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A magyar bútor és bútorgyártás időszerű kérdéseiről
S U L Ä N E L E M É R  

a zvolcni erdészeti és faipari főiskola adjunktusa

Az utóbbi években alkalmam volt néhány­
szor tanulmányozni a magyar bútort és a bútor­
gyártás helyzetét. Az alábbiakban nem akarok 
rámutatni arra, hogy miben különbözik a ma­
gyar és csehszlovák bútoripar, mivel erről a 
„Faipar“-ban már beszámoltak az elmúlt év 
őszén Csehszlovákiában járt magyar szakembe­
rek, hanem inkább rámutatnék néhány problé­
mára, amelyek megoldása lényeges javulást je­
lentene a magyar bútorgyártás és bútorpiac 
helyzetén.

A bútor a mai ember egyik legalapvetőbb 
szükségleti cikke, amelyet bár többnyire csak 
egy emberöltőn egyszer szerzünk be, mégis, 
olcsóbb darabok, vagy berendezések beszerzése 
esetében is, aránylag nagy beruházást jelente­
nek egy-egy családnak.

Éppen ezért nagyon fontos annak a meg­
állapítása. hogy mennyi anyagot és munkát 
fektethetünk be egy bútordarabba. E tény 
népgazdasági szempontból való meghatározása 
nagyon fontos, mert egyrészt útmutatást nyújt 
a gyártmány és gyártástervezőknek, másrészt a 
gyártmányok árai bizonyos kereten belül előre 
irányíthatók úgy, hogy a legszélesebb rétegek 
számára is hozzáférhetők legyenek.

Természetesen különbséget kell tennünk a 
saját szükségletre gyártott, és az export bútor 
között. Az exportárunál az illető ország kultu­
rális fejlettsége, szokásai és igényei az irány­
adók és sajnos nagyon gyakran az is, hogy ki 
tud szenzációsan új típusokat bevezetni. A bel­
földi tömegcikkeknél viszont a célszerűség, íz­
lésesség, jó minőség és főleg az olcsó ár a fő kö­
vetelmény.

Az exportbútornál — tekintettel a magyar 
viszonyokra — főleg az igen munkaigényes mü- 
bútorra kellene berendezkedni, mivel a műbú­
torgyártásnak Magyarországon ma is meg van­
nak az előfeltételei. Még ma is van annyi kiváló 
jó iparművész, szakmunkás — asztalos, faragó, 
intarziavágó stb., hogy csak a meglevő erőkkel 
igen komoly eredményeket lehetne elérni és 
biztosítani lehetne a szakmunkás utánképzést a 
következő évtizedekre is.

Természetesen az exportnál is fontos át­
vizsgálni az egyes darabok szerkezeti megoldá­
sát és az alkalmazott gyártási folyamatokat és 
technológiákat, hogy ezáltal a termelés gazda­
ságosabb, a gyártmányok pedig versenyképe­
sebbek legyenek.

Sokkal fontosabb feladat azonban a bel­
földi bútorszükséglet kielégítése célszerű, ízlé­
ses, jó minőségű és főleg olcsó áruval. Ez nem 
kis feladat, ha számba vesszük azt az örvendez­
tető tényt, hogy mennyire nő az új lakások szá­
ma az országban s hogy mily gyorsan nőnek az 
igények a lakáskultúra terén is.

Az igények ily rohamos emelkedése nehéz 
feladat elé állította a fában gazdagabb, műsza­
kilag fejlettebb országokat is és éppen ezért 
nagy körültekintéssel és felelősségérzettel kell 
ezt a kérdést Magyarországon is megoldani.

Elsősorban is meg kell állapítani a reális 
szükségletet, valamint ennek várható fejlődését 
kb. 10—20 évre és ezt összhangba kell hozni az 
ország nyersanyag lehetőségeivel, a gyártási 
kapacitással s a dolgozók vásárlóerejével. Ezek 
a fontos tényezők szabják meg, hogy mit, mi­
lyen mennyiségben és kivitelben kell gyártani.

Tekintettel a magyar nyersanyagviszo­
nyokra, minden igazán haladó tervező fő célki­
tűzése kell hogy legyen a természetes fának a 
lehető legnagyobb mérvű megtakarítása az 
egyes szerkezetekben, valamint a gyengébb mi­
nőségű faanyagok felhasználása mint nemesí­
tett — rétegelt fa, forgács-, rost-, és fűrészpor- 
lemez, könnyítettbútorlap stb. — s nem utolsó 
sorban a különböző ipari és gazdasági növé­
nyek hulladékából készült lemezek, valamint a 
műanyagok és a könnyűfémek legszélesebbkörű 
felhasználása.

Igen érdemes volna többet foglalkozni a 
könnyűfém bútorok fejlesztésével, mivel te­
kintve az ország adottságait ezt a kérdést előbb 
vagy utóbb úgyis meg kell oldani. Nem 
gondolok itt tisztán csak a fémből készült s kü­
lönböző eljárással színezett és fényezett fém­
bútorra, de a fém és fa kombinációra, sőt a fúr-
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nírozott könnyűfémlemezekből készült bú­
torra is.

Az ilyen újfajta bútorok gyártásánál jó 
lenne néhány típus belső elemeit — polcokat, 
fiókokat stb. kísérletileg könnyűfémből gyár­
tani. így ugyanis alkalom nyílna annak a meg­
állapítására, milyen módon lehet az egyes anya­
gokat a bútoriparban technológiailag a legal­
kalmasabban és esztétikailag a leghatásosabban 
felhasználni. E kísérletek egyben azt is meg­
mutatnák, miként fogadja a közönség az újfajta 
megoldásokat.

Ezen a téren sajnos a magyar gyártmány­
fejlesztők adósai a közönségnek.

Nem lehet tovább ragaszkodni a megszo­
kott anyaghoz, hanem egyre nagyobb mérték­
ben kell alkalmazni az említett új anyagokat. 
Ez lényegesen befolyásolná nemcsak az import- 
szükségleteket, de egyben nagyon jelentékenyen 
csökkentené az alapanyagok árát is.

Hasonlóképpen új szerkezeti megoldásokat 
és technológiákat is kell keresni, amelyek job­
ban megfelelnének az egyes új anyagoknak. 
Természetesen vigyázni kell az új anyagok he­
lyes alkalmazására, nehogy a vevő csak szük­
ségmegoldást, pótanyagot lásson bennük, hanem 
egy újabb, magasabb fokát a bútor alapanyagai 
fejlődésének. A kezdeti ellenszenv, ami minden 
új anyaggal szemben jelentkezik, eltűnik, mi­
helyt meggyőződnek arról, hogy legalább olyan 
jó minőségű az új anyag, mint a régi.

Az új anyagok bevezetésével egy időben új 
szerkezeti megoldásokat és technológiákat kell 
alkalmazni, melyek alkalmasabbak az egyes új 
anyagoknál és ezen új anyagok és megoldások 
jóságát kellőképpen ismertetni kell a közön­
séggel. Egy-egy helyesen összeállított reklám­
panel e téren nagyobb munkát tud végezni, 
mint a kereskedelem alkalmazottjainak a szá­
zai — tekintve, hogy nagyon gyakran ők maguk 
sincsenek meggyőződve az új anyagok, megol­
dások és formák előnyeiről és ezért nem is tud­
ják kellőképp informálni a közönséget.

A legfontosabb 'kérdést, a gyártmányok ár­
csökkentését a gyártmány- és gyártástervezők 
és fejlesztők összefogásával lehet csak megol­
dani. A gyártás gazdaságosabbá tétele nem csu­
pán a típusok egyszerűségében avagy a munka 
helyes megszervezésében rejlik, hanem abban 
is, hogy mennyi alkatrészt és műveletet tudunk 
azonosítani a különböző típusoknál. Természe­
tesen ezzel nem akarom azt mondani, hogy 
csak egy típust kell gyártani, de határozottan 
káros gazdasági szempontból az alakban és mé­
reteiben csak kevéssé eltérő típusok gyártása. 
Nagyon gyakran előfordul ugyanis az, hogy 
különböző üzemek és szektorok gyártanak gaz­
daságtalanul kis mennyiségben közel azonos tí­
pusokat, amelyeket egy alaptípusra lehet és 
kell redukálni annál is inkább, mivel a kis kü­
lönbségeket senki sem észleli, azonban a gyár­
tásnál e kis eltérések megakadályozhatják a 
magasabb gyártási formák alkalmazását. Arra 
kell tehát törekedni, hogy a különböző típusok 

a lehető legkevesebb eltérő elemi alkatrészből 
álljanak, mert csakis így fokozható a munka 
termelékenysége és csökkenthetők az átállítási 
idők a gyártásnál.

Ahhoz, hogy e szempontokban rejlő gazda­
sági előnyök a legteljesebb mértékben kihasz­
nálhatok legyenek, feltétlenül szükséges, hogy 
a gyárilag előállított bútorok gyártási tervei 
egy központi tervirodában készüljenek. A mű­
szaki tervek központi kidolgozása még abban az 
esetben is fontos, ha a művészi vázlatokat és 
terveket pályázat útján nyerik, mivel csakis így 
juthatnak érvényre a magasabb gazdaságossági 
szempontok. Ezen felül még szükséges, hogy 
minden egyes darabot, amelynek gyártását el 
akarjuk indítani, megítéljen és jóváhagyjon egy 
művészekből és műszakiakból álló bizottság, 
nehogy esetleg meg nem felelő típusok kerülje­
nek forgalomba.

E téren nagy fejlődést látni a magyar bú­
toriparban is, mert már itt is kialakultak az 
egyes intézmények és szervek, amelyek feladata 
a bútor és bútorgyártás fejlesztése, művészi ér­
tékének és a gyártás gazdaságosságának a biz­
tosítása.

Egyedül ilyen intézkedésekkel gátolható 
meg annak a helytelen nézetnek az érvényre 
jutása, hogy a bútorba sok anyagot és munkát 
kell befektetni, hogy ezáltal magasabb értéke­
ket és így árat is lehessen elérni a kész árunál. 
Ez a nézet teljesen téves, sőt káros, főleg akkor, 
ha az anyag- és a munkatöbbletet a kész árunál 
alig, vagy esetleg egyáltalán nem is lehet észre­
venni.

Nagy lehetőségek mutatkoznak a gyártás 
gazdaságosabbá tétele terén a népi demokratikus 
országok közötti kapcsolatok kibővítésével a 
bútoripar részére is, mivel így a legelőnyöseb­
ben lehetne megszervezni az egyes típusok 
gyártását egy egy üzemben több ország részére, 
így elérhető lenne a gyártandó típusok számá­
nak a csökkentése s ezzel szemben az egyes tí­
pusok szükséges darabszámának a  lehető legna- , 
gyobb mérvű felfokozása, ami biztosítaná a 
maximális 'termelékenységet és gazdaságosságot.

Rendkívül fontos problémája a magyar bú­
toriparnak a gyártási technológiák korszerűsí­
tése és az új nyersanyagokkal való összehan­
golása.

így például feltétlenül szükséges a mű- 
gyantaenyvek bevezetése mindennemű ragasz­
tásnál, valamint a legkorszerűbb folyamatos 
lakkfelhordó, lakköntő és felcs.iszoló eljárások 
alkalmazása a felületkezelésnél — fényezésnél.

A korszerűsítés e két fontos vonalon annál 
is sürgősebb, mivel a műgyantaenyvek haszná­
lata előfeltétele a forgács és rostlemezek sikeres 
feldolgozásának, továbbá a magas frekvenciás 
és az alacsony feszültségű ragasztásnak, melyek 
a leggyorsabb és leggazdaságosabb ragasztási el­
járások. A jó minőségű szintétikus lakkok fel­
használása s a felületekre való folyamatos fel­
hordása s a lakkfilmpasztákkal való felcsiszo­
lása viszont az egyedüli feltétele a tartós magas-
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fény veszteségmentes, gyors és olcsó elérésé­
nek. E technológiák bevezetése meggyorsítaná 
az átfutási időt és egyben felszabadítaná a gyár­
tási felület és a dolgozók tetemes részét, amit a 
termelés emelésére lehet felhasználni.

A bútor és bútorgyártás kérdéseiről be­
szélve meg kell említeni még a kislakások be­
rendezésének a problémáját is. Gyakran hallani 
ugyanis azt, hogy a kislakásokat nem lehet 
rendesen berendezni. Ez a megállapítás részben 
igaz is, de csak annyiban, hogy egy modern kis­
lakást nem lehet régimódi bútorral rendesen 
berendezni. Ez esetben azonban a régimódi nem 
jelent feltétlenül öreg bútort, hanem az egyes 
berendezések összeállítási sémáját. Pl. a régi és 
az ún. modern hálók komplett berendezései kö­
zött nincsen eltérés és az ebédlők kombinált 
szobára való átváltoztatása csak kis változás a 
régivel szemben, mivel e berendezéseknél még 
ma is még van egy bizonyos kötött darabszám, 
s az egyes bútordarabok többnyire még ma sem 
különböznek méreteikben a régiektől.

Nagyon természetes tehát, hogy e sok és 
nagy darabból álló berendezéseket nem lehet­
séges egyformán jól elhelyezni a régi nagymé­
retű és a modern kislakásokban.

E problémát sürgősen meg kell oldani, 
mégpedig úgy, hogy a kislakásokat az építési 
költségek lényeges emelése nélkül lakhatóbbá 
és berendezhetőbbé kell tenni.

Az egyik megoldás a variálható — össze­
szerelhető bútor bevezetése, melynél több kü­
lönböző elemi rész egymás mellé, vagy fölé állí­
tásával képezzük ki a berendezéseket. Ez a bú­
tortípus igen alkalmas arra, hogy a padlótól a 
mennyezetig foglaljon el némely falat s ezál­
tal szabadítsa fel a többit s növelje így a lakó­
szobák szabad alapterületét.

Hasonló megoldás lenne a stabilan besze­
relt szekrényközfalak alkalmazása a kislaká­
sokban. Ez a megoldás bármennyire is jó, mégis 
különböző nehézségeket idéz elő a lakáscserék­
nél. A lakásegységre eső beruházási költségek 
emelkedését némileg csökkentő népgazdasági 
előnye ennek a megoldásnak azonban az, hogy 
kevesebb faanyagot igényel az 1 m3 szekrényűr 
előállítására, mint az előző megoldások.

Ha a szekrény belső beosztását figyelmen 
kívül hagyjuk — mivel erre minden megoldás­
nál szükség van —. a külső alak, melyekre 
búiorlapot, vagy ezzel azonos szerkezeti értékű 
egyéb anyagot használunk, az 1 m 3 szekrény­
űrre a két- és háromajtós hálószoba szekrények­
nél kb. 4,5—5 m 2, a kombinált szekrényeknél 
kb. 5,5—6 m2 s az összeszerelhető, variálható 
szekrénybútornál egy egész berendezésnél 6—7 
m2, addig a szekrényközfalaknál kb. 2 m2 fur­
nérozott és fényezett bútorlap lesz szükséges.

A faanyag és a lakályosság szempontjából 
a legmegfelelőbb megoldás azonban a szekrény­
fülkék létesítése. E megoldás lényegében 
nem új, de annál időszerűbb, mivel egy 
sor igen fontos problémát old meg. A kisla­
kások alaprajzát úgy kellene megoldani, hogy a 

fürdőszoba közelébe egy kis kb. 4 m 2 területű 
szellőzött helyiség kerüljön. Ebben a helyiség­
ben tárolódik majd az összes ruha- és fehérne­
mű. Ezért a falakat olajfestékkel vagy műgyan­
tával kell lefesteni, a belsejét pedig polcokkal, 
fiókokkal stb. kell ellátni, hogy minden darab­
nak meglegyen a pontos helye. A helyiség kö­
zepén csak annyi szabad hely marad, ami a pol­
cok kihúzásához és a ki- és bemenethez szüksé­
ges. A belső berendezés teljesen tipizált lehet és 
a vakolatba eresztett hüvelyek, csavarok vagy 
konzolok segítségével fémvázakra szerelődne. 
Ennél a berendezésnél a legelőnyösebben hasz­
nálhatók fel a fém-, vagy műanyagpolcok, fió­
kok stb. Ez azonban csak az egyik, bár igen lé­
nyeges s a faanyagban szegény országokban igen 
megszívlelendő előnye ennek a megoldásnak. A 
másik előnye magukat a kislakások lakóit is 
érinti. A ruhásfülke mellett fölöslegesek a két- 
és háromajtós szekrények, melyek a lakást sok 
esetben raktárrá változtatták. így felszabadul­
nak a falak, a lakószobák tágasabbá válnak az 
alapterület bővítése nélkül. A lakberendezőnek 
viszont alkalma nyílik különálló kis bútordara­
bokból kellemes, szép és praktikus interiőrt ki­
alakítani, melyben jó helyet talál minden — 
bútor, szőnyeg, festmény stb., aminek a rendel­
tetése a lakást kellemes meleg otthonná vará­
zsolni.

E megoldásnak kétségtelen előnye még a 
szállítási térigények csökkenése is. A beruházási 
költségeket bizonyára növeli az ilyen megoldás, 
ezzel szemben azonban a lehető legnagyobb 
mértékben csökkenti a faanyagszükségletet és 
emeli a lakás kulturális értékét. Igen fontos 
lenne népgazdasági szempontból számba venni 
e megoldás előnyeit és összehasonlítani a költ­
ségeket az egyes esetekben, mivel a fában sze­
gény országoknál csak a devizaszükséglet csök­
kenése is igen lényeges tényező lehet. Ami 
pedig magát a bútoripart illeti, minden bizonnyal 
igen jó hatással lenne e megoldás rendszeresí­
tése a műbútoripar fejlődésére, a közönség > 
egyre több komoly értékű műbútort keresne, 
hogy otthonát minél szebbé, értékesebbé tegye.

Megoldatlan problémája még jelenleg a 
magyar bútoriparnak a faipar teljes újjászer­
vezése és a szövetkezetek és magánszektor ter­
melésének új szabályozása.

A magyar faipar jelenleg annyi kézben 
van, hogy az érdekek nagymérvű tagoltsága 
gátolja az egyes gyártási kapacitások, de főleg a 
faanyag leggazdaságosabb — komplex — ki­
használását. Éppen ezért célszerű lenne a fa­
ipar összpontosítása egyetlen központi szerv alá 
— tartozzon az bármely minisztérium alá is —, 
mert az ilyen intézkedés tetemes népgazdasági 
megtakarításokhoz vezetne.

Szükséges lesz továbbá az állami vállalatok 
kapacitását a magánszektor és a szövetkezeti 
termelés rovására emelni, mivel ezek termelése 
nehezen irányítható művészi és műszaki vona­
lon. Az ő termékeinek kétes művészi értéke 
az, ami hozzájárul a közönség ízlésének és mű-



228 Faipar Vili. évf. (1958), 8—9. sz. Sután E.: A magyar bútor és bútorgyártás időszerű kérdéseiről

vészi érzékének a rontásához. De különben is 
e két szektornál nehezen lesz elérhető az anyag- 
kihasználás és termelékenység ama foka, ami 
elérhető az állami vállalatoknál. E két szektor­
nak a jövőben kizárólag csak a különleges 
gyártmányok rendelésre való előállításával és a 
karbantartással kell majd foglalkozni.

Összefoglalva az elmondottakat még egy­
szer ki kell hangsúlyoznom azt, hogy a magyar 
bútoriparban még nagyobb súlyt kell helyezni

a gyártmány fejlesztésre és tervezésre;
az új anyagok fokozottabb mérvű beveze­

tésére ;

a modern technológiák, de főleg a modern 
ragasztási és fényezési eljárások beve­
zetésére ;

a kislakások új alaprajzi megoldására;
a faipar újjászervezésére és
a szövetkezeti és magánszektor termelésé­

nek új szabályozására.
E néhány szempont figyelmbevételével le­

hetséges lesz biztosítani a magyar bútornak, bú­
torgyártásnak és lakáskultúrának azt a helyet, 
amely a magyar technika, kultúra és művé­
szet fejlettsége és eddigi jó hírneve alapján 
megilleti.



Bútoripari tapasztalatok a bulgáriai tanulmányúiról
S O M O G Y I L Á SZ L Ó

Bulgária faipara, habár felépítésében ha­
sonló a magyarországihoz, szerkezetében mégis 
egy igen lényeges különbség van, nevezetesen 
az, hogy 1956 óta az egész faipar az Építésügyi 
Minisztérium felügyelete alá tartozik. Ezen be­
lül három igazgatóság között oszlik meg a fa­
ipar vezetése, úgymint: erdőtermelés, fafeldolgo­
zás és végül bútor- és épületasztalosipari gyártás.

A Bútoripari Igazgatóság alá jelenleg 31 
üzem tartozik (az összevonás előtt 82). Ezekben 
az üzemekben mintegy 9 ezer ember dolgozik. 
Az irányító igazgatóság 55 főből áll, de ebből 
11 fő az igazgatóságon belül csak az új gyárt­
mányok tervezésével foglalkozik. Az igazgató­
ság fenntartási költségeit a vállalatok fedezik. 
Az állami bútoripar termelési terve 1958- 
ban 278 millió leva. Ez mintegy 500 millió fo­
rint. A bolgár faipar nyersanyagban önellátó, 
sőt bizonyos faféleségekből (bükkfa, lemez, 
hordó) még exportot is bonyolít le. Az állami 
vállalatok termelésüknek mintegy 65—70%-át 
exportra termelik. Exportjuk kizárólag a Szov- 
jeunió felé történik. A belföldi igény kielégíté­
sét majdnem kizárólag a szövetkezeti üzemek 
látják el, amelyek szervezettségben és technikai 
felkészültségben nemigen maradnak el az ál­
lami ipar mögött. Bulgáriában a szövetkezeti 
mozgalomnak igen régi tradíciói vannak.

Az országban 5 faipari technikum műkö­
dik, a tanítási idő ezekben 5 év. A legnagyobb 
köztük Plovdivban van, amely 300 hallgatóval 
működik. Ennek az aránylag nagyszámú tech­
nikumnak köszönhető, hogy az üzemek dolgo­
zóinak mintegy 25%-a technikumot végzett, s 
természetes, a nagy szám miatt ezeknek jó része 
pad mellett, mint fizikai munkás dolgozik. A ta- 
noncidő 3 éves, a mi rendszerünktől eltérőleg a 
tanulók mind a három évet az iskolában töltik, 
csak nyári szünetben vannak egy hónapos üze­
mi gyakorlaton. Az iskola tananyaga úgy van 
összeállítva, hogy abból mintegy 35% gyakor­
lati munkával telik el.

A bútoripar tervét a Minisztertanács mel­
lett működő Tervhivatal hagyja jóvá, mégpedig 

csak leva értékben és nem fajták szerinti meg­
oszlásban. A levaérték kitöltését az ipar a ke­
reskedelemmel való tárgyalások alapján egymás 
között intézi el. Az üzemek általában nem nagy 
létszámúak és a nagyobbak 300 fő szakmunkás­
sal dolgoznak. Az üzemekre jellemző, hogy nem 
olyan éles profillal dolgoznak, mint nálunk ál­
talában, hanem a helyi igények kielégítésére 
többféle cikket is gyártanak. Pl. a bútorgyár 
ajtót, ablakot, vagy fordítva: az épületasztalos­
gyár konyhát és bútort is gyárt.

Az üzemi épületek igen régi építésűek, nem 
felelnek meg a nagyipari termelés követelmé­
nyeinek, kivéve a tavaly elkészült új ternovoi 
bútorgyárat, amely korszerű és nagyüzemi bú­
torgyártás céljainak mindenben megfelel. A 
megtekintett üzemek szárítókkal megfelelő 
mennyiségben el voltak látva, csak a helytelen 
kezelés miatt igen nagy veszteséggel, rossz ha­
tásfokkal dolgoznak. Egyébként a felhaszná­
lásra kerülő faanyagot mindenhol mesterséges 
úton szárítják, mert a természetes száradást az 
aránylag alacsony törzskészletek miatt nem 
tudják megvalósítani. A bolgár faipari szakem­
berek igen nagymértékben törekszenek a kül­
földön bevált technológiák meghonosítására. 
Ezek között két terület az, amelyik nekik külö­
nösen sürgős: az egyik a ragasztás, a másik a 
felületkezelés. A ternovoi üzemben nemrég ál­
lítottak fel egy NDK-ból vásárolt nagyteljesít­
ményű, modern hydraulikus prést, amely mű­
gyantával ragaszt és közlésük szerint még ez 
évben 5 ugyanilyen prés beállítását tervezik. A 
másik igen nagy problémájuk a fényezés, az 
egész országban kézierővel fényeznek, nem mű­
ködik sehol egyetlen fényezőgép. Igen sok ba­
juk van a kiszürküléssel, amit véleményem sze­
rint a helytelen technológia okoz. Az alapozást 
általában nők végzik, akik nem elég keményen 
rakják fel a felületre az anyagot, azonkívül az 
első alapozást nitróval végzik, ami véleményem 
szerint nem megfelelő. Egyetlen üzemükben, 
egy exportra dolgozó szófiai bútorgyárban ve­
zették be eddig a szóró eljárást, kitűnő ered-
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ménnyel és igen elismerőleg nyilatkoznak a 
magyarok által szállított nitró-lakk minőségé­
ről. Egyébként ebben az üzemben látott export­
hálószobák minősége minden szempontból kifo­
gástalan volt és egyenértékű a legjobb magyar 
kisipari készítménnyel.

Gépparkjuk igen elavult és korszerűtlen. 
A megtekintett üzemekben alig volt egy-két 
modernnek nevezhető faipari gép, s minden el­
ismerést megérdemelnek a bolgár szakmunká­
sok, hogy ilyen gépeken is aránylag kevés bal­
esettel, elfogadható munkát végeznek. A bal­
esetelhárítás, munkavédelem terén igen sok 
tennivaló van, mert ez náluk igen elhanya­
golt terület. A gépek nagy részben jóformán vé­
dőkészülék nélkül dolgoznak, s a mi hatósá­
gaink ezek működését semmiképpen sem en­
gedélyeznék.

Az ő iparvezetésükben még érdekesség az 
is, hogy egy városban általában csak egy üzem 
van, a többi csak mint telephely tartozik hozzá. 
Plovdivban pl. 10 üzem tartozik egy vállalat­
hoz, ezek között nemcsak konyha-, széküzem 
van, hanem bizonyos kiegészítő üzemek is, mert 
pl. az üvegpapírt előállító üzem is hozzájuk tar­
tozik. Ez mindenesetre biztonságosabb anyag­
ellátást biztosít az egyes vállalatoknak.

