviselni a faapríték bázisú építőblokk gyártása sem. 

A z aprítéknak cellulózgyártás céljára való hasznosítási lehetőségéről számos 
külföldi irodalmi dokumentum, a Lignimpex ez irányú ausztriai tanulmányútján 
szerzett tapasztalatok és hulladékból gyártott faaprítéknak a Csepeli Papír­
gyárban való felhasználására vonatkozó tanulmány alapján alkothatunk képet. 

A megállapítás egyértelműen az kell legyen, hogy a faapríték —• akár ipari 
hulladékból, akár a fakitermelés vékonyabb választékaiból előállítva — alkal­
mas cellulózgyártási célokra. Ehhez az alapvető megállapításhoz szervesen és 
elválaszthatatlanul kapcsolni szükséges azonban követe lményeket is, melyek b e ­
tartása nélkül cellulózgyártásra a termelt apríték nem hasznosítható. 

Viszonylag könnyen betartható a mérettel kapcsolatos követelmény. A z aprí­
ték előállításánál a legfontosabb a rostirányú hosszméret. A forgalomba kerülő 
gépekkel általában 10—120 m m hossztartományhaitárok között végezhető aprí-
téktermelés. Cellulózgyártás céljára a 25—30 mm-es aprítékhossz a kívánatos. 
A z ennél rövidebb daraboknál a nem megfelelő rosthossz miatt a méret már k i ­
fogásolható. A szélességi és vastagsági méret tekintetében az igény a minél na­
gyobb egyenletesség. Kedvező az, ha a szélességi méret a hosszmérettel nagyjá­
ból megegyezik, a vastagság 4—5 mm, s az apríték formája lapkás. Igen fontos 
az apríték bütüjének tiszta metszése. A leggyakoribb, szemmel is könnyen fel­
ismerhető minőségi hiba az, hogy az egyik bütüfelüiet — és egyben az apríték 
darabka ezen bütü felé eső vége is — zúzott, törött. A rosttörés mellett ez a 
hiba azt is okozza, h o g y a főzés során a két oldal felőli behatolás egyenlőtlen 
lesz, ami további gyártási problémákat okoz. 

Igen fontos követelmény az aprítékanyag kéreg-, illetve háncsmentességének 
biztosítása. E kérdés vizsgálatánál szem előtt kell tartani azt, hogy a cellulóz­
gyártás általában alkalmazott két alapteohnológiája közül a kéreg és háncs-
mentesség tekintetében a hazailag eddig alkalmazott szulfitos eljárás támaszt 
fokozott követelményt. A szulfátos eljárás alkalmazása során általában csak a 
vöröskérgezés az igény, s kismennyiségű háncs- vagy kéregmaradvány a gyár­
tás során súlyos problémát még nem okoz. A szulfitos eljárásnál viszont már 
egész csekély szennyeződés, pontosabban kéreg- vagy háncsmaradvány minő­
ségromláshoz, többletvegyszerigény fellépéshez, a gyártási rendszer elszennye­
ződéséhez, tehát olyan negatív jelenségekhez vezet, melyek az ilyen szennyezett 
anyag felhasználását — s főként gazdaságos felhasználását — már eleve lehe­
tetlenné teszik. 

A vázolt igény felveti annak szükségességét, hogy a fa alapanyag gondos kér-



gezését és háncstalanítását már az aprítás előtt kell biztosítani. Ellenkező eset­
ben az apríték cellulózgyártás céljára hasznosítható nem lesz. A z általánosan 
ismert és használt típusú kérgezőgépeken túlmenően itt feltétlenül figyelmet 
érdemel a Nyugatbükki Áll . Erdőgazdaságban kialakított kettős-forgógyűrűs 
kérgező-háncstalanító kísérleti gép, mellyel 3 cm 0 - t ő l kezdve kérgezhető vé ­
konyméretű hengeres anyag is. Ennél a típusnál kések végzik a faanyag kérgezé-
sét, a háncsot és az esetleges kéregmaradványt pedig kopásálló acélból kialakí­
tott „huzalseprő" távolítja el. A géppel eddig szerzett tapasztalatok reményre j o ­
gosítanak abban a vonatkozásban, h o g y a vékony anyagok erdőn való kérgezé-
sét ezzel a géppel műszakilag megoldot tnak tekintsük, legalábbis a cellulózgyár­
tás szempontjából legfontosabb fenyő és nyár fafajok esetében. A z aprítok ké ­
regmentességének biztosítása során feltétlenül figyelmet igényel az a törekvés 
is, mely az aprítókban való kéregtelenítés megoldását tűzi ki céljául. Bár a meg­
oldás üzemi módszerének kialakítása különösen éppen az erdőgazdasági fa­
kitermelés vékonyméretű anyagainak hasznosítása során bírna jelentőséggel — 
hiszen pl. a fűrészüzemi hulladékból való apríték termelésnél a kérdés már 
eleve megoldottnak tekinthető, ha a fűrészrönköt lekérgezzük, •—• vé leményem 
szerint reálisabb az a célkitűzés, h o g y hazai viszonyaink között apríték formá­
jában cellulózgyártási célra való felhasználást csak azoknál a faanyag mennyi ­
ségeknél irányozzuk elő, amelyeknek aprítás előtti kérgezését is meg tudjuk 
oldani. 

