


























Szék- és Kárpitosipari Vállalat kereskedelmi kapcsolatai 
faalapanyag termelő vállalatokkal*
S a j b á n Pál

Nem újkeletű téma — e lap hasábjain sem — a bútoripar és az alapanyaggyártó faipar kapcsolata. Ami az utóbbi 1—2 évtől kezdődően különösen időszerűvé tette ezt a lassan örökzöldnek tekinthető témát: a két iparág rekonstrukciós fejlesztése. Az „evergreen”-né válás biztosítéka pedig, hogy a bútoripar fejlesztése időben megelőzte a fűrészlemeziparét, és ezáltal egyébként elkerülhető problémák sokaságát idézte elő. Nem kívánom e helyütt a többé-kevésbé ismert problémákat tételesen felsorolni, még kevésbé azokat megoldani, csupán egy középtávú vállalati stratégián keresztül szeretném e két ipari alágazat együttműködésének fontosságát kiemelni, s ezáltal a témában mértékadó állami és társadalmi szerveknek a jelzett problémák elhárítására irányuló tevékenységét legalább kismértékben megerősteni.
1. A  vállalat jellemzéseA  Szék- és Kárpitosipari Vállalat 2 budapesti és 4 vidéki gyárral, összesen 21 telephellyel rendelkezik. Dolgozói létszáma hozzávetőlegesen 3600 fő, termelési értéke 1 milliárdon felül van. Termelési értékének negyede tőkés export. A  három éve megkezdett és 1976 végére többnyire befejezettnek tekinthető rekonstrukciós fejlesztés fő célkitűzése — a bútoripai' egészére jellemző általános korszerűsítésen és szociális ellátottság növelésén túlmenően — a tőkés piacokon is eredményesen értékesíthető ülőbútorok gyártási kapacitásának bővítése volt.Ezt a tendenciát szemléletesen mutatja be a S Z K IV  V . ötéves tervének főbb termelési mutatóit tartalmazó 1. ábra.Mint az 1. ábra mutatja, termelésünket rendkívül dinamikusan fejlesztjük. (A részletes ada-* A MÉM Mérnök- és Vezető-továbbképző Intézet 1976. dec. 8-i ankétjén elhangzott hasonló című előadás rövidített változata.

tokát az 1. táblázat tartalmazza.) Ha ehhez hozzávesszük, hogy a rekonstrukció előtti utolsó évben — 1973-ban — a vállalat termelési értéke 600 M Ft volt, akkor megállapíthatjuk, hogy 7 év alatt, változatlan árszinten, megdupláztuk a termelésünket. Különösen jelentős ez a növekedés, ha figyelembe vesszük, hogy zöme a munkaigényesebb, alacsony termelői árú ülőbútorokból áll. Ezt a rendkívül jelentős termelésfelfutást mindösze 900 fős létszámnövekedéssel (ennek több mint a fele benne van a jelenlegi 3600 fős létszámban) kívánjuk elérni.Bár a hosszú lejáratú fejlesztési bankhitel szerződésünkben, s más fontos dokumentumokban sem szerepel, de a tervszámok közt érthetően meghúzódik, hogy terveink realizálása érdekében maximális mértékű kooperációs kapcsolatot kell kialakítani, elsősorban alapanyaggyártó partnereinkkel. Ez a tendencia jellemző vállalatunk termelési stratégiájára. Ennek megjelenési formája:— az alacsonyabb műszaki-technolgóiai szintet igénylő munkafázisok külső kooperációban való végeztetése, és— magas készültségi fokú anyagok vásárlása.
1. táblázat
A Szék- és Kárpitosipari Vállalat fontosabb mutatóinak alakulása az V. ötéves tervidösz ak folyamán

Mutató
1975 1976 1977 1978 1979 1980 1980/75 

% -óbantény terv terv terv terv terv

Termelés mennyiségben: 
Székbútor db 927 933 1041 080 1250 000 1320 000 1680 000 1800 000 194,0
Fotel db 151 860 139 480 150 000 160 000 170 000 175 000 115,2
Heverő db 105 956 109 350 115 000 120 000 122 000 125 000 118,0

Termelés értékben eFt* 916 900 986 000 1084 000 1195 000 1320 000 1490 000 162,5

* 1975. évi árakon számolva F A I P A R  *  139



Kooperációs tevékenységünk jelentőségére jellemző, hogy 1977. évi tervezett szintje eléri a termelési érték 10%-át.
2. A  vállalat faalapanyag-felhasználásaA  vállalat faalapanyag-felhasználásában, termékstruktúrájából adódóan, a fehér bükk játsz- sza a legnagyobb szerepet. Az utóbbi időszakban dinamikusan nő, épp a kooperáció bővítésére irányuló erőfeszítéseink hatására a bútorléc felhasználása is. E két anyagféleség együttes felhasználásának növekedése jelzi székgyártásunk dinamikus bővítését.Fenyő fűrészáru-felhasználásunk növekedési üteme alatta marad a termelésünk növekedésének, ami szintén kooperációs tevékenységünkkel magyarázható. Kárpitozott bútoraink állványait és kárpitkereteit egyre növekvő volumenben külső kooperáló partnereinktől szerezzük be. Partnereink egy része az anyagbiztosítás gondját is leveszi váltunkról, ezáltal a kooperációs tevékenység a kapacitásbővítésen kívül, forgóeszközeink jobb kihasználását is lehetővé teszi. Faalapanyag-felhasználásunk jellemzésére szolgáljanak a 2. és 3. táblázatok.Faanyag-felhasználásunk strukturális változására s ezzel egyben termelésbővítő vállalati stratégiánkra is jellemző bükk bútorléc felhasználásunk dinamikus emelkedése. Szállítói készségtől függően „gatterfriss” minőségtől a méretre munkált, gyalult, műszárított bútorlécig több készültségi fokon is vásárolunk bútorlécet. Ennek megfelelően a felhasznált bútorlécek egységára széles határok között változik: 7500 Ft/ m3— 13 500 Ft/m3-ig.Bútorléc-felhasználásunk zömét az angyalföldi gyárunk és a Pilisi Állami Parkerdő Gazdaság közötti középtávú együttműködési szerződésen alapuló szállítások jelentik. Az 1977. évi kb. 2000 m3-es angyalföldi bútorléc-felhasználás
2. táblázat

Mc: m3

A Szék- és Kárpitosipari Vállalat faalapanyag felhasználása 
főbb termékcsoportok szerinti bontásban 1975—1977-ig

Főbb termékcsoportok 1975 1976 1977

Fenyő 9070 11 030 11 200
Fehér bükk 20 300* 22 410* 24 400*
Gőzölt bükk 1560 ■ — —
Tölgy 350 950 900
Hárs 360 70 100
Éger 100 150 50
Bükk bútorléc 1540* 3055* 3700*
Fenyő kárpitlée 960 300 460

* A fehér bükk fűrészáru és a bükk bútorléc együttes 
felhasználása, fűrészárura vetítve, a bútorléc gyártásnál 
50%-os kihozatalt feltételezve:

1975-ben 23 380 m3

1976-ban 28 520 m3

1977-ben 31 800 m3

3. táblázat

M c:m 3

A Szék- és Kárpitosipari Vállalat furnér, lemez 
és agglomerált lap felhasználása 1975—1977-ig

1975 1976 1977

Enyvezett lemez 574 1039* 880**
Farostlemez 3372 2821 1830
Felületkez. farost lem. (m2) 36 300 52 117 60 580
Furnér (m2) 174 300 150 522 108 102
Pozdorja lemez 841 987 300
Forgácslap 821 611 1300

Svédülés 482 390 1040
Székülés 257 327 360
IKARUS támla és idom 185 252 280
SIMENS támla 47 32 55
SIMPLEX támla 71 66 30

Székülés és támla ossz. 1042 1067* 1765**

* 1976-ban enyvezett lemez felhasználásával házilag állí
tottunk elő cca. 400 m3 székülést (500 X 500 X 8 mm lágy
lombos svédülés), tehát az enyvezett lemez felhasználása 
ezzel csökkentendő, a székülés felhasználás pedig ezzel növe
lendő.
** Székülések házi előállítása esetén az összvolumen meg
tartásával az arányok eltolódhatnak!gyakorlatilag teljes egészében fedezi az angyalföldi gyár bükkigényét. A  Pilisi Parkerdő Gazdaság természetes úton szárított, 18% nedvességtartalmú, íves székalkatrészt szállít.A  több mint kétéves tapasztalatok alapján együttműködésünket zavartalannak, és mindkét fél számára hasznosnak ítéljük meg.A  vállalat 1977. évi tervezett faalapanyag-felhasználását szállítók szerinti bontásban mutatja a 4. táblázat.Mint már említettem, a vállalat faalapanyag- felhasználásában, érték és volumen szempontjából is, a fehér bükk fűrészáru áll az első helyen. Ezért érdemes a bükk fűrészárut szállítók alakulását az idő függvényében is megvizsgálni. A  
2. ábra a fehér bükk fűrészárut szállítók alakulását mutatja, grafikus formában, 1975—77-ig. (A részletes adatokat az 5. táblázat tartalmazza.)Figyelemre méltó, hogy a bükk fűrészárut szállítók közt dinamikusan előre léptek az erdőgazdaságok. Ennek oka egyrészt a felhasználó gyáraink és a szállító erdőgazdaságok között kialakult jó kapcsolat, s a jó kapcsolatok által megvalósított nagyfokú rugalmasság, másrészt az erdőgazdaságok reálisabb alapokon nyugvó osztályozási rendszere.
3. A  vállalat faalapanyag-felhasználása 
az összes közvetlen anyagfelhasználás tükrébenA  vállalat faalapanyag-felhasználásának jelentőségét az összes közvetlenül felhasznált alapanyaggal öszevetve ítélhetjük meg. Ehhez szükséges a faalapanyag-felhasználás értékének a vizsgálata amit a 6. táblázat tartalmaz.A vállalat faalapanyag-felhasználását és az140 F A I P A R



4. táblázat

A Szék- és Kárpitosipari Vállalat faalapanyag beszerzése főbb termék-csoportok és szállítók szerinti beosztásban 1977 
Me: m3

Szállító Fenyő F. bükk G .bükk Tölgy Hárs Éger B. léc Kárp. 
léc

Érdért 11 000 5000 _ — 50 __ 100
Balatonfelvidéki EFAG —. 4000 — 200 — —• 200 —
Borsodi EFAG — 5000 — — 50 — 600 100
Für.-Lem.-Hordó 200 — 500 —• — — —
Ipolyvidéki EFAG — —• — — — 100 —
Mn Veszprémi EG — — — — — — — - —
Mátrai EFAG — 4000 —■ — — — — ■ —
Mecseki EFAG — — —- — — —- 500 —
Nyugatmagyarorsz. EG — — — — — — — 100
Pilisi EG —■ — — —• — — 2200 —
Somogyi EFAG — 3500 — 200 — — 100 —
Vértesi. EFAG —- 400 — — — — — ■ -—
Zalai EFAG — 2500 — — 50 — — ■: 160

Összesen 11 200 24 400 900 100 50 3700 460

öszes közvetlen anyagfelhasználását, s ezáltal a 
faanyagok vállalati jelentőségét mutatja a 7. 
táblázat.