Igen jó és helyes eljárásnak tartom, hogy 
az üzemek a hulladékukat kötelesek erre kije­
lölt üzembe szállítani, s ez az üzem kizárólag 
a hulladékok feldolgozásával foglalkozik. Az 
oda beszállított hulladékból méretre bútorlapot 
gyártanak a többi üzem részére. Ennek az 
üzemnek kapacitása havi 1000 m3 bútorlap, s 
ezt kizárólag az eddig tüzelésre használt hulla­
dékból állítják elő. 1 m3 bútorlap előállításához 
mintegy 40 munkaórát használnak fel. Ebben 
az üzemben is egy megfelelő teljesítményű 
hydraulikus prés dolgozik, amely az üzem ka­
pacitását ki tudja szolgálni. Egyébként a hul­
ladékfeldolgozás igen elterjedt mozgalom és pl. 
Bracigovó-i épületasztalos-üzemben — amely 
lényegében fűrészüzem is, mert a saját szükség­
letén kívül még a környékbeli üzemeknek mint­
egy 10 000 m3 fűrészárut szállít — egy külön 
részleg az üzemben keletkező hulladékok fel­
dolgozásával foglalkozik. Itt is keretes megol­
dású bútorlapot készítenek, ugyancsak a kör­
nyékbeli üzemek részére.

A bútorüzemek általában a nálunk 5—6 
évvel alkalmazott módszerek szerint dolgoznak, 
a gyártmányaik anyagszükséglete túlmérete­
zett, rengeteg felesleges anyagot építenek be. 
Az ésszerű változtatás véleményem szerint 
mintegy 20%-os anyagmegtakarítást eredmé­
nyezne, anélkül, hogy a bútorok minősége, vagy 
statikai szilárdsága kárt szenvedne. A másik 
igen helytelen gyakorlat, hogy a korpus-búto- 
rokat nyersen összeépítik, fel vasalják, összeszá­
mozzák, újra szétszedik és aztán kezdik el a fe­
lület kidolgozását. Ez rengeteg időt és munkát 
vesz igénybe, melyet véleményem szerint tel­
jes mértékben ki lehet küszöbölni, hisz a ma­
gyar bútoriparban már évek óta teljesen befé­

nyezett állapotban kezdjük el a bútorok össze­
szerelését. A bútorok általában világos színűek, 
igén ritka esetben pácolnak és nagyrészük a fa­
állományuknak megfelelő kőris-bükk variáció­
ból áll. A közületek berendezései, minisztériu­
mok, szállodák, éttermek nagy része ugyancsak 
világos, tölgy, vagy kőrisből van. Igen szép és 
jó minőségű sportszereket láttam, amelyeket 
saját kőrisfájukból állítanak elő. Székgyártásuk 
igen elavult, két-három típust gyártanak, ame­
lyek emlékeztetnek a nálunk hosszú évekkel 
ezelőtt gyártott úgynevezett Thonet-típusra.

Az egyik gyárnak van egy 12 fős létszámú 
kísérleti üzeme, saját tervező-gárdával, ez az 
üzem jelenleg mintegy 30 féle újtípusú fotel, 
karosszék, íróasztal, kisbútor modelljén dolgo­
zik és ezek közül amelyik beválik, annak 
gyártását a jövő évben programba veszik és 
nemcsak ők, hanem a többi üzemek is gyártani 
fogják.

Az üzemek szociális berendezése általában 
nincs olyan szinten, mint a mienké, de az újon­
nan épült üzemben már komoly gondot fordí­
tottak erre is és ahogy az ottani elvtársak 
mondják, a következő években az összes elavult 
üzemeiket, vagy átépítik, vagy leállítják, s he­
lyette újat, korszerűt fognak építeni. Minden 
üzemben van üzemi konyha, amely csak any- 
nyiban tér el a mienkétől, hogy nem előre meg­
határozott összeget fizetnek be a dolgozók, ha­
nem naponta aszerint változik az ebéd ára, ami­
lyen a felszolgált étel.

Az üzemekben a szakszervezetek ugyan­
olyan feladatokat látnak el, mint nálunk, talán 
egy eltérés van: a vállalati egyeztető bizottság 
döntését csak a bíróság változtathatja meg.

Az általam elmondott észrevételek a bútor­
ipari-csoport által meglátogatott üzemekben, 
általában azonos módon jelentkeztek. Megálla­
pítható, hogy Bulgáriában a bútoripari nagy­
üzemi termelésnek még igen sok fejlődési lehe­
tősége van.

Az exportra gyártott bútoraik minősége ki­
elégítő, de a belföldinél még igen sok javítani 
való van. Amennyiben anyagi és egyéb lehető­
ségeik az épület- és gépparkjuk felújítását 
lehetővé teszik, az általunk megismert kitűnő 
bútoripari szakemberek meg fogják oldani a 
nagyüzemi termelés nehézségeit és igen rövid 
időn belül felzárkóznak a legjobban termelő ál­
lamok mögé.

Delegációnk Ternovoban, Russzéban, Plov­
divban, Szófiában látott bútorgyárakat, Racigo- 
vóban épületasztalosüzemet, Kosztanecban gyu­
fagyárat, Garaszeptemberiben hulladékfeldol­
gozó üzemet.

Mindent el kell követnünk, hogy a rövide­
sen hazánkba látogató bolgár szakembereknek 
minden lehető segítséget meg tudjunk adni ah­
hoz, hogy hazamenve, a bolgár bútorgyártás 
fejlesztésében eredményesen tudjanak közre­
működni.
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A lakásberendezés új irányelvei
A L M A R G Y Ö R G Y

A berendezés aktuális nehézségei
Kezdjük azzal a megállapítással, hogy bú­

toriparunk termelési kapacitása messze elma­
rad a vásárlási igény kielégítésétől. Ismeretesek 
a sorbaállások a bútorüzletek előtt és tudjuk, 
hogy főleg szekrénybútorokban mutatkozik 
nagy hiány. Könnyű volna a felelősséget a 
nyersanyag-nehézségre hárítani, vagy azzal ér­
velni, hogy túlontúl felszaporodott a venni 
akarók száma. Pedig csak azokról az igénylők­
ről esik szó, akiknek módjukban áll kifizetni 
azt az egyáltalán nem csekély összeget, amibe 
egy lakásberendezés kerül, de — s ezek száma 
jóval nagyobb — hány új lakás kevésbé tehetős 
gazdájának kell nélkülöznie otthona emberhez 
méltó berendezését?

A szociális követelményeket számba vevő 
bútoriparnak kétségtelenül más üzleti politikát 
kell követnie, mint amilyen a tőkés korszakban 
volt, amikor a vállalkozók érzékenyen reagál­
tak minden olyan változásra, amely érdekkö­
rükbe vágott. De az is nyilvánvaló, hogy a szo­
cialista bútoripar sokféle kötöttségénél fogva 
nem túlzottan rugalmas, mert bár a népgazda­
ság szempontjából jóval előnyösebben hajthat 
végre változtatásokat, átcsoportosításokat a ter­
melésben, az elgondolástól a megvalósításhoz 
vezető út bizony .gyakran igen hosszadalmas. 
Nevezhetjük ezt — ha értelmetlennek, vagy túl 
hosszúnak találjuk a huzavonát — bürokratiz­
musnak, de felfoghatjuk úgy is, mint az illeté­
kesek felelősségtudatának jelét, hiszen a jelen­
tősebb rendelkezések e téren népgazdaságunk 
egészére is kihatnak. Ezért van nagy fontossága 
a vitáknak; cikkeknek, a különböző területeken 
működő szakemberek nyilatkozatainak, s nem 
utolsó sorban a közvélemény-kutatásnak. A 
közvélemény-kutatás modern felderítő eszköze 
a termelés irányítóinak, a tünetek feltárása ön­
magában azonban nem elegendő. Sokoldalúan 
kell tehát a problémákat megvilágítani, feltárni 
az összefüggéseket és mérlegelni mindennek a 
várható következményeit. Az, ami külföldön be­
vált, nem biztos, hogy nálunk is eredményes 
lesz, sok egyébre pedig azt mondhatjuk, hogy 
még nem érett be.

A szocialista bútoripar’ irányított, mint 
ahogy irányított építkezésünk is. Lakás és bú­
torzat pedig szorosan összefügg egymással, s e 
kettő viszonyában kétségtelenül az építészet 
játssza az első szerepet. Hányszor hangzott el a 
panasz, hogy a régi, nagyméretű bútorokat jó­
formán lehetetlen elhelyezni az újonnan épült, 
a múlttal szemben erősen redukált alapterületű 
új lakóépületekben, elsősorban a típuslakások­
ban. S mégsem építenek nagyobb alapterületű 
helyiségeket, sőt, a törekvés a  további redukció 
felé mutat. Fel kell áldozni a régi bútorok egy 
részét, mert építkezési politikánk előbbrevaíó- 

nak tartja, hogy minél nagyobb réteg jusson 
emberi lakóhelyhez, s minden négyzetcentimé­
ter alapterület megtakarítása új lakások terem­
tését teszi lehetővé. Viszont jogosan merül fel 
másik oldalról a kérdés, hogy vajon ezek után 
az építészek egyáltalán nincsenek tekintettel a 
berendezésre, illetőleg, ha vannak, az minek 
alapján történik? Hát bizony be kell vallani, 
hogy bizonytalan séma alapján. De nem is le­
het másként, hiszen a szocialista államokban 
eddig sem a berendezkedés határozott jellege, 
sem pedig az újfajta bútorok típusa és formája 
nem alakult még ki. Az a felszabadulás után 
megindult akció pedig, amely a típusbútorok 
kialakításában látta a jövőt — olyan okok 
miatt, melyekre később még visszatérünk — 
jóformán teljesen kátyúba jutott. Bizonytalan 
berendezési tényezőkkel kénytelen tehát az épí­
tész számolni, amikor az alaprajzot tervezi, de 
kezét kötik az építészetet irányító szervek min­
denkori intézkedései is, amelyek bizony sokszor 
egyoldalúan elfogultak.

Kevés a bútor, s ami van, sem látszik meg­
felelőnek. Bizonytalanság van a termelésben, 
mert bizonytalanság mutatkozik a berendezke­
dés mikéntjében is. Nemcsak az a baj, hogy ki­
csiny alapterületűek az új lakások, de tisztázat­
lanok a berendezkedés mai alapelvei is.

A stílbútor hagyatékról
Az otthon kialakítása mindenkor az adott­

ságok és követelmények tekintetbevételével 
történt. S ami megfelelt tegnap, egyáltalán nem 
biztos, hogy ma is megfelelő. Az anyagi és szel­
lemi hagyaték e téren bizony sokszor igen erő­
sen gátolja az újnak egészséges kialakítását. 
Milyen nehezen vetjük le még ma is rajongá­
sunkat a patinás, történelmi stílusú bútorokkal 
szemben! Ami helytálló is, amíg muzeális ha­
gyatéknak tekintjük azokat, s nem akarjuk 
a mai környezetbe, mai igényeink kielégítéseire 
kényszeríteni. Elfeledkezünk arról, hogy ezek a 
bútorok inkább dísztárgyak voltak az építé­
szetileg kiképzett helyiségekben, mert kiala­
kításuknál a reprezentációs követelmény 
mellett a gyakorlati háttérbe szorult. Ahová 
ezek a bútorok kerültek, azok a helyiségek is a 
fogadást, a reprezentációt szolgálták. A törté­
nelmi főúri enteriőrök valóban komoly művészi 
értéket képviselő dokumentumai azoknak a ko­
roknak, mint ahogy azok voltak a paloták, 
templomok is. őszinte, komoly művészet volt az 
első polgári bútorstílus, a biedermeier is, s két­
ségtelen, hogy azóta sem volt olyan egyértel­
műen homogén a polgári berendezés stílusa. A 
biedermeier-polgárok életszemlélete, társadal­
mi, sőt, vagyoni helyzete is nagyjában azo­
nos volt, s így az azonos adottságok és követel­
mények berendezkedésükben is egyformán nyi-
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latkoztak meg. Bútoraik kialakításánál nem a 
gazdagság, előkelőség szempontjait juttatták ér­
vényre, hanem a használhatóságot, célszerűsé­
get, s mégis milyen harmonikus, milyen egysé­
gesen művészi a biedermeier enteriőr. Ne fe­
lejtsük azonban el, hogy akik készítették ezeket 
a bútorokat, s egyéb lakásfelszerelési tárgyakat, 
azok a kézművesek ugyanahhoz a társadalmi 
osztályhoz tartoztak, s a tervezés és kivitelezés 
sem vált még el egymástól.

A kapitalizmus kibontakozásával ez a ho­
mogén polgári réteg gyorsan differenciálódott, 
részben elproletarizálódott, részben gazdagság­
hoz, hatalomhoz jutott, illetve minden eszközt 
igénybe véve, afelé törekedett. A lakásnak mu­
tatnia, tulajdonosának jólétét, társadalmi hely­
zetét bizonyítania kellett. így vált a lakás a ka­
pitalista társadalomban a polgári osztály hitel­
képességének fundamentumává. Ehhez az ala­
kító szellemi tényezőhöz társultak más, materia­
lista tényezők is. A kialakult bérházrendszer át­
meneti jellegűvé tette a lakást, s mereven el­
különítette az építészeti feladatot a belső be­
rendezésitől. A lakások alaprajzi kialakításá­
nak és az egyes helyiségek berendezésének a 
tömegtermelés következtében bizonyos — egy­
mástól jóformán független — tipikus sémája 
alakult ki, mely a lakás-alaprajzban az egy­
másba fűzött minél nagyobb helyiségek egy­
másutánjában, míg a berendezésben a helyisé­
gek rendeltetése szerinti tipikusan azonos 
komplett bútorösszeállításban és sablonos elhe­
lyezésben nyilvánult meg. Rendszerint ahány- 
féle helyiség, annyiféle történelmi stílusú, il­
letve azt utánzó bútorokból állottak.

Az első világháború utáni újabb tényezők 
újabb változásokkal jártak. Korlátozottabbak 
lettek az anyagi lehetőségek, ami a spekulációs 
építkezést arra késztette, hogy a lakások helyi­
ségeinek számát, de alapterületét is csökkentse. 
Kisebb lakóterületen kellett tehát a berendezési 
igényeket kielégíteni, amire az eddigi komplett 
szobaberendezések és a stílusbútorok sok he­
lyet, maguk körül levegőt igénylő volta már 
nehezen felelt meg. így születtek meg azután az 
újfajta bútorok, melyeket „modern“ elnevezés­
sel különböztettek meg a stílusbútoroktól. Ezek­
nek a bútoroknak két fő jellegzetességük volt: 
az egyik a formák viszonylag leegyszerűsített 
volta, s ezzel kapcsolatosan a szekrény bútorok 
egymáshoz való csatlakozásának a lehetősége, 
a másik pedig a többrendeltetésű kialakítás, 
amit azután a köznyelv kombinált bútornak ke­
resztelt el. A jobbmódú és jobbízlésű polgári 
réteg lakásának berendezésénél tervezőt vett 
igénybe, annál is inkább, mert a bútorkereske­
delem csak akkor állt át a modern bútor beve­
zetésére, amikor már biztos üzletnek látszott. 
Erre a jobbízlésű, jobbmódú vásárló rétegre 
— amelynek egyéni kívánságai voltak, — tá-  ̂
maszkodott a? a néhány, patinás nívójára sokat 
adó berendezési vállalat is, a kispénzű és rossz 
ízlésű, de annál nagyobb számú réteg pedig a 
hosszú hitellel csábító kommersz kereskedelem 

zsákmánya lett. Az itt árusított bútoroknak 
— melyeket fő elárusítóhelyük után, még ma 
is barossutcai jelzővel illetnek — nemcsak a 
kapcsolódási, variálhatósági lehetőségét vették 
el, minthogy azokat egyedülálló bútoroknak ké­
pezték ki, hanem drága kivitelt, gazdag kialakí­
tást is kellett imitálniok. Ezt tartva szem előtt, 
a kezdeti, kísérleti korszak kissé bizarr vonalú 
részletkiképzéseit ízléstelen formanyelvvé ala­
kították át és túlhajtották, sémává merevítették 
a kombinációs, a többfunkciós lehetőségeket is. 
Ehhez a kombináltsághoz sokkal jobban ragasz­
kodtak, mint a sima egyszerű formákhoz, a 
praktikumhoz, s még a stílbútorokat is meg­
próbálták átképezni az ő elképzelésük szerint 
kombinációs lehetőségűre.

Mi történt e téren a felszabadulás után?
Mindezt az örökséget vette át a felszaba­

dulás után az államosított bútoripar. A közös­
ségekbe került iparművészek legalább az eszté­
tikai nívót igyekeztek tartani az átöröklött és 
hatóerejéből mit sem vesztett régi szellemmel 
szemben, egyébként azonban mit sem változ­
tattak a megszokott berendezkedési rendszeren. 
Egyetlen kísérlet történt csupán, mely az ol­
csó, ízléses tömegbútor előállítását tűzte ki 
célul, éspedig a már említett, érdemleges ered­
ményre nem jutott típusbútorok formájában. A 
feladat szerint egyszerű, jó formájú bútorokat 
kellett kialakítani, amelyek önmagukban is 
megállnak — tehát egyes bútorok — és a szük­
séglet szerint állíthatók össze belőlük a szoba- 
berendezések. A kísérlet csődjének fő okát ab­
ban kell keresni, hogy bútorformát tipizált, ami 
pedig idővel feltétlenül unottá válik, ha pedig 
túl sokféle a típusbútor, akkor a termelésben 
nem jelent előnyt. Jellemző, hogy ügyes iparo­
sok, kalmárok felvásárolták az aránylag olcsó 
típusbútorokat, díszekkel látták el és azután - 
drágábban tovább adták. így azután szép lassan 
megszűnt ez az akció.

A bútoripar mindezek után határozott cél 
felé vezető szellemi irányítás nélkül a tervtel­
jesítés, a haszon-kimutatás mellett kötött ki. 
Ily módon azonban sohasem fog megfizethető, 
célszerű, ízléses bútorhoz jutni a kispénzű dol­
gozó, de nem lesz több bútor sem; s laza beren­
dezési séma szerint fogják továbbra is kialakí­
tani a lakások alaprajzát a tervező építészek.

Mi legyen az új irányelv?
Mi tehát a teendő, s még hozzá a sürgős 

teendő? A lakások épülnek, s az építész a be­
rendezőre, a berendező az építészre vár, hogy 
irányítást és új szempontot kapjon. Indul­
junk ki abból, hogy számba kell venni, 
mérlegelni a mai adottságokat, a mai igé­
nyeket, követelményeket. Mint tudjuk, a ké­
szülő lakások zöme kétszobás, kisebb számban 
pedig egy- és háromszobás. Az egyszobás lakás 
megfelelő a garszon embernek, vagy a gyer­
mektelen házaspárnak, s a többgyermekes csa­
ládoknak juthat a két- és háromszobás lakás. A 
lakásnak, illetőleg az otthonnak az üzemeltetési

(6)



232 Faipar VIII. évf. (1958), 8—9. sz. Almár Gy.: A lakásberendezés új irányelvei

funkciója a polgári életforma kialakulása óta 
lényegében nem változott. A lakóhelyiségekben 
alusznak, végzik otthoni foglalatosságukat, ét­
keznek, társalognak, illetve vendéget fogadnak. 
De a funkciók eltolódásairól már beszélhetünk. 
A dolgozók legnagyobb részének ma már nem a 
lakás a munkahelye. Nem az az ügyvédnek, a 
mérnöknek, de még az orvosok nagy részének 
sem. Nem kell a lakással tehát reprezentálni, 
nincs szükség a hitelképesség bizonyítására. De 
leépültek a reprezentációs vendégfogadások is. 
s az az egy-két jóbarát, aki meglátogat, nem igé­
nyel „fogadtatást“. A fogadó, dolgozó és ebédlői 
jellege erősen csökkent tehát a lakásnak, s 
egyéb körülmények a hálószoba szerepét is erő­
sen háttérbe szorították. Ha két szobánkból 
egyet csupán hálóhelynek tartunk fel, a gyer­
mekeket fosztjuk meg külön szobájuktól és 
ugyanakkor magunkat is. S ugyanez a helyzet 
háromszobás lakás esetén is, amikor külön szoba 
kell a fiú és külön a leánygyermekek számára. 
Folyik ugyan kísérlet hálófülkés, s hasonlóan 
elkülönített étkezőfülkés megoldásra is, ami fel­
tétlenül sok kényelmi előnnyel járna, ennek fe­
jében viszont mégis csak nagyobb lakásalapte­
rületet igényel.

Az egy-, két- vagy háromszobás lakás va­
lamennyi szobája tehát lakószobának tekin­
tendő. A különbség közöttük a berendezésben 
csupán annyi lehet, hogy nem mindegyik igé­

nyel étkezési lehetőséget, hiszen az rendszerint 
a szülői lakószobában folyik le. Egyébként va­
lamennyi lakószoba rendeltetése a használati 
tárgyak tárolásából, fekvő és ülő alkalmatossá­
gok elhelyezéséből, munkahelyet biztosító és 
egyéb kisebb szolgáltatások kielégítésére szol­
gáló kisbútorokból áll. Új bútortípusokra, amint 
látjuk, szükség nincsen, ellenben revideálni kell 
a jelenlegi típusokat, azok kialakítási formáját, 
felhasználási és elhelyezési módját, továbbá 
anyagát és kivitelét. Jobb áttekintés végett vá­
lasszuk el a bútorok fajtáit, s osszuk azokat há­
rom fő csoportba. Az elsőbe soroljuk a szekrény- 
bútorokat, a másodikba az ülőbútorokat, heve- 
rőket és asztalokat, a harmadikba pedig a ki­
egészítő bútorokat, a kisbútorokat.

Szekrénybútorok
A szekrénybútor a berendezésnek — való­

ságos és átvitt értelemben is — mindig a leg­
nehezebb darabja volt. Elmozdítása a helyiség­
ben igen körülményes, ami főleg a takarításnál 
okoz gondot, s még azzal a hátránnyal is jár, 
hogy az elmozdítás folytán az egyenetlen padló 
miatt az ajtók zárásához szükséges pontos beál­
lítást újra elvégezhetjük. Mobil tárgynak tehát 
túl nehéz, rögzítése viszont túl laza. Legna­
gyobb bútor lévén, fontos szerepe van az ente­
riőr kialakításában, nemcsak, mert nagy helyet 
foglal el. de ennek formai kialakításához, stílu­
sához kell alkalmazkodnia a  többi bútornak is. 
Kihat valamennyi bútor elhelyezésére is, köti, 
merevebbé teszi. Mindezen felül költséges az 
előállítása, sok faanyagot igényel, s a modern 
szekrény sima felületeinek megmunkálása igen 
körülményes. Kellemetlen luxustárgynak te­
kinthető, melynek értéke egyáltalában nincsen 
arányban azzal a szerepével, amelyet mint tá­
rolóhely jelent.
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Szekrényegyüttes alátolt heverővei

Mindezeket a körülményeket latolgatva, 
kétségtelen, hogy a mai lakásberendezés célsze­
rűbb és olcsóbb megoldása elsősorban ezeknek 
a  szekrénybútoroknak a megreformálásán mú­
lik. Mindenekelőtt rögzíteni kell a korpusznak, 
a  szekrénytestnek a méreteit, tehát szekrény- 
test-normákra van szükség. Ha az akasztósszek­
rény korpuszmagasságát 160 cm-ben, mélysé­
gét 60 cm-ben, hosszát pedig 120 cm-ben álla­
pítjuk meg, az alacsony, komódszerű szekrénye­
két pedig 90—100 cm magasságúnak, 45 cm 
mélységűnek és 60 cm, illetve 120 cm hosszú­
ságúnak vesszük, akkor ezekhez az alapszek- 
rény-bútorokhoz méretezhetünk minden más 
kiegészítő szekrényt, illetve állványbútort.

Bútor-típuselemeket kell tehát létrehozni, 
melyeknek méretezésük nem változik, csupán 
kiképzési módjuk, értve ezalatt a járulékos ki­
egészítés — láb, lábazat, párkány, feltétek stb. 
— változatosságát, illetőleg a korpuszon belüli 
beosztást, az ajtók és fiókok tetszésszerinti be­
osztását.

E szekrények lehetnek egyes, önálló dara­
bok, fő előnyük azonban az egymáshoz való 
kapcsolódásban, bútoregyüttes kialakításában 
rejlik. A szekrény-bútoregyüttes szerves része 
lesz az enteriőr kompozíciónak, egy testté válik, 
s  bő lehetőséget enged az esztétikai megoldás 
előnyén felül a tárolás célszerűbb, rugalmasabb 
megoldásának is. Nem egyes nagy, kombinált 
szekrények kellenek tehát, amelyek — akár 
volt rá szükségünk, akár nem — ránk kénysze­
rítettek kijelölt formájú és területű vitrinrészt, 
szekretert, vagy bárrekeszt. A bútor-típusele- 
mekkel a szükséges kombinálás műveletét mi 
magunk végezhetjük el, igényeinket és a ren­
delkezésre álló területet tartva szem előtt. Ha 
a fél szekrényhosszat, a 60 cm-t vesszük alapul, 
■ennek figyelembevételével gyárthatók a további 
szekrény-típuselemek, melyek zöme nyitott, 
polcos állvány lehet, mert ezekkel hosszában, 
magasságában kiegészíthető, bővíthető, variál­
ható a két alapszekrényegységből álló együttes. 
Ajtó beillesztésével a könyvállvány, illetve an­
nak egy része szekreterré válik, vagy tolóüveg 
kiképzéssel vitrint, bárrekeszt nyerhetünk.

Most pedig nézzük, mit tehetünk a szek­
rénybútorok költségének jelentősebb csökken­
tése érdekében! Kétségtelen, hogy a tipizálás 
könnyebbé és olcsóbbá teszi az előállítást, a kap­
csolhatóság pedig további költségcsökkentési 
lehetőségeket rejt magában. Ha azonos oldal­
felületű szekrényeket illesztünk egymáshoz, az 
egyik oldal feleslegessé válik. Úgy kell tehát 
a gyártásnál a korpuszegységeket megoldani, 
hogy annak oldal és oldal nélküli kiképzése is 
lehetővé váljék. Minél nagyobb a szekrény- 
együttes, annál nagyobb mértékben jut túl­
súlyra a homlokzati kép, a síkszerűség a test­
szerűséggel szemben, s közeledünk a beépített 
bútor jelleghez!

