
E fanem az északamerikai Egyesült-Államokban a mieink
nek megfelelő szélességi fokok alatt, sőt azokat mindkét irány
ban messze túlhaladólag, mindenütt előjön, s mi bőven rendel
kezünk könnyű hegyi és áteresztő homokos talajjal, a minőt 
ugy látszik, hogy ezen e l é g ü l é k e n y fanem kiváltképen 
szeret; birván c mellett azon r i t k a tulajdonnal is, hogy min
denféle talajon szépen és erőteljesen díszlik, s gyors növése 
mellett rendkívül szép és nagyméretű törzseket s sok és ki
tűnő minőségű fát szolgáltat. Erdőgazdaságilag tehát a képzel
hető legajánlőbb tulajdonokkal bir. 

Akad-e, a ki e fanem tenyésztésével, erős elhatározás 
mellett, nálunk nagyobb kiterjedésű kísérleteket tegyen? Ha 
igen, s fáradozását óhajtott siker követendi, akkor maga a 
viruló douglas-erdő képezendi majdan a halhatatlan név leg
szebb élő emlékét, 

Miért nem vághat az eddig használt szalagfürész 
és hogy kell ezen hiányon segiteni? 

Az „Erdészeti Lapok" 1876. évi folyamának IV. füzeté
ben azon nézetemmel zártam be ezikkemet, hogy jövőben a 
szalagfürész fogja a fafeldolgozásnál az első helyet elfoglalni. 

Ezen nézetemet arra alapítottam, hogy a szalagfürészlap, 
feltéve, hogy épen ugy és oly hatással vág, mint a keret
fürészlap, azon nagy sebességnél fogva, mely neki adathatik, 
azért, mert folyton vág, és mert holt terűt nem kell mozdí
tani, sokkal kevesebb mozdító erőt fogyaszt és sokkal több 
munkát végez, mint a fel- és lejáró fűrészek. 

Hogy a többlapu vaskerctfürész egy túldrága technikai 
szörnyeteg, azt kül- és belföldi lapokban annyiban bizonyítot
tam, hogy alapos megezáfolást nem hallottam, de a mi lé-



nycgesebb, practice nagyobb mértékben tényleg bebizonyítottam, 
ámbár bevallom, hogy proselytákat nem szereztem. Jelen 
soraim czélja az : kimutatni, miért nem vághat a mostanig hasz
nált szalagfiirész (részben a körfürész is) és hogy kell ezen 
hiányon segíteni. 

A bécsi világkiállításnál legelőször volt alkalmam sokféle 
szalagfürészszel bővebben megismerkedni, és meggyőződni, 
hogy a lap fogai hatása nem annyira vágás, hanem inkább 
csak dörzsölés. Hogy ezen tényt alaposan megvilágítsam, a 
körfiirész hatását és vágásmódját fogom először megvizsgálni. 

A körfürész, mely egy aczéllap, melynek körvonalán a fogak 
olykép vannak bevágva, hogy azok élei lehetőleg pontos kört 
képezzenek, addig a mig a vágandó fa két fog között elér, 
azt egészen szabatosan fogja elvágni, avagy helyesebben, a 
farostot átszakítani, és mindaddig még könnyen, mig egy 
vastagabb fadarab is a vágófogaknak egy szabad kezdőlapot 
(Angriffsiláchc) nyújt. 

Mihelyt a fadarab, illő vastagság mellett, előbbre hala
dott, ugy, hogy már egy fog sem talál többé szabad kezdőla
pot, a körfürész fogai egészen megváltozott viszonyok alatt 
vannak kényszerítve a farostokat átmetszeni. Ezen stádiumban 
a vágásvonal a fában ép oly körvonalrészt fog képezni, mint 
a körfürészfogak élei, és vágandó farostot csak ugy kaphat
nak, ha a fadarab a fogak eleibe tolatik, de ezt azon fogak, 
melyek már a fatömegben állanak, megakadályozzák; a vágás 
tehát csak ugy folyhat tovább, ha a fa oly erővel nyomatik 
a fogak felé, hogy azok élei a farostok közé szoríttatnak, 
magokat befúrják és a farostokat leszakítják. 

