






A Bolgár Népköztársaság faiparának helyzete 
és fejlődésének irányvonala*
L Ü  j a n a  U r m a n o v a

I. A faipar jelenlegi helyzete
A bolgár faipar fejlődését minden időben egyrészt 
a szükségletek kielégítésére való törekvés, más
részt a rendelkezésre álló nyersanyagbázis hatá
rozták meg.

Az ellentmondás a szükségletek?íölytonos növe
kedése és a nyersanyagbázis minőségének és meny-

* F o rd íto tta  és szakm ailag lek torálta  : Szicsó Béla. 

nyiségének romlása között a faipar struktúrájának 
a megváltozásához vezettek. Ez a jelentős struk
túraváltozás Bulgáriában az 1970—1982-es évek
ben valósult meg, amikoris az iparban a natúr és 
felületkezelt farost- és forgácslapok szerkezet
meghatározóvá váltak. A struktúraváltozás alap
vető kritériuma a faiparban a termelt fűrészáru 
és lemezféleségek mennyiségi viszonya, mely a 
BNK-ban 1970-ben 7 : 1, 1980-ban 4 : 1 volt. 
Ebben a viszonylatban tehát a bolgár faipar 
fejlődése egy természetes folyamat eredménye, 
ugyanis a lapféleségek termelése az 1970. évhez 
viszonyítva 1980-ban kétszeresére, 1982-ben kettő 
és félszeresére növekedett, míg a fűrészáru-ter
melés szinte változatlan maradt.

Érdekes jelenség, hogy a lapféleségek és fűrész
ipari termékek használati értéke közötti viszony
szám a Közös Piac országaiban 2,5:1, míg 
NSZK-ban és Belgiumban ez az arány 2:1 .

Az utóbbi 10—12 évben országunk jelentős 
eredményeket tudhat magáénak a faipar nyers
anyagbázisának növekedésében, valamint a fa
anyagok komplex hasznosításában.

Ez az eredmény elsősorban annak köszönhető, hogy 
— forgácslapgyárakat hoztunk létre a burgaszi, 

a trajkovi és a targovistei faipari kombiná.
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tokban, melyek a keletkező hulladékok nyersa
nyagbázisán alapulnak, az elterjedőben lévő 
csertölgy hulladékát is beleértve.

— a megépített forgácslapgyárakban légsodrásos 
terítőgépeket építettek be, melyek a lapfelület 
minőségének a javítása mellett a fajlagos fa
felhasználást 1,56 m3/m3-ről 1,35 m3/m3-re 
csökkentették.

— a farostlemezzel kombinált csomagolóládák 
gyártásának bevezetésével csökkentettük a 
természetes fafelhasználást, és az ily módon 
készített ládák részaránya 1975-ben 2.5%; 
1982-ben 12,3%volt, 1985-ben pedig 26,25%-ra 
fog emelkedni.

— a hasított ládaelemek gyártásának bevezetésével 
jelentősen növekedett a csomagolóeszköz-gyár
tásban a nyárfafelhasználás, mely a munkater
melékenység javítása mel letta ki hozatal 42 %-ról 
45 %-ra történő javítását is eredményezte.

— a fenyő fűrésziparban a vékonygömbfa fel
dolgozásánál bevezettük a marótárcsás feldől 
gozási rendszert, mely a fűrészáru gyártásával 
egyidőben magas cellulóztartalmú technológiai 
apríték termelését is lehetővé teszi, az anyag
kihozatal 4,5%-os növelése mellett.

— a faanyagok komplex hasznosításában jelentős 
eredményeket értünk el, melyet a fahasznosí
tási mutatók 1975 és 1983. évek közötti válto
zása is megmutat. így a fenyőféléknél a hasz 
nosanyag-ki hozatal 82,5 %-ról 85,98 %-ra, lom
bos fafajoknál 61,1 %-ról 71,19%-raemelkedett.

A fahasznosítás növelésével egyidőben a termékek 
készültségi foka is növekedett, így a két tényező 
eredményeként az 1975-ös árakat figyelembe véve 
1 m3 tömörfa feldolgozás esetén a késztermék 
értéke 1975. évi 69,10 leváról 1983-ban 121,70 
levára emelkedett. 1970 és 1982 között a „Sztara 
Planyina” Bútoripari Egyesülés a rendelkezésére 
álló beruházási javak jelentős részét a forgács- és 
farostlemezgyártási kapacitások növelésére és fe
lületkezelésük megoldására fordította. Hiányosság 
azonban, hogy az új üzemek létesítésével egyi
dőben elmaradt a meglévő üzemek rekonstruk
ciója, illetve' kapacitásuk szintentartása.

Az utóbbi években a lapféleségek alapanyagként 
elsősorban a cser, nyír és nyárfaféleség kerültek 
számításba hulladékforgács, apríték és fűrészpor 
alakjában. A nyersanyagbázis említett összetétele 
a régi berendezésekkel gyártó üzemeknél negatí
van befolyásolják a lapok fizikai-mechanikai tulaj
donságait, tehát igen fontos feladat, hogy ezekben 
a gyárakban is minél rövidebb idő alatt meg kell 
teremteni az optimális felhasználási lehetőségeket.

A Szovjetunióval történt integráció keretében 
1965 és 1975között a bolgár fűrészipar jelentősen nö
velte nyersanyagbázisát. Ezzel párhuzamosan azon
ban a fűrészrönkök átmérőjének a csökkenése igen 
szembetűnő ás a 20 cm alatt tartományba toló
dott át, mely a hagyományos keretfű részes fel
dolgozás mellett szükségessé tette a vékonyfa
feldolgozás megoldását marótárcsás technológiá
val. Tehát a fenyőfélék feldolgozási technológiája 
Bulgáriában viszonylag modern berendezésekkel, 
elfogadható technológiával ás megfelelő épüle
tekben történik, azonban továbbra is szűk kapa

citásként kezelendő a rönktéri és készárutéri 
anyagmozgatás ás raktározás. Tehát igen fontos 
azok mielőbbi megoldása.

A lombosfa feldolgozásánál az előbbi folyamat 
ellenkezője tapasztalható, tehát a szűk kapacitás 
a feldolgozásnál, megfelelő technika és technológia 
a rönktéri és készárutéri munkaműveleteknél.

A csomagolóeszközök ( ládák) gyártása az utóbbi 
években is a természetes fa helyettesítésének irá
nyába fejlődött és továbbra is fejlődik. így pél
dául a kombinált ládák részaránya 1990-ben 40%, 
1995-ben 50%, 2000-ben 65% lesz.

Hazánkban a rélegeltlemez-gyártás a technikai 
technológiai és épületgépészeti vonatkozásban 
az utóbbi 20 évben változatlan maradt, mely 
elsősorban az anyagi technikai lehetőségek csők 
kenése, illetve hiánya mellett a megfelelő minő
ségű lemezipari rönk mennyiségi hiánya okozott.

Jelenleg Bulgáriában a rétegeltlemezek 70%-át 
a bútoripar használja fel, míg a fejlett ipari or 
szágokban ez a részarány 20 %-os, a maradék mind 
két esetben a eső magolóipar alapanyagául szolgál.

II. A faipar technológiai színvonalának 
emelkedése
A bolgár faipar technológiai színvonal fejlesztésé 
nők feltételei a következők:
— a rendelkezésre álló anyagi-technikai bázis, 
— a rendelkezésre álló nyersanyagbázis, 
— a szükségletek növekedése,
— a szükségletek változása.

A faipar fejlesztésének alapvető iránya a szerke
zetének modernizálása, a fa komplex hasznosítása, 
nemcsak a hagyományos energiaforrások bázisán, 
de a modern energia és nyersanyag felhasználá
sának útján is, teljesértékű fahelyettesítő anyagok 
gyártásával egyidőben. Ebben a vonatkozásban 
a fejlődés jelentős iránya a lapféleségek, köztük a 
faforgácslapok, a műfurnérok, rétegelt lemezek, 
a hajlított ragasztott szerkezetek gyártása. A 
technológiai színvonal növekedésének iránya a 
fafeldolgozás alapvető ágazataiban a következő:

1. AgglomeráU lapok gyártásában
1.1 Az 1959—68-as években épített faforgácslap

gyárak termelésnek átállítása 18 mm-es lapok 
gyártására a felhasználói igények szerint, a 
fajlagos faanyag-felhasználás csökkentése 
1,56 kg/m3-ről 1,35 kg/m3-re, a nyersanyagbázis 
kiszélesítése a hagyományos bükk fafaj fel
használása mellett tölgy, csertölgy, nyír és 
nyár fafajok felhasználásával a lapminőség 
egyidejű javításával.

1.2 Új tulajdonságokkal rendelkező lapféleségek 
gyártásának megvalósítása, hulladék-nyers
anyag felhasználásának bázisán a lapok fel
használási területének növelésével a következő 
irányokban:
— víz-, gomba- és tűzálló lapok gyártása, 
— középsűrűségű MDF farostlemezek gyártása., 
— cementkötésű és más szervetlen kötőanyag

gal készült forgáeslajM>k gyártásának meg 
valósítása.
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1.3 Idompréselt faforgácslapok gyártásának meg
valósítása.
— présformák gyártása
— építőipari dekorációs anyagok gyártása kül 

ső és belső borításra
— apró felületkezelt háztartási eszközök 

gyártása
1.4 Felületkezelt farost- ás faforgácslapok gyártá

sának kiszélesítése.
1.5 A farostlemez részarányának növelése a kom 

binált csomagolóládák gyártásában.
1.6 Rétegeltlemezgyártás speciális fejlesztése víz 

álló műszaki lapok gyártáslehetőségének meg
valósításával, építőipari és kombinált csoma
golóeszközök céljára a fenyőfélék széles körű 
felhasználásával.

1.7 Hajlított ragasztott szerkezetek termelésének 
növelése, a tömörfa helyettesítése és a kiho
zatal javítása érdekében.

2. A fűrészipar területén
2.1 A fenyőrönk mennyiségének csökkenése miatt 

növelni kell az értékesebb választékok, fél
késztermékek, alkatrészek gyártását. A lombos
fa feldolgozásnál törekedni kell a különböző 
választékok, parkettafrízek. bútoralkatrészek 
gyártására, a termékek készültségi fokának 

növelésével és a keletkező hulladékok techno
lógiai aprítékká történő feldolgozásával.

2.2 A keményfa-feldolgozás módszereinek technikai 
ás technológiai modernizálása a felhasznált 
választéki iák megfelelőéi i.

2.3 A fűrészrönk osztályozásának javítása a 
kihozatal növelése érdekében.
A kérgezés hatékonyságának növelése az 
apríték minőségének javítása érdekében.

2.4 A fűrészáru hossz- ás szélességi toldás techno
lógiájának a korszerűsítése a faanyag teljesebb, 
hatékonyabb hasznosítása érdekében.

2.5 A faanyagvédelem és fanemesítés hatékony
ságának növelése:
— gombaölőszerek felhasználásával,
— szárítással,
— impregnálással,
— modifikálással.

2.6 A fenyőkéreg felhasználása energetikai célra.
2.7 A faipari szállítás technológiájának korszerű

sítése.
2.8 A fűrészáru egységcsomagképzés gépesítése 

szárítási és szállítási folyamatok megkönnyí
tésére.

A teljességre való törekvés nélkül az elmondot
tak képezik a Bolgár Népköztársaság fafeldolgozó 
iparának jelenlegi helyzetét és fejlesztésének irá
nyait.



A lengyel faipar általános bemutatása*
Mgr. inz. J a n  N i e z i e 1 i n s к у

Bevezetés
A faipar megjelölés alatt országunkban a követ
kezőket értjük:
— a fűrészipart a továbbfeldolgozó részlegekkel 

együtt, ahol a fűrészárut késztermékké, fél-

* Ford íto tta  és szakmailag 'szerkesztette: Dr. Tóth 
Sándor.

termékekké, és csomagolóáruvá dolgozzák fel, 
beleértve a furnérgyártást is,

— a lemezipart, amely átfogja a rétegelt falemezek, 
a farost- és a faforgácslapok gyártását,

— a bútoripart, ahol tömörfából és lapféleségekből 
bútorokat készítenek, végül

— az épületasztalos-ipart, ahol a fő profilt faabla
kok és ajtók gyártása jelenti.

Ez tehát a fafeldolgozásnak igen széles köre. 
Jelen előadásban főként azokkal a kérdésekkel 
szeretnék foglalkozni, amelyek a fűrésziparhoz, 
valamint a fűrészáru további feldolgozásának 
problémáihoz kapcsolódnak.

Először is szeretnék áttekintést adni a fűrész
ipar jelenlegi helyzetéről a Lengyel Népköztársaság
ban.

A fűrészipart országunkban a következő termelő
egységek alkotják:
— az Erdészeti és Faipari Minisztériumhoz tartozó 

310 fűrészüzem,
— más minisztériumokhoz tartozó kb. 30 fűrész

üzem,
— kb. 100 olyan fűrészüzem, amely különböző 

társaságok birtokában van, és kb. 600 magán
jellegű fűrészüzem.
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A felfűrészelt fa éves mennyisége átlag 10—12 
millió m3 között ingadozik. Ennek 80—85%-a 
tűlevelű, a fennmaradó rész lombos fa, főként 
tölgy és bükk.

Az Erdészeti és Faipari Minisztérium felügye
lete alá tartozó fűrészüzemek átlagos évi teljesítő
képessége a teljes felhasznált fűrészipari alapanyag 
80—86 százalékát teszi ki.

Ebből kitűnik, hogy a többi fűrészüzemnek igen 
csekély a részesedése: a magánfűrészüzemek á t
lagos évi részesedése nem több mint 1000 m3.

A többi fűrészipari választék termelése évi átlag
ban a következő:
— csomagolóanyagok kb. 150 ezer m3 
— keskeny deszkaáru kb. 220 ezer m3 
— normál deszka kb. 3,5 millió m2 
— furnér kb. 40 millió m2

A mesterségesen szárított választékok aránya 
ipari termékekhez képest kb. 13%. Az antiszep- 
tikus kezelésben részesítettek viszont az előállított 
fűrészáru teljes mennyiségének kb. 10%-át teszik 
ki. A célforgácsok kb. 72%-ban tűlevelű, és 17%- 
ban lombos fából készülnek (cellulóz, rostlemez és 
forgácslap).

A fűrésziparban keletkező fűrészport kb. 60 %- 
ban energiatermelésre fordítják.

A fűrészrönkök felvágását függőleges keret
fűrészen és rönkvágó szalagfűrészen végzik. A tű
levelű fák teljes mennyiségét keretfűr.ésszel dol
gozzák fel. Ezekkel a gépekkel hasítanak lombos 
fákat is, úgymint: nyírt, égert, gyertyánt stb. 
A tölgyet és a bükköt általában rönkvágó szalag
fűrészen dolgozzák fel. A függőleges keretfűrészek 
hazai gyártmányúak, a rönkvágó szalagfűrészeket 
importáljuk (Franciaországból, Belgiumból és a 
Német Szövetségi Köztársaságból).

A fűrészüzemek főként hazai gépekkel és beren
dezésekkel vannak felszerelve. A furnérüzemek 
gépei import eredetűek.

Az egyes tevékenységek a fűrészüzemekben 
nincsenek teljesen gépesítve. Feltehető, hogy csu
pán néhány üzemnek van komplex gépesítése. Az 
összes többiben csupán a termelési folyamatnak 
bizonyos részeit gépesítették. A gépesítési mutató 
a fűrészüzemekben 60—65%-ot tesz ki.

Azokban a feldolgozó üzemekben, amelyekben 
féltermékeket és késztermékeket állítanak elő. a 
gépesítési mutató jóval alacsonyabb mint a fűrész 
üzemekben.

Az ország fűrészipara főként a hazai fa vagyonra 
épül, csekély a lemezipari rönkimport.Milyen feladatok állnak a fűrészipar előtt?
Elsősorban nagyobb faanyag-beáramlással kell 
számolnunk, következésképpen nagyobb éves ter
melési volumennel.

A jelenlegi és későbbi nyersfaanyag bázis elem
zéséből kiderül, hogy az 1990-ig terjedő időszak
ban az átlagosnál magasabb fafelhasználás megy 
végbe. Az 1990-es ’évet követően a fafelhasználás 
fokozatosan kiegyenlítődik, stabilizálódik, de vál
tozások várhatók a fajtakiválasztás, a méret- és 
a minőségstruktúra területén.