Beépített bútor! Talán először annak fogal­
mát tisztáznánk, hogy mit kell beépített bútor- 
alatt érteni. Ha valamely falifülkébe szekrényt 
helyeznek be, akkor az csak beállított lesz, s 
nem beépített, még ha a szem annak is látja. 
Nem az a beépítés lényege, hogy csak a szek­
rény homlokfala látszik, sem a hézagmentesen 
falhoz záró lécek nem teszik azzá, de azzá vá­
lik, ha a fali fülke képezi a szekrénykorpuszt, 
s az esetleges belső polcokon kívül csak ajtóra 
és tokra van szükség. A bútorasztalosi kivitel­
ből közeledik a szekrény az épületasztalosihoz, 
ami lényeges anyag- és megmunkálási megtaka­
rítással jár. De fali fülke adódhat oly módon is, 
hogy a bútorok kapcsolása faltól falig, illetve 
padlótól mennyezetig terjed. Kapcsolt bútor 
és beépített bútor tehát nem teljesen más foga­
lom, a kapcsolt bútorrendszer a beépítettnek az 
átmeneti formája. Minél inkább közeledünk a 
beépítettséghez, annál olcsóbbá válik a bútor, 
mert egyszerűsödik a test kiképzése. Nagy 
könnyebbséget jelent mind költség, mind az en­
teriőr berendezése szempontjából, ha a szekré­
nyek egy részét, elsősorban a magas, akasztós 
szekrényeket a lakószoba bútorai közül ki- 
rekeszthetjük, s az előszobában helyezhetjük 
el, természetesen beépített formában, a számára 
kiképzett fali fülkében, mennyezetig érő garde- 
robe résszel kiegészítve. Az ilyen beépített szek­
rénynek a homlokzati része sem kíván drága 
műasztalosi kiképzést, falszínben mázolható,
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vagy bretonnal bevonható. Az Építésügyi Mi­
nisztérium már évek óta elrendelte a beépített 
előszobái szekrény tervezését, remélhetőleg e 
szekrények megvalósítására is rövidesen sor ke­
rül. Foglalkozik a Minisztérium a lakószobák­
ban kialakítandó beépített szekrények gondola­
tával is, amire példát a külföldi szaklapokban 
bőven találhatunk. Egy-egy szekrénynek beépí­
tése a lakószobában azonban nem látszik célra­
vezetőnek, mert túlságosan elkülönül a többi 
szekrénybútortól, s így vele szekrényegyüttes 
nem képezhető ki. Ha pedig az összes számba- 
vehető szekrénybútort építenék be, mint azt a 
hajókajütnél, vagy a modem szállodaszobáknál 
látjuk, megfeledkeznek arról, hogy ezeknél ál­
landó, tehát kötött igényeket lehetett alapul 
venni, míg a lakásnál — s ez vonatkozik első­
sorban a 'bérlakásokra — az igények összessége 
nem állapítható meg merev séma alapján, már 
csak azért sem, mert az függvénye a családta­
gok mindenkori számának, anyagi helyzetének 
és kulturális fejlettségének. Jó bizonyíték erre 
az ezidei típuskonyhabútor-elem tervpályázat, 
amelyben annak ellenére, hogy a konyha jófor­
mán kizárólagosan üzemi helyiség — s így az 
üzemeltetéssel járó kívánalmak reálisan megál­
lapíthatók — mégis kapcsolódó bútorelemeket 
írt elő beépítési lehetőséggel. Három-ötszemé­
lyes család igényeit véve számításba, alapkon v- 
hát állapított meg, mely a feltétlenül szükséges 
bútor, illetve felszerelési tárgyakat tartal­
mazza, a magasabb igények kielégítésére pedig 
további elemek kapcsolását is lehetővé tette.

Ugyanennek az elvnek kell érvényesülnie 
a lakószoba berendezésénél is, amelyet tágabb 
értelemben szintén üzemi helyiségnek fogha­
tunk fel. Az építész a bútornorma-elemeket 
véve alapul, könnyen megállapíthatja a család 
várható számának megfelelő alap-bútorszükség- 
letet, beleszámítva az igények növekedését is, 
s így jóval reálisabb támpontot kap a helyisé­

gek méret és forma kialakításához, mint amiből 
eddig kiindult.

Fekvőhelyek
Áttérve most a második bútorcsoportra, 

kezdjük a fekvőalkalmatosságokkal a sort. A 
lakószobából helyszűke miatt száműzött ágyak 
helyébe legnagyobb számmal a nappal heverő, 
éjjel ágy különböző típusai kerültek, kiegé­
szítve itt-ott a fotelágyak egyáltalában nem 
ideális megoldású darabjaival. A heverőfajták­
nál a normál és kiszélesíthető, egyszemélyes tí­
puson kívül, a legelterjedtebb az éjszakára két­
személyesre kiszélesíthető fekhely. Találunk 
ezek között ízléses, egyszerű formájúakat, de 
— s ez főleg a kisipari termékekre vonatkozik 
— agyonkomplikált, túldíszített kivitelűeket is. 
Eltekintve azonban a heverők formai kialakítá­
sától, felvetődik a kérdés, nem teng-e túl a mai 
lakószobákban a heverő? A szívesen alkalma­
zott, egyhosszban felállított két egyszemélyes 
heverő egyáltalán nem mondható ideális meg­
oldásnak. Eltekintve attól, hogy nappali keve­
résre a kettőt amúgy sem használják — s ez ál­
talában minden heverőre vonatkozik —, igen 
sok helyet foglal el és ülőparti képzésére sem 
alkalmas, mert négyméteres ülőhosszon nem 
lehet társaságot elhelyezni. Egyébként sem túl 
kényelmes he ver ön ülni, csak ha a megfelelő 
támaszkodási lehetőség biztosítva van. Ezért 
viszonylag a legjobb a kiszélesíthető, egysze­
mélyes heverő típusa. A kétszemélyesre kiszé- 
lesíthetőnek nagy előnye a nappali kis helyfog­
lalás, hátránya viszont összetett feladatából kö­
vetkező nehézkes, gyakran ormótlan formája, 
s az éjszakai fekvéshez való körülményes elő­
készítés. Mindezen felül még igen drágák is 
ezek a fekhelyek, tekintve a finoman kidolgo­
zott állványt, kárpitozást és a kellő bevonati 
anyagot. Mi tehát ezen a téren a teendő? Tér-
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mészetesen a tipizálással kell kezdeni. Az egy­
személyes heverő fekvőfelületének a legjobban 
a  90X190 cm méret felel meg, a kétszemélyes 
heverők szélességi méretét pedig nappali hosz- 
szuk diktálja. Az egyszemélyes heverő formai 
kialakításában sok új nem várható, hiszen csak 
a kárpitozás mikéntje és az állvány kiképzése 
hozhat változatosságot, feltétlenül előnyben ré­
szesítendő azonban az ülésre alkalmas kiszéle­
síthető forma, melynél az ülés előrehúzásával 
a  sarnírozott párna hátraesik és az ülésrésszel 
együtt normál, egyszemélyes fekvőhelyet ké­
pez. Kombinálható azonban a támla nélküli, 
egyszerű heverő a szekrény együttessel is oly 
módon, hogy a heverőt hosszoldalával a falhoz 
állítjuk, illetve a szekrénybútor ülésmagasságra 
emelt teste alá toljuk, miáltal a kiálló heverő­
rész ülésmélységűvé válik, éjszakára pedig 
előre húzzuk*. Olcsó és célszerű megoldás ez. 
mely részkialakításában — s ez főleg az esetle­
ges hátpárnázásra vonatkozik — variálható.

Ki kell alakítani a sarkosan is összeállít­
ható heverők kiszélesíthető formáját is, a két­
személyesre kihúzható heverők eddigi, számta­
lan kísérleti változatából pedig kiválasztani a 
legmegfelelőbbet, vagy pályázatot írni ki rá.

Mindez azonban még mindig nem jelenthet 
számottevő árcsökkentést, s nem oldja meg a 
heverők által elfoglalt terület mentesítését, az 
ágyazás nehézkességét, de az enteriőr könnyebb 
és szervesebb-kialakítását sem. Pedig van erre 
is lehetőség, mert fekhelyből is képezhetünk 
ki csatlakozó szekrénybútor-elemet, amire van 

is elég régóta már példa, hiszen az ún. szek­
rényágyak típusa külföldön jól ismert. Ezek lé­
nyege abban áll, hogy a fekvő felület — rövid, 
vagy hosszú oldalán sarnírozva — a falfelületre 
hajtható, illetve szekrénybe, vagy fülkébe csu­
kódik. Tehát ugyanaz a  kárpitozott heverő 
elem, amelyet az egyszemélyes fekhelyeknél 
állapítottunk meg, használható fel csatlakozó, 
illetve beépített elemként. Igen nagy előnye, 
hogy szervesen kapcsolódik a szekrényegyüt­
tesbe, nappal nem áll be a szobatérbe, keskeny 
oldalával samérozva, csupán egy 95 cm széles 
szekrény helyét foglalja el, ha pedig hosszolda­
lával hajlik a falra, csak 110 cm magasságot 
igényel, s így felette még szekrényrészek elhe­
lyezhetők. De megszűnik az ágyazás nehézkes­
sége is, hiszen az ágynemű benne marad, csak 
rá kell szíjazni. Költsége pedig beépítés esetén 
még a normál ágyállványnál is kevesebb lehet, 
a beépítéstől és a kiképzéstől függően. Termé­
szetesen fennáll a kombinációs lehetőség is, 
amikor a faliágy mellett heverőt is alkalma­
zunk. Mindezt természetesen a szükségletet és 
a helyi adottságokat mérlegelve kell eldönteni.

Ülőbútorok
Nem könnyű dolog az ülőbútorok megre­

formálása sem. Ülőbútort tervezni a legkénye­
sebb feladat, mert a legcsekélyebb tervezési 
hiba a kényelem, vagy a tartósság súlyos rovására 
megy. Rengeteg ülőbútorfajtát és formát ter­
veztek már, egyedi bútort, személyes kíván­
ságra szabottat, vagy tömegcikket, a támla nél-
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Faliszekrényke alatti étkező-dolgozó asztal, amely 
alóla kihúzható

kuli ülőkétől a hatalmas füles berzserekig, kár­
pitozott kivitelűeket és kárpitozás nélkülieket. 
A megszokott ülőbútorformák mellett találkoz­
hatunk ma már azokkal a kissé excentrikusán 
ható, külföldi folyóiratokból ismert ülőbútorok­
kal is, melyek anyagban és formában forradal­
masítani próbálják az eddig ismerteket. Nekünk 
ma olcsó, kényelmes és az enteriőr szempont­
jából is kielégítő alaptípusokra van szükségünk, 
szelektálnunk kell tehát a sokféle fajta között 
és hasonlóképpen, mint a szekrénybútoroknál, 
illetőleg a heverőknél, normalizálni az ülést 
közvetlenül szolgáló vázrészt, lehetővé téve 
egyúttal a járulékos részek — láb, háttámla — 
kiképzésének különbözőségét.

Mint elavult, nem rentábilis, vagy túlmé­
retezett ülőbútort, kiiktathatjuk a kárpitozott 
ülőkét — puffot — a karosszéket és a nagymé­
retű, nehéz fotelek minden fajtáját. Leegysze­
rűsödik tehát a probléma a normál székülés és 
fotelülés megtervezésére, illetőleg méret és for­
ma rögzítésére. Hogy azután kárpitozott, fa, il­
letve műanyagülés legyen-e az azt, a szükség­
let, illetőleg a mindenkori technikai fejlettsé­
günk szabja meg. Az ülőbútoroknak — s ez el­
sősorban a fotelekre vonatkozik — könnyűek­
nek kell lenniök, minél kisebb terjedelműnek és 
a lehetőségig alacsonynak. Az alacsonyságnak a 

. követelménye egyébként minden olyan bútorra 
is vonatkozik, amely nem fal mellett áll, mert 
különben megbontja a szobatérben álló bútor- 
együttes harmóniáját. Ennek a bútoregyüttes­
nek horizontális jellegű összhatása van, s hogy 
miként viszonyul a vertikális falsíkon elhelyez­
kedett szekrénybútor együtteséhez, annak lép­
tékaránya döntően befolyásolja az enteriőr tér­
hatását.

Egységesen, szériaszerűen kell tehát meg­
tervezni az ülőbútorokat, s meg kell, hogy szűn­
jön annak egyéni tervezgetése, iparművészeti 
jellege. Valamennyi bútor közül ennél a legin­
dokoltabb, hogy az ipari művészet körébe utal­
juk. Ipari művészet alatt a nagyszámú gyártási 
termékek — anyaguk és rendeltetésük gondos 
figyelembevételével történő — kikisérletezett 
végső formaadását értjük. Kétségtelen, hogy a 
lakásberendezés eddigi iparművészeti jellege a 
bútor-típuselemek és az egyéb berendezési tár­

gyak szériagyártása folytán mindjobban az 
ipari művészet felé tolódik. Ez pedig azt is je­
lenti, hogy az ily módon készen kapható bútor­
elemeknek együttessé való alakítása, az ente­
riőrképzés, építészeti jellegű munkakörré válik. 
Más kérdés, hogy egyelőre megmaradunk-e az 
ülőbútorok megszokott, konzervatív formai ki­
alakítási rendszerénél, a járulékos láb, támla, 
karfa változatokkal, vagy pedig áttérünk valami 
radikálisabb formai megoldásra és gyártási 
módra. Ez a mindenkori körülményektől függő 
megfontolás tárgyát képezi.

Asztalok
Könnyebb a probléma az asztaloknál. Tu­

lajdonképpen csak kétféle típusra van szükség,, 
étkező asztalra, mely egyúttal dolgozó asztal 
is lehet, tehát íróasztalt pótol, és dohányzó asz­
talkára. Ezeknek a forma- és méretrögzítését 
kell eldöntenünk. Ami az étkező asztalt illeti, 
minthogy ma már általában hat személynél 
többre nem számítanak az étkezésnél, a 70X 
110 cm méretű asztallap látszik a legcélszerűbb­
nek, s ugyanez elkészíthető volna kihúzós for­
mában is, hogy tíz személy étkezésére is meg­
feleljen. A hosszúkás forma feltétlenül előnyö­
sebb, mint a négyzet alakú, vagy a kerek, nem 
is beszélve az oválisról, mert dolgozóasztalnak, 
íróasztalnak használva így alkalmasabb. Ét­
kezőasztal szobaközépre ma már nem kerül, el­
rontaná a térhatást és gátolná a szabad moz­
gást, hanem valamelyik sarokra, vagy — s ez 
látszik a leggazdaságosabb elrendezésnek — 
hosszoldalával fal mellé állítva. Ha az így fal 
mellé állított asztal fölé a falra kis faliszek­
rénykét — polcos állványelemet — erősítünk, 
melyben írószereket, esetleg üvegedényeket, 
feketés készletet tárolhatunk, esztétikus bútor- 
összeállítást nyerünk, jó arányú kombinált bú­
toregyüttest, mely ebben az állapotában mara­
dék nélkül tölti be az író- és dolgozóasztal sze­
repét, előrehúzva a szekrényke alól pedig mint 
étkezőasztal körülülhető. Minthogy az étkező- 
dolgozóasztal magassága a széküléshez szabottan 
70—72 cm, sem a székülésnél alacsonyabb heve- 
rőhöz állítani, sem pedig az ugyancsak alacsony 
ülésű foteleket mellé rakni nem célszerű, ké­
nyelmetlen és azonkívül nem is nyújt esztétikus 
látványt, mert az alacsony bútorok közül ki­
rívóan emelkedik ki, megbontva a horizontáli­
sok arányát. Ülő partihoz az alacsony dohányzó­
asztalka a megfelelő, s ennél is a hosszúkás for­
ma általában előnyösebb, bár itt már a szabá­
lyos négyszögnél kötetlenebb formákra is át­
térhetünk.

Kisbútorok
A dohányzó-asztalkák voltaképpen a mo­

bil bútorok haimadik csoportjába, a „kisbúto- 
rok“-hoz sorolandók. Ezek a berendezést kiegé­
szítő bútordarabok játékosabb, változatosabb 
formájúak lehetnek, feladatuk inkább a kisegí­
tés, apróbb szolgálatteljesítés. Nem tartoznak
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tehát a lakószoba alapbútor volumen jébe, s így 
különösebb igényt sem támaszthatnak a búto­
rok helyigénylésénél; anyaguk, kivitelük is el­
üthet a „komoly“ berendezési tárgyaktól. Ter­
mészetesen nem mérhető valamennyi azonos 
fajsúllyal, hiszen ezek között is vannak jófor­
mán nélkülözhetetlen, szerves kiegészítői a be­
rendezésnek, mint a már említett dohányzó­
asztal, de olyan darabok is, amelyek inkább 
iparművészeti dísztárgyak, mint használati bú­
torok. Ha tehát ezen a téren is racionalizálni 
akarunk, a fontosabb szerepet játszó kisbútorok 
méretezését és alapformáját hasonlóképpen 
normalizálni kell. Ezek közé tartozik elsősorban 
a dohányzó-asztalka, a zsúrkocsi és a virágáll­
vány. Az asztalka fix méretű lapja — üveggel, 
linóleummal, vagy valamely újabb műanyaggal 
bevonva — különböző lábmegoldással volna va­
riálható, hasonlóképpen a zsúrkocsi is. Mindez 
természetesen nem zárja ki azt, hogy valaki 
egyedi darabot szerezzen be, hiszen ezek bizo­
nyos fokig már luxustárgynak számítanak. 
Drága kivitelű, túlzott igények alapján készült 
kisbútorok tömeggyártása természetesen nem 
képezheti a szocialista bútoripar feladatát. Bár­
szekrénnyel kombinált zsúrkocsit, vagy lámpá­
val kombinált dohányzó-asztalkát tervezhet az 
ipárművész, s ha valaki ilyenre vágyik, ezen az 
úton be is szerezheti.

Hasonlóképpen a virágállványnak is ki kell 
alakítani néhány — gyakorlati és esztétikai 
szempontból is megfelelő — egyszerű alakzatát, 
melynél arra is tekintettel kell lenni, hogy a 
szükségletnek megfelelően, tekintettel a  nö­
vényállomány szaporodására azt nagyobbítani, 
sőt formailag is variálni lehessen. Virágállvány 
alapegységül felhasználható a dohányzó-asz­
talka lapja is, alacsony, kerekes lábakkal fel­
szerelve, melyre különböző méretű kockákat, 
hasábokat helyezhetünk, ily módon oldva meg 
a különböző növények célszerű elhelyezését és 
egyúttal kellemes összképet nyerünk. A ke­
vésbé fontos, apróbb kiegészítő bútorok — mint 
újságtartó, dohányzó-állvány, varróeszköz-tartó 
stb. — viszont megmaradhatnak teljesen az 
iparművészeti vonalon. De ugyanígy tervezhető 
fali toalett-szekrényke, falsarokra szerelhető 
sarkos vitrin-szekrényke, s a különféle rendel­
tetésű konzoj is, mindaddig, míg tömeggyártá­
suk indokolttá nem válik. A kisbútorok a mai 
otthonban igen hasznosnak bizonyultak, való­
ban szükség van rájuk, s nemcsak gyakorlati 
szempontból elégítenek ki, hanem hozzájárul­
nak az enteriőr merev jellegének feloldásához, 
az intim hangulatkeltéshez is. Ne tekintse te­
hát a berendezési tárgyak elhanyagolható faj­
tájának a kisbútorokat a bútoripar, hanem igye­
kezzék azokat minél többféle rendeltetésre és 
minél nagyobb számban gyártani.

Ezzel be is fejeztük volna a lakószobának, 
a bútoripar szempontjából számbaj öhető bútor­
típusait, illetve azoknak a z . irányelveknek az 
ismertetését, amelyek szerint ezeket kialakítani 
kellene.

Mellékhelyiségek berendezése

Hátra volna még a mellékhelyiségek beren­
dezéséről is pár szót szólani. A legfontosabb 
mellékhelyiségnek, a konyhának bútor-típus- 
elemekkel és az azokkal kombinált és koordi­
nált felszerelési tárgyakkal történő berendezé­
séről már szólottunk, s reméljük, hogy a meg­
valósítás sem késik majd túlságosan.

Az előszobában a beépített szekrényen, il­
letve az ezzel kombinált garderobon kívül cél­
szerű a fogas számára is fülkét képezni ki — 
ami persze az építészek feladata —, melynél 
függöny takarná a rúdra akasztható ruhákat és 
kalappolcot. A felette levő fülkerész a mennye­
zetig bőröndtartó céljára szolgálhat. A további 
előszobái apróbb bútor — tükör, lerakó-polc, 
ülőke stb. — a kisbútorok csoportjába tartozik, 
s ugyanaz vonatkozik rájuk, mint amit a lakó­
szobaira vonatkozólag mondottunk.

A fürdőszobával kapcsolatban a  toalettsze­
rek tárolása vár megoldásra, akár az építész 
tervezői segítségével, beépített falifülke formá­
jában, akár külön szekrénykével falra erősítve. 
Hasonló problémát képez a takarító szerszá­
mok szekrényben való elhelyezése is, melyet, 
ha nincsen mód a  konyhaszekrények csoport­
jába iktatni, az élelmiszerkamra ajtajának belső 
felére szerelt szekrényszerű kiképzésével old­
hatunk meg. Ezek azonban már mind részlet­
kérdések, melyeket a bútoripar a nagy felada­
ton belül könnyűszerrel megvalósíthat.

A bútorok anyagáról és kiviteli módjáról

Sokan úgy képzelik, hogy csak a bútorok 
anyagának és kivitelezésének gyors és radikális 
megformálása segítheti át a bútoripart jelenlegi 
nehézségein. Kétségtelen, hogy ez igen jelentős 
probléma, de le kell szögeznünk, hogy e téren 
sincsenek csodák. Nem mai keletűek azok a kí­
sérletek, melyek a fát más anyaggal szeretnék 
helyettesíteni, sem a fémnek, üvegnek, linó­
leumnak, eternitnek és az újabb keletű műanya­
goknak a szélesebbkörű alkalmazása, továbbá a 
rugós kárpitozásnak a megreformálása, illetve 
kiküszöbölése. Szerte a világon foglalkoznak 
ezekkel a problémákkal, amelyek természete­
sen eredményeket is mutatnak fel, hiszen amire 
céltudatosan törekednek, az meg is szokta hozni 
a gyümölcsét. Csak hamis szempontokból nem 
szabad vezettetni magunkat és a megfelelő szak­
emberek bevonását nem lehet mellőzni. Utalok 
most csak példaképpen azokra a jelenségekre, 
amelyeket a csőbútorokkal kapcsolatban tapasz­
taltunk. Az első csőbútorok, melyeket még az 
első világháború után alakult „Bauhaus“ hozott 
létre, lengő csőállványból és rájukfeszített vá­
szonülésből állottak. Jó, olcsó és könnyű búto­
rok voltak; s mi le tt belőlük az idők folyamán? 
Fix, merev csőváz, rendes rugós üléssel, bevo­
nati anyaggal, kárpitozott háttámlával, s nehe­
zebbek lettek, mint a faállványú székek és drá­
gábbak is.
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S ha már az ülőbútorokról beszélünk, vá­
laszt kellene arra is kapnunk, hogy miért ha­
nyagolják el a hajlított ülőbútorok gyártását és 
ha már gyártanak, miért nem utánozzák a Tho- 
net-féle egészen kitűnő formájú és kivitelű díj­
nyertes típusokat? Gyártanak ma többek közt 
fémvázas heverőket is, hogy fát takarítsanak 
meg, de, hogy ne ijesszék el a vásárlót, a fémet 
fával burkolják. Mi ez, ha nem fából vaskarika? 
— illetve fordítva. Nem kell félni a fémtől, és 
semmiféle más anyagtól sem, ha megtaláljuk 
annak racionális, anyagszerűségének megfelelő 
alkalmazási módját. Milyen jól beváltak pél­
dául azok a csőbútorok, melyeket a távolsági 
autóbusz- és repülőtéri állomásépületek halijá­
ban láthatunk. Kárpitozásuk nincsen, a mű­
anyaggal bevont és testformát követő faülés 
mégis milyen kényelmet biztosít. Helyes, hogy 
új formákat, új gyártási módokat sürget a bú­

toripar, de ennek megvalósítása csak átfogó és 
minden részletében kidolgozott terv alapján le­
hetséges. Az anyag és kidolgozás kérdése azon­
ban nem elsődleges, hiszen először azt kell 
tisztázni, hogy minek a formáját, anyagát és 
kivitelét akarjuk megváltoztatni. Azt kell te­
hát elsősorban eldönteni, hogy mire van szük­
ségünk és csak azután jöhet a miből és hogyan 
kérdése.

Ez a kis cikk elsősorban azokkal az irány­
elvekkel kívánt foglalkozni, amelyek a szüksé­
gelt bútortípusokra és azok előállításának racio­
nális keresztülvitelére vonatkoznak. Vitaindító­
nak szántam, hogy szóljanak hozzá, tárgyalják 
meg a benne felvetetteket az illetékesek, hogy 
bútoriparunk végre a megfelelő útra térhessen, 
különben soha nem fognak megfelelő berende­
zéshez jutni a rászoruló dolgozók.
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Tapasztalatok a csehszlovák ülőbútor gyártásáról
P A I Z S  Z O L T Á N

Múlt év decemberében részt vettem a Fate 
által rendezett csehszlovákiai tanulmányúton.

Utazásaink során sok bútorüzemet látogat­
tunk meg, ezek között egy ülőbútor üzemet is, 
amely Csehszlovákia legnagyobb ilyen üzeme. 
A bútorüzemekben látottakról már több beszá­
molót olvastunk, megkísérlem most a székgyár­
tásról tájékoztatni a FAIPAR olvasóit.

Beszámolómat azzal kezdem, hogy alig lép­
tük á t a  határt, az első csehszlovák étterem ízlé­
ses és termenként változó széktípusai sejtették 
velünk a csehszlovák székgyártás fejlettségét. 
Ez a megállapítás végig kísért bennünket min­
den kis-, közép- és nagyváros éttermeinek több­
ségében, a nálunk látható nagyon egyszerű, kor­
szerűtlen, helyenként primitív éttermi székek­
kel szemben.

Ilyen előzetes megállapítások után érkez­
tünk meg Bistricába, a csehszlovák székgyártás 
fellegvárába, a 10—12 székgyár legnagyobbi­
kába, melyet a székgyártás területén világszerte 
ismert Mathias Thonet alapított.

Az üzem kb. 850 fővel dolgozik és napi ter­
melése átlagban 1600 hajlított szék, 28 féle va­
riációban. Mindjárt szembetűnt, hogy a gyár­
nak anyagtere és a Magyarországon ismert le­
szabó üzemrésze nincsen. A gyár bútorlécből 
dolgozik, amit a szemben levő fűrészüzem szál­
lít a gyár által megadott méretben és minőség­
ben. A minőséget a székgyár két állandó anyag­
átvevője ellenőrzi. Ilyen szervezés mellett ért­
hető, hogy a székgyár üzemrészeiben székgyár­
tásra alkalmatlan faanyagot hírmondónak sem 
találtunk.

A gyár nagy, világos munkatermekkel ren­
delkezik és feltűnően kevés anyagmozgató 
segéderővel dolgoznak. Annál több anyagszál­
lító kocsival találkoztunk, amelyeknek mozga­
tását egyik géptől a másikig a legtöbb esetben 
szakmunkások végzik.