Hogy az erő, mely szükségeltetik, a vágandó fát a fürész
lap felé tolni nagy, már abból is látszik, hogy azon erő közt, 
mely a theoria szerint elégséges volna a farostok elmetszésére, 
és a közt, mely valóban arra felhasználtatik, nagy különbség 



van. Mert p. o. 3 hüvelyk vastag fa elmetszésére, számítás 
szerint, bőven elég lenne 1 / 2 lóerő, de valóban és 2 lóerő 
fogyasztatik a most alkalmazott körfűrészeknél. Továbbá már 
3 hüvelyk vastag fánál a munkás kényszerítve van jó erővel 
azt a fiirész felé tolni, 6 hüvelykes fánál alig képes haladni 
(egy ember nem is győzi), vastagabb fákhoz már gép kell az 
előmozdításra, mely erő igen vastag fáknál excessive nagy lesz. 
A hol csak láttam fát körfűrészekkel gépclőmozditás mellett fel
dolgozni, mindenütt szembetűnő volt a nagy erőfeszítés, minden 
reszket, a hajtógép lassan j á r ; 50 angol hüvelykes körlapoknál 
20 lóerő is igénybe vétetett, Maga a körlap is mutatja a 
nehéz működés nyomait, meggörbül, sőt megmelegszik úgy
annyira, hogy a vágandó fa meggyulad. Mindezen okoknál 
lógva, a körfürész főkép csak vékonyabb fák metszésére, deszka 
szegélyzésrc használható ezélszerücn, vastagabb fáknál az erő, 
anyagfogyasztás túlságos nagy. A felsorolt hátrányokat ellehet 
hárítani, ha a fürészfogak nem az eddig szokásos körvonalban 
rendeztetnek, hanem azon elv fogadtatik el, mely a keret-
fürészek lapjainál használtatik, és mely kizárólagosan alkalmas 
lehetőleg könnyedén a vágandó fa rostjait elmetszeni, vagy 
helyesebben, elszakítani. A keretfürész pengéje minden ész
szerűen kezelt fürésznél nem függőlegesen, hanem egy oly 
előhajlással erősíttetik a járomba, mely azon fahosszaságnak 
felel meg. melyet a fürészszol egy lejártánál szándék lemet
szeni, avagy a fűrészlap legfelsőbb foga annyival előbb áll a 
legalsónál, a mennyivel a vágandó fadarab, vagy tönk. egy 
le- és feljárásnál elomozdittatik. 

Ezen alapelve az észszerű fürészelésnek következőké]) 
alkalmazható a körfűrésznél : 

A kerekfürészlap egy vonal által, mely a központon áthú
zódik , p. o. két egyenlő részre osztatik, hogy a kör
fürészlap egy félforgásnál a vágandó fából 40 mmt. vágjon 



le, az első fog hegye a Lop körvonalából 40 millhn.-rel a 
központ felé beljebb tétetik, a következő fog, ha a fél lapon 
40 fog létezne, 39 millim.-rcl, a további 38 mm. és igy to
vább, mig a 40-ik fog ismét a lap körvovalába esik. 

Képzeljük az igy, mind a két felén előkészített lapot a 
fürészasztalhoz ugy állítva, hogy az első 40 mm.-rel visszatett 
fog az asztal felszínét eléri, ahoz a vágandó fát illesztve, 
a nélkül, hogy előtolatik, és a fürészlapot megindítva. Minden 
bizonnyal a második fog 1 mm., a harmadik 1 mm. és igy 
tovább, az összes fog 40 mm. fahosszat egész szabatosan a 
legnagyobb könnyüség és erőltetés nélkül fog levágni. Puha 
fánál. 24 hüvelykes lapoknál, 1 mm. vágás egy fogra meg
felelő, kemény fánál kevesebbet kell adni. 