Mindez olyan követelményeket támaszt a fű
résziparral szemben, hogy lehetőleg rugalmasan 
és változékonyan alkalmazkodjék a nyersfa hely
zethez.

A nagyobb felhasználást különböző kataklizmák 
váltották ki, amelyek erdeinket az utóbbi években 
érték. 1978-tól kezdődően farontó lepke okozta 
jelentős károsodás mutatkozik, ami csúcspontját 
1982—83-ban érte el. ekkor az apácalepke her
nyóinak rágásnyomát kb. 2,5 millió hektár erdő
területen figyelték meg. A viharok és a vastag 
hóréteg következtében számos fa dőlt ki.

A jelenlegi átlagos éves felhasználás kb. 20 %- 
kai nagyobb a normálisnál. A faértékesítés arra 
kényszerít, hogy azonnal kitermeljük azokat az 
állományokat, amelyekben a fák elhaltak vagy az 
elhalás stádiumában vannak. A felhasznált fa 
minősége és mérete jóval alacsonyabb a normális
nál, mivel az apácalepke főként a középkorú 
állományokat támadta meg.

Mivel az elhaló fákat további, a fát tönkretevő 
károkozók lepik el, a fa leggyorsabb felhasználása 
és feldolgozása egyike a lengyel erdőgazdaság és 
faipar legfontosabb feladatainak.

Ezek a pótlólagos famennyiségek és egyúttal a 
nagyobb termelés a faipar és a fű részi par elé 
speciális feladatokat állít.

E feladatok megvalósítása a munkáslétszám 
csökkenése mellett zajlik le, és ez évről évre meg
ismétlődik, leginkább azonban a fűrészüzemekben 
mutatkozik meg, ahol a gépesítettségi szint ala 
csony.

Ebben a helyzetben azonban a rendelkezésre 
álló faanyagot o tt kell felhasználni, ahol tulajdon
ságai, vagyis műszaki, hasznosítási, esztétikai és 
gazdasági jellemzői a legnagyobb mértékben ér
vényre jutnak. A megállapítás a fafeldolgozó 
iparágak fejlesztését az alábbiak szerint sorolja: 
— cellulóz- és papíripar, továbbá az a lemezipar.

amelyik a gyengébb választékokat is fel tudja 
dolgozni, nagyobb mértékben képes-fahulladé
kot hasznosítani,

— bútoripar, amelynek készterméke közvetlenül 
kihat az ember környezete kialakítására,

— a fűrészipar1, az építési anyagok gyártásával 
együtt, előnyben részesítve a lakásépítést, 
ezen belül is a családiház-építést.
Ez azt is jelenti, hogy bizonyos mennyiségű 

fűrészáru, illetve faáru előkészítését — amely 
árumennyiség a lakásépítés céljára szolgál — 
hozzá kell alakítani a lakásépítés fejlődéséhez. 
Az aktuális lakásépítési program 1986-tól kezdő
dően átlagban 300 ezer lakás építését irányozza elő.

Ha mindezt figyelembe vesszük, akkor- a fűrész
iparban és a hozzá közelálló fafeldolgozó szakága
zatokban is a fejlesztési teendőknek a következő
ket kell átfognia:
— az anyagmozgatás, üzemen belüli szállítás 

komplex gépesítése a nehéz fizikai munka 
csökkentése érdekében,

— a gyengébb minőségű faanyag fokozottabb 
feldolgozása és a kinyert, illetve előállított 
rövidáru felhasználása,

— a hossztoldási technológia, valamint a szilárd
ság szerinti gépi osztályozás elter jesztése,
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— a termelési struktúra átalakítása a fa racio
nális felhasználásához kapcsolódóan:

— vékony furnérok gyártásának felgyorsítása, 
— félgyárt Hiányok termelésének felgyorsítása a 

bútoripar és az épületasztalos-ipar számára, 
— az energiaszükséglet maximális fedezése cél

jából a fahulladékok elégetésére irányuló tö
rekvések.

A Lengyel Népköztársaságban az Erdészeti és 
Faipari Minisztériumhoz tartozó 310 fűrészüzem 
működik. Ezek legtöbbje olyan, amelyeknek évi 
termelése 20—30 ezer m3. Az ilyen nagyságú 
termelési volumen különleges feltételeket támaszt 
ahhoz, hogy a komplex gépesítés gazdaságos le
gyen. Ezért fűrészüzemeinkben számos egyedi 
tervet valósítottunk meg.

A gömbfa mozgatása területén a fő berendezések 
a hossz- ás keresztirányú lánctranszportőrök, a 
mechanikus automatizált rönkosztályozó beren
dezések, a homlokvillás targoncák és az egyszerűbb 
kis villástargoncák.

A fűrészcsarnok fő gépei közé a keretfűrész, a 
rönkvágó szalagfűrész, a szélező és a daraboló 
fűrész tartozik, amelyek különböző hossz- ás 
keresztirányú anyagmozgató, valamint kidobó 
berendezésekhez kapcsolódnak. A fűrészáru válo
gatása, osztályozása, szortírozása a hossz- vagy 
keresztirányú anyagmozgató berendezéseken tör
ténik.

Az egész gyártósor, vagy csak >egy részének 
gépesítése legtöbbször az egész üzem vagy egy 
részének modernizálásához kapcsolódik. A kor
szerűsítéssel együtt javulnak a dolgozók szociális 
feltételei is.

Tekintettel arra, hogy a komplex modernizálás 
és' gépesítés igen költséges, ezért vállalataink arra 
kényszerülnek, hogy az ilyen vállalkozásokat 
több év alatt valósítsák meg.

A fűrészárut a rovarok megsemmisítése érde
kében szárítani is kell.

A Lengyel Népköztársaságban van néhány 
olyan üzem, amelyek vékony fát dolgoznak fel 
fűrészáruvá. Az.ilyen üzemek fő gépe a sorozat
vágó körfűrész. Ezeket a Német Szövetségi Köz
társaságból i mportál j uk.

Mivel a közeljövőben jelentős mennyiségű vé
kony gömbfa feldolgozására fog sor kerülni, ezért 
a bydgoszczi „Fabryka. Obrabiarek do Drewna” 
üzemben egy új keretfűrészt terveztek. Az új 
keretfűrész 8 előtoló hengerrel van felszerelve, 
műszaki jellemzőit az alábbiakban ismertetjük.

DTTA FÜGGŐLEGES KERETE Ü RÉSZ GÉP

Gyártó: Fabryka Obrabiarek do Drewna
Bydgoszcz, ul, Nakielska 53.

A gép rendeltetése: a nyolchengeres, egyszintes fel
ső meghajtású keretfűrészgép rövid fenyő és 
lombos rönkök fűrészáruvá vágására és priz- 
mázására alkalmas.

A gép felépítése és működése
A gép hajtóművét öntöttvas állványra szerelték, 
A gép vázon belül elhelyezkedő fűrészkeret 

meghajtását rudakon keresztül a hajtómű biz
tosítja. A lánccal egymáshoz kapcsolt előcoló- 
hengerek meghajtása és a felső hengerek mozga
tása hidraulikus motorral történik.

Műszaki adatok
A fű rész keret belső mérete
Legkisebb rönkhossz 
Keretlöket
Behúzóhengerek közötti leg
kisebb távolság
Behúzóhengerek közötti max. 
távolság
Maximális fűrészlapszám 
Főtengely fordulatszám
A főtengely 1 fordulatára eső 
előtolás
Beépített motorteljesítmény 
A gép tömege

600 mm
1000 mm
400 mm

50 mm

540 mm
12 db

280 ford/perc

0—12 mm/ford
30 kW

3400 kg
Tartozékok

Keretfűrészlap (12 db) befogókkal 
és szerelőkulccsal
1200x2x25 WB DTR
Szerelőkulcs
DTMA beadó berendezés
Elszedő asztal

1 komplett
1 db
1 db
1 db

A hossztoldás általánosan ismert eljárás ennek 
ellenére ez a mi fűrésziparunkban kevésbé terjedt 
el.

Az ékfogazással toldott rövidáru már alkalmas 
bútor- és épületasztalosipari feldolgozásra, to
vábbá a csomagolóanyagok, valamint a rakodó
lapok gyártására.

Néhány évvel ezelőtt a Wroclaw i Kutató és 
Fejlesztő Központ, amely fafeldolgozó-ipari gép
gyártással foglalkozik, elkészített egy hossztoldó 
gépsort. A gépsort teljes műszaki próbának ve
tették alá. Ennek során különböző hibák derül
tek ki. Ma, a technika jelenlegi szintjén, a munkát 
folytatjuk.

A hossztoldott faanyag gépi osztályozásával 
a poznani I nstytut Technologii Drewna (Fatechno- 
Jógiai Intézet) foglalkozik.

Megemlíthető a Hajnowkában kidolgozott padló- 
burkolólap-gyártási eljárás. Ezek háromrétegű 
lapok, illetve lemezek, amelyeken a külső réteg 
4,5 és 5 mm vastag hasított furnér, a belső réteget 
pedig 7,5 mm vastag tűlevelű fából készült lécek 
alkotják. A külső rétegekhez tölgyet, bükkfát és 
nyírfát használnak. A lapokat az üzemben csi
szolják és lakkozzák. Ezekkel a lapokkal padló
burkolólapok készíthetők. Endél a technológiánál 
a nyersanyag-felhasználás 50%-kal kisebb, mint a 
mozaikparkettánál.

Teljesen érthető, hogy a faanyag eddigieknél 
nagyobb volumenű feldolgozása, ami az egészség
ügyi vágásokból származik, továbbá a félgyárt
mányok és a padlóáruk fokozottabb termelése 
azzal jár, hogy egyidejűleg figyelmet kell szentelni 
a szárítóberendezések termelékenységének növe
lésére is. Ezért új fém szárítókamrákat szerelnek 
fel. Ezeket a Hajnowkai Fafeldolgozógép-gyártó 
Üzemben gyártják. A kívánt szárítási hőmérsék
let elérése érdekében a kamrákba hőt (gőzt vagy
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melegvizet) vezetnek be, amelyet fahulladékok el 
tüzelésével állítanak elő.

Manapság alig képzelhető el országaink fűrész
üzemeiben az, hogy egy ilyen üzem energiaönel
látó legyen. Ehhez a megfelelő berendezések hiá
nyoznak. Országainkban csak kazánokat gyárta
nak és ezeket alkalmazzák a fafeldolgozóiparban 
is, a gőz vagy forróvíz előállításához.

Végül szeretném mégegyszer hangsúlyozni, hogy 
az általános fejlesztési elképzelésekben a fűrész- 
üzemi gépesítés képezi majd a fő problémát, és 
ezt kell elsősorban megvalósítani.

A lengyel ipar fűrészipar! gépajánlata
Szeretném egyben felhívni figyelmüket azokra a 
famegmunkáló gépekre és berendezésekre, amelye
ket a következő években sorozatban gyártunk és 
exportálni is fogunk. Csak a fűrészipari gépekről 
akarok most beszélni, így tehát nem érintem a 
bútor-, a rétegeltlemez-, a farostlemez- és fafor
gácslapok gyártásához, valamint az épületaszta- 
los-ipar számára készülő gépeket és berendezé
seket.

A bydgoszczi FÖD üzem a fűrészüzemek 
által használt gépek gyártására specializálódott. 
Ez azonban nem jelenti azt, hogy más üzemek 
nein gyártanak fűrészüzemi gépeket.

Átadok Önöknek egy prospektusgyűjteményt, 
amely néhány olyan gép fő adatait tartalmazza, 
amelyeket az elkövetkezendő években ez az üzem 
sorozatban fog gyártani. Néhány rövid információ;

1. A DTSA—85 típusú függőleges keretfűrész 
elsősorban lombos fa vágására alkalmas. Sorozat
gyártása 1986-ban indul, exportálásra 1987-től 

• kerül sor.

DTSA—85 FÜGGŐLEGES KERETFÜRÉSZGÉP

A gép rendeltetése: fenyő és lombos rönkök fel
vágása fűrészáruvá és prizmázása.

A gép felépítése és működése:
Az öntöttvas állványból, kapcsolóelemekből és 
alaplemezből összeépített gépváz egységes egé
szet alkot. Az alaplemezen elhelyezett meghajtó- 
mű a lendkerékkel együtt a fűrészkeretet válta
kozó irányú egyenesvonalú mozgásban tartja.

A fűrészkeret döntése egyedül fenyő vágásá 
nál szinkronizált az előtolási értékekkel. Lombos 
rönkök vágásánál a fűrészkeret döntését kézzel 
kell beállítani az alkalmazott előtolás függvé
nyében.

Az előtolómű meghajtását, a fordulatszám 
folyamatos szabályozását hidraulikus motorral 
biztosították. Az előtolási érték beállítása a 
vezérlőszekrényben elektromos vezérléssel tör
ténik fenyőrönkök felvágásánál. Lombos rönkök 
esetében az előtolás kézi úton állítandó be.

A felső előtolóhengerek egyik sarkukon ki
fordíthatok a fűrészekhez való jobb hozzáférés 
céljából. Az előtoló hengerek felemelése és szo
rítása hidraulikus úton történik.

A keretfűrész mozgó fűrészpor csúszdával és 
(a működés kikapcsolása utáni) automatikus

fékezőberendezéssel van ellátva, amely a keret-
fűrész néhány másodpercen belüli leállását
biztosítja.

Műszaki adatok:
A fűrészkeret belső mérete 850 mm
Lökethossz 750 mm
Behúzóhengerek legkisebb 
távolsága 100 mm
Behúzóhengerek legnagyobb 
távolsága 850 mm
A főtengely fordulatszáma 

I. fokozatban 280 ford/perc
II. fokozatban 320 ford/perc

A főtengely egy fordulatára eső 
előtolás

I. fokozatban 3—25 mm/ford
11. fokozatban 6—50 mm/ford

Hidraulikus motorteljes ít mény 7,5 kW
A meghajtó motor teljesítmény
felvétele 110 kW
Maximális fűrészlapszám 18 db
Főméretek mm
Tömeg 12 800 kg

Gyártó: Fabryka Obrabiarek do Drewna (FÖD)
Bydgoszcz

2. A DTTA típusú egyszintes, 8 előtolóhongeres 
keretfűrészt vékony rönkök felfű részelésére szán
ták. Az első 10 kísérleti darabot 1985-ben készítik 
el. Sorozat gyártásra 1986-tól, exportjára 1987-től 
kerül sor. A berendezést már korábban ismertet
tem.

3. A DTBD típusú távirányítású rönkkocsiból 
két prototípus készült, amelyet most vetettek 
üzemi próba alá.

DTBD TÁVIRÁNYÍTÁSÚ RÖNKKOCSI

A rönkkocsi 125—710 min átmérőjű rönkök és 
prizmák keretfűrészbe adására alkalmas.
A rönkkocsi felépítése és működése:

A kocsi idomacélból, hegesztéssel készült. Meg 
hajtása hidraulikus erőátvitellel, a pálya mentén 
gördülő lánc segítségével történik, irányváltása 
a vezérlőpult alatt elhelyezett pedál helyzetének 
változtatásával. A rönkrögzítő és oldalbeállító 
berendezés mozgatása hidraulikus úton történik, 
míg a rönkfordító meghajtása elektromos, csi
gaáttételen keresztül, csuklóstengely és lánc
áttétel segítségével. Az említett berendezések 
vezérlése a kocsikon kívül, a hegesztett konst
rukciójú hídon elhelyezett vezérlő pultnál tör
ténik. Innen vezérelhető a segédkocsi és a 
keretfűrész is. A segédkocsira négy csavarral 
prizmatámaszték is szerelhető.

Műszaki adatok:
Keréknyomtáv 750 mm
Rönkátmérő 125—710 min
Rönkfordítási szög nx360°
Alátámasztási magasság a sín
fejtől mérve 495—425 mm
Támaszték manőverezési lehe
tősége 1400 mm
Előremeneti sebesség 0—100 m/p
Hátrameneti sebesség 0—100 m/p
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Feltételezhetően 1986-ban kezdődik meg a soro
zatgyártás, exportjára azonban csak 1988-tól 
kerül sor.

Meghajtómotor teljesítménye 5,5 kW
Fordítóm otor teljesítménye 
Hidraulikus rendszer maximális

2,2 kW

nyomása
Rönkmanipuláló berendezések 
hidraulikus herei idézéséinek

9,5 MPa

maximális nyomása 2,5 MPa
Kocsi tömege 1400 kg
Fő méretek: hossz 2380 mm

szélesség 1160 mm
magasság 1360 mm

4. F-090-t ípusú íűrészlapélező autom ata gép. Pro 
to típusát ebben az évben készítették, kísérleti 
gyártására 1985-ben, sorozatgyártásra 1987-től 
kerül sor.

