




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Beszámoló „Porrobbanás-veszély a faiparban”  c. 
szimpóziumról
D r. S z a b ó  D é n e s

A  szerző ismerteti a „Porrobbanás-veszély a faiparban” c. szimpózium 
lefolyását és az ott elhangzott előadások tartalmi összefoglalását. Az elő
adások számos új, robbanást megelőző védelmi és a bekövetkezett rob
banás hatását csökkentő módszert ismertettek.

A Gépipari Tudományos Egyesület Tűzvédelmi 
Központi Szakosztálya, a BM Tűzoltóság Országos 
Parancsnoksága és a Faipari Tudományos Egyesü
let, 1988. december 1—2-án rendezte meg közösen 
— számos hazai és külföldi résztvevővel — a „Por
robbanás-veszély a faiparban” témájú szimpóziu
mot Budapesten a MTESZ Székházában.

A szimpózium célja volt, tájékoztatást nyújtani 
a faipari technológiáknál porrobbanások sajátossá
gairól, az okokról és a következményekről. Bemu
tatni a megelőzés lehetőségeit, a védelem konstruk
ciós megoldásait és közreadni a különböző területe
ken elért kutatási eredményeket.

A szimpózium ünnepi külsőségek között folyt le; 
a megnyitó beszédeket dr. Héra Attila tűzoltó ve
zérőrnagy, Kapolyi László akadémikus-kormánybiz
tos, Petrovai László miniszterhelyettes (ÉVM) tar
tották. A szimpóziumon 33 előadás hangzott el, 15 
magyar nyelven, 4 német és 4 orosz nyelven. A 
magas színvonalú szimpózium megrendezése, dr. 
Fekete Dénes, Duna Kovács Béla, Kincs Imre és 
Popelyák Pál hozzáértését és munkáját dicséri. A 
Faipari Tudományos Egyesület tagjai részéről, dr. 
Földesi János, Hőfer András, dr. Kiss Lajos, Pá- 
lóczy Bertalan, dr. h. c. dr. Szabó Dénes tartottak 
előadást.

A nemzetközi adatok szerint a porrobbanások 
%-a a feldolgozásnál következett be, és ezek 40%-a 
fűrészipari tárolókban és porkamrákban keletkez
tek. Ez indokolta a szimpózium megrendezését és 
jelentőségét, amelynek fontosabb előadásairól az 
alábbiakban adunk áttekintést.

Dr. Sági János (BM —TOP): 4 poros faipari 
technológiák tűzvédelmének követélményrendsze
re, jogi szabályozás kérdései
c. előadásában részletezi a faipari üzemek elszívó
hálózatának elemeit és ezek üzemeltetésénél elő
álló meghibásodásokat, melyek tüzet, illetve rob

banást okozhatnak. Érdeklődésre tarthat számot 
GreCon és a BEH 86’ szikrajelző és oltórendszerek 
értékelése:

Mindkét berendezés nagy megbízhatósággal mű
ködik. A BEH 86’-nál hátrány az, hogy a cső
rendszert csak egy érzékelő figyeli a GreCon- 
rendszer két-két érzékelőjével szemben. Alkalmaz
hatósági szempontjából a GreCon a por- és forgács
elszívó rendszerekben mindenütt alkalmazható, a 
BEH 86’ korlátozott alkalmazhatóságú, szabad
téren és szűrőáramú rendszerekben nem használ
ható. A GreCon-rendszer drága és csak valutáért 
szerezhető be. Előnye, hogy a szállítást a megren
delés időpontjától számítva rövid határidőre vál
lalják. A BEH 86’ rendszer szintén drága berende
zés, de hazai gyártású és forintért kapható, a 
megrendeléstől számított néhány hónapon belül 
leszállítják.

Az előadó megjegyezte még: a jogi szabályozás 
terén előrelépésnek tekinthető az a tény is, hogy 
a por- és forgácselszívó berendezések, — mint 
kollektív védőeszközök — jelenleg már minősítésre 
kötelezettek [7/1985. (VII. 30.)] ME sz. rendelet). 
A por- és forgácselszívó berendezések egységes 
szabályozása érdekében az illetékesek elkészítették 
a MSZ—05—96. 9119/1, 2, 3—88 Faipari üzemek 
por- és forgácselszívó berendezései c. szabványt. 
Az ágazati szabványsorozat 1988. okt. 1-jén lépett 
hatályba.

Kovács Kázmér (VRF): Az ipari berendezések 
szilárdsági méretezésének, illetve biztonsági beren
dezéseinek ellenőrzése robbantásos modellkísérlettel 

c. előadásában ismertette azokat a robbantásos kí
sérleteket, amelyek a lefúvató felület méretezésé
hez szükségesek. A nyomásmentesítés egy előre 
meghatározott nyomásértéken nyíló felületen ke
resztül történhet.
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Mérései alapján megállapította, hogy a 0,1 mm vastag, lágy alumíniumfólia alkalmas a nyíló felület lezárására és használatakor a „Pre<i”-érték nem megy a tervezett érték fölé. A lefúvató cső hosszának megállapításánál a kísérletek azt mutatták, hogy a lefúvató cső hosszának lényeges szerepe van a „Pred”-érték alakulásában és ezt tervezéskor figyelembe kell venni.
V. M. Szvnyecskin (SU): A  levegő faportól való 

tisztítása, tűz- és robbanásvédelmének metastabil 
állapotú gőz segítségévelc. előadásában ismertette a porszűrők és tárolókban keletkezett tűz- és robbanásveszélyeket, amelyek ellen a leginkább biztonságosak a vizes porlasztó berendezések. Ezek hatékonyságát és biztonságát növeli a metastabil gőz (túlhűtött gőz) alkalmazása. A gőz metastabil állapotát kúpfúvóka segítségével érjük el. A metastabil állapotú gőz alkalmazásánál a túlhűtött cseppek „keresik” a faporrészecskéket, amelyek csak a leülepedésükhöz szükséges mennyiségű nedvességet veszik fel. Ez a levegőtisztítási módszer más fapor-folyadék fizikai kölcsönhatáson alapul, mint a porlasztós fülkénél. Előnye abban áll, hogy a leülepedett fapor nedvességtartalmát metastabil gőz segítségével lehet szabályozni azáltal, hogy különböző mennyiségű gőzt adagolunk a gázfluxusban lévő részecskék diszperziójától és a fapor koncentrációjától függően. A  szerző közli a berendezés elvi vázlatát is.

Olasz L. (BMTKK)—Dr. Berta (BME): Elektro- 
statikus porrobbanások a faiparban. Kialakulás, 
veszély, megelőzésc. előadásukban rámutattak, hogy a porrobbanások jelentős részét elektrosztatikus feltöltődés hatására létrejövő villamos kisülések okozzák. Az elektrosztatikus feltöltődés létrejöhet a porrészecskék csőben való szállításánál súrlódás következtében és a portárolókban, amelyekben a csővezetékből való kilépéskor további töltést vesznek fel. Ezt még fokozza a portartályból lecsúszó portömeg súrlódás útján keletkezett villamos feltöltödése. Ha a gyúlékony légtérben a töltések felhalmozódnak és gyújtóképes kisülés lép fel, tűz vagy robbanás alakulhat ki. Az ipari gyakorlatban a berendezéseken, tartályokon stb. a töltések felhalmozódását vezetők és antisztatikus anyagok alkalmazásával és azok biztonságos földelésével általában meg lehet akadályozni. A  mozgó portömeg feltöltödése azonban földelt vezető berendezések ellenére is kialakulhat. Ilyenkor csökkentjük a feltöltött portömeg összefüggő térfogatát, illetve elősegítjük a töltés elvesztését. Ilyen megoldás lehet a tárolókban, tartályokban alkalmazott földelt rudak és rácsok rendszere. Biztonságosabb működést érhetünk el zárt szabályozási körbe beépített ionizátorokkal.

Dr. Földesi János (BIFI): A  faipari üzemek por
robbanás veszélyességével kapcsolatos szabványosí
tási kérdésekRészletesen beszél, a M SZ—05—16—96 9119/1, 2, 3—88 sz. Faipari üzemek por- és forgácselszívó 

berendezései c. szabványról. A téma fontossága miatt az előadást teljes terjedelemben közöljük.
Popelyák Pál (BM-TOP): A  faipari üzemekben 

keletkezett tűz oltásának kérdéseic. előadásában először a porrobbanás, mint különböző sebességgel lefolyó égéssel foglalkozott. A  faporból az emelkedő hőmérséklet hatására égési gázok szabadulnak fel (svélgázok), amelyek CO és H2 tartalmaznak. Svélgázok gyulladási pontja 120 . . .  220 °C között, a faporé pedig 300—370 °C között van. Ismerteti a következő égési fázisokat:a) lobbanás, puffanás (égési sebességve =  4—10 m/s, túlnyomás értéke Ртах =  1.5 bar) b) robbanás (Ve =  100 m/s, Ртах =  10—25 bar) c) detonáció (Ve =  1000 m/s, Ртах =  100 bar)A tűz oltásának megszervezésénél két övezet különböztethető meg:
— primer övezet, mely magában foglalja az elszívóberendezések építményeit (ciklonokat, szűrőket, porkamrákat és az elszívóvezetékeket);
— szekunder övezet, ide tartoznak azok a helyiségek, ahol a porelszívó csővezetékek áthaladnak, illetve amelyek a tűzzel közvetlenül érintkeznek. Az előadó részletesen foglalkozott az oltás módozataival és a szükséges tennivalókkal.A tűzoltásnál az oltópor alkalmazásával elért eredményeket ismertette, megállapította, hogy 35 g/m3 kemény fűrészpor mennyiségnél robbanáskor 8 bar túlnyomás is keletkezhet, de 50%-os Antipiro—100 oltópor bejuttatása esetén a keverékben robbanás már nem keletkezik.
Dr. h. c. Dr. Szabó Dénes: A  faporrobbanás okai 

és védekezési módszereic. előadásában az előadó ismertette az 1980—85 évek időszakában előfordult portüzek és robbanások eseteit.A hazai faipari vállalatok 21,4%-ánál volt tűz vagy porrobbanás. Elemzi a faportüzet okozó okokat is. A  portüzeket legnagyobb százalékában a forgácsoló szerszám okozta szikrák okozták, amelyek a légcsatornában letelepedett fűrészporban kúszótüzet okoztak. Ezek megakadályozására elsősorban a helyes tervezésre hívta fel a figyelmet. Foglalkozott a porrobbanást okozó alsó és felső kritikus határértékekkel, amelyek rendkívül nagy szóródást mutatnak, ha azonban a tűzesetnél hidrogén is felszabadul, sokkal kisebb porkoncentráció mellett is robbanás következhet be. A tűz és robbanás megelőzése, illetve robbanás és hatásának csökkentésére szolgáló védelmi módszerek három csoportba oszthatók:a) a tűz és robbanás kialakulását megakadályozó módszerek,b) a már keletkezett tűz és esetleges robbanás elfojtására alkalmazott módszerek,c) a robbanás romboló hatását csökkentő módesetnél a hasadó-nyíló felületet tartja jónak, a túl- szerek.A  b) esetnél elsősorban a szikrajelzők és a víz- porlasztásos rendszer alkalmazását ajánlja, a c)98 ★ F A I P A R  1989/4.



nyomás gyors kiegyenlítése végett. A  hasadó-nyíló felületek könnyű szerkezetű tetők vagy ajtók legyenek, melyek nyomásra kifelé nyílnak és általában rugó leszorításúak. A ciklon nélkül működő szűrőberendezések főleg bútorgyárak részére alkalmasak, mert a jelenlegi bútoripari technológiáknál a forgács az egész hulladéknak kb. 20%-a, a többség fűrészpor és csiszolatpor.
Hőfer András (SOFA): Pneumatikus szállítóbe

rendezésekhez alkalmazható automatikus oltó- és 
tűzszakaszoló berendezésAz előadás foglalkozik a Soproni Faipari Vállalat által kifejlesztett BEH—86’ tűzvédelmi rendszerekkel. A berendezés feladata a technológiai gépeknél esetleg keletkező égő anyagoknak a leválasztó berendezésekbe való bejutásának megakadályozása. A BEH—86’ típusú szikraoltó berendezés három fő szerkezeti részből áll:a) infravörös érzékelők (primér, szekunder),b) központi jelfeldolgozó átalakító egységek, c) beavatkozó és végrehajtó egységek.A berendezés működtetését a légtechnikai rendszerek csővezetékeibe telepített infravörös sugárzást érzékelő detektorok vezérlik. A detektorok előtt elhaladó izzó, illetve meleg anyag hatására az érzékelő jelváltozást hoz létre. A jelváltozás hatására a központi feldolgozó egység parancsot ad az oltóberendezés mágnesszelepeinek működtetésére. Az utasítás hatására a szikraoltás vízzel történik. Az oltási idő 2 s. A tűzriadó kiadását a primér érzékelő akkor végzi el, ha folyamatosan érzékelő szikrákat egy türelmi idő elteltével is érzékeli. Ha az oltás hatékonysága nem megfelelő, úgy a szekunder érzékelő is jelez, melynek hatására a központ riadójelzést ad ki (hangjelzés, az elektromágnesekkel működtetett csappantyú lezárja a esőcsatornát és villamos reteszelés útján leállítja az elszívóberendezés ventilátorát). A esőcsatorna-állapotok kijelzése világító diódákkal történik és 5 állapot különböztethető meg:— normál üzem,— oltás,— tűz,— zárlat, — szakadás.A  berendezés automatikusan és folyamatosan ellenőrzi, hogy az érzékelő hurkokon nincs-e szakadás vagy zárlat; ez esetben a berendezés jelzést ad. Ez a jelzés a megfelelő csatornaszakadás, illetve zárlat jelzőlámpáján jelenik meg. A  hangjelző modul ilyenkor folyamatos hangjelzést ad. A hang- és fényjelzés a hiba elhárítása után törölhető. Az érzékelő eltávolítása szintén szakadásjelzést vált ki. A  hálózat kimaradását (szintén) lámpa jelzi.
A szikraoltó rendszer beépíthetőségének feltételei:1. Megmérendő üzem közben a esőcsatornában a légsebesség (vj m/s).2. Az első érzékelő és az oltófúvóka távolsága (Ц m): Lj =  0,3Xvj.

3. Az oltófúvóka és a második érzékelő távolsága: L2 =  4 m,4. A  második érzékelő és csappantyú távolsága: L3 (m) =  0,4 X  Vj. A  teljes főági hossz: Lt =  Ц  +  +  4  +  L3.A berendezés célszerű telepítése az, hogy az utolsó beavatkozó szerv mindig az utolsó szikraforrás után legyen beépítve.
Csermely József: Porrobbanás elleni védelem 

FÜTÖBER gyártmányú porleválasztó berendezéssel Az ismert porrobbanások eseteiből egyértelművé vált, hogy a robbanás pusztító hatásának csökkentésére a védőintézkedések közül legjobban bevált a nyomáscsökkentés. A  nyomásmentesítés nem a robbanást akadályozza meg, csak azt csökkenti, levezeti a hirtelen nyomásnövekedést. Ezért a FÜTÖBER cég együttműködve a KIPTERV-vel és VRF-fel, BM—TOP Kutatási Központtal meglévő és új fejlesztésű porleválasztó berendezések lefú- vatással történő robbanás elleni védelmére kísérleteket indítottak. Különleges igény esetén a FÜTÖBER a régi és új gyártmányú porleválasztó berendezéseit KIPTERV rendszerű nyomásmentesítő felületekkel ellátja.Előadó bemutatta VRF által kifejlesztett porleválasztó berendezést, a vizsgálatok, eredmények az elvárásoknak megfeleltek. A  berendezés 1 bar túlnyomásra méretezett 45 m2 szűrőfelületű, pneumatikus vezérlésű, sűrített levegő biztositású, antiszta- tikus szűrőanyaggal felszerelt porszűrő. Az OBV igényére kifejlesztett PO  tip. biztonsági porleválasztó berendezést a szénbányászat részére fejlesztették ki, szigorú biztonságtechnikai előírással (sújtólégveszélyes robbanások miatt). Ilyenkor nincs lehetőség lefúvatásra, ezért előtérbe kerültek a másodlagos biztosítások (szikra elleni védelem, gázkoncentráció alsó robbanási határ alatti tartása, a robbanásbiztos ventilátor stb.). Ezekre vonatkozó eredmények értékelése még folyik.
Dr. Bánhegyi Mihály—Egyedi János (MSZ.KK); 