Külön szerelő, enyvező, kikészítő üzemegy­
ség nincs, minden műveletet ott végeznek el, 
ahol a technológiai sorrend megkívánja, a lehető 
legkevesebb „üres anyagmozgatással“. Újszerű 
volt egy egyengető gép mellett közvetlenül eny­
vező berendezést látni, vagy a két csiszológép 
között elhelyezett pácoló és fényező részleg.

Sok a gondosan kipróbált célgépek haszná­
lata. Ez egyébként a cseh bútoripar jellemzője.

Felületkezelésük minden esetben lakkszórás, 
kétszer pásztázva. Ülőbútoroknál még exportra 
sem „erőszakolják“ a nálunk szokásos „eszmé­
nyi“ két grundos, magas fényezett felületet, 
mely szerintem sem szükséges.

Sok olyan csomagolásra kész széket figyel­
tem meg, amit nálunk a MERT visszadobna, 
m int exportra „alkalmatlant“. Tapasztalatom 
szerint Csehszlovákiában a külföldi vevők nem 
léphetnek fel „diktátorként“, erre a külkeres­
kedelmi szervek — akik nagyon jól ismerik a 
gyárak képességeit — gondosan ügyelnek.

Forma- és típuskialakítás terén az országot 
behálózó szervezéssel igen nagy eredményeket 
értek el és nem túlzás, ha azt mondom, hogy 
bennünket néhány évvel megelőztek.

A cseh elvtársak előzékenysége folytán 
megtekinthettük a brünni és a prágai prototí­
pus bútor- és szék-kiállítást, ahová csak meghí­
vott szakemberek juthatnak be. Itt láthattuk a 
cseh székgyárak 1959—62. évben gyártandó ter­
mékeit. Igen korszerű vonalvezetést és a mű­
anyagoknak egyre nagyobb teret engedő formá­
kat láttunk.

Helyenként fantasztikusnak tetsző szerke­
zeti megoldásokat, minden egyes darabra kész, 
kidolgozott tervdokumentációt és nagyüzemi 
gyártásra kidolgozott művelettervet találtunk. 
A bemutatott típusok bármelyike elő van ké­
szítve sorozatgyártásra.

Ezekben a típusokban a gyártástervező in­
tézetnek és az üzemi szakembereknek több éves 
munkája fekszik.

Nagyon tanulságos volt látni a székgyárak 
állandó export-bemutató kiállítását Prága szí­
vében. Itt minden igényt kielégítő modern és 
ultramodern széktípusok „kínálták“ magukat s 
nem hiányoztak közülük a ma már világszerte 
elismert Plywood (rétegelt lemez) rendszerű 
széktípusok sem, melyek már komolyan ostro­
molják és előbb utóbb megdöntik a székgyár­
tás tradicionális formáit.

Külföldi vevőiknek bemutatják mintater­
mük választékos kollekcióját, melyből választ­
hat a vevő, de olyan különleges kívánságokat 
— ami a gyárak termelését zavarja — nem fo­
gadnak el.

A brünni és a prágai mintatermeket a gyá­
rak kollektíváival kooperálva létesítette a gyár­
tástervező intézet és a külkereskedelmi szerv. 
Általában jobban össze van hangolva a kivi­
telező és az értékesítő szervek munkája, mint 
nálunk.

Mindig keresik a világviszonylatban értel­
mezett újat, és gyártmányaik bizonyítják, hogy 
nem hiába. Szakembereik állandóan kapcsola­
tot tartanak a külföldi szakemberekkel, bátran 
kezdeményeznek, és minden felettes szerv tá­
mogatja őket.

Hazánkban kevés az ülőbútor, az igénye­
ket sehogy sem tudja a két ülőbútorgyár kielé­
gíteni, még a régi elavult típusokkal sem.

Éppen ezért törekednünk kell gyáraink bő­
vítésére és csak azután kezdhetnénk hozzá a 
fent leírt tapasztalatok gyümölcsöztetésére.

A csehszlovák ülőbútorgyártásban szerzett 
tapasztalatok és mindaz, amit az országban lát­
tunk a csehszlovák nép életéről, kultúrájáról, 
növelte látókörünket és megerősítette azt a 
meggyőződésünket, hogy minél gyakrabban és 
minél nagyobb számban kell lehetővé tenni 
ilyen külföldi tanulmányunkat.

























Maximális előtolások számítása keretfűrészeknél
J А К D Y G Y Ö R G Y

Keretfűrészgépeknél az alkalmazható ma­
ximális előtolás számítására a Voigt elmélet szol­
gáltat alapot, melynek lényege röviden a következő. 
Jól karbantartott és helyesen indikált gépet, sza­
bályos élesítésű pengéket feltételezve, az alkal­
mazható előtolás függ elsősorban a fűrészfogak 
forgácsolási teljesítményétől, ami a fűrészfogak 
sebességével nő, másodsorban függ a fogak közti 
ún. forgácstértől. A leforgácsolt fűrészpor a forgács­
térben helyezkedik el, így a forgácstér befogadó­
képessége határt szab a teljesítmény növelésének.

Az előtolás Voigt elmélet alapján történő 
pontos számításánál figyelembe kell venni a fog­
alak összes jellemző adatait, ami a számítást 
hosszadalmassá teszi. Ez az egyik oka annak, 
hogy ezt a számítási módot a gyakorlatban álta­
lában nem alkalmazzák. A másik ok az, hogy az 
elméletileg pontos számítás eredményét a való­
ságban úgyis több, részben előre nem is számítható 
tényező (gép- és élesítési hibák, munkaintenzitás 
stb.) befolyásolja, tehát nyugodtan tehetők enged­
mények a pontosság rovására, az egyszerűség és 
a gyors számítás érdekében. Ez a két ok indokolja 
egyszersmind az előtolások számításánál az ismert 
egyszerű, ún. tapasztalati képletek alkalmazását. 
Az utóbbiak gyakorlati előnyét beszédesen bizo­
nyítja a két számítási mód képleteinek össze­
hasonlítása.

A maximális előtolás Voigt szerint: ha 
II d akkor

( i> .
Q-d-b-t \ 2 j

A betűk jelentése:
E  =  előtolás (m/perc),

Ej — előtolás egy fordulatra,
Et =  előtolás egy fogra (forgácsvastagság),

n =  fordulatszám,
H =  járathossz,
d =  fűrészelési magasság (rönkátmérő), 
о =  a forgács lazulási tényezője, 
f  =  fogmagasság, 
b =  vágásszélesség, (résbőség) 
t =? fogosztás vagy fogcsúcstáv, 
a — a fűrészlap vastagsága, 
к =  a fogtő hossza (a kerekítés miatt kisebb 

mint t).

A max. előtolás számításának egyszerű módja:

^ п,ах “  Tö^ (2)

ahol„d” a rönkátmérő, a „v”  pedig a fűrészfogak 
átlagos sebessége, ami a járathosszból és a percen­
kénti fordulatszámból számítható, tehát keret­
fűrészenként állandó.

2-H -n II-n
60 —  ~3Ö" (3)
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Megjegyzendő, hogy az előtolás számítására 
több hasonló képlet is ismeretes, így pl. Kempe- 
nek, Hönicke-nek képletei, ezek azonban csak 
betűjelzésben és a dimenziók miatti szorzószámok­
ban térnek el, a lényegük ugyanaz mint a (2) kép­
leté.

A (2) képlet a gyakorlat számára megfelelő 
pontosságú, különösen akkor, ha bizonyos esetek­
ben szorzószámokkal még finomítják is. A szorzó­
számok helyes és tudatos alkalmazásánál azonban 
előnyös figyelembe venni azt a tényt, hogy a (2) 
képlet tulajdonképpen nem más mint az eredeti 
Voigt képlet (1) leegyszerűsített alakja, bizonyos 
faanyagot és fogalakot feltételezve. Ez az alábbi 
levezetéssel bizonyítható.

Előzőleg azonban a teljesség kedvéért vezes­
sük le az (1) képletet.

Ha egy fog (terpesztett fogaknál egy fogpár) 
által lemetszett forgács vastagság, ill. egy fogra 
(fogpárra) eső előtolás:

Et
és az egy menetben vágó fogpárok (terpesztett 
fogaknál) száma :

H
2-t

akkor az egy fordulatra eső előtolás :

és a percenkénti előtolás:
E ^ - ^ - . E t - n  

ü ‘I
Általában csak terpesztett fogakat használnak 

tehát a továbbiakban csak ezt vesszük figyelembe.
Egy fogpár által lemetszett forgács-hasáb 

helyszükséglete :
E fb -d -o  (5)

Egy fogpárra eső forgácstér :
2 . ( » . ( . /— A L o )  •

<6)

A forgács helyszükségletéből (5) és a for­
gácstérből (6), ami maximális előtolás esetén
szükségszerűen egyenlő kell legyen, a forgács­
vastagság :

Q-Ь-d (7)

Ezt behelyettesítve a (4)-be, 2-vel egyszerű­
sítve és rendezve kapjuk az (1) képletet :

Emax —
H -n -f
Q-d-b -t

(b-t a -к \ 
Í J

Levezetve az (1) képletet azon az alábbi egy­
szerűsítések hajthatók végre :

_ H -n -f-b -t г к -a \ 
o-b-t-d ’ 2-b-t J

_ H -n - f í к -a -i
? x ~  о -d г  Г Г 7 / (8)

A fogtő hossza: к = t — 1,4 r (lásd az ábrát).
A göinbölyítés sugara viszont : r =  O,lí 

ezt behelyettesítve : к =  0,862 
ezt betéve a (8)-ba

_  H -n -f ( 0,86t-a \
^m ax — --------3— I 1 ---------- ,—  Iо -d l 2-b-t )

és egyszerűsítve :
P H -n -f / 0,43 a \

A vágásszélesség (b) nem más mint :
. b =  a +  2 -s

ahol s =  a terpesztés egy oldalra.
A zárójelben lévő kifejezés te h á t:

(9)

A _  0,43 a \
\ (a+ 2-s)J

Mind az „a”, mind az ,,s” értékei a gyakorlat­
ban aránylag kis határok közt váltakoznak:

a =  2 ~  2,5 mm
s =  0,5 0,8 mm

Az értékeket behelyettesítve és kiszámítva 
a zárójeles kifejezés értéke :

0,692 és 0,761 között változik.
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Nagyon kis hibát követünk tehát el, ha 
■0,73 középértékkel állandó szorzónak vesszük, 
■(a mm a törtben kiesik)

A (9) képlet tehát így alakul :
Е т ях =  # " ^ -0,73 (10)

о -d '
Továbbmenve : H -n  a (3)-ból

H n = V -30
Behelyettesítve a (10)-be :

^max =  X“--- 21,9
d-Q (11)

Ez már erősen megközelíti (2) képletet, s 
már most meg kell mondani, hogy ez a forma 
«egyszersmind a finomító szorzószámok kiinduló­
pontja.

A „o” értékeit a „Gépészeti zsebkönyv” a- 
következőkben adja meg : 
ha

H d
akkor 

о =  nedves lombos fára .......  4,5
nedves fenyő f á r a .................... 3,6
száraz lombos fára...................  5,5
száraz fenyő fára ...................  5,0

A fogalak jellemző méretei közül csupán a 
fogmélység (/) maradt meg érthetően, hiszen a 
forgácstér nagysága ennek változására reagál 
legérzékenyebben. De a fogmélység egyébként 
sem független a fogtávolságtól (t). A kettő között 
az alábbi ismert összefüggés van.

Egy adott fogtávolságnál a fogmagasságot a 
hátszög (a) határozza meg. A hátszög növelésének 
határt szab a fogtő hossza. Túl nagy hátszög 
esetében a fogtő megrövidül, meggyengül és a 
forgácstér alján repedések keletkezhetnek. Túl­
ságosan kicsi hátszög esetében — alacsony fog­
magasság — részben a forgácstér szűkül meg, 
részben pedig a fogéi forgácsoló munkája válik 
nehézzé (metsző, vágó munka helyett nyíró, ka­
paró munkát végez). A hátszög nagyságát a 
szakirodalom mint a két veszély között legked­
vezőbb értékben : 33—36° adja meg. Az 
és „t” összefüggését az alábbi képletben lehet 
összefoglalni :

/  =  r t g a  
tehát

/  =  Г tg 33—36° =  t -(0,6~0,7)
Vegyük fel a fogtávolságot 25 mm-nek, ami 

meg is felel kb. az általános gyakorlatnak és a 
hátszöget 34°-nak, akkor a fogmélység fenti szá­
mítással 16—17 mm-nek adódik.

Nedves fenyőanyag fűrészelésénél a „o” 
értéke : 3,6.

Helyettesítsük be a (ll)-be ezeket a ,,o” és 
értékeket. Vigyázni kell, hogy az adatok 

azonos nagyságrendűek legyenek, így mivel ,,v”-t 
általában méterben szokták számítani, az ,,/”-eK 
is méterben kell venni, ez egyébként vonatkozik 
a „d”-re is.

_  V 0,0165'-21,9

Kiszámítva a második tört értékét, az 0,1 
lesz, így

E max =  ^ -.0 ,l = - ^  
d 10-a

Megkaptuk a (2) képletet. Ez azt jelenti, 
hogy ha a max. előtolás értékét a (2) kép­
lettel számítjuk, úgy 25 mm-es fogtávolságot és 
16—17 mm-es fogmélységet feltételezve, nedves 
fenyőre kapunk pontos értéket és számításunk 
annál kevésbé lesz pontos, minél nagyobb mér­
tékben térnek el a valóságos adatok a feltételezet­
tektől.

A lehető eltérések mértékét a (ll)-es képlet 
alapján vizsgálhatjuk. Az egyszerűsítések melyek­
kel ehhez jutottunk jelentéktelenek, tehát ezzel 
számolva még pontos értékeket kapnánk. A to­
vábbi egyszerűsítéseknél azonban már nem ez a 
helyzet. Az Emax mind az „ /” mind a ,,o” érték 
változására elég érzékeny. Az ,,/”-el mégsincs 
különösebb baj, mert automata élesítőgépek hasz­
nálata esetén, legalábbis üzemenkint állandó, 
meg a 16—17 mm egyébként is eléggé megfelel 
az általános gyakorlatnak.

Ha nem így lenne és a fogmélység eltér ettől 
az értéktől, úgy a (11) képlettel számolva kap­
hatunk pontosabb értékeket.

A (2) képlettel való számolásnál a,,«’’-érté­
keinek megfelelő szorzószámok a következők lesz­
nek :

nedves fenyő anyag esetében . . . .  1,00 
nedves lombos anyag esetében . .. 0,80 
száraz fenyő anyag esetében ........ 0,72
száraz lombos anyag esetében.. . .  0,65
Befejezésül végezzünk néhány összehasonlító 

számítást. Számítsuk ki például az (l)-es, (2)-es 
és ellenőrzésül a (ll)-es képlettel ^ max-ot 30 cm 
átmérőjű száraz tölgy anyagra, ha keretfűrészünk 
és fűrészlapjaink adatai az alábbiak :

H =  400 mm 
n =  240 
a =  1,6 mm 
b =  2,6 mm 
t =  20 mm 
/ =  16 mm

к =  17 mm
s =  0,5 mm
d — 30 cm
Q =  5,5
V — 3,2 m/sec

A példában az „a” és a „t” értékei szándékosan 
elég nagy eltérést mutatnak, az értéke azon­
ban közel esik a levezetésben feltételezett meg­
felelő értékekhez. A számítást végezzük mm pon­
tosságig, bár erre a gyakorlatban nincs szükség, 
de itt jobb összehasonlítást tesz lehetővé.

(1) képlettel számolva (a sok tizedes elke­
rülése céljából jobb mm-ben beírni az adatokat)

Ещлх — 400-240..16 (
5,5-300-2,6-20 ( ’

=  687 mm/perc
(2) képlettel számolva (itt már lehet m-ben) 

száraz lombos fára 0,65 szorzóval
3,2

^max =  IQ 0  3 • 0,65 =  0,693 m/perc
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(11) képlettel számolva (itt is m-ben)

^ m a x  =  • 21,9 =  0,680 m/perc
U ,ö  • 0 ,0

Az eredményekből látható, hogy a (2)-es 
képlet hibája csupán 1% és kb. ugyanennyi a 
(ll)-es képlet hibája is, bár ellenkező előjellel.

Végezzük el a fenti számításokat 15 majd 
14 mm fogmélységre, a többi adat változatlanul 
hagyásával.
(1) képlettel

/ =  15 mm
p . 400-240-15

max —  5,5-300-2,6-20 2,6-20 1,6-17ч
2 J

=  644 mm/perc
/ =  14 mm

A  max —
400-240-14

5,5-300-2,6-20 2,6-20 1,6-17 i
2 / —

=  602 mm/perc
(2) képletben ,,f”  nem szerepel, tehát az eredmény 
változatlan, vagyis

Amax =  0,693 m/perc

(11.) képlettel
/  =  15 mm

Amax =  3/2-0’015.21,9 =  0,637 m/perc
V ,О • 0 ,0

=  14 mm
„ 3,2-0,014
-®max =  n o  _ ,  -21,9 =  0,595 m/perc 0,3-5,o

Az adatokat összehasonlítva láthatjuk, hogy 
a (2)-es képlet hibája f  =  15 mm esetében 7,6%^ 
/  =  14 mm esetében 15%. A (11) képlet pontossága 
változatlanul 1% körül van.
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Zárójelentés a fűrészelt dongatermelés fejlesztése 
tárgyában végzett munkáról

1. A boros sörösdonga-termelés jelenlegi 
módszerei

Boros-sörösdongát a legrégibb módszerrel, 
vagyis a kézierővel való hasítással már alig ter­
melnek. Igaz ugyan, hogy a hasított donga a 
legjobb minőségű donga — a hasítás mindig 
szálirányban történik —, de ugyanakkor hát­
rány az, hogy a kézi termelés a legkevésbé gaz­
daságos. A dongakihozatal alig éri el a 28%-ot, 
a hulladék és forgács tűzre kerül, a termelés 
költségei többszörösen meghaladják a gépi ter­
melés költségeit.

A kisipari módszer — erdőgazdaságok fa- 
gyártmánytermelő üzemei, magán és szövetke­
zeti kádárod, állami borpincék, sörgyárak, a Me­
chanikai Hordógyár stb. a legtöbb esetben sza­
lagfűrészen, ritkábban körfűrészen állítják elő a 
dongát. E módszerek hátránya, hogy vastagabb 
anyag feldolgozása esetén nem egy esetben kézi 
szerszámokkal történik a felezést végző hasítás. 
További hátrány, hogy az említett gépekkel leg­
feljebb 1 méter hosszú darabok munkálhatok 
meg, ami hibás hossztolás esetén — a feltárás­
nál mutatkozó gyakori minőségi hibák miatt — 
rontja a kihozatalt. E termelési módszernek 
azonban előnyei is vannak. így a többi közt az 
— feltéve, ha az eseléknek frízzé és ládadesz­
kává való feldolgozása megtörténik —, hogy 
megtakaríthatók a magas fuvarozási és szállí­

tási költségek, összevetve a kisipari módszer 
előnyeit és hátrányait, a  perspektívát mégis ab­
ban kell látni, hogy az ország dongaszükségle­
tét a legfejlettebb technikával és technológiával 
dolgozó nagyüzemek biztosítsák. Ezt elsősorban 
az teszi indokolttá, hogy kisipari módszer esetén 
a dongakihozatal legfeljebb 35%.

Eredményesebb a fűrészipari vállalatoknál 
alkalmazott az a termelési módszer, amellyel a 
rönkök középső pallóiból készítik a dongákat. A 
dongavastagságú pallókat a megadott hosszakra 
darabolják, a sugaras metszési felületű részeket 
leszélezik. E módszerrel a rönk vastagságától 
függően, a rönk tömegéből mintegy 10—12% 
kitűnő minőségű dongát lehet nyerni, míg a 
rönk többi — oldalsó és szélső — részéből más 
fűrészipari választék készül. A módszer gazda­
ságos, hátránya, hogy ilyen módon az ország 
donga-igényeit nem lehet kielégíteni.

Jelenleg a leggazdaságosabb az a módszer, 
amellyel a fa dongára alkalmas teljes tömegé­
ből lehet a fa adottságainak megfelelő válasz­
tékú és méretű dongákat kitermelni. E módszert 
először a Budapesti Fűrészek újpesti-rakparti 
telepén alkalmazták és most már az Észak-Ma­
gyarországi Fűrészek is hasonló módszerrel ké­
szíti a dongákat.

A módszer alapelve a fa adottságainak 
megállapítása, ill. a fa anyagának lehető legtel-
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jesebb feltárása. Ezért a dongákat nem termelik 
pallókból — amelyeknek vastagsága már vég­
leges —, sem pedig előre hossztolt rövid dara­
bokból — amelyeknél viszont a hosszúság vég­
leges — hanem negyedelt rönkökből és félpal­
lókból, amelyek vágásfelületén a fában előfor­
duló hibák teljes mértékben érzékelhetők és 
így könnyen közömbösíthetőkké válnak.

Az eldarabolás ugyanis a hibák helyén tör­
ténik úgy, hogy a két bütü közötti rész hiba­
mentes legyen. A munkadarabokat szalagfűré­
szen dolgozzák fel dongává, éspedig a dongák 
hosszának megfelelő vastagságra. A műszaki 
adottságok miatt egyelőre nem lehet még e 
módszert következetesen alkalmazni, azonban 
már most megállapítható, hogy e módszer a vá­
rakozásokat kielégítette. Áz eddig elért eredmé­
nyek mintegy 44% donga-, 8% frízkihozatalt ad­
nak. Az oldal- és fenékdongák aránya a szük­
ségletnek teljesen megfelelő, nem fenékdonga 
túltermelés, hanem ellenkezőleg, hiány állt elő.

Az ismertetett termelési módszerek közül 
tehát jelenleg a „direkt“-dongatermelés a leg­
célszerűbb. Ez a következőkből adódik:

a) a gömbfára vonatkoztatott dongakihoza- 
tal ennél a termelési módszernél a legjobb;

Ъ) II. és III. osztályú minőségű fűrészrön­
kök is felhasználhatók;

c) ászokdongák is termelhetek;
d) a feltárt negyedfák a minőségi hibák 

gondos kiejtésével hossztolhatók, a  hasítás (sze­
letelés), a hosszúságnak megfelélő vastagságok­
ban anyagveszteség nélkül történik.

2. A nyersanyagellátás kérdései
Az érvényben levő szabványelőírások sze­

rint a borosdonga tölgy, akác, szelídgesztenye és 
eperfából, a sörösdonga tölgy, cser, akác és sze­
lídgesztenyéből termelhető.

A szakemberek évek óta vitatkoznak arról, 
hogy az állami széktorban emelhető-e a donga­
termelés, vagy sem. Ezekre a vitákra azért ke­
rült sor, mert a tárgyilagos megítélést igen sok 
tényező befolyásolja. így befolyást gyakorolt és 
gyakorol ma is az, hogy a vállalatok általában 
félnek a dongatermelési feladatok emelésétől, 
hogy nincsenek pontos és megbízható adatok 
arról, hogy az évente kitermelésre kerülő tölgy­
rönk, hogyan oszlik meg vastagsági és minőségi 
osztályok szerint, hogy a dongán és talpfán kí­
vül, mennyi különleges méretű és minőségű fű­
részárut kell a tölgyrönkből termelni stb. Eb­
ben a helyzetben az egyedül járható utat kell 
választanunk. Ez pedig az, hogy kiindulva a fa­
feldolgozási adatokból, következtetéssel igyek­
szünk felmérni a nyersanyagellátás lehetőségeit.

A fűrész - és lemezipari vállalatoknál, az 
1951. évet 100%-nak véve, 1956-ig a következő­
képpen alakult a tölgy- és cserrönk feldolgozás, 
lásd 1. táblázat.

A tölgy-készáru termelésből a donga rész­
aránya 1955-ben 8,7%, 1956-ban 10,8% volt. A 
cserdonga részaránya 1955-ben 1,9%, 1956-ban 
pedig 2,7% volt. A tölgy donga-termelésnél a

I. táblázat

Év Tölgy, % Cser, %

1951. 100 100
1952. 143 216
1953. 125 125
1954. 139 111
1955. 145 195
1 956. 118 216

kihozatal 1955-ben 45,8%, 1956-ban 41,3%, a 
cserdonga-termelésnél — ipari dongával együtt 
— 1955-ben 49,6%, 1956-ban pedig 49,9% volt. 
A kihozatali adatokat illetően meg kell jegyez­
ni, hogy azok megbízhatósága kétségbe von­
ható. A fűrésziparban a kihozatal cikkenkénti 
meghatározása ugyanis — az alkalmazott tech­
nológia jelenlegi szintjén — csak fiktív jellegű.

Ezek után felm erüla kérdés: mennyi tölgy­
donga termelhető?

Megközelítő pontossággal megállapítottuk 
a tölgygömbfa minőségi és méreti megoszlását 
és ennek alapján véleményünk az, hogy a ter­
mékek elérhető optimális kihozatali megoszlása 
a nyersanyagra, ill. a készárutermelésre vonat­
koztatva a következő:

2. táblázat

Cikk 
megnevezése

Kihozatal %-a
nyersanyagra készárura

vonat кoztatva

Fűrészáru ............................. 36,5 58,0
Boros-sörösdonga ............... 7.0 11.0
Parkettaléc ........................... 10,0 16,0
Talpfa ................................... 5,0 8,0
Betéttuskó............................. 0.6 1,0
Bányaszéldeszka................... 3.6 — 6,0

összesen........... 62,7 100,0

Ez azt jelenti, hogy az ipar a bármikor fel­
dolgozásra tervezett tölgygömbfából 7,0% don­
gát, 10% parkettalécet és 5% talpfát állíthat 
elő.

Az 1958. évi tervben meghatározott felada­
tok már figyelembe veszik, hogy népgazdasági 
érdek a donga-, ill. hordó-import maximális 
csökkentése. A következő években azonban — 
amennyiben ez szükséges lesz — a dongaterme­
lés további fokozására kell felkészülnünk. En­
nek műszaki és termelési előfeltételei:

a) fejlettebb dongatermelési módszerek be­
vezetése;

b) a rendelkezésre álló nyersanyag gondo­
sabb kiválogatása, hossztolása és feldolgozásra 
való előkészítése;

c) a feldolgozásig a gömbfa veszteségmen­
tes (minőségi romlás nélküli) tárolása;

d) cserfából a sörösdonga termelés foko­
zása;

e) eperfából (eper kivágásokból) a boros­
donga termelés bevezetése;

f) tölgyrönkből a talpfatermelés további 
csökkentése.

Kidolgoztuk azt is, hogy a tölgygömbfának 
a javasolt választékösszetételben történő feldol­
gozásához az alapanyagnak milyen méreti és 
minőségi megoszlása szükséges. Ez a felmérés a 
következő eredményt adta:
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Tölgyrönk %-os megoszlása

3. táblázat

30 cm 0 
alatt

30 cm 0 
felett Összesen

I. o. minőség ......................... E 10 15
II. o. minősén ......................... 10 15 25

I I I .  o. minőség ......................... 35 25 00

Összesen ............
A tlagvastagság...........................