5. DPLC-65— 100 típusú sorozatvágó körfű
részgép. A DOLC-65 típusból 10 kísérleti darabot 
már 1982-ben készítettek. Néhány éve a wroclawi 
Famegmunkáló Fejlesztési Központ elkészített egy 
100 mm vágás magasságú gépet is. Ez a gép a 
Biadki Fűrészüzemben üzemel. Az elkövetkezendő 
években a bydgoszczi gyár két új, 100 mm vágás
magasságú prototípust készít. Az üzemi próbák 
után a belföldi ás külföldi igényeknek megfelelően 
1987-től kerül sor a sorozatgyártásra.

6. A 07.0 típusú négyoldalas gyalugép. A gépen 
nyolc késtengely található. A prototípus ebben az 
évben készül el, a kísérleti gyártás Í986/87-ben, a 
sorozatgyártás 1988-tól indul meg.

7. A DFAP-04 típusú asztali marógép. Ebből az 
univerzális asztali maróból a prototípus 1983-ban 
készült el. 1985-től kezdődik meg a sorozatgyártás 
és,m ár ebben az évben exportálják is.

DFPA-10 VÍZSZINTES TENGELYŰ 
MARÓGÉP

Gyártó: Fabry ka Obrabiarek do D reuna (FÖD) 
Bydgoszcz, Nakielska 53.

A gép rendeltetése:
Az univerzális marógép a bútor- és épület
asztalos-ipar kis- és nagyüzemeiben egyaránt 
kihasználható, különösen alkalmas csapok, sík
és térgörbe felületek marására.

A gép felépítése:
A marógép alapvető szerelési egységei: a géptest, 
a munkaasztal, a késtengely, beállító szerkezet, 
pneumatikus és elektromos szerelvényei.

A géptest hegesztett kivitelű, egyben az 
összes munkaegység hordozója és összekapcso
lója.

Az asztal két, körkeresztmetszetű vezetőn 
helyezkedik el, kétkaros szorítógerendája van. 
A szorítógerendán a fa rögzítését szolgáló 
szorítóhengerek vannak, valamint a késten
gelyre merőleges támasztógerenda helyezkedik 
el, amely a faanyag merőleges elhelyezését 
teszi lehetővé.

A késtengely golyóscsapágyazású. m eghajtá
sá t a géptesten kívül elhelyezet t  elekt romotorról 
kapja ékszíjak segítségével. A késtengelyre a 
műszaki adatokban meghatározott méretű maró
szerszámokat lehet felfogni.

A géptestre szerelt késtengelycsúszda lehe
tőséget nyújt a marási mélység pontos beállítá
sára. Az asztal előtolását olaj csillapítású lég
henger biztosítja.

Műszaki adatok:
Maximális marási 
magasság 
mélység 
szélesség 
Marószerszám 
maximális átmérője 
belső átmérője 
Késtengely fordulat- 
száma
Maximális fo rgácsolási 
sebesség
Beépített motortelje
sítm ény
Előtolási sebesség 
Pneum atikus rendszer 
nyomása
Pneum atikus vezetékek 
Levegőszükséglet 8 cik- 
lus/percnél
E  Iszí vócso n kok á t  mérőj e 
Élsz ívási levegősebesség 
Elszívólevegő-szükséglet 
Főméretek (L X b X fi)

100 mm 
40 mm

200 mm

200 mm 
40 mm

5100 ford/p

54 m/mp

7,5 kW 
0—6,5 m/p

0,6 MPa 
1/2"

loo Nl/p 
0  140 mm 
25—30 m/mp 

20 m 3/p 
1000x750x1400 mm

Tömeg 380 kg
Ezeken a  gépeken és berendezéseken kívül a 

bydgoszczi FÖD a már eddig sorozatban gyár
to tt  termékeknél is általános korszerűsítést hajt 
végre. A legfontosabb korszerűsítésekhez tartoznak 
a mozaik- és szalagparketta gyártásához szükséges 
gépek és berendezések. Ezek a modernizálások 
komplett, mechanikus gyártósorok előállítására 
irányulnak.

Meggyőződésünk, hogy ezen gépek és berende
zések használata sok, fafeldolgozó-iparunkban 
ma még fennálló problémát meg fog oldani.
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A lengyel falemeziparfejlődésének kérdései 
az 1986—1990 időszakban*
Dr. L e s z e k  Z u k o w s k i

1. Lengyelországban a falemezipar a következő 
termelőegységeket és kapacitásokat foglalja magá
ban:
— 8 rétegelt lemezgyárat, évenként kb. 135 ezer 

m3 termelési kapacitással,
— 2, lécbetétes bútorlapot gyártó gépsort, évenként 

kb. 20 ezer m3 termeléssel,
— 5 gépsort, szigetelő farostlemezeknek évenként 

kb. 100 ezer tonnás kapacitással történő elő
állítására,

— 13 gépsort, kemény farostlemezeknek évenként 
kb. 350 ezer tonna kapacitással,

— 19 forgácslapgyárat évenként 1,5 millió m3 
- nagyságrendű termelési lehetőséggel.

1983-ban termelésünk a következő mennyiségű 
volt:
— 106 ezer m3 rétegelt lemez,
— 17 ezer m3 lécbetétes bútorlap
— 19,7 millió m2 szigetelő farostlemez
— 88,3 millió m2 kemény farostlemez
— 1,054 millió m3 faforgácslap: ebből
— 263 ezer m3 volt a laminált faforgácslap.

A fenti számokból kiderül, hogy a gyárak ter
melési kapacitása egyik választéknál sincs telje
sen kihasználva.

2. Az országos szükséglet az egyes falemezekből a 
prognózisok szerint 1990-ben várhatóan az aláb- 

• biak szerint alakul:
— rétegelt lemez: 360 ezer ni3, kétszerese a jelen

legi gyártásnak,
— lécbetétes bútorlap: 20 ezer m3/év, ami meg

felel a jelenlegi gyártási kapacitásoknak,
-  -  szigetelő farostlemezeknél a gyártási kapa

citás mintegy 30%-kal meghaladja a várható 
igényeket,

— kemény farostlemezek: az igény 25%-kal ma
gasabb a gyártási lehetőségnél,

* F ord íto tta  és szakmailag szerkesztette: Dr. Tóth 
Sándor.

— lakkozott farostlemez: 30 millió m2/év, kb 
20%-kal haladja meg a gyártási kapacitást 

— faforgácslemezek: a prognosztizált szükséglet 
kétszerese a jelenlegi gyártási lehetőségnek, 

— laminált forgácslapok: kétszerese a jelenlegi 
gyártásnak.

3. A lemezipari alapanyag-ellátás
Lemezipari rönkből országosan hiány van, így a 
szükséges famennyiség tőrönkök kivágásával, il 
letve importtal biztosítható. A bútorlapok gyár
tásához szükséges famennyiség hazai alapanyag
ból biztosítható.

A 2000. évig terjedő fakészlet prognózis szerint az 
állami erdőkből 1990-ben 5 millió in3 gyenge mi 
nőségű faanyag termelhető ki. Ez biztosítja a 
faforgácslap- és farostlemez-gyártáshoz szükséges 
famennyiséget. Egy másik számítógépes felmérés 
szerint az állami erdők fakészlete 186 m3/ha. Meg
említendő, hogy pár éve a fakitermelést az erdők 
rossz egészségi állapota is befolyásolja. Az 1978— 
82 között a farontó lepke gradáció, a nagy erdőterü
leti abiotikus károsodások és az évről évre akti 
vizálódó másodlagos kártevők miatt az erdőkből 
egyre nagyobb mennyiségű faanyagot kellett el
távolítani.

Az erdők egészségi állapota alapján a faállo
mányt és a fákat többféleképpen csoportosít hatjuk: 
az egyik csoportosítás szerint az egészséges fáktól 
az átmeneti állapoton keresztül juthatunk el az 
elhalt fákig, a másik szerint megkülönböztethetünk 
— aktív kiszáradt fákat, amelyeket nagymérték

ben elleptek a kambriofág másodlagos kártevők. 
— passzív kiszáradt fák, amelyek biotikus, abio

tikus vagy antropogenetikus károsítok hatása 
következtében haltak el. E fák már mentesek a 
kambriofág vagy más másodlagos kártevőktől, 

— törött, és a szél által frissen kidöntött fák, vala
mint

— törött, és a szél által már régebben kidöntött 
fák.

Az erdei választékok közül a faforgács- és fa- 
el mezgyártás a rostfát és a hasábfát hasznosítja 
elsősorban, amennyiben e választékok az előírt 
minőségi előírásokat teljesítik (pl. 40%-nál ala
csonyabb a korhadás mértéke).

A lakkozott farostlemezek előállításához szük
séges felületkezelő anyagot a hazai vegyipar nem 
tudja kellő mennyiségben előállítani, így az alap
anyag-komponenseket importálni kell.

Hasonló a helyzet a forgácslapok laminálásához 
szükséges papírnál is. Még a már megkezdett 
papíripari beruházások befejeztével is csak az 
igények 66%-a biztosítható hazai gyártásból.

A faforgácslap-gyártásban használatos karba- 
midgyantából is hiány van. Amennyiben az 1986-ra
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tervezett vegyipari létesítmény kapacitása ténylegesen belép, akkor ez a gyantahiány is kiküszöbölhető.4. A lemezipari géppark, fejlesztési lehetőségek, adottságokA  meglevő rétegeltlemez-gyárakat a 70-es években korszerűsítették, így pillanatnyilag nincs lehetőség kapacitásuk bővítésére. Évek óta folynak a tárgyalások két, egyenként 30—40 ezer m3 kapacitású üzem létrehozásáról, de az ország jelenlegi gazdasági helyzete, a beruházás import gépigénye nem teszi lehetővé a két beruházás realizálását.A lécbetétes bútorlapgyártó gépsorok állapota megfelelőnek mondható. A  szigetelő- és kemény farostlemezgyártó gépsorok, berendezések korszerűsítése hazai gépekkel megoldható, így az ország szükséglete ezen alapanyagokból a vizsgált tervidőszakban megoldható.Az ország legrégebbi faforgácslap-gyárai a közepes és kiskapacitású üzemek közé sorolhatók. Modernizálásuk, a gépek, berendezések cseréje a hazai gépipar termékeivel megoldható.

5. Környezetvédelmi és kapcsolódó kérdésekA lemezipar Lengyelországban rendelkezik olyan és annyi szabadalmaztatott technológiai eljárással, melyek lehetővé teszik a farostlemezek nedves eljárású, de korlátozott vízfelhasználású, illetve zárt vízforgású gyártását.A  forgácslapok formaldehid-kibocsátásának csökkentésére négy különböző szabadalom is van, amelyek gyakorlati alkalmazása jó minőségű karbamidgyantát igényel. Ez viszont csak az említett vegyipari beruházás befejeztével biztosítható.Az 1980—85 közötti időszakban már szerepelt egy M D F gyár építése, de az ország gazdasági nehézségei miatt a beruházás nem valósult meg. Az üzem megépítésére várhatóan 1986— 1990 között kerül sor. Mivel Lengyelországban már 41 farostlemezgyártó gépsor működik, az ország gépipara képes a berendezések gyártására, a szükséges gépek ás berendezések konstrukciós megoldásainak nagyrészét már ki is próbálták. Ameny- nyiben a gépipar az M D F gépsort a faipari tárcának átadja, a többi szocialista ország számára is szállíthatnánk közepes sűrűségű farostlemezgyártó berendezéseket.



Anyagtakarékos tárolóbútorok tervezése*Mgr. inz. M i г о s 1 a w a M i n ő  r

1. BevezetésA tárolóbútorok anyagigényességének csökkentése olyan kérdés, amelyet a fejlesztés és gyártás minden fázisában vizsgálni kell. Mégis a gyártmánytervezés az ax fázis, amely döntően befolyásolja az adott termék anyagfelhasználását. Még a legalaposabb értékelemzés vagy a gyártási folyamat mélyreható racionalizálása sem járhat megfelelő ■ eredménnyel, ha a termék formai és funkcionális használati jellemzői rosszabbodnak.
* Fordította és szakmailag szerkesztette: Dr. Tóth 
Sándor.

A gyártástechnológiai racionalizálás során kapott anyagfelhasználás-csökkentési eredmények egy része a gyártmány fejlesztés hiányosságairól tanúskodik.Ez utóbbi megállapítás természetesen akkor érvényes, ha a fejlesztés és a gyártás racionalizálása során azonos anyagféleségeket és technikát vettek alapul.Ellentétben a gyártás oldaláról megfogalmazott véleményekkel a gyártmányfejlesztés az a tevékenységsorozat, amelynek során olyan új anyagokat kell a termékbe bevinni, a gyártásban viszont olyan technikai és technológiai változásokat kell végrehajtani, amelyeknek eredményeképpen — többek között — az új termék anyagigényessége az azonos használati jellemzőjű termékekhez képest alacsonyabb lesz. A  gyártmányfejlesztés-tervezés során lehet és kell figyelembe venni számos olyan tényezőt, amely a bútorokban anyagtakarékos konstrukciók alkalmazására nyújt lehetőséget.
2. A jelenleg gyártott tárolóbútorok 
anyagigényességeA  tárolóbútorok alapanyagául azok a faanyagok szolgálnak, amelyeket a bútoripar általában felhasznál. Arra a kérdésre, hogy időben a bútorok anyagigényessége csökken, vagy növekszik, igen nehéz választ adni. Ennek az összehasonlításnak
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csak akkor lenne létjogosultsága, ha a bútorok 
formája és konstrukciója megoldása az idők során 
nem változna, vagyis funkcióteljesítési megoldásai 
azonosak maradnának.

Az említett változások, valamint a felhasznált 
anyagféleségekben is bekövetkező módosulások 
következtében is (korábban a tömörfa, majd a 
hagyományos bútorlapok, jelenleg pedig a fafor
gácslapok használata) a bútorok anyagigényes
ségének vizsgálata részletesebb elemzést igényel.

Ha elfogadjuk, hogy a bútorok anyagigényessé
gének egyik mutatószáma lehet pl. a súly, akkor 
elemzésünk végeredménye az lesz, hogy az évek 
során ez a mutató növekedett. (A tömörfakeretes 
és lemezbetétes, valamint a forgácslemezből ké
szített szekrények összehasonlítása is ezt mutatja.)

Viszonylag nem túl hosszú időszakot vizsgálva, 
kb. a hatvanas évektől változott meg alapvetően a 
bútorok (tárolóbútorok) felépítése, ami jelentősen 
módosította a felhasznált anyagok struktúráját 
és mennyiségét.

Ahhoz, hogy az anyagtakarékos bútortervezés
ről beszélhessünk, a következő kérdésekre kell 
választ kapnunk:
— Csökkent vagy növekedett-e az idők során a 

bútorokban felhasznált anyagok mennyisége?
— Túlzottan magasnak mondható-e a jelenleg a 

bútorok anyagigényessége?
— Milyen lehetőségek és korlátpk vannak a bú

torok anyagigényességének csökkentésében?
Az évszázadok során kialakult, mobil, szinte ál

landó méretű, egyedülálló szekrényt felváltották a 
több egységből felépített szekrénysorok. Az „ele
mekből” felépített, különösen a mennyezetig nyúló 
szekrényfalak igen sokféle tárolási funkciót egye
sítenek magukban, s a hatvanas évektől a lakás
építésben a legnagyobb arányt képviselő kislaká
sok jelentős mennyisége miatt ezek a bútorok a 
hazai piacon igen nagy keresletnek örvendenek. 
E szegmensekből összeállított bútorok a termelés 
— értékben számított — 80%-át adják, ebből is 
65,5 % szekrényfalak formájában kerül forgalomba. 
Ezek a bútortípusok megoldották ugyan a táro
lási funkciók nagyrészét, de igen anyagigényesek. 
Az utóbbi időkben a viszonylag vastag lapokból 
felépített szekrényfalak mellett vagy helyett 
egyre terjednek a könnyebb konstrukciójú kis
bútorok, polcok.