A táblázat adataiból megállapítható, hogy a

5. táblázat

A Szék- és Kárpitosipari Vállalat fehér bükk fűrészáru szállítói 
1975—1977
Me: m 3

Szállító 1975 1976 1977

Érdért 13 800 11 620 5000
Balatonfelvidéki EFAG 2000 1850 4000
Borsodi EFAG — 2500 5000
Für.-Lem.-Hordó 200 — —
Ipolyvidéki EFAG — 50 —
MN Veszprémi EG — — —
Mátrai EFAG 500 1700 4000
Mecseki EFAG — — —
Nyugatmagyarorsz. EG — 300 —
Pilisi EG — — —
Somogyi EFAG 3000 2640 350'0
Vértesi EFAG 300 450 400
Zalai EFAG 500 900 2500

Összesen 20 300 22 010 24 400

4Q75 ’ Ш  ^7 7

2. ábra

vállalat számára nagyon jelentősek a faanyagok, 
melyek a közvetlen anyagfelhasználásnak közel 
az egyharmadát jelentik. Az 1975/76-os arány
változás oka elsősorban az 1976. évi faanyag-ár
változás, kisebb mértékben a termelés súlypont
jának fokozatos eltolódása a széktermelés felé. 
Ez a tendencia — a belső kereslet jelentős ha
nyatlása ellenére is — tovább folytatódik, s 
ezért tulajdonképpen 1977-ben tovább kellene a 
faanyag részesedésének növekednie. Ami ez el
len a hatás ellen dolgozik, az a kooperációs te
vékenység bővítése, s ezáltal a faanyagbeszerzés 
kisebb mérvű csökkenése. Az, hogy a két hatás 
épp kiegyenlíti egymást, s ezért a faanyag ré
szesedése 1976-ról 1977-re az alapanyagok közt 
változatlan marad, természetesen csupán vélet- 
,len.
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G. táblázat

A Szék- és Kárpitosipari Vállalat faalapanvag-fclhasználása 
1975—1977-ig
Mértékegység: eFt

Főbb termékcsoportok 1975 1976 1977

Fenyő fűrészáru 24 371 41 318 41 955
Fehér bükk fűrészáru 53 951 76 194 82 960
Gőzölt bükk fűrészáru 4930 — —
Tölgy fűrészáru 1124 4237 4048
Hárs fűrészáru 833 195 277
Éger fűrészáru 163 418 139
Bükk bútorléc 8880 24 135 37 407
Fenyő kárpitléc 1880 807 1242
Enyvezett lemez 3903 8728 7392
Farost lemez 12 814 13 259 8601
Felülotkez. farost lem. 2505 4169 4846
Furnér 3747 3236 2324
Pozdorja lemez 2279 3060 930
Forgácslap 2381 2200 4680
Székülés és támla ossz. 11 237 14 383 23 792

összesen 135 004 196 339 220 593

4. A vállalat kooperációs tevékenysége

A vállalatunk termelési feladatainak maradék
talan teljesítése érdekében jelentős kooperációs 
tevékenységet fejlesztett ki. Ez a tevékenység 
külső és belső kooperációból áll.

Belső kooperációs tevékenységünk faanyago
kat nem érint, 1977-ben terv .szerint csak szö
vet- és habszabászatra, valamint rugós alapra és 
elemi rugótestekre vonatkozik.

Külső kooperációnkra viszont jellemző a fa
felhasználás, hisz súlypontja a székalkatrészek
re, illetve kárpitozott bútoraink állványaira és 
kárpitkereteire esik. Kooperációs kapcsolataink 
közül kiemelkedik a Pilisi Állami Parkerdő Gaz-

7. táblázat

A Szék- és Kárpitosipari Vállalat faalapanyag- felhasználása 
a közvetlen anyag felhasználás tükrében. 1975—1977-ig 
Mértékegység: mFt

1975 1976 1977

Közvetlen anyag 545 635 719
érték 135 196 220

Faalapanyag 
hányad 0,25 0,31 0,31

dasággal kötött hosszú távú — 10 éves —  szer-
ződés, mely 1983-ig ad lehetőséget mindkét fél
számára a megalapozott tervezésre, fejlesztésre. 
A szerződés tartalma: évenként növekvő meny- 
nyiségű, különféle, zömében íves, légszáraz 
székalkatrész szállítása. A specifikációt és a 
mindenkori árat, a tárgyévet megelőző külön 
szerződés szabályozza.

Jelenleg folyamatban van a Nagykunsági Er
dő- és Fafeldolgozó Gazdasággal középtávú —  3 
éves —  együttműködési szerződés megkötése. 
Ezzel a kooperáló partnereink közt az alapanyag
gyártó faipar vállalatainak felsorolását sajnos 
be is fejeztük, pedig több olyan anyagproblémá
val küzdünk, melyek megnyugtató rendezése 
középtávú együttműködés kialakítását tenné 
szükségessé. Tőkés bútorpiacokon ismét meg
élénkült az érdeklődés a tölgy ülőbútorok iránt, 
ennek megfelelően vállalatunk is növekvő mér
tékben szállít tölgy bútorokat exportra. Ennek a 
programunknak az anyagbiztosítása nem kis fel
adat, különösen ha figyelembe vesszük az ex
port piacokon általában megkövetelt magas mi
nőségi színvonalat, és az ugyancsak divat jelle- 
gűen jelentkező nagyobb szabási méreteket. (Ti.: 
az erősebb formák divatirányzata miatt.) Persze

X 'L  elsődleges faipar részesedése a Szék- és Kárpitosipari Vállalat külső kooperációs tevékenységéből. (1976. dec. 1-i állapotnak 
megfelelően)

8. táblázat

1974 1975 1976 1977
érték index érték index érték index érték index
eFt % eFt 0/0/  eFt % eFt O/O/ 

A vállalat külső érték
kooperációs index
tevékenysége

eFt 
%

31 194
100

100 41 062
100

132 76 320
100

186 120 000
100

157

„  NEFAG .é r !ó k
I  entiből index
az elsődleges 
faipar
részesedése PILISI érték

index

eFt 
%

eFt
O//0

■543
1,7

100 4820
11,7

14 000
34,1

887

100

6272
8,2

18 000
23,5

130

129

8500
7,1

20 000
16,7

136

111

Összesen é r ‘é k
index

eFt 
%

543
1,7

100' 18 820
45,8

3465 24 272
31,8

129 28 500
23,7

117

Index =  tárgyév bázisév . 100
Index* =  részesedés a tárgyévi kooperációs tevékenységből
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a szóban forgó tölgyigényünk volumenében nem vetekszik a több mint 30 ezer m3-es bükkfel- használásunkkal, de biztosítása — különösen a pillanatnyi piaci szituációban — elsőrendű fontosságú vállalatunk számára.Ugyancsak export kötelezettségeink teljesítése veti fel másik jelentős anyagbiztosítási problémánkat. Az IK E A  program keretében-rusztikus, fenyő székeket szállítunk Svédországba. Az ehhez szükséges 2000 m3-es erdei fenyő bútor- lécigényünket, hazai szállítási készség hiányá- ' ban, szovjet szövetkezeti gazdaságoktól próbálju k  biztosítani.A  8. táblázat szemlélteti kooperációs kapcsolatunkat az elsődleges faiparral.Az 1977. évi külső kooperációnk 76,3%-át, 91 500 eFt-ot, kb. 15 különféle szövetkezettel kötött éves szerződések teszik ki. Ezek közül kiemelkedik rugószállítónk, az Orvosi Műszer- és Vasipari K T S Z , mellyel középtávú kapacitáslekötési szerződésünk van.A  táblázat adataiból kitűnik, hogy a lehetőségekhez képest — alapanyagbázis, szakmai tudás — az erdőgazdaságok nem szerepelnek kellő súllyal kooperáló partnereink között. Népgazdasági szinten is — szállítási utak csökkentese, koncentrált hulladékképződés és -feldolgozás, koncentrált fejlesztési lehetőségek — indokolt 

lenne a bútoripari faalkatrészt a faanyag keletkezési helyén gyártani.
5. összefoglalóElőadásomban — s most, e lap hasábjain szélesebb szakmai közönség előtt megismertetve is —- az volt a célom, hogy a S Z K IV  néhány éves kooperációs múltját, valamint a kooperáció további kiszélesítésére irányuló hosszú távú stratégiai elképzeléseit ismertetve, lehetőségeimhez mérten, konkrét tartalmat adjak a bútoripar és az alapanyaggyártó ipar együttműködési lehetőségeihez.Vállalatunk a soron következő évek feladatait csak az ésszerű kooperáció növelésével tudja megoldani. Ennek ideális formája a hosszú távú együttműködés, aminek kialakításához elengedhetetlenek a felek által egymásnak nyújtott kölcsönös anyagi-erkölcsi előnyök. Persze semmiféle jó együttműködés nem biztosít menlevelet a szállító partnernek, a kooperációs szerződésben rögzített— mennyiségi és minőségi előírások és — a határidőpontos betartása alól. Kooperációs kapcsolat kialakításakor fontos tényező a kölcsönös bizalom, amire folyamatosan is rá kell szolgálni.





Az Északmagyarországi Vegyiművek poliuretán 
fejlesztési programja a bútoripar tükrében*
S z i lá g y i  G y u la

Jó néhány évvel ezelőtt volt alkalmam, hogy a 
Faipari Tudományos Egyesület Bútoripari Szak
osztályának Kárpitos Csoportja rendezésében 
5zóljak az Észak-Magyarországi Vegyiművek 
gyártási programjáról és fejlesztési elképzelé
seiről.

őszinte örömömre szolgál, hogy önök ismé
telten meghívtak. Ezt az előadást annál is in
kább szívesen vállaltam, mert meg vagyok győ
ződve arról, hogy az előadás után elhangzó kér
désekből és észrevételekből mi nagyon sokat fo
gunk tanulni, ezáltal fejlesztési elképzelésein
ket az Önök igényéhez megfelelőbben tudjuk 
alakítani. Azt is remélem, hogy vállalatunk fej
lesztési programjáról adott tájékoztatásom Önö
ket nagyban fogja segíteni fejlesztési és terme
lési programjuk kialakításában.

Mindkét szempont, úgy vélem, nagyon hasz
nosan elő fogja segíteni célkitűzéseink és nép
gazdasági feladataink végrehajtását.

Az előadásomban két témával szeretnék fog
lalkozni.

Először a legutóbbi években a poliuretán hab
gyártás és -feldolgozás és alkalmazástechnika 
elért eredményeiről kívánok szólni.

Másodszor az Észak-Magyarországi Vegyimű
vek kutatási eredményeiről, fejlesztési célkitű
zéseiről, valamint a folyamatban levő beruházá
si programjáról.

Az 1970-es évek kezdetétől a világon a lágy 
poliuretán habgyártás fejlődése új lendületet 
vett, amely egyrészt a mennyiségi igények 
gyors növekedésében, másrészt pedig új típusú 
habok megjelenésében és elterjedésében fejező
dött ki. A nagyarányú fejlődés arra vezethető 
vissza, hogy a bútoripar, ezen belül a kárpitos
ipar szemlélete kezdett megváltozni. Az előző 
években kialakult gyakorlat szerint a poliuretán 
lágy habokat egyszerűen a rugózat és egyéb 
párnázóanyagok (tűzött afrik, vatta, laticel stb.) 
helyettesítő anyagainak tekintették, és a min
den lényeges konstrukciós változtatás nélkül a 
hagyományos állvány szerkezeteken alkalmaz
ták. Bizonyos gazdasági és minőségi előnyöket 
így is realizálni lehetett, például:

Az egyenletes párnázat készítésének lehető
ségét üzemi sorozatgyártás körülményei kö
zött (minőségi előny).
A gyors kárpitozás! eljárások bevezetését ki
sebb szaktudással rendelkező munkaerővel 
(gazdasági előny).
További, nem részletezett előnyökkel együtt 

(pl. a porzás megszűnése a kárpitos üzemekben

* A Faipari Tudományos Egyesület Bútoripari Szak
osztálya Kárpitos Csoportjának 1976. november 24-i 
rendezvényén elhangzott előadás 

*

stb.) ezek jelentették a 70-es évek előtt a pQli- 
uretán hab felhasználásának hajtóerőit, amely a 
habgyártó ipart magát és annak kiszolgáló ipar
ágait a gyártási lehetőségek állandó és intenzív 
fejlesztésére ösztönözte.

A 70-es évek elejétől kezdve azonban új 
szempontok kerültek előtérbe. A kárpitosipar 
piaci versenyképességét sokkal erőteljesebben 
kezdte meghatározni a formatervezés és a kom
fortigények kielégítése. A  kárpitostermékek ár
színvonala már kevésbé befolyásolta a piac ké
pességét. A piaci igények szerkezetének meg
változását egyrészt az életszínvonal emelkedése, 
másrészt a piac jobb termékellátottsága váltot
ta ki.