Ezen elv szerint sajátomban lévő és más fűrészeknél számos 
körfürészlapot alkalmaztam. A vágásnak ugy kellene ugyan 
történni, hogy a vágandó fa előmozdítása időközileg (interniit 
tirend) eszközöltessék, de ez kissebb méretű fáknál nem lehet
séges és minden hátrány nélkül a fa könnyű erőfeszítéssel a 
körlap felé tolva vágatik, az első fogak ugyan nem jutnak 
mindég vágáshoz, de zökkenés nem igen vehető észre (legalább 
nem hátrányos) azon pillanatnál, mikor a legkiállóbb fog után 
a második féllap legbensőbb foga vágásra jut . 

Vastagabb fáknál (0 — 8 hüvelyk felett) ezen elrendezés 
nem czélszerü, hanem mindenesetre az előmozdításnak idő-
közilcgnek kellene lenni, és a körlap, ha az átmérője nagy, 
négy részre felosztandó, mely részek közül az egyik a fennebb 
előadott rendszer szerinti fogakkal ellátandó, a második simán, 
fog nélkül marad, és a vágandó fa azon pillanatban előmoz
dítandó, a melyben a fogakkal ellátott körlap elhaladt és a 
sima rész a fa elejébe jutott. 

Szükség szerint a lapokat másként is lehetne felosztani, 
és mert ezek sokkal kevesebbet szenvednek, mint a mostanig 
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megszokott rendszer szerint előkészített lapok, meg nem mele
gednek, tehát nem is lesznek domborúak : vékonyabbra lehet 
a lapokat készíteni. 

A mi a fogak formáját illeti, azok ne legyenek kicsinyek, 
tehát inkább ritkán álljanak, a fogat képező alsó vonal az 
asztal és vágandó fa felé legyen hajolva, és ugy élesítve, 
hogy a fog külső szeglete hosszabb legyen. 

A hogy többszöri kísérletek mutatták, javításom szerint 
élesített körlapok még csekély körsehességnél is, melynél a 
közönséges lap alig vág, jól működnek. Mozdító erő közel 
félannyi kell, mint a kereklapoknál. Az ugy is durva fürész
forgács a javított körfürésznél olyan lesz, mint a szecska. 

Hasonló elvekből kiindulva, sikerült a szalagfiirészt is 
vágásra vinni, a helyett hogy eddig csak reszelte (Raspeln) a 
fát. A szalagfürész két tányérra erősítve és ezek által van 
sebes mozgásba hozva; függőlegesen áll, a vágandó fát pedig, ha a 
fogak felé nyomatik, csak ugy megdolgozhatja, mintha az oly 
erővel nyomatnék a fogak felé, hogy azok a fába behatolhatnak, 
v. i. benyomatnak. Egy oly erős nyomást, hogy a fa hatha
tósan vágódjék, nem bir meg a szerkezet, megelégednek 
tehát azzal, hogy a fa csekély mértékben nyomatik a fogak 
felé, ezek pedig éles szegletökkel a fát igen csekély mérték
ben megkarezotják és lereszelik. Hogy a szalagfürész hatása 
ilyen minimális, mutatja már a fiirészpor is, mely egy igen 
finom liszt, nem apró forgács; a fürészpor minősége pedig 
legjobb mérték a fürész hatásának megítélésére. 

Nincs előttem ismerve, tétettek-e kísérletek olyan szer
kezettel, mely egy hatalmas faelőnyomást megenged, azt hi
szem nem, és bizonyosan czélra sem vezethettek, mert a hatás 
mégis csak csekély maradt volna, mert ugyanazon eset állott 
volna be, mint egy keretfiirésznél, hol a lapok függőlegesen 
állanak. 



Egy ily keretfürésznél, ámbár a vágandó fa a szekér ,és 
más előkészület által nagy erővel nyomatik a fürész fogaihoz, 
a fürész hatása mindég csekély és a tönk szekerestől együtt 
a keret minden lejárásánál visszazökken. 

