




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Új bútoripari szabványrendszer II. rész*
P IN T É R  G Y Ö R G Y

A  bútoripar fejlődése, a gazdasági környezet változásai szükségessé te
szik a szabványok (megváltoztatását. A  jelenlegi bútoripari szabvány
rendszer szembeállítása a követelményekkel, nemcsak a változtatások
nak szükségességét mutatja meg, hanem annak irányát is kijelöli.

Nem megfelelelően készültek el a jelenlegi szabványok? Helytelen 
volt az elvek megválasztása? Hibás a kidolgozás?

Nem erről van szó. A  szabványosítás, mint műszaki szabályozás, min
denütt szerves része á gazdaság komplex szabályozó rendszerének.

Népgazdaságunk irányításának tendenciái, ezek okai ismeretesek. A  
szerző megpróbálja cikkében röviden összefoglalni azokat a követelmé
nyeket, amelyeket e tendenciák támasztanak a  bútoripari szabványok
kal szemben. Ezek közül legjelentősebbek a következők:

— A  szabályozás a szükséges mértékű legyen.
— Több minőségi fokozatot írjanak elő.
— A  szabványok gyorsan kövessék a nemzetközi szabványokat.
— Növekedjék a szabványrendszer áttekinthetősége.
— Gondolni kell a számítógépes lehetőségekre.
A  szerző ezen új szempontok figyelmbevételével ismerteti az 1987 ok

tóber 1-én életbelépő új bútoripari szabványokat.
A  cikk I. részeA bútorok és ennek megfelelően a bútoripari szabványok funkció szerinti csoportosítása alapján épül fel az új bútoripari szab vány rendszer, amely 1987. október 1-én lép hatályba.

Az új bútoripari szabványrendszerAz új bútoripári szabványrendszer fő rendszerezési elvének a funkciót választottuk, a felhasználási terület szerinti rendezés csak másodlagos szerepet kapott, az anyagot, mint rendező elvet elhagytuk. Ez a rendszerezés is sok problémát vetett fel, azonban ezek, amint azt később látjuk, megoldhatók voltak.A bútorok rendeltetése (funkciója) igen sokféle, azonban ezek a következő 4 alapfunkcióra vezethetők vissza:— tárolás,— munkavégzés,— ülés,— fekvés.Ennek megfelelően a bútorok is 4 csoportba sorolhatók:
*Hatályba lép 1987. október 1-jén.

F A IP A R  1987/7. számában jelent meg.— tárolóbútorok,— asztalok,— ülőbútorok,— fekvőbútorok.E négy csoportba tartozik a különleges rendeltetésű bútorokat (pl. műtőasztal, páncélszekrény, hintaszék) kivéve minden bútor.A szabványrendszer e négy csoportot jól elhatároltan szabályozza, a felhasználási területnek megfelelő bontás e csoportok keretében, az egyes termékszabványokon belül táblázatok segítségével történik.A szabványok tartalmuk szerint 4 csoportot képeznek:— termékszabványok,— általános szabványok,— vizsgálati szabványok,— a minőségi fokozatok szabványai.A szabványok egymásra épülésének egyértelműsége, a hivatkozások nyomon követhetősége érdekében a kidolgozáskor a tartalom meghatározása mindig e csoportoknak megfelelően történt.A termékszabványok a másik három, tartalmuk szerint megkülönböztetett csoport szabványairaF A I P A R  ★ 321



2. táblázat

Fekvés Fekvőbútorok

Funkció 
csoportok Termék

szabványok

Szabványcsoportok
Általános szabványok Vizsgálati szabványok Minőségi fokozat 

szabványok

Tárolás Tároló bútorok

Munkavégzés Asztalok

Ülés Ülőbútorok

3. táblázat

Funkció szerinti 
szabványcsoport Termékszabványok

Tárolóbútorok Szekrények
Gyermek szekrények

MSZ 8350
MSZ 8354

Asztalok Asztalok
Gyermek asztalok

MSZ 8351
MSZ 8355

Ülőbútorok Ülőbútorok
Gyermek ülőbútorok

MSZ 8352
MSZ 8356

Fekvőbútorok Fekvőbútorok
Gyermek fekvőbútorok

MSZ 8353
MSZ 8357épültek, azokra hivatkozva írják elő a 4, funkció szerinti bútorcsoportra a követelményeket.Az általános szabványok általában mind a 4 bútorcsoportra vonatkoznak, mint pl. a bútoripari tűrések és illesztési rendszerek szabványa, de pl. a méretezési elveket tartalmazó ágazati szabványok csak egy bútorcsoportra vonatkoznak.A vizsgálati szabványok jellegéből következik, hogy csak részben követik a funkció szerinti tagozódást, mert ahol csak lehetett összevonásokkal, azaz a szabványok számának csökkentésével 

egyszerűsítettük a rendszert. Bútorcsoportonként külön szabvány tartalmazza pl. a szilárdság vizsgálatát, de mind a 4 csoportra vonatkoznak a felületi tulajdonságok vizsgálatai.A minőségi fokozatok szabványai azokat a követelményszinteket tartalmazzák a bútorok minőségi jellemzőire, amelyek egy-egy minőségi fokozatot jelentenek.A  rendszer felépítését, az egyes szabványcsoportok kapcsolódását a 2. táblázat szemlélteti.Az egyes szabványosoportok részletezését a 3—7. 
táblázatok tartalmazzák. A már elkészült szabványok számai vastagon szedettek, hogy megkülönböztethetők legyenek a régi rendszerből egyenlőre változtatás nélkül átvett szabványoktól.
Célok — eszközökVegyük sorra a cikk első részében megfogalmazott célokat, s nézzük hogyan valósulnak meg ezek az új bútoripari szabványrendszerben.Az első cél, a szükséges mértékű szabályozás megvalósítása kettős feladatot jelent.A szábályozás teljeskörűségét azáltal, hogy a felhasználási terület szerinti bontást az egyes követelmények előírásánál táblázatokban oldottuk

4. táblázó,

Termékszabványok Fogalommeg
határozások

Általános szabványok
Ábrázolás, Tűrések, Funkcionális

rajz illesztések méretek
Felületek Bútor
besorolása hibák

Bútor 
minőség Minősítés

Szekrények 
MSZ 8350

MSZ KGST 1664, 
1665, 1774, 1778, 
MSZ 8872, 8876

Gyermekszekrények
MSZ 8354 MSZ KGST 1663 MSZ 8960/2

Asztalok
MSZ 8351 MSZ 12 579/1

MSZ KGST 1777, 
MSZ 8869

MSZ 9152

Gyermekasztalok
MSZ 8355 MSZ 12 579/2

MSZ 6211 MSZ 5544
MSZ 8960/2 MSZ 8338 MSZ 8331 MSZ 8865

Ülőbútorok
MSZ 8352

MSZ 12 579/3 MSZ KGST 1775, 
MSZ 8873, 8874, 
8875

G yermekülőbútorok
MSZ 8356 MSZ 12 579/4 MSZ 8960/2 MSZ 9153

Fekvőbútorok
MSZ 8353 MSZ 9151 MSZ KGST 1666

Gyermekfekvőbútorok
MSZ 8357 MSZ 8960/2322 ★ F A I P A R



5. táblázat

Termékszabványok szilárd. , , z
K
ás
4
o;kP<‘»- sag es ,

stabilitás mássága

Vizsgálati szabványok

Klímaál- Élek 
lósága

Bútor- 
szerelvé

nyek
Tartós

ság Általános

Felületek
Mechani- ,
k, ai. elnlen- Hoá/llo-

állása s A g a

Víz
vegyszer 
állósága

Szekrények
MSZ 8350

MSZ 9051 MSZ 8900
Gyermekszekrények
MSZ 8354

Asztalok
MSZ 8351

MSZ 
14 860/2

Gyermekasztalok
MSZ 8355

MSZ 9053 MSZ 8898

(’lőbútorok
MSZ 8352

MSZ 8366 MSZ 9929 MSZ 9927 MSZ 8825 MSZ 9931 MSZ 8368

Gyermekülőbútorok
MSZ 9356

MSZ 9055 MSZ 8894

Fekvőbú torok
MSZ 8353

MSZ 8332 MSZ
14 860/3

Gvermekfekvőbútorok
MSZ 8357

MSZ 9027 MSZ 8896

6. táb 'ázat

Termékszabványok
Szilárd- K ^ ° ‘

, , zásoksag es ,
stabilitás sága

Minőségi fokozatok szabványai
Felületek

Tartósság Hőálló- ^ 1Z Klímá
kkal ellen- , vegyszer ,

állása S á g a  állósága á l lo s A g a

Élek T , 
ellenálló- I g e r 7 e S ’ 

sága s e g

Bútor- 
szerelvé
nyek el
lenálló

sága

Szekrények
MSZ 8350

Gyermekszekrények
MSZ 8354

MSZ 9050 MSZ 8899

Asztalok
MSZ 835Г

MSZ
14 860/2

Gyermekasztalok
MSZ 8355

MSZ 9052 MSZ 8897

Ülőbútorok 
MSZ 8352

MSZ 9928 MSZ 9926 MSZ 9924 MSZ 9930 MSZ 8367 MSZ 88 68

Gyermekülőbútorok 
MSZ 8356

MSZ 9054 MSZ 8893

MSZ 8331
Fekvőbútorok
MSZ 8353

MSZ 9086 MSZ 8895
Gyermekfekvőbútorok
MSZ 8357meg, részben sikerült megoldani. A táblázatok bővítésével vagy a bontás módosításával a teljes- körűség folyamatosan biztosítható anélkül, hogy a szabványok számát növelni kellene.A szabályozás szükséges mélységét pedig azáltal látjuk biztosítottnak, hogy az új szabványokban kizárólag követelmények vannak, ezek is csak arra terjednek ki, ami a bútorok adott helyen való rendeltetésszerű használatát biztosítják: a megvalósításra, a követelmények kielégítésének módjára a szabványok előírásokat nem

MSZ 
14 860/3

tartalmaznak. A követelmények alsó szintjétől a gyártók eltérhetnek, ez a lehetőség azonban szorosan kötődik a következő célokhoz, ezért azokkal összefüggésben tárgyaljuk.Egészen bizonyos, hogy ma mindenki tudja, érzékeli a minőség jelentőségét. Legfeljebb a feladat, amit a ,,minőség javítás” jelent, nem mindig helyesen értelmezett, mert a minőséget nem általában kell javítani. A minőség ja vitás helyes értelmezésében a rendeltetésnek „legjobban,, megfelelő termék kialakítására való törekvés, aholF A I P A R  ★ 323



a legjobban szóban a gazdaságos előállítás is benne van.Űj szabványainkban a minőségi fokozatok alapul szolgálhatnak a helyesen értelmezett minőségjavítás megvalósításához. Amennyiben a bútorok legfőbb tulajdonságaira vonatkozó minőségi fokozat szabványok alapján a bútortervezők a tulajdonságok fokozatait a célnak megfelelően választják meg, úgy a bútor — terv szerinti kivitel esetén — nemcsak a rendeltetésnek megfelelő minőséget biztosítja, hanem egyúttal a gazdaságosságot is. A minőségi fokozatok megfelelő megválasztása és összeválogatása egyben a termékválaszték bővítésének eszköze.A szabványokban előírt követelmények lehetnek azon a legalacsonyabb szinten, amelyen a termék rendeltetésének még éppen megfelel. Lehetnek az előírások olyanok, amelyek ennél magasabbak, amelyeket az adott iparágban a gyártók többsége elérhet.Azokban az országokban, ahol a szabvány nem kötelező, ott ennél magasabb is lehet, s ott maga a szabvány jel feltüntetése jelzi az átlagnál magasabb minőséget.Hazánkban a bútoripari szabványokban jelenleg a második változat szerint vannak a követelmények megállapítva, s egyetlen gyártó sem érdekelt abban, hogy a szabványban előírt követelménynél többet nyújtson.Az új szabványokban a követelmények előírt szintje valamivel alacsonyabb, mint a jelenlegiben, azonban a gyártó ennél magasabb követelményeket kielégítő termék létrehozásában érdekelt, mert az így gyártott és a több minőségi fokozat szerint tanúsított bútorok piaci megítélése kedvezőbb.A műszaki fejlesztésre azáltal is ösztönzik az új szabványok a vállalatokat, hogy a nemzetközi szabványokban bekövetkező változások, amennyiben a bevezetéshez az egyéb feltételek megteremthetők, gyorsan követhetők, mert a vizsgálati módszerek és minőségi fokozatok szabványai egy vagy csak néhány tulajdonságra vonatkoznak, nem egy bútor valamennyi tulajdonságára, mint jelenleg.A szabványok megfelelő tagoltsága, a követelmények lehetséges több szintje egyben biztosítja a hosszú távú szabályozást is.A szabványrendszer áttekinthetőségét a bútoripari szabványrendszert szemléltető táblázatok bizonyítják. A párhuzamosságok kiküszöbölése, a hivatkozások egyszerű, egyértelmű láncolata segíti a szabványállomány kezelhetőségét, megbízhatóságát, de ami ennél fontosabb, nagy mértékben könnyíti a szabványalkalmazást.
VáltozásokAz új szabványok kidolgozásakor kiemelt szempont volt, hogy az új rendszerre való áttérést lehetőleg ne nehezítse a követelmények változása. Bizonyos esetekben azonban az új rendszer kidolgozása elkerülhetetlenül együtt járt a követelmények változtatásával. Meggyőződésünk azonban, hogy ezeknek a változásoknak eleget tenni kisebb 