50 50
30 cm 

Í

100

E megoszlás alapján — 100 000 m 3 tölgy­
rönkre vetítve — az alábbi mennyiségekből 
termelhető donga, talpfa és speciális fűrészáru:

4. táblázat

I. o. minőségű 30 cm 0  alatti rönk 30%-ból, 
a z a z ..........................................................  

I I .  o. minőségű 30 cm 0 alatti rönk 20%-ból, 
a z a z ...........................................................

I. o. minőségű 30 cm 0 feletti rönk 100%-ból, 
a z a z .............................................................

I I .  o. minőségű 30 cm 0  feletti rönk 60%-ból. 
a z a z ..........................................................

I I I .  o. minőségű 30 cm feletti rönk 10%-ból, 
a z a z ........................................................

500 m 3

2 000 m 3

15 000 m’

9 000 m2

2 500 m 3

összesen . . . 0 000 m3

Minthogy az optimumnak elfogadható ki­
hozatali megoszlás szerint a nyersanyagra vo­
natkoztatva :

7% donga és
5% talpfa termelhető.

ez 100 000 m 3 rönk feldolgozása esetén:
7000 m3 dongának és
5000 m3 talpfának felel meg.

a gyakorlati nyersanyagszükséglet:
7000 X  2,4 =  16 800 m 3

5000 X 2,0 - 10 000 m 3

összesen =  26,800 m 3

és így a 30 000 m 3 rönkből speciális fűrészáru­
termelés céljára: 30 000 — 26 800 =  3200 m3 
rönk marad. (A talpfatermelésnél figyelembe 
vettük, hogy a tiszta kihozatal fűrészáru nélkül 
maximum 50%.)

Ez a levezetés egyben választ ad arra is, 
hogy a talpfatermelés további csökkentésével 
milyen mértékben emelhető a dongatermelés. 
Minthogy 1 íh3 talpfa helyett kb. 0,6 m3 donga 
termelhető, minden 1000 m3 talpfa helyett 
600 m 3 donga állítható elő. így pl. ha a tölgy- 
talpfa-termelés teljesen megszüntethető, 100000 
m 3 rönkből az alábbi mennyiségű tölgydonga 
termelhető:

alapkihozatal, vagyis 7% 7000 m3

5% talpfa helyett 3% donga 3000 m 3

összesen: 10 000 m3

Ez a maximális termelés azonban csak ab­
ban az esetben biztosítható, ha ennek megfele­
lően az ipar dongatermelési kapacitása (gépi be­
rendezés és felszerelés) is arányosan nő és a 

speciális méretű és minőségű tölgyfűrészáru 
alapanyagszükséglete 3200 m 3 megfelelő minő­
ségű tölgyrönknél nem több.

A dongatermelés további fokozásának szük­
ségességét bizonyítja az is, hogy még 1958-ban 
is importálunk kész hordókat.

A hordóimport csökkentésével, ill. meg­
szüntetésével jelentős devizamegtakarítás ér­
hető el. l m 3 tölgy donga világpiaci ára ugyanis 
190 $. Készhordóra vetítve minden 1000 hl hor­
dóimport csökkentésével 11 000 $ deviza teher 
takarítható meg.

3. A termelési lehetőségek megjavítása 
és kifejlesztése

Gyakorlati tapasztalatok bizonyítják, hogy 
a termelési lehetőségek vizsgálatánál leghelye­
sebb a szabványelőírásokból kiindulni és a fej­
lesztés területeit ezek tükrében vizsgálni. így a 
következőkben ennek megfelelően elemezzük a 
termeléssel összefüggő kérdéseket.

a) Felhasználható fafajok
Az MSz. 6796. és 13317—57. számú szabvá­

nyok szerint a boros- és sörösdonga többféle fá­
ból termelhető. A valóságban azonban a hely­
zet a következő: a boroshordók 100, a söröshor­
dók 90%-a tölgyből készül. A söröshordók alig 
10%-a készül cserfából, akácból pedig egy darab 
hordó sem készül. A söriparnak a cserrel szem­
ben hosszú ideig tanúsított ellenállását, vélhe­
tően a fának a tölgyhöz való hasonlatossága 
miatt, sikerült leküzdeni. Cserből készült hor­
dókat a sörgyárak korlátlan mértékben átvesz­
nek, ill. átvennének. Noha a cser hazai erdőállo­
mányunknak mintegy 20%-át képezi, évente 
termelt cser-sörösdonga alig éri el a 200 m3-es 
mennyiséget. Nézetünk szerint évente legalább 
1000 m3 cser-sörösdongát lehetne készíteni.

Az akáccal foglalkozva meg kell említe­
nünk, hogy annak műszaki adottságai a tölgy­
gyei egyenértékűek, sőt több tekintetben azokat 
felül is múlják.

A söröshordónál az akác esetleges hátrányai 
még csak tekintetbe sem jönnek, mert a szurkos 
réteg a sörnek a fa anyagával való érintkezését 
akadályozza. Ezért az egyre kevesebb, magas 
értékű, kiváló minőségű tölgyrönkkel való ta­
karékoskodás érdekében az a javaslatunk, hogy 
a cserből elő nem állítható söröshordókat akác­
ból készítsék, hiszen az érvényben levő MSZ 
1809—53. söröshordószabvány is lehetőséget 
nyújt erre.

A dongagyártáshoz felhasználható fafajok 
tárgyalásánál a tölgy gazdaságosabb felhaszná­
lása érdekében célszerűnek véljük megemlíteni, 
hogy a Szovjetunióban a bükköt gőzölt állapot­
ban söröshordók gyártására is felhasználják.

b) Tölgy- és cserdongák metszési felülete
Az érvényben levő szabványok szerint a 

dongákat sugaras metszési (szélességi) felülettel 
kell kiképezni. Ettől való eltérést csak oly mér-
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tékben engedélyez a szabvány, hogy ugyanaz a 
bélsugár mindkét lapra ne „futhasson ki“.

Tény, hogy a „tükrös felületű“ dongák ki­
sebb mértékben dagadnak, ill. zsugorodnak, ami 
a változó tartalommal szereplő hordóknál igen 
lényeges körülmény. A dongákkal szemben 
fennálló egyéb követelmény azonban, vagyis a 
megmunkálhatóság, hajlíthatóság és folyadék­
tartósság, valamint élettartam szempontjából 
teljesen közömbös, hogy a donga sugaras, vagy 
pedig húros metszésű felületű. A szovjet kuta­
tók, köztük V. A. Bazsenov „A fa anyagának 
folyadéktartása és annak gyakorlati jelentő­
sége“ című munkájából megállapítható, hogy a 
húrmetszet a sugaraséval teljesen egyforma 
mértékben tartja, ill. engedi át a folyadékot.

A nagy jelentőségű, valószínűleg hosszas, 
tudományos megfigyeléseken nyugvó megálla­
pítást — elsősorban a nálunk megfelelő anyag 
hiányában egyáltalán nem gyártott, igen nagy 
értékű ászokhordók miatt is, melyeket kizáró­
lag külföldről szerzünk be — nekünk is figye­
lembe kell vennünk. Ha ez a megállapítás a ha­
zai tölgyre is vonatkozik — ebben semmi okunk 
sincs kételkedni —, úgy a húrmetszet hátránya, 
vagyis nagyobb arányú zsugorodás, Ш. dagadás 
az állandóan azonos légköri viszonyok között és 
egy helyen tároló ászokhordóknál sem lehet je­
lentékeny. E feltevésünket igazolni látszik az a 
körülmény, hogy az ászokhordókkal rendelkező 
pincegazdaságok az ilyen javításra szoruló hor­
dókhoz sugaras dongák helyett, húrmetszetűe- 
ket átvesznek. A húrmetszetű felület a fenék­
dongáknál határozott előnyt jelent. A nagyobb 
mértékű dagadás ugyanis a hordót a legjobban 
igénybe vett helyen, a fenékrészek és palást 
összeillesztésénél, feszesebbé és tömítettebbé 
teszi. Nézetünket alátámasztja a szovjet szabvá­
nyok rendelkezése, amely szerint a metszési fe­
lület a fenékdongáknál „tetszőleges“, valamint 
azon tapasztalatunk, hogy a külföldről 'behozott 
tölgyhordók között húrmetszetű fenékrészek is 
voltak.

A húrmetszetnek legalább a fenékdongák­
nál való alkalmazása azzal az előnnyel járna, 
hogy nemcsak több, hanem szélesebb dongák is 
készülnének, ami különösen a szélső és közép- 
fenékdongáknál bírna jelentőséggel.

c) Dongák alakja
A szabványok az oldalak párhuzamos és a 

bütüknek ez utóbbiakra merőleges kiképzését 
írják elő. Ez a rendelkezés a fa anyagának 
tökéletesebb kihasználását gátolja és csökkenti 
a dongák mennyiségi termelését. Igaz, hogy a 
párhuzamos oldalak a megmunkálásnál bizonyos 
előnyt jelentenek, azonban az így előálló anyag­
veszteség értéke az esetleges kisebb munkará­
fordítás költségeit sokszorosan felülmúlja. Tud- 
juk, hogy a lombosrönk átmérője is a tő felől, a 
csúcs felé mérve folyóméterenként legalább 1 
cm-t csökken. Természetes, hogy ez a veszteség 
a rönk feldolgozásánál adódó termékeknél, így 
a dongánál is tapasztalható. A párhuzamos ki­

képzés alapja a ' keskenyebb, tehát a csúcs­
átmérő felé eső rész. Minél hosszabb, tehát mi­
nél értékesebb az anyag, annál nagyobb a szé- 
lezési veszteség a párhuzamos kiképzés miatt.

Vizsgáljuk meg, hogy a dongát feldolgozó 
ipar szempontjából a párhuzamos oldalkikép­
zéstől való eltérés milyen következményekkel 
járna. A fenékdongáknál az oldalak párhuza­
mossága kisebb jelentőségű. A fenékrészeket 
ugyanis megfelelő „párosítással“ — a hordó fel­
használhatóságát a legcsekélyebb módon sem 
befolyásolva — még trapéz alakú dongákból is 
össze lehet állítani. A szabvány rendelkezéseit 
a fenékdongáknál — úgy véljük — minden to­
vábbi vita nélkül meg lehet változtatni. Alkal­
mazni kellene a szabvány azon rendelkezését, 
amely a fa anyagával való takarékos gazdálko­
dás érdekében a szélső fenékdongák bütüinek 
merőlegestől eltérő kiképzését engedélyezi.

A hordók palástját alkotó oldaldongákat 
természetesen nem lehet — mint a fenékdongá­
kat — párosítani, mégis a megmunkálásuk fo­
lyamán fellépő méretveszteség figyelembe ve­
hető és az anyagtakarékosság érdekében ki is 
használható.

A nyers oldaldongákat elsődleges műve­
letként gyalulják, homorítják és mind a belső 
lapjuk, mind a bütük felé élezik. Belső lap felé 
történő élezésnél a dongák mintegy 5 mrn-rel 
keskenyednek, míg a dongák lapjainak széles­
sége az élezés által a közepüktől a bütükig 
mintegy 8—12%-kal csökken. A dongák gyalu- 
lásból eredő méretveszteségét a párhuzamosság­
tól eltérő oldalkiképzésnél figyelembe lehetne 
venni és így ugyanabból az alapanyagból mint­
egy 3—4%-kal több, teljesen azonos értékű 
nyers dongát lehetne kitermelni. Helyes lenne 
ezt a megoldást a legsürgősebben kikísérletezni.

d) Hosszúsági méretfokozatok
A borosdongákat könnyebb elszámolás vé­

gett 5 cm-es hosszúsági méretfokozattal terme­
lik. A 0-ra és 5-re végződő méreteket el nem érő 
darabokat a legközelebbi kisebb méretűbe so­
rolják. Anyagveszteség elkerülése végett az 
üzemék pontos hosszkiképzésre törekednek, ami 
különösen a hibák „kiejtésénél“ a dongára al­
kalmas anyag rovására megy. A korábbi donga­
méretek az ún. „Stemmass“ a dongák hosszát 
egy-egy bécsi hüvelyknyi fokozattal, tehát 25— 
25 mm-es méretkülönbözettel állapította meg. 
A felhasználók, a hordógyár és a kádárok, a 
dongákat ma is 2—2 cm-es fokozattal használ­
ják, ezért a szállított dongákat darabonként 
szétválogatják. A takarékosság érdekében ja­
vaslatunk a következő: az egyszerűbb kezelés 
érdekében maradjon meg a hosszak 5—5 cm-en- 
kénti csoportosítása, azonban, ezen belül legye­
nek cm-es fokozatok. A 0-ra végződő csoportba 
kerülnének pl. az 58, 59, 60, 61, 62 cm-es dara­
bok, míg az 5-re végződőkbe pl. a 63, 64, 65, 66, 
67 cm-esek.

A 38 mm-es fenékdongák hosszúsági mé­
rete 36, 40, 41, 49 cm. A gazdaságos anyagfel-
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használás az 50 és 100, ill. 200 literes űrtartalmú 
söröshordókon kívül a közbenső és kisebb mé­
retek termelését is indokolttá tenné. Javasol­
juk, hogy a hordógyár évente egyszer, a sörös­
donga gyártási évad végén készítsen ilyen hor­
dókat, az addig összegyűlt dongák felhasználá­
sával. A közbenső méretek bevezetése a söripar­
ban sem okozna semmi zavart, vagy többlet­
munkát. ha ezeket a hordókat nem valamennyi, 
hanem csak a kisebb sörgyárak kapnák. A ki­
sebb űrtartalmú hordók készítése a fenékdon­
gák jobb méretkihasználását is lehetővé teszi.

e) A  dongák szélessége
A jelenlegi dongaszabványok szerint a bo- 

ros-sörösdonga minimális szélessége 6 cm. A 
rendelkezés ma már teljesen indokolatlan, aka­
dályozza az alapanyag gazdaságos felhasználá­
sát. Ez a hátrány elsősorban a  vastagabb és 
hosszabb, tehát a legnagyobb mennyiségben 
termelendő dongáknál mutatkozik. Két évvel 
ezelőtt kitűnő hordókat állítottak elő „cviklik- 
ből“, azaz 4—5 cm-es darabokból. Ez a tény, 
sőt, maga az elnevezés is amellett tanúskodik, 
hogy ilyen méretű dongákat korábban is készí­
tettek. Igaz ugyan, hogy a keskenyebb dongák 
elsődleges megmunkálása — a kézzel végzett 
műveleteknél — valamivel több időt igényel, a 
gépi megmunkálás viszont nem költségesebb. 
Javaslatunk — a szélességi méretek csökkenté­
sére vonatkozóan — nem jelenti azt, hogy most 
már az összes dongák 4—5 cm-es szélességben 
készüljenek. Ha a dongák 15%-a ilyen széles­
ségben is termelhető lenne, úgy ez hordónként 
legfeljebb 2 keskenyebb oldal- és minden má­
sodik hordónál egy keskenyebb fenékdongát je­
lentene. Ugyanakkor a kihozatal jelentékenyen 
megnövekedne. A hordók készítésénél a csap, ill. 
száj-lyuk kiképzéséhez szükséges dongák meg­
felelő elhelyezése különösebb megterhelést — 
egy kis figyelmességen kívül — nem jelentene.

f) Dongák vastagsága
Amint láttuk, a dongák hossz-fokozat nél­

küli termelése és a szélesség alsó határának 
csökkentése jelentékenyen megjavítja az anyag 
kihasználásának lehetőségét és így a hordóigé­
nyek kielégíthetőségét is. Ezért nem szabad 
megfeledkeznünk a dongák méretének felülvizs­
gálásánál a harmadik méretről, a vastagságról 
sem.

A hordó szerkezetéből következik, hogy 
mind a palást, mind a fenékrészek az erőbeha­
tásoknak csak megfelelő vastagság esetén tud­
nak eredményesen ellenállni. Ebből adódik az, 
hogy minél nagyobb a használat folyamán az 
igénybevétel és minél nagyobb a hordó űrtar­
talma, annál vastagabb dongákból kell a palás­
tot és fenékrészeket kiképezni. Ha azonban a 
kész hordók egyes választékainak dongavastag­
ságát nagyságrend szerint csoportosítva össze­
hasonlítjuk, úgy e téren törvényszerűséget 
megállapítani nem tudunk.

A vastag, nyers dongákat a hajlítás miatt 
hasban, tehát a legnagyobb igény bevétel helyén 
vékonyítják. Minél vastagabb és minél hosz- 
szabb, tehát minél értékesebb a donga, annál 
nagyobb a hajlítás miatti vékonyításból eredő 
vastagságveszteség. Az eselék tűzifánál is ki­
sebb értékű forgács. A legnagyobb veszteség a 
legértékesebb ászokdongáknál jelentkezik.

A legnagyobb külső és belső igénybevétel­
nek kitett helyen, tehát hasban, a dongának 
vastagsága az eredeti méretének csak 55— 
65%-a. Az igen értékes faanyagnak harmada- 
fele, tehát forgácsba jut. Ebből a tényből vilá­
gosan következik, hogy az oldaldongák felesle­
ges módon a szükségesnél sokkal nagyobb vas­
tagsági méretékben készülnek, mivel az igény­
bevétel a hastól a csínig nemhogy emelkedne, 
hanem egyenesen csökken. Azt hisszük, jogosa 
kérdés: összeegyeztethető-e mostoha alapanyag- 
ellátottságunkkal ez a szinte mérhetetlen pa­
zarlás a csínkiképzésnél. Ügy véljük, hogy egy 
kis erőfeszítéssel a megfelelő megoldást meg 
lehetne találni.

g) A dongák minőségi osztályozása
A jelenlegi dongaszabványok csak egy mi­

nőségi osztályt engedélyeznek. A hordógyártás 
ugyanis a Mechanikai Hordógyár feladata és 
így a szabvány minőségi előírásai a Hordógyár 
igényeihez idomultak.

A minőségi előírásokat a szabványoknak 
két év előtt lefolytatott felülvizsgálata sem vál­
toztatta meg. így a dongákat csak egy, a hordó­
gyár számára az anyagfelhasználás szempontjá­
ból legelőnyösebb minőségben gyártják.

A változott körülmények, elsősorban azon­
ban az ország elégtelen faellátása, a rendelkezé­
sek sürgős megváltoztatását követelik. Ezzel 
természetesen nem a hordógyár részéről átvé­
telre és felhasználásra kerülő dongák minőségét 
kívánjuk lerontani, hanem a dongagyártás fo­
lyamán még a legválogatottabb alapanyagok 
felhasználásánál és leggondosabb munkánál is 
elkerülhetetlen — jelenleg dongaként fel nem 
használható daraboknak gazdaságos — felhasz­
nálását akarjuk lehetővé tenni. Javasoljuk, hogy 
az állami hordóipar, valamint a kivitelre kerülő 
termékekhez szükséges hordók készítői részére 
a dongákat továbbra is a legjobb minőségben ké­
szítsék. A méretekre és hibák elbírálására vo­
natkozó előterjesztéseinket kérjük azonban te­
kintetbe venni. A kézműipar igényeit teljes 
mértékben kielégíti a szigorú minőségi feltéte­
leket el‘nem érő donga. Az ilyen darabok ko­
rábban „fehér hibás“ és „vörös hibás“ és „selejt” 
osztályokba csoportosítva kerültek forgalomba. 
Ezek a darabok mind kisebb, új hordók készí­
tésére, mind a régiek javítására kitűnően fel­
használhatók és azokból számos, elsősorban a 
vidéki szükséglet számára fontos kádáripari ter­
mék, mint kád, vödör, rocska, puttony, dézsa, 
csöbör stb. készíthető. A termelt, kisebb értékű 
dongákat — megfelelő szabványosítással — ter­
mészetesen mind az anyagkihozatal, mind a
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tervteljesítés tekintetében figyelembe kell 
venni. Esetleges lazaságok, vagy egyéb visszás­
ságok elkerülése végett elrendelhető, hogy a 
termelt I. o. minőségnek legfeljebb 10—15%-a 
lehet az ilyen minőség. Ez az intézkedés mint­
egy 1000 m 3 újabb dongaválasztékot jelentene, 
amellyel a kisipar évi szükséglete teljes kielé­
gítést nyerhetne. Az újabb minőségi osztályok 
bevezetését alátámasztja az a tény, hogy a „hi­
bás“ dongákat jelenleg, kizárólag csak frízzé le­
het feldolgozni. Az átdolgozás azonban nagy 
költséggel és legalább 50%-os anyagveszteség­
gel jár.

Mivel a hordó használhatósága tekinteté­
ben teljesen közömbös, hogy a legyalult réteg 
szíjács, vagy geszt, a szabvány jelenlegi rendel­
kezését, hogy a donga oldalán 4 mm-es szíjács- 
réteg megmaradhat, a jobb anyagkihozatal ér­
dekében ki kell használni. Félreérthetetlen mó­
don meg kell határozni a káros elszíneződés fo­
galmát is. A tölgyön számtalan fajta elszínező­
dés előfordul. A vörössávosság nem jelenti min­
den esetben a dongának boros, vagy más válasz­
tékú hordóra való felhasználásának akadályát, 
úgyszintén a „vízér“ sem. Különösen fontos a 
vörössávosság meghatározása, mert a dongára 
legalkalmasabb idősebb, vastagabb tölgyeknél 
az ilyen elváltozás igen gyakori.

h) Ipari dongák termelése tölgyből
Az élelmiszer- és olajoshordó-donga szab­

ványok a tölgy gazdaságos felhasználása érde­
kében annak iparidongákra való feldolgozását 
az illetékes anyaggazdálkodási hatóságok enge­
délyétől teszik függővé. A szabvány rendelkezése 
miatt tölgyből ipari donga nem készül. A jó 
anyagkihozatal és gazdaságos termelés azonban 
e kérdés felülvizsgálását is szükségessé teszi. 
A vörös elszíneződésű, nálunk nem kismérték­
ben előforduló tölgynek ugyanis ipari dongára 
való feldolgozása gazdaságos felhasználási lehe­
tőség volna.

i) A dongák nedvességtartalma
A jelenlegi dongaszabványok a szállításra 

kerülő dongák nedvességét nem szabályozzák. 
A hordószabványok viszont megkövetelik, hogy 
a hordóba beépített dongák „légszárazak“ le­
gyenek. A hordógyár a dongákat rendszerint el­
készültük után azonnal, tehát majdnem élőned­
ves állapotban kapja. Törzskészlettel nem ren­
delkezvén. a friss dongákat mesterségesen 
kénytelen kiszárítani.

Véleményünk szerint — amit sok évtize­
des tapasztalat is alátámaszt — a dongáknak 
légszárazsági fokig való kiszáradását egyszerűbb 
és kevésbé költséges módszerrel, az ún. kazalo­
zással célszerű előkészíteni. A kazalozás költsé­
geit a dongák súlyának csökkenése, a kiszára­
dás, a szállítóeszközök tökéletesebb kihaszná­
lása bőségesen fedezi.

j) Ászokdongák
Az ászokdongák termelése és ászokhordók 

készítése a magyar bortermelés, ill. pincegaz­
daság elsődleges problémája. Üj ászokhordókat 
nálunk megfelelő alapanyaghiány miatt nem 
készítenek, az ipar elsorvad, az öreg kádárok, 
akik készítésüket értik, sorra elhalnak. A hazai 
adottságok ismeretében nyugodt lelkiismerettel 
állíthatjuk, hogy a hazai ászokhordó igényeket, 
hazai alapanyagból készített dongákkal mara­
déktalanul ki lehetne elégíteni.

Javasoljuk, hogy az ászokdongatermelés 
céljára valamennyi tölgyet feldolgozó fűrész­
üzem a 40 cm-nél vastagabb, egyenes szálú 
tölgyrönkökből a vastagságtól függően egy, két, 
esetleg három 50, 60, 70, 80, 90 vagy 100 пгт 
sugaras metszési felületű pallót fűrészeljen ki. 
Ezekből a pallókból ott helyben, vagy egy köz­
ponti üzemben ászokdongákat lehet előállítani, 
a leeső darabokból pedig boros-sörösdonga, 
ipari donga és fríz készíthető. így évente leg­
alább 20 000 hl új ászokhordó készülhetne és 
elegendő ászokdonga lenne biztosítható a javí­
tásra szoruló hordókhoz is. Elgondolásunk egy­
szerű eszközökkel megvalósítható, m ert az ilyen 
hordók készítéséhez különösebb gépi berende­
zés nem szükséges. Javaslatunk elfogadása ese­
tén évente sok százezer dollárnyi kiadást le­
hetne megtakarítani.

k) Dongaárak
Ki kell térnünk a jelenleg érvényben levő 

dongaárakra is. Az árak egyáltalán nem ösztön­
zők és nem tesznek semmiféle különbséget a 
könnyen és nagy mennyiségben termelhető, kis­
méretű és a nehezen és csak korlátozott mér­
tékben készíthető nagyméretű dongák között.

Egy-egy fafajon belül azonos a sörös-boros- 
dongák ára, tekintet nélkül méretükre, azonos 
az oldal- és fenékdongák ára, nincs különbség 
a 30 mm-es és a 48 mm vastag dongák ára kö­
zött, holott az utóbbiak termelése sokkal nehe­
zebb, mint a vékonyabb dongáké. Az azonos 
dongaárak miatt a nagyméretű dongák iránti 
kereslet állandóan növekszik és mivel a nagy­
méretűekből azonos űrtartalom készítéséhez 
aránytalanul kevesebb munkaráfordítás szüksé­
ges, így a Hordógyár a tervét is könnyebben tel­
jesíti. A kisméretű dongák elhelyezése ezért 
egyre nagyobb nehézségekbe ütközik.

A donga-, ill. hordóáraknak alaposan át­
gondolt felülvizsgálata a jobb anyagfelhaszná­
lást tenné lehetővé.