Az életszínvonal növekedése azt eredményez
te, hogy a vevők egy jelentős része kezdett igé
nyesebb lenni a kárpitostermékekkel szemben. 
Hétköznapi nyelvre lefordítva nemcsak egysze
rűen ülni, ill. feküdni szeretett volna hanem 
mindezt kényelmesen akarta megtenni, és nem 
utolsósorban esztétikus környezetben.

A piac új értékítélete arra késztette a kárpi
tosipart, hogy átértékelje a saját álláspontját. 
Először elemezni kellett a párnázat és a komfort 
összefüggéseit, különös tekintettel a különböző 
párnázatok —  ülőpárna háttámasz, kartámasz 
fekvőfelület —  funkcionális szerepére vonatko
zóan. Az ismeretek birtokában már konstrukciós 
változtatásokat lehetett végrehajtani. Igazolást 
nyert, hogy a komfortigények maguk is nagyon 
összetettek, és így egy párnázat különböző ré
szeinek különböző feladatokat kell teljesítenie. 
A komfort biztosítását legalább két szinten kell 
megoldani.

A párnázat leterhelése folyamán, azaz a párna 
„beütésekor” , 
a párnázat tartós terhelése folyamán, azaz a 
párna terhelésekor.
Az új törekvések realizálása a kárpitos termé

keknél az ún. vastag párnázatok bevezetéséhez 
vezetett. Ez rögtön együtt járt azzal a nehézség
gel, hogy a vékony párnákhoz megfelelőnek 
ítélt poliuretán habok ún. beülési komfortja 
nem felelt meg az igényeknek. Fokozottan je
lentkezett ez a probléma a háttámaszoknál. A 
kárpitosipart kiszolgáló poliuretán habgyártás 
új típusú habokkal sietett vevői segítségére, s 
ennek megfelelően a kívánt irányokban bővítet
te választékát. Az alapvető célkitűzés ezeknél a 
típusoknál a kezdeti lágyság növelése volt, amit 
egyidejűleg recepturálisan és a térfogatsúly 
csökkentésével lehetett biztosítani. A kezdeti 
lágyság javításában elért kétségtelen eredmé
nyek ellenére, nagyon nagy komfortigényű kár
pitozott termékeknél egy finom poliamid szá-
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lakból álló bunda használata vált szükségessé felületi rétegként, amely egy új párnázási megoldást jelent.A  tapasztalat igazolta hogy az ún. síkpárnázatok komfort szempontjából alacsonyabb értékűek, mint az azonos habanyagot tartalmazó, de az igénybevételnek megfelelően formázott párnázatok.A  formahabosítás minőségi előnyei közismertek, de a bútoriparban történő széles körű elterjedésüket több tényező akadályozza. A  legfontosabb akadályozó tényező a darabszám, amely rendszerint erősen változó, és meg sem közelíti a járműipar darabszámait.A  helyzetet tovább nehezíti, hogy a bútoripar darabszámai bizonytalanabbak, és így nehezebb rájuk tervezni. Gyártásban levő nagy darabszámú párnát nem lehet formahabosított termékekkel felváltani, mivel változatlan bútorár esetén ez befolyásolná a kárpitozott termék önköltségét, és csökkentené a bútoripar nyereségét. Ű j kárpitozott termék esetén bizonytalan a darabszám, nagyobb a formahabgyártók kockázata. A  jelentkező probléma megoldását minden valószínűség szerint az utóbbi években kialakult és óriási iramban fejlődő formahabvágás jelenti. Több vezető poliuretánhab-feldolgozó, gépgyártó egymástól többé-kevésbé függetlenül nagy termelékenységű formahabvágó berendezéseket fejlesztett ki, mely sablon vagy rajz alapján változatos formahabokat képes előállítani reprodukálható módon. A  formavágás szerszámköltséget nem igényel, néhány darabtól több százezres darabokig azonos gazdasági feltételek mellett lehet előállítani, önköltsége alacsonyabb, mint a formahabosított terméké.A  formavágott és a formahabosított termékek között minőségi eltérések ellenére a formahabvágás a jövő egyik előremutató útja, amellyel a kárpitozás minősége javítható változatlan vagy esetleg alacsonyabb önköltségi színvonal mellett. A  mai európai álláspont, mindent, ami vágással előállítható, tömbből kell készíteni.Az utóbbi években formatervezés vonalán is több előremutató kezdeményezés történt. Talán ezek közül a legjelentősebb az ún. tiszta habkárpitozott termékek elterjedése. A  formatervezők merészen szakítottak a hagyományokkal, és ez olyan termékeket produkált, amelyeknél az állványzat és a párnázat „de facto” egybeesik. Ilyen termékek előállítása formavágott habokból rendkívül egyszerű. A  termékek funkciójukat tekintve lehetnek variábilisak is (pl. fotelágyak).A  „tiszta hab” bútorok a kárpitosipar és a vevő számára egyaránt vonzók, ezért felfuttatásukkal a jövőben számolni kell.A  részletezett változások természetesen meghatározták a poliuretán lágyhabgyártó ipar fe jlődését is. A  vastag párnázatok és a tiszta hab bútorok mennyiségi növekedést eredményeztek, amelyeket az 1. és 2. táblázatban kívánok érzékeltetni.A  mennyiségi növekedés mellett jelentős választékbővítés történt. Iparilag bevezették az ún.

7. táblázat

Néhány adat a világ poliuretán hab gyártásáról

Poliuretán habanyag (t)összes lágy1972 1 380 000 1 130 0001975 2 086 000 1 678 000
Az USA lágyhab felhasználása bútorokhoz

19701975 88 000145 000
2. táblázat

Az KMV kárpitoshab gyártása 1970—76 között

É v M ennyiség (t)
.  1970 26501971 31701972 40001973 50001974 61301975 5460*1976 6830

A  g y árto tt típusok száma 1970-ben: 3 A  g y árto tt típusok szám a 1976-ban: 8 A  visszaesés alap anyag h iá ny  m ia tt következett be.nagy rugalmasságú habok különböző típusait, amely már minden jelentősebb habgyártó cég választékában szerepel. Jelentős előrehaladás volt tapasztalható az ún. éghetőségi tulajdonságok javításában, s így az ún. önkioltó lágyhabok is iparilag hozzáférhetőbbé váltak.A  poliuretán lágyhab tömbgyártása és feldolgozása technikai szintje javult. Nagy teljesítményű, erősen gépesített üzemek épültek meg, amelyek a bútoripar szilárd ipari hátterét alkotják. Az „olajválság” hatására bekövetkező alapanyag-árnövekedés aránylag kismértékű volt, és az árnövekedés hatását a habgyártó ipar részben saját tartalékaiból fedezte. Belső tartalékok feltárása jelenleg is folyamatban van, és ez megfelelő biztonságot adhat egy esetleges újabb alapanyag-árnövekedés esetén. A  gépkocsigyártás visszaesése természetesen átmeneti nehézségeket okozott, elsősorban a habalapanyaggyártóknál, mivel ezt a mennyiséget a bútoripar részére habot gyártó üzemek nem tudják felvenni, és ez kedvező árhelyzetet idéz elő az alapanyagok vonatkozásában. A  piaci helyzet változása a közeljövőben nem valószínű.A  bútoripar habfelhasználása nem korlátozódik lágyhabokra, hanem az elmúlt években a kemény poliuretán hab felhasználása is fokozódott. Már az 1970-es évek előtt kezdték alkalmazni a kemény poliuretán habokat széktesteknek, és ez az irányzat felgyorsult. A  70-es évek után új technika került ipari bevezetésre, az ún.F A I P A R * 145



integrál keményhabgyártás. Ez új lehetőséget teremtett a poliuretán habok kárpitosipari felhasználására. Alapvető célkitűzés ebben az esetben is egy természetes anyag, a fa pótlása volt, amely több piackutató véleménye szerint rövidesen hiánycikké válik. Az „új technika” azonban egyben új lehetőségeket is teremtett a formatervezők részére, s így jelentősége egyértelműen túlmutat a fa egyszerű helyettesítésén. Az ilyen termékeket újszerű formamegoldások, kis súly és nagy tartósság jellemzi. Bár piaci jelentőségük vitathatatlan, a megvalósítás egyes kérdései még további pontosításra szorulnak. Tekintettel a költséges szerszámokra, a sorozatnagyság kérdése fokozottan befolyásolja a termékek elterjedését.A  következőkben mondanivalóm második részére kívánok rátérni. Nevezetesen arra, hogy vállalatunk mit vett át az előzőekben ismertetett világfejlődésből, mit fejlesztett, és milyen beruházási programot tett folyamatba.Amint Önök előtt már ismeretes, a vállalat az elmúlt időben felülvizsgálta az álláspontját a termékválaszték vonatkozásában, és az igényeknek megfelelően bővítette választékát. A  választékbővítésnél támaszkodott az Önök, valamint a külföldi tapasztalatokra. A  B U B IV  ilyen irányú segítségét külön is ki szeretném emelni.Természetesen tudatában vagyunk annak, hogy fejlesztési eredményeink realizálásához az önök gyors és részletes tájékoztatása szükséges, ezért a Bútoripari Tervező Irodával és a K ER M I Faipari Osztályával több éves együttműködési szerződést létesítettünk a poliuretán lágyhabok alkalmazástechnikai kérdéseinek tisztázására.Az eredményeinket évente egy vagy két alkalommal tanulmány formájában kívánjuk megjelentetni és az Önök részére hozzáférhetővé tenni.Az első példány már megjelent, és a vállalati mintakollekcióval együtt Önöknek át fogjuk adni.Egy másik F A T E  előadáson már ezeket az anyagokat az Önök ott megjelent képviselőjének szintén átadtuk.Szeretném előrebocsátani, hogy a gyártmányismertetőben szereplő típusokat iparilag gyártjuk, és az igényeket éves szinten ki fogjuk elégíteni.Őszintén meg kell mondanunk, a magyar piaci igények kielégítése jelenleg meghaladja a vállalat erejét. A  jelenlegi poliuretán lágyhab- tömbgyártó üzemünk 1963-ban létesült, 300 t/év hazai igény kielégítésére, és jelenleg alapvetően ugyanazokkal a gépekkel 7000 t tömbhabot állítunk elő évente. Ez a teljesítmény, figyelembe véve a gépek jelentős és egyre növekvő karbantartási igényét, csak az üzem dolgozóinak megfeszített munkájával biztosítható.Mindennemű választékbővítés ilyen körülmények között az üzemeltetés terheit tovább növeli. A  hazai igények és a jelenlegi habosítógép kapacitása a nemzetközi gyakorlattól igen eltérő, naponkénti üzemmenet! időket eredménye*