gondot jelent, mint amekkora előnyt az új szabványok jelentenek.A  legfontosabb változások kigyűjtése szükségszerűen ismétlődésekhez vezet, mégis hasznosnak tartom a következő áttekintést:— a funkció szerinti rendszerezés,— a felhasználási terület szerinti bontás a termékszabványokon belül, táblázatosán,— a bútorok jellemző tulajdonságainak kiemelése, — a minőségi fokozatok bevezetése, ezek közül is kiemelve az igényességi fokozatokat,— a minőségi osztályok tartalmi megváltozása, — a minőségtanúsítás új követelményei.Magyarázatra szorul a felsorolt változások közül néhány, amelyeket korábban nem említettem.Az igényességi fokozatok bevezetése és a minőségi osztályok tartalmi megváltozása szorosan összefügg. Korábban a fa természetes hibáit, mint anyagihibákat, a minőségi osztályba sorolásnál vettük figyelembe. Ez sok esetben magasabb igényeket is kielégítő anyagok felhasználását eredményezte olyan helyeken, ahol erre, nem volt szükség. Az igényességi fokozatok bevezetése lehetővé teszi a különböző felhasználói igényeknek megfelelő anyagminőség megválasztását, ugyanakkor elismeri a gondos anyagkiválasztást és kivitelt. Nyilvánvaló, hogy a minőségi osztályok eldöntésénél a fahibák már nem vehetők figyelembe.A  BkM és az I(pM együttes, a használati és kezelési útmutatóról, valamint a minőségtanúsításról szóló rendelete kimondja, hogy a tartós fogyasztási cikkek jellemző tulajdonságait tanúsítani kell. Erre eddig a szabványok szerint nem volt lehetőség. A  bútorok jellemző tulajdonságainak kiemelésével, a rájuk vonatkozó követelmények minőségi fokozatokban való meghatározásával létrejött ennek feltétele, s így a szabvány elő is írja ezek tanúsítását.A változások összefoglalásából szinte magától adódnak a vállalatokra háruló feladatok.
A szabványrendszer bevezetésével járó feladatokAz első feladat — bármily kézenfekvő is, mégis meg kell említeni — a szabványok alapos áttanulmányozása'.A  bútoripar minden szakemberének szüksége van erre, mert a bennt rejlő lehetőségeket másképp kihasználni nem tudják. Nem elegendő a MEO dolgozóinak ismerni a szabványokat! A tervezőknek a gazdaságos bútortervezéshez éppúgy szükséges, mint a gyártásban dolgozó szakembereknek, akiknek a tervezett és tanúsított minőséget biztosítani kell. A szabványok ismerete a kereskedelemben is igen fontos, mert a minden bizonnyal megnövekvő termékválasztékban különben nem tudnak eligazodni, nem is szólva arról, hogy a vevők megfelelő tájékoztatására sem tudnak felkészülni.A legsürgősebb feladat az éppen piacra kerülő új gyártmányok megfelelő, az új szabványok szerinti minősítésének és minőségtanúsításának az előkészítése, beleértve a szükséges vizsgálatok elvégzését is. Ki kell használni az új bútorok pi-324 ★ F A I P A R



aci bevezetésére végzett reklámtevékenységben is a minőségi fokozatok adta lehetőségeket.Célszerű a gyártmányfejlesztési terv felülvizsgálata, és az új szábványok szerinti esetleges módosítása.Nem szabad elfelejtkezni a régi gyártmányok folyamatos újraminősítéséről, ahol lehet felhasználva a korábbi vizsgálati eredményeket, és a minőség ennek alapján történő tanúsításáról sem.Kedvező alkalom a minőség javítása érdekében az új szabványok szerinti minősítésre való áttéréssel egyidejűleg a vállalati minőségbiztosítási rendszerek létrehozása vagy korszerűsítése.Az új gyártmányok minőségtanúsításának előkészítésébe beletartozik az új minőségi bizonyítványok mielőbbi megszerkesztése, hogy kellő időben rendelkezésre álljanak. Ügy gondolom, hogy a vásárlók érdekei megkívánják, hogy a bútorgyártók egységes módon végezzék a minőség tanúsítását, mert a bútorok összehasonlítása így a legkönnyebb.A bútoripari szabványrendszer bevezetése felvet néhány olyan kérdést is, amelyek megoldása nem szabványosítási feladat.A bútoripari vállalatok csak abban az esetben tudják a szabványban előírt követelményszintet megvalósítani, ha ehhez a háttéripar a megfelelő anyagokat biztosítja. Ezt a bútoriparnak' egységes, a minőséget következetesen megkövetelő 

magatartással ki kell kényszerítenie. A bútorgyártóknak, a bútorkereskedelemnek közösen kell rendeznie pl. néhány árproblémát, de felülvizsgálatra szorul véleményem szerint a forgalomba hozatal előtti kötelező termékvizsgálat, vagy a garanciális idő megállapításának jelenlegi gyakorlata. Ezek az illetékes minisztériumok hatáskörébe tartoznak, de a vállalatok kezdeményezése szükséges.
Csak összefogássalAz új bútoripari szabványrendszernek, a rendszerhez tartozó szabványoknak szükségszerűen, elkerülhetetlenül vannak hibái, amelyeket nem láthattunk előre. Hogy mik ezek a hibák, azt éppen ezért ma még nem tudjuk. A  hibák majd csak akkor jelentkeznek, ha a rendszert működtetjük. Ez indokolja, hogy befejezésül azzal a kéréssel forduljak minden szabványalkálmazóhoz, hogy a maga területén minden nehézség ellenére valóban alkalmazza a szabványokat, működtesse a szabványrendszert, s ha hibát lát, problémát észlel, azt jelezze, hogy a hiba kijavítható, a probléma megoldható legyen.Csak közösen, csak összefogással érhetjük el, hogy az új szabványrendszer beváltsa a hozzáfűzött reményeket, betöltse feladatát, s így elérjük azokat a célokat, amelyeket létrehozásával elérni kívántunk.





Bútorszövetek szabványosításaV a r g a  S á n d o r n é
A bútoripari szabványok korszerűsítésével egyidőben sorra került 
a bútorszövetek (minősítéseit, előírásait tartalmazó országos szab
vány korszerűsítése is.

A kárpitosbútoroknál a bútorszövetek mind esztétikai, mind mi
nőségi szempontból meghatározó tényezőt képviselnek, így a bú
torszövet szabványok korszerűsítése több lehetőséget ad a bútor
szövetek gyártóinak és felhasználóinak a választék bővítésére, mi
után a tartósságot is a ibútorszabványban rögzített előírások hatá
rozzák meg.

A bútorszövetek minősítési előírásait tartalmazó országos szabvány korszerűsítése befejeződött, az új előírásokat tartalmazó MSZ 19200-86 hatálybalépési időpontja 1988. január 1.A bútorszövet minősítő szabvány koszerűsíté- sekor figyelembe vettük a bútoripar — mint to- vábbfeldolgozóipar — javaslatait, észrevételeit; továbbá arra törekedtünk, hogy az új előírások előremutatóak és a fokozott minőségi elvárásoknak megfelelőek legyenek.A korszerűsítés eredményeként az MSZ 19200-86 például:— A korábbi négyosztályos minősítés helyett háromosztályos minősítést ír elő, összhangban az MSZ 1099-87 Szövetek minősítése előírásaival, és a gazdaságos anyagfelhasználás célkitűzéseivel, ezért a III. minőségi osztályt nem töröltük az előírásokból;— Jelentősen szigorítja a vetülékfonal-elhúzódás tűrésértékét:az I. minőségi osztályban legfeljebb 3%;a II. minőségi osztályban 3—5%;a III. minőségi osztályban 5% felett— Helyi hibák szempontjából is minőségi osztályba sorolási előírásokat tartalmaz. A 100 m2 elméleti kelmefelületen megengedett helyi hibák száma:.az I. minőségi osztályban legfeljebb 16;a II. minőségi osztályban 17—18;a III. minőségi osztályban 19—20.— A kivágandónak minősítendő hibák mértékét felére csökkenti, például a fészek, a lyuk, a szakadás, a kidörzsölt hely 5 cm átmérő felett kivágandó.— Űj véghosszúság és végszélesség előírásokat tartalmaz. A bútoripari igények figyelembevételével, a továbbfeldolgozásra kerülő végek legkisebb szélessége (szegély nélkül) 130 cm; hosszúsága 16 m.— Nem tartalmazza a nem jelölendő helyi hibák kiterjedt esetben alkalmazandó, korábbi, félreérthető gyakorlatát;— Nem tartalmazza a szakítóerő és a színtartóság tűrésértékeit, mivel e tulajdonságok minősítését az MSZ-06-12/33/3 szerint a minimális minőségi követelmények alapján kell elbírálni.A  bútorszövetek minőségi követelményeit továbbra is — az MSZ-06-120033/1 és az MSZ- 

06-1200'33/3 ágazati szabványok — minőségi fokozatok előírásával —, a vállalati szabványok és a Műszaki Feltételek határozzák meg. A gyakorlati tapasztalatok azt bizonyítják, hogy a bútorszövetek vizsgálati módszereit előíró szabványok közül az MSZ 11838/1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 szabványsorozat korszerűsítésre szorul, elsősorban a gyakorlati igénybevételt imitáló, új módszerek szabványosításával. Ehhez várjuk a minőségellenőrző intézetek és a továbbfeldolgozók — gyakorlati próbával alátámasztott — javaslatait.Tekintettel arra, hogy az állami szabványok a műszaki szabályozás eszközei, ezért a szabványok hatályának mindenkor összhangban kell lenniük a gazdaságirányítási rendszerrel, annak fejlesztési irányával.Mivel hazánkban a gazdaságirányítási rendszer fejlesztési irányában a vállalati önállóság szerepe meghatározó, ezzel összhangban a könnyűipari állami szabványok döntő többsége — ezen belül a bútorszövetekre vonatkozó szabványok is — úgy kötelező, hogy azoktól a szerződő felek saját felelősségükre, előzetes, írásos megállapodás alapján eltérhetnek. A divat, a továbbfeldolgozás és a piac igényeinek megfelelően a gyártónak és az átvevőnek, a kereskedőnek lehetősége van tehát arra, hogy saját felelősségükre a szabványos előírásoktól eltérő követelményekben is megállapodhassanak. Ismereteink .szerint az elmúlt években a szerződő felek nem használták ki kellőképpen ezt a lehetőséget, elsősorban azért, mert a vállalatok kereskedelmi, illetve gyártmányfejlesztési szakemberei erről a lehetőségről nem tudnak kellő részletességgel.A  bútorszövet szabványosítása során, vagyis a textilipari és bútoripari állami szabványosításban az elkövetkező években a célkitűzéseink a következők :— Funkcionális követelményeken alapuló szabványosításra törekszünk. Jó példa erre az elmúlt években korszerűsített, és 1987. október elsején hatályba lépő új bútoripari szabványrendszer, amelyben a fő rendezési elv a bútorok 4 alapfunkciója— a tárolás,— a munkavégzés,— az ülés, és— a fekvés.326 ★ F A I P A R