Természetes dolog, hogy a kéreg- és háncsmentességen túlmenően mind az 
aprítéktermelés, mind pedig a szállítás, tárolás és felhasználás során az egyéb 
idegen szennyező anyagoktól való mentességet is biztosítani kell. 

A felhasználható fafajok tekintetében szulfitos eljárásnál a luc- és jegenye­
fenyő, bükk, gyertyán és nyárapríték vehető számításba. A cellulózgyártásnál 
a rosthosszarány javítása érdekében felhasználásra előirányozható hazai erdei-
fenyő és feketefenyő csak szulfátos eljárással dolgozható fel. Minden esetben fel­
tétlenül biztosítani kell azonban azt, h o g y az egyes fafajokból készített apríték-
mennyiség különválasztva kerüljön termelésre, szállításra és tárolásra. 

Mint arra már a bevezető részben utalás történt, a farostlemezgyártás techno­
lógiája rokon a cellulózgyártáséval. Ebből a tényből következik egyben az is, 
hogy a cellulózgyártásra alkalmas faapríték minden külön feltétel nélkül alkal­
mas farostlemezgyártás céljára is. A kéregmentesség kérdése itt azonban már 
nem sarkalatos követelmény. Egyértelmű és szoros ugyan az összefüggés a fel­
használt alapanyag kéregtartalom-növekedése és a kész lemezek minőségi tulaj­
donságainak romlása (szilárdsági tulajdonságok csökkenése, vízfelvételi érték 
és dagadás növekedése) tekintetében, viszont 10—15% kéregtartalmú alap­
anyagból a felhasználás szempontjából még kifogástalan minőségű lemezek ál­
líthatók elő. Ugyanakkor lehetőség van a magasabb kéregszázalékkal bíró 'és a 
kisebb kéregtartalmú — szélsőséges esetben kérgezett fából készített — apríték 
keverésére. A z irodalomból is ismert és a F A O Vegyesbizottság 1968. évi tanul­
mányútján részt vett magyar szakemberek által is meglátogatott czarnkowi 
(lengyel) farostlemezgyárban pl. 75%-ban az ápolóvágásból kikerülő (zömmel 
erdeifenyő) vékony anyagból előállított kérges aprítékot használják fel alap­
anyagként. Hasonlóképpen eredményes kísérleteket folytattak a szmrecsinai 
farostlemezgryártó üzemben — egyéb anyagok mellett — az erdei gállyfából 
készített kérges apríték felhasználására vonatkozóan. 

Faaprítéknak, s különösen a vékonyméretű erdei választékok felhasználásával 
termelt aprítékanyagnak a faforgácslapgyártás területén való hasznosítása je l ­
legében eltérő feltételek között történhet, mint az előzőekben tárgyalt iparágak-



ban. A z előrehaladást itt az sürgette, hogy a faforgácslapgyártó gépsorok ka­
pacitásnövekedése és a munkaerő fokozott megtakarítására való törekvés a fa­
forgácsok előállítása terén mind termelékenyebb gépek alkalmazását igényli. 
Ma sem vitatható, hogy optimális tulajdonságokkal — főként hajlítószilárdság 
szempontjából — bíró készlemezek optimális méretekkel és alaki tényezővel ren­
delkező forgácsokból állíthatók elő. A z is ténykérdés azonban, h o g y a felhasz­
nálói igényeket számos területen kielégítő tulajdonságú lemezeket gyártanak ma 
már a hagyományos lapkás forgácstól eltérő, nagyteljesítményű körgyűrűkéses 
gépekkel előállított forgácsból, s nem kevésbé a termelékenység szempontjából 
még fejlettebb azon módszerrel, amelynél á faanyagból először aprítékot állíta­
nak elő, majd az aprí tokból készítenek gyártási célú szálkás forgácsot. Ez utóbbi 
módszernél, melyet a P Z típusú, aprítékból forgácsot előállító gép megalkotása 
tett lehetővé, reális annak az előirányzása is, hogy a felhasználásra kerülő aprí­
tékot ne az üzemben állítsák elő, hanem már az erdőben, és apríték formájá­
ban szállítsák a termelő üzembe. 