zett, így a termék választékunkban már szereplő, de kisebb mennyiségi igényeket jelentő típusokat csak különleges termelésszervezés mellett tudjuk biztosítani. Mindenképpen el szeretnénk kerülni, hogy a választékbővítés importnövekedéssel járjon együtt.A  vállalat a poliuretán tömbhabgyártás fejlesztését már 1965-től tervezi, de a megvalósítása a fejlesztési alap hiánya miatt csak 1975-ben vált lehetővé. Jelenleg már arról tájékoztathatom a T. Hallgatóságot, hogy a tervezési munkák a végéhez közelednek, és a kivitelezési munkák már folynak.A  vállalat nem kívánja a hiánycikkek listáját növelni, ezért a bővítés során a termékkel szemben támasztott mennyiségi és minőségi igényeket messzemenően figyelembe kívánja venni.A z új üzemben egy 250—300 kg/perc teljesítményű habosítógépet kíván üzembe helyezni, amely a jelenlegi 70 kg/perc teljesítménnyel szemben napi kétórás üzemmenetet biztosít. Ez megfelel a korszerű üzemek napi üzemmenetének (jelenleg ez nálunk 6 óra).A z új berendezés 2,0X1 >0 keresztmetszetű és 50 m hosszú négyszögkeresztmetszetű tömböket fog előállítani, amelyeket szállítópályák tárolnak be a többszintes tárolóhelyekre. Az anyagmozgatás a habosító üzemben majdnem teljesen gépesített lesz.A  tömbök feldolgozásánál a vállalat szakítani kíván az egységes, 2,0X1,4 m-es lemezmérettel és a kiszállított termékek méreteit a vevők igényeinek megfelelően kívánja változtatni azzal a korlátozással, hogy a lemezek esetében mindkét oldalméret egyidejűleg nem haladhatja meg a 2 m-t.A  vállalatot erre a vevők igényei és a népgazdasági érdekek egyaránt ösztönzik. A  szabási hulladék a népgazdaságilag fontos heterogén habgyártás nyersanyaga. Heterogén habgyártó üzeme egyedül a vállalatnak van.A  hulladék nagy távolságra történő szállítása, azaz a kárpitos üzemekből történő begyűjtése a heterogén habtermékek gazdaságosságát veszélyeztetné. Jelenleg a szabási hulladék hasznosítása a legtöbb kárpitos üzemben nem megoldott, és a jelenlegi keletkezési helyén sok problémát okoz.Az előzőekben említést tettem arról, hogy bevezetjük a négyszögletes keresztmetszetű tömbgyártást, az 50 m tömbhosszúság lehetőséget ad, hogy a lemezek esetében a vevő kívánságához alkalmazkodjunk.Ezeknek, és még a későbbiekben ismertetett megoldásoknak az a célja, hogy népgazdasági szinten csökkentsük a hulladékot, és megteremtsük a feltételét annak, hogy a vágási hulladék jelentős része vállalatunknál keletkezzen, és ez a heterogén hab gyártásánál hasznosításra kerüljön. Természetesen ez egy új árrendszer létrejöttét kell hogy jelentse, a komplex folyamat figyelembevételével.Többletmunka az ÉM V-ben, a szabási munka jelentős részének elmaradása a bútorgyárakban és a hulladék értéke az ismételt hasznosításhoz.146 F A I P A R



Ma konkrét választ ezekre a kérdésekre nem tudok adni, de a vállalat alapvető célkitűzése az, hogy ebből a folyamatból mindenkinek, a habgyártónak, a felhasználóknak és végső soron a népgazdaságnak előnyének kell származnia.A  következőkben a megrendelők különleges igényének kielégítése lehetőségeiről és az ezzel kapcsolatos népgazdasági szintű hulladékcsökkentésről kívánok szólni.A  poliuretán rekonstrukció során a vállalat szögvágó és formaalakvágó berendezést fog beszerezni. Ü gy vélem, hogy egy nagyon kedvező helyzetről adhatok tájékoztatást, miszerint megteremtődött az anyagi lehetősége annak, hogy a formavágó és szögvágó berendezés beszerzését előrehozzuk, és már 1977 első félévében üzembe helyezzük. A  gépbeszerzéssel kapcsolatos előkészítő munka befejezést nyert, és a megvalósítás határideje tarthatónak látszik. A  tervezett és előrehozott fejlesztés szintén a kárpitosipar és a népgazdaság érdekeit szolgálná a szabási hulladék minél teljesebb felhasználásával. Előzetes piaci felméréseink alapján kedvezően ítéljük meg a formavágott termékek piacát. Az 1977. évet még főleg kísérleti évnek szánjuk, de már a II. félévtől kezdődően ki szeretnénk elégíteni a piaci igények egy részét.Reméljük, hogy 1978-tól kezdődően már nagyobb feladatokra is tudunk vállalkozni. Természetesen a szükséges kapacitás pontos felmérése nem lehetséges, de szeretnénk kérni Önöket, Önökön keresztül vállalataikat, hogy segítsenek ebben a munkában bennünket. Ü gy véljük, ha a kapacitást netalán a szükséglet alá terveztük, mód van és mód lesz a kapacitás bővítésére, ill. egymás munkáinak ésszerű kiegészítésére. Gondolok itt esetleges olyan esetre, hogy a formada

rab többszörözése a kivágott nagyobb formából, ha kapacitáshiány mutatkozik, a felhasználónál történne. A  tervezett formaalakvágó berendezés 1,6X1,0 m  maximális keresztmetszetű és 2,5 m maximális hosszú tömböt tud feldolgozni. A  megrendeléshez a kért formaalak farostlemezből készített teljes nagyságú sablonját kell mellékelni. Térbelileg három irányban vágott formaalak gyártása mintadarab alapján képzelhető el.A  több hulladék szükségessé teszi természetesen a feldolgozási kapacitás bővítését. Ennek előkészítése már teljes ütemben folyik. Az ismert H — 55 minőség mellett a keményebb H —75 minőséget is szeretnénk bevezetni. Ennek a minőségnek a bevezetését egyrészt a külföldi ■tapasztalatok, másrészt a hulladékfeldolgozás technológiai körülményei indokolják. A  bevezetéshez az Önök szíves támogatását is kérjük.A  kapacitás- és választékbővítő beruházás befejezésének határideje 1978. I. félév vége. B ízom benne, hogy ettől kezdve ki tudjuk elégíteni a teljes magyarországi igényt. Minden habtípusból a legjelentősebb mennyiségű formavágott termékből a kárpitosipar szempontjából legkedvezőbbnek tűnő méretekből, és ettől az időponttól eleget tudunk tenni a vevőink részéről felmerült igénynek a szállítási sebesség gyorsításának.Az elmondottakban kívántam Önöket tájékoztatni az Észak-Magyarországi Vegyiművek programját illetően, melyhez a program megvalósulásáig kérem szíves türelmüket és segítségüket.Az É M V  az eddigi tapasztalataiban meg van győződve arról, hogy Önök ezt a segítséget és támogatást részünkre biztosítani fogják.



Lenpozdorja-faforgácsok
T a k á ts  P é te r

BevezetésNapjainkban a faipar egyik legdinamikusaboan fejlődő iparága a lapgyártás. A  farost- és réte- geltlemezek mellett a különböző alapanyag felhasználásával készített lap típusok terjedtek el nagymértékben.A  leginkább hasznosítható alapanyagok:1. Fahulladék:— tűzifa,— ipari hulladék:— darabos,— faforgács,— fűrészpor, — kéreg.

2. Mezőgazdasági rostos növények— kenderpozdorja,— lenpozdorja,— szőlővenyige,— szalma,— napraforgó szár,— nád.3. Egyéb ipari és szervetlen anyagok:— salakgyapot,— üvegrost,— szemét,— stb.A  fent említett alapanyagok közül, az utóbbi időben a mezőgazdasági rostos növények sok oldalról történő megismerése foglalkoztatta a .különböző országok kutató csoportjait.
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Ismeretes, hogy a kenderpozdorja feldolgozása hazánkban már régóta megoldottnak nevezhető, sajnos az utóbbi időben az alapanyag beszerzése nehezebbé vált, és lapkészítés céljára a nyersanyagbázis közel kimeri tettnek tekinthető.Ennek következtében szükséges új alapanyagok felkutatása, megismerése és alkalmazása ipari hasznosításra. A  mezőgazdasági rostos növények közül különösen a lenpozdorja feldolgozása látszik igen gazdaságosnak.A  lenpozdorja alapanyag ipari felhasználása a Benelux államokban már nagy népszerűségnek örvend. Különösen Belgium dolgoz fel jelentős mennyiségű lenpozdorját.Dr. Cziráki József tanszékvezető egyetemi tanár 1976. január 19— 30. között Belgiumban, Svájcban, N SZK -ban, Ausztriában tett tanul- mányútjáról készített úti jelentésében az alábbiakat írta:
„V érkor Cég, Belgium : A  pozdorja- és faforgácslap-üzemek tervezését, működő üzemek szakmai felügyeletét, kísérletek végzését, tervezett üzemek beüzemelését végző Vállalat, továbbá Lauweban működő kísérleti üzemét és a Cég szakmai felügyelete alatt üzemelő Hollandiában levő koewachti pozdorj alap-üzemet tekintettem meg.A  kísérleti üzemben présidőcsökkentési lehetőségek vizsgálata folyik, növelt préshőfok, modifikált gyanták, rapid edzők használatával. Normál bútorlap típusú lapok gyártása esetén üzemi szintre is átültetetten 4 perc alatt préselnek pozdorja- és forgácslapokat.”,,A  koewachti termelő pozdorjalap-üzemben karbamid ragasztású pozdorj alap-gyártás folyik. A  nyersanyag nagyobb része lenpozdorja, amit erre a célra módosított nyerges vontatók szállítanak az üzembe. A  pozdorját a fánál jobb nyersanyagnak tekintik a lapgyártásban. (Igen kis sűrűségű lapgyártást tesz lehetővé, 400 kg/m3 szárításnál, keverésnél gyakorlatilag problémát nem okoz, ideálisan préselhető.) Igen gondos, többszöri pozdorj aosztályozás van üzemeltetés alatt. A  közel 20 000 m3/év kapacitású, mintegy 15 éves üzem működtetését, az anyagmozgatást és végkikészítést leszámítva 3 ember végzi. Ami feltűnt,- hogy rendkívül nagy mennyiségben gyártanak falburkolásra szolgáló lapféleségeket. Más anyagokkal kombinálva padlóburkoló elemek gyártását is tervezik.Különleges tapasztalatnak értékelem, hogy az üzemben alacsony térfogatsúlyú lapgyártásra rendezkedtek be (100— 120 kp/cm2 hajlítószilárdságú lapok 400 kg/m3 sűrűséggel készülnek, a nagyobb szilárdsági értékek szolgáltatását a furnérozás biztosítja, amelyre egyébként is szükség van, ilyen lapokat tisztán pozdorj ából tudnak készíteni). Ha nagyobb sűrűségű lapgyártást terveznek, akkor 500 kg-os sűrűség esetében cca. 15° о fenyő gyaluforgács, 600 kg-os sűrűség esetén 25°'o fenyő gyaluforgács, 700 kg-os sűrűség választásakor pedig 45° 0 fenyő gyaluforgács használatát elsősorban a tekintet

ben értékelik, hogy a térfogatszabályozás lehetőségét teremti meg, közvetlen hatása vonatkozásában pedig a lapok csavar- és szögállósági értékeinek emelkedését érik el vele.Érdekes módon nem értékelik különösebben a hajlítószilárdsági értékekre ható kedvező befolyást tekintve az egyébként szükséges furnérozást, sem a hulladék forgácshasznosítás lehetőségeit. A  beérkező fenyő gyaluforgácsot egyébként gondosan osztályozzák, szárítják, a fent említett arányban bekeverik a pozdorja közé a kötőanyag felhordása előtt.Az említett üzem vezetői, elsősorban igazgatója magyarországi lenpozdorja-vásárlási lehetőség iránt érdeklődött. Korábban Szovjetunióból vásárolt pozdorj ával dolgoztak. Hollandia pedig egy időben csehszlovákiai kész pozdorja- lapokat vásárolt. Vasúton a pozdorj át kb. 100 kg-os bevarrt jutazsákokban szállítják, ilyen küldeményeket az üzemben láttunk.)”Az Erdészeti és Faipari Egyetem Falemez- gyártástani Tanszéke is kutatásokat folytat a rendelkezésre álló hazai lenpozdorja alapanyag és faforgács együttes esetleges alkalmazhatóságának vonatkozásában.Hazánk, mint ismeretes, a fában szegény országok közé tartozik, ezért lehet nagy gyakorlati jelentősége a lenpozdorja alapanyag és fahulladék együttes hasznosításának lapgyártás céljaira.Mivel lombos faállományunk gazdagabb, mint a tűlevelű állomány, ezért törvényszerűnek látszik, hogy a lenpozdorja alapanyag faforgáccsal együtt történő alkalmazása során lombos faanyagok (nyár, cser, akác stb.) hasznosítását helyezzük előtérbe.A  Tanszék ennek figyelembevételével kísérleteket folytatott lenpozdorja és cser faforgács lapkészítés céljára történő hasznosíthatóságára.Megállapítást nyert, hogy hazai viszonylatban a rendelkezésre álló lenpozdorja alapanyag faforgáccsal együtt történő feldolgozásban kellő mértékben biztosítani képes esetleges lapgyártás céljára a szükséges alapanyag mennyiségét.Ezt bizonyítja részben az 1. ábra, amely a K apuvári Lenfonó és Szövőipari Vállalat Lenfeldolgozó üzemében készült.

