






Fahulladékok felhasználása energiatermelésre
E r c s é n y i  I s t v á n

Azt hiszem, mindenki előtt egyértelmű, hogy a 
legelőnyösebb a fát kész-, vagy fa alapanyagú 
közbenső termékké feldolgozni. Ezért termeljük 
erdőségeinkben a fát! A feldolgozás lehet mecha
nikai megmunkálás, kémiai vagy biológiai eljárás, 
vagy ezek kombinációja. A legegyszerűbb meg
munkálás a mechanikai s ezt alkalmazzuk a leg
több üzemi tevékenységünk során. A megmunká
lás következtében jelentős mennyiségű olyan 
megjelenésű faanyag: hulladék keletkezik, mely 
már további mechanikai feldolgozásra nem alkal
mas, illetve olyan berendezésekkel nem rendelke
zünk, melyek ezen hulladékok további ésszerű 
fel használását lehetővé tennék. Ennek következ
ménye, hogy a fűrészüzemeket és annak környé
két ellepi a fűrészpor, s igen sokszor a darabos 
hulladék elhelyezése is komoly gondot okoz! 
(Van olyan fűrészüzem, ahol a hulladék meg nem 
engedett, de eltűrt helyre történő kiszállítása 5 
millió Ft-ba kerül évente!)

Jelen alkalommal csak azzal a fahulladékkal 
kívánok foglalkozni, mely nem kerül további 
hasznosításra, mintegy megsemmisítésre van ítél

ve. A megsemmisítés legegyszerűbb módja az 
elégetés, melynek csak úgy van értelme, ha ezt 
a folyamatot is termelési tevékenységünkbe tudjuk 
állítani.

I. A fahulladékok hőenergetikai hasznosítása
A fa a legősibb tüzelőanyag, s biztos, hogy az ős
ember is e mellett melegedett. Egyik legnagyobb 
találmánya volt a homo sapiensnek a tűzgyújtás 
felfedezése, két fadarab összedörzsölésével!

A fa azért ég, mert éghető anyagokat tartalmaz: 
az absz. száraz fa 50%-a szén, 6%-a hidrogén, 
43 %-a az égését tápláló oxigén s kb. 1% az az 
ásványi s egyéb anyagú hamu, mely az égésben 
nem vesz részt. Ezek alapján a fa rendkívül elő
nyös tüzelőanyag, mert 
a) nagy oxigéntartalma miatt a legkevesebb levegő 

szükséglete van az összes tüzelőanyag között, 
s így a füstgázok maximális CO2 tartalma is 
legmagasabb: 20,3%!

b) a fa nem tartalmaz ként, így az égés során sem 
SO2, sem ebből származó kénsav nem keletke
zik, s így a környezetet ezzel nem szennyezi!
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rJ az összes szilárd tüzelőanyag között a leg
kisebb hamutartalmú a fa, melynek következ
tében a salak elenyészően kevés. A fa elégetése 
során a korom és pernye minimális.

(Mindezen előnyök gyakorlatilag is láthatók Hel
sinki tiszta épületein, ahol korábban főleg fával 
tüzeltek.)

A fának, mint tüzelőanyagnak egyetlen hát
ránya a nagy nedvességtartalom, mely nehezíti, 
de nem teszi lehetetlenné a fa elégetését: a bevitt 
vizet el kell párologtatni!
A nedves fa fűtőértéke

TT 4500 — 600« ,, ... ...
Ha —-----

amiben „u" a nettó nedvességtartalmat jelenti. 
Természetesen ez csak közelítő adatot ad, mert 
pontos értéket csak kalorimetrálással lehet kapni. 
(Néhány százalékra tehető az eltérés). A fentiből 
látható, hogy pl. « = 30% nedvességtartalom 
mellett a fa fűtőértéke Ha = 3323 kcal/kp.)

Ennél gyengébb minőségű barnaszenek kiter
melésére bányát nyitunk, s meglehetősen nagy 
költséggel termeljük ki!

A fentiekben leírt előnyös égési tulajdonságok
kal bíró faanyagot, amit más célra használni nem 
lehet, célszerű elégetni, de mire lehet használni 
az így felszabaduló hőt?

1. A legegyszerűbb felhasználási mód az égés 
során keletkező forró füstgázzal közvetlenül fa
anyagszárítást végezni. Az ERDŐTERV már 
hosszabb idő óta foglalkozik a füstgázszárítók 
fejlesztésével, mely a Szegedén levő Hempler- 
Bessler szárítóból indult el s közel 10 ilyen szárító 
üzemel, köztük a legutóbbiak már kb. 2,5 m/sec 
gázsebességgel dolgoznak. A Nyugatmagyarországi 
Fűrészek is több ilyen szárítót létesített, melyek 
alapelvükben kevésbé térnek el az eredeti kiindu
lási mintától.

2. Nagyon régóta termelnek gőzt fatüzelésű 
kazánokban. A legtöbb faipari üzemünkben van 
ilyen gőzkazán, mely főleg a gőzölési és szárítási 
technológia, valamint a fűtés gőzigényét elégíti 
ki. 1 1 tüzelőanyaggal előállítható gőz mennyisége:

e =  Ha . (tg6z/tfa) г — г/с
Ha a korábban említett и = 30% nedvességű fát, 
^=65% -оз kazánhatásfokot, valamint 6 att 
nyomású telített gőzt és 80 °C-os tápvizet veszünk 
figyelembe, akkor 1 t  faanyaggal e = 3,3 t  gőzt 
lehet előállítani.

Az üzemekben levő gőzkazánok nagy része 
40—60 éves! Kicserélésük általában megoldandó 
feladat, de pénzügyi feltételei nincsenek meg. 
Az ERDŐTERV kb. 10 éve foglalkozik a kazán 
házi rekonstrukcióra való felkészüléssel. Eddig 
kialakításra került egy 0,5 att nyomású, 1 t/ó 
teljesítményű, főleg fűtési és szoc. épületi igényeket 
kielégítő kis gőzkazán (Id. 1. ábrát). Tüzelő
berendezése vagy lépcsősrostély kézi kiszolgálás
sal, vagy teljesen automatizált alátoló tüzelés. 
Jelenleg folyik a tervezése egy kb. 3 t/ó teljesít
ményű 8 att üzemnyomású lépcsősrostéllyal és 

befúvó tüzeléssel ellátott gőzkazánnak (Id. 2. 
ábrát). A fahulladék eltüzelésre kialakított leg
nagyobb ERDŐTERV-i egység a 6 t/ó teljesít
ményű Pax kazán, mely 2 db alátoló tüzeléssel 
lesz ellátva, s még ebben az évben üzembe kerül 
Id.'a 3. ábrát).

A közelmúltban módunk volt Ausztriában hulla
déktüzelésű kazánokat megtekinteni. Ott a hul
ladék mást jelent mint nálunk: elsősorban kéreg, 
igaz hogy főleg fenyő kéreg. Két érdekesebb meg
oldást érdemesnek tartom röviden ismertetni, 
mindkettő az Ottó Berger cég gyártmánya, 
s kereskedelmi propagálását a nálunk is ismert 
Vanicek cég végzi.

Az Admontban látott kazán (Id. a 4. ábrát) 
tűztere hengeresre van kiképezve, melybe alulról, 
függőleges csigával tolják be a rostély közepén 
a hulladékot, mely a köralakú rostélyon ég el a 
tűztérbe tangenciálisan befúvó secunder levegő 
élesztő hatásával. A hengeres tűztér felett helyez
kedik el az álló kazán.

Tapasztalat szerint azok az anyagok, melyek 
csigával szállítható darabnagyságúak, jó hatás
fokkal tüzelhetek el.

A Lenzingben felállított kazán (Id. a 5'. ábrát) 
tüzelő berendezése egy kb. 2 X 2 m keresztmetszetű 
függőleges aknából áll, melyet felülről tetszés 
szerinti méretű anyaggal etetnek. A tűz az akna 
alsó harmadában elhelyezett hűtött rostélyon 
alakul ki s a füstgázokat előbb lefelé, majd a hő- 
hasznosítós kazánon felfelé húzza át a füstgáz
elszívó ventillátor.

3. Ha azt akarjuk, hogy a keletkező hulladék 
minden közbenső tárolás nélkül rögtön felhasz
nálódjon, akkor gondoskodni kell a termelt gőz 
értékesítéséről. Ez nem kis probléma és gond! 
Az üzemek egy, de inkább két műszakban folya
matosan és relatív egyenletesen „állítják elő” 
a hulladékot. Ezzel szemben a viszonylag kis 
fogyasztást jelentő technológiai fogyasztókon kí
vül jelentkező fűtési igények, — rendeltetésüknek 
megfelelően — szezonális jellegűek. így az erre 
a célra felhasználható hulladék mennyisége is sze- 
zonszerűen változik: fűtési idényben kevesebb hul
ladék elszállításáról kell gondoskodni. Amennyi
ben a folyamatosan keletkező hulladék tüzeléstech
nikán keresztül kerülhet felhasználásra, folyama
tos gőzfogyasztókról kell gondoskodni. Ez az alábbi 
módokon történhetik:
a) A hőigényes faipari technológiák bővítése. Itt 

elsősorban a gőzölés és szárítás kapacitásnöve
lésére lehet gondolni. A gazdaságos bővítés 
azonban véleményem szerint nem növelhető 
addig, hogy a hulladékok termeléséből származó 
hő felhasználható legyen.

b) A mechanikai energia összes előállítása nem új 
találmány, hisz régebben voltak „gőzfűrészek". 
Hallomásból tudomásom van egy Erdélyben 
levő fűrészüzemről, ahol 12 keretfűrész dolgozik 
2 db gőzgép által meghajtott transzmisszióról. 
Ezen megoldásnak utolsó hazai emléke a lenti 
fűrészüzemben látható.