Ezek alapján a bútorok 4 fajtáját — a tárolóbútorokat (szekrényeket), •— az asztalokat, — az ülőbútorokat és — a fekvőbútorokat jól elhatárolhatóan, minőségi fokozatokban meghatározott követelmények előírásával szabályozza az új országos szabványrendszer.— A bútorszövetekre vonatkozó állami szabványok korszerűsítésekor a jövőben is figyelembe vesszük a nemzetközi előírásokat és a fejlett ipari országok nemzeti szabványait, a hazai túlszabályozás elkerülésére;— A fogyasztói minőségtanúsítás színvonalának emelését, a minőségértékelés és minőségtanúsítás egységes előírásainak korszerűsítésével kívánjuk elősegíteni;

— Az állami és vállalati szabványosítás fejlesztése során a többlépcsős szabályozás megvalósítása a feladat. Célkitűzésünk, hogy az állami — országos és ágazati — szabványrendszert funkcionális követelményeken alapuló termékszabványok, ehhez kapcsolódó vizsgálati, minősítő és fogalommeghatározási szabványok alkossák;— A vállalati szabványok pedig az állami szabványokhoz kapcsolódóan további minőségi követelményeket, technológiai előírásokat, stb. tartalmazzanak.Szabványosítási célkitűzéseink megvalósítása során az állami szabványosításban a gyakorlati szakemberek aktív közreműködésére folyamatosan számítunk.





A fenyőfűrészáru tárolás alatti minőségvédelmeD r . I g m á n d y  Z., D r. V á r a l l y a y  C s,D r . G y a r m a t i  B., D r . V a r g a  F.A népgazdaság fenyőfűrészáru felhasználása évente kb. 1,2 millió m3, melynek jelentős része importból származik, így minőségének megóvása társadalmi érdek. A termelés és a behozatal után a feldolgozás során különféle tárolóhelyen napoktól hónapokig terjedő ideig tárolják az árut. A nedves fenyőanyag a hosszabb tárolás és szállítás alatt, kedvezőtlen körülmények között — téli időszaktól eltekintve — hamar penészedik, elszíneződik.A penészedés, a kékülés biológiai folyamata a termék minőségének romlásához, értékének csökkenéséhez, felhasználási körének szűküléséhez vezet. A  szabványok (az MSZ 17300, az MSZ KGST 391 és 321) a kékülést szigorúan ítélik meg, pl. az egyébként kifogástalan minőségű, igényes célokra alkalmas fűrészáru kékülés miatt 3, 4 minőségi osztállyal leminősülhet, csak építő-áruvá válik, értéke 1400—2300 Ft-tal is csökkenhet m3-enként.A hazai fagazdaságban a tárolóhelyeken, több tízezer m3 faanyag minőségének csökkenését okozza évente a fenyők kékülése, a lombos fafajokból készített termékek fülledése. Ez azt is eredményezheti, hogy egyes termékek rosszabb minőségű alapanyagból, vagy többlet anyag, munka felhasználásával készülnek. Mivel pedig számos termék gyártásához nem használható fel kékült,

1. ábra

fülledt faanyag, az értékes fűrészáruból hiány, a csökkent minőségűből többlet keletkezhet.A nedves fűrészáru kedvezőtlen körülmények közötti tárolása és szállítása alatt fenyegető minőségromlás ellen a kémiai megelőző faanyagvédelem ad lehetőséget. A népgazdasági és a vállalati károk csökkentése érdekében 1985-től az ÉRDÉRT V. is alkalmazott egyes fenyőfűrészáru tételek védelmére, a fejlettebb faiparral rendelkező országok gyakorlatához hasonlóan, „átmeneti” , ideiglenes megelőző kémiai védőkezelést, majd az Erdészeti és Faipari Egyetem Erdővédelemtani Tanszékével laboratóriumi és üzemi vizsgálatokat végzett az eljárás további fejlesztésére.

2. ábra

К  következőkben összefoglaljuk a több tízezer m3 fenyőfűrészáru védőkezelésével kapcsolatos munkánkat és tapasztalatainkat, mert úgy véljük, hogy a fagazdasági ágazatban számos helyen biztosíthatja a minőség védelmét, az árbevétel növelését, az anyagellátás javítását.A nedves fenyőfűrészáru védőkezelését a kékülés ellen hatásos védőszer vizes oldatával és az üzemi anyagmozgásba illeszkedő „bemártás” technológiával végeztük, az erre a célra kifejlesztett berendezésben.328 ★ F A I P A R



S. ábraA védelemre május 1-e és október 1-e közötti időben van szükség, amennyiben az időjárási viszonyok, a tárolási-szállítási körülmények kedveznek a gombafertőzésnek, a kékülés kialakulásának.A fűrészáru felületén ne legyen olyan szennyeződés, ami csökkentené a védőoldat megtapadását, behatolását.Az üzemi kísérleteket, majd a rendszeres védőkezelést pentaklórfenol-nátrium 1,5%-os vizes oldatával végeztük; később — munka- és környezetvédelmi célból — a pentaklórfenol-nátrium kb. 1 4-ét nátrium-tetraboráttal helyettesítettük.A védőkezelést a fűrészárunak az oldatba való bemerítésével (MSZ 6771/4 szerint) végeztük. Az alkalmazott technológia munkaműveletei:— csomagkötözés;— mozgatás a kádhoz, daruval;— süllyesztés az oldatba;— faanyag leszorítása az oldatban 5 . .  . 10 percig;— a leszorítás megszüntetése, a fűrészáru kiemelése a kád fölé, az oldat lecsepegtetése, 5 perc;— fűrészáru elszállítása a lerakóhelyre daruval; — faanyag lerakása a száradáshoz.A bemártás után a védőkezelt faanyagot a berendezés mellett kialakított, összefolyóval ellátott, betonozott vagy acéllemezből készült, mintegy 20 . . .  25 cm magas vályú fölé kell helyezni annyi időre, míg az esetleges csepegés megszűnik és a faanyag felszíne megszikkad. Ez rendszerint a bemerítéssel azonos időtartamú. A lecsepegő oldatot úgy kell felfogni, hogy az a környezetet ne szeny- nyezze. Az összegyűjtött oldat visszavihető a kádba, ha nem szennyeződött. A fűrészárut a továbbiakban az előírások szerint kell tárolni.A védőkezelt faanyag megtartja eredeti színét, szagtalan, bármilyen módon felhasználható, minőségét a legkedvezőtlenebb tárolási-szállítási körülmények között megőrzi.A berendezés egy (8 m X  2 m X  2 m-es) acéllemez kádból áll, mely „U ” alakú idomacéllal van 

merevítve. A méretek a kezelendő fűrészárucsomag méreteinek megfelelően választandók meg. A tartószerkezetre van ráerősítve a hidraulika, amit elektromotor hajt meg. A hidraulika működteti a két karból álló szerkezetet.Megoldásunknál ezt üzemen kívüli homlokvillás targonca villájából készítettük, feladata megakadályozni, hogy a felhajtóerő a faanyagot a folyadékból kiemelje. A villák le és felfelé mozgatását a hidraulikus egységnél levő karokkal lehet szabályozni. A kád további tartozéka egy acélhágcsó korláttal és padozattal, hogy tisztítás, vagy ellenőrzés végett be lehessen tekinteni a berendezésbe. A kádon csőcsonkok vannak a folyadék bevezetésére és leeresztésére.A berendezés az üzem technológiájától függően helyezhető el a rakodó daru alá, vagy a fűrészcsarnok kihordó oldalán. A kád a talajba is süly- lyeszthető, amikoris lefedéséről gondoskodni kell a balesetek elkerülése érdekében.Az egészség- és környezetvédelmi szempontok fokozottabb érvényesítése céljából 1985-ben megkíséreltük, hogy a pentaklórfenol-nátriumot hazai növényvédő szerrel helyettesítsük. A laboratóriumi vizsgálatokat az Erdészeti és Faipari Egyetem Erdővédelmi Tanszéke, az üzemieket az ÉRDÉRT tuzséri gyáregysége végezte.A nedves fenyőfűrészáru kék'ülés. elleni védelme céljából a hazai növényvédő szerek közül a következőkkel végeztük a laboratóriumi kísérleteket:Chinoin Fundazol 50 WP (jelölése: F), hatóanyaga 50% benomyl;Zineb 80 (jelölése: Z), hatóanyaga 80% cineb;Orthocid 50 WP (jelölése: O), hatóanyaga 50% kaptán;Orto-Phaltan (jelölése: OP), hatóanyag 50%fol- pet;Rovral (jelölése: R), hatóanyaga 50% iprodion; Topsin+M—70 WP (jelölése: T), hatóanyaga 70% thiof anát-metil; F A I P A R  ★ 329



Dithane M—45 (jelölése: D), hatóanyaga 80% mankoceb.
Összehasonlításul a pentaklórfenol-nátriumot (je
lölése: P) használtuk.A gombaölő szereket 0,25, 0,5 és 1%-os oldatban alkalmaztuk.Mivel a kékülés elleni védőszerek hatásosságának vizsgálatára nincs magyar szabvány, a kísérleteket az EN 152 sz. európai szabvány NSZK változata szerint végeztük. Ennek megfelelően a próbatestek erdeifenyő, hibátlan, nedves szijácsból készültek, méretük:90Х40ХЮ mm; felső felületük két hosszanti szegélye 45°-os szögben levágott, a felezővonalban V-alakú bevágás van, amely a felületet két részre osztja. A felület egyik felét a védőszer oldatával kezeltük, (két mázolással 400+40 g/m2 oldatfelvételt elérve) a másik fele ellenőrzésre szolgált.A kezelés és 1 napos várakozás után a próbatesteket a Ceratocystis (Ceratostomella) piceae kékülést okozó gombafaj spóraszuszpenziójával permeteztük be. Ezt követően a próbatesteket sterilizált Kolle-lombikokba helyeztük, amelyeknek alját 100 ml vízzel átnedvesített perlittel töltöttük ki. A lombikokat 6 hétig 22 °C hőmérsékletű termosztátban tartottuk. A hat hét elteltével a próbatesteket kivettük és az említett előírás szerint minősítettük a felület kékesedését:0=nem kékült;1 =  jelentéktelénül kékült, a felületen elszórtan kis foltok;2—kékült, a felület legfeljebb 1/3-án összefüggően, vagy legfeljebb 1/2-én csíkosán;3 = erősen kékült, a felület 1/3-án összefüggően, vagy több mint a felén, helyenként kékült.

1. táblázat

ismét - 0,25 0,50 1,0
védőszer lések %-os védőszer oldat hasz-

száma nálatánál a mutatószám

Chionin-Fundazol 50 6 2,2 1,2 1,7
Zineb 80 6 1,2 2,3 2,5
Orthocid 6 0,7 0,3 0,0
Orto-Phaltan 6 1,0 0,5 0,3
Rovral 6 2,7 2,8 2,5
Topsin M 70 6 1,0 0,5 0,0
Dithane M-45 6 1,7 0,3 0,0
Pentaklórfenol-nátrium 6 0,2 0,2 0,2
Kezeletlen, ellenőrző 48 3,0 3,0 3,0A felületek kékültségi mutatószámainak átlagait az 1. táblázatban soroltuk fel.A vizsgált növényvédő szerek kékülés elleni hatásossága — a pentaklórfenol-nátriumhoz viszonyítva — következőképpen minősíthető:— a Zineb 80, a Rovral és a Chinoin Fundazol nem mutatott megfelelő hatást, ezért ezekkel a továbbiakban nem foglalkoztunk;— az Orthocid, az Orto-Phaltan, a Topsin és a Dithane 1%-os töménységben hasonlóan hatásosnak bizonyult, így ezek további vizsgálata célszerűnek látszott.