1. A dongák gyártásánál keletkező hulladék 
gazdaságos felhasználása

Az ún. direkt termelésnél a rönk anyagá­
nak csak mintegy 40%-ából készül donga, míg 
a mintegy 60%-nyi faanyagból fríz, ládaléc, fű­
részpor és fahulladék keletkezik. A frízek több­
nyire széles szíjácsréteget tartalmaznak. A leg­
kisebb frízvastagsági darabot el nem érő hulla­
dékból rekeszláda alkatrészek készülnek.
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A hulladék tökéletesebb feldolgozására a 
következőket javasoljuk: A dongagyártásnál ke­
letkező frízek szélessége a dongák vastagságá­
nak megfelelően 38, ill. 43 mm. Ilyen szélességű 
fríz nincs, miért is a parkettagyár évente mint­
egy 600—700 m3, 38 mm széles frízt, 30 mm-es 
gyanánt vesz át, amelyekből 32, sőt 35 mm szé­
les, kész parkettát termel. Utóbbinak alap­
anyaga rendes körülmények között a 40 mm 
széles fríz. A parkettagyár jogtalan előnyét, ill. 
a fűrészipar hátrányát ezeknek a frízeknek 35 
mm szélességben való átvétele küszöbölné ki. A 
sok munkával előállított rekeszesládákhoz fel­
használt faanyag mennyiségét a jelenlegi ren­
delkezések szerint a rönk felhasználását mérő 
kihozatalba nem lehet betudni. Javasoljuk en­
nek a rendelkezésnek célirányos megváltoztatá­
sát oly módon, hogy a kész ládákba tényleg be­
épített faanyag mennyisége a kihozatalba be­
számítható legyen. E rendezéssel egyrészt a hul­
ladék célszerű felhasználása, másrészt pedig a 
helyes felhasználás ellenőrzése válna lehetővé. 
A tölgynek rekeszes ládává való felhasználása 
igen korlátozott, gyümölcsládára pl. egyáltalán 
nem dolgozható fel. Ennek oka a fa csersavtar- 
talma. Kérjük ennek az előírásnak tudományos 
felülvizsgálását éspedig külön a tölgy és cser 
szíj ácsára és külön a gesztjére vonatkozóan. 
Ügy véljük, hogy a szíjács felhasználhatóságá­
val kapcsolatban feltételezésünk helyesnek bi­
zonyul és így a tölgy és cser egészséges szíj ácsát 
a gyümölcsládák gyártásához — a bükk és a fe­
nyő pótlásául — fel lehet használni.

Javaslatok
A munkabizottság a feldolgozott anyag 

alapján úgy látja, hogy sajátos fahelyzetünket 
tekintve, célszerű és indokolt a hazai dongater­
melés fejlesztése. Ugyanakkor azonban egyéb 
intézkedések végrehajtása is szükséges, első­
sorban az új technológiák, ill. gyártási eljárások 
bevezetése. A munkabizottság konkrét javasla­
tai a következők-

1. A dongagyártásba nagyobb mértékben 
kell bevonni az egyéb fafajokat (cser, akác, gő­
zölt bükk, eper).

2. Az ászokdongatermelés bevezetése érde­
kében minden 40 cm-nél vastagabb, I. o. minő­

ségű tölgyrönkből, a vastagságtól függően, egy, 
két, esetleg három darab 50, 60, 70, 80, 90 vagy 
100 mm-es sugaras metszésű pallót, kell donga- 
termelési célokra kifűrészelni.

3. Felül kell vizsgálni a szabványelőíráso­
kat, a hosszúsági, szélességi és vastagsági mé­
retek és a minőségi követelmények szempont­
jából. A dongákat több minőségi osztályba kell 
sorolni. Választék, méretek és minőségi osztá­
lyok szerint eltérő és ösztönző árakat kell be­
vezetni.

4. A jobb anyagkihasználás érdekében az 
ászok, boros- és sörösdonga termelés mellett en­
gedélyezni kell a tölgyből való ipari dongater­
melést.

5. A dongák vastagsági méretét összhangba 
kell hozni a fűrészáru és parkettfríz szabvány- 
méreteivel.

6. A dongatermelés fokozása érdekében az 
anyagnormák helyett a devizamegtakarításra 
ösztönző értékkihozatalt kell az iparban előírni. 
(Népgazdasági szinten a dongatermelés akkor is 
rentábilis lehet, ha az ipar rosszabb kihozatallal, 
III. osztályú minőségű gömbfából állít elő don­
gát.)

7. A felhasználók (pincegazdaságok, sör­
gyárak, belkereskedelem stb.) részére készlet­
normák betartását kell előírni és meg kell köve­
telni a meghibásodások megelőzésére alkalmas 
tárolási módok bevezetését.

8. A hazai dongatermelést — bevezetve az 
enyvezett dongagyártást is — úgy kell tovább­
fejleszteni, hogy 1965-ben a donga, ill. kész- 
hordó-import mái’ teljesen kiküszöbölhető 
legyen.

9. A donga és hordó, igen magas világpiaci 
ára arra ösztönzi az államokat, hogy a bor, sör 
stb. tárolásához és szállításához olcsóbb megol­
dásokat keressenek. A donga- és hordószükség­
let csökkentésének ez is egyik módja. Pályáza­
tot kell kiírni ilyen tárolás- és szállítás-tech­
nikai megoldásokra. (Pl. csapolt sör helyett a 
palackozott sörfogyasztás fokozása stb.)

10. Az ipari dongatermelést — az import 
csökkentése, ill. megszüntetése érdekében — el­
sősorban cserfából kell fokozni.

A munkabizottság részéről 
Erdélyi György
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Az „Esslingeni44 rendszerű faredőny, fa szövött roletta, rolettarúd, 
valamint napellenző berendezések termelésnövekedéseinek 

és gyártásfejlesztési lehetőségeinek vizsgálata, 
a jelenlegi helyi adottságok keretein belül

A Faipari Tudományos Egyesület, Épület- 
asztalosipari Szakosztályának Vezetősége, bi­
zottságunkat megbízta a cím tárgyát képező ja­
vaslat elkészítésére.

A javaslat kidolgozásánál figyelembe vet­
tük, hogy az országban vállalatunk, mint az 
egyedüli ilyen profilú vállalat van hivatva, az 
állami építőipari, valamint a kereskedelem 
ugyancsak ilyen irányú igényeit kielégíteni. 
Miután az üzem fejlesztésére beruházási keret 
nincs biztosítva és a közeljövőben sincs arra ki­
látás, szükségessé válik vállalaton belüli átszer­
vezéssel. valamint gyártmányok fejlesztésével a 
termelés növekedését, egyben az előállítási költ­
ségek csökkentését biztosítani.

Valamely gyártmány, vagy üzem fejlesz­
tésére — amikor mennyiségi és önköltségcsök­
kentési feladatról beszélünk —, általában há­
romféle lehetőséget ismerünk. Nevezetesen:

a) az állandó több műszak bevezetését:
b) új gépi beruházásokkal kapcsolatos 

mennyiségi és technológiai fejlesztést;
c) az üzem belső átszervezése révén elér­

hető többtermelési lehetőségek feltárását;
ad a) A több műszak bevezetését erősen 

gátolja, hogy aránylag kis létszámú vállalatról 
lévén szó, a dolgozóink 60—65%-a pedig nő, 
kiknek nagy része gyermekes családanya. 
Ugyanakkor a vezetés, ellenőrzés, kötött létszám 
m iatt nehezen megoldható.

ad b) Kormányzatunk a takarékosságot 
tűzte az elkövetkezendő időben fő feladatunkul, 
import és hazai gépi beruházási keretünk nem 
lévén, feladatainkat így megoldani nem tudjuk. 
Marad

ad c) a meglevő eszközök és lehetőségek ok­
szerű felhasználásával az üzemet oly módon át­
szervezni, hogy a szükséges területigény bizto­
sítása mellett, az eddigi műszakteljesítményt 
tudjuk fokozni. Javaslatunk ennek értelmében, 
ill. figyelembevételével, mint a címből is kitű­
nik, négy feladat megoldására terjed ki:

I. Az „Esslingeni“ rendszerű faredőny gyár­
tásfej lesztésére,

II. a faszövött gyártásfejlesztésére,
III. a rolettarúd gyártásfejlesztésére,
IV. továbbá a napellenző berendezések 

gyártásának fejlesztésére, mint új profilra.
I. Az „Esslingeni“ rendszerű faredőny 

iránti igény 1958. évben vállalatunk kapacitá­
sának mintegy 300%-át tette ki.

Vállalatunk kapacitásának növelésére — 
többtermelés elérésére — a c) alternatíva sze­
rin ti területi (üzemi) átszervezés révén találunk 

lehetőséget. A Béke ú t 47. sz. alatti telepünkről 
elköltözött Kísérleti Üzem helyiség használható 
fel az átszervezés során.

A Kísérleti Üzem áttelepítése a  Béke úti 
telepen vállalatunk részére 2 db 140 m 2- ^  mű­
helyt szabadított fel, mely mint jeleztük, elő­
feltétele volt a további fejlesztésnek.

Az igaz, hogy a faredőnygyártás mennyi­
ségi termelésének határt szab az országos vi­
szonylatban rendelkezésre álló import osztályon 
felüli fenyőfűrészáru, de ha ezen feltevést fi­
gyelmen kívül hagyjuk, a gyártás további meny- 
nyiségi növelésének gátlója volt a helyhiány, 
amely a  Béke úti telep felhasználása révén 
részben megoldódik és a vállalat továbbfejlesz­
tési tervének megvalósítására lehetőséget ad.

A Béke úti volt faszövött üzemben — mely 
180 m 2 alapterületű — javasoljuk elhelyezni a 
még központi üzemünkben (Országbíró u. 35.) 
működő teljes rolettarúd-gyártást, ami a z t 'je ­
lenti, hogy a jelenlegi 1. régi üzemeirende-

Géphóz
1958 m árc ius 20 ■’ he lyze t

M ' 1 200

1 Műv iroda,
2 Porelszívó (
3 Szalagfűrész
9 Vastagsági qyató
5 Rúdhúzó
b h fe jes U
7 kfe/es /
8 Szabász körfűrész
9 Résmaró /
10 Szalagfűrész
11 Résmaró E
12 RÚdfóró
13 Dugófúró
19 Pucol'óhfejes
15 Express Heating
16 Hemp e r  , t , 
П  vizszinfesfürógep
18 Rúdcsiszoló
19 Egyengető quoü
20 Pontoz o osztat,
21 Szalagcsiszoló

1. ábra
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Gépház _( ,
1958 таге • áp rilis  havi aiszег и után

PH 1 200

1 iroda
2 Porelszívó,
3 Szalagfűrész
9 Voslogsúgi gyo lú
5 9 fejes qya ló  l
6 4 fejes gya lu  F
7 Szabász körfűrész
8 Résmaró /
9 Re sm aró f
10 Szalagfűrész
11 Hengercsiszoló
12 4 fe je s  puco ló

13 Express Heating
74 Pontozó aszta!
15 Egyengető gya  Iá
1b Duqófuró
11 Szalagcsiszoló

2. ábra

1957. évi faredőny termelés 48 000 m 2 
1958. évi faredőny termelés 57 000 m 2 
1959. évi faredőny termelés 60 000 m 2

Az 1959. évi faredőny többlettermelés az 
éves termelési értéket 1800/m forinttal növeli, 
mely vállalati szinten — egymagában — 9% ter­
melésemelkedést eredményez.

A faredőny termelésének emelése kedve­
zően befolyásolja az önköltség alakulását.

Az átszervezés előtt 1 m2 fa­
redőny önköltségi ára — — — 118,06 Ft, 
az átszervezés után 1 m2 faredőny 
önköltségi ára — — — — — 116,03 Ft 
lesz.

A 12 000 m2 többlettermelés — éves szinten 
— 264/m Ft önköltségjavulást jelent, vagyis 
hozzávetőlegesen vállalati szinten 1%-os ön­
költségcsökkenést eredményez.

Az eddigi faredőny gyártási technológia 
változatlan marad. Javasoljuk a szűk kereszt­
metszetű szalagcsiszolásról áttérni a  hengercsi- 
szolásra, továbbá még 1 db négyfejes gyalugép 
beállítását.

Természetes, hogy ez a mennyiségi felfut­
tatás megköveteli a vasszerkezeti lakatosmű­
hely és festőműhely bővítését, ill. átszervezését 
is. Ezzel kapcsolatban a következő munkákat 
javasoljuk végrehajtani:

a 3. elhelyezési rajz mutatja a lakatos­
műhely régi helyzetét, mely 131 m 2 alapterü-

zési rajz szerinti szűkös gépházat tágasabbá tesz- 
szük azzal, hogy onnan a kompi, rolettarúd 
gyártásához szükséges összes gépeket áttelepít­
jük, mégpedig az 5. sz. rolettarúd húzót, a 12. sz. 
rolettarúdfúrót, a 16. sz. Hempert, a 17. sz. víz­
színes fúrót és a 18. sz. faesztergagépeket. Ezek- 
után a 2. üzemelrendezési rajz szerinti álla­
pot áll elő, mely szembetűnően mutatja, hogy 
számottevő terület (40 m2) szabadult fel arra, 
hogy a gyártáshoz szükséges nyersanyag, befe­
jezetlen termelés, ill. félkészáru elhelyezhető 
legyen, mely a folyamatos gyártásnak, de a 
mennyiségi gyártásnak is szükségessége. Nem­
csak a gépház, de a kéziműhely (összeállítók) 
munkája is megjavul.

A területi zsúfoltság szempontjából teher­
mentesített gépházzal kapcsolatos átszervezési 
javaslatunk termelékenységemelkedést és több­
termelést eredményez oly módon, hogy a 
faredőny-gyártás mintegy 25%-kal megemel­
hető. A javasolt átszervezés 1958. június 30-ával 
megvalósult. A gazdaságosság az alábbiak szerint 
alakul:

Az átszervezés havonta 500 m 2 többterme­
lést eredményez, vagyis 1958-ban 3000 m—t, 
mely megfelel 450 000 forintos termelési ér­
téknek.

1959. évben további havi 500 m—rel emel­
kedhet a faredőny termelés, mely a bázisidő­
szakhoz viszonyítva (bázisidőszak säatt 1957. év 
értendő) éves szinten 12 000 m2 faredőny több­
lettermelést jelent.

И

Lakatos üzem  »-
1958.П1. -IV. h a v i átszervezés e lö lt

M -1 :5 0

1 Kovácstűzhely
2 Golyósprés
3 Hidegdargboió
4 Golyósprés
5 Oszlopos já ró g é p

b M unkapad
7 M unkapad
8 K ö s z ö rű ,
9 A s z ta li fú róg ép
10 Sin össze állító
11 Excenter p ré s  - Schlesinger
12 Excenterp rés  -  h ó zó
13 Excenterp rés -  asz ta li
74 Excenterp ré s  '  PN  2
15 Excenterprés - PN  4
16 Koptató dob
77 A szta li fúrógép ,
18 Hidraulikus fű rész
19 Shaping
20 Fali köszörű
21 M unkapad
22 M unkapad
23 M unkapad

3. ábra
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Lakatos üzem
1958. UlrIV. havi átszerv ufón

M ‘  1 150

1 Kovácstűzhety
2 Bolyósprés
3 Hidegdaraboló
4 Bolyósprés
5 Oszlopos f
b Munkapad
1 Munkapad
8 Köszörű
9 Asztali fúrógép
10 Sin összeállító
11 Excenter prés 'Schlesinger
12 Excenter prés ■ huzópres
13 Excenterprés ■ asztali
19 Excenterprés - PN 2
15 Excenter prés - PH 9
1b Koplaló dob
17 Asztali fúrógép
18 Hydrautikus fű rész
19 Shaping
20 Fali köszörű
21 Munkapad
22 Munkapad
23 Munkapad
29 Munkapad
25 Esztergapad ,
2b Oszlopos fú rógép
21 Szerszám állvány

4. ábra

letű. A lakatosműhely bővítését akadályozta a 
műhely és a fatároló helyiségek közé beékelt — 
a telepen lakók részére biztosított — mosó­
konyha és egy lakás. Ezt az áldatlan állapotot úgy 
javasoljuk megszüntetni, hogy a lakók részére 
egy mosókonyhát kell építeni, az üzem pince­
helyiségében, a lakó részére pedig az üzemépü­
let végében — kis átalakítással — lakást építeni.

így 44 m2-nyi terület szabadul fel a lakatos- 
műhely részére és alakult ki a 4. e lh e ly e z é s i 
r a jz  s z e r in t i helyzet, mely 175 m2 összterületű. 
Ezzel nemcsak azt érjük el, hogy a megnöve­
kedő faredőnytermeléshez a vasszerkezeti mun­
ka részére területet biztosítunk, hanem a mind­
jobban fejlődő napellenző vasszerkezetek gyár­
tására is területi lehetőség nyílik.

Ezenkívül a megnagyobbított lakatosmű­
helyből javasolunk kialakítani 16 m2 területtel 
egy szerszámlakatos műhelyt, ahol elhelyezhető 
egy eszterga, egy shaping, egy asztali fúrógép.

A faredőny gyártási technológiájának végső 
formája a redőny tartósításával, festésével feje­
ződik be.

A festőműhely elhelyezési vázlatát a régi 
tervezett formájában az 5. v á z la t  mutatja, 
(mely 170 m2 alapterületű). A festőműhelyben a 
szűk keresztmetszet — különösen a hosszú téli 
hónapokban — ott jelentkezik, hogy a lefestett 

redőnyök száradását nem tudtuk kellő időre 
biztosítani, mely a termelést gátolta. A szárítás 
meggyorsításához korábban építettünk 2 db 
nagyméretű kétaknás cserépkályhát, de azok a 
hozzáfűzött reményeket nem váltották be. A 
nehézséget úgy szüntettük meg, hogy a festő­
műhely végébe épített fűtő fülkében elhelyez­
tünk 1 Express Heating kályhát, mely fűtőha­
tásánál és rendszerénél fogva, az eddigi nehéz­
ségeket megszüntette. A festékszórás miatt m ár 
korábban felszerelt elszívó berendezés az üzem­
helyiségben egy állandó depressziót idézett elő. 
A depresszió természetesen az ajtó és egyéb nyí­
lásokon át kiegyenlítődött, hideg levegő áram­
lott be. Ennek következtében az olaj festés nem 
száradt, csupán bőrösödött. Jelenleg az elszívás 
által keletkezett depressziót az EH által befú- 
vott meleg levegővel egyenlítjük ki. Eredmény: 
külső mínusz 8 C° hőmérséklet és szeles időjá­
ráskor is a festőműhely hőmérséklete plusz 18— 
22 C° volt. Ezen megoldással a dolgozók egész­
ségvédelmi előírásának is eleget tettünk azzal, 
hogy a szennyezett levegőt a műhelyben meg­
szüntettük.

A festőműhely világításának megjavítására 
az elkövetkezendő időben tetővilágítást javaso­
lunk készíteni.

Az elmondottak végrehajtása — mely 1958 
június hónapban befejeződött — biztosítja a 
többtermelést és lehetőséget nyújt továbbfejlő­
désünkhöz.

II. A Béke út 47. sz. telepünkön egy faszö­
vött üzem működik, ahol a  6. m e llé k le t , ill. 
minta szerinti anyagot gyártjuk. Az üzem ter­
mékének jelentősebb részét a belkereskedelem 
útján juttatjuk a fogyasztókhoz; mint előszoba­
fal, roletta. Az üzem jelenlegi kapacitása 1000 
m 2/hónap. A gyártási technológia részben gépe­
sített, részben fizikai munkával végzett kéziszö­
vés. A faszövött iránt az utóbbi időben megnö­
vekedett a kereslet, annak sokoldalú felhasznál-

Festö műhely

M- 1-200

1 Exhaustor'
2 Jkercserépkalyha
3 Okercserépkályha
9 Express Heating

5. ábra
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hatósága, tetszetőssége miatt, sőt az ARTEX-en 
keresztül exportra is lehetőség nyílt. A terme­
lés felfuttatását azonban részben gátolta a szö­
vőüzem elhelyezése, de a termelés további növe­
kedésének legnagyobb akadálya volt, hogy a 
szövés technológiája kizárólagosan fizikai mun- 

mechanizált gép 1,5—kétszeres termelést nyújt 
a kézi géphez viszonyítva. A jelenlegi automata 
kivitelezés szempontjából magában hordja a 
gyermekbetegségeket mind méretezési különb­
ségi, mind egyes szerkezeti elemek ideiglenes 
elkészítése szempontjából. A mechanizált szövő-

6. ábra

kára volt felépítve, mely nemcsak azt eredmé­
nyezte, hogy a mennyiségi gyártást fokozni nem 
tudtuk, hanem azt is, hogy a faszövött előállí­
tási költségének csökkentésére nem találtunk 
lehetőséget.

A szocialista iparfejlesztési erkölcs nem en­
gedheti meg, hogy a fokozott faszövött igényt 
úgy elégítsük ki, hogy további kézi működtetésű 
gépeket állítsunk be. Célul tűztük ki, hogy a je­
lenleg nehéz kéziszövést gépesítsük. (Régi tí­
pusú gép, 7. melléklet.) Ilyen irányú újító, 
kísérletező munkák már 1956-bán megindultak.

A jelenlegi helyzet az, hogy a gépi szövés 
módszere ki van dolgozva és a mechanizált szö­
vőgép első példánya elkészült és termel. (Lásd 
8. melléklet.) Gyakorlati számítás szerint a 

gép táplálása (keresztszálakkal furnérlemez) je­
lenleg kézzel történik. Az adagolást feltétlenül 
gépesíteni kell, mert a gép csak azután állítható 
be az üzemszerű termelésbe. Az adagoló beren­
dezés elkészítése és kísérletezése folyamatban 
van.

Feladatunk tehát az, hogy egy korszerű szö­
vőüzemet hozzunk létre, a 9. elhelyezési váz­
lat szerinti formában. (200 m2 alapterületű.) Ja­
vasoljuk jelenlegi kézi gépek mellé 1958. IV. 
negyedévben beállítani további 1 db mechanikus 
szövőgépet. Ebben az esetben a jelenlegi havi 
termelés 2000 m 2-re emelkedik, mely magával 
hozza a segédgépek kapacitás bővítésének szük­
ségességét is.

1959. I. negyedévben javasoljuk további
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7. ábra 8. ábra

házilag fog készülni 
házilag fog készülni 
házilag fog készülni 
házilag fog készülni

9. ábra
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. haszövött - gyártó üzem • 
1958. morc. 2 0 ч  á llapo t szerint

M = 1 1 0 0

1 Kézi szövőgép
2 Kézi szövőgép
3 Kézi szövőgép
к  Kézi szövőgép
5 30orsós keresztorsózó
6 Automato szövőgép z
7 55 orsós cérnozógép
8 Felvető henger pá r
9 Felvető henger
10 Felvető állvány
11 Pillér

10. ábra

1 db mechanikus szövőgép beállítását, mely 
kisebb mértékben termelésemelkedést, de nagy­
mértékben termelékenység emelkedést jelent, 
mert vele egyidőben megszüntetjük a kézi-gépi 
szövést. A további mechanikus gépek legyártása 
és beállítása 1959-ben történne fokozatosan, a 
további segédgépekkel együtt. Ezek szerint ké­
szülne:

1958. évben 2 db mechanikus szövőgép 120/m Ft,
1 db 40 orsós cérnázógép 40,/m Ft,
1 db 30 orsós keresztorsózógép 20/m Ft,

180/m Ft.

A gépek mechanizálásának és segédgépek 
beszerzésének azonban akadálya, hogy a hozzá 
szükséges mintegy 350—400 000 forint pénzügyi 
fedezetet felettes hatóságunk nem tudja bizto­
sítani, pedig ez a szövőüzem fejlesztésének és a 
faszövött exportnak elengedhetetlen fetétele. 
Természetesen a faszövött mennyiségi- gyártásá­
nak — az említett százalékos felfuttatásán belül 
— megvannak a további termelésemelkedés 
lehetőségei is, havi 3—4000 m2, melyre javasla­
tunk kidolgozásánál, az üzem átszervezésénél 
figyelemmel voltunk.

A .9. elhelyezési vázlat szerinti 2 helyi­
ség felújítása folyamatban van, ott rendezzük be 
a szövődét. Ennek az átcsoportosításnak végre­

hajtására 1958. július 1-én került sor. Az átszer­
vezés szemléltetésére mellékeljük a 10. elhe­
lyezési vázlatot, mely a régi helyzetet mutatja.

A volt szövőüzemben pedig berendezünk egy 
modern, az I. részben már említett rolettarúd 
gyártó és fahulladék feldolgozó üzemet, a 11. 
elhelyezési vázlat szerint, 180 m2 alapterüle­
ten. Ezen üzemrészt ellátjuk porelszívó beren­
dezéssel, automata ikerrúd fúróval és 1 auto­
mata rúdcsiszoló géppel, továbbá a vázlat sze­
rinti gépekkel. Ezzel az üzemhelyiséggel teher­
mentesítjük a jelenlegi kárpitosüzemet is, ahon­
nan az eddig ott működő rolettarúd összeállító 
részleget is ebbe az üzemrészbe helyezzük el.

A faszövött termelése a jelenlegi létszám­
mal 1000 m2-ről (havi) 1958. II. félévben havi 
1500 m—re fokozható.

Amennyiben az átszervezésben leírt ütem­
ben a mechanizált gépek megvalósulnak és 
segédgépek is beállíthatók, vagyis a kellő pénz­
ügyi fedezet is rendelkezésre fog állni, 1959. év­
ben a havi átlagtermelés elérheti a havi 2500 
m2-es mennyiséget, vagyis

12 000 m2
15 000 m2
30 000 m2
48 000—60 000 m=

1957. évi faszövött termelés
1958. évi faszövött termelés 
1$69 évi faszövött termelés
1960. évi faszövött termelés

7 Hemper
8 vízszintes fúrógép
9 Bokázógép
10 Munkaasztal
11 Munkaasztal

11. ábra
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1958-ban a faszövöttnél elérhető évi 
többlettermelési érték 144/m Ft, 1959. évben 
864/m Ft.

Az 1 főre eső termelékenység növekedése 
az átszervezés előtti állapothoz viszonyítva 
33%-ot mutat.

III. A rolettarúd gyártás központosításával 
zárt technológiai folyamatot teremtünk, mely­
nek révén — azáltal, hogy a gyártás minden 
egyes fázisa jobban ellenőrizhető, — határozott 
minőségjavulást eredményez.

IV. A napellenző berendezések gyártásával 
vállalatunk 1957. év óta foglalkozik. Üzemszerű 
gyártására 1958. évben tértünk rá, miután az I. 
részben már említett lakatosüzem bővítésére a 
területi és gépi előfeltételek megteremtődtek.

Ezen üzemrészben javasoljuk gyártani a 
legkülönbözőbb megoldású napellenző berende­
zéseket és kerti ernyőket. Vállalatunk ezen 
gyártmánynak a bevezetésére azért tért rá, mert 
úgy érezte, hogy az a vállalati profilba vág. Ter­
melékenység emelkedést nem jelent, csupán 
termelés növekedést. De célunk az, hogy az épí­
tőipar ilyirányú igényeit is kielégítsük.

Az átszervezési javaslatunk, illetve terve­
zetünk — melynek megvalósítása folyamatban 
van — a vállalat egészét termelési és önköltségi 
vonatkozásban az alábbiak szerint érinti (a szá­
mok magukban foglalják vállalatunkhoz tartozó 
kísérleti üzem termelési számait is):

1957. évi vállalati termelési érték 
(közel)-_  _  _  _  20 000/m Ft.