Az aprítéktermelés lehetőségei 

Annak a célnak a mind j o b b megközelítése, hogy a megtermelt faanyagot 
teljes mértékben hasznosítani t u d j u k , világprobléma. Ez a gond különösen nagy 
súllyal jelentkezik azokban a térségekben, melyek fanyersanyag tekintetében 
nem önellátóak. Ilyen formán jelentkezik ez a probléma Európa számos orszá­
gában, s nem kevésbé hazánkban is. A feladat itt röviden úgy fogalmazható, 
hogy zömmel az előhasználatok és véghasználatok során jelentkező vékonyfa­
anyagok gazdaságos kitermelési, szállítási, vagyis ipari felhasználásra való elő­
készítésének és biztosításának problémáit kell megoldani. A kérdés megoldásá­
nak műszaki és közgazdasági lehetőségeivel az elmúlt években számos nemzet­
közi megbeszélésen foglalkoztak a szakemberek, összefoglalóan a Lengyelor­
szágban e tárgykörben 1967. évben rendezett K G S T szakértői értekezleten, s az 
ugyancsak Lengyelországban tartott 1968. évi F A O szinpóziumon. A megoldásra 
váró feladatok, illetve problémák a következőkben körvonalazhatók: 

— a darab tömegtörvény következtében a vékony anyagok kitermelése, össze­
gyűjtése, szállítása egységnyi anyagmennyiségre vetítve (m 3 ) lényegesen 
magasabb munka- és költségráfordítást igényel, mint a vastagabb választé­
koké. Így tehát az alapanyag előállítása többe kerül, mint az eddig ipari 
felhasználásra átadott faanyagé, magasabb árat azonban nem kaphat az 
erdőgazdaság, mert az átadott anyag ipari hasznosítás szempontjából nem 
értékesebb a hagyományos választékoknál. Ki kell dolgozni és bevezetni 
azokat a módszereket, eljárásokat, munkaeszközöket és gépeket, melyek 
segítségével az egységnyi anyagmennyiség előállítási költségei erőteljes 
mértékben csökkenthetők; 

— tendenciaként jelentkezik az ipari felhasználás során, hogy az alacsonyabb­
értékű választékokból előállított fanyersanyagot alacsonyabb áron vegyék 
át, mint a hagyományos választékokat. A z összes körülmények mérlegelé­
sével kialakított használhatósági értéknek megfelelő ár megfizetése előse­
gíti eddig kárbaveszett anyagmennyiségek ipari hasznosítását. 

A két probléma megoldásában való előrehaladás összhatásában azt eredmé­
nyezi, hogy a népgazdasági hasznosításra kerülő faanyag alsó átmérőhatára 
csökkenő tendenciát fog mutatni, s így a nyersanyagbázis kibővül. 

Hazai viszonyok között a vékony tűzifa mennyiségét a statisztikai adatok alap­
ján körülbelül 14%-ra becsüljük, a föld feletti nettó fatömeg százalékában. 



Ha f igyelembe vesszük az 1968. évben mutatkozó rohamosan növekvő értéke­
sítési nehézségeket a v é k o n y tűzifaválasztékban, s azt a tendenciát, mely az 
apadék növekedésében jelentkezik, már röv id távlatban is bizton számíthatunk 
arra, h o g y a kitermelésre kerülő bruttó fatömeg legalább 10%-ának megfelelő 
mennyiségű vékony faanyagot a feltételek biztosítása esetén ipari hasznosításra 
át lehet adni. 

Különböző , ezirányú becslések 500 000—1 000 000 m 3 körüli mennyiségre te­
szik a Magyarországon évente rendelkezésre álló vékonyméretű fanyersanyagot. 
Fenti elemzést alapul véve ezeknek a faanyagoknak a mennyisége 1975-ig 
650 000—700 000 m 3 -es értéket érhet él. 