I. ábra. Lenpozdorja-„hegy”148 *  F A I P A R



2. ábra. Lapgyártás során felhasznált lenpozdorja
3. ábra. Lapgyártás során felhasznált cser faforgács

Laboratóriumi kísérletek

1. Felhasznált alapanyag:
A vizsgálatok elvégzéséhez a lenpozdorja- 
anyagot (2. ábra) a Kapuvári Lenfonó és Szö
vőipari Vállalat Lenfeldolgozó üzeméből, a 
cser faforgácsot (3. ábra) a Nyugat-Magyaror
szági Fagazdasági Kombinát Szombathelyi 
Gyáregységéből szereztük be.
Mindkét alapanyagot 2%-os nedvességtarta
lomra szárítottuk le, melyet ULTRA—X ned
vességmérő műszerrel ellenőriztünk.
Az alapanyagokat az alábbi százalékos keve
rési arányokban alkalmaztuk
a) — 100% lenpozdorja (100/0)
b) — 100% cser faforgács (0/100)
c) — 80% lenpozdorja (80/20)

— 20% cser faforgács
d ) - 50% lenpozdorja (50/50)

— 50% cser faforgács
e) — 20% lenpozdorja (20/80)

— 80% cser faforgács.
2. Felhasznált kötőanyag: 

Karbamid-formaldehid alapú műgyanta 
(AMIKOL 50)

3. Az előállított lapok paraméterei:
— lapméret 500X500X16 mm
— fajsúly 600 kg/m3

— felhordott fajlagos
kötőanyagmennyiség: 10% (atro fa

forgácsra 
vonatkoztatva)

— szükséges edző mennyisége 
(NH4CI): 1% (a kötőanyag szárazanyagtar
talmára vonatkoztatva)

4. Préselési paraméterek:
— préshőmérséklet 160 C°
— présnyomás 25 kp/cm2

— présidő: 7 perc.

A kísérletek során csak az alapanyagok-száza
lékos keverési arányát változtattuk.

Vizsgálati eredmények értékelése
A lapok fiziko-mechanikai tulajdonságainak 
vizsgálata során kedvező értékek adódtak hajlí
tószilárdság és lapleemelő szilárdság szempont-

g[kg/m3]

----------- Lenpozdorjolop ------------50/50
---------- Cser faforgácslap . ------------ 20/80 
-----------  QQ/20

4. ábra. Különböző laptípusok regressziós egyenesei
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jából. Az értékelést matematikai statisztikai számítások útján végeztük el (4. ábra).—  Megállapítható, hogy 100% lenpozdorját tartalmazó laptípus esetében adódtak a legkedvezőbb hajlítószilárdsági értékek (középérték: 139 kp/cm2).— Elfogadható szilárdsági tulajdonságok figyelhetők meg a 80% lenpozdorját és 20% faforgácsot tartalmazó lap esetében (középérték: 124 kp/cm2).Lapleemelő szilárdság szempontjából a leg

kedvezőbb értékek szintén a 80% lenpozdorja és 20% cser faforgács alkalmazása esetében adódtak. (Középérték: 3,9 kp/cm2.)Végső következtetésként megállapítható, hogy további kísérletek szükségesek egy még optimálisabb keverési arány kidolgozásának céljából.Jelenleg, esetlegesen nagyobb jelentőséggel bíró nyár faforgács lenpozdorjával történő együttes alkalmazásának irányában folytat a Tanszék további kutatásokat.



Műanyagok bútoripari alkalmazása I.
D r . S z a fn e r  A l f r é d *  — K a r g e r - K o c s is  J ó z s e f*

BevezetésA  nagy vegyipari beruházások következtében a közeli években jelentős hazai műanyaggyártó kapacitás alakul ki. Ez az alapanyagbázis (polietilén, polipropilén, PVC) számos iparágban új, termelékeny gyártási technológiák bevezetésének, elterjesztésének lehetőségét rejti magában. A  termelékeny műanyagfeldolgozó módszerek és a célszerűen kiválasztott alkalmazási területek a műanyagok nagy tömegű elterjedéséhez vezethetnek a hagyományosan fa, ill. fém nyersanyagokat hasznosító iparágakban, így pl. a bútoriparban is. A  nyersanyag tekintetében bekövetkező eltolódás mellett esetenként az adott iparág gyártási technológiája is szinte forradalmi átalakuláson megy keresztül. A  bútoripar átélt már hasonló változást a pozdorjalemez elterjedése kapcsán, s napjainkban a műanyag alkalmazások előretörésével hasonló változásokkal kell szembenéznie. A z új, termelékenyebb gyártási lehetőségek azonban csak úgy aknázhatók ki, ha az adott alkalmazási terület az egyes formadarabok nagyszériájú előállítását igényli.A  bútorgyártás olyan iparág, ahol megvannak a nagy tömegű szériagyártás lehetőségei, s ez egyre nagyobb műanyagmennyiség felhasználását jelenti, ill. jelentheti.A  P V C  és a poliolefinek (kis sűrűségű PE, PP) hazai gyártókapacitásának bővítésével, ill. megindításával kiszélesedik a bútoriparban is felhasználható alapanyagválaszték. Az alábbiakban összefoglalást kívánunk adni a műanyagoknak a bútoriparban elfoglalt helyéről és ezen belül elsősorban azokról az alkalmazási lehetőségekről, amelyek erre az új, hazai alapanyagbázisra építhetők.
Műanyagok helyzete a bútoriparban [1]A  műanyagok bútoripari alkalmazását vizsgálva különbséget kell tenni a „műanyagból készült bútorok” illetve a „bútorokban alkalmazott mű-

* Műanyagipar! Kutató Intézet, Budapest. *

anyagok” fogalma, ill. megoldásmód között. Az első típus jelenleg a bútorgyártás minimális hányadát jelenti, nemcsak számbelileg, hanem összsúlyát tekintve is — igaz azonban, hogy az alkalmazott műanyagok könnyebbek a fánál. A  második csoport sokkal figyelemre méltóbb napjainkban, mivel szinte minden hagyományos bútor rendelkezik bizonyos műanyag összetevőkkel (műgyanták, ragasztóanyagok, műanyaglakkok, amelyek szinte teljesen kiszorították a hagyományos spirituszos fényezési módszert, fém bútorok műanyagokkal történő porbevonása, műanyagzománcok, beégetős lakkok, kárpit- és huzat anyagok stb.).A  műanyagok bútoripari részesedése 10— 11%-ra volt tehető az 1971-es adatok alapján.A  műanyagok körében régóta ismert az, hogy szerkezeti anyagként használhatóak, segítségükkel bizonyos esztétikai előnyök mellett a mecha- nizált szériagyártás is megoldható. Miért nem tudtak eddig mégsem betörni a műanyagok a bútoripari alkalmazási területekre?Ennek többféle oka lehet. Egyrészt minden ország rendelkezik a faipar bizonyos történeti, történelmi hagyományaival, másrészt a „kézműves fabútor” , mint tartós fogyasztási cikk többletértékkel rendelkezik az emberek szemében, amelyet az utóbbi évek régiség-divatja mindinkább megerősített.A  fabútorokkal kapcsolatos ezen illúziót csak jelentékeny — a műanyagbútorok javára jelentkező — árkülönbség ingathatná meg, amelyet a műanyagok alkalmazása ez ideig nem tett lehetővé, mert:
a) a műanyagok (esetenként speciális típusok [drágák] a faanyagok közül csak a dió és a gesztenye van velük összehasonlítható árfekvésben), nemritkán áruk a hagyományos bútoralapanyagok árának tízszeresét is meghaladja,
b) a piac megnyerésére kibocsátott kis sorozatok járulékos költségei is erősen terhelik az önköltségi árat.150 F A I P A R



A műanyagok alkalmazásának azon előnye, 
hogy nincs hulladék és kevesebb a késztermék 
élőmunka igénye, még nem bizonyult elegendő
nek ahhoz, hogy a műanyagok felvegyék a ver
senyt a bútoripar hagyományos alapanyagaival. 
A műanyagok bútoripari elterjesztésével kap
csolatban a feladat tehát úgy fogalmazható meg. 
hogy a műanyagok versenyképességének növe
lése céljából az alapanyagárat csökkenteni, míg 
a gyártandó termék szériaszámát növelni kell. 
A műanyagok árának csökkenését ma úgy igye
keznek elérni, hogy bizonyos eljárások szerint 
(TSG, RSG, XPS stb.) a műanyagokat expandált 
formában, habanyagként dolgozzák fel, s így 
20—40%-os faj súly csökkenést érnek el. Az em
lített eljárások további előnyeit az így kialakí
tott habszerkezet és felület biztosítja, amelyek 
révén a műanyag faszerű jellemzőkre és megje
lenésre tesz szert. A nagy sorozatú szériabúto
rok bevezetésével a másik költségnövelő aka
dály is kiküszöbölhető, sőt az alkalmazás elő
nyére válhat.

A műanyagok térhódításának számszerű ada
tai óvatosan kezelendők, mert:

— általában még nem tesznek különbséget 
az önálló műanyagbútorok és a bútorok
ban alkalmazott műanyagok megoldásai 
között,

— a különféle müanyagtípusok megjelenése 
nem egyidőben történt,

— a felhasznált műanyagok volumene erősen 
függött a feldolgozástechnikai módszerek
től, ill. ezek változásaitól.

1980-ra a műanyagok prognoszticizált része
sedése Európában 60%, az USA-ban bizonyos 
pesszimista, ill. optimista becslések a fenti ada
tot 25, ill. 80%-ra teszik [2]. Bizonyos vélemé
nyek szerint a bútoripari műanyagfelhasználás 
terén Európa 5 évvel van elmaradva az USA- 
hoz képest.

Bár kétségtelen, hogy a fejlődés a műanya
gokból tervezett bútorok irányába halad, ma 
még a műanyagfelhasználás döntő többségét a 
hagyományos bútorokban való alkalmazás teszi 
ki. A műanyagok bútoripari alkalmazásának kö
re Európában 1970-től szélesedett ki az önálló 
müanyagbútorok kialakításának irányába. Előt
te szinte kizárólag kombinációs, ill. kiegészítő 
anyagként használták a műanyagokat. Az 1. táb
lázatban az önálló műanyagbútorok előállításá
ra is alkalmas anyagok, főbb tulajdonságaik, va
lamint főbb feldolgozástechnikai lehetőségeik 
láthatók.

Az 1. táblázatból látható, hogy a PP E-modu- 
lusa kisebb az iparágban felhasznált egyéb po
limerekéinél, s csak üvegszálerősítéssel éri el, 
ill. haladja meg azokat. Az egyébként olcsó PP 
üvegszál erősítéssel közel azonos árkategóriába 
kerül a többi műanyaggal, amelyek ezen a terü
leten már némi „hagyománnyal” rendelkeznek. 
A táblázatban nem szerepelnek még az egyéb 
üvegszálerősítésű poliolefinekből kialakított 
szerkezeti habok adatai, amelyek csak az utób
bi években kerültek kialakításra.

1. táblázat

önálló műanyag bútorok előállítására is alkalmas, fon
tosabb alapanyagok néhány tulajdonságának (sűrűség, 
rugalmassági modulusz) és árának összehasonlítása, az 
alkalmazott feldolgozástechnikai módszer függvényé
ben [3].