A legutóbbi idők lakáskialakítási és lakás beren
dezési irányzata a bútorfunkciók és egyben lak- 
berendezési kompozíciók rugalmas változtatása a 
mindenkori szükségleteknek megfelelően olyan 
univerzális konstrukciós megoldások alkalmazásá
val, amelyek lehetővé teszik a bútor többszöri 
átalakítását, átszerelését (tipizált konstrukciós 
megoldások, csereszabatos alkatrészek stb.).

Az alkatrészméretek összevonásával, egységesí
tésével — pl. a szekrénybe beépített író-dolgozó
helyek, fekvőhelyek alkalmazásával — megnöve
kedett a bútorok szélességi mérete és mélysége, 
magasságuk a beépített szekrények méreteihez 
alkalmazkodott. Mindezek következtében a bútor 
súlya megnőtt, egységei pedig elveszítették addigi 
mobil jellegüket.

Az univerzális funkcionális és formai megoldások 
amelyek az elemesen forgalmazott és szétszerelten 
szállított bútorokat jellemzik, a kapcsolódó konts- 
rukciós és anyagigényességi megoldásokkal nem 
képviselhetik a gyártmányfejlesztés további irá
nyát. Kevés a többszöri átszerelésre alkalmas 
szerelvény, kiesi a bútorokban alkalmazható 
la]>-lemezanyagok választéka — amihez legalábbis 
Lengyelországban igen komoly beszerzési-ellátási 
problémák is adódnak —, alig teszik lehetővé az 
elemes bútorok kiegészítését. Mindezek ahhoz a 
megállapításhoz vezettek, hogy az ilyen tároló- 
bútorokba beépített anyagok hasznosulása egyál
talán nem mondható megfelelőnek.

Az alkatrészek és anyagok egységesítése, házi 
szabványosítása e bútoroknál anyagfelhasználás, 
anyaggazdálkodás szempontjából nem mondható 
optimálisnak, sőt a racionalizálási törekvések 
korlátját képezik. Megállapítva, hogy az ország
ban gyártott és vizsgálat tárgyát képező korpusz
bútorok konstrukciós megoldása és anyagfelhasz
nálása szinte azonos, e kritikai megjegyzés ér
vényessége kiterjeszthető szinte a korpuszbú
torok teljes választékára.

A bútorokba beépített túlzott anyagmennyi
ségről tanúskodnak az e témában végzett részletes 
statisztikai elemzések, a korpuszbútorok vizsgálati 
eredményei. Összességében tehát megállapítható, 
hogy a jelenlegi korpuszbútorok túl anyagigénye
sek. Ez a megállapítás már megfelelő alapot 
nyújt az anyagtakarékos konstrukciók kialakí
tására, amelyhez már olyan kezdeményezések is 
hozzájárulnak, mint a lapalkatrészek vastagságá
nak csökkentése a bútor használati tulajdonságai
nak megőrzése mellett, természetesen megfelelő 
vizsgálatok kai alátá maszt va.

3. Az anyagtakarékos bútorkonstrukciók 
kialakításának gyártmány fejlesztési és egyéb 
irányai
A gyártmányfejlesztési célkitűzések többnyire 
tartalmazzák azokat a követelményeket , igényeket 
amelyeket a gyártmány kialakítása során figye
lembe kell venni, s amelyek garantálják a gyártó, 
a későbbi felhasználó, s esetleg még a közvetítő — 
a kereskedelem — igényeinek érvényesülését. Ez 
igények, érdekek nemegyszer egymással ellenté
tesek. Ilyenkor a gyártmányfejlesztőnek, terve
zőnek valamilyen kompromisszumra kell jutnia. 
A bútorok anyagigényességének csökkentése, úgy 
tűnik, egyaránt érdeke a gyártónak és a vevőnek, 
de mindegyiket ebből eredően más eredmény ér
dekel. így pl. a vevő a bútor használati tulajdon 
ságait vizsgálja a saját elképzelése, lakótere tükré 
ben, ami a bútor
— esztétikai tulajdonságaiban, funkcióiban, 
— méret, szín- és tónusjellemzőiben 
határozható meg.

Önmagában a bútorok anyagigényessége a vevőt 
nem érdekli, csak akkor, ha ez a bútorok — más 
bútorokhoz viszonyított — árában is érzékelhető.

A vevői igények bizonyos mértékig attól is 
függnek, hogy milyen lakás berendezésére szán
ják a bútort.
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Egészen újnak számító lakásbelső megoldások
nál határozott törekvés tapasztalható a bútor
újdonságok bevitelére is.

A gyártó érdekelt az anyagtakarékos megoldá
sok alkalmazásában, különösen akkor, ha ebből 
olyan előnye is származik, mint 
— a választék bővítése, 
— a termelés bővítése, 
— új piacok elérése, 
— a gyártási folyamat korszerűsítése, 
— a munka termelékenységédek növelése. 
— az anyagfelhasználás racionalizálása, 
— a helyettesítő anyagok alkalmazása, valamint 
— a munkaszervezés javítása.

Jelen körülmények között kicsi a valószínűsége 
az új technikát és technológiát igénylő, bár anyag
takarékos új termékek gyártásának. Ennek elle
nére a gyártmány fejlesztésben törekedni kell 
— a gyártmányok korszerűsítésére, 
— új termékek kifejlesztésére, egyben olyan gyárt

mányok kialakítására, amelyek a gyártási fo
lyamatban is a fejlődést serkentik.

Az ilyen értelemben felfogott gyártmánykor
szerűsítés olyan gyártmányfejlesztési tevékeny
séget jelent, amelynek eredményeképpen a ter
mék használati, valamint a gyártás műszaki-gaz
dasági jellemzői a jelenlegiekhez képest javulnak. 
Az anyagigényességet jelentő korszerűsítés e te
vékenységnek csak kis részét képezi.

A továbbiakban a gyártmányt vizsgálva, vagyis 
állandónak tekintve a gyártási lehetőségeket és 
követelményeket, a gyártás utáni tevékenységek
ből eredő lehetőségeket és követelményeket (érté
kesítési forma, reklám, a reklamációk intézési 
módja, a bútorok helyszíni szerelése stb.), az 
anyagtakarékos megoldások alkalmazási irányá
ban kifejtett tevékenység magában foglalja:
— a lapvastagság csökkentését szolgáló vizsgála

tokat a sík faforgácslapok alkalmazásában, 
ezen belül is a következő változatok szerint:

1. változatlan bútorkonstrukció és szerelési 
mód mellett,

II. a bútor konstrukciójának módosításával, de 
az alapvető gyártóeszközök változatlanul 
hagyásával.

— A bútorokban felhasznált faanyagok mennyi
ségét csökkentő vizsgálatokat, amelyek ered
ményeképpen megváltozik az egész bútor és 
szerelési részegységeinek szerkezete.

— Az újabb konstrukciós megoldások, anyagok 
alkalmazásához kapcsolódó szerel vényfejlesz
tést.

Az „új” korpuszbútorok fejlesztési irányai a kö
vetkezőképpen határozhatók meg.
— Egyedileg megjeleníthető, de olyan bútorcsa

ládba tartozó szekrényféleségek, amelyeknél 
az alkatrészek és szerelési anyagok anyagfel 
használása optimális,

— A lakásban való tárolás problematikáját komp
lex módon megoldó berendezési tárgyakhoz 
tartozó, tipizált elemekből, alkatrészekből és 
szerelési egységekből felépülő, a lakástípusok

nak megfelelően változtatható tároló bútorok 
kifejlesztése.

Az említett célkitűzések megvalósítását akadá
lyozó tényezők elhárítása érdekében el kellene 
szakadni a jelenlegi technológiai eljárásoktól, külö
nösen pedig a bútorgyártásban ma rendelkezésre 
ál I ó anyagféleségektől.

A bútortervezői munkában a bútorok használatá
ból kiindulva előzetes számításokat kellene vé
gezni az egyes elemek, konstrukciók elé állított 
követelményeknek tisztázására, amelyeknek végül 
is a funkcionális, szilárdsági és alaki követelmé
nyeken keresztül az egyes anyagok tulajdonságai
hoz kell elvezetnie. Természetesen a bútoripari 
alapanyaggyártás jelenlegi technikai és technoló
giai szintjénél több esetben nehéz leime azt az 
anyag- és fél késztermék-választékot biztosítani, 
amely az említett igen differenciált követelmé
nyeknek eleget tesz.

Úgy gondolom, hogy a „folding” eljárás, a 
postforming technika, a lap- és élfelület egy műve
letben történő borítása, az idompréselt alkatré
szek használata képviselik jelenleg azokat a meg
oldásokat, amelyek biztosíthatják a bútorok jövő
beli használati tulajdonságainak megfelelő alkat
részgyártást.

A minimálisnál nagyobb mértékű anyagfelhasz
nálás csak a bútor esztétikai tulajdonságainak 
emelése, az egyedi jelleg kiemelése esetén stb. 
fogadható el.

A bútorok alapvető szerkezeti megoldásaként 
a betétes keretszerkezet határozható meg, emel
lett egyes elemei, szerkezeti egységei más anyagok
ból, pl. fémből, műanyagokból készíthető, termé
szetesen más eljárások alkalmazásával. Az alkal
mazott anyagok szilárdsága és merevsége megfe
lelő erősítésekkel: bordázattal, idomokkal növel
hető.

A tárolási funkciók komplex megoldása a la
kásban, beleértve az ilyen irányultságú lakáster
vezést is, összekapcsolva bútortervezéssel, fej
lesztéssel lehetőséget nyújt az anyagtakarékos 
bútorkonstrukciók kialakítására. E célkitűzéseket 
magában foglaló kormányprogram megvalósítása 
már a hetvenes évektől folyik Lengyelországban.

A munka kapcsán számítani kell arra is, hogy 
a bútorok konstrukciója és kivitele erősen diffe
renciálódhat funkciójuk függvényében, ami nö
velve a bútorféleségek számát, jelentős mértékben 
megnehezíti egységesíthetőségüket, tipizálható
ságukat a technika és technológia jelenlegi állá
sánál. Emiatt javasolható, sőt kívánatos a szá
mítástechnika alkalmazása a bútor tervezésben. 
A meglévő és újonnan kifejlesztett bútorelemek, 
alkatrészek és kötések adatait (méretek, alak, 
anyagfelhasználás, szilárdság, átalakítási művele
tek, költségek stb.) a gép memóriájában tárolva 
választható ki az adott körülmények közötti 
legjobb megoldás, végezhető el a magas tipizált- 
sági fokú optimálás, tervezhető meg az új bútor.

Az e területen szerzett csehszlovákiai tapaszta
latok [4| arról tanúskodnak, hogy még a jelenleg 
alkalmazott korpuszbútor megoldásoknál is ér
demes a számítástechnikát az együttes lakás- és
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bútortervezés szolgálatába állítani. A  számítástechnika jól hasznosítható egyúttal az értékesítés hatékonyságának növelésében és a piaci igények tervezésében.Az említett irányban haladva, integrálva az anyagtakarékos konstrukciók kialakítását a lakás és bútorzat együttes tervezésével, egyre inkább indokolttá válik a számítástechnika, mint az egyik legracionálisabb tervezési és számítási eljárás gyakorlati alkalmazása.A számítástechnika elősegíthetné a nemzetközi kooperációban gyártandó termékek tervezését, jelentős előrelépéshez vezetne a kereskedelmet is magában foglaló bútorgazdaságon belüli kapcsolatok hatékonyabbá tételében, a más iparágakkal történő együttműködésben egyaránt. Az egy gyártmányon belüli elemek és összetett alkatré

szek ily módon kapott változatossága nagymértékben gazdagítaná a jelenleg funkcionálisan igen szegény bútorainkat.
[1] M inor M ., N ow ak, A ., M isiory J l .: C harak te rystyka 

mebli z ak tualne j produke.ji scryjnej —  mobele do 
przeehowy wania. ORROM. 250- -40— 342— 83. P oz
nan  1983. (Szériabútorok jellemzői —  táro lóbú to 
rok).

[2] Ganowicz K. és m tsai: B adania zm ierzajace do usta- 
lenia zasad konstruow ania mebli skrzyniow ych. 
Czese I I .  A kadém ia Rolnicza. Poznan  1973. (A ko r
puszbútorok konstrukció ját elősegítő vizsgálatok).

13 1 Osinska K .:  B adania  mozliwosci zm niejeszenia 
m aterialochlon nősei konstrukcji mebli kuchennych. 
OBROM Poznan, 1983. (Az anyagigényesség csök
kentésének vizsgálata a konyhabútoroknál.)

[4] M aterialy z posiedzenia specjalistów  R W PG  we 
V ranov CSSR, 1984. (A csehszlováliai V ranovban, 
1984. m ájusában ta r to t t  K GST-ülés anyaga.)



Poliuretánhabok alkalmazása a lengyel bútoriparban*
Mgr. inz. M a te k  F o rm a n o w s k y

1. Bevezetés
Elevenítsünk fel néhány információt általában a 
poliuretánokról. Ezek olyan lánc- vagy hálós szer
kezetű polimerek, amelyek fő láncaiban 2, rit
kábban 3 izocianátot (desmodurok) és telített 
poliészter (desmofén) vagy poliéter típusú, szabad 
hidroxilgyököt tartalmazó vegyületek poliaddíci- 
ója során létrejött uretánokat — NH—COO — 
tartalmaznak.

Modellezve a poliuretánok keletkezési mecha
nizmusát, minden, e hatalmas családhoz tartozó 
anyagféleség két, A és В komponensnek nevezett 
alapanyag reakciójának eredményeképpen jön 
létre. Az A. (poliol) összetevő láncvégein —OH 
hidroxil gyök található, а В pedig (izocianát) 
—NCO izocianát gyököt tartalmaz. Ezek a reak
ció során metánokkal kötőddek egymáshoz:

—N— C— 0—IIО
A poliuretán (továbbiakban PUR) habok tulaj

donságait az alábbi tényezők befolyásolják: 
— az alkalmazott izocianát fajtája. Az izocianát 

igen reaktív vegyidet, így könnyen modifikál
ható,

— a poliol fajtája,
— az A és В komponens közötti arány, valamint 
— számos más tényező.
A PUR habokat műszaki-használati tulajdon
ságaik alapján a következőképpen csoportosítjuk: 
— keményhabok, 
— félkeményhabok és 
— lágyhabok.

* Fordította és szakmailag szerkesztett«: Pr. Tót h 
Sándor.

E habféleségeket kétféleképpen gyártják: tömb
hab (pl. moltoprén) vagy formahab formájában. 
Újabb és technikailag érettebb eljárásnak számít 
a formahab, amely alakját a speciális forma bel
sejében lezajló polimerizáció során kapja. Az evo
lúció másik útját az ún. hideg eljárások képviselik 
e területen, ami egyben energiatakarékossági 
irányzat is. A legújabb habrendszerek hőmérsék
leti igénye 40—55 °C, míg a forró térhálósodási 
eljárás 230—250 °C-on megy végbe.

Lengyelországban a PUR hab gyártás technoló
giája többféle korszerűségi színvonalat képvisel. 
Az első hazai előállítású PUR habféleség a mól 
toprén volt, amely nélkül már igen nehéz kárpi
tozott bútort még elképzelni is. Az, ami a múltban 
— a hatvanas években — igen komoly előrelépés
nek számított, ma mái- nem mondható a legjobb 
megoldásnak. Annak ellenére, hogy a moltoprén 
számos olyan hagyományos kárpitosipari anyagot, 
mint az afrik, juta stb. váltott ki, nem tekinthető 
univerzális anyagnak, meghatározott párnázó
anyag-rétegnek tekintendő. Bonyolultabb formák 
kialakításánál számos vágási és ragasztási műve
letre van szükség, így a folyamat igen munkaigé
nyessé válik.

A fejlődés újabb megoldásokat szült a világ 
bútoriparában: amely a kárpitos felépítményt 
két részből alakította ki: a formahabból és a pár
názóhabból.

2. A PUR habok gyártása és felhasználása 
Lengyelországban
1974-ben az egyik bútorgyárban az OBROM köz 
reműködésével a francia SECMER cég berendezé
sén megkezdődött a PUR fotelpalástok gyártása.
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A bútorgyár termelése — a fotelpalástok gyártá
sához szükséges élőmunka-és technológiai terület- 
csökkenés következtében — jelentősen megnöve
kedett.