2. táblázat

a védőszer
ismét
lések 
száma

a tárolás 
spórával v; 

semmi

időtartama a 
aló fertőzés után
1 hó 2 hó

Orthocid 50 6 0,3 0,2 0,5
Orto-Phaltan 6 0,4 0,5 0,5
Topsin M-70 6 1,0 2,0 3,0
Dithane M-45 6 0,3 0,0 0,0
Pentaklósfenol-nátríum 6 0,1 0,2 0,2
Kezeletlen (ellenőrző) 30 3,0 3,0 3,0A következő kísérlettel a védőszerek hatásosságának tartósságát, illetve annak csökkenését kívántuk vizsgálni.Az előzőekhez hasonlóan kezelt próbatesteket 3 csoportra osztottuk, az első csoport darabjait azonnal a Kolle-lombikokba helyeztük; a második csoportot egy havi, a harmadikat két havi tárolás után fertőztük a spóraszuszpenzióval és helyeztük a lombikba. A 2. és a 3. csoport próbatesteit előbb ismét 70 . . . 80%-osra nedvesítettük. A 6 heti tárolás után a kékülés átlagos mutatószámai a következők voltak (2. táblázat).A táblázat adataiból kitűnik, hogy a pentaklórfenol-nátriumhoz hasonlóan hatásos volt a Dithane; kissé kevésbé védett az Orto-Phaltán és az Orthocid; nem bizonyult megfelelőnek a Topsin. A Dithane, az Orto-Phaltan és az Orthocid hatásossága nem csökkent az 1 és a 2 havi tárolás alatt figyelembe veendő mértékben.

4. ábraAz 1 és a 2 havi tárolás után beoltott próbatestek kezeletlen részén a kékülés gyengébb volt mint a nem tárolt anyagnál, ami azzal magyarázható, hogy az egyszer már kiszáradt és újra nedvesített faanyagot a gomba kevésbé támadta meg (4. ábra).Az ismertetett laboratóriumi vizsgálatok eredményei alapján az ÉRDÉRT Tuzséri gyáregységé-330 ★ F A I P A R



ben üzemi kísérleteket végeztünk a legjobbaknak bizonyult növényvédő szerekkel és a pentaklórfe- nol-nátriummal.A frissen vágott, elszíneződés mentes, 18 és 24 mm vastag, 8 . .  10 cm széles, 1,5 . .  . 2,5 m hosszú lucfenyő fűrészáruiból147 db-ot Orto-Phaltán 0,8%-os oldatába,102 db-ot Orthocid 0,8%-os oldatba,83 db-ot Dithane 0,8%-os oldatába,118 db-ot pentaklórfenol-nátrium 1%-os oldatába merítettük meg. A védőkezelt darabokat sorszámoztuk. Az azonos védőszerrel kezeiteket tömören összeraktuk és vaspánttal összekötöttük.
3. táblázat

NaPKF O-Phaltan Orthocid Dithane kezeletlen

a tárolás időtartama, hónap

a minősí
tés

1 2  1 2  1 2  1 2  1 2
a vizsgált tétel minőségi megoszlása %

MSz 
osztály 
mutató- 
szám

К 0 100 96 90 22 40 23 51 30 —- —
I 1 — 2 9 41 42 21 42 16 — —
II 2 — 2 1 27 15 31 7 32 — —
III 3 — — — 10 2 24 — 22 15 8
IV 4 — — — — 1 1 — — 85 24
Sza. 5 — — 68

átl.
műt. sz. 0 0,1 0,1 1,3 0,8 1,6 0,6 1,5 3,9 4,6A csomagokat máglyába raktuk és lefedtük.A védőkezelést 1986. május 22-én végeztük el.A fűrészáru állapotát 1 és 2 havi tárolás után (jún. 20-án és júl. 22-én) vizsgáltuk. A tételek minden 

darabjának kékültségét az MSZ 17300/2 előírásai alapján szigorúan minősítettük, az egyes darabokat К . .  .IV minőségi osztályokba soroltuk és ennek megfelelően 0 . . .  4 mutatószámmal értékeltük. A IV-osztályban megengedettnél is kékültebb darabokat Sza jellel és 5-ös számmal minősítettük. A darabok minőségének megoszlását, a tétel minőségének átlagos mutatószámát a 3. táblázat tartalmazza.Az üzemi kísérlet adatai szerint (a szabvány alapján):— az Orto-Phaltán 1 hónapon át azonos hatású volt, mint a pentaklórfenol-nátrium, a mintavételes minősítés esetében a tétel К osztályban maradna;— a Dithane-nal kezelt tétel minősége 1 hónap során 1 osztállyal csökkent;— az Orthocid-dal kezelt tétel minősége 1 hónap alatt 2 osztállyal csökkent;— a 2. hónapban mindegyik szer hatása gyengült, ami kb. 2 osztály minőségromlást jelentett;— a kezeletlen, ellenőrző tétel minősége az első hónapban IV. osztályúra csökkent, a második hónapban „szabványon alulivá lett.Összefoglalva az ismertetett üzemi tapasztalatokat:a nedves fenyőfűrészáru kedvezőtlen körülmények között nyári tárolása során is megakadályozható a kékülés;a laboratóriumi és üzemi vizsgálatok szerint pedig az egészség- és környezet védelem szempontjából előnyösebb hazai növényvédő szerek is számításba vehetők.





A bútorok tartalmi és formai fejlődésének tendenciái 
az 1987. évi kölni nemzetközi bútorvásáron látottak alapján 
IV. részM A T L Á K Z O L T Á N

A cikksorozat célja, hogy a kölni és a bécsi nemzetközi bútorvá
sáron közel 1500 cég által kiállított bútortömeg alapján a fejlődés 
tendenciáját megkísérelje felvázolni, bőséges ábraanyag segítségé
vel és ezen keresztül próbáljon közvetlenül hasznosítható informá
ciót adni.

A  cikk tartalmi okokból, de azért is, hogy hosszabb ideig ébren 
tartsa a témát, több részben jelenik meg.

Az I. részben — mely a 87/8-as számban jelent meg — , a bú
torvásár általános ismertetésére és a legfontosabb tendenciák ér
zékeltetésére került sor.

A  II. rész — , amely a 87/9-es számban jelent meg —, a kiállí
tott szekrényeket ismertette.

A  III. rész — mely a 87/10-es számban jelent meg —, az aszta
lokat és az étkezőgarnitúrákat mutatta be.

A  jelenlegi IV . rész a kárpitosgarnitúrákat és ezen belül is első
sorban a fekvőbútorokat ismerteti, különösen kiemelve a formai 
megjelenésre és a kényelmi szempontokra vonatkozó irányzatokat.

Kárpitozott (bútorokAz előző részekben már elkoptattam a jelzőkészletemet, pedig talán a kényelmet és a pihenést szolgáló bútorok igényelnék leginkább a „fortissimókat” . Ez Kölnben és Bécsben egyaránt igaz volt, bár a két kiállítás bútorai hangszínben eltértek egymástól. A rendkívüli nagy választék és sokszínűség ellenére Kölnben az új, a modern, Bécsben inkább a hagyományos formák és funkciók domináltak.Bár nagyon sok teljesen átkárpitozott, nagyméretű, laza (lezser, paplanos) bevonatú és nagyon lágy párnázatú kárpitos bútort láttunk, mégis tendenciának ítélhetjük a hagyományos párnázat! formákhoz közelebb álló, kisebb méretű bútorok felé tartást.A kárpitozott bútorok jelentős hányada újból látható állványszerkezettel készült. Ezek egy része nagyszekrény méretű, rusztikus állványú, a másik — a modernebb — részénél kis szelvény méretű fém, vagy préselt-hajlí- tott fa állványszerkezetet láthattunk. Ez utóbbiak általában vékonyabb párnázattál is készültek.A  kárpitozott bútorokról általában elmondható, hogy egyre nagyobb tért hódít a magasrugó- zat, erőteljes irányzat a természetes anyagokhoz való vissza

térés és a székeket kivéve sehol sem alkalmaznak merev tartószerkezetet.Jellemző, hogy a prospektusokon a magasrugózatot és a természetes anyagokat jelképesen is ábrázolják.A  bevonóanyagok nagyon széles választéka ellenére a tendenciák itt is határozottan megmutatkoztak. Ezek röviden összefoglalva a következők:— A  korábbi évekhez képest növekedett a természetes bőr- bevonatok aránya. A bőrbevonatok többségét finoman puhára készítették ki, általában fekete, vagy sötétbarna színállásokban alkalmazták ezeket. Ritkábban élénk színek is előfordultak, különlegességként 4—5 mm vastag, többrétegű bőrrel bevont garnitúrát is bemutattak.— Sima plüss szövetet Kölnben nem láttam, mintás plüsst is inkább csak stílbútorokon. Bécsben viszont a hagyományos formájú bútorokon általában plüss bevonóanyagokat alkalmaztak.— A legtöbb kárpitozott bútort j akard szövettel vonták be. A mintázatok rendkívül változatosak voltak. A  motívumok a — természetből, a természeti népek (pl. indián) mintavilágából tevődtek össze. A mintá

zatok határozottak, de nem túl nagyok és feltűnőek. Az elemi muntákat legtöbbször téglalap- vagy négyzetalakú csoportokba rendezték, ezeket a csoportokat függőlegesen és vízszintesen váltogatva — esetenként sima részeket vagy csíkokat is beépítve — komponálták meg a szövet összképét. A j akard szöveteket nagyon finom színekkel készítették. A 12—15 vetülékfonalú szöveteken általában szürke alapon zöldes, barnás, drappos, szürkéskék átmenetekkel szőtték ki a mintázatokat. A jakard szövetek többségét zsenilia fonalakkal díszítették. A többkevesebb zsenilia fonallal különleges minta- és fényhatást értek el, esetenként az egész felület mintás plüsshöz hasonló lett.Nagyon sok volt a nyomott mintás vékony bevonóanyag. Ezek színben és mintában a legváltozatosabbak voltak. Az ultramodern bútorokat legtöbbször sötét alapon élénk színekkel mintázott, fényes felületű (viaszolt hatású) szövetekkel vonták be.Az előzőek mellett megtalálhatók voltak a gobelinek, matlasszé anyagok, torlasztott hőrögzített szövetek stb. is.332 ★ F A I P A R



1. ábra. Hálószoba egységes for- 
majegyekkel, különálló bútorele
mekkel.

3. ábra. Hálószoba a szekrénysor 
közé fogott ággyal.

2. ábra. Hálószoba az ágy fejvégé
vel egységbe fogott éjjeliszekrény
nyel.
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4. ábra. Az ágyak tartószerkezete 
általában nréselt-hajlított farugó 
volt. A fénykénen látható különle
ges tartószerkezetnél a nagyobb 
terhelésű helyeken duplázták a 
farugóelemeket, továbbá a rugó
elemek összefogásának változtatá
sával is befolyásolták a tartószer
kezet tulajdonságát.

5. ábra. Rugalmas farugótartó, 
amely a rugóelem elfordulását bi
zonyos határok között meegengedi.

6. ábra. A rugóelemeket rugalma
san összefogó szalag.

7. ábra. A  tartószerkezet és a mat
rac rugalmassága biztosítja a rajta 
fekvő test ideális elhelyezkedését.