1958. évi várható vállalati terme­
lési érték (közel) — — — 21 ООО/'m Ft.

1959. évi várható vállalati terme­
lési érték (közel) — — — 24 000/m Ft.

A bázishoz viszonyítva az 1958. évi terme­
lésemelkedés 5%, 1949. évi 20%.

1957. évi alaprentabilitás 13,2%
1958. évi alaprentabilitás 13,4%

1959. évet az alaprentabilitáshoz viszonyí­
tani — új árak miatt — nem lehet, de a fare­
dőnynél leírt gazdaságossági számítás szerinti 
eredmény fog többletként jelentkezni.

Az 1 főre eső termelékenység mintegy 5%- 
kal emelkedik. Ezen számnál figyelembeveendő, 
hogy a többtermelés a vállalat munkaigénye­
sebb gyártmányainál következik be. Az átszer­
vezésnél pedig arra voltunk főleg figyelemmel, 
hogy gazdaságosan többet ugyan, de kevesebb 
fizikai munkaerő felhasználásával érhessük el az 
eredményeket.

Termelésünk 1—2 éven belül éves szinten, 
közel 50%-kal emelkedett meg. Ezen termelés­
emelkedéshez átszervezés útján a megfelelő mű­
helyeket, alapanyagot biztosítottuk, a  szakmun­
kás többletet is beállítottuk, de a műszaki és 
adminisztratív létszám emelése nem történt 
meg, melynek hiánya ma már erősen jelentke­
zik, ezért javasoljuk ezen kérdés megvizsgálását.

Az eddig elmondottakban — gyártástech­
nológiai folyamat érintése nélkül, mellyel ja­
vaslatunkban nem kívántunk foglalkozni, — 
leírtuk javaslatunk alapján a vállalatnál 1958. 
évben történő átszervezést, mely 1958. évi mű­
szaki fejlesztési tervünk gerincét is képezi. Az 
átszervezést 50%-ban saját erőből végezzük, a 
többi része felújítási és egyéb pénzügyi forrás­
ból nyerne fedezetet. A javaslat szerinti átszer­
vezést megkezdtük. Azt akarjuk, hogy a II. fél­
évtől terveink valóra válhassanak, a termelés 
úgy indulhasson meg, hogy vállalatunk is hozzá­
járuljon azon 4,5%-os termelésemelkedéshez — 
melyet kormányunk, mint törvényt írt elő a 
népgazdaság számára—,az 1957-ben elért ered­
ményekhez viszonyítva, a takarékosság szem 
előtt tartása mellett.

(A bizottság tagjai: Szenes György TMK 
vezető, Badics Pál és Molnár Sándor művezetők, 
Bukó Sándor lakatos.)

Lukács István
az É. M. Fa- és Vászonredőnygyártó 

Vállalat főmérnöke, 
a bizottság vezetője
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Hűtőtornyok üzembiztonságának kérdéséhez
B Á L I N T  G Y U L A

Faipari üzemek, erőművek, továbbá a vas, 
vegyészeti textilgyárak:, kohók stb. hűtő­
tornyai építéséhez felhasznált faanyagok üzem- 
gazdaságosságának kérdései a különböző felújí­
tási és beruházási munkák során gyakran fel­
merülnek. A probléma mind üzemeltetési, mind 
költségmegtakarítási, valamint faanyagvédelmi, 
faanyaggazdálkodási, továbbá faimportcsökken- 
tési vonatkozásban is jelentős.

Ismeretes, hogy a régebbi, fából készült hű­
tőtornyok faanyaga kellő tartósítás nélkül már 
3—5 év múlva részleges cserére szorul. Egyéb­
ként a hűtőtornyokba beépített faanyag haszná­
lati élettartama 20—25 év. A gyakran felmerült 
panaszok miatt az egyik iparági tröszt az évi ká­
rosodást megvizsgálta. Megállapították, hogy — 
csak az iparágon belül — a régebbi építésű, de 
ma is használatban levő hűtőtornyok felújítási 
költsége országos viszonylatban évente több mil­
lió forintot emészt fel. A felújítás a beépített 
deszkázat, falécek többé-kevésbé súlyos korha- 
dása és a csővezetékek meghibásodása miatt 
válik szükségessé.

A károsodás okai és azok vizsgálata
A hűtőtornyok idő előtt tönkrement faanya­

gát vizsgálva feltűnt, hogy a korhadás tünetei 
eltérőek az általában előforduló: reves (destruk- 
ciós), vagy maró (korróziós), továbbá az üreges 
stb. korhadás tüneteitől. A hűtőtornyokból ki­
bontott és eltávolított faelemek szürkésfeke­
tére vagy barnásfeketére színeződtek, hossz- és 
harántirányban repedezettek, felületileg meg­
puhultak, fellágyultak voltak. A kóros (patholó- 
giás) elváltozásokat mutató faanyagokon gom- 
baképzödményeket szabad szemmel nem lehe­
tett látni. A vékony keresztmetszetű deszkaele­
mek és lécek felületének fellágyulása és a fa­
anyagok korhadása a fa anyagából táplálkozó 
organizmusok megtelepedését és károsítását 
jelezték.

A hűtőtornyok faszerkezetének korai káro­
sodásával, a faanyagok idő előtti elpusztulásának 
kérdésével a,Faipari Kutató Intézet épület és 
ipari favédelmi osztálya 1955—56. években fog­
lalkozott. A kutatást — a bejelentett igények­
nek megfelelően — elsősorban a hűtőtornyok 
faszerkezetének használati élettartamát befolyá­
soló, ún. biológiai károsítok meghatározására és 
a károsodási tünetek diagnózisának azonosí­
tására folytattuk le. E tárgykörben végzett 
munkáról a következőkben számolunk be:

A faanyagoknak az előzőkben leírt tünetek 
szerinti károsodását okozó organizmusok és 
azok megtelepedését kiváltó körülmények meg­
állapítása céljából prototípusokat gyűjtöttünk 
be a használatban levő hűtőtornyok lebontott 
részeiből a szükséges mykológiai vizsgálatok le­
folytatásához. A nagyobb áttekintés kedvéért a 

Szegedi Erőmű stb. hűtőtornyok faanyagára vo­
natkozó vizsgálati (iszap) eredményeket is te­
kintetbe vettük.

A faszerkezetek kitettségének felmérésekor 
döntőnek találtuk azt a körülményt, hogy a hű­
tőtornyok faszerkezete — üzemeltetés esetén 
tehát rendeltetésszerű használatban — szinte 
állandóan vízzel érintkezik. A hűtővíz gyakran 
tartalmaz szabad lúgot (pH érték: 8 ±  5%-os 
átlagos hibahatárral) és viszonylag nagyobb 
mennyiségű szulfátot, mely szulfáttartalom ese­
tenként 500—600 mg/1. A hűtővíz hőmérséklete 
az évszak, tehát a környezet hőmérsékletétől 
függően, általában 50 C°. A hűtőtornyok alatt 
az ún. kilépő víz 18—25 C° hőmérsékletű. Té­
len, a hőmérséklet nagyobb csökkenésekor szá­
molni lehet a hűtőtorony alsó részén a fagy ve­
szély lehetőségével. A megtekintett hűtőtornyok 
üzemeltetésük során munkaóránként és szaka­
szonként különböző mennyiségű melegvíz lehű­
tését szolgálják. Munkaóránként 200—250 m3 
melegvíz kerül átlagosan a hűtőtoronyba, mely 
— a rendelkezésre álló adatok szerint — egy 
normál kapacitásnak felel meg.

A hűtőtornyok faszerkezeteit — részben a 
nagy mennyiségű víz, részben annak enyhén lú­
gos kémhatása, továbbá az erős vízáramlás, va­
lamint a hőmérsékleti változások stb. folytán 
nem a fapusztító, az ún. pálcikaspórás (Basidio- 
mycetes) támadják és korhasztják el. A hűtőtor­
nyok fenyő, igen ritkán lombos fából ké­
szült alkatrészeit az alaktanilag a tömlősgombák 
(Ascomycetes) csoportjába sorolható, de még 
alaktanilag és rendszertanilag pontosan nem jel­
lemzett, az ún. Fungi imperfecti csoportba tar­
tozó konidiumos gombák veszélyeztetik.

A különböző hűtőtornyok faanyagára lera­
kott iszap mikrobiológiai vizsgálatát a Szegedi 
Tudomány Egyetem Élettani Tanszéke végezte ' 
el és intézetünkkel közölt analízisében kimu­
tatta, hogy az iszapban kovamoszatok és zöld- 
moszatok dominálnak. Előfordulásuk aránya ter­
mészetesen változó. A megtelepedés helyenkénti 
megoszlása egy-egy hűtőtorony különböző ré­
szein is eltérő. A vízelosztó vályúkban vagy a 
faszerkezetek felületén észlelhető zöldesbarna, 
nyálkás, lepedékszerű képződményben főleg 
kovamoszatok voltak felismerhetők.

Megállapítható volt, hogy a kovamoszatok 
a táptalajul szolgáló szerves anyagok felületén 
— így a faszerkezeti anyagok felületén — tele­
pednek meg. A kovamoszatok, mint szaprofita 
szervezetek kolóniákban, illetve coenobiumok- 
ban való élésük folytán szorosan a fára tapad­
nak. A kovamoszatok páncéljai — egyes helye­
ken ha nagy mennyiségben lerakódnak — egész 
réteget alkothatnak. (Diatomaföld!)

Mikrofauna tekintetében az általunk be­
gyűjtött és megvizsgált faanyagokon rovarfer­
tőzési tüneteket nem észleltünk.
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Zuzmók (Lichenes) sárgásfehér színben a 
faanyagok egyes, kevésbé nyirkos részein voltak 
fellelhetők. Ezek a faanyagok károsodása szem­
pontjából nem voltak említsére méltók.

A vizsgálatok során megállapítottuk, hogy 
-a moszatoknak a vízelosztó vályúkban való je­
lenléte a csővezetékeknek az eltömődésére ve­
zethet, amely a hűtőtorony üzembiztonságát je­
lentősen befolyásolhatja. Az elhalt kovamosza- 
tok páncélja (a sejtfal cellulóz anyagára rakó­
dott kovasav hatására képződik), ha kiszárad, 
lisztszerű, fehér poranyagban, előfordulásuk 
arányában igen nagy mennyiségben is észlel­
hető. E kemény kristályos por nagy mennyiség­
ben való jelenléte ugyancsak károsnak mond­
ható a hűtőtorony üzembiztonsága szempont­
jából.

A korhadást illetően a faszerkezeti anyagok 
károsodása ugyancsak elővigyázatosságot köve­
tel. A hűtőtornyok faanyagát ugyanis az ún. 
lágykorhadást előidéző gombák is nagymérték­
ben veszélyeztetik. A lágykorhadás tünetkórta- 
nilag a nedveskorhadáshoz hasonló képet mutat. 
Példának említve, az Üj pesti Erőmű hűtőtor­
nyából kibontott és vizsgálatra átadott, korro- 
deált faelemekből vett minták szerint is; a fa­
anyagot felépítő vegyületek közül a cellulóz le­
bontásával a sötétebb .színűre, majd a fa belseje 
felé haladóan fokozatosan világosabbra változott 
a fa színe. A színkülönbség a cellulózlebontás 
mértékének, tehát a visszamaradt lignin meny- 
nyiségének és a fa felületén észlelt atmoszferi­
kus oxidáció arányainak a függvénye. A hossz- 
és harántirányú repedések viszont már a gomba­
szervezetek hatásának biztos jeleit mutatják (1. 
kép). A megtámadott fa felülete az üszkösödött 
fához hasonlít.

A korhadás behatolási mélysége nem túl 
nagy, inkább felületi. A fa keresztmetszetéhez 
viszonyítva mégis számottevő. A lágykorhadás, 
tehát a megtámadott faanyag szöveti fellazulása 
a fa szilárdságát csökkenti. Ez viszont kihatás­
sal van a fa rendeltetésszerű alkalmazható­
ságára.

1. kép. Hossz- és harántirányú repedések a gombák 
károsítását mutatják. (Felv. V2X term, nagys.)

A lágykorhadásos faanyagot késsel vizsgál­
va, a fa sötétebb színtónusa és a fafelület priz- 
más szétesése mellett szembetűnő, hogy a meg­
támadott faanyag nem- törékeny, nem rideg, ha­
nem kenhetően lágy, puha anyaggá korrodeáló- 
dott (2. kép).

Gyakori jelenségként észleltük,- hogy a fe­
lületileg meglágyult, majd a nap és a szél hatá­
sára megszáradt, szürkésfeketére oxidálódott 
réteg alatt vékony, világosbarna pászta mutat­
kozik. E pászta alatt a színátmenet gyors. A vi­
lágosbarna pászta alatt már szálkás törésű, nem 
lágy és nem morzsolható; egészséges faszövet 
ismerhető fel. A lefolytatott és dokumentált 
vizsgálatok e korhadási típus fajlagos tüneteit 
maradéktalanul igazolták.

A szabad szemmel történő vizsgálatok után 
került sor a 'mikroszkópos munkálatok elvégzé­
sére; ennek során a szükséges metszetek kiala­
kítására és a különféle nagyításban észlelt, jel­
lemző tünetek kiértékelésére.

A mintadarabokból vett keresztmetszetek a 
fa egészéges anyagától a legroncsoltabb szövet- 
részekig kerültek vizsgálat alá. Ezzel egyidejű­
leg ugyanazon területről vett sugárirányú ke­
resztmetszeteknek a kórókozó organizmusok je­
lenlétét, elhelyezkedését és elterjedésük mérté­
két is külön megfigyeltük. A mikroszkópos 
vizsgálatok során a faminták szövetében — a 
kóros állapot folytán feltételezhetően — előfor­
dulható szöveti fellazulásokra, illetve szövetki­
esések vizsgálatára is tekintettel voltunk. A 
mikroszkópos vizsgálatokat 12 db kereszt-, és 
ugyanennyi sugármetszetű preparátummal haj­
tottuk végre.

A metszetek vastagsága 10—15 ezredmilli- 
méter volt.

A megvizsgált mintadarabok legroncsoltabb 
részem a szövetelemek lágyabb állapotúak vol­
tak. Ez főleg a preparátumok felületi összenyo­
mó ttságában volt észlelhető. A kórokozók hatása 
a másodlagos sejtfalak középső rétegének teljes 
vagy részleges elpusztulásában volt megfigyel-
hető, főként pedig az őszipászta vastagfalu

2. kép. A lágykorhadás jellemző tünete. (Felv. V2X 
term, nagys.)
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4. kép. A fa szövetében tartószál végén lejűzödött 
gombaképlet (Felv. 360%)

3. kép. Gombaképletek a hossztracheidákban. 
(Felv. 80%)

tracheidáinak sejtfalaiban volt legpregnánsab- 
ban megállapítható.

A fertőzést okozó gombaképletek mikrosz­
kópos vizsgálattal a metszetekben jól felismer­
hetők voltak. Ezek a felülethez közeleső hossz­
tracheidákban elszórtan helyezkedtek el (3. kép).

A gombafonalak egyes helyeken, főleg a 
bélsugarak parenchymasejtjeiben voltak fellel­
hetők. A gombaképletek mint konidiumok fő­
ként hosszmetszetben ún. tartószál végén lefű­
ződve fordultak elő (4. kép).

A támadó gombafaj-(ok) rendszertani azo­
nosításához szükséges fajlagos alaktani bélyegek 
a Fungi imperfecti csoporton belül ma még tu­
dományosan nem eléggé vagy egyáltalán nem 
tisztázottak. Feltételezhető a Chetomium stb. 
génuszok.

A bekövetkezett károkat szövettanilag vizs­
gálva (Dr. Fiiló Zoltán tud. mts.) a fa szövetét 
felépítő egyik legfontosabb vegyület a cellulóz, 
gombák által történt részleges vagy teljes lebon­
tása a szövetelemek kisebb-nagyobb csoportjá­
nak roncsoltságában, illetve folytonossági hiá­
nyában jelentkezett. A szöveti korrózió a cellu­
lózt lebontó konidiumos gombák hatására követ­
kezett be (5. kép). Megállapítható volt továbbá, 
hogy a szöveti roncsolódások a legnagyobb víz­
hatásnak kitett, tehát legjobban átnedvesedett 
farészeken következtek be.

Külföldön Bailey és Vestal (1937), később 
Frey— Wisiing (1938, 1951), majd Findlay és 
Savory (1954 ,̂ illetve P. A. Roelofsen (1956) fog­
lalkoztak e korhadási típus mikológiái vonatko­
zásaival, a cellulózlebontás szövettani megfi­
gyeléseivel. Vizsgálataikat igen nagy appará­
tussal elektronmikroszkóp stb. segítségével foly­
tatták le. A penészkultúrákat izolálva arra a 
megállapításra jutottak, hogy — laboratóriumi 
és nem természetes körülményeket álapui véve 
—  Trichurus ferrophillus, Bispora effusa, Che­
tomium globosum, Stysanus stb. fajok is szere­
pelhetnék a lágykorhadás előidézésében. 
Findlay és Savory tanulmányukban (1954) kife­
jezik kívánságukat: „Érdekes lenne megvizs­
gálni, hogy milyen összefüggés áll fenn a fa­
szerkezetek élettartama és a víz tisztasági vagy 

szennyezettségi fokával. Egyelőre ehhez csak 
kevés közvetlen megfigyelés áll rendelkezé­
sünkre.“ A természetes körülmények közötti 
vizsgálatok tehát még több kérdést nem tisztáz­
tak, így további kutatásra várnak e témakörben 
a következő kérdések: A lágykorhadást elő­
idéző konidiumos gombák fajlagos alaktani bé­
lyegei, ezek megtelepedésének sorrendisége, a 
fertőzések egymásutániságának mikrobiológiai 
vonatkozásai, stb.

A kivonatosan ismertetett vizsgálatok ered­
ményéből kitűnik, hogy a hűtőtornyok faszer­
kezeteit a lágykorhadást előidéző, ún. konidiu­
mos gombák nagymértékben veszélyeztetik. A 
moszatok megtelepedése pedig a csővezetékek, 
stb. eldugulását okozhatja. Megtelepedésük te­
hát feltétlenül káros.

A károk elhárítása
A hűtőtornyok faszerkezetét veszélyeztető 

károk megelőzése céljából leghelyesebb, ha a 
faipari üzemek a penészgombák és a moszatok 
megtelepedése elleni védekezésben a fa vízzel 
érintkező, tehát nedvességhatásnak kitett felü­
leteit nagyobb töménységű, mérgező hatású vé­
dőszerrel kezeltetik. A védőszer az alacsonyabb- 
rendű növényi károsítókkal (gombák, moszatok) 
szemben megfelelően tartós hatású legyen, víz

5. kép. Konidiumos gomba roncsoló hatása a fa 
szövetében (Felv. 120%)
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hatására a fából ki ne oldódjon és betonnal, fé­
mekkel érintkezve, azokat ne támadja meg.

A vízben oldódó fluórvegyületek, vagy a 
fenol- és krezol nitroszármazékai (dinitrofenol, 
dinitroortokrezol stb.) továbbá a szulfátok (réz-, 
cinkszulfát), egyes kloridok (cinkklorid, magné- 
ziumklorid, higanyklorid stb), arzénvegyületek, 
e  célra nem alkalmasak. Természetesen nem al­
kalmas a Mikrozol B., Tinctorál, Mycotox ké­
szítmények sem, mert egyrészt — az előbbi ve- 
gyületekkel hasonlóan a víz hatására kioldód­
nak, másrészt konidiumos gombák elleni toxi­
kus hatásuk nem felel meg a kívánt célnak. 
Külön megemlítjük a felsoroltak közül a hi- 
ganykloridot és az arzénvegyületeket, melynek 
alkalmazását a dolgozók és a környék lakóinak 
egészségvédelme érdekében kell kerülni.

A hűtőtornyok faszerkezetének tartósítására 
jó védettséget biztosíthatnak a klórozott szén­
hidrogének, valamint a szerves fémsók megfe­
lelő hígításban alkalmazva. A gombásodás! kár 
bejelentése (10.670/1951. O. T. sz. rend, előírása 
alapján) és kivizsgálása esetén a Faipari Kutató 

Intézet épület- és ipari favédelmi osztálya a 
fertőzésnek megfelelően megállapítja azt a vé­
dőszert, amely az adott esetben a legmeg­
felelőbb.

Külön megemlítjük, hogy a megfelelő mér­
gező hatású anyag felhasználása csak akkor le­
het valóban eredményes, ha alkalmazása is 
szakszerűen történik. Az ún. fertőtlenítés! mun­
kálatok elvégzésének módja tehát egyáltalán 
nem közömbös. A helyi adottságok alapján le­
het és kell megállapítani, hogy mázolási, per­
metezési, bemerítési, fürösztési, ciklikus, injek­
tálási eljárással, illetve, magas nyomás alatt, 
zárt kazánban történő tartósítással kell-e a vé­
dőszert felhasználni.

A faipari üzemek, erőművek, továbbá a 
vas-, vegyészeti-, textilgyárak, kohók stb. hű­
tőtornyai faszerkezetének megelőző kezelése 
vagy a felújítási munkák során az üzemeltetést 
befolyásoló károk elhárítása faanyagvédelmi el­
járással megoldható tehát. A védőkezelés költ­
sége viszonylag minimális, nem áll arányban a 
bekövetkezhető károk értékével.
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A furfurol faipari jelentősége
Ifj. K O L O S  VÄK Y G Á B O R

A furfurol és származékainak jelentősége a 
modern vegyiparban egyre nő. Ez az egyik oka 
annak, hogy a „FAIPAR“ hasábjain e kérdéssel 
foglalkozunk. Cikkünkben csupán az alapve- 
gyülettel, a furfurollal foglalkozunk, mivel a 
nagyszámú, különféle származékok ismertetése 
igen messzire vezetne.

Magának a furfurolnak is rendkívül kiter­
jedt a felhasználási területe. így például hasz­
nálják oldószernek, műalapanyagnak, robbanó 
motoroknál kopogásgátlószernek, a szeszesital 
és dohánygyártásnál aromaanyagnak, gyomirtó­
nak, enyvgyártásnál konzerválószernek, extrak- 
ciós anyagnak, végül alapanvaga lehet a nylon- 
szintézisnek.

A furfurol szobahőmérsékleten tiszta ál­
lapotban színtelen folyadék, mely levegőn gyor­
san barnul. Sűrűsége S20 =  1,1594 gr/ml, törés­
mutatója — 1,5261, olvadáspontja —36,5 C°, 
forráspontja 161,6 C°. Kémiai szerkezetét te­
kintve a furán vázas vegyületek közé tartozik. 
Szerkezeti képlete:

CH— CH n

II II /  
CH c  — c  
\ o /  \ H

A furfurol a faipari szakembert két szem­
pontból érdekli:

1. Fűrészporból egyszerű eszközökkel fur­
furol nyerhető;

2. Furfurol alapú polykondenzációs mű­
anyagok felhasználhatók fa ragasztására.

Lássuk először a  fából való furfurolkinyerés 
kérdését.

A kinyerés lényegében úgy történik, hogy 
a finomra felvágott fát savas katalizátor jelen­
létében nagynyomású gőz hatásának teszik ki. 

Erre a fában levő pentozánok hidrolizálnak és 
furfurol keletkezik belőlük, amit a reakciós tér­
ből távozó gőz magával ragad.

A mellékelt táblázatban és az 1. ábrán né­
hány fontosabb nyersanyag pentozántartalmát 
és elméleti furfurolhozamát közöljük. Láthat­
juk a táblázatból, hogy míg a furfurolgyártásra 
általában használt mezőgazdasági nyersanyagok 
elméleti furfurolhozama 15—22%, addig a 
lombosfáké 11—14, a tűlevelűeké pedig 6—7%. 
Ennek ellenére az irodalomban több utalást ta­
lálunk a fából való furfurol kinyerésére.

Rasin (3), majd Bergström (4) eljárást sza­
badalmaztatott fűrészporból való furfurol ki­
nyerésére. Katalizátor gyanánt kénsavat hasz­
náltak és a feltárást 150 C°-on hajtották végre. 
Furfurolon, mint főterméken kívül metilalko- 
holt. ecetsavat és hangyasavat is nyertek. Hau­
ser (5) ugyancsak fát használt szalma mellett 
nyersanyagul furfurol készítéshez. Dunlop és 
Peters (4) említ egy Svédországban levő gyárat, 
mely kilúgozott cserző kérget használ fel fur­
furol kinyerésére. A gyár rentabilitását bizto­
sítja az a körülmény, hogy a cserzőkéreg a 
gyár közelében megfelelő mennyiségben ren­
delkezésre áll.

Növényi nyersanyagok pentozántartalma (p), illetve elméleti furfurolhozama (f) 1. táblázat

F o r r á s

Nyersanyag
Kollmann (6) Nyikitin (7) Bayer 

(1) Dunlop (2) Chalmot 
(8)

König és Becker
(9)

Schwalbe 
et Becker 

(10)

Erjedék- 
kutató 
Intézet

Bükkfa (Fagus silvatica) ............... 24,30 p
22,78 p

22,71—22,9 p 
24,01—25,86 p  
10,8 —11,5 p

11,3 p

23,68 p
23,31 p
23,25 p 22 f

15 f
12 f

11,3—11,8 f
10,4—11,7 f

10,4—11,8 f
12,4—14,0 f
4.4— 6,7 f

9,7—11,1 f
9,7 f

23,4 f
14,0 f
11,4 f
21,2 f
23,9 f

8,0— 9,8 f
15,6—17,9 f 

15,0 f

21,0 p

23,4 p

17,5 p

19,7 p

15,35—15,10 p
23,2 p
8,7 p

19,29 p

24,86 p

23,75 p 
27,07 p 
11,02 p

15,0 f
13,9 Г
13,6 f
12,35 f
12,3 f

Tölgy (Quercus s pp...............  19,22
Cser (Quercus cerris) ............
Akác (Robinia pseudo-Acacia) 
Rezgőnyár (Populus tremula) 
Nyír (Betula pendula) ..........  
Erdeifenyő (Pinus silvestris) 
Lucfenyő (Picea-excelsa) . . . .  
Magas kőris (Fraxinus

excelsior) ...........................  21,18 p
KislevelŰ hárs (Tilia cordata) 19,67 p 
K ukoricacsutka...................................  
Napraforgó maghéj .............................  
Rizshéj .................................................. 
G yapotm aghéj........ - í.........................  
Gábonamaghéj.....................................  
Falevél ..................................................
Nád ...................
Búzakorpa ............................................

•
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A továbbiakban ismertetjük azokat a kí­
sérleteket, melyeket az Erjedésipari Kutató In­
tézettel karöltve végeztünk a hazai fafajok fű­
részporából kinyerhető furfurol mennyiségének 
és gyárthatóságának megállapítása céljából.