A lap
anyag

Féldol- 
gozás- 

technika
Sűrűség 

g/cm3

E-modu- 
lusz 

103 kp/ 
cm2

Anyagár*
DM/kg

PS ütés
álló

Fröccs
öntés 1,04—1,06 22—28 1,00—1,50

ABS 1,06—1,12 24—28 1,80—3.50
PA 1,12—1,15 16—29 3.20—5,50
Poli- 
:>lefinek 0.91—0,96 10—14 1,50—2.50
PA +  
üvegszál kb. 1,23 30—35 4.20—6.50
PP +  
üvegszál kb. 1,05 30—32 3.30—5,00

PS ütés- TSG 0,60—0,90 10—20 1.00—1,50
álló
ABS * 0,70—1,00 12—22 1.80—3,50

PS ütés
álló

H őfor
mázás 1,04—1,06 22—28 3,00—5,00

ABS 1,06—1,12 24—28 6.00—8,00
PMMA 1,08 30 kb. 12—14
PVC 1,03—1,35 15—20 kb. 4— 6
PP 0,91 12—14 kb. 4— 6

* 1971—1972-re vonatkozó árak.

A műanyagok bútoripari elterjedésének ked
vez az a tény is, hogy napjainkra megváltozott 
a családszerkezet, az urbanizáció következtében 
más a lakás- és szobaméret, amely funkcionális, 
tetszetős, olcsó, modulméretű tömegbútorok 
gyártását teszi szükségessé [4].

Jellemző az is, hogy a műanyagbútorok gyár
tását nem a bútorgyártók, hanem a legnagyobb 
műanyaggyártó és feldolgozó vállalatok szorgal
mazzák. így pl. a HOECHST „Kunststoffe ma
chen Möbel” [5—6], a BAYER „Visiona” [7— 
8], a BASF „W—80” című kiállítását ilyen 
szempontok alapján rendezték meg. A többi 
nagy műanyaggyártó cég is kidolgozta alap
anyagainak bútoripari alkalmazás technikáját 
(CdF CHIMIE, ANIC, MONTEDISON, HERCU
LES stb.). A gyártók szemszögéből érthető ez a 
törekvés, hiszen a bútoriparban a csomagoló
ipar jelenlegi műanyagfelhasználásával össze
vethető mértékű potenciális felhasználót látnak.

A tisztán műanyagból gyártott bútorokkal 
kapcsolatban ki kell emelni, hogy a jó tervezé
sű darabok eddig megállták helyüket és sok te
rületen mással nem helyettesíthetők.Ezek a bú
torok sokféleségükkel tűnnek ki, és különösen 
ott terjedtek el, ahol az általuk nyújtott terve
zési és stiláris lehetőségek előnyt biztosítanak
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részükre a hagyományos bútorokkal szemben. Ilyen előnyök lehetnek pl.:— különleges, csak műanyagokkal megvalósítható tervezés (ezzel a tervezők esetenként visszaélnek, avantgarde, extravagáns konstrukcióik nem mindig párosulnak a funkció igényével, a felhasználó kívánalmaival),— bizonyos fizikai, mechanikai jellemzők elérése a korszerű feldolgozástechnikai módszerekkel, amelyekkel csak a műanyagok rendelkeznek,— racionális, kis élőmunka igényű gyártás.Az olasz bútoripar a műanyagok alkalmazása terén annak köszönheti vezető helyét Európában, hogy a tervezők felfedezték a műanyagok által nyújtott új formatervezési, konstrukciós lehetőségeket [9], felhagytak a fa imitálására irányuló törekvésekkel, s figyelmüket a modern formatervezésű, funkcionális bútorok kialakításának szentelték. Ezzel kapcsolatban érdemes kitérni arra, hogy az U SA-ban a műanyagok bútoripari alkalmazásának előfeltétele, „sine qua non” -ja  a fajellegű megjelenés.A  fa- és bútoralapanyagok ára az utóbbi időben alaposan megváltozott. Ilyen árváltozások azonban érintették a műanyagokat is, mégis a változások összhatását tekintve kedvező perspektívát ítélhetünk a műanyagok bútoripari elterjedésének.
Műanyagbútorok tervezési szempontjaiMelyek azok a szempontok, amelyeket anyag oldalról a műanyagbútorok tervezésénél figyelembe kell venni?A  legfontosabb anyagi tulajdonságok a következők :— ütésállóság,— kémiai, ill. vegyszerállóság (tisztíthatóság miatt),— öregedésállóság (hiszen tartós fogyasztási cikk),— karcállóság, felületi keménység,— kis súly,— antisztatikus viselkedés,— könnyű feldolgozhatóság.A  bútor használati értékének sorrendi összetevőit Breitenbach [10] az alábbiak szerint adja meg:1. anyagár,2. felület karcállósága,3. szilárdság, merevség,4. antisztatikus tulajdonság,5. színezhetőség,6. átlátszóság,7. felületi megjelenés,8. vegyszerállóság.A  műanyagból tervezett bútorok gyártása az ún. célbútorok irányába tolódik el. Fő elterjedé152 *  F A I P A R

si területeiket különféle közintézményekben való alkalmazások jelentik (kórházak, sportpályák, óvodák, könyvtárak, színház- és üléstermek, irodák stb.).Mint már említettük a fejlődés iránya a műanyagbútorok kialakítása felé mutat, noha jelenleg a műanyagok kiegészítő- és segédanyagként történő felhasználása dominál e területen.Most tekintsük át az egyes műanyagféleségek bútoripari lehetőségeit az alapanyag szemszögéből.
Különböző műanyagféleségek 
bútoripari alkalmazástechnikája

PoliuretánA  P U R  a bútoripar legnagyobb mennyiségben alkalmazott alapanyaga. A  kárpitozott bútorokban a flexibilis P U R  nagy volumenű alkalmazási területre tett szert. A  P U R  alkalmazhatóságát növeli az a tény is, hogy ilyen alapanyag bázison különféle habszerkezetek (gumikarakterű, flexibilis, kemény, ill. integrálhab féleségek) alakíthatók ki. Az utóbbi években PU R  bázisra kidolgozott szerkezeti habot előállító technológiák (RSG) szintén hozzájárulnak ahhoz, hogy stabilizlája helyét a bútoripari műanyag alkalmazások terén.
FőtisztirőlAz általános rendeltetésű P S alárendelt szerephez jutott a bútorgyártásban korlátozott kémiai ellenállóképessége és ütésállósága, valamint túlzott mértékű statikus feltöltődési hajlama miatt. Az ütésálló P S típusok kedvezőbb fogadtatásra találtak a bútoripari alkalmazási területeken. Vákuumformázással kárpitozott bútorok héj- szerkezete készíthető belőle, de kombinációs anyagként is igen kiterjedten használják (dekor- fólia stb.). A  P S  bútoripari reneszánsza a habfröccsöntés technológiájának (TSG) kidolgozásával, ill. elterjedésével kezdődött, s amelynek folyamata a mai napig sem zárult le. A  T S G  eljárás révén bonyolult mintájú, fajellegű stylbúto- rok előállítására nyílik lehetőség. A  T S G  eljárással készült bútorok felülete — a kisnyomású technológiák alkalmazása esetén — esetenként utókezelést, felületkezelést igényel.A  P S -t eleinte nem tartották megfelelő bútoripari alapanyagnak, mivel mechanikai és hő- állósági tulajdonságai kívánnivalót hagynak hátra, a viszonylag nagy faj súlyáról nem is szólva. Az ütésálló P S  típusok kialakításával az előző kettő, míg a habfröccsöntéssel az utóbbi hátrányos tulajdonságot sikerült kiküszöbölni. A  megfelelő formába habosított P S  habszerkezet (EPS) nemcsak a csomagolóiparban, hanem a bútoriparban is kedvező alkalmazási területre tett szert. A  fő problémát ez esetben a nyíltpo- rusú habszerkezet felületvédelme, karcállóságának biztosítása jelenti.Ma kül- és beltéri alkalmazású „fonott búto-



rókát” is készítenek belőlük, utánozva a bambusz, a fűz, a nád jellegét. Extrudált csövekből történő összekapcsolással (konnektor rendszer) székek, asztalok, ágyak kerete, váza készíthető belőle. (Ezen új irányzat konstrukciós anyagai között szerepel még a PP, a P V C  és az A B S is [11].)
PoliészterAz üvegszálerősítésű poliésztergyantákból készült bútorok nagy szilárdságukkal és kitűnő időjárásállóságukkal tűnnek ki. A  telítetlen poliésztergyanta a kis szériájú bútorok, prototípusok gyártásának kedvelt alapanyaga. A  poliészterbázisú felületkezelő és bevonó anyagok, itató gyanták igen fontos szerephez jutottak a bútoriparban az általuk biztosított nagy felületi keménység és karcállóság révén. Az üvegszál- erősítésű poliészter fröccsanyagokat igen kiterjedten használják önálló bútorok, elsősorban székek kialakítására. A  telítetlen poliésztergyantát üvegszövetre vagy üvegpaplanra viszik fel itatással egy megfelelően kialakított formában, majd térhálósítják. Ez a módszer kis szériák gyártásánál terjedt el. (Ezzel kapcsolatban térnénk ki arra, hogy a kis beruházásigényű eljárások mindig magas alapanyagköltséggel, drága nyersanyagokkal dolgoznak és fordítva.)
Poli(metil-metakrilát)A  PM M A  csak exkluzív bútorokban nyert alkalmazást, mennyisége az összes' műanyag között elenyésző. Érdekes kísérletek folynak ezzel az anyaggal mosogató- és fürdőszobai berendezésekben történő felhasználással kapcsolatban.
P V CÖnálló bútorként kevéssé elterjedt a néhány évvel ezelőtt életrehívott felfújható bútorok kivételével. Fröccsöntési feldolgozási nehézségek miatt ez az anyag nem került széles körű alkalmazásra, bár az utóbbi időben sportlétesítmények ülőkéiként, önálló formában is megjelent. A  különféle P V C  szegély- és dekorfóliák, csíkok, mélyhúzással készült rekeszek, fiókok, valamint a kárpitosiparban használt műbőrök révén kombinációs anyagként kerül felhasználásra. A  bútorgyártásban új irányzat a P V C  hőformázása. Extrudált P V C  profilok kitűnően beváltak sportlétesítmények lelátóin padülőke konstrukciókban is.
A B SA  bútoralapanyagokkal szemben támasztott alapkövetelmények között szerepel a megfelelő keménység és szilárdság. Az A B S a fenti tulajdonságok, valamint a felület kedvező esztétikai megjelenése miatt került az érdeklődés középpontjába. Pillanatnyilag székek, polcok, asztalok formájában kerül nagy volumenű gyártásra. A  bútorok többsége fröccsöntéssel készül, egy

re növekvő hányadot tesz ki azonban a hőformázással készült termékek mennyisége. így 6 mm-es lemezből ágyakat, heverőket készítenek hőformázással.Az A BS-sel együtt említjük a S A N  és A S  A  típusokat is. Az A S A  kitűnő hő-, oxigén- és UV ellenállóképessége révén kültéri bútoralkalmazásokat tesz lehetővé. A  bútorokat ez esetben általában fröccsöntéssel és vákuumformázással állítják elő.SA N  polimereket abban az esetben alkalmaznak, ha a keménység mellett az átlátszóság is követelmény, egyébként a fenti anyagok közül az A B S -t részesítik előnyben.Az A B S karcállósága jobb, mint az ütésálló PS-é. Ha a megnövelt mechanikai mutatókon kívül a felület minőségét is figyelembe vesszük, akkor is az A B S kerül ki győztesen a PS-sal történő összehasonlításból. Az ABS-ben az ak- rilnitril komponens a jó kémiai ellenállóképességen és az ütésállóság biztosításán kívül, meggátolja a feszültségrepedezést is. További előnye az ABS-nek, hogy adalék nélkül is általában antisztatikus. Az A B S anyagok mintegy 95%-a fröccsöntéssel kerül feldolgozásra.
P öli amidA  P A -t nagyobb bútordarabokban extrém mechanikai igénybevételek felléptének lehetősége esetén alkalmazzák. Kiterjedten használják kombinációs anyagként is guruló székek görgőiként, bútorveretekként stb. Bizonyos P A  típusok egyre inkább kiszorítják az üvegszálerősítésű poliészter sajtolóanyagokat.
PolikarbonátA  PC, mint bútoripari alapanyag csak a legutóbbi időben került alkalmazásra, amelynek feltehetően az az oka, hogy ez az anyag rendkívül drága. Kiterjedten foglalkoznak alkalmazásával a habfröccsöntési technológiákban.
PoliolefinekElsősorban ott alkalmazzák őket, ahol a bútorok extrém mechanikai igénybevételeknek vannak kitéve. így pl. fő alkalmazási területeiket az óvodai és gyermekbútorok jelentik.A  poliolefineknek egy teljesen új alkalmazási formája alakul ki napjainkban, s ez nem más, mint á  P S-n ál már említett habfröccsöntés. A  PP hab méltó versenytársa a P S szerkezeti haboknak kárpitozott bútorok héj- és vázszerkezetének kialakítása esetén. A  Hercules cég V antage rendszerét a P P  bútoripari elterjesztése céljából dolgozta ki [13]. A  szerkezeti habokból készült bútorok további elterjedését segítik elő az új felületkezelő technológiák és anyagok, amelyek a kisnyomású T SG  technikák alkalmazásának fontos kellékei.A  PP. de különösen a PE — megfelelően U VF A I P A R * 153