1982-ben — végre — a Lubuskie Fabryki 
Meldi (Lubuskiei Bútorgyár) TRUSIOMA be
rendezéssel kezdte meg a formahabok ,.hideg” 
eljárással történő előállítását. Ez az új habféle
ség már lehetőséget nyújtott a bevezetőben emlí
te tt moltoprén problémák kiküszöbölésére. A 
formahab gyártása során a hab kikeményedése 
alacsony hőmérsékleten történik, a kívánt for- 
niahab több ízben is előállítható, s a kapott fél 
késztermék műszaki-használati jellemzői is igen 
jónak bizonyultak.

A gyártással párhuzamosan el kellett sajátítani 
a formák — öntőszerszámok — gyártását is. Ezek 
üvegpaplannal vagy üyegszövettel erősített poli
észtergyantából készülnek a következő művele
tekkel :
l. A készítendő forma másolatának elkészítése 

gipszből, fából vagy műanyagból.
2. Az osztósík helyének meghatározása figye

lembe véve a szerszám nyitását, zárását és a 
kész formahab kivételét a szerszámból.

3. A kezdeti ,,mester minta” bevonása an tiad héziós 
szerrel.

4. A formaszerszám réteges laminálása.
5. A formaszerszám burkolatának és mechanizmu

sainak elkészítése.
Tekintettel arra, hogy a formaszerszám munka- 

felületének 55—60 °C hőmérséklet űnek kell lennie, 
megoldandó ennek melegítése, amit elektromos 
fűtéssel oldottunk meg.

Az eddigiekből kiderül, hogy a lengyel bútoripar
ban keményhabokat és kétféle eljárással készült 
lágyhabokat használnak a bútoralkatrészek elő
állításánál a korábban tárgyalt moltoprén mellett. 
A lágy formahabok előállítása is kétféle eljárással, 
,.forró” és ..hideg” módon történik, ez utóbbi 
TRUSTOMA berendezésen. E habféleségek pers
pektíváját a következőképpen határozhatjuk meg: 
— a keményhabokat a jövőben is alkalmazzuk 

f< >telpalástok gyártásához,
— a moltoprén a továbbiakban is megmarad a 

kárpitozási technológiában. Felváltása egye 
.lőre meg nem határozható időben várható, 
hidegen formázott lágyhabbal és nagyrugal- 

■ másság ú tömbhabbal.
— Az evolúció e területen várhatóan lassú lesz. 

Ennek első lépcsője a hidegen formált habok 
elterjedése lesz. Várhatóan a második lépcsőben 
számolhatunk expanzióval, amelynek során a 
nagyrugalmasságú tömbhabok teljes mértéké
ben kiszorítják a ,.hagyományos” habokat és 
megoldásokat (pl. a moltoprént és a fémrugók 
egy részét).

így tehát a nagyrugalmasságú lágy és kemény 
PUR habok területén várható fejlődés azzal a ki
egészítéssel, hogy az első esetben a továbblépés 
elsősorban a kárpitozás technológiáját, a kárpi
tozott bútorokat érinti, míg’a második PUR hab
féleség fejlődése jobbára építőanyag-ipari irányult
ságú.

Megállapítható tehát, hogy a kárpitozási techno
lógia fejlődése attól is függ, hogy milyen gyorsan 
történik meg a nagy rugalmasságú tömbhabok 
általános alkalmazása a bútorokban, s a fejlődés 
első lépcsőjét a hideg eljárással készülő formaha
bok felhasználása jelenti.

3. A továbbfejlődés lehetőségei a  PUR 
habgyártás és felhasználás területén

Az eddigi tapasztalatokat és reális lehetőségeket 
figyelembe véve a következőkben összehasonlítjuk 
a ..hagyományos” és nagyrugalmasságú poliure- 
tán habok különböző jellemzőit, vizsgálva egy
úttal a hagyományos habok gyors felváltási lehe
tőségét is nagyrugalmasságúval. így szembeál
lítjuk a mellette és ellene szóló tényezőket.

MELLETTE
1, Ö sszetett form áknál 

a  kárpitozot t magas 
m n nkaigén у essége

2. Kiegészítő kárp itozó
anyagok alkalm azá
sának  szükségessége, 
m in t pl. ragasztók, 
rugós betétek , sze
relvények

3. A m unkaterm elé
kenység növelése és 
a  technológiai te rü le t 
m axim ális kihasz
nálása, az új gazda
sági m echanizm us 
követelm ényeinek 
kielégítése

4. A nagyrugalm asságú 
habokhoz képest 
m agasabb im port
igény

6. N övekszik a  kom for
tosabb  bútorok irán ti 
igény

ELLENE
1. H agyom ányos kon

strukciós megoldások
2. T ú lzo tt óvatosság, 

ellenállás a műszaki 
fejlődés ellen

3. Piaci igény a  hagyo
m ányos kárpitos 
konstrukciója

4. G ondoskodni kell a  
többi rugózó-]>árnázó 
kárpitozó anyagról 
(pl. rugós betétek)

5. A kereslet m egha
lad ja  a k íná la to t

6. A m odifikált hagyo
m ányos habok m ia tt 
kisebb im portanyag- 
tarta lom

7. Minőségi szövetekből 
h iány  van

A nagy rugalmasságú PUR habokat világvi
szonylatban is 1975 körül kezdték gyártani. Ezek 
fő jellemzője a nagyobb rugalmas alakváltozás a 
hagyományos habokhoz viszonyítva. Ez az alak
változás 65%-ához és 25%-ához szükséges nyomó
erő arányával jellemezhető. A hagyományos PUR 
haboknál ez a mutató 1,7: 2,0, míg a'nagyrugal 
másságé habok esetében 2,2 : 3,0 körül alakul.

Az említett habféleséget hidegen formált nagy- 
rugalmasságú PUR habnak nevezzük (PUR WS). 
Minden PUR WS rendszer kétkomponensű. Az 
A komponens a térfogatsúly növekedésével javítja 
a hab húzó- és szakítószilárdságát, rugalmasságát, 
csökkenti öregedési hajlamát. A habok rugalmas
ságának növeléséhez hozzájárul még az amintartal- 
mú katalizátorok töménységének csökkentése, a 
térhálósítók megfelelő kiválasztása és а В kompo
nens (izocianát) fajtája.

Az említett, már bútorgyárban működő TRU
SIOMA berendezéshez 32, zárt pályán mozgó 
öntőszerszám kapcsolható, amely két műszakos 
üzemeltetés esetén kb. 1200 formahab előállítását 
eredményezi naponta. A technológiai folyamat a 
következő műveletsorokból áll:
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1. A szerszám előkészítése, ami a munkafelületekre 
a  formaelválasztó felvitelét jelenti. Ennek 
eredményeképpen vehető ki a  szerszámból a 
„bőrös” formahab. A szerszám zárása.

2. A habkomponensek bejuttatása a habosító 
szerszámba az öntőgép segítségével. Igen fontos 
művelet, amelynek során beállítható a kompo
nensek egymáshoz viszonyított aránya, az 
öntési idő és a szerszámba be ju tta to tt alap
anyag mennyisége. Az em lített paraméterek 
határozzák meg a formahab műszaki-használati 
tulajdonságait.

3. A tulajdonképpeni formahabosodás a szerszám 
belsejében 20—25 perc a la tt megy végbe. A 
habosító szerszám kinyitása.

4. A formahab „gyúrása” kézzel a kivétel meg
könnyítésére, a cellák kinyitására.

5. A formahab expandálása a le nem reagált izo- 
cianát és CO2 eltávozásának elősegítése, vala
mint a cellák további kinyitása érdekében.

6. Az öntőszerszám munkafelületeinek tisztítása.
A habosító szerszámban lezajló folyamatok is a 

következő részfolyamatokra, illetve fázisokra bont
hatók :
Az 1. szakasz fázisai:
a) fázis: a „krémesedési idő” az A és В kompo

nensek összekeverésétől szám ítva a ha- 
bosodás kezdetéig tartó  idő, ami a  rea
gáló masszában az első buborékok meg
jelenésével zárul.

b) fázis: Gélesedési idő, ami a komponensek be
keverésétől a folyékony, de már érzékel
hető határolófelület kialakulásáig tart. 
Ennekjlaboratói in mi meghatározása üveg- 
bottal a  masszából „cérnahúzással” tö r
ténik.

c) fázis: Kikeményedési idő, ami a komponensek 
bekeverésétől a száraz kéregréteg kiala
kulásáig tart.

Ez a részfolyamat kb. 120 másodpercig tart.

А II . szakasznak nevezhető részfolyamat:
d) fázis: A polimer stabilizációs ideje, amikor is 

térhálósodás bekövetkezik. Ennek ered
ményeképpen a massza folyékony álla
potból szilárdba megy át.

e) fázis : A habanyag előérlelődése. Ez kb. 5 percig 
ta r t, amelynek során kialakul a polimer 
alapvető struktúrája.

Az «—e) fázisok összideje 20—25 percet tesz ki. 
f )  fázis: A habanyag érlelődése, ami kb. 24 órát 

tesz ki. Ennek során alakul ki a hab vég
leges térháló szerkezete (keresztkötések). 
Ebben a  fázisban a  formahabokat szaba
don, pl. állványon kell tárolni.

<j) fázis: A formahabok pihentetése rakatokban az 
alkalmazott habrendszertől függően 10— 
14 napon keresztül.

Az öntött formahab akkor tekinthető megfele
lőnek, ha ép kéreg mellett megfelelő műszaki
használati jellemzőkkel rendelkezik.

A nagyrugalmasságú PU R habok legnagyobb 
gyártási tapasztalatával Lengyelországban az 
ÓBROM rendelkezik.Összefoglalás
Összefoglalásként a  hideg eljárással előállított 
formahabok felhasználási előnyei:
— Jelentős élőmunka-megtakarítás a kárpitozási 

műveletek egyszerűsítése nyomán,
— azonos formahab többszöri előállítási lehetősége, 
— óriási formagazdagság a  bútortervezésben, 
— a gyártási szériák növelhetősége a formahabo

sítás nagy termelékenysége következtében,
— technológiai terület csökkenése a kárpitozási 

műveleteknél,
— az A és В komponensek arányának változtatá

sával, valamint a habosítandó alapanyag meny 
nyiségének beállításával a formahabok tu la j
donságainak változtatása, beállítási lehetősége, 

— a habformálási eljárás alacsony energiaigénye.



A bútoripar fejlesztésének alapvető irányai a Szovjetunióban*
V. N. K im r j  a k o v

* Ford íto tta  és szakmailag lektorálta: Zelnik Péter.
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A társadalmi fogyasztásban a bútor vezető helyen 
szerepel, mivel használata hosszú időn keresztül 
történik és jelentős mértékben meghatározza az 
emberek életszínvonalát, munkakörülményeit és 
pihenésüket.

A Szovjetunió bútorgyártása hatalmas, gazdag 
erdőkön, nagyteljesítményű termelési kapacitá
sokon alapul és magasan képzett szakemberekre 
támaszkodik, akik követői a nevezetes orosz mes
terek évszázados tradícióinak.

A szovjet nép jólétének és kultúrájának állandó 
növekedése meghatározza a bútor iránti kereslet 
tartós növekedését. Az SZKP és az állami vezetés 
legutóbbi határozataiban egy sor intézkedés ta 
lálható a szovjet emberek növekvő szükségletei
nek kielégítésére, alapvető kulturális, gazdasági 
termékkel és ezen belül bútorokkal is.



Az 1981—85-ös időszakban a Szovjetunió bú
torgyártása 1,25-szorosára emelkedik és eléri a 
7470 millió rubelt.

A Szovjetunióban több, mint 30 különböző 
minisztérium ás hatóság gyártót bútorokat.

A Szovjetunió Erdészeti, Fa-, Papír- ás Cellulózi
pari Minisztériuma a bútor alapvető szállítója. A 
teljes bútorgyártás 80% -át állítja  elő. A minisz
térium 1985-ben 6215 millió rubel értékű 
bútor kibocsátását tervezi. A XX. század techni
kai haladásának viharos tem pója visszatükröződik a 
népgazdaság minden ágazatában, ezen belül a 
bútoriparban is.

A XI. ötéves tervben a bútoripar analízise ás 
fejlődésének alapvető irányaiból az 1986—90-es évek
re az t a következtetést vonhatjuk le, hogy a bútor
ipari alágazat intenzíven fejlődik. Ez az intenzív 
fejlődés a termelés komplex és racionális felhasz
nálásával, a munkatermelékenység növekedésével, 
a sokkal modernebb technika és technológia alkal
mazásával, racionális ágazati és területi termelé
si struk tú ra  kialakításával jellemezhető jelentős 
anyagi és munkaerőtartalék-növekedés nélkül. 
A bútoripar alapvető fejlesztési irányai, melyek 
biztosítják az ipar elé á llíto tt feladatok megoldá
sát, a következők:
— a bútorgyártás szervezeteinek további mo

dernizálása;
— a bútortervezési rendszer továbbfejlesztése, az 

alk atrészgyártás teeh nológiai szí n vonalának 
emelése;

— a bútorgyártás fejlesztése új, hatékony anyagok 
alkal i nazásával;

— a vállalatok technikai újra felszerelése auto- 
, inata technológiai sorokkal, gépekkel és me

chanizmusokkal, robotkom plexiim >kkal és szá
mi tástechi i i к ávál;

— az alap és segédanyagok komplex és gazda
ságos fel használása.

Most nézzük meg részletesebben az előbb fel 
sorolt irányokat. A bútorgyártás szervezésének 
modernizálása tűnik, a technika és technológia 
fejlesztése mellett, az egyik alapvető fejlesztési 
iránynak, amely lehetővé teszi a legnagyobb ha
tékonyság elérését hozzávetőlegesen a legkisebb 
ráfordítások mellett.

Az ágazat m unkájának analízise megm utatja, 
hogy az ágazat szervezési szintjének továbbfej
lesztése három alapvető irányban tö rtén ik : kon
centráció, specializáló, kooperáció. A Szovjetunió 
ErdészetiFa- Papír- és Celluíózipari Minisztériuma 
szervezeti szintjét a bútoriparban a következő m uta
tókkal lehet jellemezni: abszolút koncentráció 
szintje: 20 millió rubel, tárgyi szakosodás szintje: 
85%, és technológiai szakosodás szintje 44%. 
Ezen magas ágazati középmutatók ellenére nem 
lehet azt mondani, hogy ebben a kérdésben az 
ágazat összes tartaléka kimerült, ez a munka eb
ben az irányban folytatódik. Néhány kom binát
ban megalapozatlanul széles a kibocsátott bútor
skála. Mint azt a tapasztalat m egm utatja, az alap
vető technikai-gazdasági m utatók ezeknél a  vál
lalatoknál alacsonyabbak, mint a sokkal kisebb 

tárgyi szakosodással rendelkező üzemekben. A 
technológiai szakosodás az egyik leghatékonyabb 
tényező, amely biztosítja a berendezések termelé
kenységének jelentős növelését, a teljesítmények 
növelését, és a termékminőség javítását, ugyanígy 
a gazdaságos anyagfelhasználást a minimális tőke
befektetések mel lett.

Jelenleg a bútoriparban intézkedésekre került 
sor a technológiai szakosodás összes stádiumának 
alkalmazására. Azonban ebben az irányban fel
lelhető tartalékok messzemenően nincsenek ki
használva. Napjainkig a Szovjetunió Erdészeti-, 
Fa -, Papír- és Cél lulózipari Minisztériumához tartozó 
vállalatok jelentős része zárt technológiai ciklusban 
dolgozik. A teljes bútorgyártás volumenének felét 
azok a vállalatok állítják elő, amelyek felületke
zelőösszeállító rendszer szerint működnek.

A különálló PMO-kon belül nincs összehan
golva a félkészterméket előállító vállalatok kapa
citása a felületkezelő-összeállító vállalatokéval, 
ami arra kényszeríti a felületkezelő-összeállító 
üzemeket, hogy kiegészítő berendezésekkel, gé
pekkel rendelkezzenek a szükséges hiányzó al
katrészek előállítására.