A z anyagkoncentrációt f igyelembe véve az erdei aprítéktermelés realizálása 
leghamarabb az elegyetlen nyár- és fenyőál lományok erdőnevelési munkája so ­
rán nyert tisztítási és gyérítési anyagok hasznosításával érhető el. A legcélsze­
rűbb munkamódszerek kialakítása az e rdőművelők és fahasználók, a kutatók 
és a gyakorlati szakemberek közös munkájának eredménye kell h o g y legyen. 
Már a gyakorlatban bevezetésre kerültek Lengyelországban — főként erdeifenyő 
ál lományokban — azok a sematikus tisztítási módszerek, melyek elvégzése n y o ­
mán nyert apríték farostlemezgyártásra közvetlenü 1 felhasználásra kerül. A z 
Erdészeti Tudományos Intézetben is folynak azok a munkák, melyeknek célja a 
megfelelő gyakorlati módszerek kidolgozása az erdőgazdaságok ezirányú mun­
káihoz. 

A fiatal á l lományok erdőnevelési munkája során a tisztítási és gyérítési mun­
kák elvégzése erdőnevelési-biológiai követe lmény is. Szüntelenül törekedni kell 
ezeknek a munkáknak a célnak megfelelő elvégzésére, de ugyanakkor e mun­
kák racionalizálására is. Ha ez a feladat megoldásra is kerül, a kitermelt anya­
gok ipari hasznosításra való átadása további követelményeket támaszt még a 

— kérgezés, 
— aprítás és 
— szállítás 

technikai megvalósítása tekintetében. 
A kérgezéssel részletesen foglalkoztunk az ipari hasznosítás kérdéseinél. Cel­

lulózgyártási célú aprítéktermelés esetén elkerülhetetlen követe lmény az aprítás 
előtti kérgezés megvalósítása. A folyamatban levő hazai gépkonstrukció-fej lesz­
tések során várhatóan a köze l jövőben biztosíthatóvá fog válni a gépi munka­
végzés feltétele. A farostlemezgyártás és faforgácslapgyártás céljára kérges ap­
ríték termelése is lehetséges. 

Aprításra erdőgazdasági célú közepes teljesítményű mobi l gép hazai kísér­
leti példánya kialakításra és megfelelő eredménnyel kipróbálásra került. Ezzel 
a géptípussal azonban megfelelő befogóberendezés alkalmazása hiányában egé­
szen v é k o n y faanyagok aprítását nem lehet elvégezni. Erre a feladatra külföld­
ről megfelelő típusú mobi l aprítógépet kell beszerezni vagy a hazai típust meg­
felelő m ó d o n továbbfejleszteni. 

A vékony faanyagok szállításának gazdaságtalanságát alapvetően abban kell 
keresni, hogy a szállítójárművek teherbírása nem használható ki a vékony fa­
anyagokkal. Amenny iben a faanyagok teljes egészükben egyenes tengelyű hen­
gerek, illetve csonkakúpok lennének, a szállí tójárműbe való berakáskor alkotóik 
mentén teljes hosszukban összefeküdnének, s a szállítótérfogat — akár kis, akár 
nagyobb átmérőjű anyagokból — a geometriai összefüggésnek megfelelően 
78,4% tömörfával lenne kitöltve. A cellulózgyártásnál ismertetett méretek sze­
rinti apríték a szállítótérfogatot 38—42%-ban tölti ki . Tekintettel arra, hogy az 
anyag egyenlőtlenségétől és görbeségétől függően csak 8—10 cm átmérőhatár 



felett érhető el 50%-nál nagyobb térfogatkihasználás, ettől az átmérőhatártól 
lefelé a szállítótérfogat kihasználás szempontjából már kedvezőbb az aprítékban 
való szállítás. 

A z aprítékban való szállítás során azonban feltétlenül f igyelembe kell venni-
azt a jelentős munkamegtakarítást, mely az egyéb — főként fel- és lerakodási — 
műveletekben jelentkezik. A z így elérhető előny érdekében a közúti szállítás 
esetén speciális — megnövel t szállítótérfogatú, magas oldalfalas — billenőplatós 
szállítójárműveket alakítottak ki, s még a vastagabb faalapanyagok szállítását 
is inkább homogén aprítékformában végzik. A gazdaságos szállítási távolság 
tekintetében — és itt most kizárólag cca 10—15 t nagyságrendű közúti szállító­
eszközre kell gondolni — a vélemények erősen eltérnek. A legkedvezőtlenebb 
feltételek között is azt tartják azonban, hogy 30—40 km-es körzetben ily m ó ­
don feltétlenül gazdaságos az aprítékformában való szállítás. Adot t esetben — 
a szállítóeszközre, útviszonyokra stb. f igyelemmel — külön elemzést igényel a 
gazdaságos szállítás határának vizsgálata. 