c) Az ún. „sziget üzem"-ben dolgozó energiater
melő centrumok biztonsági és túlterhelési
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Vegyük számba legalább nagyságrendileg, hogy 
milyen hulladékmennyiséggel lehet számolni! Az 
országban csak tüzelési célra számbavehető meny- 
nyiség kb. 900 ezer m3/év = 630 ezer t/év. U = 50% 
nettó nedvesség mellett a fűtőértéke Ha = 2450 
kcal/kp. A fenti mennyiség 386 ezer t, 4000 kcal/kp 
f.é.ű. szénnek felel meg. Ha a fűrészüzemi rekons
trukció során 18 bázisüzem létesül, akkor célszerű 
azokba gravitáltatni a fahulladékot is, s így egy 
bázis üzem átlagos hulladékmennyisége kb. 35 ezer 
t/év, ami 7000 üzemóra mellett 5 t  hulladék 
elégetését jelenti óránként. Várható elpárolgási 
szám 3,0 gőz/t hulladék, s az ezzel termelhető 
gőz mennyisége 15 t/ó. A villamosenergia-termelés 
fajlagos értékét a szóbajöhető üzemnagyság mellett 
4500 kcal/kWó-nak becsülve az átlagos nagyságú

4. ábra

szempontból nem a legmegfelelőbbek. Sokkal 
célszerűbbek az országos hálózattal kooperáló 
ipari erőművek. Az így termelt villamos ener
giát elsősorban a faipari üzem használja fel, 
s a többletet a hálózatnak adja át. Többen 
láttunk ilyen üzemet külföldön: Ausztriában, 
NSZK-ban, Jugoszláviában.

II. Fahulladékok felhasználása 
villamos energia termelésre
Az ipari erőművek a nagynyomású gőzt konden
zációs turbinában dolgozzák fel, a megfelelő tur
bina fokozatból a technológiai igények szerint 
annyi gőzt csapolnak le, amennyi a gőzszükségletek 
к ie 1 ég ítésérc c legendő.

Villamosenergia-termelés gazdaságosan csak egy 
bizonyos nagyságrend felett lehetséges, — ez főleg 
az alkalmazható géptípustól függ. Tekintettel arra, 
hogy egyszerű berendezést kell létesíteni, a kon- 
denzvíz oldali problémák miatt gőzturbinát cél
szerű alkalmazni, melynek alsó határteljesítménye 
1—2 Mwó/ó.

bázisüzemben termelhető villamosáram az ön
fogyasztás levonása után kb. 2,4 Mwó/ó, ami mái’ 
az ipartelepi turbinaüzemnek megfelel. Az így 
megterhelt villamos energiának kb. a felét fel
használja az üzem, a többletet, valamint az üzem
időn kívüli termelést az országos hálózatnak kell 
átadni, ami évente a fenti átlagosnak vett üzemnél 
11 000 Mwó-t tesz ki.

Tudatában kell lenni annak, hogy az országos 
villamos hálózatnak nem előnye a több apró energia 
termelő egység, de véleményem szerint nem lehet 
elmenni a kb. 100 ezer t  fűtőolaj mellett, melyet 
ezzel meg lehet takarítani.

Egy-egy ilyen ipari erőmű beruházása nem kis 
összeg! Talán egyszerű a matuzsálem korú kazánok 
kicserélése egy, a más ipar által már levetett ka
zánra, vagy egy mozdonykazán beépítése — a pil
lanatnyi gondok megoldására. Ezekkel a foltoz- 
gatásokkal azonban nem sokra jutunk a hulladék
probléma megoldásában. Egy átfogó tervet kell 
készíteni, mely bemutatja, hogy a faipar miben 
tudna az ország és saját energiahelyzetében segí
teni.
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Korábban már említést tettem arról, hogy a leg
gazdaságosabb gőzt termelni,— ha van annak fel
használására lehetőség. Be lehet csatlakozni a 
hulladékkal termelt gőzzel egy távhőellátó rend
szerbe. Ilyen lehetőség van pl. Sopronban a Tanul
mányi Erdőgazdaság újonnan létesítendő fűrész
üzeménél, mely határos az épületasztalos üzemmel, 
s a közelében halad a soproni erőmű távvezetéke. 
A bevezetőben említettem a fatüzelés előnyeit, 
melyeknek figyelembevételével egy tanulmány- 
tervet dolgoztunk ki, mely Visegrád egyes üdülő 
és kórházi létesítményeinek hőellátására ad javas
latot, a fa optimális tüzeléstechnikai előnyeinek 
kihasználásával. Az elmúlt évben Csurgóra készült 
egy tanulmányterv 27 t/ó kazánházi gőzkapacitás
sal az üzem és a közelben levő MGTSZ ipari hő
szükségletének, valamint néhány intézmény fűtési 
igényének kielégítésére.

A fahulladék eltüzelésével kapcsolatosan me
rülnek fel olyan gondok, melyek még nincsenek 
teljesen megoldva. Ezek között említeném meg 

a füstgázokkal távozó szájló hamu, illetve pernye 
kifogását. Említésre került, hogy a fának kb. 1% 
hamu maradéka van, ami egy a fentebb tárgyalt 
ipari erőműben naponta 1,2 t. Viszonylag nagy 
fajtérfogata és szállópor jellege miatt az elhelyezése 
gondot okoz. Ugyanakkor tudni kell azt is, hogy 
ez főleg káliumkarbonátból áll s hasznosításával 
érdemes foglalkozni.

Vannak akik még emlékeznek a háború előtt 
üzemelő fagázgenerátorokra, szívógáz gépekre. 
Blankenstein a ,,Holztechnisches Taschenbuch” 
(1962)-ben a következőket írja: „A fafeldolgozó 
ipar nagy energiaszükséglete oda vezetett, hogy 
energia nyeréshez a legrövidebb utat, a hulladékok 
hazánkban történő elégetésében választotta meg, 
holott energiatermelési szempontból a szívógáz 
motor csaknem kétszer jobb hatásfokot ad. „Tény, 
hogy a háború utáni időben nem igen foglalkoztak 
a fa elgázosításával. Időközben ismertté váltak a 
kettős üzemanyaggal dolgozó Diesel motorok, 
melyben a nagy sűrítési viszonnyal üzemeltethető 
genérátorgáz és levegő keveréket nem villamos 
szikra gyújtja meg a motor hengerében, hanem kis 
mennyiségű beporlasztott dieselolaj.

Az ilyen motor Diesel motorként indul, s a gáz
üzemre történő átállás során sem csökken a motor 
teljesítménye.

Természetesen ilyen robbanómotoros erőmű
veknél stabil motorokra lehet csak gondolni. 
Irodalmi ismertetést nem sikerült találni, csupán 
a gázgenerátorokra. Egy orosz nyelvről németre 
fordított könyvben részletesen foglalkoznak a 
Szovjetunióban üzemelő fagázgenerátorokkal, me
lyek között van olyan, ahol a tüzelőanyag forgács- 
fűrészpor, illetve 1,5 m hosszú hasábos tűzifa vagy 
tuskó, aprítás nélkül! Újabban kaptunk hírt arról, 
hogy a SZU-ban is foglalkoznak a fa elgázosításá
val történő villamosenergia termeléssel.

A fentiekben leírtak csak nagyvonalú tájékoz
tatást adnak s nem tart igényt a teljességre. Ez 
alkalommal is meg kell említeni, hogy a „hulladék” 
nem a hibás termelés vagy feldolgozás következ
tében áll elő, hanem akkor, amikor a nem befolyá
solható alakra megnőtt fából, határozott geomet
riai idomú terméket állítunk elő. A fahulladék a 
faipari megmunkálásnak épp olyan természetes 
következménye, mint fém megmunkálásnál pl. az 
esztergaforgács. A növekvő feldolgozással a hul
ladék mennyisége is nő, ami az ésszerű felhasználás 
megoldását sürgeti.
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Az olasz bútoripar helyzete. II. rész
Termelés, belső és külső értékesítés)

M a n n h e im  Á g n e s

III. Az olasz bútoripar és a külkereskedelem
1. Az olasz bútor export kezdete
Mint a fentiekből is kitűnik, az olasz bútor
ipar termeléséből több mint 75% a belföldi 
piacon kerül értékesítésre.

Attól az időtől kezdve, amikor az olasz bú
tor már nemcsak primér igényeket elégített ki, 
fokozatosan átalakult olyan termékké, amely 
már nemcsak belföldön, hanem külföldi piaco
kon is elhelyezést keres.

Az olasz ipari termelő érdeme, hogy tovább
fejlesztette a skandináv bútor újdonság jelle
gét. Ez nemcsak a már meglevő bútorok stí
lusának továbbfejlesztésében, átalakításában 
mutatkozik meg, hanem az „alkotó tervezés”- 
ben is, amelyek eredményeképpen létrejön a 
bútorvilágpiacon az „olasz vonal” néven ismert 
bútortípus. Nemcsak a merész formatervezés, 
hanem a tradicionálistól eltérő anyagok alkal
mazása is erősítette ezt a pozíciót. Annak elle
nére, hogy az export továbbra sem képezi je
lentős hányadát a termelésnek, 1960-tól meg
tízszereződött. (1960 =  1,8%, 1974 =  15,5%, 
1975-ben tartotta ezt a szintet.)