Vágásra a szalagfürészlapot legegyszerűbben ugy lehet 
hozni, ha annak működése olyanná tétetik, mint a milyen a 
keretfürész lapjáé, azaz : hogy a fogak élei, ha a lap függő
legesen lemozdul, a fát nem egy vonalban találják, hanem 
minden felsőbb fog valamivel előbb állva, mint az alanta lévő, 
egy vékony faréteget lemetsz. 

A keretfürésznél ezen czél az előhajlás által éretik el, a sza
lagfürésznél ez ki nem vihető, hanem csak ugy érhető el, hogy 
a szalagnak változó szélesség adatik, és pedig következőkép. 

A szalag hosszasága és a vágandó fa minősége szerint 
3, 4, 5 vagy 6 láb hosszú részekre osztatik fel. Minden ily 
osztályban az első, vagy legalsóbb fog annyival tétetik 
vissza, a mennyit szándék ezen laprészszel a vágandó fából 
levágni. Puha fánál ez 3 — 6 vonal lehet, vagy több is, ke
mény fánál kevesebb, különben minden a lap vastagságától, a 
hajtógép erejétől és az egész szerkezet szoliditásától függ. 
Egy ily előkészitett lap nagyon gyenge, rosz rendben lévő 
szalagfürész-asztalnál alkalmazva, a hatást azonnal három
szorozta, a fürészpor finom liszt helyett durva korpa le t t ; a 
fa folyton előmozditatott, a vágás egészen csendesen megy, 
az osztályok átmenetelénél zökkenés észre nem vehető. 

A javított szalagfürésznél, főkép vastagabb fáknál, az 
előmozdításnak helyesen időközinek kellene lenni , továbbá 
főkép két hiányt, mely a mostanig készült szalagfűrész-aszta
loknál előfordul, szükséges kijavítani. 

A főhiba az, hogy a szalag maga kell, hogy az erőt 
az egyik tányértól, rendesen az alsótól, a felsőre átvigye, 
mivel az veszteség nélkül nem történhetik , a szalag 
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csúszik, megmelegszik és továbbá az úgyis hiányos szerke
zetnél a szalag belső fogai felosztásukat (Schrank) elvesztik, 
minek következtében a szalagfiirészek rendesen domborúan 
vágják a fát. 

Nem kételkedem, hogy az én javításom szerint előkészí
te t t szalagfürészszol sokkal gyorsabban, kevesebb erővel cs 
pénzköltséggel, mint az eddig használt fürészgépekkel, lehet 
vastag fatörzseket fürészárura felszelni. A szalagfürész sza
batosan minden kényszer nélkül vághatja most a farostot, 
lehetséges és czélszcrü tehát az eddig alkalmazott szalag 
helyett széles, erős, hathatós fogakkal ellátott lapokat alkal
mazni, melyek ugy működnek, mintha végnélküli számban 
egyik keretpenge a másikat követné. 

A szalagfürészgépet deszkavágásra következőkép kellene 
építeni : mind a két tányér, melyre a lap erősítve van, külön 
erővel, egyforma gyorsasággal hajtatik, a tányérok G — 8 láb 
átmérőt kapnak, ugy hogy a lap 1—-2 mm. vastag és 1 0 — 1 5 
cm. széles lehet, a czélszerüen szerkesztett szekér külön erő 
által mozdíttatik. Minden fiirész két lappal ugy vág, hogy az 
egyik a szekér és tönk előhaladásánál, a másik annak visz-
szamenésénél fürészel. 

Nem tudom lesz-e alkalmam egyhamar saját költségemen 
egy ily fürészgépet építeni, de talán hajlandó lesz valamely 
nagyobb magyarországi erdőbirtokos az aránylag csekély költ
séget koczkáztatni, és igy az elsőbbség hasznát élvezni. A 
javítást több országban szabadalmak által magamnak bizto
sítani igyekeztem. Maderspach Viktor. 