stabilizált kivitelben — komoly jelentőségre tehet szert kertibútorok alapanyagaként [14].A  poliolefinek por formában rotációs formázással is egyszerűen feldolgozhatok, amely kiszélesíti a műanyagbútorok alkalmazási, tervezési lehetőségeit az adott feldolgozástechnikai módszer révén.A  műanyagszékek nemzetközi bemutatóján (Milano, 1975) a poliolefin székek voltak túlsúlyban az A B S, a P U R  és a poliészter alapanyagokból készült székekkel szemben [15].A  poliolefinek esetében problémát jelent korlátozott karcállóságuk, amelyet különböző felületkezelő eljárásokkal igyekeznek javítani.Az eddigiekben egy általános áttekintést kívántunk adni a műanyagok bútoripari alkalmazási lehetőségeiről. A  közlemény második részében e területet a feldolgozástechnikai módszerek tükrében ismertetjük.

ABS — Akrilnitril-butadién-sztirol tartalmú polimerASA — Akrilnitril-sztirol-akril elasztomer tartalmúpolimerEPS — Expandierbares Polystyrol (EPS, XP S-expanded polystyrene) polisztirolhabPC — PolikarbonátPE — PolietilénPMMA — Poli(metil-metakrilát)PP — PolipropilénPS — PolisztirolPUR — PoliuretánPVC — Poli(vinil-klorid)RSG — Reaktions-Spritzguss-Verfahren (RIM —reaction injection molding), reaktív habfröccsöntésTSG — Treibmittelhaltiger-oder Thermoplast- Schaum-Spritzguss-Verfahren (Structural foam molding), hőre lágyuló műanyagok habfröccsöntéseSAN — Sztirol-ak'rilnitril tartalmú polimer
összefoglalásA  bútoriparnak szembe kell néznie a műanyagok térhódításával kapcsolatban a gyártást, a konstrukciót, a stílust és funkciót befolyásoló hatásokkal, változásokkal. A  hazai nagy műanyaggyártó kapacitások kiépülése ugyanis előbb vagy utóbb éreztetni fogja hatását ebben az iparágban is.A  közlemény röviden áttekinti a műanyagok bútoripari alkalmazástechnikáját az alapanyag oldaláról, ismerteti a műanyagok elterjedését elősegítő és gátló tényezőket, kiemelten foglalkozik a hazai gyártású műanyagok bútoripari felhasználási lehetőségeinek ismertetésével.

IRODALOM  [1] M. Párducéi: Mat. Plast. Elast. 1972 (7), 552.’ [2] Kunststoffe-Plastics, 1972 (11), 466.[3] Kunststoff e-Rundschau, 1972 (8), 404,[4] Mat.. Plast. Elast. 1971 (1), 17.[5] Kunststoffe-Berater, 1972 (7), 556.[6] G . Pfleiderer: Kunststoffe-Rundschau. 1972 (8), 388.[7] Ibid. 1972 (8), 400.[8] M. Párducéi: Mat. Plast. Elast. 1971 (1), 22.[9] F. Coccioli: Brit. Plast. 1971 (8), 50.[10] J .  Breitenbach: Plastverarbeiter, 1974 (8), 465.[11] Mod. Plast. Intern. 1975 (8), 56.[12] Europlastics Monthly, 1972 (8), 61.[13] Mod. Plast. Intern. 1974 (5), 77.[14] Plast. Mod. Elast. 1973 (3), 90.[151 Mat. Plast. Elast. 1975 (10), 694.





A gyártási folyamatok és az anyagmozgatás 
üzemgazdasági összefüggései
D r .  P e t r i  L á s z ló

Időnként rádöbbenünk arra, hogy az anyagmozgatás mennyi társadalmi munkaórát emészt fel, időnként elhangzik a kerek szám, hogy országosan egymillió dolgozó foglalkozik anyagmozgatással, időnként születnek javaslatok ennek csökkentésére, születnek javaslatok a korszerűsítésre, de igen kevés alkalommal kapcsoljuk össze a fogalmakat rendszerré ahhoz, hogy ebben a kérdésben tisztán lássunk. Ennek a hézagnak a kitöltéséhez szeretnénk hozzájárulni egy-egy mozaikkal.

A  külső szállítás az anyagtovábbítás technikája és kapcsolódó szervezési és műszaki intézkedések összessége az üzemen kívüli szállításokra.Tekintve, hogy az anyagáramlás egyik jellemzője, hogy az anyag mozgatása energiafelhasználással jár, az energia felhasználása, ill. átalakítása az anyagmozgatógépeken történik.Az anyagmozgatógépek DIN , ill. V D I szerinti osztályozását lásd a 2. ábrán.Az anyagmozgatás gépeihez, ill. technikájához tartozik az anyagmozgatási segédeszközök, továbbá rakományképzés rendszere, ill. lehetőségei.
Lássuk előbb az osztályozásokat és fogalmakat

Szállítási láncnak, nevezzük (a D IN  szerint) a műszakilag és szervezésileg összekapcsolt tevékenységeket, a helyváltoztatás szemléletével. (Beszélünk még termelési láncról és tárolási láncról is.) Mindezek magukon viselik az anyagáramlás jellemzőit (lásd 1. ábra). Az anyagáramlás során megmunkálási, ellenőrzési, kezelési stb. folyamatok váltják egymást.
A z anyagmozgatás a (VDI szerint) az anyagtovábbítás technikája és a vele kapcsolatos szervezési és műszaki intézkedések összessége, az 

üzemen belüli szállításra.
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-г- Függósinpályák
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Az anyagm ozgató  gépek osztá lyozása
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Az anyagmozgatási fogalmak osztályozása

3. ábra

Mindezen fogalmak- és rendszerek tekintetében jó áttekintést ad az üzem területén belüli anyagmozgatás kialakításához, fejlesztéséhez, üzeméhez a 3. ábra.Természetes, hogy pl. az anyagmozgatási technika, a műszaki intézkedéssel együtt más-más összhangot jelent— a telephelyen belüli, de külső anyagmozgatás,— az épületen belüli: — gyártásközi, — közbenső raktározási — raktározó tárolási célok megvalósításánál.

Beszéljünk ezután az anyagmozgatás 
racionalizálásárólSzándékosan alkalmazom a racionalizálás kifejezést, mivel nézetem szerint— a munkaerőkiváltás,— a korszerűsítés,— a nehéz fizikai munka kiküszöbölése, és egyéb részcélok legfeljebb az indítékra mutatnak rá, de semmi esetre sem vezetik végig a gazdasági-műszaki vezetőt azon az úton, amelyben a meggondolások sorozata a döntéselőkészítéshez (esetleg a döntéshez) vezet.

A z első, és legdöntőbb az anyagmozgatás- és 
a gyártási rendszer kapcsolata.Az anyagmozgatási célt tulajdonképpen nem valami független ötlet sugallja, hanem azt a gyártási-, tárolási-, szállítási rendszernek kell kijelölnie.

Előre kell bocsátani, teljesen téves az a gyak
ran elhangzó megállapítás, hogy valamely üzem 
gyártási rendszere m űhelyrendszerű, ciklus
rendszerű, vagy folyamrendszerű, ugyanilyen téves azt hinni, hogy a gyártási rendszereknek nincsenek fokozatai.

A z általános eset nem  az, hogy adott gyártás
ra, a három gyártási rendszer közül az egyik, 
vagy másik rendszer a legalkalmasabb, hanem 
az, hogy ugyanazon a gyártáson belül mindhá
rom rendszernek lehet alkalmazási területe és 
az egyes rendszereknek fokozataik is vannak 
(4. ábra). (Például: még egy fűrészüzemen belül is egymást követően szó lehet a folyamatos gyártási vonal és zárt csoport (ciklus) rendszerű gyártásról).

Még egy tisztázandó: a tömegszerűség nem a 
tömeggyártás jellem zője, hanem az mutatója lé-
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het az egyedi- és sorozatgyártásnak, is. Elképzelhető, hogy műhelyrendszerű gyártásban nagyobb tömegszerűséggel állítanak elő kissoroza- tú alkatrészt, mint egy sokműveletű sorozatgyártásban, a ciklusrendszerben. A  tömegszerű
ség ugyanis nem termék, nem gyártmány, nem ezek mennyisége, hanem adott munkatárgyon a 
lehető legegyszerűbb műveletek száma a lehető 
legnagyobb ismétlődéssel.A  hazai faiparban pl. ezen alapvető igazságoknak a késői felismerése, továbbá gyártási rendszer- és az anyagmozgatási- rendszer közötti ösz- szefüggések elhanyagolása igen sok fejlődési rendellenességet okozott és okoz.Miért fontos ez a két dolog ?

A z anyagmozgatási célt a gyártási rendszer
ben a műveletlánc egyes tagjai közötti munka
megosztás jelöli ki, mert ez határozza meg a tagok közötti anyagmozgatás módját (lásd. 4. ábra), a tömegszerűség viszont a feladat megoldásának gazdasági ellenőrzését szolgálja.Például ahol 2—3 univerzális- és célgép megfelelő tömegszerűség mellett „gyártási sor”-t képezhet (és ez középüzemekben bőven lehetséges), térben kötött, időben laza munkamegoszlása folytán „pufferrel folyamatos” anyagmozgató rendszerrel (pl: hajtott görgősorral) bátran ellátható; de ez nem jelentheti azt, hogy az egész üzemet be lehet görgősorokkal és tolópadokkal teríteni, ott is ahol ciklusrendszerben dolgoznak, vagy ahol ezt a tömegszerűség nem indokolja.Ugyanígy a „folyamatos gyártási vonal” (pl. a hazai gépsorok) amely „ütemet diktáló” (!) anyagmozgató rendszerrel van ellátva, csak megfelelő „illesztés” után tehető be gyártási sorok- vagy Z T C S szakaszok közé.
Anyagmozgatási cél és feladat vizsgálataAz anyagmozgatási rendszerek általában a fölérendelt gyártási rendszerek segédrendszerei, ezért esetenként a gyártási rendszer által kívánt-, vagy előírt anyagmozgatási feladat megoldásánál az anyagmozgató gépek, vagy módszerek tekintetében a variánsokra, vagy a kiválasztott megoldásra meghatározott kérdések szerint kell a vizsgálatot lefolytatni (5. ábra). A  séma keretében meg kell fogalmazni a követelményeket és ezek alapján mérlegelni a megoldási variánsokat. így az adott feladatra komplexen legalkalmasabb (közvetett hatásaiban is fe lmért) műszaiki megoldás kiválasztható.A  műszaki megoldás kiválasztásánál különbséget kell tenni pl. a gyártásközi (belső) anyagmozgatásnál— a készenléti raktározás (tárolás)— a kiegyenlítő raktározás (tárolás) között.Addig, amíg a készenléti tároláskor a rövid időn belül megmunkálandó anyagok-, féltermékek vannak előkészítve, a kiegyenlítő tárolásnál a munkagépek, műveletek közötti anyagmozgatásról van szó.Készenléti tárolás például a síklapok préselését követő pihentetés, kiegyenlítő tárolás pedig