FekvőbútorokA szerkezetre, funkciókra és a technológiai megoldásokra vonatkozóan termékalcsoportonként számolok be.
ÁgyakAz ágyak többnyire kétszemélyesek, általában telilábazatra épültek, láb- és fej végük a többi bútor formáját és díszítettségét követte (1. ábra). A  fejvégek esetenként az éjjeliszekrényekkel (2. ábra), vagy szekrénysorokkal összeépítve készültek (3. ábra).Az ágyak szerkezetileg (és általában forgalmazásilag is) három egységre tagozódtak. Az állvány a lábazatból, fej- és láb

végből és ágyoldalakból állt. Szerkezetileg a legegyszerűbb megoldásokat alkalmazzák, lényeg a szétszerelhetőség.A második egység a legtöbbször önhordó tartószerkezet. A tartószerkezetet vagy csak egyszerűen az állványra helyezik, vagy az ágyoldalak közé rögzítik. A tartószerkezet elemei általában préselt-hajlított rétegelt- falemczböl készülnek, amelyek a hosszanti tartóelemekre minden irányban hajlékony bakok közreműködésével támaszkodnak (4. 
és 5. ábra). A  tartószerkezeti elemek hosszirányukra merőleges elfordulási lehetősége, valamint az elemek szükség szerinti meg

duplázása és rugalmas egymáshoz kötése (lásd 4., 5., és 6. áb
rák) lehetővé teszik, hogy akár személyre méretezetten a tartószerkezet — a terhelés hatására — az ergonómiai szempontból legkedvezőbb rugalmas vonalat vegye fel (7. ábra).Az ágyak kényelmének tovább fokozása, illetve a funkcióteljesítés érdekében (pl. ágyban olvasás) a tartószerkezetek alaphelyzete kézi mozgatással, szer- vómotorok vagy pneumatika segítségével bizonyos határok között beállíthatók (8. ábra).A harmadik szerkezeti egység a matrac. A matracokat magasfokú gépesítés alkalmazásával
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11. ábra.Egy érdekes formájú ágy.

10. ábra. Üreges poliuretenhabból 
készült magrészű matrac szerkezeti 
-felépítése. 12. ábra. Csőből készült fej- és lábvégű ágy.
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nagy sorozatban gyártják. A nagyon racionális szerkezetek és technológiai megoldások segítségével nagyon jó funkcióteljesítést érnek el. A nagyon jó rugalmassági tulajdonságok biztosítása mellett még arra is gondolnak, hogy a matrac két oldalának különböző legyen a hőszigetelő képessége, így a korszerű matracok téli és nyári időszakban is optimális hőszigetelésűek (télinyári oldaluk van).A  matracok többnyire rugómaggal készülnek. A rugótestek általában elasztik (bonell) rendszerűek 4—5 menetű rugóelemekkel keret nélkül készítve.A legkorszerűbb matracok rugózata egyedi hengeres rugóelemekből áll. A rugóelemeket kü- lön-külön vászon zsákocskába bújtatják. Az így elkészített elemeket sorokba és oszlopokba rendezik és a rugóelemeket a vásznaknál fogva meghatározott rendszer szerint egymáshoz kapcsolják (9. ábra).A  rugómagra többrétegű párnázat! réteg kerül. Az első réteg valamilyen szálas anyag gumitejjel vagy más ragasztóanyaggal összepréselve.

13. ábra. Hajlított ágyvégű tsteppelt 
ágytakarós franciaágy.

17. ábra. Sttepelt szövettel bevont 
fejvégű és fekvöfelületű francia
ágy.

14. ábra. Kárpitozott fejvégű step
pelt ágytakarós franciaágy.

18. ábra. Sima bevonatú, kávaszer
kezetű, steppelt fekvöfelületű fran 
ciaágy.

A következőkben különböző tulajdonságú PUR habok vlies és természetes szálasanyagrétegek adják a kárpitozást. A  bevonóanyag vékony szövet, amit a legfelső vlies réteggel összesteppelve helyeznek a felületre (lásd a 9. ábra). A PUR hab rétegek tulajdonságait a térfogatsúlyuk, az anyagminőség mellett helyenként üreges kiképzéssel is befolyásolják.Az olcsóbb matracoknál a rugómag elmaradhat, de a kényelmi tulajdonságokat ennek elle1- nére jó színvonalon tartják az ürges kiképzésű PUR habmag és a többrétegű párnázat kombinációja segítségével (10. ábra).Az ágyak formai megjelenése rendkívül változatos volt. A  korábban már említett csavartosz- lapos, baldachinos olasz hálószoba ágyak a finom, ívelt vonalvezetésű német bútor mellett a kuriózumok (11. ábra) és a fém, többnyire rézzel galvanizált csővázak és steppelt ágytakarók sokszor előfordultak (12. ábra).

15. ábra. Csövázas fejvégű ágyta
karós franciaágy.

19. ábra. Bőrbevonatú alapkáva fö
lé emelt, lazán bevont fekvő felü
letű franciaágy.

16. ábra. Steppelt szövettel telje
sen átborítva bevont franciaágy.

20. ábra. Érdekes formai és szer
kezeti kialakítású, emelhető fejré
szű franciaágy.336 ★ F A I P A R



21. ábra. Gyakran alkalmazott 
franciaágy-megoldás.

FranciaágyakAz ágyakkal ellentétben a franciaágyakat egyedi termékként mutatták be.Hatalmas területeken a legkülönbözőbb formájú és szövetbevonatú franciaágyak tömegét láthattuk.A franciaágyak egy része az ágyaknál megismert szerkezethez hasonlóan steppelt ágytakaróval borítottan készült, a fejvégek is kissé az ágyakra emlékeztettek 
(13—15. ábrák).

22. ábra. Köralakú, különleges szol
gáltatásokat nyújtó franciaágy.Jellemzőbbek voltak a fix betéttel készült rögzített bevonattal ellátott franciaágyak (16., 17. 
ábrák).A legmodernebb franciaágyak bőrrel, műbőrrel vagy általában más színű szövettel simán bevont alapkeretre, kávára helyezett, illetve ezekkel körbefogott, steppelt vagy sima bevonatú fekvőfelülettel készültek (18—21. áb
rák).A franciaágyak kárpitozása szinte kivétel nélkül magasrugó-

23. ábra. Franciaágy érdekes for
mai és szerkezeti megoldásokkal.zatú, a párnázás ideális rugalmasságú volt. A kényelem fokozása érdekében sok technikai különlegességet alkalmaztak. A fejrészek emelhetősége mellett, olvasólámpák, sztereó rádió és magnó készülékek, bárszekrények stb. kerültek beépítésre. Nagyon sok hanyagul odavetett párnát alkalmaztak, ami a formai és színdinamikai hatást kedvezően befolyásolta (22., 23. ábrák).





A szerszámkarbantartás korszerűsítése, a keretfűrészgépek 
hatékonyság növelésének kulcskérdése
II. rész
Z O M B O R I IS T V Á N  
oki. faipari mérnök

A 70-es évek végén befejezett fűrészipari rekonstrukciók jelentős 
mértékben átvettek korszerű külföldi technikát és technológiákat, 
amelyek hazai adaptációja azonban nem kellő hatékonysággal va
lósult meg.

Nem fordítódott kellő szellemi energia továbbfejlesztésükre, al
kalmazásuknak hazai környezetbe illesztésére, valamint ha
zai fafajaink biológiai és szilárdsági tulajdonságainak a fa feldol
gozására és felhasználására vonatkozó korlátainak feltárására.

A szerző vizsgálat alá vonta a keretfűrészlapok 8 paraméterét, 
amelyek meghatározzák a keretfűrész teljesítményét. Az alkalma
zott teljesítményvizsgálat módszere lehetővé teszi a hazai fűrész
üzemek keretfűrész-teljesítményeinek összehasonlítását, külföldi 
eredményekkel való összevetését.

A bemutatott módszerek szerinti vizsgálatot javasolja más üze
mekben is elvégezni.

A cikk I. része a FAIPAR 87/9-es számában jelent meg.

IV. Fog csúcskiképzés hatása a fűrészlap 
teljesítményére

Keretfűrészlap éltartama
A szerszám fogainak újonnan élezett állapota 
és legközelebbi élezése közötti forgácsolással el
töltött időt nevezzük a szerszám éltartamának.

A mérések során csak a tiszta min.-ban mért 
vágásidőt vettem figyelembe. A fogcsúcskiképzés 
hatását az éltartamra abszolút értékben percek
ben és viszonyszámokkal a 6. ábra tartalmazza. A

6. táblázat
Fogcsúcskiképzés hatása a keretfűrészlap 

éltartani ára

Vizsgálat helye
(T)

É le tta rtam  (min) 
Fogkiképzés

(D) (S)
TÁEG 111 136 295
viszonyszám 1,00 1,23 2,66
NSZK 145 205 —
viszonyszám 1,00 1,41 —
Megvalósulás %-a 77 66 —

táblázat adataiból megállapítható, hogy a (T) la
pok éltartamát jelentősen meghaladta az (S) la
pok éltartama. A (D) lapok futásideje az elvár
ható mérték alatt maradt, a megvalósulás %-a is 
csak 66%. Az (S) lapok éltartama 44%-kal meg
haladja az NSZK (D) lapokét.
Felfűrészelt rönk fűrészcserénkénti mennyisége
A fogcsúcskiképzés befolyásolja a felfűrészelt 
rönk mennyiségét, melynek abszolút és viszonyí
tott értékeit a 7. táblázat tartalmazza. A táblá
zatból szembetűnő és a lehetőségek csökkent ki
használását jelzi a (D) lapok m3 teljesítményének 
alacsony értéke, a csupán 20%-os javulás, a meg
valósulás 55%-os szintje. Az (S) lapok teljesítmé
nye 35%-kal meghaladja az NSZK (D) lapokét.

Felfűrészelt rönk hossza fűrészlapcserénként
A felfűrésszelt rönk hossza és mennyisége között 
nincs egyenes arányosság, pedig logikusan ezt 
várhatnánk. A 8. táblázatban a különböző módon 
kialakított fogakkal fűrészelt rönkhosszak abszo-

Rönkmennyiség (in3)

7. táblázat, 
Fogcsúcskiképzés hatása a felfűrészelt 

rönk mennyiségre

Vizsgálat helye Fogkiképzés
(T) (D) (S)

TÁEG 28,7 34,5 85,4
viszonyszám 1,00 1,20 2,98
NSZK 36,2 63,0 —
viszonyszám 1,00 1,74 —
megvalósulás (%-a 79 55 —

8. táblázat
Fogcsúcskiképzés hatása a felfűrészelt 

rönkhosszra

Vizsgálat helye
Rönk összes hossza (in) 

Fogkiképzés
(T) (П) (S)

TÁEG 483 689 1352
viszonyszám 1,00 1,43 2,80
NSZK 693 1091 —
viszonyszám 1,00 1,57 —
megvalósulás %-a 70 63 —

lút és viszonylagos értékei találhatók. Az ada
tokból megállapítható, hogy az (S) lapok teljesít
ménye 24%-kal meghaladja az NSZK (D) lapokét.