A farost (Holz-Cellulose) a papírgyártásban. 
A papírgyártási ipar terén egy uj és korszakot alkotó 

vívmány éretett cl azzal, hogy a farostot ez idő szerint már 



egészen tiszta állapotban és oly minőségben képesek gyárilag 
nagyban előállítani, hogy abból e g y m a g á r a s minden más 
idegen anyag hozzátétele nélkül k ö z é p f a j t a é s l e g f i n o 
m a b b m i n ő s é g ű papirt a legjobb sikerrel készítenek. 

Hogy azon rendkívüli papírmennyiséget, melyet a művelt 
világ állandóan, sőt fokozott mértékben fogyaszt, s a melynek 
előállítására tisztán csak a r o n g y s z e r e k korántsem volná
nak elégségesek, fedezhessék, a papíranyag előállítására szám
talan próbát tettek minden kigondolható rostos növényekkel és 
növényi részekkel. Ugyan e czélra már régebb idő óta hasz
nálták a f á t is, reszelek alakjában, a milyenné azt köszörű
gépeken aprózták. De nem voltak képesek a rostanyagot a fa 
merev alkatrészeitől tisztán különválasztani, s igy a fareszelék 
t ö r é k e n y s é g é n é l és egyéb hátrányos tulaj donságainál 
fogva, a másnemű növényi pótszerekkel együtt, legfeljebb a 
csekély minőségű papírokhoz mint hozzáelcgyitett pótszer 
talált és talál alkalmazást, a közép és finomabb papirfajok 
gyártásánál a rongyot soha sem pótolta és nem pótolhatja. 
De igenis teljesen pótolja ezt most már a tisztított farost, 
melyből a fa merev kötanyaga és egyéb hátrányos alkatrészei 
a legújabb eljárás szerint vegyi-szerekkel tökéletesen kifő
zetnek és kilugoztatnak annyira, hogy tisztán csak a hajlé
kony és mégis erős s könnyen és szépen fehéríthető finom 
rostszálak maradnak vissza. 

Közel egy félszázadon keresztül szakadatlanul tétettek 
ujabb meg ujabb próbák és nagy költségekkel járó kísérle
tek, a mig a farostnak a mostani teljesen tisztított állapotban 
való előállítása elvégre sikerült. Hogy a vállalkozók a rend
kívüli költségek daczára sem fáradtak ki a kísérletek sokszoro
sításában, ez egyik legerősebb bizonyíték arra, hogy a tisztí
tott farostnak n a g y b a n v a l ó előállítására a papíripar érde
kében kiváló súlyt fektettek, még pedig azért, mivel a fa a 



legjobb minőségű papir készítésére alkalmas rostanyagot a 
legkitűnőbb mennyiségben tartalmazza s ezzel a papíranyag 
kimeríthetetlen forrásának megnyitására volt kilátás. 

Ma már számos, nagyszerűen berendezett gyár áll fenn, 
melyek a farost-tisztítással és nagyban való előállításával fog
lalkoznak. 

A legújabb gyári eljárásban avatott R o s e n h e i m C M . 
berlini mérnök egy (8-adrét, 28 oldalra terjedő) fiizetkét adott 
ki közelebbről, melyben a farost-készítés történelmi fejlődését, 
a mostani gyári készítés módját, az anyagnak felhasználását s 
végűi ezen iparág remélhető jövőjét rövid, tartalmas voná
sokban s alapos és szakértő előadásban ismerteti. 

Jelen közleményünk a most emiitett füzetkéből van kivo
natolva, s az elmondottak bővebb illustrálására és egyúttal 
kiegészítéséül még a következő tényleges adatokat vesszük 
át ugyanonnan : 

A szűkebb korlátok között eszközölt házi és vegymű-
helyi kísérletek után, melyek 1828-tól kezdve szakadatlanul 
folytak, végre 1864-ben állíttatott fel az első nagyobbszerü 
gyár Philadelphia mellett, melyben a farost tisztítása magas 
légnyomás mellett maró - nátronnal (Aetznatron) való főzéssel 
eszközöltetett. Ezen gyár készítményéből az 1867. évi párisi 
világkiá litáson két nagy tekercs mutattatott be, s ezzel ezen 
iparág iránt szélesebb körben élénk érdekeltség keltetett fel. 