2. Az export földrajzi megoszlása
Napjainkban a bútorexport 166 ország felé irá
nyul, amely piacok földrajzi megoszlását szá
zalékosan 5. táblázat mutatja:

•5. táblázat
Az olasz bátorexport földrajzi megoszlása százalékban

Trány 1970 1971 1972 1973 1974

E G K
országok . . 58,61 ■61,40 61,46 60,75 58,94

Egyéb 
európai 
országok. . 15,71 15,87 15,31 16,79

5,66
16,82

Afrika............. 6,67 6,08 6,30 7,79
A m erika . . . 14,69 12,79 11,73 10,69 9,04
Ázsia ............ 3,53 2,95 3,92 5,01 0,12
Ó ceánia . . . . 0,64 0,61 0,62 1,01 1,24
E g y é b ........... 0,15 0,30 0,66 0,09 0,05

A táblázatból hasonló következtetéseket le
het levonni, mint a magyar bútorexport ese
tében, az export földrajzi rádiusza meglehető
sen kicsi, a kivitel 75,8%-a európacentrikus, és 
ezen belül is a Közös Piac szerepel a legna
gyobb súllyal. A többi kontinens részesedése 
meglehetősen alacsony, bár 1975-ben megnőtt 
a forgalom az OPEC országokkal és a szocia
lista országokkal is.

A  6. táblázat az U. E. A. (Unione Europea 
del Mobile) országok export-import forgalmá
nak százalékos megoszlását mutatja:

6. táblázat

Ország 
megnevezése

E xport Im port

1972 1973 1974 1972 1973 1974

N S Z K .................... 27,2 29,4 29,0 22,2 21,9 19,3
A u s z tr ia ............... 1,6 1,6 1,6 4,6 5,1 5,5
B e lg iu m ............... 16,9 16,6 15,0 6,9 9,6 10,7
D á n ia .................... 8,9 7.1 6,6 4,1 4,0 3,4
Spanyolország . . . 2,2 2.7 3,1 0,8 1,0 1,2
Franciaország. . . . 6,0 4,9 4,8 21,1 16,3 16,5
A nglia .................... 6,7 5,2 6,4 8,6 8,5 7,5
Olaszország........... 9,9 12,7 14,3 1,7 2,0 2,2
Norvégia ............. 1.9 1,9 1,7 4,2 3,0 3,5
H o llan d ia ............. 6,5 «,B 6,4 20,4 15,3 16,6
Svédország ........... 6,5 5,9 6,1 5,2 3,7 4,5
S v á jc ...................... — 1,2 1,2 — 9.5 9,0
Jugoszlávia ......... 5,7 4,2 3,8 0,2 0,1 0,1

Ö sszesen............... 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Az UNIONE EUROPEA DEL MOBILE (U. 
E. A.) export és import adatai alapján megvizs
gáltuk, hogyan alakul Olaszország bútorforgal
ma a többi európai tőkés ország bútor export és 
importjához viszonyítva.

Az export százalékos megoszlása alapján leg
nagyobb súllyal (29%) az NSZK szerepel, majd 
a legnagyobb export tradíciókkal rendelkező 
Belgium következik 15%-kal. A vizsgált perió
dusban az olasz bútorexport dinamikája a leg
nagyobb, míg 1972-ben csak 9,9%, 1974-ben 
már 14,3%-os a részesedése.

Az importnál megmarad az NSZK vezető sze
repe, de mellette van szinte azonos részesedés
sel Franciaország is. Hollandia export részese
dése nem kiemelkedő (6,4%), ugyanakkor az 
import 16,6%-os részesedésű, főleg választék 
bővítésű jelleggel. A dinamikus olasz exportnö
vekedéssel szemben az import minimális. 2.2 
százalékos részesedéssel, amelynek magyarázata 
a bő hazai választék, a nagyrészt belföldi piacon 
realizálódó hazai termelés.

Míg a magyai' bútoripar a hazai fogyasztók 
igényeit csak a szocialista országok közötti 
munkamegosztással, termékcserével tudja ki
elégíteni, addig az olasz ipari háttér minden ke
resletet képes kielégíteni bármilyen szinten.

3. Az exporton és importon belül forgalmazott 
egyes bútor féleségek helyzetének jellemzése
a) Az 1970-től 1975-ig tartó időszakban a fá
ból készített bútorok részesedése állandó növe
kedést mutat, míg a műanyagból készített bú
torok aránya fokozatosan csökken. A két élesen 
eltérő irány mellett a fémbútor továbbra is 
tartja pozícióját, amelynek oka az irodabútorok 
és közületi berendezések iránt megmutatkozó 
tartós kereslet. A  divatirányzat arra mutat, 
hogy a fogyasztók a jövőben inkább a nádból 
és gyékényből készült bútortípusokat preferál
ják. így a jövőben ezek arányának növekedése 
várható.
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b) A  vizsgált időszakban a hálószoba, ebédlő 
és nappali, konyha- és irodabútor, valamint a 
kárpitozott bútorok részesedésének növekedése 
nagyobb volt, mint a székeké mind exportban, 
mind importban. Ennek oka, hogy a tervezők az 
ülőbútor tervezésénél tudták elérni először azo
kat az új, és abban az időben forradalminak 
számító megjelenési és kivitelezési formákat, 
amelyek az „olasz vonalat” a világpiacon elis
mertté tették. Már 1970-ben érzékelhető volt 
egy lassú arányeltolódás az egyéb bútorok felé.

c) A vizsgált időszakban az olasz bútorexport 
volumene kb. 4-szeresére, az importé kétszere
sére növekedett.

Az U. E. A. export-import adatai alapján a 
résztvevő országok közül 7 rendelkezik aktív 
szaldóval: Olaszország, NSZK, Belgium, Ju
goszlávia, Dánia, Svédország és Spanyolország. 
Ha 1972-es bázison megvizsgáljuk az export és 
importforgalom növekedésének dinamikáját, 
valamennyi ország esetében azt tapasztaljuk, 
hogy míg 1972-ről 1973-ra a fejlődés ugrássze
rű, addig 1974-re már érezhető a gazdasági re
cesszióból adódó lassulás.

(Bázis index : 1972=100)
7. táblázat

Ország
E x p o rt Im p o rt

1973 1974 1973 1974

O laszo rszá g ................ 231,9 336,8 217,3 304,3
NSZK  ......................... 195,4 248,5 188,3 209,7
B e lg iu m ....................... 177,5 206,1 267,3 377,8
J u g o s z lá v ia ................ 131,6 156,1 104,0 115,6
D á n ia ............................ 145,2 172,7 184,9 202,7
Svédország ................ 164,3 218,4 133,8 209,2
S p an y o lo rszág ............ 216,3 324,3 229,5 375,9

Mielőtt részletesen foglalkoznánk az egyes 
típusok helyzetével, levonható az az általános 
következtetés, hogy az olasz bútorexport több 
mint 50%-a két ország felé (Franciaország és 
NSZK) irányul. A francia hegemóniát fokozato
san felváltja az NSZK, miután fémbútor vásár
lásai 100%-kal, fabútor vásárlásai pedig 80%- 
kal növekedtek. Az olasz bútorexport boom-ja 
az 1960-as évektől számítható. A 35— 40%-os 
exportnövekedés egy, már részletesen ismerte
tett ipari háttérrel jött létre, anélkül, hogy a 
termelőegységek egy tervezett exportirányos 
üzletpolitikát dolgoztak volna ki. Ez a magya
rázat arra, hogy miért koncentrálódott a kivi
tel a földrajzilag szomszédos ún. „könnyű pia
cokra”, mint Franciaország és az NSZK. A bú
toripari termelés fejlődésének 1955— 65 közötti 
szakaszában, specializált termékekre, mint pl. 
szék, hálószoba stb. ipari központok alakultak 
ki, amelyek olyan árumennyiségeket termeltek, 
amit a belső piac csak részben tudott felvenni.

Az új központok, mint Pordenone, Veneto 
voltak azok a helyek, ahonnan az export kez
deményezés elindult. Ez az akumulálódott, 
belső piacon el nem adott árumennyiség alkotta 
szinte spontán módon kezdetben az export áru
alapot, mely főleg magas minőségű és áru stíl

bútorokból, bútorreprodukciókból állt. Ez az 
export árustruktúra számos változáson ment 
keresztül.

1. Szék
Ebben a cikkben a három legjelentősebb felve
vőpiac: az USA, az NSZK és Franciaország, 
1974-ben ide irányult a kivitel 73%-a. A terme
lés földrajzilag koncentrált, kedvezőek a szociá
lis körülmények, így kevés a sztrájkból adódó 
termelés kiesés, és a munkaerő szakmailag ma
gas képzettségű. A  jövőben a termelés növeke
dése várhatóan 20% lesz, a piacrészesedés alap
kérdése az ár. Jelenleg a legerősebb konkurren- 
ciát a szocialista országok, Csehszlovákia, Len
gyelország, Románia és Jugoszlávia jelentik. Az 
olasz import 58,4%-a Belgium, Luxemburg, 
Franciaország és Jugoszláviából származik. Az 
árkérdés mellett a siker titka továbbra is a mo
dern vonal marad.

2. Kárpitozott bútor
A bútorszektor egyik legdinamikusabban fej
lődő ága, ahol a legjobban jut érvényre a típu
sok divat jellege, a találékonyság, a magas tech
nológia. A  termelők a legtöbb esetben saját bú
torszövet-készítő részleggel is rendelkeznek, de 
az egyéb, kárpitozásra felhasznált anyagok, 
mint bőr, textíliák minősége is kitűnő. Az 
egyéb díszítő elemek szállítása gyors és jól 
szervezett. (Tudjuk, hogy a magyar bútoripar 
egyik égető kérdése éppen a fémek, veretek és 
egyéb díszítőelemek termelése.) Kárpitozott bú
torban a piacok valamivel osztottabbak, a fő 
vásárlókon, az NSZK-n és Franciaországon kí
vül megközelítőleg azonos arányban részesedik 
Svájc, Hollandia s a Benelux államok. A leg
dinamikusabban, 70%-kal az NSZK vásárlások 
növekedtek. A szektor termelésének növeke
dése várhatóan 30% lesz. Az importnál a két 
piacról való beszerzés dominál, 56%-ban része
sedik Franciaország és az NSZK. Ebben a cikk
csoportban az európacentrikus export a típusok 
gazdagságából és a tengerentúli exportlehetősé
gek a készletezés problémáiból adódik.