Robbanások elfojtása automatikus zárralA  robbanások leküzdésére, elfojtásukra, hatásuk korlátozására új rendszerű, ún. automatikus zár kialakítását kezdeményezték. Az automatikus zár lényege, hogy a robbanást valamilyen érzékelő elem (detektor) észleli és működésbe hoz egy érzékelő egységet, mely oltási parancsot ad ki az ún. fojtószerkezetnek. Az előadás áttekintést ad a nemzetközileg alkalmazott reagáló elemekről (detektorokról), a robbanásfojtó szerkezetekről és alkalmazásukról. A  Mecseki Szénbányák Kutatási Központja kifejlesztett egy robbanásfojtó automatikus zárat. A  berendezéshez négy érzékelő-távadó kapcsolható, a robbanási láng váltja ki a kimenőjel megváltozását. Az érzékelők jelét csatornaillesztőjelfeldolgozó egység fogadja. Ez gondoskodik a távadók gyújtószikramentes táplálásáról és a távadók jelét feldolgozva a megfelelő esetben a fojtószerkezet működését elindítja. A  berendezés felügyeletét, egyes egységek összehangolt működését a vezérlő egység biztosítja. Ez fogadja a kioldási parancsot, a hibajelzéseket. A  gyújtókor alapvető feladata, a fojtószerkezetet nyitó gyutacs elrob-F A I  P A R  1989/4. *  99



bantása. A fojtószerkezet lényegében nagynyomású nitrogénnel töltött oltóport tartalmazó palack. A töltet gyors kiáramlását a gyutacs elrobbaná- sával indított, a palack belső nyomására nyíló szelep biztosítja.Csövekben és vágatokban keletkező robbanások sikeres elfojtásához az érzékelő és a fojtószerkezet távolságát úgy kell megválasztani, hogy a lobba- nási láng beérkezésekor hatékony fojtóanyagzóna alakuljon ki.A berendezés sorozatgyártása 1989. évtől várható.
Dr. Bozóki Géza (NME VGT): Robbanási nyo

más lefúvatása hasadó panelekkelA  faiparban üzemelő elszívóberendezéseket (porszűrőket, ciklonokat, tárolókat stb.) sok esetben hatásosan lehet védeni a káros túlnyomás ellen, lefúvató szerelvényekkel. Lefúvató szerelvényként általában hasadó, illetve robbanó paneleket szokás alkalmazni. Porrobbanáskor a megnyíló panel által szabaddá váló nyíláson az égésterméket lefúvatjuk és a keletkező nyomást elviselhető mértékűre csökkentjük. A  panelek befogóval együtt típusméretben készülnek.Az angliai Elfab—Hughes cég például, 6 típusméretben gyárt sík paneleket, melyek úgy vannak méretezve, hogy azokkal különböző lefúvási felületek legyenek megvalósíthatók A panelek három anyagrétegből állnak: egy belső és egy külső fémtámaszból, melyek előre be vannak metszve és egy műanyag zárómembránból. A támaszanyag általában rozsdamentes acél, a tömítő teflon. Amikor a nyomás elérte a nyitónyomást, a panel meghasad és az előre bemetszett vonalak mentén szilánkmentesen szétnyílva levezeti a robbanási nyomást.Az Elfab—Hughes robbanó panelek teljesítményének (működésének) megállapítására egy dinamikus vizsgálati programot hajtottak végre. A vizsgálatok a panel hatékonyságát igazolták.A  robbanó panelek élettartama az üzemi viszonyoktól függ. Cserére akkor van szükség, ha a panel felhasadt vagy a panelen korróziót vagy fáradásos repedéseket találunk. A  paneleket célszerű rendszeresen, 3 havonként szemrevételezéssel ellenőrizni.
Pálóczy Bertalan (FEFAG): Pneumatikus szállí

tóberendezések biztonsági tervezése.Az előadó rámutatott arra, hogy az elsődleges és másodlagos faipari pnematikus szállítóberendezések üzemeltetési körülményei eltérőek. Az elsődleges faiparban nagyrészt nedves fűrészpor szállítása a feladat, addig a másodlagos faiparban főként száraz porok, hibridkeverékek, forgácsok kerülnek a pneumatikus szállítóberendezésekbe. Egyes esetekben az elsődleges faiparban mindkét fajta fapor megtalálható. A  felsorolt okokból kifolyólag az általános vegyes pneumatikus szállítóberendezések nem minden esetben felelnek meg a biztonsági követelményeknek.Az előadó szerint, az elsődleges faiparban a nedves, durva fűrészporokat a tárolókba speciális ré- derekkel kell szállítani, mert sokkal gazdaságosabb (energiatakarékos) ez a szállítási mód. A fűrész

iparban az így felszabaduló energiamennyiséget az üzemben keletkező veszélyesebb, száraz faporok biztonságos kezelésére, pneumatikus szállítására, az elszívóberendezések biztonsági automatikájára lehet fordítani. Fontosnak tartja környezetvédelmi szempontból a keretfűrészeknél a felső szívófej kialakítását. Technológiai, tűzbiztonsági és gazdasági okokból kedvezőbbek több egyedi, esetleg csoportos kialakítású pneumatikus szállítórendszerek. Az ilyen rendszernél kisebb mennyiségű és frak- ciójú leválasztott por keletkezik, bár gyakoribb ürítés szükséges. Ugyanakkor a kezelhetőség és a rendszer karbantarthatósága jobb. A  frakcionált poroknál és forgácsoknál célszerű a konténeres kiszállítás.A fafeldolgozó üzemeknél, a megmunkáló gépek jó portalanítása érdekében autonóm elszívásokat, illetve a főmotorral meghajtott ventilátorokat javasolja a gyakorlatban alkalmazni. Ilyen ventilátorok hatásosabb portalanítást végeznek, mert kis levegőmennyiséggel üzemelnek és az elszívófejek bejépő keresztmetszetében nagy a légsebesség (2 0 ... 30 m/s). Az úgynevezett biztonsági és energiatakarékos elszívó fejek kialakítása volna a fejlesztés egyik jövőbeni feladata. A karbantartás és üzemeltetés eltérő viszonyai fontossá tennék a rugalmas és szabványosított szerelvények gyártási feltételeinek megteremtését. A  faporok koptató hatása miatt és energiamegtakarítási szempontból kedvezőbbek a kisebb vezetékek, ill. az ún. rugalmas nyomvonalon vezethető (nagyívű) vezetékek. Az üzemi tüzelésre fel nem használható faporokat, sok helyen eladási célra brikettálják.
Fetser I.—Iványi J .—Dr. Arany S.—Csermely J .:  

Nyomáslevezető berendezések, nyomáslevezetés má
sodlagos robbanások veszélyei, elhárításának mód
jai.A térrobbanások elleni védekezés egyik legolcsóbb hatásos módszere a túlnyomás levezetése. Az egyes országokban az előírt nyomáslevezető felületek eltérőek egymástól. Különbséget tesznek hasadó vagy hasadó-nyíló felület, ill. tér nyomásmentesítés között. A porrobbanás épületben és kisnyomású (üzemi nyomás max. 0,2 bar) berendezésekben egyaránt bekövetkezhet. A  robbanásveszélyes épületek belső tereinek hasadó-nyíló felületeire vonatkozó előírásokat az MSZ 595/9—82 szabvány tartalmazza. Ennek alapján a robbanásveszélyes épületek belső terei olyan meghatározott mennyiségű hasadó felülettel kell ellátni, amelynek legfeljebb 3 kN/m2 robbanási túlnyomás hatására megnyílnak. A szabványt több bírálat érte, ezért a probléma megoldására a KIPTERV-nél fejlesztési munka indult meg. A  fejlesztés és a kialakított felületekkel való kísérleti munka során számos tapasztalati eredményhez jutottak.A porrobbanás veszélyének kitett építmények zömében a porlerakódás a technológia része (porszűrők, tárolók). Ezeken az építményeken a hasadó felületeket úgy célszerű elhelyezni, hogy azok arra a területre essenek, ahol nincs porfelgyülemlés, nehogy a kinyílás újabb, még fel nem robbant pormennyiséget lökjön ki a szabad levegőbe és100 ★ F A I P A R  1989/4.



az ott robbanjon. A kisnyomású porleválasztó berendezések a robbanási túlnyomás elleni védelmét a FÜTÖBER 1986. évben kezdeményezte. A fejlesztés jelenleg a konkrét robbantási kísérleteknél tart. Másodlagos térrobbanás akkor következik be, ha egy kifejlődő robbanás egy másik robbanóképes elegy robbanását úgy indítja el, hogy azt előbb összenyomja. Ezáltal a másik robbanás kiindulási nyomása eleve magasabb. A másodlagos térrobbanás elleni védekezés lehetőségei, ha már az elsődleges robbanás kialakult:— robbanáselfojtás,— a szükséges helyeken biztosított lefúvatások, — felsoroltak kombinációja,— vízgát alkalmazása.A  bekövetkezett robbanás levezetésekor vizsgálni kell a helyiségben bennmaradt túlnyomás hatását azokra az épületszerkezetekre is, amelyek épségét a bekövetkezett robbanás esetén is biztosítani akarjuk. Ilyen esetben ún. dinamikai módszert kell alkalmazni. A dinamikus méretezés elve egy energiamérleg felállítása, amelynél az egyik oldalon a szerkezettel közölt impulzus mint energia jelentkezik, a másikon pedig mint a szerkezet ellenállása alapján meghatározható terhelés alakváltozási diagramjából kiolvasható energiatartomány. Erre vonatkozó adatok még nem egyértelműek, a szerkezetek dinamikus méretezésének módszere még hosszadalmas és nehezen kivitelezhető.
Dr. Kiss Lajos (BIFI): A  bútoripari vállalatoknál 

üzemelő por- és jorgácselszívó rendszerek, beren
dezésvizsgálatának tapasztalatai, fejlesztésük lehe
tőségei, különös tekintettel a tűz- és robbanáselleni 
védelemre.A  Bútoripari Fejlesztési Vállalat (BIFI) az Ipari Minisztérium megbízásából felmérte a bútoriparban üzemelő por- és forgácselszívó rendszerek helyzetét és javaslatot tett az ott tapasztalható problémák megoldására. Az előadást iparági vonatkozásai miatt, az összefoglalások után teljes terjedelmében közöljük.

Dr. Mueller Othmár (IMSZI): Az igazságügyi 
szakértői vizsgálatok problémái porrobbanásoknál.Az igazságügyi (műszaki) szakértő tevékenységére a bekövetkező porrobbanások kapcsán, különböző időpontban és eltérő feladatokban lehet szükség. A  tűzoltóság és a rendőrség — különböző szakértők, mint pl. esetenként épületszerkezeti, statikus, anyagvizsgálati és más szakemberek bevonásával — igyekszik tisztázni a porrobbanás, a tűzeset okát. A különböző igazságügyi szakértők annál hatékonyabban tudják munkájukat ellátni, minél korábban kapcsolódnak be a vizsgálati folyamatba.A szakértő céltudatos felvételeket készíthet, vázlatokat, feljegyzéseket állít össze. A porrobbanások, tűzvizsgálatok komplex szakértői vizsgálatokat, team-munkát igényelnek. Általában sokkal több szakértő közreműködését kell biztosítani, és erre az érintett kirendelő hatóságoknak intézményesen 

fel kell készülniük. Az ún. nyomozati eljárás után sor kerülhet büntető eljárásra, esetenként polgári peres eljárásra is. Munkajogi perek is indulhatnak.A  különböző országokban a szakértők számára kialakítottak olyan tételes kérdés- és tényvizs- gálati listákat, amelyeken kötelezően végig kell menni és mindegyikre választ kell adni. Egy porrobbanási szakértői vizsgálat szempontjegyzékének fő vonalai (nem említve külön a rajzi és fényképészeti rögzítést) a következőképpen rögzíthetők:— A robbanással kapcsolatos épületek méretei, elrendezése, szerkezete, szerkezeti anyagai.— A  robbanással érintett épületek környezete, beépítési jellege, növényzete, építményi távolságok.— A  robbanással kapcsolatos technológiai berendezés jellege, mérete, működése, energiaellátása, teljesítménye.— A  robbant anyag ismérvei.— Az alapvető technológiával kapcsolatos folyamatok jellemzése: javítás, felújítás, csere.— Az időjárási-meteorológiai körülmények.— A kezelőszemélyzet személyazonossága, képzettsége, felkészítése, oktatottsága az adott folyamat vonatkozásában.— A  felügyelet és ellenőrzés személyi és felsze- reltségi — működési feltételei.— A  robbanás időpontja és körülményei; helye és jellege.— A keletkezett károk okkutató felmérése és dokumentálása.— Az oltás és mentés közben szerzett tapasztalatok.— Intézkedés a további közvetlen veszély elhárítására.— A biztonsági berendezések megléte, állapota.— A vállalati munkavédelmi, tűzvédelmi előírások, hatósági ellenőrzések jegyzőkönyvei és egyéb dokumentumok.— A  robbanás helyszínének részletes vizsgálati leírása.— Vizsgált anyagok laboratóriumi leletanyaga.— A sérültek eredeti és fellelési helyének, helyzetének megállapítása. Sérüléseik, ruházati káraik szabatos rögzítése.— Különböző hatósági engedélyek áttekintése.— A keletkezett környezetvédelmi jellegű károk rögzítése, felmérése, az esetleges okvisszacsatolás érdekében.— A robbanás által érintett üzem, épület területén kívül fellépő károk, sérülések azonosítása, felmérése.— Azonositási és elemzési kísérletek leírása és ezek eredményei.— A vonatkozó állami munkavédelmi szabványok, előírások, irányelvek, rendeletek áttekintése (az esetleges „hézagok” vizsgálata).A kidolgozott szempontlistákat megfelelő példányszámban el kell készíteni és minden számításba jövő szakértőnek rendelkezésére kell bocsátani. F A I P A R  1989/4. ★ 101



J . Shang—H. G. Scheker (Univ. Dortmund): 
Szilárdtest—gáz aeroszolrendszerben fellépő deto
náció jelenségének biztonságtechnikai vizsgálata.Termodinamikai és hidrodinamikai analízis alapján modellt fejlesztettek ki az aeroszolrendszerekben fellépő detonációjelenségek modellszerű leírására, melyben figyelembe vették az egyes részecskéknek a lökésfront gyorsító hatására bekövetkező mozgását. A  Z—N—D-modell feltételein kívül a kiterjedtebb reakciózónából a konvekció, a hősugárzás és disszipáció miatt fellépő energiaveszteségeket is figyelembe vették. A  modell átfogja az aeroszolrendszerekben lejátszódó stacionárius de- tonációs folyamatot és lehetővé teszi a legfontosabb detonációs paraméterek (pl. detonáció határai, sebessége, nyomása stb.) kiszámítását. A  rendelkezésre álló kísérleti értékek jól egyeznek a számítások eredményeivel. A  modell por—levegő aeroszolokra és hibridkeverékekre egyaránt alkalmazható. A  modell segítségével igazolták, hogy a kiterjedtebb reakciózóna miatt az energiaveszte- ségek nem hanyagolhatok el. Ezek közé sorolták a por okozta, erősebb hősugárzást is.

Jn. A. Kosmarov—V. L. Ivannikov—P. Popelyák 
(SU—BMTOP): A  technológiai légcsatornák tűz
és robbanásvédelmének elméleti aspektusai.A  fejlett technológiai csővezetékhálózattal rendelkező vállalatoknál keletkezett tűzvészek statisztikai adatainak vizsgálata arról tanúskodik, hogy a legsúlyosabb következmények akkor lépnek fel, ha a gyújtóforrások a csővezeték végénél levő elemekbe (szűrő, ciklon, tárolók stb.) hatolnak be. Ebben az esetben a tűzvészt a következők jellemzik: a tűz gyors terjedése robbanásba való áttéréssel, erős rombolás, nagy területű tűzfészkek. A technológiai csővezeték tűz- és robbanásvédelmének feladatát a következő irányokban határozták meg:— új tervezési eljárások, melyek lehetővé teszik a magas hőhatások ellen a csatornák védelmét, — a technológiai folyamatok és berendezések ellenőrzésére szolgáló karbantartási rendszer kidolgozása a gyújtóforrások kiküszöbölésére,— megakadályozni az aerogélek lerakódását és az öngyulladás lehetőségét,— a csővezeték tűz- és robbanásvédelmi rendszerének kifejlesztését.Az előadás ismerteti a csőhálózatban keletkező aerogélek és gyúlékony lerakódások tűzveszélyességi mutatói becslésére szolgáló analitikai és kísérleti módszerkomplexumot; a tűz- és robbanásvédelmi paramétereinek becslésére szolgáló analitikai és kísérleti módszer komplexumát. Az előadásban megvilágításra kerül — a gyúlékony anyagban és aerodiszperziós keverékben a hő hatására létrejövő fizikai-kémiai folyamatok matematikai modellrendszere,— alkalmazott termékek tűzveszélyességi mutatóit meghatározó kísérleti módszerek (magyar fejlesztés),

— a csővezetékekben a tűz-, robbanásvédelmi rendszer hatékonyságának becslésére szolgáló kísérleti módszerek.
Lorenz К.—Kardos J .—Schuster H.—Nöckel C. 