Az aránylag fényes siker által indíttatva, mindjárt az 
arra következő 1868-ban keletkezett Angliában a cone-millsi 
nagy farost- és papírgyár, hol a papirt kizárólag saját ter
melésű farostból készítették, m i n d e n l e g k i s e b b r o n g y 
h o z z á t é t e l e n é l k ü l . 

Ezzel volt először g y a k o r l a t i l a g bebizonyítva, hogy 
a farost gyárilag nagyban előállítható, s hogy az a legjobb 
minőségű papír készítésére rongy hozzáadása nélkül is alkal-



mas, sőt az ilyen készítmény a rongypapírral szemben elő
nyöket nyújt. Jellemző azonban, hogy daczára azon előtapasz-
talatoknak, melyek a farostgyártás terén 40 éven át gyűj
tettek, mielőtt a most említett conemillsi gyárnak sikerült 
volna az anyag h a s z o n n a l v a l ó előállításának és felhasz
nálásának helyes módját eltalálni, mintegy 500 .000 márkát 
(250 .000 frtot) elexperimentált. 

A végre is elért váratlan és meglepő eredmény láttára 
1870-ben egy angol és svéd tőkepénzesekből alakult társa
ság Svédországban 5 nagy gyárat állított fel, s az arra kö
vetkező évben üzembe is helyezte azokat. 

Ezt követte Németországban 1872 . és 1874-ben 6 hasonló 
gyár keletkezése és üzembe indítása. Mindezek eladás czéljá-
ból való termelésre berendezve, jelenleg teljes üzemben van
nak, s ugy, mint számos, időközben keletkezett, angol és 
amerikai telepek, a föntebb jelzett s leghelyesebbnek, sőt a 
nagyban való termelésnél e g y e d ü l é l e t r e v a l ó n a k bizo
nyult f ő z é s i e l j á r á s s a l dolgoznak. 

A német gyárosok az eljárás eredeti alapelveinek meg
tartása mellett igyekeztek további üzleti javításokat is tenni 
ugy az anyag tisztasága, szilárdsága és fehérithetősége, vala
mint az eljárás olcsóbbá tétele tekintetében, s e részt most 
már elértnek is hiszik azt, a mi e téren eddig elérhető volt, 
a nélkül természetesen, hogy a további haladás és tökéletes-
bités most már végkép ki lenne zárva. 

A farostgyártásra legalkalmasabbak a tűlevelűek, név-
szerint a l ú c z - , j e g e n y e - és e r d e i f e n y ő ; jóllehet né
mely lombfák is igen szép kinézésű, puha anyagot szolgál
gáltatnak, de ez a rostszálak rövidségénél fogva csak pótlék
nak használható. 

A legtöbb és legerősebb szálú rostanyag nyerhető az 
öreg állabok törzsszijácsából; ámbár előnnyel lehet használni 



erre a vékonyabb törzseket, sőt a dorongfát is, döntő befo
lyással lévén, hogy ez anyagok közül melyik szerezhető be 
nagyban könnyebb feltételek mellett és aránylag jutányosabb 
árakon. 

A jegenye- és lúczfenyő világosabb szinü és könnyebben 
fehéríthető rostot szolgáltat ugyan, mint az erdei fenyő; de a 

' német gyárakban majdnem kizárólag az utóbbit használják s 
abból oly szép gyártmányt állítanak elő, mely helyes kezelés 
mellett a kívánalmaknak teljesen megfelel. 