Az apríték tárolása 

Tárolási idő tekintetében a vélemények abban általában megegyeznek, hogy 
az aprítékban való tárolás esetén a faanyag bomlási folyamata meggyorsul a 
hengeres formában való tároláshoz viszonyítva. A bomlás mértékére vonatko­
zóan azonban már igen eltérnek a vélemények. Anny i mindenesetre rögzíthető, 
hogy a termelés helyéről az anyag elszállítását célszerű folyamatosan végezni, 
s hogy a termelés és szállítás rövid átfutási ideje alatt (1—2 hét) így érdemi 
károsodás az aprítékban nem történik. 

Azt is általános irányzatnak lehet tekinteni, hogy a feltételezett gyorsabb 
bomlás ellenére a cellulózgyárak mindenütt foglalkoznak az aprítékban való 
tárolás kérdésével, mert valószínűleg még a nagyobb tárolási veszteség is k o m ­
penzálódik a gazdaságosabb anyagtárolási mód során elérhető amortizációs-, 
energia- és munkaerőmegtakarítási lehetőségékben. Jellemző számként említ­
hető, hogy a St. Veit-i farostlemezgyárban cca. 50—55 000 tonna évi farostle­
meztermelés mellett az apríték téren műszakonként csak 1 fő gépkezelő do lgo­
zik. Ugyanezen üzem szakemberei a fenyőnél maximálisan 6 hónapban, a bükk-
nél 3 hónapban jelölték meg azt a tárolási időt, mely alatt még számottevő ká­
rosodással számolni nem kell. 

T ö b b cellulózgyártó cég beható vizsgálatokat folytat különböző olcsó, és a ké ­
sőbbi felhasználás során nem hátrányos tulajdonságú kémiai konzerváló anya­
gokkal, de vizsgálataik még nem hoztak végleges eredményt (furforol, ecetsav, 
nikkelsav, pentaklórfenol). 

A tárolás kérdését összegezve azt lehet megállapítani, hogy ésszerű szállí­
tási és felhasználási sorrend esetén külön védelmi intézkedések nélkül sem áll 
be olyan mértékű károsodás, melyet az egyéb gazdasági e lőnyök ne kompenzál­
nának. 

Az erdei apríték ipari hasznosításának konkrét hazai lehetőségei 

A z erdei aprítéktenmelés műszaki-technikai lehetőségei hazai viszonyaink k ö ­
zött megteremthetők, s az aprítéktermelés megvalósításához megfelelő alap­
anyagbázissal a fatermesztés rendelkezik. Tendenciában éppen arra lehet szá­
mítani, hogy az előhasználatok és a véghasználatok vékony faanyaga az apríték­
termelés megvalósításának elmaradása esetén egyéb felhasználási lehetőség hiá­
nyában kárbavész és az apadékot növeli . 



A felhasználás ipari lehetőségei műszaki-technikai szempontból megvannak, 
illetve viszonylag könnyen megteremthetők. A cellulózgyártás alapanyagbázisá­
nak luc- és jegenyefenyő hulladékból termelt aprítékkal való bővítését célzó 
tanulmány már előre jelzi, h o g y megfelelő feltételek biztosítása esetén lehető­
séget lehet teremteni akár Csepelen, akár másutt új kapacitás létrehozása ese­
tén, elsősorban a nyáranyagból készített apríték hasznosítására. 

Igen kedvező az adottság a Mohácsi Farostlemezgyár fejlesztése során az 
anyagtér olyan kialakítására, melynél lehetőség nyílna az üzemben előállított 
apríték mellett jelentős mennyiségű erdei apríték alapanyagként való foga­
dására. 

A faforgáoslapgyártó ipar köze l jövőben elkészülő új gyáregysége, a vásáros-
naiményi faforgácslapláda-gyár technológiája eleve lehetővé teszi erdőben ter­
melt apríték közvetlen fogadását. 

A z ipari alapanyagbázis szélesítése, a megtermelt faanyag mind teljesebb és 
szélesebb körű hasznosítása terén komoly előrelépést jelentene, ha az erdőgaz­
daságok és faipari üzemek összefogva, a közös gazdasági érdekeket kihasználva 
élnének azokkal a lehetőségekkel, melyek adottságaik folytán ezen a téren ren­
delkezésre állanak. 