(NSZK): Porrobbanásveszélyes berendezések meg
bízhatósága és biztonsága (poszter).A  veszélyes anyagok fizikai és kémiai tulajdonságai, valamint a készülékek és felszerelések megbízhatósága alapvető előfeltételek a berendezések biztonsági szintje terén. A poszteren az előadó számítógépes feldolgozási stratégiát ismertetett megbízhatóság és veszélyelemzés céljára, valmint optimális berendezéskapcsolások és biztonsági rendszerek tervezésére. Ez a metodika alkalmazható a faiparban is.A számítógépes feldolgozási stratégia a következő komponenseket tartalmazza:— a porok, gázok, gőzök, hibridelegyek stb. robbanás-, tűz- és toxikus védelmi jellemzőinek adatbankját,— veszélyelemzés a veszélyeztetés! osztályok meghatározásával,— felszerelések és berendezéskapacitások megbízhatósági és készenléti állapotának elemzése, — védelmi elvek és védelmi intézkedések adatbázisa a veszélyességi osztályoknak megfelelően, — a berendezések kapcsolásának optimalizálása, — a biztonsági rendszerek megbízhatóságának elemző értékelése,— biztonsági elemek és rendszerek méretezése,— valamennyi veszélylehetőség és védelem jegyzőkönyvbe foglalása biztonsági kimutatás keretében.A megfelelő szoftvert személyi számítógépre egyaránt kifejlesztették.

Dr. Bánhegyi Mihály (MSZKK): Bútorlakkcsi- 
szoló berendezés porszélszívó és porlasztórendsze
rében történt robbanás vizsgálata.A  robbanás műszakváltáskor, a felületkezelő berendezés üzemszünetében, a porkamra tisztítása közben következett be. A  porkamra tisztítását végző szemtanúk szerint morajlást hallottak a porszívó rendszer felől, majd a porkamra nyitott ajtaján láng csapott ki. amitől az ott tartózkodók súlyos égési sérüléseket szenvedtek. A robbanás a berendezésben jelentős mechanikai károsodást nem okozott.Az előadó ismertette mindazokat a vizsgálatokat, amelyek a robbanás feltehető okaira vonatkozhatnak. Megállapítása szerint a robbanás bekövetkezhetett :— a porelszívó és -leválasztó rendszer áramlási holtterében kialakuló vastagabb porrétegben öngyulladási folyamatként,— elektrosztatikus töltésfelhalmozódás és kisülés miatt a gépasztalnál, a csővezetékben vagy a zsákos porleválasztóban.A  porkamrából a portároló kamrába az eseményt megelőzően áthordott anyagban parázslást észleltek. Ez valószínűvé teszi, hogy a robbanás eredendő oka nem az öngyulladás volt. A  porszi-102 ★ F A I P A R  1989/4.



vó csatorna valamely áramlási holtterében egyre vastagodó porréteg alakult ki, melynek belsejében öngyulladási folyamat indult meg. A  folyamatnak 135 °C-ig nem volt külső érzékelhető jele, 135 °C- on túl, az oxidációs folyamat exponenciálisan gyorsuló folyamattá vált és a pillanatszerűen végbemenő exoterm bomlási folyamatban a por tömegének 70%-a gyúlékony illő anyagként, a porréteg fölötti térbe jutottak, másrészt a visszamaradó szilárd bomlási termék hőmérséklete az izzó állapotig emelkedett. Az elszívó csővezeték adott pontján így alakult helyi robbanás felkavarta a csővezeték belső falára rárakódott port. Ez azt eredményezte, hogy a porleválasztó és az ide csatlakozó berendezések belső terében a robbanás két lépcsőben zajlott le, nevezetesen a primér robbanás exponziója után a szabadból visszaáramló levegő a részben átalakult porral és gázokkal egy második robbanás feltételeit teremtette meg.A nitrólakkcsiszolat por extrém mértékben öngyulladás-veszélyes, gyúlékony, feltöltődésre hajlamos és robbanásképes por, amely szükségessé teszi — hasonló esetek megelőzése miatt — az ösz- szes üzemi és technológiai előírások betartását.
Kleinschmidt Hans-Peter (GreCon): Szikraoltó 

berendezések megadályozzák a portüzeket és por
robbanásokat a faiparban.Az előadó megoldást ismertetett a tűz és robbanás megakadályozására a porszűrőkben, a portárolókban. A  GreCon cég erre a különleges veszélyre szikraoltó berendezést fejlesztett ki, amely alkalmas az elszívóvezetékekben a szikrák felismerésére és automatikus kioltására, még mielőtt elérhetnék a veszélyeztetett porszűrő berendezést. A szikraoltók érzékelik a szikrákból kiinduló infravörös sugárzást. Két ilyen szikraérzékelőt kell a gyűjtő elszívóvezetékbe beépíteni. A szikraoltók, ha szikrát érzékelnek, akkor vezérlőberendezés segítségével egy gyors működésű berendezést indítanak meg. Egy vagy több fúvókából áll, amelyek a szikraérzékelők mögött 6—8 méterre vannak az elszívóvezetékbe ágyazva és mágnesszelep működteti. Elektromos impulzus hatására az oltóvíz nagy sebességgel lép ki a fúvókészülékből. Finom vízfüggöny képződik, amelyben a veszélyes szikrák kioltódnak, utána a víz oltószelepe zár. Az oltásként alkalmazott vízmennyiség olyan kicsi, hogy a szövettömlő szűrők nem lesznek nedvesek.Magyarországon is számos helyen ilyen GreCon szikraoltó berendezéseket alkalmaznak.
ÖsszefoglalásIdőszerű és nagy sikerű szimpóziumot rendezett a GTE — a BMTOP és a FATE közreműködésével — a porrobbanás veszélyéről.Időszerű volt a szimpózium, az utóbbi időkben 

bekövetkezett portüzek és -robbanások miatt, amelyek személyi sérülésekkel, halálesetekkel és súlyos anyagi károkkal jártak.A  szimpózium sikeres voltát az is igazolta, hogy nagy szakemberközönség előtt adott számot a védekezés különféle módozatairól. Számos előadás foglalkozott a tűz és robbanás keletkezésének okaival. A  védelem terén az előadók felhívták a figyelmet, hogy a legelső és jó védekezés az el- 
szivórendszer helyes megválasztása és tervezése, 
szakszerű üzemeltetése és karbantartása. Legtöbb tűz és robbanás a fentiek elmulasztása miatt keletkezett. Az előadások foglalkoztak a tűz és rob
banás kialakulását megakadályozó, legújabban kialakított új módszerekkel, ilyenek a porok elektrosztatikus feltöltődésének megakadályozása inerti- zálással (drága), töltéselvezetéssel, töltéscsökkentő berendezésekkel (ionizátorokkal). A  legjobb tűzés robbanásbiztos porfogó berendezések a vizes típusúak, ennek a legmodernebb változata a metastabil gőz (túlhűtött gőz) alkalmazása, amelyet a a SZU-ban fejlesztettek ki.Számos előadás foglalkozott a már keletkezett 
szikrák és tűz elfojtására szolgáló szerkezetekkel. Különösen nagy érdeklődésre tartott számot a fényelektromos érzékelők közül az infrasugárzás- ra érzékenyek (NSZK, SZU, Magyarország). A GreCon és BEH ’86 szikraoltó berendezések hazánkban is széles körben elterjedtek. A  tűz- és robbanáselfojtó szerkezetűek közül a vízporlasztásos berendezéseket alkalmazzák, de az előadásokban foglalkoztak a nagy nyomású nitrogénnel töltött palackokkal (NSZK, Ausztria) működő berendezésekkel is. A  hazai viszonylatban a Mecseki SZK K  által elért eredmények a legfigyelemreméltóbbak. Ajánlást hallottunk az ANTIPIRO—100 oltóporral végzett vizsgálatok eredményéről is, melynek fűrészporral történt keverése (50% keveréknél) megszünteti a robbanás keletkezését. A  már keletkezett robbanás hatását csökkentő módszerek közül számos előadás ismertette a nyomáslevezető berendezéseket, a lefúvatófelületek meghatározását, és az ezzel végzett kísérletek eredményeit.A keletkezett robbanások elleni védekezések egyik leghatásosabb módszere a túlnyomás levezetésére a hasadó panelek beépítése. A  hasadó panelek és a lefúvatócsövek méretezésével foglalkozó előadások a megnyitó csúcsnyomást és a szerkezeti elem által elviselhető terhelést ismertették, hogy annak kialakítása biztonságos legyen.A fő témát — a tűz és robbanás elleni védelmet — jól egészítették ki a tűz oltásával, az igazságügyi szakértés problémáival, a „Faipari üzemek por- és forgácselszívó berendezései” c. szabvánnyal foglalkozó előadások.A szimpózium — mint látható — valóban időszerű volt, és a sok újat felmutató előadásaival értékes segítséget nyújtott a faipar szakembereinek.
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A faipari üzemek robbanásveszélyességével kapcsolatos 
szabványosítási kérdésekD r. F ö l d e s i  J á n o s

A  közelmúltban bekövetkezett tűzesetek szükségessé tették a faipari 
üzemek por- és forgácselszívó berendezéseinek egy összefogó követel
ményrendszerét, amely tartalmazza mindazon előírásokat, melyek a 
biztonságos munkavégzés érdekében szükségesek.

A  szabványt egy szakértőbizottság készítette el, és M SZ—05—96.9119/1.
88 szám alatt, 1988. október 1-jén hatályba lépett.

A  szabvány három részből áll:
— faipari üzemek por- és forgácselszívó berendezései, fogalommeg

határozások,
— biztonságtechnikai követelmények,
— üzemeltetés és karbantartás.
A  cikk végén a szerző összehasonlítja az elkészült szabványt az N S Z K - 

ban érvényben levő szabályzatokkal.

A fafeldolgozásnál mind az elsődleges (fűrészüzemek, forgács- és farostlemezgyártás), mind a másodlagos (bútor-, épületasztalos-ipari stb.) fafeldolgozó iparban a faforgács-, fűrészpor-, facsi- szolatelszívásnál, pneumatikus szállításnál, a leválasztó berendezéseknél, valamint a szárításnál és a tárolásnál tűz- és robbanásveszéllyel kell számolni.A potenciális veszélyt az jelenti, hogy a fa- és bútoripari üzemek— jelentős része kisüzem, elavult technológiával, vagy— korszerű, nagy gyár, ahol nagy mennyiségű por és forgács keletkezik, de nincsenek felszerelve biztonságtechnikai berendezéssel.A közelmúltban bekövetkezett súlyos tűzesetek szükségessé tették a faipari üzemek por- és forgácselszívó berendezések munkavédelmi minősítési kötelezettségét. E rendszereket, mint kollektív védőeszközöket kell minősíteni a 7/1985. (VII. 20.) ME. számú rendelet értelmében.Egyrészt a minősítőmunka, másrészt az egységes tervezési metodika érdekében, szükségessé vált egy összefogó követelményrendszer, szabvány kidolgozása, amely tartalmazza mindazon előírásokat, mely a biztonságos munkavégzés érdekében szükséges, mert ez ideig ilyennel sem a tervezővállalatok, sem a minősítőintézmények, sem az üzemeltetők nem rendelkeznek.A BUBIV V. számú gyáregységében bekövetkezett porrobbanás után az Ipari Minisztérium egy átfogó tanulmány készítésével bízta meg a Bútoripari Fejlesztési Vállalatot, a Vegyi és Robbanóanyag-ipari Felügyeletet és a Könnyűipari Tervező Vállalatot. Minden egyes megbízottnál megvolt a maga speciális területe. A  BIFI a bútoripari vállalatoknál meglevő por- és forgácselszívó berendezések állapotát vizsgálta felül. A VRF a vállalatoknál található faporok robbanási kísérleteit végezte el, míg a KIP-TERV porrobbanásokkal kapcsolatos hazai, illetve külföldi irodalmat gyűjtötte össze.

A  hazai szabványt ezen anyagokból összeállított tanulmányból készítette el egy szakértőbizottság, majd többszöri egyeztetőtárgyalás után, melyen a BM—TOP, valamint a jelentősebb vállalatok szakemberei vettek részt, készült el a végleges, 1988. október 1-jén hatályba lépett ágazati szabvány.A  szabvány három lapból áll, ezek a következők:— faipari üzemek por- és forgácselszívó berendezései — fogalommeghatározások,— biztonságtechnikai követelmények, — üzemeltetés és karbantartás.
Az első szabványlap tárgya a faipari üzemek por- és forgácselszívó berendezéseinek tervezésével, üzemeltetésével és karbantartásával kapcsolatos biztonságtechnikai porrobbanási és tűzvédelmi fogalmak meghatározásai. Három fejezetre bontható, éspedig a— porokkal kapcsolatos fogalmak,— a portüzek, porrobbanások biztonsági és tűzvédelmi fogalmai, valamint— a tűzvédelemmel kapcsolatos fogalmakmeghatározásai.
A  második szabványlap tárgya a faipari üzemek por- és forgácselszívó berendezéseinek telepítési, építészeti és gépészeti biztonságtechnikai követelményei. E szabványlappal már részletesebben kell foglalkozni.A  telepítés és építészeti követelmények során elsőként a por- és forgácselszívó berendezések elhelyezésére szolgáló helyiségek tűzveszélyességi osztályba sorolását kellett meghatározni. Utána a helyiségek tűzállósági követelményeire vonatkozó MSZ 595/3 szabvány kiegészítését adja meg a szabvány. A  gépházak, a porszűrők ás a -leválasztok elhelyezésére szolgáló helyiségek védőtávolságainak meghatározása, majd a helyiségek hasadó-nyí- ló felületeinek méretezése következik.A  gépészeti követelmények meghatározása a következő részekből tevődik össze. Általános köve-104 *  F A I P A R  1989/4.



telmények, a tervezés és létesítés általános biztonságtechnikai tudnivalóit tartalmazza.A szerkezeti egységek követelményeit, ezen belül a csővezetékek és idomdarabjaik, a csővezetékek nyílásmentesítő felületei, a tisztítónyílások, a darableválasztók, a ventilátorok, a porleválasztók és szűrőberendezések, a tűzvédelmi csappantyúk, a készülékekben, a berendezésekben alkalmazott túlnyomást levezető felületek, a tűz- és szikraj el- ző berendezések, oltóberendezések, jelzőberendezéseinek, a por- és forgácstárolás.A  harmadik rész az épületgépészet biztonságtechnikai követelményeit tartalmazza.A negyedik rész a villamos berendezésekkel kapcsolatos, a vonatkozó szabványokon túlmenő, speciális követelményeket határozza meg.A  szabványlap utolsó része a kiviteli dokumentáció speciális követelményeit tartalmazza.
A harmadik szabványlap tárgya a faipari üzemekben üzemelő por- és forgácselszívó berendezések üzemeltetésével és karbantartásával kapcsolatos biztonságtechnikai követelmények.E szabványlap a következő fejezetekből áll: — üzemszerű indítás és leállítás, — üzemeltetési napló, — átalakítás, nagyon lényeges része a szabványnak, sok tűzvédelmi és üzemeltetési probléma megelőzését lehet a betartásával biztosítani.A leválasztott hulladék elszállítása:— Személyi feltételek. Az új munkavédelmi szabványosítási előírások szerint műszaki követelményeket meghatározó szabvány elvileg nem tartalmazhat személyi feltételeket, ezeket általában a munkavédelmi szabályzatoknak, ill. a technológiai kezelési és karbantartási utasításoknak kell tartalmazniuk, de itt egy olyan speciális esettel állunk szemben, melynél szükséges volt a problémakörre is kitérni.— Tűzvédelem.— Ellenőrzés című fejezet részletesen tartalmazza a berendezések üzemeltetése során felmerülő ellenőrzéseket.— Karbantartás.— Tisztítás.
Összehasonlításként a fejlett technológiával ren

delkező tőkés országok hasonló területein érvény
ben levő rendelkezésekről a következőket szeret
ném elmondani.A  hozzáférhető szakirodalom közül a Német Szövetségi Köztársaságban, 1969-ben rögzített, VDI 2263, illetve majd ennek 1986-ban megjelent módosítása tárgyalja a legrészletesebben a porrobbanások okait és elhárítási lehetőségeit. Az átdolgozott VDI 2263 irányelv áttekinti az éghető és robbanásveszélyes porokkal kapcsolatos veszélyeket, részletesen ismerteti a porok minősítési, csoporto- 

sítási módszereit és ismérveit, ajánlásokat tartalmaz a gyakorlatban bevált védelmi intézkedésekre vonatkozóan, elsősorban a tűz- és robbanásveszély mérséklését célzó, megelőző, valamint konstrukciós feladatok összefoglalásával. Az irányelvek csatoltan közreadták a vonatkozó előírások (törvény, szabvány stb.) szövegét is, amelyek a porrobbanások lehetőségeit magában hordozó technológiák tervezését és üzemeltetését szabályozzák.A VDI 2263, illetve az ezzel a témakörrel szorosan összefüggő VDI 3673 (amely a porrobbanások nyomáslefúvásával foglalkozik), széleskörűen tárgyalja a porrobbanás kialakulásának feltételeit, a lefolyásának jellemzőit, annak fizikai-kémiai paramétereit, valamint a porrobbanás következtében bekövetkező károk csökkentésének módszereit és eszközeit.A  porrobbanásokkal kapcsolatos tapasztalatokat kísérleti, kutatási és méretezési eseményeket a VDI Berichte 494-ben megjelent jelentése, valamint a vonatkozó konferenciaanyagok foglalják össze.A  fentieken kívül szintén az NSZK-ban, 1986-tól érvényben van egy biztonsági szabályzat, amely a faporok és -forgácsok elszívásával és leválasztásával foglalkozik. E biztonsági szabályzat részletesen foglalkozik a telepítés és felszerelések, ezen belül a gépek csatlakozásainak, a gyűjtőelemeknek (clszívóházak), a szállítóvezetékek, a ventilátorok, a ciklonok, a szűrős leválasztok, a gyűjtő- és tárolóberendezések, a tűz- és robbanásvédelmi berendezések, valamint a levegővisszavezetés biztonsági előírásaival, illetve az üzemeltetés, ezen belül a tisztítás, a kioktatás és jelentési kötelezettségekről, valamint a vizsgálattal.összehasonlítva a hazai, illetve külföldi előírásokat, elmondható, hogy azok hasonlóak. Egy jelentős eltérés van, melyet a jövőben korrigálni kell, ez pedig az, hogy a hazai szabványsor 2. lapja a készülékek és berendezések túlnyomást levezető felületeinek méretezésénél a jelenleg érvényben levő MSZ 595/9 szerinti, épületekre vonatkozó méretezési módszert írja elő, addig a VDI 3673 ezen szerkezeti elemekre külön méretezési eljárást irányoz elő.Itt kell megemlítenem, hogy ezzel a témával a múlt év folyamán az Ipari Biztonságtechnikai Koordinációs Iroda is behatóan foglalkozott és egy többtagú szakértői csoporttal készített egy elemző tanulmányt, mely részletesen tartalmazza a két eljárás közötti jelentős különbséget. Ezen anyagok, valamint az eddigi tapasztalatok alapján, a szabványkibocsátó szervezet elhatározta, hogy hazai vonatkozásban a szabványsorozat kiegészítéseként, annak 4. lapjaként kiad egy új szabványt, mely kimondottan a készülékek és berendezések lefúvatófelületeinek méretezését tartalmazza.
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A bútoripari vállalatoknál üzemelő por- és forgácselszívó 
rendszerek, berendezések vizsgálatának tapasztalatai, 
fejlesztésük lehetőségei, különös tekintettel a tűz- és 
robbanás elleni védelemre
D r. K i s s  L a j o s