Sok esetben a félkésztermékek alacsony ké
szültségi szinten érkeznek, a lemezalkatrészek ke
zelés nélkül (élfurnérozás nélkül), a hajlíto tt és 
egyéb alkatrészek túlm érettel, amelyek további 
megmunkálást igényelnek. Mindez csökkenti a 
termelés hatékonyságát és kiemeli a technoló
giai szakosodás szükségességét. A X II. ötéves 
tervben a technológiai szakosodás kiszélesítését 
és elmélyítését a következő alapvető irányok
ban kell megvalósítani:
— a bútorgyártásban a félkésztermékek előállí

tásá t szolgáló bázis részlegek kapacitásának 
növelése, a félkésztermékek magas készültségi 
fokának elérése;

— a bútoripari vállalatok lebontása üzemegy
ségekre, amelyek bútoripari alkatrészeket ál
lítanak elő, felületkezelést, vagy szerelést, 
összeállítást végeznek és központi szervezettel 
rendelkeznek teljes készültségi! alkatrészek, 
elemek előállítására;

— a bútoripar földrajzi elhelyezkedésének kie
gyenlítése felületkezelő-összeáll ító gyáregységek 
létrehozásával;

— tömeges összehangolt szállítások megszervezése 
és olyan centralizált kapacitások létesítése, 
amelyek a korpuszbútor homlokelemeit á l
lítják elő.

A bútortervezési rendszer továbbfejlesztése a 
modern követelmények komplex figyelembevé
telével történhet, amelyek közvetlenül hatást 
gyakorolnak a bútorok konstrukciós változására. 
Ez mindenekelőtt a funkcionális, művészi, konst
rukciós, technológiai, gazdasági követelményeket 
érinti. Az új bútorok tervezése a folyó ötéves te rv 
ben kidolgozott ágazati egységesített bútorelem
rendszerre épül. Az előbb em lített rendszer lehe
tővé te tte  az egységesített elemek katalógusának 
összeállítását. A katalógus magában foglalja a 
vázak kialakításának rajzait, az elemek típusm é
reteit, az elemek kapcsolódásának típusrajzait.
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Az elkövetkezendő években a katalógus sze
rinti alkatrészelem-tervezés elterjedése várható, 
amely 25—30%-kal csökkentheti az elemek ter
vezési idejét, a továbbiakban pedig az automati
zált tervezési rendszerre történő áttérést segíti elő.

A XII. ötéves tervben a bútorgyártás fejlesz
tési. modernizálási irányai az elemek konstruk
ciós megoldásainak analízisére épülnek, amelyek 
a „Bútor 83” kiállításon kerültek bemutatásra. 
Ezekhez tartoznak:
— a korpuszbútor fajlagos súlyának csökkentése 

az univerzális összeszerelhető konstrukció ré
vén;

— a kombinált, anyagigényes fiók-fal elemek 
részleges kiváltása;

— a bútorgyártás fejlődése rusztikus irányban, 
elsősorban fenyő fafajokból;

— a bútor komfortosságának növelése háztartási 
technika bevonásával;

— a kárpitozott bútorok komfortosságának nö
velése szekcionális típusú elemek termelésének 
fejlesztése révén, a transzformációs bútor al
katrészek modernizálása a ragasztott eleinek 
bázisán;

— szétszedhető konstrukciójú székek termelésé
nek továbbfejlesztése, a homlokelemek variá
cióinak, dekoratív üvegek és tükrök felhasz
nálási területeinek kiszélesítésével;

— a lakószobabútor-gyártás fejlesztése sokfunk
ciós elemek alkalmazásával és az életkor fi
gyelembevételével;

— új konstrukciós megoldások alkalmazása a 
konyhabútorgyártásban (élelmiszertárolás, fő
zés és étkezés).

Az alkalmazott anyagok a bútorgyártásban 
' nagymértékben meghatározzák az elemek tech

nikai színvonalát, komfortosságát, esztétikussá- 
gát és az elemek gazdaságosságát. A bútoripar 
az egyik leganyagigényesebb ipar.

A bútorgyártásban több, mint 200 féle anyagot 
használnak fel. Az utóbbi években alapvetően 
megváltozott a felhasznált anyagok struktúrája: 
csökken a, faanyag-felhasználás, növekedik a kü
lönböző műanyagok alkalmazása, ami növeli az 
esztétikai színvonalat, a komfortosságot, a bútor 
minőségét, csökkenti az elkészítéshez szükséges 
munkaerő-ráfordítást. A XII. ötéves tervben a bú
toripar technológiai színvonalának továbbfejlesz
tése két alapvető irányban történik:
— az alkalmazott műanyagok mennyiségének nöS 

velése és továbbfejlesztésükhöz szükséges mun
kák elvégzése;

— új hatékony anyagok kidolgozása és alkalma
zása.

A bútorlapok külső felületeinek borításánál a 
XII. ötéves tervben a göngyölített szintetikus 
furnér alkalmazása kerül előtérbe. A belső felüle
tek borítására széles körben kerülnek felhaszná
lásra műgyantával átitatott papírok, amelyek le
hetővé teszik a lakkozás műveletének elhagyását 
és a élőmunka-ráfordítás csökkentését.

A közeli jövőbenegy új felületkezelő anyag kidol
gozása és alkalmazása van tervbe véve, melynek 
alapanyaga polimer és cellulóz. Ez szintén lehető

vé teszi majd a élőmunka-ráfordítás csökkenté
sét.

A bútoripar fejlesztése maga után vonja a mi
nimális kötési idejű ragasztóanyagok és lakkok 
létrehozásának szükségességét. Ezekhez az anya
gokhoz tartoznak a diszperziós gyorsan kötő ra
gasztók az ultraviola szárítású és poliészter alapú 
lakkok a bútorlapok és székek felületkezelésére.

Az új gyorsított szárítási felületkezelő anyagok 
alkalmazása lehetővé teszi a felületkezelési ciklus 
jelentős csökkentését, az élőmunka-ráfordítás és a 
felületkezelő anyagok mennyiségének csökkenté
sét is.

A bútorgyártásban konstrukciós anyagok mi
nőségében mind többet alkalmaznak különböző 
műanyagokat . Legszélesebb körben az ütésál ló 
polisztirolt, polivinilklorid (p ve) -kompozíciókat 
alkalmazzák. Műanyagok alkalmazása lehetővé 
teszi a drága faanyagok helyettesítését, a mun
katermelékenység növelését, a termelési folya
matok mechanizálását, ás automatizálását. Köny- 
nyű fór mái hatóságuk következtében nagy lehe
tőségeket teremtenek új formák alkalmazására a 
művészi-dekoratív bútortervezésben. A XII. öt
éves tervben a polimer anyagok mennyiségének 
korlátozottságára való tekintettel, a bútoriparban 
adalékanyagokkal fogják felhasználni ezeket a 
műanyagokat, ami csökkenti a ragasztóanyag 
szükségletét gyártásukban.

Jelenleg a bútoripari vállalatok majdnem min 
den szükséges berendezéssel el vannak látva a 
technológiai folyamat alapvető műveleteinek el
végzésére. A termelési alapkapacitások gépesí- 
tettségi szintjét 1985-ig 77%-os szintig tervezik 
felemelni. A technológiai folyamatok technikai 
felszereltségének további növelése a XII. ötéves 
tervben a magas termelékenységű berendezések 
felhasználásának javításával és új berendezések 
alkalmazásával érhető el.
Az új berendezésekhez tartoznak: ,
— tömör elemek hossztoldására szolgáló beren

dezés;
— hajlított-ragasztott elemek előállítására szol 

gáló berendezés;
— lamináló berendezés a felületkezelés imitáci

ójával (nyomtatással.)
Ágazatunkban sokáig nyitott kérdés volt a 

technológiai folyamat egyes szakaszainak gépe
sítése (összeszerelés, csomagolás, raktározás, 
mozgatás, szállítás). 1986-tól alkalmazásra ke
rülnek azok az eredmények, amelyeket a Szovjet
unió Erdészeti, Fa-, Papír- és Cellulózipari Miniszté
riuma dolgozott ki a társminisztériumokkal. Ezek 
berendezések és technológia a vékony elemű láda- 
gyártáshoz, alkatrészek és elemek csomagolása 
polimer csomagolóanyagokkal, automatizált bútor- 
és bútorelemraktár.

A jövő eszközeinek mutatkoznak a különböző 
robotok és manipulátorok az anyagmozgató mun
kák elvégzésére. Az ipar egyes ágazataiban ezek a 
berendezések az elkövetkezendő években egyre 
szélesebb körben fognak elterjedni. Ezek lehetővé 
teszik az ember helyettesítését a nehéz fizikai 
munkában, megőrzik egészségét és lehetőséget
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adnak a jelentős munkatermelékenység növelésére. 
Ebben az irányban az első lépéseket a bútoripar
ban tettük meg. A X I1. ötéves tervben a bútoripa
ri vállalatoknál alkalmazásra kerülnek:
— lapelemeket adagoló és elszedő manipulátor a 

csiszológépeknél;
— manipulátor a tömör elemek fogadására és el 

helyezésére a csapoló gépek után;
— adagoló és elszedő manipulátor a lapszabász

gépeknél;
— • program vezérlésű felületkezelő robot a felület

kezelési munkák elvégzésére.
Meg kell jegyezni azonban, hogy a robotok (el

használása csak egy egész sor feltétel betartása 
mellett lesz gazdaságos, ezek közül az alapvetőek 
a következők:
— ezeknek a mechanizmusoknak magas minősége 

és megbízhatósága;
— a robotok felszerelése a szükséges készülékek

kel (fogókarokkal, szállító és felhalmozó rend
szerekkel), vagy az alapberendezésekhez kell 
kapcsolni azokat;

— alkalmazásuk esetén a gazdasági normatívák 
f igy ele mbe vétele;

— a vállalatok felkészítése manipulátorok alkal
mazására.

A legnagyobb termelési hatékonyság a termelés 
különböző területein alkalmazandó robotoktól 
várható, melyek lehetővé teszik á technológia ru
galmas alkalmazkodását a különböző alkatrész
gyártásnál, így jelentős felkészítés takarítható 
meg.

Az anyagi ráfordítás a bútoriparban a termék 
önköltségének 70—75%-a. A bútorgyártásban, 

' mint az ismeretes, a fa- és műanyagok széles 
skálája kerül felhasználásra. A tradicionális fa
anyagok fajlagos felhasználásának csökkentésére 
a következő intézkedések kerülnek előtérbe:
— a bútorgyártásban felhasznált fafajok kiszé

lesítése (néhány lágy lombos fafaj bevonása);
— a számítógép felhasználásának kiszélesítése a 

lapszabászatban;
— komplex munka elvégzése a kis vastagságú 

forgácslapok alkalmazására;
— a tömör elemek egységesített keresztmetszet

rendszerének szélesebb körű alkalmazása;
— a kisméretű alkatrészek előállítása fahulladék

ból, ékcsapfogas megoldással.
A polimer anyagok felhasználását csökkentő 

alapvétő irányok:
— a polimer anyagok új gazdaságos kompozíciói

nak és receptjeinek kidolgozása, amelyeket a 
bútorszerkezetekben felhasználnak;

— kevésbé anyagigényes alkatrészek és eleinek 
létrehozása;

— új, kevésbé drága anyagok bevonása a ter
melésbe.

A nyersanyagok megtakarításának fontos iránya 
az ágazatban a különböző hulladékok jobb fel- 
használása.

Az eddig elmondottakból látható, hogy a bú
toripar előtt a XJJ. ötéves tervben jelentős fela
datok állnak a termelés fejlesztésében. Ezekkel 
együtt jelentős szerepet kell játszania a szocialista 
integrációnak a faiparban. Közöttük a tudomá
nyos technikai együttműködés alapvető irányai
nak a következő feladatok megoldását kell szol
gálniuk :
— korszerű technológiai folyamatok kidolgozása és 

alkalmazása a bútoriparban a meglevő be
rendezések automatizálása, modernizálása út
ján;

— nagy hatékonyságú felületkezelő és ragasztó
anyagok kidolgozása és alkalmazása az iparban 
(poliészter és poliuretán lakkok, alapozók és szí - 
nézők; diszperziós kompozíciójú, karbamid cs 
polivinil-acetát emulzió alapú ragasztók), ezek 
alkalmazására technológiák és berendezések 
kidolgozása;

— javaslatok kidolgozása és a problémák megol
dása a nyersanyagok, anyagok', tüzelőanyagok 
és az energia megtakarítására a bútoriparban. 

Ebben az évben folytatódik a KGST-országok 
tudományos technikai munkaterveinek teljesítése, 
a bútorlapok felületkezelési technológiáinak ki
dolgozása hőkasírozási eljárással, nagy hatékony
ságú csomagolóanyagok előállításához és alkal
mazásához szükséges technológia kidolgozása, 
egészben préselt elemek gyártási technológiájának 
kutatása és kidolgozása, a bútorszerelés korszerű 
technológiai folyamatainak kidolgozása és alkal
mazása, egységesített bútorelemrendszer kidol
gozása.

Az ismertetett feladatok teljesítése lehetővé tette 
és teszi a továbbiakban a hazai bútorgyártásban, 
ugyanígy az egyes technológiai műveletekben részt 
vevő országokban a munkatermelékenység növe
lését, a termék önköltségének csökkentését, a lak
kok és ragasztóanyag mennyiségének, a kémény - 
lombos fafajok részarányának csökkentését, új 
korszerű berendezések, új vágóeszközök alkal
mazását.

Szakembereink sikeres kétoldalú együttműkö
désének eredményeképpen a bolgár, a magyar, az 
NDK, a csehszlovák bútoripar intézetei és szer
vezetei folytatják a kemény és rugalmas PUR-ból 
készült bútorelemek alkalmazását, a lapelemek 
felületkezeléséhez szükséges berendezések és tech
nológiák alkalmazását poliészter alapú lakkokkal, 
belső burkoló anyagokkal, új színező anyagokkal 
stb.

Együttműködésünk említett példái a mi meg
ítélésünk szerint világosan megmutatják bemuta 
to tt tematika aktualitását és pontos irányát, a 
bútoripar minden irányú fejlesztését. Teljes meg
győződéssel lehet mondani, hogy a bútoripari fej
lesztés alapvető irányainak kidolgozása és alkal
mazása megerősítést nyer a mi hagyományos 
barátságunkkal és lehetőséget, teremt az előttünk 
álló feladatok sikeres megoldására.

Az NüK-beli küblött előadá sát és a magyar hozzászólásokat a következő számban közöljük
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Szvetkó Nándor
1924-1984

Fájdalmas veszteség érte Egyesüle
tünket, amikor eltávozott közülünk 
Szvetkó Nándor, az Építésügyi Mi
nőségellenőrző Intézet műszaki ta
nácsadója, a FATE Ipargazdasági 
Bizottságának vezetője.

Egyesületünknek 1950 óta volt 
tagja, ahol több évtizeden keresztül 
aktívan vett részt az Egyesület 

munkájában. Tagja volt Egyesüle
tünk országos elnökségének, a vég
rehajtó bizottságnak, az Épületasz
talos-ipari Szakosztálynak és a FA
IPAR szerkesztő bizottságának.

Irányításával készültek az Egye
sület cselekvési programjai és az ál
tala vezetett bizottságban került 
összesítésre évről évre az Egyesület 
munkaterve.

Élete összekötődött a faiparral. 
Édesapja is asztalosmester volt, aki 
megszerettette fiával a fa megmun
kálását. A szakma megismerése után 
tovább képezte magát, technikumot 
végzett, majd munka mellett elvé
gezte az Erdészeti és Faipari Egye
temet is.

Gazdasági munkájában a faipar 
műszaki fejlesztését tartotta köz
ponti kérdésnek és minden munka
körben ezzel a kérdéssel foglalko
zott a legalaposabban. Életében a 
legeredményesebb időszakot az 
Épületasztalos- és Faipari Vállalatnál 
töltötte el, ahol különböző beosztá

sokban tevékenykedett. Így az ő 
irányítása alatt valósult meg az épü
letasztalos-ipar üzemeinek korsze
rűsítése, technológiai fejlesztése, a 
gépesítés fokozása. Irányításával va
lósult meg az ajtó, ablak, üzemi 
körülmények közötti teljes készre 
gyártása, felületkezelése.

Mindenkori munkahelyén igyeke
zett munkatársait is bekapcsolni a 
társadalmi és politikai munkába. 
Gazdasági és társadalmi munkájá
ért több alkalommal részesült magas 
állami, vállalati és egyesületi kitün
tetésben.

Halála előtt pár nappal még részt 
vett Egyesületünk elnökségi ülésen 
és tervei voltak az egyesületi mun
ka további javítására. Sajnos, eb
ben a munkában már nem tud részt 
venni, de szelleme még sokáig köz
tünk marad, amikor az általa vég
zett munkákat már másoknak kell 
elvégezni. Emlékét megőrizzük.