3. Hálószobabútor
Ez az a kategória, ahol a stílbútor kedveltebb, 
és ezért fennmaradt a tradicionális bútortípus. 
Nagyon erős a belső piac elszívó hatása. A cikk 
exportja egy piacra, Líbiára koncentrálódott, 
ami a termelés 40%-át veszi fel. Líbia mellett 
a Perzsa-öböl országai és Szaud-Arábia is növe
lik részesedésüket. Az európai piacokon prob
lémát jelentenek a szabványtól eltérő méretek, 
mind az ágyaknál, mind a szekrényeknél. Főbb 
európai vásárlók: Franciaország 21,2%, Svájc 
12,2%-os részesedéssel, továbbá az NSZK. Á  
legjelentősebb konkurrencia e cikkben Hollan
dia. Az olasz hálószobabútor import minimális, 
a fő beszerzési terület az NSZK.

4. Ebédlők és nappalik
Ez az a cikkcsoport, ahol optimálisan kombinál
ják a modern „olasz vonal”-at és a tradicionális
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bútortípusokat. A  kárpitozott bútorok mellett a 
legdinamikusabban fejlődő szektor, a termelés 
növekedése 50% felett várható. Hagyományos 
felvevőpiac Franciaország, 27,3%-os exportré
szesedéssel, hosszú évek óta tartja pozícióját. 
Franciaország mellett jól kiépített kapcsolatok 
vannak az NSZK-val, Hollandiával, Benelux- 
szal és Svájccal. Az NSZK konkurrencia na
gyon erős, magas minősége s a szériagyártásból 
adódó előnyei miatt. Az import választékbőví
tést szolgál, minimális nagyságú. A  főbb beszer
zési források: NSZK, Anglia, Spanyolország, a 
szocialista országok közül: Lengyelország és 
Románia.

5. Konyhabútor
Lehetőségeket tartogató terület, amelyet a bel
földi és a nemzetközi szakvásárokon jelentkező 
érdeklődés támaszt alá. Legfontosabb export 
partner Franciaország 49,5%-os részesedéssel, 
annak ellenére, hogy a francia konyhabútor a 
legmagasabb minőséget képviseli a bútorpiacon. 
Exportpiacként megemlíthető Spanyolország és 
Portugália, a távolabbi piacok közül Líbia. Leg
erősebb konkurrencia jelenleg az NSZK. Az ér
deklődések alapján a jövőben piaccá válhat 
Anglia és a Benelux államok. Míg az exportban 
a legnagyobb konkurrencia az NSZK, az import 
82,3%-a az NSZK-ból származik.

6. Irodabútor
A cikk exportja három fő piac felé irányul: az 
USA 32,1%-os részesedéssel, Franciaország 
19,9%-kal és az NSZK 8,2%-os részesedéssel. 
Ez az a szektor, ahol a modern technológia al
kalmazása az elsődleges, a termelékenység igen 
magas. Ennek ellenére irodafalnál az NSZK, 
íróasztalban Franciaország jelenti a konkurren- 
ciát. Az NSZK-ból származik a behozatal 43,4 
százaléka, Franciaországból a 28,8%-a.

7. Egyéb bútor
Ebbe a kategóriába tartozik a nád-, műanyag-, 
fürdőszobabútor, matrac és világítótest. A  mat
racok cikkcsoportjában gyakorlatilag nincs kon
kurrencia, az olaszok uralják a piacot. Hasonló 
a helyzet a világítótesteknél is, bár itt erősödik 
az NSZK pozíciója. A müanyagbútorok közül 
főleg a dekorációs lakberendezési cikkekben, 
mint bárszekrények, virágtartók, kisbútorok, 
ahol az olaszok ötletgazdagsága, szín és forma
tervezés biztosítja a vezető helyet. A nád és 
raf fiabútor olyan terület, amely napjaink divat
tendenciájában egyre nagyobb szerepet kap. A 
tajvani, kínai és filippin behozatal mellett tra
díciókkal rendelkezik a hazai ipar is. A  fürdő
szobabútor termelés az utóbbi években fejlő
dött gyorsabb ütemben, és a termelés jelentős 
része realizálódott a belföldi piacon, emellett 
exportáltak Franciaországba is.
4. Az olasz bútorkülkereskedelem problémái
Mielőtt a jelenlegi olasz bútorexport problémáit 
elemeznénk, néhány számszerű adattal szeret

nénk alátámasztani az olasz gazdasági struktúra 
alapvető problémáit, ezen belül is a külkeres
kedelem helyzetét:
—  a bruttó nemzeti termék 1975-ben 3,5%-kal 

csökkent,
—  az ipari termelés a januártól októberig ter

jedő időszakban 11,5%-kal csökkent 1974. 
év azonos időszakához viszonyítva. Meg kell 
jegyezni, hogy a gazdasági válság idején az 
ipari termelés csökkenése 10% volt,

—  az ipari kapacitás kihasználtsága 1975. III. 
negyedévben átlagosan 68%-os volt,

—  a munkanélküliség 3,5%-os,
—  a beruházások 20%-kal csökkentek, 
—  a fogyasztás 3%-kal csökkent.

Az 1976-os előrejelzések az ipari termelés 
növekedését 4,2%-osra becsük, a várható inflá
ciós hullám rontani fogja a fizetési mérleget. 
A jövedelmek növekedése nem fogja megha
ladni a 10%-ot, és az ipari termelés csökkenése 
kedvezőtlenül fogja befolyásolni a fogyasztási 
cikkek iránti keresletet. 1976-ra a munkanélkü
liek száma tovább nő.

1975-ben a külkereskedelemben javultak a 
cserearányok, amely főleg a félkész és készter
mékek árának emelkedéséből adódott. Az ex
portnövekedés a hagyományos iparágakat érin
tette, mint a kohászat, textil, ruházat és ipar
cikkek. A nagykereskedelmi árak emelkedése 
a II. félévben 3,6%-os volt, a fogyasztói árak 
0,8%-kal emelkedtek, míg 1974. azonos idősza
kában 13%-os volt az emelkedés. 1975. január
tól októberig a kereskedelmi mérleg deficitet 
mutat 1974. azonos időszakához képest. 1974. 
azonos periódusát tekintve, az import — 9,3%, 
az export + 15,9 %  változást mutat. Mind 1974- 
ben, mind 1975-ben a passzívum a kőolaj vásár
lás miatt következett be.

Az 1976-ra tervezett beruházások, a kiemelt 
lakásépítési és egyéb építkezési programok ked
vező alapot teremthetnek a bútoripari termelés 
további növekedéséhez, és ehhez kapcsolódva 
az export növekedéséhez is.

Az export növekedésének vannak problémái, 
amelyek a bútoripari szektor jellegéből, de 
ugyanakkor az egész olasz gazdasági struktúra 
problémáiból is adódnak. Ezek a következők:

a) A  jelenlegi áruszerkezet diverzifikálása: 
lehetővé tenné, hogy a tűzött mértékben euró- 
pacentrikus, ezen belül is az NSZK és a francia 
piacra orientált exportot fokozatosan átterel
jék egyéb területekre. A két piacra, illetve csak 
a közeli piacokra való koncentrálás kockázatos 
egy hosszú távú exportpolitika kialakításánál.

b) A nagy vállalatok belső felépítésének ra- 
cionálása, a vállalaton belüli árumozgás meg
szervezése, kiemelten a készletezés, amely a 
promptszállítás feltétele.

c) A gyenge felkészültségű kereskedelmi 
szervezet korszerűsítése, aktív képviselőhálózat 
kiépítése.