Az Ipari Minisztérium megbízta a Bútoripari Fejlesztési Vállalatot (BIFI), 
hogy mérje fel a. bútoriparban alkalmazott por- és forgácselszívó rend
szereket és a bútoriparban keletkezett, különböző szemcseszerkezetű és 
anyagú porok éghetőségének robbanási jellemzőit. A  vizsgálatok alap
ján tegyen javaslatot a tűz- és robbanásveszély hatékony megelőzésére.

A konkrét vizsgálatok alapján a B IFI elvégezte a vizsgált vállalatok 
összevont értékelését és megállapította, hogy az ipar helyzete a fenti 
téma vonatkozásában elhanyagolt, következésképpen tűz- és robbanás
veszélyes.

A bútoripari üzemeknél — a szerző megállapítása szerint — szüle
tett néhány konkrét intézkedés, de a portechnikai rendszerek korsze
rűsítésére még sok a tennivaló, hogy az új berendezések gyártása, eset
leg sorozatgyártása hazai gyártóbázison megvalósuljon.

1. Előzmények

Az 1984. év októberében a BUBIV V. sz. gyár
egységében (Budapest), majd nem sokkal később, 
a Pécsi Bútorgyárban bekövetkezett, tragikus vé
gű porrobbanás jelentős mértékben ráirányították 
a szakmai közvélemény, az illetékes hatóságok (Ip. 
Min., BM, TOP stb.) figyelmét a bútor- és faipar
ra, illetőleg az ott üzemeltetett légtechnikai-por- 
technikai berendezésekre.

Az eseményeket követően az Ipari Minisztérium 
szinte azonnal megbízta a Bútoripari Fejlesztési 
Vállalatot (BIFI), hogy mérje fel — tárgyi szem
pontok szerint — a felügyeleti bútoripar helyze
tét és tegyen javaslatot az ott tapasztalható prob
lémák megoldására.

A feladat célja volt:

— a bútoriparban alkalmazott por- és forgácsel
szívó rendszerek, berendezések vizsgálata, an
nak állapota és üzemeltetésének módja szerint 
(BIFI),

— a bútoriparban keletkezett különböző szemcse
szerkezetű és anyagú porok éghetőségének és 
robbanási jellemzőinek meghatározása (BIFI, 
VRF),

— a gyár, ill. gyáregységeknél történt vizsgálatok 
és az ezt követő anyagtulajdonság-vizsgálatok 
együttes értékelése alapján javaslattétel a tűz-, 
ill. robbanásveszély hatékony megelőzésének 
módjára, ehhez szükséges eszközökre és intéz
kedésekre (BIFI, KIPTERV).

A kitűzött feladat — több részjelentéssel — 1986. 
évben, az Ipari Minisztérium részére elkészült. 
Szükséges megjegyezni, hogy ez a K +F tevékeny
ség szolgált alapul a közelmúltban elkészült és szé
les körű vitára bocsátott szabványtervezetnek, így:

— „Faipari üzemek por- és forgácselszívó beren
dezései” — Fogalommeghatározások.
MSZ—05.96.9119/1—87,

— „Faipari üzemek por- és forgácselszívó beren
dezéseinek tervezése, biztonságtechnikai követel
ményei” MSZ—05—96.9119/2—87,

— „Faipari üzemek por- és forgácselszívó beren
dezései” — Üzemeltetés és karbantartás.
MSZ—05—96.9119/3—87.

A helyzet konkrét vizsgálata (9 felügyeleti bú
toripari vállalat, 21 telephely és további, mintegy 
25 különböző faipari üzem) jó segítségül szolgált 
egyrészt a soronkívüli, egyrészt pedig a középtá
von elvégzendő feladatok meghatározására.

A bútoripari vállalatoknál üzemelő por- és for
gácselszívó, -ülepítő és -szállító rendszerek tűz- és 
robbanásbiztonsági felülvizsgálatát csak egy egy
séges követelmény rendszer alapján volt értelmes 
elvégezni.

Tekintettel arra, hogy ezzen az időszakban (1985 
—86. évek) a bútoriparra is vonatkoztatható, konk
rét elvárás még nem volt, egy reális műszaki ala
pokon nyugvó követelménysort kellett produkálni.

A követelményrendszer kidolgozásához a követ
kezők szolgáltattak megfelelő információt:

— tanulmányoztuk a nyugatnémet (VDJ), tárgy
körben érvényben levő szabványokat, amelyek 
egyértelműen szabályozzák tervezők, kivitele
zők és beruházók feladatait,

— figyelembe vettük több nyugatnémet, NDK és 
csehszlovák tanulmányút tapasztalatait,

— támaszkodtunk a saját (BIFI) és társintézetek 
témakörben szerzett, több évtizedes tervezői, 
fejlesztői tapasztalatára,

— a két tragikus végű porrobbanás is az informá
ciók tömegét szolgáltatta,

— az előbbieken túl, és nem utolsósorban, meg
vizsgáltuk az OTSZ és az OESZ vonatkozó és 
érvényes előírásait.
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2. A  vizsgált vállalatok (gyáregységek) összevont 
értékeléseA megvizsgált rendszerek technikai, technológiai színvonala, nagyságrendje szerint a legnagyobb szélsőségek között mozgott. Az egyedi, házilagos kivitelezéstől a legkorszerűbb nyugatnémet sorszűrőkig, mindenféle technikai megoldással találkoztunk.A megvizsgált rendszerek, berendezések kora és állaga szerint szintén vegyes képet mutattak. A  tapasztalat azt mutatta, hogy régebbi telepítésű rendszerek is lehetnek jó állapotban és üzemelhetnek biztonságosan, de ugyanakkor sajnos találkoztunk olyan esetekkel, amikor viszonylag újszerű berendezések üzemeltek meglehetősen elhanyagolt állapotban (eldugult vagy tömítetlen csatlakozású elszívóhálózat, elpiszkolódott vagy szakadt szűrőzsákok, helytelenül szerelt vagy szakadt rezgéscsillapítók stb.).Mindezek nemcsak a munka- és környezetvédelem és az energiatakarékosság szempontjából jelentenek gondot, hanem a tűz- és robbanásveszélyt is növelik.Az elszívás hatékonyságromlásához nagymértékben hozzájárul az általában tapasztalható technológiai változásokkal együtt járó, szakszerűtlen hálózatátalakítás (toldozás-foldozás) is.Továbbiakban ismertetek néhány konkrét problémát :
Műszaki dokumentációAz MSZ K G ST  1798/79. sz. szabvány előírása szerint a szóban forgó rendszerekről, berendezésekről a mindenkori állapotnak megfelelő műszaki dokumentációval kell rendelkezni. A műszaki dokumentációnak tartalmaznia kell:— műszaki leírás,— a rendszer szerelési terve, funkcióséma, — üzemeltetési és karbantartási utasítás, t — munka- és tűzvédelmi tervfejezet és — környezetvédelmi számítások.Vizsgálataink során egyetlen gyárat, üzemet nem találtunk, ahol az aktuális állapotnak megfelelő dokumentációval rendelkeznének. Ügy tűnik, hogy a kiviteli tervek már a megvalósulás pillanatától módosításra szorulnak, sajnos ezeknek a változtatásoknak terveken történő átvezetése rendszeresen elmarad.
ElszívóhálózatA hálózatba bekötött megmunkálógépek elszívócsatlakozásai az esetek túlnyomó részében megfeleltek. Kedvezőtlen tapasztalatokat inkább az itt mérhető kis elragadási sebességek jelentették, amelyek következménye, hogy a gépfejeknél keletkező forgács egy jelentős része a gépben, ill. gép környezetében marad (másodlagos tűzforrás).A vízszintes gyűjtőágakban dinamikus nyomásmérésen alapuló légsebességméréseket végeztünk. Az esetek több mint felénél a biztonságos, 18—22 m/sec-os légsebesség helyett csak jóval alacsonyabb értékeket mértünk. Az alacsony légsebesség nem 

képes megakadályozni lerakódások, dugulások keletkezését, ami gyújtóforrás hatására kúszótüzek kialakulásához vezethet.Nem volt lehetőségünk minden esetben az okok hiteles, tényszerű felderítésére, de az esetek többségében megállapítható volt, hogy a hibákat a szakszerűtlenül átalakított rendszerek, rosszul megválasztott ventilátorok, elhanyagolt, piszkos szűrőházak okozzák.
Forgács- és porleválasztásA fűrészport és forgácsot vegyesen elszívó rendszerek leválasztása általában kétfokozatú (ciklon +  zsákos), míg a kizárólag facsiszolatot elszívó rendszereknél egyfokozatú, zsákos leválasztást alkalmaznak.Az ülepítő-szűrő házak kétféle típusa terjedt el:— szabadban telepített, falazott vagy vasbeton szerkezet és a— fémházas berendezések.A  porszűrőházak és -tárolók olyan berendezései a por- és forgácselszívó rendszereknek, ahol a robbanási koncentráció előfordulása állandó, tehát robbanásveszély szempontjából ezek a rendszer inkriminált pontjai.A  legsúlyosabb hiányosságok, amelyeket ezen a területen tapasztaltunk, a következők:— az üzemi csarnok és a szűrőházak, ill. tárolók telepítésénél nincsenek biztosítva a tűzvédelmi távolságok,— kalibrált, irányított hasadó felületek hiánya,— üzemképtelen vagy nem is létező zsáktisztító berendezések,— túlterhelt szűrőfelületek,— szakadt vagy hanyagul szerelt zsákok,— a „B ” tűzosztálynak nem megfelelő gépész és elektromos szerelések.összefoglalásként megállapítható volt, hogy az ipar helyzete a tárgyi téma vonatkozásában elhanyagolt, nyugat-európai összehasonlításban korszerűtlen, következésképpen tűz- és robbanásveszélyes.
3. Az elmúlt évek tapasztalata és a fejlesztés 
lehetőségei3.1 Vállalati magatartásokAz utóbbi évek tapasztalata alapján megállapítható, hogy a bútoriparban egy egészséges félelem, a problémák iránti érdeklődés, a tűz- és robbanásveszély megszüntetésére irányuló cselekvési szándék jellemzi.A  bútoripari vállalatok a BIFI felmérése és értékelése alapján, többségében ismerik saját helyzetüket. Pontosan tudják por- és forgácselszívó, -ülepítő és -szűrő berendezésükről, hogy hol vannak azok a veszélyes pontok, ahol be kell avatkozni ahhoz, hogy önmaguk és környezetük biztonságát garantálni tudják.Előbbiek igazolásául szolgál, hogy az elmúlt néhány évben a bútor- és faipari vállalatok jelentősF A I P A R  1989/4. ★ 107
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részénél született valamilyen konkrét intézkedés, illetve beruházás a tűz és robbanás elleni védelem biztosítására.— GreCon szikraoltó rendszer— SO FA „ВЕН—86” tip. szikraoltó rendszer— Nyitott szórófejes, automatikus V. félautomatikus tűzoltó berendezés (BIFI-fejlesztés)3.2 Fejlesztési lehetőségekAz Ipari Minisztérium, az OMFB és a bútoripari vállalatoknak egy jelentős része — jelen időszak meglehetősen korlátozott lehetőségeihez képest — komoly anyagi támogatást biztosítanak a nyugateurópai színvonaltól jelentősen elmaradt portechnikai rendszerek, berendezések korszerűsítésére, illetőleg fejlesztésére. Vállalatunk (BIFI) két, aktuális témában kapott megbízást, így:— T—13-as, ipari minisztériumi tárcaprogram keretében készülő, „A  bútoripar céljainak megfelelő, korszerű por- és forgácsleválasztó szűrőházak fejlesztése” című K + F  téma, amely jelenleg a referenciaberendezés kivitelezésének állapotában van.Fejlesztési tevékenységünk során igyekeztünk figyelembe venni a szakma speciális igényét, a nyugat-európában gyártott, hasonló berendezések technikai, technológiai színvonalát és nem mellékesen azt a tényt, hogy az új berendezés gyártása — esetleg sorozatgyártása — hazai gyártóbázison kell, hogy megvalósuljon.A  „BK S 21” típusú sorszűrő rendelkezik mindazokkal a tűzvédelmi és munkavédelmi megoldásokkal (kalibrált hasadó-nyíló felület, nyitott szórófejes tűzoltás stb.), amelyeket a vonatkozó előírások, szabványok előírnak.Az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság (OMFB) megbízása alapján foglalkozunk „A faiparban alkalmazott légtechnikai rendszerek biztonságtechnikai műszerezése” című K + F  témával, 

amely fejlesztés a BM—TOP-pal történt egyeztetés során, pozitív értékelést kapott. Célunk volt a faipari légtechnikai rendszerekben tervezett normális folyamatok ellenőrzése, a normálistól eltérő folyamatok jelzése, esetleg beavatkozás azok megszüntetésére.Feladatunk volt a műszerezést tőkés import nélkül, hazai, esetleg szocialista import műszerekkel megoldani.Úgy ítélem meg, hogy az előbbi igénynek megfeleltünk.A  két K + F  tevékenység eredményének megvalósulására és bemutatására nagy valószínűséggel — a Kanizsa Bútorgyárban lesz lehetőség.Összefoglalásként úgy ítélem meg, hogy hamis biztonságérzetet keltenék azzal, ha az előzőekben ismertetett eredmények alapján azt állítanám, hogy a bútoripari üzemek portechnikai, légtechnikai berendezéseinek rekonstrukciós folyamata elindult, és csak idő kérdése, hogy minden ismert probléma az új elvárások színvonalán megoldódik.Sajnos erről szó sincs, hiszen a bútoripart nemcsak az Ip. Min. felügyeleteihez tartozó vállalatok jelentik (érdemi felülvizsgálat csak itt történhet), hanem az ipari szövetkezetek, tanácsi vállalatok és vidéki ÁFÉSZ-ekhez tartozó bútorgyártó kapacitások összessége együtt.Ha így közelítünk, akkor még további — száznál több — ellenőrizetlen, kisebb-nagyobb bútorgyártó üzemről van szó, amelyek nagyobb részénél a por- és forgácselszívó rendszerek műszaki színvonala, tűzbiztonsága még inkább kifogásolható.Szükségesnek tartom megemlíteni, hogy a tűz és robbanás elleni védekezés hasonló problémákat vet fel a más tárcák irányításához tartozó iparágakban is, így:— épületasztalos-ipar (ÉVM),— fa alapanyag gyártó és erdőgazdaságok stb. (MÉM).Tehát a por- és forgácselszívó rendszerek biztonságtechnikája, tűz- és robbanásvédelme — több iparágat érintő országos probléma és megoldásra váró feladat.