A farostgyártás köriili műszaki eljárás röviden a követ
kezőkben állitható össze : 

A kérgétől lehántott fát metszőgép segélyével 1 cm. 
hosszú, ugyanoly széles és 1 / 2 cm. vastag darabkákra aprítják 
s nagyobb egyformaság elérése végett még finomítón (Raffineur) 
is áteresztik. Igy a darabkák átlyuggatott pléhedényckbe s 
ezekkel együtt a vízszintesen megerősített főzőkatlanba tétet
nek. Miután a katlan akként fával egészen megtelt és lecsa-
vartatott, tele szivattyuztatik natronluggal s kezdetét veszi 
a főzés k ö z v e t l e n t ü z e l é s mellett. Midőn a folyadék több 
órai tüzelés után oly fokú hőmérséket ért el, mely körül
belül 10 légköri nyomásnak megfelel, akkor a főzés be van 
fejezve. A katlan még egy ideig ezen nyomás alatt marad, 
mire először a lug, azután pedig a megfőzött fa ürittetik ki, 
utóbbi nem lévén más, mint maga a felszabadult farost (Cel-
lulose). 

Ezt aztán lugzó kádakban a rajta lévő barnás folyadék
tól lehetőleg megszabadítják; mire az anyagnak mosó gépek
ben való megzúzása és kimosása következik, végül szűrőké
szüléken a homok- és forgácsrészektől tisztítják meg s ivfor-
mákra alakítják, a hogy aztán vagy 5 % v í z t a r t a l o m m a l , 
vagy l é g s z á r a d t a n forgalomba jön. 



Mellőzve az eljárás apró és körülményes részleteit, me
lyeknek minden irányban való gondos és szakszerű keresztül
vitelétől függ egyébiránt a vállalat sikere, itten csak az üzlet 
főbb mozzanataira szorítkozhatunk, s mint ilyet emiitjük meg, 
hogy a német gyárakon szerzett tapasztalati adatok szerint 
egy olyan gyár, mely évenként 20 .000 m á z s a farostot ter
mel, s melynek hajtására mintegy 90 ló e r e j ű gőzgép szük
séges, 6 0 — 8 0 munkást foglalkoztat s elfogyaszt évenként 
körülbelől: 3000 m á z s a c a l c i n i r o z o t t s o d á t (melyből 
azonban a használt Ing töményesitése és újra calcinirozása 
utján 80 — 9 0 ° / 0 ismét visszanyerhető); továbbá elfogyaszt 
mintegy 16.000 m á z s a é g e t e t t m e s z e t ; 14 .000 ü r 
m é t e r f á t (tehát 2 ürméter fából körülbelől 3 mázsa farost 
kerül ki;) végül mintegy 360 .000 m á z s a b a r n a s z e n e t , 
vagy ennek megfelelőlcg 175.000 m á z s a k ő s z e n e t . E g y 
10.000 m á z s a termelőképességü gyár évenként a most elő
sorolt nyers anyagszercknek körülbelől a f e l é t fogyasztja. 

Magától értetik, hogy farostgyár felállítására olyan hely 
felel meg legjobban, a hol viz bőven van, s a hova a szük
séges további anyagszerek (szén, szóda, mész és fa) könnyen 
és olcsón szállíthatók. 

A gyártás főanyagszerét : a f á t illetőleg még különösen 
is megjegyzendő, mikép az üzletnek előnnyel való fenntartása 
tekintetéből kívánatos, hogy a fa erdei ára ürméterenként s 
a választékok szerint ne tegyen többet 2 . 5 — 6 . 5 márkánál 
(1.52— 3 . 2 5 forint.) 

Egy mázsa tisztított farost ára jelenleg fehéritctlcniil 
19 — 20 márka, fehérítve pedig 2 7 — 2 9 márka lévén, ha ezt 
egybevetjük azon föntebb már feljegyzett adattal, mely szerint 
2 ürméter fából 3 mázsa farost nyerhető, kitűnik, hogy 1 
ürméter fa körülbelől 42 márka (21 forint) értékű tisztított 
és fehérített farostot szolgáltat. Ezen kecsegtető adatnak egyéb-



iránt csakis az erdőgazdaság, illetőleg erdőműszaki tudomány 
szempontjából tulaj donithatunk fontosságot; semmi befolyással 
sem lévén az magára a farostgyártási üzlet sikerére, mely a 
megfelelő helyi és kereskedelmi viszonyoktól s azon műszaki 
ügyességtől függ. hogy a lehető legkevesebb másnemű nyers 
anyagszerek és munkaerő fogyasztása mellett, tehát minél 
olcsóbban, egyszersmind a lehető legjobb minőségű gyártmány 
állíttassák elő. 