d) Marketing tevékenység hiánya: enélkül a 
termelők nehezen tudják a piac megfelelő réte
geinek igényét felmérni és kielégíteni, lazul a
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kapcsolat a termelő és fogyasztó között, holott a modern termelés követelménye éppen a termelő és értékesítő egységek integrációja.ej Olyan értelmű exporttámogatás, melyben a magyar bútoripar részesül, nincs az olasz bútoriparban. Az 1976-os kormányintézkedések terveznek most először exporttámogatást közép- és hosszú távú hitelek nyújtásával, mely támogatásból a bútoripar is részesülhet. A  hitel- feltételek megjavítása elengedhetetlen feltétel az export további fokozásához. Szükséges a hitelek ,,időszerűségének” felülvizsgálata a bankok és egyéb pénzügyi szervek által. Alapvető az időtényező figyelembevétele, mert hiába kedvezőek a hitelnyújtás feltételei, ha a pénz késve érkezik a termelőhöz. Fontos a hitelek területi földrajzi elosztása a nagy termelő egységek között. Különösen fontos ez egy olyan szétaprórozott iparban, mint a bútoripar, ahol számos kis- és középvállalat eladósodik és tönkremegy, csökkentve az iparág export-versenyképességét.j) Minimális beruházások az iparágban: a bútoripari beruházások a többi iparághoz viszonyítva az utolsó helyen állnak a textil, ital és élelmiszeripari beruházások után. Az utóbbi két évben a technológiai kutatásokra szánt ösz- szegek 12,6%-kal csökkentek, míg 1972-ben még 289,3 milliárd lírát költöttek, addig 1973- ban a költségeket már visszafogták (315,3 m illiárd líra) és 1974-ben már csökkentek a költségek 306,9 milliárd lírára. Ez a jelenség nemcsak a bútoriparra jellemző, hanem az olasz ipar valamennyi vezető ágazatára is. Az ipar versenyképességének megtartása és javítása érdekében végzett kutatások, de a beruházások és fejlesztések sem elegendők. A  vállalatok többségénél, főleg a kis és közép méretűeknél eladósodásuk miatt ez a kérdés még súlyosabb.gr) Reklám és propagandaköltségek: 1974-ben a bútorszektorban 5,5 milliárd lírát költöttek propaganda célokra. Ennek az összegnek nagy részét azonban az a mintegy 1400 nagy vállalat használta fel, amely az export jelentős részét is szolgáltatta. A  közepes szintű vállalatok propaganda költségei kimerülnek a lapok, maximálisan a katalógusok nyomtatásában, a kis termelőegységek likviditási problémákkal küzdenek, ilyen kiadások finanszírozása nem áll módjukban.5. Nemzeti és nemzetközi kiállítások 
és szakvásárokAz olasz bútoripar fejlődéséhez nagyban hozzájárulnak a nemzeti és nemzetközi vásárok és szakkiállítások. Az „olasz vonal” hírnevét az 1965-ös milánói bútorszalon alapozta meg, amely egyben mérföldkőnek tekinthető az új típusú olasz bútoroknak a világpiacon való megjelenésében. A  legjelentősebb vásárok a párizsi, a kölni, a milánói, de a nemzetközi vásárokhoz hasonló jelentőségű a M O B ILSU D , Nápoly, a cantui és egyéb bútortermelő központban, mint Pordenone, Lissone, Livenza — évente megrendezésre kerülő szakvásárok. Az el

múlt néhány évben vált jelentőssé a szálloda és egyéb közületi berendezésekkel foglalkozó genovai Technotel, amely áruseregszemle túlmutat a belső piaci lehetőségeken és szükségleteken, és kapcsolódik a nagy nemzetközi szállodaláncok berendezésével kapcsolatos kérdésekhez.Már az 1975 januári bútorszalon jelezte azt, hogy bár az olasz bútor továbbra is a vezető irányt képviseli, a többi bútorexportőr fokozottabban helyez arra súlyt, hogy a legmodernebb technikát és a legkorszerűbb tervezést alkalmazza. Az olaszok legnagyobb konkurrensei a nyugatnémetek, akik a modern technológiával, a rentábilis szériatermeléssel pótolják mindgzt, amit az olaszok az ötletgazdagsággal és ízléssel nyújtanak.Ahhoz, hogy a jövőben lépést tudjanak tartani a nagy európai bútortermelőkkel, mint Belgium, Hollandia és N S Z K , több beruházást kell a bútoriparban végrehajtani, és több áldozatot kell hozni a kutatás és a szakemberképzés területén.Az 1975. évi milánói bútorszalon már élesen kihozta a belső piaci recessziót. A  vevő már nemcsak a divatos fogyasztási cikket látja a bútorban, a bútor státusz-szimbólum lett a gépkocsi helyett.Az 1960-ban lökést adó olasz kreatív fantázia túllépte a határokat, a túlzott egyénieskedés akadályozza a közepes és alacsony árszintű bútortípusok szériagyártását, ami akkor haladó volt, a jelenlegi piaci helyzetben fékező.A  vásár sokrétű tapasztalataiból szeretnénk néhánnyal foglalkozni:
a) A  főleg luxuscikkeket vásárló rétegeknél háttérbe szorul a világos fából készült,, könnyű, törékeny bútor, mely az átlag és alacsony árszintet képviseli. Továbbra is divat az üveg és a krómozott acél, valamint a lakkozott felületek. Bár 1974-hez képest nincs új irányvonal, megfigyelhető a diverzifikálásra való törekvés.
b) Az olasz modern bútor termelésben egyszerre jelentkezik a technikai és a tervezési bravúr. A  nagy, négyszögletes formákat felváltották a szétszerelhető, lemosható bútorok. A  kizárólag luxusbútoroknak kevésbé volt sikerük, nagyobb volt az érdeklődés az iroda és közületi bútorok iránt.A  milánói vásár' fontos tapasztalata volt, hogy a gazdasági krízis ellenére a gyárosok komoly összegeket áldoztak a bútorok és a stand elhelyezésére, elrendezésére és a publicisztikákra. Bár az olaszoknak sikerült a belgákat (a világ második legnagyobb szék és bútor exportőrjét) megelőzni, az 1974. év azonos időszakához képest a bútor és széktermelésben egy kb. 27u/0-os csökkenés volt tapasztalható, amely egyrészt a vásárlóerő csökkenéséből, az építkezések leállításából és a gazdasági bizonytalanságból fakadt.A  divattendenciát vizsgálva marad a világos fa, díszítő elemként pedig az üveghez és a fémhez csatlakozik a réz is. Visszavonulóban van a műanyag, de egyre számottevőbb a bambusz és a nád. A  világos fa újbóli felfedezése pillanat-330 >  F A I P A R



ilyilag háttérbe szorítja az afrikai, ázsiai és délamerikai fajtákat. Érdekes volt tapasztalni a takarékosság jeleit a fotelek, kanapék, ágyak kárpitozásánál, a bőr szerepét átveszik a világos színű, mintás textíliák.A  vásár rámutatott az üzletpolitika átértékelésének szükségességére is. Rugalmasabb stratégiát kell alkalmazni a külföldi piacok felé, tovább kell lépni a már megdolgozott európai piacoknál. Ú jra fel kell mérni, és át kell alakítani a termelés struktúráját s szélesebb tömegek ízlésének és árszintjének megfelelően.A  Közös Piac országaiban felmérést végeztek a bútorpiac helyzetéről az 1975-ös évben. Az első 5 hónap degressziója és stagnálása tovább tartott az év folyamán. A z árak viszonylagos stabilitása nem a költségek hatékony csökkentéséből adódott, hanem konkurrendiális szükségességből. Az európai piac bizonytalansága ellenére, az olasz fa- és nádbútor várható exportnövekedése 38,7%, ez a növekedés kisebb a szék és kárpitozott áruknál (17,5%), a legnagyobb a kárpitozott ebédlőknél és nappaliknál, ahol eléri a 74,1%-ot. A  székek exportjához hasonlóan a konyhabútor kivitelben is csökkenés fog mutatkozni.Az 1976-ra jelzett exportnövekedés nem a piacon tartósan jelenlevő nagy vállalatok jó piaci munkájának eredménye, hanem abból fakad, hogy a belföldi kereslet csökkenése miatt a kis és közepes vállalatok is a külső piacon kívánják felhalmozott készleteiket értékesíteni.Az 1976-os kölni vásáron 5000 m2-en olasz cég állított ki. Valamennyi kiállító számára érzékelhető volt a német bútoripar forma és ízlésdiktáló jellege, amelynek magyarázata a német bútoripar felfutásából adódik. A  bútorok külső megjelenésükben, a színekben idézik az ún. „közép-európai” stílust, a X I X . századi hangulatot. Érdekes volt megfigyelni, hogy ellentétben az olasz elképzelésekkel, melyek a világos fát tartották a divatirányzatnak, a vásáron kiállított bútorok sötét tónusúak voltak, újból felfedezték az egzotikus fákat, főleg a mahagónit. Ismét megjelent a tölgyfából készült bútor, és egyre több esetben alkalmaznak nád és raffia díszítéseket, nemcsak a kerti bútoroknál, hanem ebédlőknél és hálószobáknál is. A  stílbútor főleg a kisbútoroknál dominál, a nagyon modern vonal helyett a konzervatívabb formák voltak túlsúlyban. Amennyiben valóban marad a sötét szín, és a konzervatívabb formatervezés, ez komoly módosításokat igényel majd az olasz bútortervezőktől. Természetesen ez csak irányvonalat jelez, messzemenő következtetéseket levonni még korai lenne.A  modern igényeknek megfelelő turizmus, az újtípusú szállodák és üdülőközpontok létesítésének szükségessége hívta életre először 1973- ban, majd az ezt követő években a Technotel szakkiállítást Genovában, amely kiállítás konklúzióit kerekasztal beszélgetések formájában a bútor szakfolyóiratok megjelentették.A  szakkiállítás aktualitását indokolta a turizmus kiemelt helye az olasz gazdasági életben, 