Bútoripar a fejlett kapitalista országokban*D r. T ó t h  S á n d o r  L á s z l ó
A  bútorgyártás fejlődése a vezető kapitalista országokban 1975—1985 kö
zött dinamikusabb volt, mint az ipar egészéé. A  gyártásban felhasznált 
alapanyagokban az utóbbi években alapvető változás nem következett 
be. A  falemezféleségeknél változatlanul legmagasabb a forgácslemezek 
felhasználása, terjed a közepes sűrűségű farostlemez is a bútorokban. 
A hagyományos: stíl és rusztikus, valamint modern bútorok részaránya 
országonként változó, s általánosnak mondható tendencia a természetes 
állapotú faanyagok felértékelődése. Az U SA , Japán, N SZ K , Olasz- és 
Franciaország és Nagy-Britannia bútorgyártásának, -keresletének, fa- és 
bútorexportjának, -importjának, bútorkivitelünk szempontjából sem kö
zömbös alakulásának elemzése olvasható az összeállításban.A  fejlett kapitalista országok bútoripara a továbbiakban is a fejlődő iparágak körébe sorolható. A bútorgyártás a kézműiparból fejlődött ki, növekedésének dinamikája jelentősen meghaladja az ipar egészének fejlődési dinamikáját. Szovjet forrás szerint az említett országokban a bútorok termelése 1975—85 között 73%-kal nőtt, míg az ipari termelés növekedése 34%-ot tett ki (1. táblázat).Megjegyzendő, hogy az utóbbi évek számottevő bútorgyártóihoz kell sorolni a délkelet-ázsiai országokat is. Visszavezethető ez a tény nyersanyagforrásukra és a nyugati országoknál jóval alacsonyabb élőmunkaköltségeikre. Emiatt e — korábban fejlődőnek nevezett — országok részesedése az exportból növekszik: míg 1978-ban részarányuk a kapitalista országokba irányuló exportból 7,5%- ot tett ki, 1984-ben ez az arány már 15%-ra emelkedett.Az 1975—1985 közötti időszakban a bútorgyártásban felhasznált anyagok összetételében alig következett be változás. A  bútorok többsége faanyagokból készült, vonatkozik ez mindenekelőtt a lakószobabútorokra. Viszonylag nagy a fémelemek szerepe a kerti, az egészségügyi, az irodabútoroknál, egyes szálloda- és speciális rendeltetésű bútorféleségeknél. A  bútorgyártásban felhasznált faanyagok fafaji összetétele évek óta nem hozott alapvető változást. Változatlanul nagy a tölgy felhasználása, tart a hárs, a cseresznye, a gesztenye, a gyertyán, a juhar, a luc- és erdeifenyő, valamint az exota fafajok hasznosítása azzal a megjegyzéssel, hogy az egyes fafajok egymáshoz viszonyított aránya mindenkor az adott országban érvényesülő divat függvénye. Érdekes a gesztenye és a nyár alkalmazása a bútorokban. A  faalapú lemezek között a legnagyobb felhasználási arányt a forgácslemez képviseli, ami a többi agglomerált fatermékhez viszonyított alacsony árával magyarázható. Várható, hogy a közeljövőben a közepes sűrűségű farostlemez lesz a konkurens anyag. Felhasználási növekedésének titka, főleg az alacsonyabb és közepes minőségű választékoknál abban rejlik, hogy felületük tetszőlegesen alakítható. E falemezféleségek csavartartása igen jó és meg-* Fordította és szerkesztette dr. Tóth Sándor László, Gajew ski W .-nek, a „Przem ysl drzewny” 1988. 5. számában megjelent cikkéből. 

munkálhatóságuk, alakíthatóságuk is kiváló. Hátrányuk a viszonylag magas ár.Az 1. táblázatban felsorolt, említett országokban a bútoripar felosztható:— a legkorszerűbb technikával felszerelt, automatizált olyan gépekkel, berendezésekkel ellátott vállalatokra, amelyeknél lehetőség nyílik a hosszabb szériák előállítására. E gépsorok termelékenysége igen magas, alacsony a gyártás élőmunkaigénye, így a gyártott bútorok gyártási költsége is alacsony,— a nagymértékben mechanizált, de automatizálás nélküli berendezésekkel felszerelt vállalatokra. A következő csoport a— a kisüzemek és kézműves műhelyek, amelyek a legmagasabb minőségi kategóriába sorolható bútorokat gyártják, szinte kizárólag tömör fából, s kis szériában, vagy éppen egyedi megrendelés alapján.Ez utóbbiak száma igen nagy. Az idevonatkozó források szerint az említett országokba irányuló bútorimport 1980-ban 8,6 milliárd dollárt tett ki, míg 1984-ben már 14 Mid USD-t. Megállapítható tehát, hogy a bútorok iránti igény világviszonylatban növekszik.Az USA a világon a legnagyobb bútorgyártó. Az itt készített bútorok között igen sokféle minőségű és rendeltetésű bútor található: többek között kórház-, iroda-, bank-, éttermi, játékkaszinó- és más egyaránt. Az irodabútorok gyártása az össz-
M . évm illiárd  U S A ?1. táblázat

Bútorgyártás a fejlett kapitalista országokban

Ország 1975 1982 1984 1985U S A 7,6 12,8 16,3 16,9Japán 3,8 8,7 7,2 7,1N SZ K 5,0 6,7 6,7 6,3Olaszország 2,2 8,2 5,4 5,3Franciaország 3,7 2,3 2 2 2,2Kanada — 1,9 2,2 2,2Nagy-Britannia 1,3 1,6 1,5 1,5Belgium 0,5 0,7 0,6 0,7Svédország 0,6 0,6 0,5 0,5Finnország 0,2 0,5 0,5 0,5Hollandia — 0,5 0,5 0,5F A I P A R  1989/4. ★ 109



2. táblázat

Az USA-ban gyártott bútorok összetétele
M. e .: m illió USA 5

B útorfajta
1977 1982 1985

M USD % M USD % M USD %

K orpuszbútor 4 149 40 5 057 40 6 831 40
K árpitozott bútor 2 931 28 3 505 27 4 562 29
F ém bútor 1 307 13 1 591 12 1 900 11
Fekvőbútor 1 399 13 1 935 15 2 297 14
Egyéb bú to r 606 6 688 6 918 6

összesen: 10 392 100 12 776 100 16 908 100

bútortermelésből 1977-ben 20% volt, 1985-ben 
18%-ot tett ki.

A 2. táblázat adataiból megállapítható, hogy a 
termelési volumen emelkedése ellenére a gyártott 
bútorok összetételében lényeges változás nem kö
vetkezett be a vizsgált időszakban. Ez egyben azt 
is jelenti, hogy a bútort exportáló országok közel 
sem jelentenek a hazai bútoripar számára olyan 
konkurenciát, amely a gyártott termékösszetétel
ben változást okozna. Földrajzilag ugyanakkor vál
tozások következtek be: az olcsó munkaerő miatt 
a déli államok váltak vezető bútorgyártókká. Eb
ben közrejátszott a bútorgyártáshoz rendelkezésre 
álló nyersanyag is. Az USA-ban olyan mértékű 
szakosodás következett be a bútorgyártók köré
ben, amelyre nem volt példa egyetlen más ország
ban sem. E szakosodás egyaránt kihat a termékek 
szűkebb körű választékára (kórházi, irodai, lakó
szobabútorok), de érvényesül a felhasznált alap
anyagok tekintetében is (fém, műanyag stb.). Bú
torgyártással az USA-ban kb. 6 ezer cég foglal
kozik, ezen belül a többséget egyértelműen a kis
üzemek alkotják. 1984-ben fából készülő lakószo
babútorok termelésének 15%-át 4 nagy vállalat, 20 
vezető cég pedig az USA egész bútorgyártásának 
40%-át adta.

A bútorkereskedelemmel szakosított boltok háló
zata foglalkozik azzal, hogy az utóbbi időszakban 
megfigyelhető e bútorüzleteknek a bútorkonszer
nek általi felvásárlása.

Az 1970—1980. közötti években a korpusz- és 
kárpitozott bútorokat gyártók viszonylag alacsony 
nyereséghányaddal dolgoztak. Emiatt keveset in
vesztáltak új, nagy termelékenységű berendezések
be. Csökkenést jegyeztek fel e gyárak termelé
kenységében is. 1973—1984 között a munka terme
lékenységének indexe a korpuszbútorok gyártásá
ban 0,2%-ot esett egy év alatt, a kárpitozott bú
torok gyártásának azonos mutatója a 0,7%-ot is 
elérte. Ennek az lett a következménye, hogy az 
USA-ban gyártott említett bútorféleségek kevésbé 
állták a konkurenciát, mint 1973-ban.

1982—1985 között az USA bútorexportja 648 
millió dollárról az évi 560 M USD-re esett vissza. 
Ugyanebben az időszakban megnövekedett az im

port az 1,5 millió dollárról évi 3,7 M USD-ra. 
Amíg 1977-ben az Egyesült Államok importjában 
a bútorok 5,8%-ban részesedtek, ez az arány 1985- 
ben már 12% volt, amely amerikai szakértők sze
rint egyes bútorcsoportokban még a 20%-ot is el
érte. Megjegyzendő, hogy az USA-ban a hagyo
mányos bútorok iránti kereslet a legnagyobb, 
amely az össz-bútorforgalomban eléri a 75%-ot. 
E jelenséggel csak az USA-ban találkozhatunk, és 
amelyet az exportőröknek messzemenően figyelem
be kell venni.

Japán, mint iparilag igen fejlett ország az USA 
utáni második helyet foglalja el bútorgyártásban. 
Két bútorcsoportot lehet egymástól jól elkülöníteni: 
a hagyományos japán és a modern bútorokat. Ez 
utóbbiak főleg import útján kerülnek be az or
szágba. A nyolcvanas évektől kezdődően azonban 
Japánban is nagymértékben ráálltak a modern bú
torok gyártására. A kis lakásokat inkább még ha
gyományos japán bútorokkal rendezik be, míg az 
új norma szerintieket már modernnel. A bútor
gyártás növekedési dinamikája 1975 és 1982 kö
zött igen magas volt ( 1. táblázat).

A modern bútorok iránti igények növekedése Ja
pánban az európai életmódra való áttérés ered
ményeképpen könyvelhető el számos családnál.

1984-ben Japánban bútorgyártással 17 500 üzem 
foglalkozott, ebből mintegy 16 000-ben faanyagból 
gyártottak bútorokat, míg 1500 üzemben készültek 
fém- és műanyag bútorok. Kb. 15 000-re volt tehető 
a japán stílusú bútorokat gyártó üzemek száma. 
A bútorgyártás döntő többsége kis és igen kis üzem
ben folyik. A 100 főnél nagyobb létszámmal dolgozó 
üzemek aránya csak 1,5% volt, amely a bútorter
melésnek 23%-át adta. 1985-ben a Japánban gyár
tott bútoroknak 80%-a természetes állapotú fa
anyagból és agglomerált falemezekből készült, míg 
20%-a fémből. Az üzemek jelentős része szekrények, 
székek, kanapék stb. gyártására szakosodott.

Csak a nagyüzemekre jellemző a széles termék
választék. Megjegyzendő, hogy az egész bútor
gyártás Japánban importanyagok felhasználására 
épül. Jelenleg az ország kb. 40 millió m3 hengeres
fát importál, emellett kb. 5 millió m3 fűrészárut 
és más faanyagot hoz be évente.

Az összes faanyag tengeri úton érkezik az or
szágba, emiatt a bútorgyárak is a kikötők közelé
ben koncentrálódtak. A környezetvédelmi köve
telményeknek megfelelően a gyárak a lakótelepe
ken kívül helyezkednek el. A bútorszükségletet 
gyakorlatilag a hazai ipar képes ellátni, a bútor
import aránya alacsony, mintegy 3,5%-a az orszá
gos bútorigénynek. Itt is a Tajvanból, Dél-Koreá- 
ból és Hongkongból származó bútoralkatrészek 
aránya a meghatározó. A bútorexport aránya is 
csak 2%-ot tesz ki.

Német Szövetségi Köztársaság a legnagyobb bú
torgyártók közé tartozik, világviszonylatban is az 
USA és Japán mögött a harmadik helyen áll: az 
1985-ben gyártott bútorok értéke elérte a 6,3 mil
lió USA-dollárt, ami az 1976. évi termeléshez ké
pest 47%-os növekedést jelent. A nyolcvanas évek
ben e növekedési ütem megtorpant, mivel csök
kent a bútorok iránti kereslet. A lakásbútorok
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3. táblázat

M. e .: ezer db

Az NSZK-ban gyártott bútorok összetétele 
1979—1985 között

B ú t o r f a j t a 1979 1980 1983 1984 1985

Ülőbútor, fából 7 072 6 343 4 426 4 218 3 785
K árpitozott bú tor 8 723 8 423 6 890 6 784 6 385
Asztal 2 923 2 944 2 355 2 200 2 163
Ruhásszekrény 3 942 4 625 3 319 3 301 3 025
Tálaló- és könyvszekrény 2 107 1 938 1 313 1 245 985
K onyhaszekrény 1 500 13 996 14 328 15 083 15 564
Ü vegezett bárszekrény, komód 2 161 3 016 1 954 2 266 2 172
Felnőttágy 1 601 1 721 1 367 1 353 1 141

részaránya mintegy 85%-ot tesz ki. A bútorgyár
tás volumene bútorcsoportok szerint a 3. táblázat
ban látható: jól érzékelhető, hogy a legnagyobb 
mennyiséget az egyes bútorcsoportokban a kony
haszekrények jelentik. Az 1979—1985. közötti idő
szakban e bútorcsoport részesedése az összes bú
torból 34%-ról 43%-ra nőtt. Ugyanakkor csök
kent az ülő- és kárpitozott bútorok, a lakószoba
szekrények és az asztalok részaránya.

1985-ben az NSZK-ban 1560 bútorgyártó üzem 
volt. Ezek 75%-a állította elő az összes bútor 29%-át, 
vagyis alacsony a gyártás koncentrációja. Legtöbb 
a bútorgyár Westfáliában, legkevesebb Dél-Szász- 
országban és Bajorországban.

Az igen lágy kárpitozású ülőbútorok iránti igény 
sokkal kisebb itt, mint pl. Nagy-Britanniában. A 
nyolcvanas években csökkenő érdeklődés figyelhető 
meg a kárpitozott bútorok iránt, eltűnőben vannak a 
szabad párnás faállványbútorok, s a fa egyre in
kább dekorációs anyaggá válik. A konyhabútorok 
iránt változatlanul nagy a kereslet és ezen a te
rületen nem várható a közeli jövőben az igények 
csökkenése. 1975-től kezdődően növekszik az ér
deklődés a természetes faanyagok mintáját utánzó, 
vagy a teljesen természetes állapotú tömörfából 
készülő konyhabútorok iránt. Legkelendőbbek a 
tölgy- és tölgyfurnérozású bútorok. Becslésünk 
szerint a konyhabútorajtók 30%-a tömörfából, má
sik 30%-a furnérozott forgácslemezből, mig a ma
radék 40% műfurnérozott, vagy színes lakkozással 
készül. Kicsi az igény a hálószobabútorokra, ami 
hosszú használati idejükhöz kapcsolható. Egy erre 
irányuló kérdőíves megkérdezés eredményei sze
rint az NSZK lakosságának mintegy 14%-a háló
szobabútorait több mint 23 éve használja, 25% 
több mint 13 esztendeje, 37%-uknál a bútorhasz
nálat meghaladta a 3 évet és 25%-nál volt keve
sebb 3 esztendőnél.

A lakószobabútorokat főleg forgácslemezből ké
szítik és furnérozzák. A felületborító anyagok ösz- 
szetétele az alábbi képet mutatja: natúr tölgy — 
36%, pácolt tölgy — 5%, erdeifenyő — 5%, cse
resznye — 5%. Egészen a legutóbbi időkig a tölgy 
volt egyértelműen az uralkodó, mostanában már 
lassú változásnak lehetünk tanúi.

Még mindig a nehéz, faragott, gyakran az óné
met stílusnak megfelelő bútorok a legsikeresebbek 
az országban.

Az 1975—1985. közötti időszakban a főbb gyár
tási költségek: anyagok és szerelvények — 43%, 
munkabér — 39%, adók — 1%, egyéb költségek 
-  17%.

Az NSZK bútoriparára nagy hatással van a kül
kereskedelem. A kapitalista országok között a Né
met Szövetségi köztársaság mind a bútorexportot, 
mind pedig a bútorimportot tekintve a világon a 
második helyen áll. Az 1985. évi bútorexport ér
téke 1756 millió USA-dollár volt, míg az importé 
1176 M USD.

Az exportbútorok között legtöbb a tömörfa la
kószobabútor, ami mintegy 90%-ot tesz ki, míg a 
maradék 10% étkezőbútor és egyéb. Az import 
95%-a európai eredetű, ebből a nyugati országok
ból 60% származik és 35% a szocialista orszá
gok terméke. A nyolcvanas évektől kezdve olyan 
országok bútorai is megjelentek az NSZK piacán, 
mint Tajvan, Fülöp-szigetek, Thaiföld, Szingapúr, 
Brazília és mások. Fontos szerepet játszik a rek
lám, amelyre az exportált bútorok értékének 1%-át 
fordítják.