Vezérpenge által fűrészelt felületek fűrészlap- 
cserénként
A fűrészlaposztáson belül a vezérpenge szere
pét tartottam  meghatározónak, ezért arra vonat-
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köze adatokat rögzítettem a 9. táblázatban. A  táblázat adatai szerint a (D) lap teljesítményének (T) laphoz viszonyítva 42%-os nagymértékű javulása ellenére a megvalósulás csak 54%-os. Az (S) lap 34%-kal haladta meg az NSZK (D) lap teljesítményét.
.9. táblázat

Fűrészelt felület (in2)

Fogcsűcskiképzés hatása a vezérpenge által 
fűrészelt felület mennyiségére

Vizsgálat helye
(T)

Fogkiképzés 
(D) (S)

TÁEG 95 134 333
viszonyszám 1,00 1,42 3,51

NSZK 150 248 —
viszonyszám 1,00 1,65 —

megvalósulás %-a 63 54 —

10. táblázat

Előtolási sebesség (m/min)

Fogcsűcskiképzés hatása az előtolási 
sebességre

Vizsgálat helye
(T)

Fogkiképzés 
(D) (S)

TÁEG 3,94 5,06 4,59
viszonyszám 1,00 1,28 1,16
NSZK 6,00 7,50 e __
viszonyszám 1,00 1,25 —
megvalósulás %-a 66 67 —

Előtolási sebesség átlagértéke fűrészlapcserénkéntA percenkénti előtolási sebességre is hatással van a fogcsűcskiképzés. Az előtolásértékeket a 
10. táblázat tartalmazza. Az összehasonlító adatok szerint a javulás a (D) lapoknál a legnagyobb, 28%-kal haladja meg az átlagos előtolási sebesség a (T) lapokét és 10%-kal az (S) lapokét, és 3%-kal nagyobb, mint az N SZK javulási értéke. A megvalósulás %-a itt a legnagyobb. A (S) lapoknál kapott előtolási érték 61%-a az NSZK-ér- téknek.
Vezérpenge átlagos vágásmagassága a teljesít
ményvizsgálat alattA 11. táblázatban a vizsgálatok során a vezérpengék által fűrészelt átlagos vágásmagasság-ér- tékek találhatók. Az (S) lapok vágásmagassága 26%-kal nagyobb a (D) lapokénál és 97%-a az NSZK (D) lapokénak. Az (S) lapok magas teljesítményét tehát a legnagyobb vágásmagasság mellett értük el.
Fogcsúcstávolság — főforgácsoló élhossz — rés- 
bőségA  fogcsúcstávolságnak mindenekelőtt a résbőségre van befolyásoló hatása. Másként a résbőséget mindenekelőtt a fogcsúcstávolság határozza meg. Átlagértékeit a 12. táblázat tartalmazza.A  (T) fogak résbőségét a terpesztés pontosságának növelésével csökkenteni kell 3,60 + 0,1 mm- re. Ehhez a terpesztőgépek pontosságát növelni 

kell és fel kell szerelni indikátorórákat a kétoldali terpesztés munka közbeni ellenőrzésére. A keretfűrészgép kezelőjének a kézi utánterpesz- tést meg kell tiltani. A (D) fogak túlduzzasztását el kell kerülni és a két duzzasztás közötti élhossz- értéket 3,20—3,60 mm között kell tartani, a gyakoribb duzzasztás! igény ellenére. El kell érni, hogy az egyoldali duzzasztás értéke a dolgozó fogzónában szimmetrikus legyen és a ±  0,05 mm

12. táblázat

11. táblázat
A vezérpenge átlagos vágásinagassága a lap 

teljesítményvizsgálata alatt

Vizsgálat helye
(T)

Vágásmagasság ( 
Fogkiképzós 

(D)

mm)

(S)
a. TÁEG / 218 194 244
viszonyszám 1,00 0,89 1,12
b. NSZK 234 251 —
viszonyszám 1,00 1,07 —
Magasságok aránya 
a/b  %-ában 93 77 —

Fogcsűcskiképzés hatása a résbőségre

Vizsgálat helye
Tényleges átlagos résbőség (mm) 

Fogkiképzés
(T) (D)

TÁEG 
viszonyszám

3,87
1,00

3,45
0,89

3,66
0,95

NSZK 
viszonyszám

3,50
1,00

3,40
0,97 —

Megvalósulás ‘ 90 99 —tűrésértéken belül maradjon. Az (S) fogak fog- csúcstávolságát 3,40 mm-re le kell csökkenteni, a fogcsúcskiállás egyoldali méretdifferenciája a dolgozó fogzónában a ±0,03 mm tűrés alá kerüljön.
Fogcsúcs kiképzés pontosságaA  fogcsűcskiképzés pontosságát a fogcsúcstávolság, másként a főforgácsoló él hosszának pontos kialakítása jelenti. A vizsgálatok során tapasztalt értékekből kitűnik, hogy az élezési munka pontossága nem kielégítő egyik fogcsúcskiképzési módnál sem.A szerszámkarbantartói tevékenység során nagyságrenddel nagyobb szakmai képzettség és gyakorlat szükséges a (D) és (S) fogcsúcsok kialakításához, a mérettűrés tartásához a (T) fogakhoz viszonyítva. Míg a (T) fogaknál döntő az élező szakember gondossága, precízsége, az ellenőrzés műszerezettsége, addig a (D) és (S) fogcsúcs- kiképzés egyes technológiai fázisaihoz gépi berendezések állnak rendelkezésre, melyeken a paraméterek széles értékhatárok között változtathatók. Itt a szakismeret dönti el, hogy az élező dolgozó a legmegfelelőbbet választja-e, ill, egyes fázisok kihagyásával vagy gyorsításával az élezői folyamatot gyorsítja és ezzel a technikailag élérhető pontosságot jelentősen lerontja. Ki kell emelnem a vágás teljesítményt jelentősen befolyásoló — fogcsúcskialakítás minőségével azonos fontosságú tevékenységet, — a fűrészlap egyengetését,F A I P A R  ★ 339



belső feszültségének ellenőrzését és folyamatos 
beállítását. A  lapegyengetés nagy szaktudást igénylő munka, melynek elhagyása vagy gondatlan, szakszerűtlen végzése a pontosan kialakított fogú fűrészlapok teljesítményét is jelentősen lerontja. Az egyengetést, feszültségbeállítást kevés élező tudja jól végezni. Ezt különösen fontos felismerni, éppen a (D) és (S) fogú lapok alkalmazása esetén, mivel ezeknél a lapoknál a megnövelt élettartam kihasználásának akadálya éppen a fogat hordozó laptest túl korán megjelenő vágáslabili
tása.A  szélső méreteltérések a kb. egy éves vizsgálati időszak alatt effektive mért értékek határeltérései. Az egyes élezési ciklusokat pontosabb munka jellemezte.Tekintettel arra, hogy a háromféle fogcsúcsot egymástól eltérő szerszámkarbantartói technológiával lehet kialakítani és a fogcsúcsok kopásmechanizmusa is lényeges eltérést mutat, a pontosság növelése érdekében ott kell beavatkozni, ahol az a leghatékonyabb, legegyszerűbb és a megvalósítás költsége arányban áll a várható eredménnyel. A 13. és 14 táblázat szemléletesen

13. táblázat
A vizsgálat során értékelt mutatók viszonylagos értékei

Érték mutatók Telj esi tmén yj avulás Fogkiképzi(T) (D) (S) viszonyszámaS/NSZK-(D)éltartam 1,0 1,23 2,06 1,44rönkmennyiség 1,20 2,93 1,36rönkhossz 1,43 2,80 1,24felület 1,42 3,51 1,34előtolás 1,28 1,16 0,61vágásin agasság 0,89 1,12 0,97résbőség 1,12 1,05 0,93pontosság 0,91 2,94 0,33átlag 1,19 2,27 1,03
mutatja, hogy az összehasonlított nyolc jellemző közül a pontosság az a megvalósulási tényező, melyben legnagyobb az elmaradásunk és mindössze 11% (T), ill. 10% (D) fogaknál. Csak a pontosság 100%-os értékre hozásával a megvalósulási %-pk 68,5%-ról 79,8%-ra (T) és 61,4-ről 72,6%-ra (D) javulhatnának. Mivel azonban a pontosság a vizsgált tényezőkre áttételesen is nagy hatással van, a megvalósításához gépi beruházás alig szükséges, a munka minőségének hatékony növelési 
igényével állunk szemben. Ez a jelenlegi fűrészipari viszonyok között hosszú távú feladatot jelöl ki, melynek során a hozzáállás, a szakmai ismeret és készség megkívánt minőségi szintre emelése együtt kell járjon a mérnök—technikus—szakmunkás magasabb szintű célirányos együttmun- kálkodásának megvalósításával.

ÖSSZEFOGLALÁSA fűrészlap teljesítményvizsgálat során nyert értékek és a külföldi adatok összevetéséből megállapítható, hogy a keret fűrészgép hatékonysága
11. táblázat

Keretfűrészlapok 
hazai iné

külföldi
gvalósulá

átlag! élj esi t in én у é n e к
si százalékaiÉrték mutatók (T) Fogkiképzés (D)éltartam 77 66rönk inennyiség 79 55rönkhossz 70 63felület 63 54előtolás 66 67vágási 11 agasság 93 77résbőség 90 99pontosság 11 10átlag 68,5 % 61,4 %jelentősen javítható a szerszámkarbantartás korszerűsítésével, az alkalmazott fűrészlap fogcsúcs- kiképzésének megváltoztatásával. A fogcsúcsduz- zasztás bevezetésével reálisan elvárható a 20—30 %-os teljesítménynövekedés, míg a stellittel felrakott fogú fűrészlapoktól a 120—150%-os javulás, ami meghaladja az NSZK (D) lapok teljesítményét.A vizsgálat alá vont keretfűrészlapok nyolc paramétere objektiven és meghatározóan jellemzi a keretfűrészgép teljesítményét. Az alkalmazott teljesítményvizsgálat módszere lehetővé teszi a hazai fűrészüzemek keretfűrész-teljesítményeinek összehasonlítását, külföldi eredményekkel való összevetését. A bemutatott módszer szerinti vizsgálatot javaslom más üzemekben is elvégezni.A (D) vagy (S) fogcsúcsú lapok bevezetésén túlmenően jelentős alapanyag és energia takarítható meg a (T) lapoknál is csupán azzal, hogy a szerszámkaribantartás jelzett munkafázisait pontosabban végezzük el, ésszerűbben és pontosabban dolgozunk a szerszámkarbantartó és karbantartó műhelyekben, fokozzuk a műszeres ellenőrzést az objektív hibafeltárást, A szerszámkarbantartás, a technikai felszereltség minőségének javítása a keretfűrészgépek teljesítményét növeli, a mennyiségi és minőségi kihozatalt javítja. Törekedni kell a minimális lapvastagságok és főforgácsoló élhosszak alkalmazására, a vágásrés csökkentésére.A fogkiképzés műszaki színvonalát illeszteni kell a fűrészipari technológia szintjéhez, mert takarékos szerszámozás, gazdaságos élezői tevékenység csak megfelelően előkészített fűrészipari alapanyagok feldolgozása esetén valósul meg.A vizsgálat egyértelműen bizonyítja, hogy a nemzetközi színvonaltól való 31,5%-os (T,) és 38,6340 ★ F A I P A R



%-os (D) elmaradás oka nem csupán az alapgép nem megfelelő műszaki állapota, a szerszámkar- bantartás technikái ában-technológiájában lévő lehetőségek részleges kihasználása, az emberi tényező visszahúzó szerepe, hanem egyes fűrészipari technológiai elemek önkényes kihagyása. Bizonyítható, hogy korszerűbb fogcsúcskiképzéssel nyert előnyök nagy részét egycsapásra elveszítjük az alapanyag kérgezésének, bütü levágásának elhagyásával, a fémkertső hiányával, a kisegítő gépi berendezések alacsony szintű karbantartásával.A fogcsúcskiképzési mód tehát igazodjon a felvágandó anyag jellemzőihez (fafaj, dimenzió, gö- csösség, nedvességtartalom, tisztasági fok stb). amíg az anyagelőkészítés nem jut arra a szintre, amely megfelelő a fogcsúcskialakítás korszerűségi igényének. De a fogkiképzés korlátain belü a fű

részlapot úgy kell kezelni, hogy teljesítménye a nemzetközi színvonalhoz jobban közelítsen.
Irodalom[1] Vollmer Werke (li981): Vergleich zwischen geschränkten hartverchromten Gattersägen mit hochfireguenzgehärteten Zahnspitzen in bezug auf Schittleistung, Standzeit, Stromaufnahme und Sshnittaufberkeit. =  Technise Information 4; M aschinenfabrik GmBH 7950 Biberach Riss.[2] Hargitai L ., Zombori I. (1982): Korszerű keretfűrészlapok karbantartása 1. Bp.[3] Hargitai L., Zombori I. (1985): Forgácsoló szerszámok I. Faipari széles és keskeny fűrészszalagok kariban tartása 1. Bp.[4] Fronius K. (1982): S ä geindustrie Heute und Morgen, 3. Internationaler Kongress für die Sägeindustrie, München, DrW Verlag[5] Fronius K . (1979): Das Werkzeug als Leistungenpass modernen Sägewerksmaschinen. Rosenheim.