a szállodaipar meglevő konkrét problémái. Olaszországban az 1— 10 szobás szállodák száma 18 815, a 11—50 szobásoké 21 427, amelyből az a következtetés vonható le, hogy legnagyobb a szóródás a kis szállodák, illetve a penziók kategóriájában. Az 50— 100 szobás szállodák száma 1848, kb. 150 szobával, mindössze 323 és 150 szoba felett 165 szálloda rendelkezik. A  fekvőhelyek száma a fenti szállodaállomány mellett kb. 1,5 millió.A  fenti adatok csak a szállodai pai’ korlátozott felvevőképességét tükrözik, de itt is meg kell említeni, hogy a fenti szállodák többsége korszerűtlenül felszerelt, bútoraik állaga elhasznált. Ez a tény önmagában indokolja a kettős feladatot:— a már létező szállodarendszer korszerűsítését,— új beruházásokkal a turizmus által preferált -területeken új szállodák építését.A  Technotel először teremtette meg azt a lehetőséget, hogy a szállodatulajdonosok és a bútortermelők együtt konzultáljanak az új igényekről. A  közületi bútor ágazat tehát most van kialakulóban a bútoriparon belül, és elsődlegesen az olasz szállodaipar problémáit kell megoldania. A  szállodaipari létesítményeknél a beruházás 25%-át teszi ki az építkezés, a fennmaradó 75%-ba tartozik bele az infrastruktúra, a technikai és egészségügyi berendezések, a bútor és lakberendezés.Az új közületi szektor kevés gyakorlattal rendelkezik, tapasztalatait a már tradíciókkal rendelkező francia közületi bútorgyártásból veszi. Az új iparág legaktuálisabb problémája a rendelkezésre álló termelőkapacitás, amelynek mint tudjuk, kétharmad része kis és középüzemekből áll.A  nemzetközi szállodaláncok által támasztott követelmény a standard típus és minőség, amely csak szériagyártással biztosítható tartósan. Néhány nagy bútorgyár (D A LV E R A , Cönegliano) már gyárt közületi bútort exportra is.Az exporttermelés kérdéseivel foglalkozott a legutóbbi Technotel kerekasztal konferenciája, amely során megvitatták a modern szállodaszoba berendezését, párhuzamba állítva az ettől jelentősen eltérő olasz szabvánnyal. A  megvitatott kérdések közül a legértékesebbek:— a szekrény funkciója a modern szállodaszobában,— a fekvőhely méretei,— a többféle funkciót (íróasztal, csomagtartó, toilettasztal) betöltő duplex, illetve triplex unit.A  téma aktualitása ellenére még csak esetenkénti exporttevékenységről beszélhetünk, mivel a közületi bútorgyártást döntő részben leköti az olasz szállodák felújítása, az új üdülőközpontok berendezése.F A I P A R * 331























A mohácsi színesfarostlemezekből különböző 
keretszerkezettel készülő bútorlapok deformáció nagyságai 
közötti összefüggések vizsgálata a TBV-nél
D ó m já n  G y u la

A színesfarostlemez-féleségek felhasználásának je
lentősége napjainkban is egyre nő és különösen 
sokrétűvé vált a felületkezelés változatos megoldá
sai következtében.

Hazánkban kezdetben elsősorban a mobil kony
habútorok gyártásánál kerültek fel használásra, 
később alkalmazásuk a lakásban és közületi cé
lokra alkalmazott összes bútorféleségekre kiter
jedt. A konyha és lakószoba mellett dominálóvá 
vált előszoba, fürdőszoba, gyermekszoba és ki
egészítő kisbútoroknál is.

A színesfarostlemezek minőségi paraméterei és 
színválasztékuk alapján ma már nélkülözhetet
lenek a mobil és beépített bútorféleségek terüle
tén. Elsősorban különféle lapszerkezetes megoldá
sok formájában az olcsóbb lakkos felületű leme
zek, bútorkorpuszok külső- és belső borítások, 
hátfal, polcok, fiókféleségek, tető, fenék alkatele
mek gyártására használatosak, míg a drágább, 
nemesebb felületű laminátos lemezborítással in
kább a szekrénytestek homlokzati (frontfelületi) 
részei, ajtók, fiókelők és lábazatok készülnek.

A bútorlapok keretszerkezetek készülhetnek fé
ny ©fűrészáruból és mopán (kehderpozdorja) la
pokból készített frízek alkalmazásával (1. ábra).

1. Keret (roma) anyag
2. Farostlemez
3. Térkitöltő anyag

1. ábra

1. Ráma-(líeret) szerkezeti anyagok 
nedvességváltozása

Eőször a rámaanyagok (keret) nedvességváltozá
sát vizsgáltuk meg 1084X484 mm méretű ajtókon. 
A 10—10 db fenyő, ill. mopán rámaszerkezétes la
minátos farostlemezborítással készült próbadara
bokat három technológiát érintő helyen (szabászat - 
enyvező—félkészraktár) 5—5 napig pihentettük 
eltérő „relatív” páratartalmú, de közel azonos 
hőmérséklet (18—-22 °C) mellett.

Fenyő rámaszerkezetnél az enyvező után átla
gosan az anyagban 1,2% nedvességtartalom csök
kenés lépett fel, míg a mopán az enyvezőben elért 
0,6%-os nedvesség-emelkedés fölé a későbbiekben 
sem nedvesedet! fel.

A nedvességtartalom alakulását a relatív pára
tartalom függvényében ábrázolva azt tapasztal
tuk, hogy a félnédvesedés mértékét elsősorban a 

keretanyag nedvességtartalma, másodsorban pe
dig a levegő relatív páratartalma befolyásolja.

A laminátos lemez felnedvesedése fenyőkereten 
1,5%-os, mopán kereten pedig 0,1%-os volt.

Mindkét anyag alkalmas tehát keret (ráma) 
szerkezet készítésére, térkitöltéssel kétoldalt szí
nesfarostlemez borítással készült bútorlap gyár
tásához (2. ábra).

2. Ráma-(keret) szerkezet légréssel összefüggő 
vizsgálata
Mindkét esetben megoldásra váró probléma volt 
még, hogy a rámaszerkezetekben a kész lapok pi
hentetésének idején történő ún. nedvesség! ki
egyenlítéshez szükséges-e a kereteken légréseket 
biztosítani, ill. légrések nélkül milyen állapotvál
tozások várhatók. (Un. nedvesség! kiegyenlítésről 
van szó.)

A vizsgálathoz 10-—10 db fenyőkeretszerkezetes 
mintalap készült légrésbe vágással, ill. anélkül.

A 10 napos pihentetés! idő alatt a légréssel ké
szült lapoknál biztosítva volt a lapszerkezet belső 
légterének környezettel való légcseréje a másik 
fajta lapokkal szemben.

Mérőasztalon 0,1 mm pontosságú órákkal 2 hó
napon át 5 naponként megismételten mértük a 
létrejött deformációt a helyiség klímaviszonyai, 
60%-os relatív páratartalom és 17 °C hőmérséklet 
mellett a kijelölt mérési helyeken (3. ábra). 
A mért értékben olyan transzformációt hajtottunk 
végre, hogy az 1. 7 és 9 pontok egy síkba (alapsík) 
essenek.
% =  0

211.,+hj — 2h1 — Jin
—  2
=  ^3  +  ^7  —  1 — Л0

Hi  ̂4“ 7̂  — 27/g — liy
2

_2Ää -Ä 1-Ä 9•Ч - 2

ß -  --- 2 -----
ж7 =  0

_2á s —7Í7 —Ла
------1

®9 =  0
ahol: x értékek a transzformált,

h értékek a mérési eredményeket jelentik.
A továbbiakban a transzformált értékek fel

használásával végeztük a vizsgálatokat a legna
gyobb abszolút eltérés meghatározására (3. ábra).
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A deformációértékeket a lapok elkészülte után 
5 nappal, 25 nappal és 60 nappal vizsgáltuk.

I tt  5 na]) után a légréssel és légrés nélküli keretszer, 
kezettel készült lapok deformációértékei közt jel 
lemző, ill. szignifikáns különbség nincs.

V  0,562 + 0,222
/ ------- ín---- Sd =

0 ^ 4 ^ 1 9 ^
10

t= 1,29-1,11 
0,19 = 0,95 1,27-0,94

~  0,143 ’
í= 0 ,95< í0 =2,12

Mérési helyek

•  1 •  2 9 3

•  6 •  5 t i

•  7 «  8 9  9

3. ábra
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í =  2,3>í0 = 2,12
A 25 nap után a bekövetkezett deformációérté

kek között szignifikáns különbség van. mert a lég
réssel készült lapok deformációja nagyobb, mint a 
légrés nélkül készült keretszerkezetű lapoké.

1 / 0 , 4 3 4 0 > 2 . . . .
Sd =  / ---------- --------=0,166

Z = 2,29>/0 =2,12



Л 60 napig bekövetkezett deformációértékek 
között szintén meg van a szignifikáns különbség, 
mert a légréssel készült lapok deformációja ismét 
nagyobb, mint a légrés nélkül készült keretszerke
zetű lapoké.

Ezt követően a nedvességtartalom változása is 
alátámasztotta, hogy azonos nedvességtartalma 
lapok felnedvesedési értékei között 1% különbség 
mutatkozik a légréssel, ill. légrés nélkül készített 
bútorszerkezetek esetében a vizsgált időszakban, 
mert a légréssel készülő lapszerkezetek átlagos 
nedvességtartalma 8,9% lett, a légréseken át a 
környezettel kialakult légcsere alapján a légrés 
nélkül készült lapok 7,9% átlagos nedvességtar
talmával szemben.

A deformálás mértékét tovább vizsgálva az volt 
a tapasztalat, hogy a légréssel készült lapszerke
zetek a 25. és 60. nap után is szignifikánsan jobban 
deformálódtak, tehát a közel egyenlő nedvességű 
lemezek felhasználásával és megfelelően ellenőr
zött technológia alapján nem szükséges az elké
szült lapszerkezetek belső részének légcseréje és 
ezzel lemezeinek további nedvesség változása.

3. Csiszolt és csiszolatlan farostlemezlapok 
szitanyomásos hátoldalának nedvességfclvétele
A kész bútorlapok deformációváltozásait a keret- 
szerkezetek két oldalán elhelyezkedő színesfarost
lemezek pontatlan csiszolása, ill. a lemezekbe 
egyenlőtlenül behatoló nedvesség is okozhatja.

A keretszerkezetekre való ragasztás előtt a fa
rostlemezlapokat szitaoldalukon megcsiszolják. 
Ennek során néhány tized-mm vástag réteget le
választanak a hátoldalról. Ez egyensúly megbontó 
lehet és önmagában is okozhatja a lapoknál ké
sőbbi deformáció bekövetkezését akkor, ha a csi
szolás nagyobb mértékű és laponként esetleg el
térő a rétegleválasztás.