A tisztított farostnak papírrá való műszaki feldolgozását, 
mely egészen különvált és önállóan fejlett műipari ágat képez, 
mellőznünk kell, s csupán annak megemlítésére szorítkozunk 
még, hogy a farost minőnek bizonyult e téren, s mily helyet 
foglal el ez idő szerint a gyakorlati felhasználásban. 

A farost fénylő sima szálú, könnyen kallózható, s gondos 
készítés mellett minden legkisebb göbecstől és forgácstól ment 
marad és vakító tisztára fehéríthető. Mint ilyen a papírkészí
tésben t e l j e s e n pótolja a lenből és gyapotból álló keverék
anyagot. Minden tekintetben könnyen dolgozható s csekélyebb 
minőségű nyomtatvány és fogalmazó papírnak felig fehérítve 
is megelel, mig finomabb nyomtatvány és irópapirnak teljesen 
fehérítve 75°/ 0 - ig felhasználható a nélkül, hogy az olcsóbb 
pótszerek egyidejű használatát kizárná. Határozottan jobb, 
mint az egyenlő áru, de törékeny és feloldhatlan göböktől 
tisztátalan szalmaanyag. Legszabatosabban kifejezhetjük, ha 
azt mondjuk, hogy a farost legalább is oly tiszta, azonban 
erősebb és tartósabb papirt szolgáltat, mint a rongy; a mi 
ha nem is azt jelenti, hogy a rongy a papírgyártásból most 
már kiszorittatnék, de kétségtelen, hogy a farost a rongyot 
előnnyel és pénzbeli haszonnal pótolja; s ha azon körülmény
ből is ítélünk, hogy a farost a használatban aránylag rövid 
idő alatt s a kezdet nehézségei daczára gyorsan tért hódított, 
s pl. az 1877 . év folytán Németországban és Ausztriában 



gyártott 7 millió mázsa papírhoz már 100 .000 mázsa farostot 
használtak fel, s ha tekintetbe vesszük, hogy a farostot most 
már nem csak papírgyártásra, hanem legújabb időben számos 
egyéb ipari czélokra is használják, s igy például abból min
denféle fanemü és butordiszitményeket, viaszkos vászonután
zatokat, kapcsoló gyűrűket, lábbelibe tevő talpakat, sőt edé
nyeket készítenek, mely készítmények tartósságuk és olcsóságuk 
által tűnnek ki, s azonkívül a fautánzatok a csalódásig hason
lítanak a fához; tekintettel mindezekre, nem lehet többé két
ség a farostgyártás mint önálló iparág életrevalóságában és 
jövőjében. De megjegyzendő az is, hogy ezen iparág kicsiny
ben nem űzhető haszonnal; és pedig azért, mivel solid szer
kezetű gépeket és általában költséges berendezést kivan. Ezért 
szükséges, hogy az üzlet életbeléptetése ezéljából tökepénzesek 
nagy erdőbirtokosokkal szövetkezzenek, s a gyárüzlet kellő 
szakértelemmel ugy rendeztessék be, s akként vezettessék, 
hogy a koczkáztató experimentálást mellőzve, az eddig elért 
vívmányokat okszerűen értékesítse és fejleszszc, s oly gyárt
mányt állítson elő, mely a papírgyárak követelményeinek kifo
gástalanul megfeleljen. 

Az erdőgazdaság és fakercskcdeleni szempontjából a fa
rostgyártás nem csak azért, mivel fát fogyaszt, de azon okból 
is fontos, mert a gyártelep megfelelő elhelyezésével, oly anya
gokat alakit át i g e n é r t é k e s és f o r g a l o m k é p e s 
gyártmányokká, melyek amúgy helyben értéktelenek voltak s 
a szállítás költségeit nem birták meg. 

Közli : Székely Mihály. 