Az elsődleges faipar hulladékának mennyisége 
és felhasználásaD e v e s c o v i  J ó z s e f  — K i r á l y  B é l a

Az erdőből kikerülő fatömegnek mindössze 1/4—1/3 része jele
nik meg a különböző faipari (készítményekben. A különbség kü
lönböző hulladékként a feldolgozó vállalatoknál jelentkezik. Ennek 
hasznosítása a gazdaságosságot is figyelembe véve, csak országos 
felmérés adatai alapján történhet. Ilyen felmérést végzett a Fa
ipari Kutató Intézet 1980-ban és 1985-ben. A vizsgált 59 üzemben 
a feldolgozott rönk mennyisége 1761 000 m3, illetve 1 367 000 m3 
volt. Ennek 41, illetve 45 százaléka .képződött hulladékként az el
sődleges faiparnál, ami 786 000 illetve 666 000 m3 hulladékot je
lentett.

A szerzők jelen cikkükben a felmérés módját és a kapott ered
ményeket ismertetik.Az erdőből kikerülő fának mindössze egynegyed- egyharmad része jelenti a különböző faipari késztermékek anyagát. A feldolgozás egyes fázisain megjelenő veszteség azonban nem tekinthető „meddőnek”, szinte teljes mennyisége felhasználható az ipar különböző területein. A felhasználás mértékét és minőségét, azaz gazdaságosságát egy országos felmérés adatai alapján lehet meghatározni. Ilyen felmérést végzett a Faipari Kutatóintézet az 1980-as és az 1985-ös évekre vonatkozóan. A két időpont adatainak összevetése és az 1985-ös adatok elemzése sok fontos tanulsággal szolgálhat.

1. A felmérések területeA fafeldolgozó ipart két részre szokás elkülöníteni. Az elsődleges faipar a fűrész- és lemezipart jelenti, üzemei néhány kivételtől eltekintve a MÉM felügyelete alá tartoznak. Készterméke a másodlagos faipar főként Ipari — és Építőipari Minisztériumokhoz tartozó bútor- és épületasztalos-, építő- és egyéb ipari üzemeinek alapanyaga. A valóságban persze nem ilyen éles a határ, gyakran az alapvetően elsődleges faipari üzem is termel bútor- és épületasztalos-ipari alkatrészeket, sőt késztermékeket is.A Faipari 'Kutatóintézet az elsődleges faiparhoz tartozó (nagyrészt MÉM felügyelete alatt álló) üzemek faipari hulladékát mérte fel. Minden idetartozó üzemet felmérni feleslgesnek tartottunk, feladatunknak az iparilag hasznosítható mennyiség megállapítását tekintettük. Ezért a felmérésben csak azok az üzemek szerepelnek, melyeknél vagy a feldolgozott alapanyag több évi 10 000 köbméternél, vagy legalább 3 000 köbméter hulladék keletkezik.A felmérésben szereplő összesen 59 üzem közül — erdészeti, erdőgazdasági kezelésben 42 üzem van;— ipari üzem (FÜRLEMHO, ÉRDÉRT, stb.) 14 db;■— állami gazdaság és ipari szövetkezet kezelésében 3 üzem van.A mennyiségi határokat figyelembe véve nem szerepel a felmérésben egyetlen termelőszövetkezet fafeldolgozó üzeme sem.
2. A  felmérés módszere, hibahatárai1980-ban a felmérést az üzemek személyes vé- giglátogatásával végeztük el. Nemcsak a hulla

dékok mennyiségét (és felhasználását) kérdeztük, hanem a feldolgozott alapanyag és a gyártott késztermékek mennyiségét is. Megállapítottuk, hogy valóban pontos felmérést nem lehet végezni, mert az üzembe beérkezett és az onnan elszállított (késztermék és hulladék) anyagokról pontos, mérlegszerű nyilvántartás a legtöbb vállalatnál nem készül. Csak az értékesített, illetve saját felhasználású hulladékról készítenek elszámolást, erről is általában a beérkező faanyag köbméter mértékegységétől eltérő tonna vagy mázsa mértékegységben. A két mennyiség ezért csak átszámítással hasonlítható össze. A fel nem használt, szemétre hordott mennyiséget, ha lehetséges volt, az alapanyag és a késztermék különbségéből az üzem munkatársaival együtt becsültük meg.Jelenlegi felmérésünket két lapból álló kérdőívek kiküldésével végeztük. Az első lap a felhasznált alapanyag, a gyártott késztermék és a keletkezttt hulladék mennyiségét, valamint az üzemi hulladékhasznosító és hulladékhasznosítást elősegítő berendezések (hulladéktüzelésű kazán, aprítógép, szárító, gőzölő) meglétét kérdezi. A  második lapon fajták szerint részletezve a keletkezett hulladékok mennyiségét és felhasználását lehet megadni. A hulladékfajták megnevezésére — az 1980-as felmérés tapasztalatai alapján — egy egységes nyilvántartási rendszert dolgoztunk ki. Ennek lényege, hogy segítségével nemcsak alak (darabos, apríték, fűrészpor, stb.), hanem fafajcsoportok és felhasználhatóság (szennyezettség) szerinti részletezés is lehetséges. Az adatokat egységesen köbméterben (tömör faanyag) kértük, így az adatszolgáltató üzemeknek lehetőségük volt a mérlegszerű ellenőrzésre.A vázolt teljes rendszer lehetővé tette a kapott adatok pontosságának becslését. Három különböző módon kérdeztünk rá a keletkezett hulladék mennyiségére:— a feldolgozott alapanyag és a késztermék különbségeként,— a feldolgozási táblázat (első lap) „keletkezett hulladék” rovatában,— a hulladékfelhasználás táblázatban (második lap) az egyes hulladékfajtákból összesen képződött mennyiségek összegeként.Ez a három adat több helyen a megengedhetőnél lényegesen jobban eltér egymástól. Ezt szem-
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Az 1985-ös felmérés adatainak pontossága
1. táblázat

ezer m 3 %feldolgozott ossz, alapanyag 1496 100,0gyártott késztermék 814 54,4alapanyag és késztermék különbsége 681 45,5keletkezett hulladék 650 43,4képződött összes hulladék 666 44,5
2. táblázat

Az elsődleges faiparban feldolgozott alapanyagok
és képződött hulladékok (1980 (‘S 1985)1980 1985ezer m 3 % ezer m3 %feldolgozott összesen 1761 93 1367 91rönk fenyő 769 41 540 36keménylombos 747 39 566 38lágy- lombos 245 13 261 17Összesen: 137 7 129 8feldolgozott fenyő idegen kemény- — 8920 6fűrészárú lombos — 1,5lágylombos — 20 1,5feldolgozott összes alapanyag 1898 100 1496 100képződött összes hulladék 786 41 666 45* Az 1980-as felmérés nem kérdezte a fűrészárú fafaját.

3. táblázat

1980 1985
Az elsődleges faiparban képződött hulladékok 

felhasználásának változása (1980 és 1985)

ezer m 3 ezer m 302 nyitó készlet — — 9 101 képződött összes hulladék 786 100 666 10010 összesen 593 75 450 6711 értéke- agglomerált ipar 181 23 115 1712 sí tett egyéb ipar 62 8 38 613 hulladék mezőgazdaság 53 7 41 614 lakosság 264 33 169 2515 export 33 4 55 816 egyéb — — 32 520 saját összesen 141 18 176 2721 felhaszn. hőenergia 134 17 153 2322 hull. egyéb 7 1 23 430 szemétre hordott 52 7 42 600 zárókészlet — — 7 1* Az 1980-as felmérés ezeket az adatokat nem kérdezte.A  táblázat adatai között a kéregmennyiség nem szerepel.
Hulladékhasznosító és hulladékhasznosítást 

elősegítő berendezéssel rendelkező üzemek (1980 és 
1985)_

4. táblázat

1980 1985aprítógép 14 22hulladéktüzelésű kazán 40 51energia-gőzölő 19 19hasznosítás szárító 88 25lélteti az 1. táblázat, mely a különböző megnevezésű hulladékadatokat tartalmazza. Tény tehát, hogy sok üzemben még „papíron” sem fordítanak gondot az anyaggazdálkodás mérlegszerű nyilvántartására, az adatok helyességére. A hulladékok hasznosításánál a „képződött összes hulladék” mennyisége szerepel, a pontatlanság tehát mintegy 15 ezer köbméter faanyagot jelent, az összes hulladéknak kettő, a feldolgozott faanyagnak 1 százlékát. Az üzemekbe beérkező alapanyag mennyiségét kéreg nélkül mérik, a kéreg tehát az anyagmérlegben nem szerepel. Mennyiségét és felhasználását, ha nem adják meg (mert nem mérik), csak becsülni lehet. 1980-ban még csak esetlegesen kérdeztünk rá, de az 1985-ös felméréshez kidolgozott és az üzemeknek megküldött nyilvántartásban már szerepel a fakéreg a hulladékfajták között. A  felmérés adatai alapján mintegy 25—30 -ra tehető a kérgezőgéppel rendelkező üzemek száma, ahol tehát a fakéreg elkülönülten jelentkezik. Mégis, képződött kéregmennyiséget mindössze négy helyen adtak meg. Az üzemek egy jelentős része tehát ezt a hulladékot nem veszi figyelmbe, mennyiségét nem méri.Az 1985-re vonatkozó, 1986. év végén kiküldött kérdőívekre az 59 üzem közül 8 nem válaszolt. Szerepelt viszont két olyan üzem, mely az előző felméréskor nem szerepelt. A 80-as és 85-ös adatok mennyiségi összehasonlításakor ezt figyelembe kell venni.

3. Az 1980-as és 1985-ös adatok összehasonlításaA  feldolgozott alapanyagok és a képződött hulladékok mennyiségi összehasonlítását a 2. táblá
zat tartalmazza. Az .adatsorból látható, hogy a feldolgozás mérséklődött, fafaj aránya a lágylombos fafajok javára módosult. A képződött hulladék százalékos aránya kismértékben nőtt. 3. táb
lázatunk a hulladékok felhasználását hasonlítja össze.A 4. táblázat a különféle hulladékhasznosító, vagy azt elősegítő berendezésekkel rendelkező üzemek számát hasonlítja össze.A felhasznált idegen energiahordozók (szén, olaj, gáz) mennyiségét olyan sok üzem nem adta meg, hogy az adatok összehasonlításának nincs értelme.Mint már említettem, a felmérések különbözősége miatt az adatokat csak fenntartással lehet összevetni. Mégis látható, hogy a saját célra (elsősorban fűtésre) felhasznált mennyiség nőtt, nagyrészt az értékesített, kisebb részben a szemétre hordott mennyiségből. A magyarázat a 4. táblázatban látható: 11-el több a hulladéktüzelésű kazánnal rendelkező üzem száma 1985-ben, mint 5 évvel előbb. Az elsődleges faipar 59 üzemének nagy része (ismereteink szerint az 59-ből 54) szociális és téli fűtési hőmérsékletét teljesen, technológiai hőszükségletét (szárítás, gőzölés, stb.)