Faipari Tudományos Egyesület 
elnöksége
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A magyar faipar helyzete a 19. század végén
D r. H i l l e r  I s t v á n

Faipartörténetünk, pontosabban a selmeci aka
démián folyó faipari oktatásról a kezdetektől 
1948-ig terjedő időszakra vonatkozóan részletesen 
szóltunk lapunk 1983/6. és 7. számában. Ugyan
csak részletesen írtunk azokról a professzorokról, 
akik ebben az időben sokat és nagyot tettek, gondo
lunk i t t  Delius Traugott Kristófra, Seopoli János 
Antalra, Wilckens Henrik Dávidra, az első erdész
tanárra, Feistm antel Rudolfra, az első „ízig-vérig” 
magyar erdészeti tanári karra, melynek tagjai: 
Wagner Károly, Lázár Jakab, Fekete Lajos, Szécsi 
(Nikel) Zsigmond, Illés Nándor, és Török Béla vol
tak, akik már teljesen faipari vonalon képezték és 
specializálták magukat. Erre vonatkozóan i t t  köz
lünk most képmellékleteket.

A következőkben rátérek a 19. század végi 
faipar helyzetére, állására. Ekkor már az oktatás 
terén, m int az em lített cikkekből is lá tha ttuk  a  
faipari oktatás, az ún. „erdőipar” oktatása egyre 
inkább előtérbe került. Az erdőipart az erdőgaz
daságok fejlesztették, következésképpen az erdő
mérnököknek faipari ismeretekkel is rendelkez
niük kellett. A fűrészüzemek jelentősége egyre 
nőtt. Az erdőgazdáknak érdekükben állt, hogy a 
faipart erősítsék. Szorgalmazták és tám ogatták 
ún. erdészeti ipar vállalatok létrehozását és alapí
tását.

Az Ausztriától való függőségből következően 
hazánkban a faipar is lassabban fejlődött, mégis 
1885-ben a fát fogyasztó iparvállalatok száma 

- (Horváth-Szlavónia kivételével) már 3246-ra rú
gott. Az akkori Magyarország területén összesen 
159 gőzfűrész m űködött 320 kerettel, ezek mind
egyike évenként 4—5000 m 3 fenyő gömbfát volt 
képes felvágni. A 69 vízi műfűrész kereteinek 
száma 103 volt. Evenként 2—3000 m 3-t vághatott 
fel.m ígazegykeretű fűrészek mindegyike évenként 
4—500 m 3-t.

Miután az erdőmérnökök számának ás kiképzé
sének üteme szervesen összefüggött a faipari 
üzemek számával, célszerűnek tartom  az egyes fa
ipari üzemek szám át ismertetni az 1885. évi á lla
pot szerint:

Fűrészművek 1 367
Gőzfavágók 9
Tömören haji, bútorgyárak 7
Gyufagyárak 31
Furnérgyárak 8
Papírgyárak 39
Cellulózgyárak 3

A fát fogyasztó iparosok száma a következő volt :
Asztalosok 11613
Ácsmesterek 5 806
Kerékgyártók 8 861
Kádárok 3 981
Esztergályosok 872
Faáru-készítők 297
Kosárfonók 483
Hajógyárak 4

H  aj óépítő -h aj óács 25
Parkettgyár 13
Kocsigyár 136
Dobozkészítő 35
A hazai fűrészipar nagyobb arányú kibontako

zása a múlt század, azaz a 19. század nyolcvanas 
éveire tehető.

így  pl. a  szlavóniai tölgyek feldolgozására a 
„Societé d ’importation de chéne” nevű francia 
cég Barcson modern fűrésztelepet m űködtetett. 
A cég hosszú időre és tartósan rendezkedett be, 
nagy tőkével is rendelkezett, így hamarosan az 
elsők közé került. Jellemzésül egy ilyen fűrésztelep 
berendezését megemlítjük. A cég egyik gőzfűrésze 
a következőkből á llt: fűrész, felszerelve 8 „min
dennemű fűrészkerettel” , 1 nagy és 6 kis szalag-, 
valam int 6 körfűrésszel. A legkülönfélébb kisebb 
és nagyobb feldolgozó gépek is dolgoztak. A vál
la la t 80—90 m unkást foglalkoztatott és évenként 
18—25 ezer m 3 tölgyet dolgozott fel.

A századfordulóra jelentős eredményt é rt el a 
faipar. 1898-ban Magyarországon kimondottan 
gyári, illetve üzemszerű faipar állása a következő 
volt (gyárak száma):

Fűrészárugyártás 235
Parkettgyártás 11
Hordógyártás 7
K aptafagyártás 2
Asztalosáru-gyártás 77
H ajlíto tt fabútor 13
Bot-, fadíszmű 19
Egyéb faáru 13
Nádszövet, szalmahüvely, cirokseprő 13
Fatelítés * 5

Az alkalm azottak száma 29 288 volt.
A parkettgyártás külön erre a célra berendezett 

és legtöbb esetben más árucikket is előállító ipar
vállalatoknál folyt. Magyarországon 10, H orvát
országban 1 ilyen üzem működött.

A hét hordógyár közül 6 Magyarországon, 1 pedig 
Szlavóniában működött, ezek közül 6 dolgozott 
gépekkel, 5 gyárban gőzgép, egyben pedig villa 
mos energia szolgáltatta a  hajtóerőt.

A kaptafagyártás leginkább kisiparszerű volt, 
az iparosok pedig a bognárokból kerültek ki. 
Csupán két gyártelep volt, 1 Sopronban, ez faáruk 
készítésével is foglalkozott és 1 Pécsett, ez kizá
rólag kaptafákat készített. Az asztalosárugyárak 
közül 29 épület-asztalosárugyár volt, melyből 
23 Budapesten m űködött-

13 hajlítottbútor-gyár üzemelt az ország te rü 
letén, a legrégibb a Thonet Testvéreké volt Nagy- 
ugrócon (Bars megye) 1865-ben alapították, a 
többi gyár csak 1870 után  alakult.

A gyárak hajlíto tt és egyéb bútorokat, hajlított 
bútorrészeket, hajlított kocsirészeket, furnért, mel
lékeikként tűzifát, tölgyfa fűrészárut, kész kereke
ket és ecetforgácsot termeltek. A gyártm ányokat
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mintegy 20—25 országban értékesítették, az egész 
termelésnek mintegy 67%-át exportálták ,,vám
külföldre”. Tengerentúli országokba is jelentős 
volt az export (Afrika, Eszak-amerika, Dél-amerika, 
Ausztrália). 1898-ban hajlított és egyéb bútorok
ból 1 017 443 darabot állítottak elő. Ez az ország 
akkori igényeit teljesen kielégítette volna, mégis 
120 000 nél több darabot importáltak.

Elsősorban erdészek voltak azok, akik hazánk
ban tudományos alapon foglalkoztak a faipar 
helyzetével, fejlesztésével. Ezt mutatja pl., hogy 
a Földmívelésügyi Minisztérium 1899 nyarán 
Schmidt Károly erdőmestert bízta meg azzal, 
hogy utazzék Ausztriába, Németországba, Svájcba, 
Franciaországba és tanulmányozza ezeknek az 
országoknak fakereskedelmi, valamint faipari vi
szonyait. Schmidt jelentésében bel- és külföldi 
adatokkal bizonyította, hogy faiparunknak na
gyon sok pótolnivalója van, a külföldi színvonal
tól erősen elmaradtunk. Mindezek ellenére a ma
gyar faipar fejlesztése biztató jövővel kecsegte
tett.

A bútoroknál a behozatali mennyiségek csök
kenő tendenciát mutattak, igaz ugyan, hogy az 
értékek emelkedtek. A századfordulóra a bútorok 
kivitelében is némi csökkenés mutatkozott, de 
hogy exportképes volt a magyar bútorgyártás 
már ebben az időben, azt jól mutatta az, hogy 
Olaszországba. Törökországba, Kelet-Indiába, az
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kötetes munkájánál: címlapja

USA-ba és Brazíliába áremelkedő irányzattal 
exportáltunk. Ezenkívül a magyar faipari termé
kek, kemény és puha fűrészáru, tölgydonga, 
kemény épület- és műfa, hajlított fabútorok, 
vasúti talpfák stb. eljutottak Ausztriába, Német
országba, Franciaországba, Romániába, 'Olasz
országba, Belgiumba, Hollandiába, Angliába és 
Svájcba.

Az erdőmérnökök kiképzésüknél ás rátermett
ségüknél fogva lendítői és fejlesztői voltak a fa
iparnak. Példa erre Pfister József erdőmérnök 
több szabadalma is. Pfister már 1878-ban felta
lált egy műszert. A Boucherie-féle telítési módnál 
a nyomószivattyút alkalmazta és évekig kísérle
tezett azzal, hogy hogyan lehetne az addig alkal
mazott telítési eljárással a fát festékkel telíteni. 
1900-ban sikerült olyan eljárást kidolgoznia, amely
ről a korabeli szaklapok azt írták, hogy az eljárás 
a modern faiparban és különösen a bútorgyártás
nál korszakalkotó. Az eljárás valóban sikeresnek 
bizonyult, mert Pfister hamarosan két angol tő 
késsel szövetkezve megalapította a „Pfister Word 
Syndicats Ltd. London” nevű társaságot és 1901 
augusztus 28-án az akkori Krassó-Szörény me 
gyében Marzsina község területén megnyitották 
hivatalosan első gyárukat a Guttman J. Fiai-féle 
fűrésztelepen. A cég előállította és feldolgozta a 
már festékkel telített fát.

1907-ben megkezdődött a bükkfaerdők na
gyobb méretű kihasználása. Alig két évre rá azon 
ban a bükkfatermelás válságba jutott. A hajlított
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fabútorgyártás, amely jelentős mennyiségű bükk
fát- fogyasztott, válságba került. Világossá vált, 
hogy az erdőgazdaság és faipar szoros egymásra
utaltsága ellenére a faipar már kezd önálló utakat 

'járni. 1909-ben a faiparosok minden vonalon az 
erdészektől függetlenül kezdenek tevékenykedni, 
a GYOSZ keretén belül is megalapítják önálló 
szakosztályukat, a faipari szakosztályt.

A századfordulóig ez volt a jellemző hazai fa
iparunkra, tömören összefoglalva a fentiek képez
ték a magyar faipart.

A selmeci akadémián az oktatást a lehetőségek
hez mérten a meglévő faipar állásának megfele
lően igyekeztek kialakítani.

Az 1880-ban életbe léptetett új magyar erdő
törvény és az 1879. évi XXXI. törvénycikk a 
magyar erdőgazdaság számára és annak felsőok
tatása számára is ezt a követelményt támasztotta, 
hogy nagyobb figyelmet szenteljen a faipar szá
mára. Ez természetesen egyenes következménye 
volt a faipár már ismertetett kibontakozásának. 
Amikor azt állítjuk, hogy a Selmecbányái Erdé
szeti Akadémia a hazai faipari felsőoktatás kiala

kulásának bölcsője volt, igen fontos tényezőként 
kell figyelembe vennünk azt, hogy a bányászkarral 
való közösség egyik eredményeként az erdészeti 
szak hallgatói sokkal magasabb technikai okta
tásban részesültek, mint bármely külföldi erdé
szeti akadémia vagy főiskola hallgatói.

A faipari felsőoktatás szempontjából a bányá
szokkal való közösség feltétlenül előnyös volt. 
Hátránya viszont abban mutatkozott, hogy mind
két szak feszélyezve volt, többek között abban, 
hogy tananyagát és azok terjedelmét saját szük
ségletei szerint alakítsa ki.

A múlt század utolsó évtizedeiben — viszony
lag hamar — már általános volt a nézet, hogy az 
erdészeti szaktudományoknak speciális, tehát a 
bányászattól teljesen eltérő technikai alapra van 
szükség. Ebbe természetesen beletartozik a fa
ipar is, sőt éppen ez, hiszen a specializálódás 
később éppen ebben az irányban volt a legnagyobb. 
Mindenekelőtt az erdőhasználattanból kivált ké
sőbbi tantárgyakra kell elsősorban gondolnunk. 
A századfordulón az erdészet már régen nem volt a 
bányászat tartozéka.
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A szovjet és hazai kísérletek Összehasonlítása a faanyag 
fagyasztásos vizsgálata esetén
V a r g a  F e r e n c

Egy nemzet kutatási programját nagyban befo
lyásolja az a tény, hogy milyen éghajlati körülmé
nyek között használnak fel pl. építőanyagot, 
hogyan viselkednek ezek különböző hőmérsék
leten.

így a faanyag mind szélesebb körű és helyen 
történő felhasználása indokolttá teszi a faanyag 
egyes tulajdonságainak vizsgálata helyett, annak 
komplex elemzését, a faanyagban végbemenő 
jelenségek elméleti magyarázatát ás lényegének' 
feltárását.

A kevésbé vizsgált bár fontos kérdések közé so
rolhatjuk, hogy hogyan hat a hőmérséklet, elsősor 
ban a negatív hőmérséklet a faanyag fizikai-mec
hanikai tulajdonságaira a nedvességtartalom függ
vényében.

A sokirányú felhasználás szükségessé teszi az 
anyag mechanikai vizsgálatát különböző haszná
lati feltételek mellett, hogy a mechanikai szilárd
ságot maradéktalanul ki lehessen használni, a fa
anyaggal való takarékos felhasználást ezen ke
resztül biztosítani lehessen, valamint meg lehessen 
védeni az esetlegesen károsan ható külső, de el
kerülhetetlen körülményektől.

A szovjet kutatók azt vizsgálták, hogy negatív 
hőmérséklet miként hat a fa szilárdságára. 
Mivel Szovjetunióban az erdővel borított terüle
tek nagy része csaknem egész évben fagypont 
-alatti hőmérsékleten van, ezért a fagyott állapot
ban levő próbatesteket vizsgálták, ami annyit je
lent, hogy fagyott állapotban törték el a próba
testeket.

Az általam végzett vizsgálatok abban tértek el a 
szovjet kutatókétól, hogy a fagyasztást egy ki- 
engedési szakasz követte, vagyis a próbatesteket 
nem fagyott állapotban terheltem.

Ebben a metodikában az játszott szerepet, hogy 
nálunk Magyarországon a faanyag (fűrészáru, 
rönk) természetes körülmények között télen, 
periodikusan lehűl majd felmelegedik.

A Bojko által közölt [1] vizsgálati eredményekből 
elsősorban azokat emelem ki, melyek hasonló 
hőmérsékletre és nedvességtartalomra vonatkoznak(

A vizsgálati anyag előkészítése, mintavétel 
hasonló módon történt, kivételt képez az egy 
sorozaton belüli próbatestek száma. Amíg Bajkóék 
9—9 db-ot, addig a hazai vizsgálatok esetén 20— 
20 db-ot használtam fel.

A szovjet kutatók az erdei fenyőt vizsgálták, míg 
a hazai vizsgálatokhoz heterogén fafajösszetéte
lük miatt szintén erdei fenyőt, valamint a lombos 
fák csoportjain belül a szórtlikacsúak közül a bük- 
köt, a gyűrűslikacsúakból pedig a tölgyet vá
lasztottam.

A külföldi vizsgálatok során a nyomó-, a haj
lító-, ütő-hajlító-és húzószilárdságot, a hazai vizs
gálatok során a hajlítószilárdságot, a rugalmas 

sági moduluszt és a térfogati sűrűségváltozást 
figyeltem.

Bojko 0%, 8—10%, 25—28%, 60% és 130%-os 
víztartalom, 4-15 °C, 0 °C, — 1 °C, —15 °C, 
— 30 °C, —45 °C és — 79 °C-os hőmérsékletnél 
végezte vizsgálatait.

A hazai vizsgálatokat 12%, 30%-os víztartalom 
és -|-15 °C, valamint — 20 °C-os hőmérsékletnél 
végeztem, figyelembe véve a Magyarországon 
uralkodó éghajlati viszonyokat.

A munka egyik fontos, időigényes szakasza 
volt a próbatestek nedvességtarai mának biztosí
tása.