Olaszország a nyugat-európai országok közül a 
második legnagyobb bútorgyártó és negyedik a 
kapitalista világban. Az olasz bútorgyártás külö
nösen a hetvenes évek második felétől futott fel, 
s 1981-ben termelési értéke elérte a 9,8 millió USA- 
dollárt. Az 1981—1985 közötti időszakban mind 
Olaszországban, mind pedig a többi nyugat-európai 
országban csökkent a bútorok iránti kereslet. így 
1982-ben a gyártott bútorok értéke 8,2 M USD-re 
esett vissza, 1983-ban — 5,4 M USD-re és 1985- 
ben már csak 5,3 millió USA-dollárt tett ki.

1984-ben 34 'ezer különböző profilú és nagyságú 
bútorgyártó üzem működött Olaszországban, ahol 
195 ezer főt foglalkoztattak, míg 1971-ben 31 ezer 
bútorgyártó üzemet tartottak nyilván 176 ezer fő
vel. Megjegyzendő, hogy e üzemek nagyobb része, 
85%-a igen kicsiny, legfeljebb 10 főt foglalkoztató 
termelőegység, míg 1984-ben 149 volt azon üzemek 
száma, amelyek 100 és 500 fő közötti létszámot fog
lalkoztattak. A bútorgyártás Olaszországban az or
szág északi részére koncentrálódik.

F A I P A R  1989/4. ★ 111



4. táblázat
A Franciaországban gyártott bútorok összetételeM . e .:%B ú to rfa jta 1977 1980 1985

Lakószobabútor 41 40 37Ü lőbútor 29 28 25K onyhabútor 20 22 29Irodabútor 3 3 3Egyéb bútor 7 7 7
Az utóbbi években növekedés tapasztalható a konyha-, az irodabútorok és az üzletberendezések gyártása területén.A bútorgyártás alapanyaga a fa. így 1977-ben ez anyagféleségek aránya 77% volt, míg 1984-re ez az arány a fém- és műanyag bútorok széles körű elterjedésével már 73%-ra csökkent. A  gyártott bútorok jelentős részét exportálják: 1988-ban ennek aránya 24% volt, míg a bútorexport 1985-re 38%- ra emelkedett. Az alapvető exporttermékek az ülőbútorok, a hálószobák, az étkezőgarnitúrák, az irodabútorok és az üzletberendezések. A  főbb bútorvásárlók: Franciaország, Német Szövetségi Köztársaság, Szaúd-Arábia és az USA.
Franciaország is az egyik legjelentősebb bútorgyártók közé tartozik és a nyugat-európai országok között e tekintetben a harmadik helyet foglalja el azzal, hogy a bútorgyártás volumene a kereslet hiányában csökken itt is: az 1975. évi 3,7 millió dolláról 1982-ben — 2,3 M USD-re, míg 1985-ben 2,2 millió dollárt tett ki. A bútorkereslet elsősorban annak következtében csökkent le, hogy krízisállapot állt elő a lakásépítkezések területén. A gyártott bútorok százalékos összetételét bútorcsoportonként a 4. táblázat adatai tükrözik.A többi ország bútorgyártásához hasonlóan itt is a konyhabútorgyártás felfutása tapasztalható. A lakószobabútorok (hálók és étkezők) jelentik az alapvető bútorkínálatot, részarányuk azonban az összes bútoron belül csökkenő. Bútorgyártásra főleg a Franciaországban honos olyan fákat használják, mint a nyír, tölgy és más fafajok. Az importból származó faanyagok árának növelése alkalmazásuk csökkenésével járt, volumenük az 1975. évi 20%-ról 1985-re 10%-ra esett vissza, ugyanazon időszakban jelentősen megnövekedett a faforgács- és farostlemezek felhasználása, ez utóbbiak közül is főleg a közepes sűrűségű lemézeké. A stíl-, és a rusztikus bútorokat változatlanul tömörfából készítik. Az idevonatkozó vizsgálatok szerint három alapvető bútorvásárlói típus különböztethető meg:— az I. csoportba sorolható bútorvásárlók az értékesített bútoroknak mintegy 45%-át vásárolják. Ök a hagyományos bútorok hívei, ezen belül is a rusztikus bútorokat szeretik, vagyis azokat a bútorokat, amelyek tömörfából, különösebb díszítések nélkül készülnek.

— a II. csoportba tartozók a bútoroknak kb. 25%- át vásárolják, ezen belül is főleg a mai „modern” bútorokat, amelyeken sok az üveg és az élénk színű díszítés. E vevők a bőrkárpitozás hívei egyben, míg— a III. csoportba sorolható vásárlók az összes bútornak mintegy 20%-át veszik. Ide főleg azok a fiatalok sorolhatók, akik az esztétikai megjelenés, felületi kivitel és a forma elé a bútor funkcióját helyezik.Bútorgyártással Franciaországban elsősorban az igen kis üzemek foglalkoznak. 1984-ben a bútorgyártók száma kb. 13 ezer volt, 1985-ben 15 ezer. A  közepes méretű és nagyüzemek száma a kisüzemek terhére növekszik. Amíg 1975-ben 60 db 200-nál több főt foglalkoztató üzem működött, addig 1984-ben ez a szám 76-ra emelkedett.Franciaország az egyik legnagyobb bútorimportőr a világon. A bútorimport értéke 800—1000 millió dollárt tesz ki. A legnagyobb franciaországi bútorexportőrök: Olaszország, N SZK és Belgium. Az olasz bútorexport növekszik igen dinamikusan.
Nagy-Britannia bútoripara a világpiacon igen komoly konkurensekkel került szembe. Becslések szerint a szigetország bútorgyártása 1985-ben kb. 30%-kal volt alacsonyabb, mint 1979-ben. Az 1985. évben az alapvető bútorcsoportot (36%) a kárpitozott bútorok alkották, míg a konyhabútorok részaránya 35%-ot tett ki.A hetvenes években megfigyelhető volt a modern bútorok iránti kereslet csökkenése, és visszatérés mutatkozott a hagyományos bútorok iránt. Ez az állapot alapvetően hatott ki a bútorgyártás anyagfelhasználására. Csökkenés mutatkozott a faforgácslemezek felhasználásában, visszatértek a fűrészáru alkalmazására. A  teakfurnér helyett egyre inkább a mahagónit és az erdeifenyőt használják. Az 1978—1980 közötti időszak legszembetűnőbb másik változása az, hogy a korábban jellemző egyedi bútorok (kredenc, üveges és könyvesszekrények) helyett az elemekből összeépíthető szekrényfalak terjedtek el. Szélesebb körben alkalmazzák a sötétre színezett furnérokat. A  legkisebb változások a hálószobabútorok területén tapasztalhatók, bár a nyolcvanas években itt is több tömörfát kezdtek felhasználni. Nem alkalmazzák már a fehér felületkezelést, ehelyett a pasztellszínű a divat. A hetvenes évek végén előtérbe kerültek az ún. elemes, szétszerelten szállított és egyben olcsóbb bútorok. A konyhabútorok területén a szétszerelten forgalmazott bútorok aránya ma már eléri a 60%-ot, míg a hálószobabútoroknál 25%-ot tesz ki. A hetvenes években bővült a kisüzemek köre a nagyüzemek hátrányára. Ez azzal magyarázható, hogy a stílbútorok gyártása nagyüzemi körülmények között sokkal nehézkesebb.A bútorkereskedelemben koncentráció figyelhető meg.A bútorgyártás alapvető anyaga a fűrészáru és a faforgácslemez. A  furnérok közül a mahagóni, a teak, az afromózia, tölgy, a dió és más is jellemző. A  tölgy kivételével az összes furnéralapanyag és furnér importból, mégpedig a fejlődő országokból származik.112 *  F A I P A R  1989/4.



5. táblázat

M. e.: ezer m :>
Nagy-Britannia faanyagimportja

Faanyag 1975 1980 1983 1984 1985

H engeresfa 471 359 283 133 116

Fűrészáru 5872 6632 7969 7385 7205

F u rn é r 39 77 95 90 85

R étegelt lemez 830 772 1135 1040 jOO5

Faforgácslem ez 998 1280 1525 1635 1620

Farostlem ez 385 316 300 305 300

Nagy-Britannia a világ egyik legnagyobb termé
szetes állapotú és agglomerált faanyag importőre 
(5. táblázat). így a bútorgyártást is az import de
terminálja. Jól észlelhető tendencia a nyersanyag
import csökkenése és a termékimport növekedése. 
Ennek több tényezője is van, ezen belül megem
lítendő a harmadik világ országainak kifejezett 
nyersanyagexport korlátozása. Ez az állapot veze
tett a bútorimport növekedéséhez. 1985-ben a bú
torimport 821 millió dollárt tett ki, ami 2,3-szorosa 
az 1978. évinek. Nagy-Britannia főleg konyhabú
torokat, ülőbútort, étkező- és hálószobabútorokat 
importál. A behozatal jelentős része az EGK or
szágaiból származik, főleg NSZK-ból és Olaszor
szágból.





Exporttevékenység a Zala Bútorgyárban
F ö l d i  J u d i t

A  bútoripari vállalatok exporttevékenységének alakulása egyre fonto
sabb szerepeet játszik gazdálkodásunk megítélésében. Az elmúlt két év
tizedben jelentős fejlesztéseket hajtott végre a Zala Bútorgyár, és így 
napjainkban a bútoripar legnagyobb vállalatai között foglal helyet. A  
bútorgyár fejlődésének történeti áttekintése, ezzel párhuzamosan export
tevékenységének bemutatása és a tapasztalatok összegezése általánosít
ható tanulságokat is tartalmaz.

Napjainkban az export a népgazdaság egyik leg
többet emlegetett ágazata, az éves tevékenység ér
tékelésének fontos mérőszáma. A bútoripar nem 
rubelelszámolású exportforgalma évről évre nö
vekszik. Ez egyrészt azt jelenti, hogy a nagyvál
lalatok és a hagyományosan exportőr szövetkeze
tek fokozzák kiszállításaikat, másrészt nő azon ter
melőegységek száma, amelyek bekapcsolódnak a 
külpiaci munkába.

Történeti áttekintés

A Zala Bútorgyár jogelődje 1951-ben alakult 
meg több kis műhely, s egy — a kor viszonyai 
között modernnek mondható — bútorüzem egyesü
lésével. A kezdeti időszakban kisebb megrendelé
sek képezték a tanácsi vállalat feladatát. A fejlő
dés a bútorgyártásra való áttéréskor indult meg, 
az 50-es évek közepén. Kézi fényezésű hálószoba
bútorokat gyártottak — manufakturális viszonyok 
között — ezekben az években.

A korszerű lakószobák iránt megnövekedett ke
reslet 1964-ben döntés elé állította az akkor már 
közel 40 millió forintos termelési értéket előállító, 
500 fős kollektívát. Vállalták a beruházást, s ez
zel az átállást a modern bútoripari termelésre, a 
sorozatgyártásra. Az első, jelentős lépés ennek irá
nyába a poliészteröntés bevezetése volt, 1966-ban.

Rekonstrukció, fejlesztések

A Zala Bútorgyár fejlődését meghatározta és 
döntően befolyásolta az az elhatározás, amelynek 
értelmében a gyár terjeszkedési lehetőséget biz
tosító területre helyezte át telephelyét. Ezt köve
tően valósíthatta meg az 1971—72. évi, 110 millió 
forint értékű rekonstrukciót. A korabeli viszo
nyoknak megfelelő, modern gépsorokkal megala
pozta a nagyszériás lapalkatrész-gyártást és felü
letkezelést, majd a kárpitostechnológiát fejlesztet
te fel. Ez a lépés — mint majd látni fogjuk — ki
emelkedő jelentőségű lesz a Zala Bútorgyár ex
portjában.

A 80-as években újra folyamatos a technikai 
korszerűsítés. Az OMFB 1988. évi vizsgálata meg
állapítja, hogy ma ez az ország legmodernebb bú
torgyára.

Az export kibontakozása, megerősödése

A fejlesztés első szakaszának lezárását követő
en, a 70-es évek közepén a bútorgyárak minisz
tériumi ajánlásra kezdtek érdeklődni a külföldi 

piaci lehetőségek iránt. A Zala Bútorgyár 1973- 
ban kötötte első, jelentősebb szerződését pácolt áll- 
ványú, kárpitozott székek Angliába történő szállí
tására. Ez a forgalom az akkori termelési érték 
0,25%-át tette ki.

Az egyre fokozódóan megnyilvánuló külföldi ér
deklődés hatására a gyár fejlesztést hajtott végre 
a tömörfa-megmunkálás területén. Ezen ügylet so
rán a 18 millió forintos banki finanszírozás ellen
tételeként, 4 év alatt 110 millió forint értékű, nem 
rubelelszámolású exportot kellett produkálnia, 
amely feltételnek csak nagy nehézségek árán si
került megfelelnie.

Utólag megállapítható, hogy ez a kényszer indí
totta meg a Zala Bútorgyár azóta tudatosan ter
vezetté vált, s fokozatosan fejlődő exporttevékeny
ségét.

A kezdeti próbálkozások egybeestek a külkeres
kedelemben végbement változásokkal. A bútorok 
kizárólagos exportőre, az Artex Külkereskedelmi 
Vállalat, a 70-es évek elejéig jobbára stílbútorok ki
szállításával foglalkozott. Ezek iránt ugyanis nem
csak Ausztria és Németország érdeklődött, hanem 
Finnország, Norvégia, Svédország és a Benelux-ál- 
lamok is. A gyártók körét a szövetkezetek, a 
BUBIV, az Agria Bútorgyár alkotta elsősorban.

A 70-es években jelentkeztek azok a külföldi 
bútor-nagykereskedők: IKEA, Steinhoff, IMK, 
amelyek más európai országokkal már jelentős ke
reskedelmet folytattak. A korábban megszokottnál 
nagyobb mennyiségi igénnyel léptek fel, így az Ar
tex meglevő belföldi szállítási kapacitása nem bi
zonyult elegendőnek. Ekkor fordult az időközben 
megerősödött hazai nagyiparhoz, amely egyre fo
kozódó érdeklődést mutatott az export iránt.

A  külpiaci kapcsolatok kialakulása

A Zala Bútorgyár első nagy exportpiaca Svéd
ország volt. Az IKEA cégnek fenyőállványú, ele
mes bútorok gyártása kezdődött meg 1976-ban. 
Két évvel később, 1978-ban, az NSZK-beli IMK 
Schieder cég jelentkezett rusztikus szekrénysorok 
gyártási igényével. Szinte ezzel párhuzamosan tör
tént szerződéskötés a német Steinhoff céggel is.

A szépen fejlődő export 1982-ben komoly vál
ságba került. Ennek gyáron belüli oka egy elhi
bázott belső átszervezés volt. A jól működő szer
vezetet megszüntették, nem érezve át az export
munka sokrétűségét, jelentőségét.

A külső okok között elsősorban azt kell meg
említeni, hogy a megszokott, jól bevált, saját szám-
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lás rendszerről átállította az Artex a nagyvállala
tokat a bizományosi konstrukcióra. Ez a tény za
vart okozott a felkészítetlen, s külkereskedőkkel 
nem rendelkező Zala Bútorgyár külpiaci tevékeny
ségében. Mindez egy gyenge Artex-munkával pá
rosult, amelynek eredményeképpen az 1981-ben 
85,057 millió forintos exportot produkáló vállalat 
1982-ben mindössze 19,526 millió forintos teljesítést 
könyvelhetett el az év végén.

Tudatos piacpolitika

A visszaesést követő újrakezdés során a szer
ződések továbbra is a német és a svéd orientációt 
erősítették meg. A folyamatosan növekvő export:

1983-ban 45,521 MFt
1984-ben 65,968 MFt 

megkövetelte azt a biztonságot, amit az „egy lá
bon állás”, a túlzottan egy-két vevőre és ország
ra való támaszkodás nem tudott nyújtani. Az 
1985-ös évben a Zala Bútorgyár szerződést kötött 
Franciaországban a La Redoute, s Angliában az 
MFI céggel. A külkapcsolatok további bővítése ré
vén termékei megjelentek Svájban is.

A piaci tevékenység széthúzása igazolta a gyár 
várakozásait. Az elmúlt években kiegyensúlyozott, 
egyre növekvő forgalmat bonyolított le a Zala Bú
torgyár. Jelenleg az alábbi országokba szállít: 
Svédország, NSZK, Svájc, Anglia, Franciaország 
és az NDK. Kisebb tételek a szomszédos Ausztria 
piacán is értékesítésre kerültek.
A Zala Bútorgyár termelési értékének alakulása

A nagyságrend nem tette lehetővé az alapítás
kor és jelenleg meglevő forgalom ábrázolását egy-
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azon grafikonban, ezért az alábbiakban felsorolás
ra kerülnek az 1951—59-es évek termelési értékei:

esett el. A törvényt néhány lakástüzet követően 
hozták meg, amelyek során a poliuretán hab égé
sekor felszabadult gázok mérgező hatását állapí
tották meg. A rendelet bevezetésének gyorsaságá
val akadályozták meg a forgalom növekedését. 
Bár az előírások szerint csak 1989. március 1-jétől 
nem szabad forgalomba hozni éghető habanyagból 
gyártott kárpitos bútort, de ez már az 1988. évi 
rendelések törlését jelentette — elsősorban a piaci 
bevezetés stádiumában levő modelleknél (2. ábra).