F A I  P Á R  ★ 343



részben saját hulladékából fedezi. A felmérés kérdései között nem szerepelt, de tudunk néhány üzemről, mely a területileg közel fekvő ipari és egyéb létesítmények hőközpontja, azaz a hulladékból termelt energiát más létesítményeknek is átadja. Az értékesített hulladéknál az agglome- ráltlap-ipari (forgácslap- és farostlemezgyártás) és a lakossági felhasználás csökkent jelentősebb arányban, nőtt viszont az exportált mennyiség. Az adatok (a fel nem használt hulladék csökkenése) alapján feltehető, hogy a hulladékarány (2. táblázatban látható) 4 százalékos növekedése nem csak a faifaj arány lágylombosokra történő eltolódása miatt bekövetkező mennyiségi növekedését mutatja, hanem azt is, hogy a jobb hasznosulás automatikusan pontosabb számbavételt eredményezett.Az üzemek saját fűtésükre 19 köbméterrel több faanyagot használtak. Ugyanakkor azonban a lakossági fel használás, amely gyakorlatilag szintén eltüzelést jelent, 95 ezer köbméterrel csökkent. Figyelembe véve, hogy az egyéb ipari hasznosítás egy része is más ipari jellegű energetikai hasznosítást jelent (ezt jelzi az aprítógéppel rendelkező üzemek számának emelkedése is), az összesen 120 ezer köbméterrel kevesebb képződött hulladék az energetikai hasznosítás mintegy 70 ezer köbméterrel történő csökkenését eredményezte.
4. Az 1985-ös hulladékfelhasználás elemzéseA nyilvántartási rendszer minden egyes hulladéknak egy hat számjegyből álló kódot ad. Az első két számjegy az üzem sorszámát, a harmadik és negyedik számjegy a hulladék alaki megnevezését (darabos, apríték, fűrészpor, stb.) az ötödik számjegy fafaj csoportját, a hatodik számjegy a felhasználhatóság szempontjából fontos szennyezettséget adja meg. így a rendszer az üzemek szerinti összegzésen kívül lehetővé teszi az alak, fafaj és felhasználhatóság szerinti csoportosítást és összegzést is. A számítógéppel elvégzett számítások eredményeit az 5., 6. és 7. táblázatok tartalmazzák.Az adatok vázolt feldolgozásának alapján bármely hulladékfajta, fafaj v. szennyezettség! csoport felhasználásának elemzése elvégezhető.Az alak szerinti felosztásnál (5. táblázat) látható, hogy az összesen 274 ezer köbméter darabos hulladékból mindössze 146 ezer köbmétert aprítottak fel. Az apríték teljesen fel lett használva, valószínű tehát, hogy a közel 15 ezer köbméter szemétre hordott darabos hulladék felaprítva jobban értékesíthető lenne. A 26,6 ezer köbméter szemétre hordott fűrészpor gazdaságos hasznosításához megfelelő tüzelőberendezések vagy bri- kettálók szükségesek. De a további részletezésből tudjuk, hogy ebből a menyiségből több mint 6 ezer köbméter az alacsony kéregtartalmú, tiszta fenyő fűrészpor, mely a forgácslapgyártásban is felhasználható lenne.A  fafaj szerinti bontásból (6. táblázat) látható, hogy a legnagyobb szemétre hordott mennyiség, évi 33 ezer köbméter, a vegyesen kezelt hulladé

kokból kerül ki. Az elkülönített kezelés valószínűleg segítene az értékesítési gondokon.A felhasználhatóság szerinti bontás (7. táblázat) adatai alapján a jelenlegi felhasználás gazdaságossága kérdőjelezhető meg: 26 ezer köbméter, ipari célra kitűnően felhasználható, teljesen kéregmentes hulladékot eltüzelnek, míg 27 ezer köbméter magas kéregtartalmú hulladékot szemétre hordanak. Sajnálatos, hogy még teljesen kéregmentes hulladék is kerül szemétre.Az energetikai felhasználás szempontjából többet mond a mennyiség tömeg mértékegységben. Ezt teszi lehetővé a fafaj szerinti bontás. A 8. 
táblázat a 6. táblázat néhány adatát tonnára átszámítva tartalmazza, 15 százalékos netto nedvességtartalom figyelembevételével. Tehát az ösz- szesen 42 ezer köbméter szemétre hordott fahulladék 25 ezer tonna faanyagot jelent. Ez a meny- nyiség legalább 20—23 ezer tonna barnaszénnel, 13—15 ezer tonna feketeszénnel, illetve 7—9 ezer tonna fűtőolajjal egyenértékű.A nyilvántartási rendszer és az adatok számítógépes feldolgozása a hulladékmennyiség igen részletes bontását teszi lehetővé. Példaként a 9. 
táblázat a 13-as kódjelű ,,rakásolt vagy kötegelt fűrészüzemi darabos hulladék”, az egyik legnagyobb mennyiség, részletezését tartalmazza. A táblázatban a hulladékfajtáknak csak kódjele szerepel, a különböző helyen álló számok jelentése az 5., 6. és 7. táblázatokban található.Fafajcsoport és szennyezettség szerint elkülönítve látható a hulladékfajtából szemétre hordott mennyiség, látható, hogy az iparilag jól hasznosítható fenyő és lágylombos darabos hulladék nagy részét eltüzelik, stb. A mennyiségek külön- külön üzemenként is megtalálhatók a csoportosításban, így össze lehet állítani a kívánt fafajú, szennyezettségű hulladékfajtával rendelkező üzemek listáját.Hangsúlyozva az energetikai hasznosítás fontosságát, fel kell hívni a figyelmet az ipari hasznosítás elsődlegességére. A faipari hulladékok az agglomeráltlap-ipar (elsősorban a forgácslapgyártás), a papírgyártás és néhány egyéb ipar fontos másodlagos nyersanyagát jelentik. Népgazdaságunk szempontjából gazdaságosnak és megfelelőnek akkor mondható a hulladékfelhasználás, ha minden ifparilag jól hasznosítható anyag az iparban lesz felhasználva, de ugyanakkor a technológiai vagy gazdasági okok miatt fel nem használható mennyiség energetikai céllal hasznosul, és nem kerül a szemétre.A felmérés táblázataiból látható, hogy a faipari hulladékok felhasználásának, értékesítésének gazdaságossága általában a technológia függvénye. Ahol a fafajokat elkülönítetten kezelik, ahol rendelkeznek kérgezővel, ott magasabb értékű, iparilag jól hasznosítható, exportálható hulladék keletkezik, amit rendszeresen értékesítenek. A szemétre hordott anyag nagy része a nem elkülönítetten kezelt vegyes fafajú, illetve a nem kéregmentes csoportokból kerül ki. A jelenleginél jobb hulladékhasznosítás tehát technológiai fejlettség (és fegyelem), valamint műszaki fejlesztés kérdése.344 ★ F A I P A R



1985 e v i h u 11 a d é к  к é p z ő d é s a la k  s z e r in ti b o n tá s b

megnevezés és 
jel

kód- Nyitó 
készlet

Összesen 
képződött Összesen Aggl. üzsm

Értekesiteit
,, . Mezőgaz-Egyeb ipar Lakos

ság
02 01 10 11 1 > 13 14

Gömbfa mara
dék 12 57 8 060 4 121 327 607 53 1 734

Kötegelt dara
bos 13 4238 141 358 101 350 1 7 327 4 744 409 62 547

Ömlesztett 
darabos 14 1300 124 737 83 280 167 2 177 725 78 637

Műfa hul
ladék 15 __ 3 908 458 __ __ __ 2

Furnér 
maradék 21 __ 10 910 — __ __ __

Furnér ma
radék apr. 22 118 7 373 2 756 __ 2 354 __ 2

Fűrészüzemi 
apríték 24 1877 146 305 131 533 67 964 11 806 3 864 __

Fűrészpor 2G 1348 185 687 103 556 29 163 9 905 28 801 18 075

Forgács 27 19 5 868 5 448 — — 4 036 —

Csiszolatpor 28 2 36 38 — — 38 —

Vegyesen kezelt 29 128 32 087 17 051 — 5 886 3 259 7 906

9087 666 329 449 591 114 948 37 479 41 185 168 903



1985. évi hulladékképződés, fafaj szerinti bontásban(198

Me°gn,evezés N,yт itó-, Ö«sszesen
kódjel készlet képződött összesen

Értékesített 
Aggl. Egyéb Mezőgaz- T . , „  , üzem ipar daság bakosság Export Egyéb ö

02 01 10 11 12 ’ 13 14 15 16 

fenyő 1 2039 165 044 150 251 93 953 1 809 10 783 24 190 18 997 519 

kemény
lombos 2 292 62 767 34 767 3 745 2 135 28 836 —  51 

lágylombos 3 3571 72 710 51 570 10 668 805 535 24 674 —  14 888 

vegyes 4
és exóta 3185 365 808 213 003 10 327 31 120 27 732 91 203 36 239 16 382 1

9087 666 329 449 591 114 948 37 479 41 185 168 903 55 236 31 840 1

1985. évi hulladékképződés, felhasználhatóság szerinti bo

Megnevezés , összesen
és t , képző- л. , készlet Összesenkódjel dott

Értékesített 
Aggl. Egyéb Mezőgaz- T . .. 1пяг Н я Х  Lakossag Export Egyéb Ö
LIZÁÉIUL l U a L  U a o d E

02 01 10 11 12 13 14 15 16 

Teljesen ké-
regmentes 1 118 58 223 24 291 6 081 3 310 3 255 9 339 2 150 156 

Kéregmen
tes 2 1701 226 180 185 786 87 078 4 327 11 632 31 113 43 798 7 838 

Nem kéreg
mentes 3 7268 361 901 229 452 21 622 29 642 23 671 121 383 9 288 23 846 1

Szervetlen
szennyező
déssel 4 0 20 024 10 061 167 200 2 627 7 067 0 0 

Egyéb szeny- 
nyeződéssel 5 0 1 1 0 0 0 1 0 0 

9087 666 329 449 591 114 948 37 479 41 185 16S 903 55 236 31 840 1



Néhány 1985-ös hulladékhasznosítási adat tömeg
8. táblázat

mértékegységben

képződés és 
felhasználás

fafaj csoport
ve- 

ke- ,,  _ gye-
„ „ ménv i  sen ÖsszesenfenyJ ő . 17 lom- , ,,lom- , kezelt, bősbős es

exóta

összesen képződött 82,5 47,1 41,1 233,1 394,1

lakosság felé 
értékesített 12,1 21,6 14,1 55,6 103,4

saját energia-
termelés 3,5 16,8 12,3 62,5 95,1

szemétre hordott 3,2 0,5 1,3 20,0 25,0

5. Az országban keletkező fahulladék mennyisége Felmérésünk csak az elsődleges faiparban keletkező hulladékok felhasználását elemzi. Érdemes ezt a mennyiséget az országban keletkező összes iparilag hasznosítható fahulladék mennyiségéhez viszonyítani. Erről tájékoztat a 10. táblázat.Felmérésünk adatai tehát az ipari fahulladékoknak 83 százalékát adják Az 1980-ban szemétre, hordott 8 százalék, azaz 73 ezer köbméter, kb. 40—45 ezer tonna eltüzelhető faanyagot jelentett. 1982-es — az ERTI-vel közösen végzett — felmérésünk szerint további, szinte teljesen felhasználatlan tartalékot jelent az erdészeti apadék. Ha az akkori teljes 1 353 ezer köbméterből csak a rendkívüli apadék 80 százalékát tekintjük reálisan felhasználhatónak, akkor is az ipari mennyiség majd négyszerese, 270 ezer köbméter az eltüzelhető erdészeti hulladék. Az ipari és energetikai célú hasznosítás szempontjából ez a meny- nyiség óriási tartalékot jelent.
10. táblázat

mértékegység: ezer m 3

Az ipari fahulladékok mennyiségének és 
felhasználásának megoszlása 1980-ban

MÉM 
válla
latok 

(elsődl. 
faipar)

Tp. 
Min. 

válla
latok

ÉVM 
válla
latok

Össze
sen %

1980 1982 1982

Keletkezett ossz. % 786 66 100 952 100
83 10 100

értékesítés energia 264** 12 28 304 32
ipar 243 — 4 247 26
mezőg. 53* 17 42 112 12
egyéb 33 — — 33 3

saját energia 134 22 17 173 18
felhaszn. egyéb 7 — 3 10 1

felhasználatlan 52 15 6 73 8

* csak a biztosan mezőgazdasági felhasználást figyelembe véve
** lakossági felhasználás



A 13-as kód

F
A
IP
A
R

Kódjel Nyitókészlet
összesen 
képző
dött öss

02 01

1300 4238 141 358 10

1310 445 22 725 1

1312 122 5 290
1313 323 17 435 1

1320=1323 195 17 573 1

1330=1333 3516 39 262 3

1340 82 61 798 3

-л

* 1341 0 2 850
1343 82 58 185 3со 1344 0 763



ÖSSZEFOGLALÓA Faipri Kutatóintézet felmérte az elsődleges faiparban 1980-ban és 1985-ben keletkező faipari hulladékok mennyiségét és felhasználását.A cikk ismerteti a felmérések módszerét, ösz- 
szefoglalja, elemzi és összehasonlítja a két év hulladékfelhasználásának tényadatait.A gazdasági (ár, szállítás, beruházás, stb.) okok vizsgálata nélkül pusztán az adatok alapján, felhívja a figyelmet a faipari hulladékok újrahasznosításának néhány problémájára.
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