Bojkóék a próbatestek nagy száma és a több víz- 
tartalmi fokozat miatt a fa higroszkóposságát 
használták ki a 8—10%-os, 15%-os és 28—30%-os 
nedvességtartalom beállításához a következőké] >- 
pen: a próbatesteket hosszabb ideig szobahőmér
sékletű, korlátozott térfogatú levegőn helyezték el. 
melynek nedvességtartalma a próbatestek kellő 
víztartalmát biztosította. E víztartalom beállítá 
sához a kénsav (H.2SO4) vizes oldatainak azon tu 
lajdonságát használta fel, hogy annak felszíne 
felett a vízgőz parciális nyomást biztosítja; amely 
a sav töménységétől és a környezet hőmérsékletétől 
függ. A kénsav különböző koncentrációjú vizes 
oldatainak segítségével a víztartalom a rosttelí
tettségi pontig állítható be, ugyanis ez lesz a 
maximális mennyiségű higroszkópos víz, amit a 
fa fel tud venni. E módszerhez exszikkátorokat 
használtak. A többi nedvességtartalom beállítá
sát áztatással, illetve szárítással tudták biztosí
tani. •

A hazai vizsgálatoknál a kevesebb próbatest 
és nedvességtartalmi fokozat miatt áztatással. 
illetve szárítással a kívánt nedvességtartalom 
beállítása megoldható volt.

A próbatestek hűtését hűtőkamrákban végez
ték. Hogy no változzon a próbatestek nedvesség
tartalma, ezért azokat exszikkátorban tartották.

Az általam használt Sapratin klímaberen
dezés hűtő-fűtőegységében külön-külön fagyasz
tottam a 12%-os és 30%-os nedvességtartalmú 
anyagot, hogy elkerüljem a nedvességtartalom 
kiegyenlítődését. A fagyasztás utáni nedvesség
tartalom ellenőrzése igazolta, hogy ez sikerült. 
Figyelembe kellett venni, hogy a lehűlés a hűtő
fűtő egységben fokozatosan történjen, ugyanis a 
gyors átmenet azt eredményezi, hogy a víz egye
netlenül fagy meg a faanyagban. Az ilyen gyors 
hőmérsékletváltozás esetén először a próbatest 
felszínéhez közeli víz fagy meg, a víz további 
lehűlése a próbatest belsejében hőmérsékleti fe
szültséghez, — repedésekhez vezethet. Ezt ta 
pasztaltam az első vizsgálatok esetén, ezért egyéb 
más zavaró és az eredményeket befolyásoló té 
nyezők mellett ezt is figyelembe kellett vennem 
a következő és most közölt vizsgálatoknál.
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Bojko és társai a vizsgálati eredményeket a 
legkisebb négyzetek módszerének sajátosságait 
figyelembe véve, Csebisev módszerével értékelte. 
E módszer lehetővé teszi, hogy magasabb fokú 
korrelációs egyenletet alkalmaznak, olyan szá
mítások fel haszná lásával, melyeket alacsonyabb 
fokú egyenletekkel kapcsolatban végeztek el. A 
módszerrel lehetővé vált a korrelációs egyenletek 
koefficienseinek kiszámítása, olyan determinánsok 
segítségével, amelyek a vizsgált értékek alapvető 
momentumaiból tevődnek össze. Emellett meg
kapható mind a korrelációs egyenletek, megbízha
tósági foka, mind azok a kritériumok melyek le
hetővé teszik a korrelációs egyenlet azon fokának 
megállapítását, amely legjobban megfelel a vizs
gált kapcsolat jellegének.

A hazai vizsgálatok eredményeinek értékelését 
matematikai statisztika segítségével végeztem el. 
Meghatároztam az alapvető statisztikai jellemzőket 
majd ezek felhasználásával normalitásvizsgála- 
tot végeztem. Ennek ismeretében az összehason
lító értékelés szignifikanciapróbák alkalmazásával 
történt.

Bojkóék által közölt Q — a (Q = víztartalom, 
a = hajlítószilárdság) összefüggés grafikonjai t°= 
= konts. esetén statikus hajlításra a korrelációs 
egyenletek alapján az 1. ábrán láthatjuk az erdei 
fenyő esetén.

A 2. ábra & korrelációs egyenletek alapjání0 — a 
összefüggés grafikonja Q — konst- esetén (erdei 
fenyő).

A 3. ábrán látható térbeli grafikon szemlélete
sen mutatja az összefüggést az erdei fenyő víz
tartalma, hőmérséklete valamint statikus hajlí
tószilárdsága között.
, Bojkó és társainak az erdei fenyő statikus 
hajlításával kapcsolatos mechanikai jellemzők 
vizsgálata a különböző hőmérsékleti és nedvesség
tartalmú értékek mellett az alábbiakban foglal
ható össze:
1. A fanedvesség foka jelentős hatással van a 

hajlítószilárdságra bármely hőmérsékleten.
(1. ábra.)

2. A hőmérséklet jelentős hatást gyakorol a 
statikus hajlítószilárdságra, bármely víztar
talom esetén. (2. ábra).

3. Az alacsony hőmérsékletre lehűtött abszolút 
száraz fánál a hajlítószilárdság növekszik a 
rostok és az őket összekötő anyagok megkemé- 
nyedése következtében. A vizes fa szilárd
sága ezenkívül a víz túlhűtöttsége miatt is nő. 
A szilárdság jelentős növekedése fagypont alatti 
hőmérsékleten a rosttelítettséget meghaladó 
víztartalom esetén megy végbe, ugyanakkor 
vízzel teljesen telített fánál és —42 °C alatti 
hőmérsékleten a szilárdság csaknem ugyanak
kora.

4. A hajlítószilárdság ugrásszerű növekedése a 
fában levő víz megfagyásával van összefüggés
ben. Ez a növekedés annál jelentősebb, minél 
nagyobb a fa víztartalma.
A fagyasztásos vizsgálatok esetén feltételezhető, 

hogy a térfogati sűrűség is változik. Ezért a most 
közölt grafikonokon a hazai vizsgálatok esetén a 
térfogati sűrűség függvényében látható a hajlító-

------- t=-í- —  t--«’-- t ‘ X T t—íz*
1. ábra

------ Q’O i .-------- Q-97.--------Q'157.
-------— — Q*TO7. ....................

2. ábra

3. ábra

szilárdság és rugalmassági modulusz változása. 
A függvénygörbék meghatározásánál a sztohasz- 
tikus kapcsolat szorosságát a korrelációs együtt
hatók számításával vizsgáltam. így a linerális,loga
ritmikus, exponenciális és parabolikus függvények
ből azt választottam ki, ahol a korrelációs együtt
ható a legjobban közeledett az 1-hez.
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4. ábra

ö. ábra

£P O £ l F'CNVO kontro l
Q ~ 12.7. " fű^y O lto tt  kOntrrj«
Q "3 0 7 . —  — fcc^cütocc -  —A 4. és 5. ábrán látható erdei fenyő esetén, hogy Q =  30%-os nedvességtartalomnál a rugalmassági modulusz (E) és hajlítószilárdságnál (cr) lényeges szilárdságcsökkenés tapasztalható a kontrollanyaghoz képest. Ugyanez nem észlelhető a 12%-os nedvességtartalom esetén, igaz ugyan, hogy a 'fagyasztott mintáknál számított függvénygörbe mind a hajlítószilárdságnál, mind a rugalmassági modulusznál a sűrűség növekedésével kisebb mértékben emelkedik, a görbe meredeksége alacsonyabb érték.Még nagyobb a bükk hajlítószilárdságának változása a nedvesebb anyagnál (Q =  30%) 6. ábra.Mindkét minta lineáris kapcsolattal jellemezhető, de igen nagy a különbség az egyenesek meredekségében. A  rugalmassági modulusz szintén csökkent a fagyasztás hatására (7. ábra).

Q =  12% nedvességtartalmú anyag esetén nem volt kimutatható függvénykapcsolat az összetartozó érfékpárok között. A 30%-os nedvességtartalomnál mért mintáknál a fagyasztással kezelt sorozat függvénygörbéje a kontroll görbe alatt fut.
BÜKK fogyasztott és kontrolt 

Q -Í27 . —  fagyasztóit — kontroll 
Q -307 .- fogyasztott —  kontroll

6. ábra
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BÜKK {a ka s z to tt és kantroW.
Q - 30 7. -  -  /i^^osrtO« — kontroll.
Q -/2 7 .-n ő t n incs  fü g g v é n y  k a p c s o l a t

7. ábra

TÖLGY fakaszto tt c$ konlroR $?
3 -  /27. -  -  {a^ostto tt 

-  Koní^oU
Ü »JC '.-ni» nincs függvény kopt botot

8. ábra

TÖLGY f  z á s z ló it  és koiKnxt 
Q ’ W : • - fog^joulo^ —'kontrol 
Q «3C7. -  - fa ^ s ito u  - -  Rontíü«

9. ábra

Hasonló tendencia figyelhető meg a tölgynél 
(8—9. ábra), bár Q~ 30%-os nedvességtartalom 
esetén a hajlítószilárdságnál nem volt kimutatható 
függvénykapcsolat, de a szignifikanciavizsgálat

során 15,8%-os szilárdságcsökkenés mutatkozott 
magas megbízhatósági szinten. A rugalmassági mo
dulusznál meghatározott függvénygörbénél mind
két nedvességtartalmi állapotban megfigyelhető, 
hogy a fagyasztásnak kitett anyag görbéje a kont
roll minta függvénygörbéje alatt halad, tehát 
ugyanahhoz a térfogati sűrűséghez fagyasztás 
után alacsonyabb szilárdsági értékek tartoznak. 
Bár minden esetben nem tapasztaltam határozott, 
szorosan illeszkedő függvény kapcsolatot, úgy 
tűnik, hogy legkevésbé erdei fenyőnél, legjobban a 
gyűrűs likacsú tölgynél távolodnak el a kontroll, 
illetve fagyasztott minták görbéi. Az is megálla
pítható, hogy az eltérések a 30%-os nedvességtar
talom mellett vizsgált sorozatoknál erőteljesebbek.

Összefoglalás

Mind a szovjet kutatók munkái, mind a hazai 
vizsgálatok azt mutatják, hogy nemcsak a fa 
nedvességtartalma, hanem annak hőmérséklete is 
jelentősen befolyásolja a fa mechanikai jellemzőit. 
A hőmérséklet növekedése változatlan nedvesség
tartalom mellett és különösen a nedvességtartalom 
növekedése esetén jelentősen csökkenti a fa szi
lárdságát a 4*15°C-on mutatott szilárdsághoz 
képest.

A hőmérséklet 0 °C alá történő csökkenése 
változatlan és különösen növekvő víztartalom 
mellett jelentősen növeli a fa szilárdságát a 
+  15°C-on mutatott szilárdsághoz viszonyítva. 
Kivételt képez az ütő-hajlítószilárdság; a fa 
víztartalmának növekedésével és a hőmérséklet 
csökkenésével az ütő-hajlítószilárdság csökkenésé
nek üteme fokozódik, vagyis a fa ridegsége nő.

A hőmérséklet csökkenése következtében a rostok 
összehúzódnak a pektin anyagok megkeményednek 
a víz jéggé alakul, ami jelentősen növeli a fa szi
lárdságát statikus terhelése esetén.

A hazai vizsgálatok merőben eltértek a szovjet 
kutatókétól abban, hogy a fagyasztás után egy 
kiengedési szakasz következteti, valamint a próba
testeket +  15°C-on vizsgáltam. Mindhárom fa
fajnál megfigyelhető volt, hogy a fa szilárdsága 
csökkent de nem egyforma mértékben. Ez a csök
kenés fafajonként változott a nedvességtartalom 
és térfogati sűrűség függvényében. Minél magasabb 
volt a nedv esség tartalom, annál nagyobb a szilárd
ságcsökkenés. Ebben az esetben a fagyasztás mara
dandó szilárdság csökkenést okozott, ami a sejtfal ká
rosodásával hozható összefüggésbe.

A többi szilárdsági érték vizsgálata még több 
nedvességtartalmi fokozat mellett folyamatban 
van.
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Beszámoló a MTESZ
„Ésszerű anyagtakarékosság megvalósítása”  című pályázatáról

Dr. h. c. Dr. S z a b ó  D é n e s

Az „Ésszerű anyagtakarékosság megvalósítása" 
című országos pályázat az 1984. évben ismételten 
meghirdetésre került. A pályázatok elbírálására 
az MTESZ tagegyesületeit kérték fel. A faipar 
részéről 17 pályázat érkezett be, ami szám
szerűleg felülmúlta az ez irányú várakozást. Tar
talmilag is igen értékes javaslatokat nyújtottak 
be, amelyek megérdemlik, hogy rövid áttekintést 
nyújtsunk a pályázatokról és az értékelési módról.

Az értékelés alapjául a pályázati felhívásban 
foglalt tartalmi és formai követelmények szolgál
tak. Az értékelés megadott táblázat alapján egy
részt pontozásos, másrészt szöveges részből állott. 
A pályázatokat két felkért bíráló külön-külön 
véleményezte és egyeztetés után ún. egyesületi 
szakzsüri döntött helyezés szempontjából.

A beérkezett pályázatok iparági megoszlása 
szempontjából a következő képet mutatták:

elsődleges faipar 8 pályázat
bútoripar 4 pályázat
épületasztalos-ipar 3 pályázat
egyéb faipari jellegű 2 pályázat
A pályázatok kis része (kb. 3 db) nem felelt 

meg az előírásoknak sem formai, sem tartalmi 
szempontból. Ezek tehát eleve kiestek az érdem
legesen tárgyalhatok közül. A legnívósabb anyag- 

- takarékossági javaslatok az elsődleges faipar és az 
épületasztalos-ipar részéről érkeztek be. Sajnos, 
a faipar, illetve az ágazatok kis volumene miatt 
az elérhető pontszámok nagysága kis értékűnek 
bizonyult a többi iparhoz (gépipar, vegyipar, 
építőipar stb.), ezért szép eredményként könyvel
hetjük el, hogy az „ÉAM ’84" pályázaton a faipar 
részéről 4 pályamunka részesült díjazásban, ezek 
a következők:
„A” kategóriában III. díjban
(meglevő technológia továbbfejlesztése)
„A faanyagok szárítási módszerei” c. pályázat 
Szerző: Dr. Petri László (BIFI)

■ „B” kategóriában II. díjban
(új technológiai, illetve gépi megmunkálási eljá
rások, anyagtakarékos módszerekkel)
a) „Anyagtakarékos fűrészipari termelésprogra

mozás számítógépes rendszere”
Szerzők: Jakál László és Stark Magdolna (EFE)

b) „Ajtólap szerkezet és gyártási technológia kor
szerűsítése”

Szerzők: Véghné Reményi Mária
Nyerges Zoltán
Bónis Lajos
Karádi Andor 
Lefánti János 
Kiss Imre 
Kiss Péter 
(Épületasztalos- és Faipari Váll.) 

Az ОТ különdíját nyerte:
„Fahulladék hasznosítás" c. pályázat.
Szerzők: Dr. Kovács Jenő

Búzás Imre
Pápista József (Mátrai EFAG)

A KISZ KB különdíját kapta még:
„Anyagtakarékos fűrészipari termelésprogra

mozás számítógépes rendszere”
Szerzők: Jakál László és Stark Magdolna (EFE)
A FATE szakmai zsűrije díjazásra, illetve ju

talomra ajánlotta, de a Díjodaítélő Bizottság a 
kisebb pontszám miatt nem vette figyelembe:

1. Elektronizálás — fűrészáru mennyiségi és 
értékkihozatal javítása

2. Import déligyümölcs ládák és egyéb gyü
mölcsrekeszek másodlagos hasznosítása

3. Ajtótok gyártása fenyőfa helyett forgácslap
ból

4. „Bútor” jeligéjű pályázat, mely lapszabászat
nál számítógépes rendszerrel optimalizálja a 
kihozatalt

5. Faanyag-takarékossági minőségjavítás lézer
csík vetítésével a fűrésziparban

6. Fa nyílászáró szerkezetek felületkezelése.
Megemlíthető még a „Díszítőelemek gyártása 

megfelelő formaegyeztetés esetén gazdaságos szer
kezet- és gyártási megoldással” c. pályázat is, ahol 
hiányzott az anyagtakarékossági számítás, illetve 
csak bérmegtakarítást m utattak ki a szerzők.

A felsorolások azt mutatják, hogy az „ÉAM ’84” 
pályázatra a faipar részéről igen komoly anyag
takarékossági javaslatok érkeztek be, melyek tár
sadalmi úton való megvitatását és széles körben 
való elterjesztését a FATE is feladatának tekint
heti. Tervbe vettük, hogy az 1985. évben egész 
napos ankétot szervezünk az igen értékes pályá
zatokkal, és ehhez kérjük a pályázat résztvevőit, 
hogy sikerét előadásaikkal elősegítsék.
Az ankét időpontja: 1985. március 5. (kedd), 10 óra. 
Helye: MTESZ Kossuth tér 635-ös terem.
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