Az az eset lett vizsgálva, amikor a pontos méret
re történő csiszolás során csak néhány tizedmilli- 
méternyi a rétegleválasztás és feltételezhetően a 
lapon belüli feszültség! viszonyok egyensúlyát 
még nem bontottuk meg.

A mérések eredményét az 1. láblázat mutatja:
1. táblázat

Karost lemez, 
há t o ldala

Nedvesség átlagértékek
< ísszesen

1 eset 2 eset 3 eset

Csiszolt .............. 5,09 5,90 7,34 18,33

Csisz.olatlan . . . . 5 ,0 | 6,05 7,14 18,20

E g y ü tt.................. 10,10 1 1.95 14,48 36,53 -  G

értékelés próba alapján:
10 

114,59-----— =2,60

.sQ2= 112,68- - - y —= 2,27

-  l / ^ T + ^ 2  _  ]/ 2,60+ F2T 
’U ~ Г n (n - l )  “  I 3(3-1)

1 = 0,55 </„ = 2,78
A csiszolt és csiszolatlan lemezek nedvességfel

vétele szignifikánsan nem különbözik, tehát a la
pok nedvességfelvételében jellemző különbség nem 
mutatkozik.

Ezután a nedvességbehatolás vizsgálata követ
kezett: A nedvességbehatolás sebességének vizs
gálatánál a próbadarabokat a szitaoldalon kis 
mértékben csiszoltuk, majd a hátoldalt csikágókék- 
kel festett vízzel nedvesítettük, így a víz behatolási 
mélysége láthatóvá vált. A festékanyag a víz ere
deti viszkozitását nem befolyásolta.

A beszívódás ideje alatt a rostlemezmintákat 
20 °C-on 100%-os relatív páratartalmú légtérben 
(thermosztátban) tároltuk.

7 napos kísérletnél a kezdéskor és a követkézéi 
nap is, majd kétnaponként nedvesítettük a szita
oldalt.

A mérés átlagokat a 2. táblázat tartalmazza:

2. táblázat
Nedvesség behatölás vizsgálata

10 db 
Minta

Mérés ideje a felvitel nap já tó l szám ítva

Víz.- 
mennviség 

%
B ehatolás 

/4-ban
V íz

mennyiség 
%

Behatolás
/4-ban

V íz
m ennyiség Behatolás 

/4-ban
Víz- 

mennyiség 
/0

B ehatolás 
/4-ban

1. napon 2. napon 5. napon 7. napon

Á tlag 3,12 205 3,96 355 3,02 497 3,22 633

* A vízm ennyiség % -a a m in tadarabok  összsúlyához, van viszonyítva.

Ezt követően „Epityp” felületvizsgáló mikrosz- 
kóppaj mértük a felvitt vízmennyiség behatolási 
mélységét ^-ban. A nedvességbehatolás vizsgálata 
úgy történt, hogy minden nap új próbadarabot el
fűrészelve a vágásfelületről egy speciális gyalu - 

szerszámmal kb. 0,1 m/m vastagságú finom met
szet lett leválasztva, amelyen a színesvíz behato
lása igen jól volt érzékelhető. Ez a finom lemez
metszet az eredeti tábla síkra merőlegesen fordítva, 
a mikroszkóp alatt a skálához viszonyítva mu-
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tatta  a nedvességbehatolás mélységét, mely gra
fikusan ábrázolható a mérési napok függvényé
ben (4. ábra).

A behatolási mélység az idő függvényében egye
nes mentén változik. A 7. na]) a lemez vastagságá
nak 1 /5 részéig történt a nedvesség behatolás, köz
ben a lemez nedvességtartalma 9,1%-ról 20%-ra 
emelkedett.

D e fo rm á c ió é rté k e k  e lté ré se i

3 . tá b lá z a t

Lap fa jta
M érési id ő k  

napokban
Egy lapon be lü li leg 

nagyobb e lté ré s
Szórás 
é r té k

Legrésset 
készü lt 
topok

5 1,29 0,56

10 1,22 0,55

15 0,99 0,36

20 1,08 0,93

25 1,27 0,91

60 1,39 0,93

Légrés 
né lkü l 

készü lt 
Юрок

5 1,11 0,22

10 0,89 0,26

15 0ff7 0,31

20 0,96 0,29

25 0,99 0,19

60 1,01 0,30

Megállapítható volt, hogy a nedvesség felvétele 
nagyrészben csak felületi jellegű volt. A kereszt
metszet további átnedvesedése ami a természet
szerű deformációt eredményezheti, a későbbiekben 
történhet.

Az a következtetés is levonható, hogy a techno
lógia során történő nedvesítés 1 napi tárolás után 
200—300 a mélységű felnedvesedést eredményez, 

a felvitt vízmennyiség pedig okozója lehet a ké
sőbbiek során létrejött deformációnak, ha a gyár
tóműben a nedvesítés során a felületkezelt leme
zeknél a kívánt 8%-os átlag nem lenne betartható.

összefoglaló
— A felületkezelt farostlemezválasztékok 6% kö

rüli nedvességgel érkeznek és az új környezeti 
klíma 2 heti tárolás után jelent változást a le
mezekre.

— Az adott raktározási viszonyoknál a lemezek 
2—3 hét után 2—3% nedvességet vesznek fel, 
ami megfelel a keretszerkezetekhez felhasznált 
fenyő, ill. mopán 8±2%-os nedvességtartal
mának és így együttesen lapszerkezetté épít
hetők.

— A lemezek szitaoldalon történő vizezése a hosz- 
szú kiegyenlítési idő miatt (2—3 hét) nem cél
szerű, ajánlatosabb raktárban tárolt és itt akli- 
matizálódott lemezt felhasználni.

-* A raktárak légállapotát célszerű állandóan 
10 °C felett és 25 °C alatt tartani 30—45% re
latív légnedvesség között a hőmérséklethez 
igazodó lineáris beállítással. A termelő üzem
részek légállapota 18—26 °C hőmérsékletű és 
40—-60% relatív légnedvességű legyen.

— A lemezek szitaoldalának csiszolása csak felü
leti legyen és a rámaszerkezet vagy tömör lap
szerkezet mindkét oldalára közel azonos mér
tékben egalizált (csiszolt) lemez kerüljön.

— A lapalkatrészek feldolgozás közbeni és fél
készraktározását sík rakodólapokon, dexion 
állványokon, ill. görgősoron, célszerű megol
dani farostlemez eselékekből kialakított csíkok 
hézagolásával.

— Alapfeltétel azonban, hogy a gyártásba szab
ványnak meg nem felelő színesfarostlemez 
anyagok ne kerülhessenek.

— Keret- (ráma) szerkezetnek a fenyőfűrészáruból 
és a mopánból készült egalizált frízek egyaránt 
alkalmasak.

— A lapszerkezeteknél a rámáknál légrés biztosí
tása nem szükséges.
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Vékony fakéreglapok
W in k le r  A ndrás

A fakitermelésnél és a fafeldolgozásnál keletkező 
fakéreg ma már egyike a legnagyobb problémák
nak, amellyel a faiparnak szembe kell néznie. A fa
kéreg a megtermelt fa tömegének mintegy ,10%-át 
teszi ki. Ez a nagymennyiségű anyag jelenleg nem
csak kárbavész, hanem folyamatos elszállítása az 
üzemekből tetemes költségeket emészt fel.

A fakéreg ezenkívül környezetszennyező hatású. 
Elégetése a szabadban a levegőt szennyezi. F a
kéreg szeméttelepek létesítése esetén a fakéregben 
levő kb. 20%-nyi vízben oldódó alkotórészt (szén
hidrátok és fenolok) a szivárgó víz kimoshatja, és 
ezzel a talajvíz és a felületi víz szennyeződik.

Az utóbbi időben egyre több kutatás foglalkoz- 
zik a fakéreganyag hasznosításának lehetőségével. 
Az Erdészeti és Faipari Egyetem Falemezgyártás- 
tani Tanszékén is intenzíven foglalkozunk ezzel a 
kérdéssel.

Kiinduláskor fontos leszögezni, hogy a fakéreg- 
anyagot az elkövetkezendő időben á t kell értékel
nünk: hulladék helyett nyersanyagnak kell tekinte
nünk.

A szakirodalom és saját kutatásaink alapján a 
következő hasznosítási módok látszanak lehetsé
gesnek.

— A fakéreg mint energiaforrás.
A megnövekedett energiaköltségek a fakéreg
anyag elégetését gazdaságosabbá tették  — 4 
tonna 50% nedvességtartalmú fakéreg meg
felel 1 tonna kőszén fűtőértékének — ennek 
ellenére az elégetésnél még nem beszélhetünk 
tulajdonképpen hasznosításról. Amennyiben 
az elégetés megfelelő kazánokban történik, 
nem jelent környezetterhelést.

— Fakéreg mezőgazdasági hasznosítása.
Több országban már sikerrel alkalmazzák a 
fakóregből előállított fakéregkomposztot ta 
lajjavító anyagként.

— Fakéreg kémiai feltárása.
I t t  főként a furfurolgyártás és fenolragasztók 
előállításának alapanyagaként jöhet számí
tásba.

— Fakéreglapok előállítása különböző kötőanya
gokkal.
A Faiparban már számot ad tunк laboratori u m i 
és üzemi kísérleteink eredményeiről. Közöl
tük  a gyártási param étereket és a fakéreg
lapok tulajdonságait. Szigetelő és bútorlap 
jellegű lapokat készítettünk, 30; 19; 16 mm-es 
vastagsággal.