Aexe&g>u M.: nPOH3BOílCTBO flPEBECHOH CTPYWKH H EE HCnOJlb30BAHHE 
B CBH3H c B b i p a m H B a H n e M ApeBecMHbi H e é n p o M b i u j j i e H H b i M HCnojib30BaHHeM BO BceM Mnpe H BO Bceíí EB-

pone Bcé őojibujee 3 H a M e H n e mweeT nepeAana ApeBecuHbi B B n a e CTpy>KKH pun c o o T B e T C T B y i o i u e H npoMbUjjjieH-
HOH n e p e p a ö O T K H . 3TOT Bonpoc B HenajréKOM öyAvmeM yi y uac napo pa3peujaTb. B HamHX ycnoBHíix npon3BOA-
CTBO ApeBecHoíí cTpy>KKH H3 ocHOBHbix MaTepHajroB HaAO BHAeTb B nepByio oqepeAb H3 aCCOpTHMeHTa TOHKHX 
ApoB, 3 a A a M a peanH3auHH KOTOpbix yste B HeAajiéKOM 6VAyuj,eM KaweTCfl Hepa3peiuHM0H. TexHHMecKHe yc . no -
BHÍI npoH3BOACTBa ApCBCCHOH crpyjKKH ywe HMeioTCH, a M a c T b HX O T H O C H T e a b H O jierKO BbipaOoTaTb. C y m e c T B y -

lOLUHe H pa3BHBaiOU4HeCH Ha iJJH 3aB0AbI no BbipaÖOTKe U e A A K ) A 0 3 b I , ApeBeCHO-BOJTOKHHCTblX H ApeBecHO-CTpy-
> K e M H b I X n j T H T OTKpbIBaiOT UJHpOKHe B03M0>KH0CTH K SKOHOMHMHOMy HCn0Ab30BaHMIO ApeBeCHOÍÍ CTpy>KKH. Tipli 
BbipaiUHBaHHH ApeBeCHHbl B C O m a C O B a H H H C H H T e p e c a . M H npOMbllIJACHHOCTH, MO>KHO o ö e c n e q H T b H a H A y M U j e e H 
UJHpOKOe npOMblUJJieHHOe MCn0JIb30BaHne B b i p a m e H H b l X COpTHMeHTOB. 

Dessewffy I.: PRODUCTION A N D USE OF FOREST-CHIP. 

A s a thing of more and more importance, the passing of the wood materials to the industrial 
consumers in chip-shaped form is spreading worldwide in connection with the wood-processing 
and industrial use. In a short time this question is going to be solved in Hungary ,too. In our 
circumstances the thin fire-wood can be considered as row-material for the chip-producing because 
it will have been unmerchantable in a short time. The technical conditions of chip producing in 
the field, are partially existing or these can be created easily. In our existing pulp, fibre-board 
and c h i p - b o a r d factories a wide-range opportunity will be raised to use the chip (with or with-
out bark) economically. In the way of creating a harmony between the interest of wood pro­
ducing and the industry, we have to assure the industrial use of the chip in an increasing 
measure. 

Az akác fokozottabb ipari felhasználásának lehetőségei 
L O N K A I J Á N O S 

A z új gazdasági mechanizmus körülményei között a hagyományos iparágak 
— és így a fűrészipar — termelés-szerkezetének és műszaki-technológiai szín­
vonalának felülvizsgálata is szükséges azért, mert az új közgazdasági környe­
zetben a termelés fő célja a vertikalitás és kooperáció kifejlesztése és ennek 
alapján a készárutermelés maximális fokozása. A hagyományos fűrészipar ter­
mékösszetételében a túlsúlyt a nyers fűrészáru képviseli. Ezt a nyersárut a fel­
használók szárítják és dolgozzák fel késztermékké. A késztermékké való fel­
dolgozásnak ez a struktúrája azonban csak növelte és ma is növeli a költség­
ráfordításokat. 

A fűrészipari tevékenységnek ez a termelés- és gazdasági szerkezete ma már 
nem tartható fenn. Keresni kell azokat a módszereket és megoldásokat, amelyek 
gazdaságirányítási rendszerünk reformjának megfelelően képesek létrehozni a 
szükséges változást. E változásnak és egyben töréspontnak lényege : a nyers-
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