Sajnos a bútorpiacon meglevő konkurenciaharc 
miatt várható, hogy előbb-utóbb más, olyan köve
telmény lát napvilágot, amelynek teljesítése az 
alapanyagipar részéről időt vesz igénybe, s így 
forgalom visszaeséssel jár. Ezalatt a külföldi gyár
tók piaci pozíciója megerősödik, a hazai bútorgyá
rak pedig rákényszerülnek az előírt anyag import
jára.

Gyártmányfejlesztés, exportálható bútorok

A Zala Bútorgyár az elmúlt 15 év fejlesztései 
során elsősorban a korpuszgyártási technikát kor
szerűsítette. Az exporttevékenység terén azonban 
meg kellett állapítani, hogy főleg a kárpitos bú
torokból van lehetőség külföldi szállításra. En
nek egyik magyarázata a hazaitól eltérő lakáskul
túra — a beépített szekrények megléte —, vala
mint az, hogy a divatot a kárpitos bútorokkal 
könnyebb követni. Itt elegendő esetenként a be
vonóanyagok változtatása az új modell kialakítá
sához.

A kárpitos bútorok külföldi sikeres elhelyezésé
nek legfőbb magyarázata azonban az, hogy ezek
ben még ma is viszonylag magas a kézi munka 
aránya, s ennek révén jobb árszintet lehet elérni,

Piaci hatások, hátrányos megkülönböztetés

1951 1785 eFt
1952 3417 eFt
1953 3776 eFt
1954 2896 eFt
1955 3764 eFt
1956 3522 eFt
1957 4441 eFt
1958 4512 eFt
1959 9112 eFt

A külpiaci munka során a magyar bútorok több
ször kerülnek hátrányos piaci fogadtatásra. Az 
esetenként felröppenő dömpingvádhírek szerencsé
re nem a magyar bútorokra vonatkoznak, de ne
héz helyzetet teremtett az alapanyagok formalde
hidkibocsátásával kapcsolatos, abszolút tilalom. Ez 
bizonyos fokig visszavetette a Nyugatra irányuló 
forgalmat. Politikai színezetet kap a dolog, ha azt 
nézzük, hogy a semleges Svájcban a mai napig sem 
követelmény az E 1. (az 1. osztályban sorolt for
maldehidkibocsátás, a formaldehidmentesség).

Ennél is hátrányosabban érintette az Angliába 
irányuló exportot az éghetetlen habanyaggal kap
csolatos szigetországi igény. A Zala Bútorgyár 
emiatt közel 20 millió forintos exportbevételtől 3. ábra. Relációnkénti export
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mint a korpuszoknál. Sajnos megfelelő hazai bevonóanyagok hiányában e bútorok gyakran fehéráron, azaz a vevő által beküldött szövettel kerülnek értékesítésre, ami forgalomcsökkenést eredményez.Az exportra gyártott modellekre elsősorban a vevőnek van ráhatása, a mindenkori piaci és divatigényeknek megfelelően. Az évek során állandósult külpiaci kapcsolatok révén ismertek azok a követelmények, amelyeknek minden körülmények között meg kell felelni. Lássunk néhány példát 
(3. ábra).A  német piacon a nagyméretű kárpitos bútorokat keresik; 1 darab hármas kanapé, 1 darab kettes kanapé és fotel összetételben, kemény ülésfelülettel. A bevonóanyagok évente változhatnak, de a bútor összetétele éfe kivitele állandó. A franciák kedvelik a kék és szürke színt, s a lágyabb ülésfelületet. így adódik elő az a helyzet, hogy a vegyes népességű Svájcnak a németek lakta területre ugyanazt a bútort más kényelmi fokozattal kell elkészíteni, mint a franciák által lakott vidékre.Ismert tény, hogy Angliában kisebbek a kárpitos bútorok, összefüggésben a lakásméretekkel. Itt csak szabadpárnás kárpit számíthat sikerrel. Szólhatnánk még az olaszok, az arabok igényeiről, s a sokrétű amerikai piac követelményeiről.A szekrénybútorok iránt kisebb a kereslet, illetve exkluzív, kisebb nappaliszoba-berendezések eladása képzelhető el. A rusztikus kisbútorok ugyan kedveltek szinte mindenütt, de a nagy konkurencia miatt az árszint alacsony.Korpuszbútort a Zala Bútorgyár csak Franciaországba szállít. További lehetőségeket kínál az amerikai földrész, de a földrajzi távolság egyelőre ijesztően hat egy ilyen kapcsolatra. A  lehetőségek felmérése céljából azonban a Zala Bútorgyár részt vesz az 1989. januári torontói nemzetközi kiállításon, ahol a helyi kívánalmaknak megfelelő bútorokkal jelenik meg.Érdekességképpen meg kell említeni, hogy esetenként éppen a korszerű technika válik a korpuszexport akadályává. A gépsorokon való gyártás során magas a termelési költség: az alapanyagárak, az értékcsökkenés, az importból származó, közvetett anyagköltségek. Emiatt aztán a rezsiszázalékok annál magasabbak, minél korszerűbb technika segítségével készülnek a bútorok. Ez is magyarázata annak, amiért a nagy bútorgyárak elsősorban a kárpitos bútorok exportjában érnek el sikereket.Az 1988. évi, tervezett, kb. 160 millió forintos, nem rubelelszámolású export bútortípusonkénti megoszlása:korpuszbútor 10%állványos kárp. bútor 45%kárpitos bútor 45%Kiemelt feladatként kezelte a Zala Bútorgyár egy olyan technológia kialakítását, amellyel egy bizonyos piaci szegmensen belül jó pozíció elérésére nyílik lehetőség. Ez a terület lett a bőrbútorok gyártása. A kialakult árviszonyok alapján itt 

jobb az árszint, másrészt egységnyi munkával háromszor akkora érték állítható elő. így nagyobb forgalom bonyolítható le, ha egységnyinek a hagyományos, fehéráron vett bútorokat vesszük.
Alapanyag-ellátásÉvekkel ezelőtt nagy port vert fel az a hír, miszerint a Zala Bútorgyár erdőt vásárol, s felvágatja fűrészárunak. Ez a gyakorlat időközben — kényszerűségből — meghonosodott nem csak ebben a gyárban. Azóta mások is élnek ezzel a lehetőséggel, a szükséges alapanyag biztosítása érdekében.Az IK EA  bútorok állványszerkezete 1988-ban 2500 köbméter erdeifenyőt igényel. Exportbútorokhoz 200 tonna poliuretán habanyagra lett volna szükség, s felhasználásra kerül 52 tonna vlies- vatta.A faanyagok beszerzése terén a hosszú, évtizedes üzleti kapcsolatok biztosítják ütemesen a mennyiséget, a fenyő kivételével. Ez bizonyos mértékben függ az importtól. A legnagyobb ellentmondás abban van, hogy míg a Zala Bútorgyárban, de ugyanígy, a többi nagyüzemben is, a kárpitos bútorok alkotják az export 80—100%-át, addig az ehhez szükséges alapvető anyagok beszerzése részben megoldatlan.A hazai poliuretán habanyag igénynek csak kb. 70—75%-át igazolták vissza 1988-ra. Ez számokra lefordítva: a Zala Bútorgyár ez évi igénye: 500 tonna, ezzel szemben a leszállításra kerülő meny- nyiség: 340 tonna.A hiányzó mennyiség beszerzése mindenféle manipulációra készteti a vállalatokat. A hiány egyelőre a már megkötött szerződések teljesítését gátolja, másodsorban azonban az időközben jelentkező többletexport-lehetőségek kihasználására nem ad lehetőséget.Más megoldás nem lévén, bevett gyakorlat, hogy — a jó üzleti kapcsolat alapján és nem utolsósorban az elmaradó haszontól való félelemtől hajtva — a vevő megrendeli és beküldi azt a habanyagmennyiséget, amelyre az általa megrendelt bútorokhoz szükség van. Ezt kikészítési előjegyzésben vámkezelik, a vállalatok feldolgozzák, majd a késztermékkel kiszállítják. A  bevonóanyag nélküli kárpitos bútorok értékében a habanyag 20%- ot is képviselhet. Ha tehát a vevő által beküldött habanyag kerül feldolgozásra, úgy ennek mértékében csökken a bútor exporteladási ára. Ezt is exportkiesésnek könyvelhetjük el. Népgazdasági szinten — e rosszul értelmezett importmegtakarítás — sokmilliós bevételkiesést jelent. Tudni kell még azt is, hogy nem minden vevő hajlandó pénzt fektetni alapanyagba, így számos új rendelés kielégítetlen marad.Jelentős az importigény vliesvattából is, ami a kárpitos gyártás további elengedhetetlen alapanyaga. Ebben az évben 60 tonnára volt szükség, amelynek belföldi értéke 12,5 millió forint. A hazai gyártás az igények töredékét fedezi s csak egy típusból.A  bútorgyári export történetében a Patex alkalmazta először a devizamegosztást. Ezt pénzügyi vizsgálat, majd felelősségre vonás követte, amely-F A I  P A R  1989/4. *  117



ben mindkét felet elmarasztalták: a gyártót és a külkereskedelmi vállalatot. Az elmúlt néhány évben azután bevett gyakorlattá vált, hogy — általában a monopolhelyzetben levő — alapanyaggyártó vállalatok csak akkor vállalkoznak a szállításra, ha annak ellenértéke — devizában — őket illeti. Elsősorban újonnan kifejlesztett vagy az exporthoz igényelt anyagokról van szó.Ezek a kapcsolatok nem minden esetben elfogadhatatlanok. Jó  együttműködés alakult ki például a Budapesti Bőrgyárral. A felek megegyeztek az árban, és a devizamegosztás mértékében, így mindkét fél kedvezően alakíthatta exportját.Nem korrekt az az eljárás, amelynek során az alapanyagot szállító vállalat az árképzésnél nincs tekintettel a késztermék külpiaci értékesíthetőségére, az ott elérhető árakra. A vliesvatta paplan ügylet során, a Temaforg például olyan árat közölt, ami az eladási ár közel felét tette ki.Az egyre nehezebbé váló anyagbeszerzés miatt, várhatóan egyre többen lépnek fel ilyen igényekkel.
Az exportmunka tanulságai, előnyök és hátrányokA  külpiaci munka sokrétűsége megköveteli a vállalatok folyamatos tájékozódását, a gyors váltások megvalósítását, a piac tendenciáinak prognosztizálását.A közvetlen információszerzés legfontosabb lehetősége, s egyben a legpontosabb: a vevőkkel való közvetlen kapcsolat és a nemzetközi kiállításokon, bemutatókon való részvétel. Ezen a téren jelentős változáson ment keresztül a teljes hazai bútoripar. A Zala Bútorgyár utazási, kiállítási lehetőségeit a Möbeltrade és az Artex Külkereskedelmi Vállalat biztosítja elsősorban, de bizonyos ügyletekben a Technoimpex, a Generálimpex stb.Az export pozitív hatása megmutatkozik a hazai piacra kerülő bútoroknál is: lényegesen egyszerűbbek a mai szerkezetek, kevésbé anyagigényesek, mint voltak néhány évvel ezelőtt.Az elmúlt évek technikai fejlesztése során elsősorban az exportigények kielégítése volt a szempont, így a Zala Bútorgyár mai gépparkja minden piacon értékesíthető bútorok gyártására alkalmas.Az export növekedése, ezen belül az 1988. II. fél évében elhatározott, 60%-os forgalomnövelés lehetővé tette a gyár valamennyi dolgozójának folyamatos foglalkoztatását, másfelől az engedélyezettnél magasabb bérfejlesztés megvalósítását.Az exportban megkövetelt ütemesség jól illeszkedik a Zala Bútorgyár termelési rendjéhez. Je lenleg ugyanis ez az egyetlen hazai bútorgyár, amely nem ciklikusan bocsát ki kész bútorokat, hanem a „mindennap mindent” elvet követi. Valamennyi modelljét az év minden munkanapján gyártja.

Az exporttevékenység legnagyobb jelentőségű eredménye a minőség javulása és annak állandósulása. A Zala Bútorgyárnak évek óta nem volt jelentős reklamációja külföldön. Mivel ugyanazon termelőegységben készülnek az exportra és a hazai piacra kerülő bútorok, a minőség magas színvonalon stabilizálódott.Évtizedes külpiaci tevékenységünk tanulságait összefoglalva, tudomásul kellett venni, hogy a hazai piacon megszokottnál olcsóbb kategóriájú bútorok esetében is kifogástalan minőséget követel meg a vevő. Maximálisan alkalmazkodni kell továbbá a vásárlói szokásokhoz: az ősszel és tavasz- szal sürgetett szállításhoz és a nyári, lassúbb ütemű teljesítéshez.Számolni kell folyamatosan azzal, hogy a még oly sikeres termékből is eltelik a piac. Nem szabad erőltetni egy-egy modell több naptári éven keresztül való gyártását. A kínálatot a divat változásának megfelelően, fel kell frissíteni.A nagyüzemi bútorexport nehézségei között főleg azt a hátrányt kell megemlíteni, ami a környező országok árpolitikájából fakad. Ennek és a távol-keleti országokból beáramló, olcsó bútoroknak az a következménye, hogy kialakult egy olyan árszint, ami szinte egységesen kötelező érvényű valamennyi országra. Ha ezek után a Zala Bútorgyár exportálni akar, akkor alkalmazkodnia kell a világpiaci árakhoz. A vevőt nem érdekli, hogy Magyarországon folyamatosan és esetenként drasztikusan emelkedik az alapanyagok ára. Az így megdráguló bútort nem lehet értékesíteni.A forint többszöri leértékelése is csak közvetlenül jelent exportösztönzést. Népgazdasági szinten, s a vállalatoknál is érvényesül árfelhajtó hatása. Előnyös viszont ugyanez az alapanyagtermelő iparban, s itt élnek is a közvetlen export lehetőségével. Emiatt a feldolgozóipar, esetünkben a bútorgyárak, nem tudnak hozzájutni a termelésükhöz feltétlenül szükséges fűrészáruhoz, faforgácslaphoz stb.A Zala Bútorgyár az export előnyeinek nagyobb jelentőséget tulajdonít, mint hátrányainak. A  meglevő gondok leküzdésére mozgósítja erőit. A folyamatosan emelkedő mértékű, s maradéktalanul teljesített export erősíti pozícióját, nemcsak a hazai, de az európai piacon is. A célok között szerepel a meglevő külkapcsolatok ápolása, kiemelve a továbblépés szükségességét Ausztriában. Fel kell tárni a kooperációs lehetőségeket a szomszédos országokkal, vizsgálva egy harmadik országbeli piacra való bekerülés módozatait.Az exportot a Zala Bútorgyár egyelőre külkereskedelmi vállalatokon keresztül bonyolítja le, de a későbbiekben foglalkozni fog egy önálló exportjoggal rendelkező iroda létrehozásának gondolatával.
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K L akácgőzölés újabb kísérleti eredményeiD r. T o l v a j  L á s z l ó
A  szerző akác fűrészáru atmoszférikus gőzölésének tapasztalatait írja 

le. Megállapítja, hogy ezzel a módszerrel is javítható az akác színe, de 
nem érhető el az a sötétbarna szín, mint a túlnyomásos gőzöléssel.

Az akác 90 °C-on átgőzölhető, amikor is a színe folyamatosan söté
tedik a teljes átgőzölésig. Ez 25 mm-es anyagnál kb. 1 hét volt.

Az akác gőzölésével, faanyag-nemesítés céljából, több kutató foglalkozott [1, 2, 3, 4, 5]. Üzemi körülmények között akácgőzöléssel csak Magyarországon foglalkoztak, elsősorban túlnyomásos módszerrel, autoklávban. Az országban működik néhány, nagy kapacitású, atmoszférikus nyomáson dolgozó gőzölő, melyeknek a hasznosítása az akác gőzölésével gazdaságos lehet. (Ilyen irányú gyakorlati próbálkozásokról, üzemi eredményekről a Felső-tiszai EFAG hadháztéglási üzemében és a Tanulmányi Állami Erdőgazdaság soproni üzemében hallottunk.) Ezen tanulmányunkban azt vizsgáltuk, hogy az atmoszférikus gőzölök (kamra, harang) által meghatározott paraméterek mellett milyen mértékben végezhető el az akác színre gőzölése. Alapvető célunk az optimális gőzölési idő meghatározása volt.
Vizsgálati módszerek30—40% nettó nedvességtartalmú, nem válogatott, parkettfríz méretű akác próbatesteket vizsgáltunk. A vizsgálati anyagot közvetett gőzöléssel, a szabványban (MSZ 08 0530—72) előírt felfűtési idő betartásával 90° (±1 °C) hőmérsékletű, telített vízgőzben gőzöltük. A gőztérből vizsgálat céljára félnaponként próbatesteket emeltünk ki. A teljes átgőzölés megállapítására a mintadarabokat felfűrészeltük, felületüket gyalulással, illetve csiszolással készítettük elő az optikai mérésekhez. Az elszíneződés mértékének objektív megállapításához MOMCOLOR—D típusú készülékkel színmérést végeztünk [6, 7, 8]. Megmértük a fehér etalon fény vissza veréséhez viszonyított, 100 egységre normált X , Y , Z színkoordinátákat. Ezen koordináták segítségével képeztük a:

d =  píüo -  ж)2 +  (y0 -  y)2 +  (z0 -  z)2
függvénnyel definiált színpontok távolsága függvényt. Ahol xo; y0 ; z0 a gőzöletlen minta, x ; y; z a gőzölt minta színkoordinátái. Az így kapott szín- ponttávolságokat a gőzölési idő függvényében ábrázoltuk. (A gőzölési idő nem tartalmazza a felfűtés és a lehűlés időtartamát.)
* A  gőzölési kísérleteket a F A L C O  megbízásából végeztük. A  szerző köszönetét fejezi ki dr. Molnár Lászlónénak és Kem ény Andrásnak a laboratóriumi munkához nyújtott segítségért.