Az utóbbi idők jelentős törekvése vékony for
gácslapok kifejlesztése és tökéletesítése. Ezek a la
pok kiváló tulajdonságaikkal és kedvező gyártási 
feltételeikkel komoly versenytársai lehetnek a fa
rostlemezeknek és rétegelt lemezeknek. Különösen 
gyorsan terjedt el a Mende-féle „Kalander eljárás” 
és rem ényt keltőek aSiempelkamp-féle Hideg-meleg 
préselési eljárás (SKH) eredményei is. A két eljá

rásról részletesen beszámoltunk már, így ismere
tüket feltételezzük.

Tanszékünkön a vékony faforgácslapokhoz ha
sonlóan kísérleteket folytattunk vékony fakéreg- 
lapok előállításával kapcsolatban. Laboratóriumi 
körülmények között 4 és 5 mm-es vastagságú la
pokat készítettünk.

A lapok alapanyaga lucfenyőkéreg volt, amelypt 
az É R D ÉR T Vállalat tuzséri telepén előaprítot
tak, majd verőkéses Pallmann aprítóban után- 
aprítottunk. Az apríto tt fakéreganyag szemcseszer
kezete rendkívül bonyolult összetételű. A durva 
frakció további u tánaprítása megint csak arányta
lanul növelte a porfrakciót. Már a laboratóriumi 
kísérleteknél is megmutatkozott, hogy a fakéreg
lapok előállításánál a fakéreganyag osztályozása 
rendkívül nagy jelentőségű.

.Meg kell határozni azokat a fakéregfrakciókat, 
amelyekből a legjobb fizikai-mechanikai tulajdon
ságú lapok állíthatók elő. A fennmaradó fakéreg- 
anyagot el kell égetni energianyerés céljából, és 
így megvalósítható a  kombinált gyártás lehetősége: 
fakéreglapoké részben fakéregből nyert energiával.

Vékony fakéreglapok laboratóriumi előállításá
nak első lépésében sem a porfrakciót, sem a durva
frakciót nem távolítottuk el.

A lapkészítés paraméterei az 1. táblázatban fog
laltuk össze.

1. táblázat
Vékony lucjenyókéreglapok előállítása laboratóriumban 
Lapképzési adatok

Fakéreg nedvesség
tartalm a

Kötőanyag

K ötőanyag mennyisége
Préshői nérséklet
Présidő

5%

AMIKOL 50 (karbamid-for- 
maldehid alapú műgyanta)

7, 8, 9% atro /atro  fakéreg 
160—180 °C
15, 20, 25 inp/mm lapvastag

ság
Sűrűség (elérendő) 900 kg/m 3

/. ábra. Vékony lucfenyő-kéreglapok hujlítószilárdsúgi 
próbatestjei
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A préselést a Tanszék laboratóriumi présgépén 
végeztük. Természetesen ennek a meglehetősen 
korszerűtlen présnek sem pontossága, sem rend
szere nem ideális vékony lapok előállítására. Az 
eredmények azonban így is biztatóak és a kísérle
tek folytatásának fontosságát igazolják.

A lapok 900 kg/m 3-es sűrűség mellett 2000 N/cm 2 
feletti hajlítósziíárdsági és 45 N /cm 2 feletti lap
leemelő szilárdsági értékeket m utattak. Az ábra 
a hajlítószilárdsági próbatesteket m utatja  a vizs
gálat elvégzése után.

A lapleemelőszilárdsági vizsgálatoknál meg kell 
említenünk, hogy a szabvány szerinti vizsgálat 
vékony lapoknál nem ad pontos eredményt. A la
pok ragasztószilárdsága helyett i t t  gyakran a lap 
és a szakító pofa egymáshoz ragasztásának minő
ségét mérjük.

A vastagsági dagadás értékei 24 órás áztatás 
u tán  a fent em lített sűrűség mellett 30—40%-os 
értékeket adtak. Megjegyezzük, hogy víztaszító 
anyagot nem használtunk. A hosszabb présidővel 
készített lapok —a tú lzott kiszáradás m iatt — 
magasabb vastagsági dagadási értékeket m u ta t
tak.

A 2. táblázat összehasonlítja a Mende-féle K alan
der eljárással, a Siempelkamp-féle SKH eljárással

2. táblázat
Különböző eljárással készült vékony fajorgácslapok és 
laboratóriumban készült vékony fakéreglapok egyes f iz ik a i
mechanikai tulajdonsa gainak összehasonlítása

V ékony 
faforgácslapok V ékony 

lucfenyő 
Mende kéreglapok
eljárás

S K H  
eljárás

Sűrűség, k g /in 3 .........  
H ajlítószilárdság,

700 950 900

N /cn l2 ..................
Lapleem elő szilárdság

2600 4500 2J00

N /cm 2 ..................
V astagsági dagadás 

(24 óra áz ta tá s

110 150 45

u tán), % ................ 6— 8 
(2 órás 
áz ta tá s  
u tán)

18— 21 30—40 
(víztaszító  
anyag  a lka l
m azása nél
kül)

készült vékony faforgácslapok és a tanszéki la
boratórium ban készült vékony lucfenyőkéregla- 
pok néhány fizikai-mechanikai tulajdonságát.

A vékony fakéreglapok gyengébb tulajdonságai 
főként a következőkkel okolhatók:

— az alacsonyabb értékű alapanyag
— a durva- és porfrakció jelenléte
— préselési mód
— víztaszító anyag hiánya.

Az utóbbi három tényező módosítása jelentős 
javulást hozhat a lapok tulajdonságaiban.

Természetesen üzemi gyártásnál még számos 
technológiai és lapszerkezeti kérdést kell tisztázni, 
hogy az ilyen lapok gyártására egyértelműen javas
latot tehessünk.

A vékony fakéreglapok felhasználási területe 
közel állhat a farostlemezekéhez. Az épületasztalos- 
iparban, a faházépítésen kívül a  rétegeltlemez 
gyártásában a lemezek magjaként lehetne felhasz
nálni. A bútoriparban elképzelhető hátfalak, fiók 
alkatrészek anyagául.

Tanszékünkön a kísérleteket továbbfolytatjuk a 
fakéreglapokkal, és ezen belül a vékony fakéreg- 
lapokkal kapcsolatban. Mivel hazánkban az É R 
D É R T Vállalat tuzséri és mátészalkai telepein 
koncentráltan nagy mennyiségű fakéreg keletke
zik, mindenképpen lehetséges ennek az anyagnak 
fakéreglapként történő hasznosítása. K utatásaink 
hozzájárulnak a fakéreganyag és ezzel a fahulla
dék hasznosításához.

IRODALOM

I. E. B rinkm ann:  Die V erw endung von R inde zur H e r
stellung von P la tten . Holz Z en tra lb la tt 1975. 68. 
szám .

2. А . В . Andersen— A . W ong— K T . W a.: U tiliza tion  of 
w hite fir bark  in particleboard . F orest P rod J .  1974. 
1. szám .

3. G. W eissm ann: R einigung ölhaltiger A bw asser m it 
R inde. Holz Z en tra lb la tt 1976. 50. szám .

4. Dr. Gziráki J . :  A fahulladék hasznosításának lehe
tősége. E rdőgazdaság  és F a ip a r 1976. 2. szám.

5. Asztalos J .— Szabó P .:  Fakéreghasznosítás Lengyel- 
országban. F a ip a r 1976. 2. szám.

6. W inkler A . : Fakéreghasznosítás. L ucfcnyőkéreglapok. 
F a ip a r 1975. 10. szám.

7. W inkler A .:  Ú j ép ítőanyag : a fakéreglap. M agyar 
É p ítő ipar. 1975. 6. szám.

8. W inkler A .:  V ékony faforgácslapok. F a ip a r 1976.
























	1_1976_11_Címlap
	2_1976_11_Tartalomjegyzék
	3_1976_11_A_faipari_hulladékok.
	4_H_004618
	4_1976_11_Ercsényi_I_Fahulladékok..1
	4_1976_11_Ercsényi_I_Fahulladékok..2
	4_1976_11_Ercsényi_I_Fahulladékok..3
	4_1976_11_Ercsényi_I_Fahulladékok..4
	4_1976_11_Ercsényi_I_Fahulladékok..5
	4_1976_11_Ercsényi_I_Fahulladékok..6

	5_H_004619
	5_1976_11_Mannheim_Á_Az_olaszbútoripar..1
	5_1976_11_Mannheim_Á_Az_olaszbútoripar..2
	5_1976_11_Mannheim_Á_Az_olaszbútoripar..3
	5_1976_11_Mannheim_Á_Az_olaszbútoripar..4
	5_1976_11_Mannheim_Á_Az_olaszbútoripar..5

	6_H_004620
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..1
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..2
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..3
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..4
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..5
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..6
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..7
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..8
	6_1976_11_Winkler_O_Nagyüzemi..9

	7_1976_11_Hirdetés
	8_H_004621
	8_1976_11_Domján_Gy_A_mohácsi..1
	8_1976_11_Domján_Gy_A_mohácsi..2
	8_1976_11_Domján_Gy_A_mohácsi..3
	8_1976_11_Domján_Gy_A_mohácsi..4

	9_H_004622
	9_1976_11_Winkler_A_Vékony_fakéreglapok..1
	9_1976_11_Winkler_A_Vékony_fakéreglapok..2

	10_1976_11_FaTE_közlemény
	11_1976_11_Egyesületi_hírek
	12_1976_11_Műszaki_info
	13_1976_11_Lapszemle
	13_1976_11_Lapszemle..1
	13_1976_11_Lapszemle..2

	14_1976_11_Értesítés
	15_1976_11_Hirdetés
	16_1976_11_Hirdetés
	17_1976_11_Idegennyelvű_tartalomjegyzék
	18_1976_11_Impresszum
	19_1976_11_Hátlap