& *1

ж
Az anyagmozgatási feladatok vizsgálata

5. ábra.két mechanikai megmunkáló gép közötti anyagtárolás. A  préselést követő tárolóhely nagyságát a természeti folyamat (pihentetés) időszükséglete szabja meg, ezzel szemben két mechanikai forgácsoló gép közötti kiegyenlítő tároló megoldását a két gép gyártási rendszerből adódó kapcsolata és lehetséges kieső időinek mérlegelése fogja megszabni. A  6. ábrán látható a példa megoldása térben kötött készenléti tárolással és 
térbelileg- és időbelileg kötetlen kiegyenlítő tá
rolással.Anyagmozgatási cél lehet a munkadarabok géprehelyezése, adagolása, előtolása és leemelé-- se is, amelyek — szemben a faipari rövid megmunkálási időkkel — tekintélyes időszükségletet jelentenek. Ezek a műveletek szintén az anyagmozgatás keretébe tartoznak (ún. rejtett anyagmozgatás), viszont ezek műszaki megoldása már fokozottabb mechanizációt és drágább eszközöket igényel. Ez a terület a feladat egyéb jellemzőitől függően a pneumatikus, vagy hidraulikus és elektromos készülékek- és segédbe- rendelkezések alkalmazási területe, tárgyalási módja külön előadás keretébe kívánkozik.
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Anyagmozgatási falódat megoldása
6. ábra

F A I P A R 157



Az anyagmozgatási feladat megoldásának 
ellenőrzéseA  tömegszerűség (a műveletek ismétlődésének gyakorisága) mint említettük nyilvánvalóan befolyásolja az anyagmozgatás racionális megoldását. Pl. a szállító-emelőgépek alkalmazása, amelyek nagy tömegű-, esetleg egységrakományban mozgatható anyag áramlásának elősegítésére vagy megoldására akkor alkalmazhatók, ha annak kihasználtsága a 10—30 t/műszak között mozog (szállítási feladat nehézségétől függően) amely a faiparban kb. 20—60 műveletet jelent naponta.Ezért pl. kis fafeldolgozó (bútoripari) üzemeknek külső téri üzemi anyagmozgatási célokra targoncát alkalmazni nem ésszerű.A  kisüzemek belső ún. (rejtett) anyagmozgatásának kiküszöbölése pl. célgépeken több művelet összevonását megoldani, amellyel a helyettesített gépek közötti anyagmozgatást kiküszöböljük, ugyancsak irracionális a tömegszerűség alacsony foka esetén.Adott esetben feltételezve egy asztalos marógép pótlólagos automatizálását, nevezetesen— a tárból történő pneumatikus adagolást,—•, a pneumatikus előtolást,— a maróművelet után a munkadarab pneumatikus kidobását,— a marógépre kis tömegszerűség mellett (pl. százdarabos bútorszériánál, havi 1600 db azonos alkatrész) nem célszerű végrehajtani, mert ez esetben a marógép értékével legalább azonos értékű automatizálás igen lassan fog megtérülni. Az ilyen pótlólagos automatizálás megtérülése havi 10 000 munkadarab felett kezd elfogadható mértéket mutatni, és legkedvezőbb akkor, ha pl. egy munkás megfelelő tömegszerűség

Munkahengerek:
< adagoló, 3. előtoló,
2. leszorító 4. kiszabó

Asztalos marógépek pótlólagos 
outomatizolaso pneumatikával

7. ábra 

mellett két marógépet tud a tárak feltöltésével és az alkatrészek továbbításával kiszolgálni (7. ábra).Nem különbözik a helyzet pl. a középnagyságú bútorüzemekben, a végszerelés ütemes anyagmozgatással történő megoldásánál sem, ahol még akkor sem ésszerű az ilyen rendszer megvalósítása, ha egyébként az egész megelőző gyártási folyamatra emelő hatású, mert az ilyenfajta végszerelő rendszer alkalmazási feltétele a megfelelő tömegszerűség.A  tömegszerűségre törekvés jut kifejezésre az anyagmozgatás fejlesztése során az egységrakományképzés különböző módjaiban.A  szállítási lánc szervezésének egyik alapja az egységrakományképzés, amely a faiparban különösen az agglomerált lapok, lemezek szállításánál várható. (Külföldön a szerkezetileg kimunkált félkész faalkatrészeket is szállítják egységcsomagban.)A  kis- és középüzemek — megfelelő nagyságrend alatt — belátható időn belül valószínű nem lesznek képesek az egységcsomagban szállított faanyagot fogadni, mert az egységrakományok fogadása csak megfelelő emelőszállítógépek és tárolási rendszer birtokában lehetséges. Ez a probléma csak megfelelő koncentrálódás, vagy munkamegosztás mellett hidalható át. A  koncentrálódás közös anyagfogadó és tárolótelep létrehozásával-, a munkamegosztás pedig azzal volna megvalósítható, hogy az alapanyagok fogadására, tárolására nem minden kis- és középüzem rendezkedne be.Az anyagmozgatás egy különleges-, de elveiben azonos területe a hulladékanyagok gyűjtése, tárolása (ha lehet, azonnali hasznosítása) vagy elszállítása.Mind az elszállítás, mind üzemen belüli hasznosítás esetén már itt is egységrakományban (pl. konténerekben) történő anyagmozgatás van kialakulóban. Ennek indítékai: a környezetvédelmi (levegőtisztasági) rendelkezések és a munkaerő-hiány.
Gazdasági hatások vizsgálataNyilvánvaló, hogy a vállalati eredmény (nyereség) orientációja állandó törekvés. — Ennélfogva az anyagmozgatás gazdasági hatása a vállalatoknál még abban az esetben sem közömbös, ha valamely meggondolásból az anyagmozgatás korszerűsítését az állam preferálná.A  vállalatnak tehát a rendszer gazdaságos működését saját maga felé is igazolnia kell. Ebben a körben a következő gondolatokat kell felvetni :Az anyagmozgatás számvitelileg kimutatott 
költsége a termelés összes költségének 3—6%- át, az anyagmentes termelési költségnek 10— 15%-át képviseli.A  látszólag alacsony költségarány következtében az anyagmozgatás fejlesztésére nem fordítanak kellő gondot, mert elterjedt vélemények szerint a fejlesztés nem eredményezhet jelentős158 F A I P A R



költségcsökkenést, illetve nyereség növekedést. E téves vélemények alapja:— a számvitel csak részben mutatja ki az anyagmozgatás valódi költségeit, így az anyagmozgatási költségek számottevő része rejtett marad;— az anyagmozgatási fejlesztések értékelésénél csak a nyilvánvaló munkabér megta
karításokat veszik figyelem be, a vállalati nyereségre gyakorolt egyéb kedvező hatásokat nem.

Az anyagmozgatás valódi költségeiA  valódi költségek a vizsgálat szempontjából három csoportba sorolhatók:— könyvvitelileg is kimutatható, úgynevezett nyílt anyagmozgatási költségek;
— rejtett anyagmozgatási költségek;
— gyűrűződő költségek.
A  nyílt költségek „nyíltsága” azt jelenti, hogy egyértelműen az anyagmozgatáshoz kapcsolhatók. Kimutatásuk azonban külön kigyűjtést igényel, hiszen a könyvviteli rendszerben „anyagmozgatás” számla nincs. A  költségek legnagyobb része anyagigazgatási költségként, vállalati általános költségként és üzemi általános költségként kerül feldolgozásra.A  nyílt költségek kigyűjtését a szokásos költségnemek szerint célszerű elvégezni. Ezek:— anyagköltség,— bérköltség és közterhe,— értékcsökkenési leírás,— eszközlekötési járulék, — egyéb költségek.
A  rejtett költségek a nyilvántartási rendszer- beh nem kapcsolódnak közvetlenül az anyagmozgatáshoz. Egy részük bizonyos alapbizonylatokból, pl. norma-kalkulációból vagy selejtje- lentésből kigyűjthető, nagyrészük azonban csak külön cél vizsgálattal, felvételezéssel állapítható meg.
A  gyűrűződő költség más üzemben vagy más vállalatnál merül fel. Legjellemzőbb erre az esetre a nem megfelelően kialakított. rakományok, amelyek rakodása és tárolása a fogadó vállalatnál okoz költségtöbbletet. A  fejlesztés, a korszerűbb egységrakomány alkalmazására való áttérés kedvező hatása részben vagy egészben a fogadó vállalatnál jelentkezik, míg a fejlesztés költsége a fejlesztést végző vállalatnál.Az ilyen esetek számbavételét a költségek, illetve az eredmények megoszthatósága indokolja.

Az anyagmozgatás fejlesztésének 
közvetett hatásaiAz anyagmozgatás feilesztésének költségei nemcsak az anyagmozgatási költségek csökkenésében térülnek meg, hanem a vállalat egészének eredményesebb működésében is.

A  korszerűbb anyagmozgatás szervezettebbé 
teszi a termelési folyamatot. Ezzel hozzájárul a kieső idők csökkentéséhez, a technológiai fe

gyelem emeléséhez, a termelő alapok jobb kihasználásához, a termelékenység növeléséhez.A  termelő alapok jobb kihasználása intenzív módon teszi lehetővé a termelés bővítését, azaz kisebb beruházási költséggel mint extenzív fe jlesztés esetén.
Leghatékonyabb: a gyártási technológia és az 

anyagmozgatási technológia együttes, kom plex 
fejlesztése. Egyedül ez biztosítja a termelés valamennyi eszközének optimális kihasználását.A  fejlesztésnek közvetett eredményei is vannak. Ezek közül néhány fontosabbat sorolunk fel.A  korszerűtlen anyagmozgatás okozza az üzemi balesetek 30—50%-át. Az ilyen balesetek kiküszöbölése — a munkavédelem szociális jelentőségén túl — a balesetekkel együtt járó termelési zavarok kiküszöbölését is eredményezi. A  piszkos, nehéz, balesetveszélyes anyagmozgatási munka gépesítésével kedvezőbbé válnak a munkakörülmények, ez javítja a munkaerkölcsöt, mérsékli a munkaerő-vándorlást. Ez csökkenti az új munkaerő betanításával járó költségeket, javítja a termelékenységet.A z anyagmozgatás gépesítése munkaerő megtakarítást, illetve felszabadítást jelent. Megtakarítás esetén a vállalat szociális terhei is csökkennek, felszabadítás esetén a korábban anyagmozgatást végző dolgozó átirányítható a termelésbe, ami a munkaerő-hiány relatív csökkenését eredményezi.
Ö S S Z E F O G L A L Á SA  faiparban az anyagmozgatás fejlesztését a következő alapvető tényezők indokolják:— fafeldolgozóipar eléggé elaprózott, így a külső szállítási feladatok keretében (beleértve a telephelyek közötti forgalmat is) aránylag jelentős fatömeget mozgatnak meg;— a faanyag alacsony térfogatsúlya miatt inkább terjedelmes anyag, amelynek tárolási és gyártásközi készletei jelentős termelőterületet (és kubaturát) kötnek le a belső terekben;— a faanyag megmunkálhatósága viszonylag könnyű, ezért a megmunkálás időszükségletei alacsonyak, ezzel szemben a kiszolgálási idők pedig magasak.Ezeknek a tényezőknek az elhanyagolása, illetve fel nem ismerése már eddig is sok hátrányt okozott, mert sok esetben pl. egy gyorsabb megmunkálási módot jelentő gép beszerzésével perceket takarítottunk: meg ugyan, de a munkamegosztás- és az anyagmozgatás korszerűtlenségével még mindig munkaórákat vesztettünk el a termelőterületet feleslegesen kötöttünk le.A  jelenlegi helyzetben ehhez hozzájárul még a munkaerőhelyzet is, amely ugyancsak a munkamegosztás fokozását sürgeti, összességükben ezek a gondolatok az anyagmozgatásnak a gyártással-, illetve a gyártási kooperációkkal együtt, és összefüggésükben való fejlesztését sürgetik.
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