A  vizsgálat eredményeiGőzölési hőmérsékletnek a 90 °C-t választottuk, mivel az országban levő, nagy befogadóképességű, atmoszférikus nyomáson működő kamragőzö- lőkben ennél számottevően magasabb hőmérsékleti érték stabilan nem tartható, a nem tökéletes hőszigetelés, valamint a nagyméretű nyílászárók miatt. A  próbatesteket a faanyag válogatása nélkül alakítottuk ki, hogy a szerkezeti eltérésekből eredő színeltérések mértékéről képet kapjunk. Megállapítottuk, hogy az általunk választott méretű próbatestek 90 órás gőzölés után már teljes keresztmetszetükben átgőzölődtek. A  gőzölési idő növekedésével a minták színe fokozatosan a barna szín sötétebb árnyalatai felé tolódott el. A  fa rajzolata egyre erősebben tűnt el. Egyheti gőzölés után ez a változás lelassult, majd megállt. Közel kétheti gőzölés után a kezelést befejeztük, mivel egyértelmű volt, hogy a próbatestek színe tovább nem változik. Az objektív színmegállapítás érdekében meghatároztuk a próbatestek színkoordinátáit, a 600 nm-es hullámhosszon reflektált X ; az 550 nm-en reflektált Y  és a 450 nm-en reflektált Z intenzitásértékeket.Néhány szerző [5, 6] szerint a faanyagon belüli színváltozások leírására elegendő a világossági tényező (Y koordináta) vizsgálata. Azt tapasztaltuk, hogy ez a megállapítás kisebb színeltolódásoknál jól érvényesül, de erőteljesebb színeltolódásoknál a másik két koordináta megváltozása is lényeges lehet. Méréseink szerint a minták színének nem csupán a világossága, hanem az árnyalata és a telítettsége is számottevően változott. A gőzöletlen akác és a 274 órát gőzölt próbatest megfelelő színkoordinátái átlagának aránya:“ =1,76; — =2,09; ^-=1,38 
x у  zA  próbatesteket nem válogattuk, ezért az általunk mért Y  koordináták az eltérő kezdőállapotok miatt viszonylag nagy szórást mutattak (a szórásértékek 4 alatt maradtak). A fentiekre tekintettel ■választottuk az elemzés alapjául a színpontok távolságát, hiszen itt az eredeti álapothoz viszonyított változást tudtuk regisztrálni (1. ábra).A színpontoknak a kezeletlen állapottól mért távolságát a kezelési idő függvényében ábrázolva, jól látszik, hogy a minták színe az első hét során egyenletesen sötétedett, majd beállt egy konstans szintre. Az összehasonlítás érdekében a grafikonon feltüntettük néhány autoklávban, túlnyomásonF A I P A R  1989/4. ★ 119



1. á b ra . A  sz ín p o n to k  tá v o lsá g a  a g ő z ö lési id ő  
fü g g v é n y é b e ngőzölt akácminta színponttávolságát (x) (gőzölési hőmérséklet 121 °C), illetve az ideális fekete (fényt vissza nem verő közeg) színponttávolságát a gőzöletlen akácra vonatkozóan. Ez a távolság 76 egységnek adódott.Megállapítható, hogy az akác atmoszférikus nyomáson való gőzölésekor nem állítható elő az a sötétbarna szín, melyet a túlnyomásos gőzölés eredményez.A fa szépen előtűnő rajzolata és a kialakuló, kellemes meleg barna szín miatt, esztétikus frontfelületek alakíthatók ki az így gőzölt akácból. Nem elhanyagolható szempont, hogy a 90 °C-on történt gőzöléskor még nem játszódnak le azok a káros bomlási folyamatok, melyek a túlnyomásos gőzölés folyamán, a magas hőmérséklet miatt végbemehetnek és gyakorta sejtfal-összeroppanást eredményezhetnek. Ezen állítást az a tény támasztja alá, hogy a kondenzvíz a gőzölés során csak alig észrevehető mértékben színeződött el.

Az egyöntetű szín elérése érdekében, a gőzölésre szánt anyagot célszerű válogatni, hiszen a grafikonon látható eltérések azt mutatják, hogy az elszíneződés tendenciája azonos volt, de a végső színben voltak árnyalatbeli eltérések (tehát a kezdeti színeltérések a gőzölés után is megmaradnak bizonyos mértékben).
Megállapítások— Az akác színe a gőzölési idő növekedésével eleinte lineárisan a barna szín sötétebb árnyalatai felé tolódik el, majd elsősorban a hőmérséklettől függően, beáll egy állandó értékre. Az aktív gőzölési idő 90 °C-on egy hét.— Atmoszférikus gőzöléssel nem érhető el az a csokoládébarna szín, amit a túlnyomásos gőzöléssel megvalósíthatunk.— Az akác 90 °C-on teljes keresztmetszetében átgőzölhető, és a gőzölés hatására a fa rajzolata jól látható lesz, ami a felhasználhatóságot növeli.— Az elszíneződés mértékének jellemzésére alkalmas a gőzölt és a gőzöletlen fa színpontjainak távolsága.
I R O D A L O M[1] D e s s e w ffy  I .- n é  d r .:  F A K I ,  K u ta tá s i je le n té s , 1964. [2] M o ln á r  S .— V e r e s  P . :  F a ip a r , 1979., 3., 91— 93.[3] M o ln á r —S z a b a d h e g y i— K e n y e r e s :  F a ip a r , 1983., 2., 58— 62.[4] K a v a lo v , A . :  D ro v o o b  i m e b e ln a  p ro m islen o szt, 1982., 1. (S zó fia).[5] S t u b e n v o ll  A . :  F a ip a r , 1988., 1., 26— 33.[6] N é m e th  K . :  F a ip a r , 1981., 9., 257— 261.[7] N é m e th  K . :  F a ip a r , 1983., 5., 156— 159.[8] N é m e th  K . :  E F E  T u d . K ö z i ., 1982., 125— 135.





Hamburgi gondolatok, tapasztalatok
D r. M o l n á r  S á n d o r ,  d r . K o v á c s  Z s o l t

Közismert, hogy a m agyar erdészet és a faipar 
szakmai gyökerei szorosan kapcsolódnak a német
országihoz. Ez összefügg történelm i múltunkkal, 
földrajzi adottságainkkal. Az elmúlt években a 
soproni Erdészeti és Faipari Egyetem eredménye
sen újíto tta  fel kapcsolatait több, NSZK-beli egye
temmel: az Erdőmérnöki K ar a Göttingeni és a 
Freiburgi, a Faipari Mérnöki K ar a Hamburgi 
Egyetemmel kötött együttműködési szerződést. Mi 
1988. májusi, egyhetes tanulm ányutunkról szeret
nénk a lap olvasóit tájékoztatni.

A Hamburgi Egyetem, az Erdészeti és Faipari 
Kutatóállomással együttműködve végzi a faipari 
mérnökök képzését (szemeszterenként kb. 20 fő 
végez). A kutatóállomás 90 fő kutatóval, 6 intézet 
szervezeti keretei között működik. Az intézetek kö
zül három  erdészeti, három pedig faipari jellegű. 
Önálló szervezeti egységként könyvtár és korsze
rű  (számítógépes rendszerű) dokumentációs köz
pont is segíti az intézetek m unkáját. A hallgatók 
az alap- és alapozó tárgyakat Hamburgban, a köz
ponti egyetemen hallgatják. A szakmai alapozó és 
szaktárgyakat a kutatóállomás intézetei oktatják. 
Összehasonlítva a soproni Erdészeti és Faipari 
Egyetemen és a Hamburgi Egyetemen folyó, 5 év 
időtartam ú, okleveles faipari mérnökképzés tarta l
m át, megállapítható, hogy a ham burgi képzés ki
m ondottan faanyagtudományi alapokon áll, vagy
is a fa anatómiai, fizikai, mechanikai, kémiai és 
technológiai tulajdonságaira fordítják az oktatás

ban elsősorban a figyelmet. Erre építik a technoló
giák általános elméleti alapokon nyugvó tanítását. 
Részletesen nem tanítják  a faipari gépeket és a 
sok, különféle feldolgozási technológiát. A ham 
burgi oktatók véleménye szerint részletes technoló
giai ism eretekre a term elésirányító üzemmérnö
köknek van szükségük (rosenheimi főiskola). A 
gépészeti, automatizálási szakterületek olyan gyor
san fejlődnek, változnak, hogy azt a faipari m ér
nökképzés nem követheti. E szakterületeken egyéb
ként is m inden országban jól szervezett m érnök
képzés folyik (gépész, villamos stb.).

A kutatóintézet m unkájának és a m érnökkép
zésnek az egybekapcsolása egyrészt lehetővé teszi 
a tudományos eredmények közvetlen realizálását 
az oktatásban, másrészt a kutatóintézetnek jelen
tős m érnöki és laboráns! m unkát végeznek el a 
különböző kutatási tém ák kidolgozása során a tudo
mányos továbbképzésben részt vevő hazai és kül
földi hallgatók, valam int a graduális képzés diplo
matervezői.

A kutatóállomás hat intézete közül a három fa
ipari jellegűt látogattuk meg. A fabiológiai és fa
anyagvédelmi intézetet a soproni egyetem díszdok
tora, a nemzetközi h írű  faanatómus, W alter Liese 
professzor irányítja. 20 fő kutató és oktató tevé
kenykedik ezen intézetben. Egyedülálló világvi
szonylatban is az intézet xylotékája, amely m int
egy 20 ezer db fam intát és 50 ezer db fametszetet 
tartalmaz. Ezek rendszertani nyilvántartására és a

Dr. he. W. Liese prof, által vezetett fabiológiai intézet 
épülete (fényképfelvétel)
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fafaji jellemzők rögzítésére számítógépes rendszert alakítottak ki. E xylotéka az oktatási és alapkutatási feladatok mellett fontos gyakorlati feladatot is teljesít: elősegíti a kereskedelemben megjelenő (jórészt a hamburgi kikötőbe beérkező), nagyszámú egzóta fafaj azonosítását.A mikroszkópos és makroszkopikus faanatómiai vizsgálatokat a legkorszerűb eszközök segítik. Pl. 3 db elektronmikroszkóp, több videoanalizátor. Mivel a soproni egyetem részéről is folyamatban van pásztázó elektronmikroszkóp beszerzése, ezért részletesen tanulmányoztuk a japán Hitachi elektronmikroszkóp munkáját. A gépek telepítésénél felhívták a figyelmünket a rezgésmentes alapozás és a száraz helyiség fontosságára. Megfelelő minőségű felvételeket 15 000-szeres nagyításig készíthetünk a mikroszkóppal. A  készülékhez kapcsolt röntgenspektroszkóp lehetővé teszi a szervetlen zárványok, kristályok és faanyagvédő szerek kvantitatív elemanalízisét. Nagyon fontos segédberendezés a vizsgálandó anyagok bevonására az aranyfüstfelhordó készülék, amely vákuumszivattyúval felszerelt. A nedves, puha anyagok (pl. gombák) vizsgálatához nélkülözhetetlen a speciális vegyi szárítókészülék. A  pásztázó elektronmikroszkópot egy fő tudományos munkatárs kezeli, aki részt vesz a hallgatók oktatásában is. Az intézet e mikroszkópot elsősorban a sejtfal finomszerkezetének és a ligninnek a kutatásában alkalmazza.Az intézet több, önállóan kifejlesztett évgyűrűanalizátorral rendelkezik. Különösen dendrokono- lógiai célokra alkalmazzák a készülékeket eredményesen. Ma már Európa számos geográfiai körzetéből rendelkeznek megfelelő bázisadatokkal és rendszeresen végeznek több múzeum számára vizsgálatokat.A fabiológiai és faanyagvédelmi intézet az elmúlt években jelentős munkát folytatott az erdőkárok okainak és hatásainak vizsgálata terén.A gyakorlati célokat szolgáló faanyagvédelmi kísérleteiket három korszerű telítőberendezés szolgálja.A faipari mérnökképzésben különösen fontos szerepet tölt be a fafizikai és a faanyagok mechanikai technológiája intézet. A 15 fő oktatóval és kutatóval működő intézet négy részlegre tagolódik: fafizika, fatechnológiai tulajdonságok, faanyagok gépi megmunkálása, faépítés.Ezen intézet klímaberendezésekkel különösen jól felszerelt, amelyekben a legkülönbözőbb klimatikus körülmények is jól modellezhetők. A  szárítólaboratóriumban komplexen automatizált konvekciós és vákuumszárítók találhatók. A  szárítási menetrendek tervezéséhez egy kisebb, olyan Hildebrand- szárítóval rendelkeznek, amelyben a belső tér és a faanyag jellemzői folyamatosan szabályozhatók és mérhetők. A szárítási folyamat optimális sza

bályozására a belső feszültségek mérése alapján törekedtek újabb megoldásokat kidolgozni. A  ré- tegelt-ragasztott tartószerkezetek tartós (többéves) terhelésének külső éghajlati kitettségek mellett történő vizsgálatára különböző tartószerkezeteket (telített és telítés nélküli, homogén és vegyes fafajú) helyeztek el, megfelelő terheléssel. E kísérletnél folyamatosan rögzítik a faanyag deformációs, nedvesség! és hőmérsékleti jellemzőit, valamint a külső klímaparamétereket.Az intézet mechanikai megmunkálóműhelyében nagy figyelmet fordítanak a próbatestek pontos (0,01 mm) megmunkálására. A mechanikai anyag- -vizsgáló laboratóriumban három nagyobb, számítógéppel felszerelt, univerzális anyagvizsgáló géppel, hat kisebb szakítógéppel és több, házilagosan előállított, egyéb berendezéssel (pl. csavaró-, koptatógépek) dolgoznak.A próbatestek tárolására a laboratóriumhoz kapcsolódó klímaszoba áll rendelkezésre. Az intézeten belül kiemelt figyelmet fordítottak az elmúlt években az imisszióval károsított erdők faanyagának vizsgálatára. E kutatások összefüggésben álltak azzal a ténnyel, hogy a károsodott erdők faanyagát az építészetben nem akarták fogadni, a kereskedők pedig különböző mértékű árcsökkentéseket kértek. A  folyamatban levő kutatási program eddigi eredményei azt mutatják, hogy nagyon fontos még a negyedik károsodási fok előtt letermelni a beteg erdőket. Ez esetben a minőségi kár még nem jelentős.A fakémiai és a faanyagok kémiai technológiája intézet négy részlegben (cellulóz- és hemicellulóz- kémiai, lignin, extrakt anyagok, papír- és farostlemezgyártás), 18 fő oktatóval és kutatóval működik. A többi intézethez hasonlóan, ezen intézet is felszerelt a legkorszerűbb eszközökkel (pl. kom- puterizált infra- és tömegspektroszkópok stb.) és biztosítottak a félüzemi kísérletek feltételei is.Örömmel számolhatunk be arról is, hogy a rövid, 2—3 éves együttműködés alatt, a Hamburgi Egyetem több kollégánk tudományos továbbképzését segítette elő korszerű műszereinek, vizsgálati tapasztalatainak rendelkezésre bocsátásával.Befejezésül alá szeretnénk húzni, hogy a korszerűen felszerelt laboratóriumok megtekintése mellett számunkra igen nagy tanulság volt az oktató- és kutatómunka szoros, kölcsönösen gyümölcsöző összefonódásának megfigyelése és a faanyagjellemzők sokoldalú elsajátításán alapuló, általános faipari mérnökképzés tantervének, tantárgyi programjainak megismerése. Az erdő újratermelhető erőforrásunk, készletei azonban nem kiapad- hatatlanok. Ezt tükrözik az egyre nagyobb faanyagárak is. A faipari mérnököknek tehát nálunk is elsősorban a faanyagot ismerő, azzal sokoldalúan gazdálkodni tudó szakemberekké kell válniuk.
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