Laboratóriumi kísérletek. Céljuk a fonto­
sabb hazai fafajok pentozántartalmának, illetve 
elméleti furfurolhozamának meghatározása. A 
vizsgálatokat Tollens-módszerrel végeztük. A 
nyert adatokat az alábbi táblázatban foglaljuk 
össze, összehasonlítás céljából feltüntetjük az 
irodalomban ugyanarra a fafajra talált furfurol- 
tartalmat is.

2. táblázat
Furfuroltartalom

Vizsgált 
fafaj A kísér­

leteknél 
talált

Irodalmi adatok

B ü k k .............
T ö lgy .............

15,0
13,0
13,6
12,4
12,3

13,3 11,3—11,8 11,7 9,9 13,8
12,7

Akác .............
Nyár ............ 12,6—12,7 10,4—11,8 8,4—8,5 13,2

A kísérletek eredményei, mint látjuk, nem 
térnek el lényegesen az irodalomban található 
adatoktól. A mutatkozó eltérés pozitív irányú.

Félüzemi kísérletek
A félüzemi és üzemi kísérletekhez a fafaj 

kiválasztásánál tekintetbe vettük az analízisek 
eredményein kívül a fafajoknak Magyarorszá­
gon megállapított százalékos eloszlását is. Ez az 
eloszlás a rendelkezésünkre álló adatok szerint 
a  következő:

3. táblázat

Fafaj %-os előfordulás \

B ü k k ............ 30
T ölgy............. 20

20
Fenyő .......... 10
Gyertyán ..  . 8
Akác ............
Egyéb ........... 5

A fentiek alapján a félüzemi kísérleteket 
bükk és tölgy, továbbá nyár fürészporral végez­
tük. A nyárfát egyrészt azért vettük fel a fél­
üzemi kísérletek nyarsanyagai közé, mert ezt a 
fafajt nagymértékben telepítik, másrészt, hogy 
a puha fák technológiai viselkedését összeha­
sonlíthassuk a keményfák viselkedésével.

A kísérleteket kilós nagyságrendben foly­
tattuk le. Katalizátor gyanánt kénsavoldat szol­
gált. A kísérletek szerint:

bükkfából 7,80 %
tölgyfából 7,14 % ■
nyárfából 4,83 %

furfurol nyerhető ki, abszolút szárazanyagra 
vonatkoztatva. A kísérletek során alkalom nyílt 
a fűrészpor technológiai viselkedésének tanul­
mányozására a  hydrolízis alatt. Mivel a fűrész- 
por merőben más struktúrát mutat, mint a fur- 
furolkinyerés céljára Magyarországon általában 
használt napraforgómaghéj, fontos volt annak 

megfigyelése, hogy a hydrolízis folyamán mu­
tatkoznak-e nemkívánatos jelenségek, mint 
például dugulás, gőzjáratok kialakulása, túlzott 
savfelvétel stb. Ilyen káros tünetet nem tapasz­
taltunk, ellenben megfigyeltünk egy emlí­
tésre méltó kedvező jelenséget. Ez a következő: 

A fűrészport, csak úgy, mint a többi növé­
nyi nyersanyagot, a feltáró autoklávba való be­
helyezés után alacsonynyomású gőzzel kezelik. 
A gőzölés célja a nyersanyag felületének nedve­
sítése, hogy a katalizáló kénsavoldat egyenlete­
sen oszoljék el a felületen. A fűrészpor esetén 
ennél a műveletnél erős térfogatösszehúzódás 
volt tapasztalható. Az összehúzódás folytán 
megüresedett helyre újabb fűrészpormennyisé- 
get lehetett bevinni autoklávba, úgy, hogy 1 li­
ter autokláv térfogatra 0,21 kg abszolút száraz­
anyagnak megfelelő fűrészpor volt tölthető. A 
fűrészpor szárazanyagtartalma 58,8 volt.
■ A félüzemi kísérletek során a nyár és tölgy, 

illetve bükkfűrészporok között technológiai kü­
lönbség nem volt észlelhető.

Üzemi kísérletek
Az üzemi kísérleteket a szabadegyházi 

szeszgyár furfurolüzemében végeztük. Az üzem 
feltáró berendezése 1,2 átmérőjű henger alakú 
vaslemezből szegecselt álló perkolátor, mely fe­
lül domború fedővel van ellátva. Alsó fele kó- 
nikusan szűkül. A hengeres rész magassága 4 
m, a kónikusé 70 cm. Belső fala homogén ólmo- 
zással bélelt. A berendezésnek felül adagoló, 
alul ürítő nyílása van. A nagynyomású (10 
atü-s) gőz bevezethető a perkolátornak úgy az 
alsó, mint a felső részébe. A készülékhez hűtő, 
florentin-edény és egy rektifikáló oszlop csat­
lakozik, melyek segítségével a furfuroltartalmú 
gőzökből tiszta furfurol nyerhető.

Ezen a  berendezésen a pentozántartalmú 
nyersanyagok feltárása a következőképpen tör­
ténik:

A perkolátort megtöltik a nyersanyaggal, 
majd 1—1,5 atmoszférás gőzzel a nyersanyag 
felületét nedvessé teszik. Ezután 3%-os kénsav­
val feltöltik a perkolátort, majd a savat leenge­
dik. Az anyagon visszamaradó sav fejti ki a 
hydrolízisnél a katalitikus hatást. Ezután 8—10 
atm-s gőzzel kezelik az anyagot. A lefúvató sze­
lepen keresztül távozó gőz a keletkezett furfu- 
rolt magával ragadja. A furfurol és a vízgőz 
elegyét ezután rektifikációs berendezéssel vá­
lasztják el.

Ezen a berendezésen a kísérletek során fel­
dolgozásra került 2958 kg 26,8%-os nedvesség­
tartalmú bükkfűrészpor. A mennyiséget több 
részletben tártuk fel, mivel egyszeri betöltésre 
kb. 450 kg fér be a perkolátorba. A kísérletek 
végén 106 kg furfurolt nyertünk, ez a mennyi­
ség a beadagolt 2156 kg abszolút szárazanyag­
nak 4,9%-a.

Feldolgoztunk továbbá 3167 kg 29% ned­
vességtartalmú tölgyfűrészport ugyancsak 7 
részletben. A kénsavfelhasználás úgy a bükk, 
mint a tölgyfűrészpomál 8 kg volt töltésenként.
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A furfurolhozam 100 kg volt. Ez a mennyiség a 
2250 kg abszolút száraz fűrészpornak 4,45%-a.

A feldolgozás során a következő — a nap­
raforgómaghéj feldolgozásának technológiájá­
tól eltérő — jelenségeket tapasztaltunk.

1. Az első gőzölés után a reakciós edény 
adagoló nyílásának fedelét eltávolítva megálla­
pítottuk, mint az a félüzemi kísérletek alapján 
várható is volt, hogy a fűrészpor a gőzölés ha­
tására jelentékenyen összetömörül. A térfogat­
csökkenés 35—40%-ct te tt ki. Ez a jelenség az 
üzem termelőképessége szempontjából ked­
vező, amint erre Szmirnov is felhívja a figyel­
met (11). A megüresedett helyre ugyanis ismét 
fűrészpor rakható és így emelni lehet a gőzölő­
edény befogadóképességét. Ezt a műveletet 
azonban az adagoló nyílás fedelének nehézkes 
fel- és lecsavarozása miatt csak néhány adagnál 
végeztük el.

2. Az első adag savazása során kedvezőtlen 
jelenséget tapasztaltunk. A sav leengedés alkal­
mával a fűrészpor több esetben eltömte a kive­
zető nyílást elzáró hálót és a sav visszaáramlása 
megakadt. E dugulást csak ellengőznyomással 
tudtuk megszüntetni. Ez a jelenség a fűrészpor 
aprószemű struktúrájában leli magyarázatát. A 
dugulás kiküszöbölése céljából a következő 
adagnál a töltés kezdetén 25—30 kg naprafor­
gómaghéjat szórtunk a készülékbe és afölé ré- 
tegeztük a fűrészport. A dugulások így meg- 
szüntethetők voltak.

3. A lefúvatási idő meghosszabbodása. A 
lefúvatás alkalmával kezdetben az eltávozott 
gőz furfuroltartalma rohamosan emelkedik, 
majd a maximum elérése után kevésbé rohamo­
san asszimptotikusan közeledik a 0 felé. Ha a 
furfurolkoncentráció fél %-ra lecsökken, a le- 
fúvatást befejezik, mivel a nyert furfurol ér­
téke nem áll arányban az elhasznált gőz meny- 
nyiségével. Fűrészpor esetén a görbe később éri 
el maximumát, a maximum értéke alacsonyabb 
s a görbe a maximum után jóval később éri el a 
VaVo-os értéket, mint napraforgómaghéj esetén 
(2. ábra).

Az első gőzölés után fellépő tömörülés, a 
savazás során fellépő dugulás, a lefúvatási gör­
bének az időtengely mentén való elhúzódása 
mind arra enged következtetni, hogy a fűrész­
por a gőzölőedényben erősen összetömörül. Ez-

A furfurol le/uvatási görbe naproforgomoghej [1 ] és 
fúr észpor [2] esetén, azonos körülmények köz ott

által a gőz csak nehezen tudja átjárni a fűrész­
por egész tömegét, sőt, megvan annak a lehető­
sége is, hogy gőzjáratok, illetve holt terek ala­
kuljanak ki. Ennek tudható be a félüzemi és 
üzemi furfurolkihozatal közötti számottevő elté­
rés is. A kis félüzemi kísérleteknél ugyanis az 
alacsonyabb méretű készülékben a berendezés 
alsó részében helyetfoglaló fűrészporra keve­
sebb anyag nehezedik, mint az üzemi perkolá- 
tor esetében.

A fent elmondottakból láthatjuk, annak 
ellenére, hogy Szabadegyházán nem álltak ren­
delkezésünkre a legmodernebb berendezések, 
4,5—5% furfurolkinyerést értünk el. Ezt a kiho­
zatalt az erre a célra épített modern üzemben 
lényegesen fokozni lehetne.

Véleményünk szerint azokon a helyeken, 
ahol fűrészpor nagy mennyiségben, olcsón ren­
delkezésre áll, hazai viszonyok között is érde­
mes egy-egy furfurolüzemet létesíteni.

A furfurol másik faipari jelentőségét az 
adja meg, hogy belőle kiindulva polikondenzá- 
ciós műanyagokat állíthatunk elő, melyek al­
kalmasak fa ragasztására is.

A fából előállított furfurol nagyüzemi ára 
a számítások szerint kb. 8,— Ft kg-onként.

összehasonlításul közöljük néhány fonto­
sabb műanyagragasztó alapvegyületeinek árát:

Fenol 12,0 Ft/kg
Parametakrezol 3,63 „
40%-os formaldehid 5,78 „ 
Paraformaldehid 12,29 „
Rezorcin 33.0 ,.

A furfurol kémiai szempontból az aldehi­
dek közé tartozik, éppen ezért a faragasztásra 
általában használt polikondenzációs műanyagok 
készítésénél a formaldehidet helyettesítheti.

A Faipari Kutató Intézetben néhány hóna­
pon keresztül foglalkoztunk faragasztásra al­
kalmas furfurol alapú műanyagok előállí­
tásával.

A furfurolt lúgos közegben fenollal kon­
denzáltuk. Az így nyert fekete színű gyanta pa- 
ratoluolszulfonsavval mint katalizátorral ke­
verve 120°-on kemény „C“ állapotba volt vi­
hető. A ragasztóval bükkfa próbatesteket ra­
gasztottunk és vizsgáltuk a ragasztás szilárdsá­
gát. A szakítószilárdsági értékek átlaga elérte a 
120.5 kg/cmM.

E kísérletek, valamint az irodalomban ta­
lálható adatok mind azt bizonyítják, hogy a fur­
furol felhasználásával készült ragasztók alkal­
masak faelemek ragasztására.

Egy hátrányát a furfurolgyantának azon­
ban ki kell emelnünk. Ez a „C“ állapotú furfu- 
rolgyanta sötét, fekete színe. Ez a tulajdonsága 
a furfurolgyantának az irodalomban is min­
denütt megtalálható és valószínű, hogy nem is 
készíthető, legfeljebb különleges módszerekkel 
világos színű, vagy éppen színtelen furfurol- 
gyanta. Azokat a felhasználási területeket te­
hát eleve ki kell zárni, ahol a fekete szín hát-
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rányt jelent. Gondolunk itt elsősorban vékony 
furnérlapokkal való színelésre, ahol az enyv át­
üthet a vékony falemezen s a további felületke­
zelés során is megmaradó, fekete foltokat okoz­
hat. Felhasználhatók azonban a furfurolgyanták 
minden bizonnyal pl. rétegelt lemezek készíté­
sénél (a rétegelt lemeziparban kiterjedten hasz­
nált véralbumin ragasztó ugyancsak fekete szí­
nű), többrétegű, vastagabb tömbök ragasztásá­
nál, olyan forgácslapok készítésénél, melyek ké­
sőbb furnérlappal, vagy műanyaglemezzel lesz­
nek borítva.
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Mérési sorozatok 
statisztikai értékelésének bevezetése a faipari kutatásban 

H 'A D N A G Y  J Ó Z S E F  
(A Faipari Kutató Intézet közleménye)

Az anyagvizsgálat minden területén ismert 
tény az, hogy a különböző anyagok egyes fizikai, 
vagy egyéb jellemzői nem adhatók meg egyetlen 
határozott értékkel, hanem csak határozott érték 
körül bizonyos intervallumban mozgó értéksorozat 
két határértékével. Ennek oka mint ismeretes, az 
egyes anyagok nem homogén volta, és így termé­
szetesen az egyes jellemzőket meghatározó érték­
intervallumok szélessége a vizsgált anyag inhomo- 
genitási mértékétől függ. Ezeket az intervallum 
határokat előre meghatározható pontossággal meg 
lehet állapítani, elegendő nagyszámú mérési adat 
alapján. Egy-egy ilyen jellemző meghatározásának 
céljából megadott mérési adathalmazt nevezzük 
mérési sorozatnak.

A legtöbb vizsgálati fajtánál az az eset áll 
fenn, hogy egyes anyagi jellemzőket kell meg­
állapítani, egy nagyobb sokaságra, meglehetősen 
kevés számú mérés alapján. Ennek a feladatnak 
a megoldásában van segítségünkre a matematikai 
statisztika, melynek segítségével megállapíthatók 
egy kisebb számú mérési sorozat alapján —  meg­
határozott valószínűséggel —  a mért anyagi jel­
lemző értékének intervallum határai.

Pl. meg akarjuk határozni valamilyen faipari 
termék egy tételének (sokaságának) átlagos tér­
fogatsúlyát. Ebben az esetben nem mérjük végig 
az összes darabokat, hanem kiválasztunk találomra 
15— 20 próbadarabot, és ennek alapján mondjuk 
az egész tételre, hogy a térfogatsúlya Ajg/cnPés 
X 2 g/cm3 között van. Ez azonban csak egy adat, 
és nem szolgál további felvilágosítással a tétel 
nagyobb részének térfogatsúly szórásáról. A mate­
matikai statisztika segítségével tudunk erre a 
továbbiakban feleletet adni.

A matematikai statisztika meglévő adatokból 
—  jelen esetben a mérési sorozatokból — következ­
tet ismeretlen adatokra, a valószínűség számítás­
törvényei alapján. Itt tehát matematikai törvé­
nyek fennállásáról van szó és- nem tévesztendő 
össze a statisztika fogalom a szónak általánosabb 
értelmével.

A mérési eredmények matematikai statiszti­
kus feldolgozására azért van főként szükség, mert 
az egyes statisztikus jellemzők segítségével sokkal 
egyszerűbben tudunk két vagy több sokaságot 
valamilyen szempont szerint összehasonlítani, 
mintha az egyes tételekből kivett és mérésre 
bocsátott próba darab valamennyi méréseredmé­
nyét próbálnánk összevetni. Nagyobb mennyiség 
esetén ez a második eljárás teljesen kilátástalan. 
Ezenkívül a statisztikai jellemzők néhányával töké­
letesen meg tudjuk adni egy tétel teljes egészének 
valamilyen tulajdonságát anélkül, hogy a tétel 
minden darabját végig kellene mérni. És végül, 
miután minden mérési sorozat különböző eredmé­
nyek sorozata, ezek a jellemzők áttekinthetővé 
teszik az egész mérés eredményét.

A legfontosabb ilyen statisztikai jellemző a 
szórás, amely a mérési adatok intervallum nagy­
ságának kifejezője. A szórás természetesen attól 
függ legjobban, hogy a jellemezni kívánt sokaság 
a mérendő tulajdonság szempontjából mennyire 
homogén. Az egyneműnek tekinthető anyagoknál 
mint pl. a fémek vagy műanyagok, a mérési adatok 
szórása kicsi és inkább a mérések pontatlanságá­
nak vagy egyéb esetleges hibáknak az eredménye.

Tekintettel arra, hogy a fa a felhasználásra 
kerülő anyagok közül az egyik leginkább inhomo­
gén természetű anyag, igen nagy szükség van arra, 
hogy az eredmények megadásánál valamiképpen 
rámutassunk erre és meghatározzuk a mérési 
adatok szórását és olyan statisztikus átlagot ad­
junk, amely a jellemezni kívánt sokaságot egy 
előre meghatározható valószínűséggel jellemezze 
is. A fa anyagvizsgálatánál rendszerint 10— 30-ig 
terjedő mérési sorozattal állunk szemben, amellyel 
esetleg 150— 200, vagy még több megvizsgálatlan 
db valamilyen jellemzőjét kell meghatározni. 
Ez a feladat aránylag egyszerű az olyan anyagok­
nál, amelyek belső szerkezetűiknél fogva egy mérési 
sorozatban eléggé biztos érték körül mozgó szűk 
mérési intervallumot adnak. Ezeknél az anyagok­
nál egy-egy kiugró érték majdnem biztosan mérési
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hibára mutat, mely kellő ismerettel felfedezhető. 
A faanyag vizsgálatánál azonban gyakran talál­
kozunk kiugró mérési eredményekkel, amelyek 
azonban nem mérési hiba következményei, hanem 
a fa anizotrópiája, vagy inhomogenitása miatt 
létrejövő reális értékek.

Ezek a nagy terjedelemben mutatkozó mérési 
eredmények, valamint a kevés számú mérés tette 
indokolttá azt, hogy a kérdéssel a Faipari Kutató 
Intézet is behatóbban foglalkozzék. Tekintve, hogy 
a hazai faiparban még ilyen irányú kezdeménye­
zésről nem tudunk, más területen elért eredmények 
alapján kezdtünk hozzá a statisztikus módszer 
bevezetésének kidolgozásához. Ebben segítségünk­
re volt Dukáti Ferenc mérnök, aki elkészítette az 
Intézetnek erre a kérdésre vonatkozó háziszab­
ványát, a B. S. 2846-os— 1957 angol és az MSZ 
256— 56 R sz. szabványok alapján.

A statisztikus értékelés módszere attól függ, 
hogy mekkora a mérésre bocsátott próbamennyi- 
ség. Az előzőek szerint az Intézetben folyó vizs­
gálatok értékelését a Student-eloszlásfüggvény 
alapján végezzük. Abban az esetben, ha a mérési 
sorozatunk az n =  30 tagot jóval meghaladja, 
akkor már ennek a módszernek a használata nem 
célszerű, hanem a nagyobb mérési sorozatnak 
megfelelő normális (Gauss-féle) eloszlásfüggvény 
segítségével kell számításainkat végezni. Az előbbi 
módszer fő előnye ugyanis a kis próbadarabszám. 
Hangsúlyozni kell azt, hogy a BS 2846 sz. szab­
ványban lefektetett elv szerint az egyes jellemzők 
kevesebb mérési adatból ugyanolyan valószínű­
séggel határozhatók meg, mint a nagyobb számú 
mérési adatból a Gauss-eloszlás szerint elég 
komplikáltan számítható jellemzők.

A módszer további előnyei közé tartozik, hogy 
az eddig használt egyszerű átlag számításon 
kívül másféle számítási módot alig igényel, tehát 
a mérési sorozat értékelése nagyon gyorsan végez­
hető el és a közben elkövethető hibalehetőség 
minimális. A szórás és a konfidencia határok 
megállapításához táblázatból vehető szorzó fak­
torok igen egyszerűvé teszik e jellemző adatok 
kiszámítását.

A statisztikus módszer alkalmazhatósági terü­
lete igen széleskörű. A lényeg az, hogy a darabok 
kiválasztásában a véletlenszerűség legyen a fő 
szempont. íg y  alkalmazhatjuk gyakorisági fel­
vételek (átmérőgyakoriság, hosszúsági gyakoriság, 
görbület stb.), anyagvizsgálati eredmények (szi­
lárdsági, anizotrópiái, nedvességtartalom stb.) ki­
értékeléséhez stb.

A statisztikus értékelési módszer (abban az 
esetben, ha anyagvizsgálati eredmények kiérté­
keléséről van szó), mint általában a többi módszer 
is, természetesen csak hibátlan próbadarabokon 
elvégzett mérési sorozatra alkalmazható, és nem 
tudja figyelembe venni az esetleges rejtett anyag­
hibákat, tehát az ezekből adódó „kiugró” ered­
ményeket vagy elhagyjuk, vagy a belőlük képzett 
terjedelemmel nagyobb szórást és nagyobb konfi­
dencia határokat fogadunk el. Gyakorisági felvé­
telek kiértékelésénél ez a szempont nem játszik 
szerepet.

Mielőtt a részletekbe belemennénk legalább 
néhány alapfogalmat ismerni kell a matematikai 
statisztika alapját képező valószínűségi számítás­
ból, hogy az eljárás lényegét meg lehessen érteni.

Nem kívánunk exakt matematikai leveze­
téseket adni, mivel a jelen ismertetés kereteit 
messzemenően túllépné, csak kész eredmények és 
képletek felhasználására szorítkozunk, melyeknek 
eredete a matematikus számára ismertek, a fel­
használóra nézve pedig csak felesleges megter­
helés.

A valószínűség-számítás úgy jelentkezik, hogy 
egy nagy sokaságból véletlenszerűen kiválasztott 
darabok valamilyen jellemzője megfelel-e vagy 
nem, tehát valamilyen <pu valószínűséggel jók, 
vagy (px — (1— фо) valószínűséggel nem jók. Ha az 
összes darabokat megvizsgáljuk, akkor ha pl. 
n =  30; minden darabra jut valamilyen való­
színűségi érték, tehát az egységnyi összességnek, 
mint tömegnek cp\ - ■ ■ фзо elemekre való eloszlása 
következik be. Ezt nevezzük szaggatott eloszlás­
nak. Ha az értékkülönbségeket minden határon 
túl csökkentjük, akkor létrejön a folytonos való­
színűségi eloszlás, amely egy integrál függvénnyel 
adható meg.

A legfontosabb ilyen eloszlás függvények.
1. binomiális eloszlás
2. normális eloszlás, melynek eloszlás függ­

vénye a :

f W  =  — — = 7  ( e 2a2 dy 

ст l 2 % —~

Ezt a függvénykapcsolatot Gauss után szokás 
elnevezni. Az eloszlásfüggvényben szereplő <r az 
elméleti szórást jelenti, amely elvileg végtelen 
sok mérésből számított érték, p. a mért érték 
átlaga, itt is elvileg végtelen sok mérés átlagaként 
volna számítandó, x  és у a futó koordinátákat 
jelzik, (e a természetes logaritmus alapja.)

A Gauss-féle eloszlásfüggvényt az 1. ábra 
tünteti fel.

Az ábra az ismert Gauss-féle harang-görbe. 
Ez a görbe gyakorlatilag úgy áll elő, hogy ha sok 
mérést (elvileg végtelen sok) végzünk, akkor a 

mérések átlagértéke körül az ------ értékek
ст У 2 71 

rohamosan megnőnek, vagyis a mért eredmények 
az átlag köré sűrűsödnek, és csak kevés pontot 
kapunk az átlagtól távolabb eső xt -f- Axt tartó-
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mányban. Általában a mért értékek kb. 60%-a 
az /a ±  s zónába esik bele. Ha ennél nagyobb 
valószínűséget akarunk elérni, akkor az и ±  2s 
értékhatárok között lévő értékekkel számolunk, 
ebben az esetben az eredmények 95%-át vettük 
figyelembe, ha pedig a háromszoros szórást vesz- 
szük intervallumnak, akkor 99%-os valószínűséget 
érünk el. Ez azt jelenti, hogy ugyanolyan anyaggal, 
ugyanazon méréstechnikával kapott további mé­
réseink átlaga a számítható konfidencia határok 
közé fog esni, szórása pedig ugyanakkora, azonos 
próbádarabszám esetén, vagyis ezzel a mérés­
sorozattal az egész adott tételt jellemezhetjük.

3. Poisson eloszlás.
4. Student eloszlás, amelyről még a későbbi­

ekben szó lesz.
Anyagvizsgálati mérések eredményei általá­

ban normális eloszlásúaknak vehetők, minden­
esetre nagyobb számú mérési eredmény értékelése 
előtt ajánlatos erről meggyőződni, ami az említett 
MNOSZ 256 szabványban ismertetett Kolmogorov 
kritérium alapján lehetséges. Ha az eloszlást nor­
málisnak találjuk, akkor ennek alapján a későbbiek­
ben megadott képletek szerint számítjuk a szórást.

A Student eloszlás egyébként a normális 
eloszlású sokaságból vett n elemi próbamennyiség 
eloszlás függvénye, amely a normális eloszlástól

változatú eloszlással különbözik, amelyre az jel­
lemző, hogyha s =  a  (elméleti szórás, mely elvileg 
végtelen sok mérési adatból leime számítandó,) 
akkor t eloszlás normálisba megy át. Ezt a t el­
oszlást határozta meg Student, t itt az eloszlás­
függvény független változója, x a mért értékek 
átlaga ; a normális eloszlás középértéke, amely­
ből a az n elemi próbamennyiség származik, s a 
mért értékek szórása, n a próbadarabszám. A 
Student eloszlásban az x ±  3s intervallum figye­
lembevétele 95%-os valószínűséget biztosít. A 
Student eloszlás görbéje a 2. ábrán van feltün­
tetve. A  második különbség a normális eloszlással 
szemben az, hogy a t eloszlás középértéke í =  0- 
nál van. Egyébként alakban hasonló a normális 
(Gauss) eloszláshoz. Ebben az ismertetésben e- 
szerint a t eloszlás szerint számítjuk a statisztikai 
jellemzőinket.

A Student eloszlásfüggvény alapján számít- 
t

hatók a 2. táblázatban megadott értékek. 

Ezt az elvet alkalmazza az említett angol szabvány 
és ennek alapján készült Intézetünk házi szabvá­
nya is.

Tekintettel arra, hogy az anyagvizsgálatban 
már külföldön mindenütt statisztikus értékelést 
alkalmaznak, és így mérési eredményeket csak 
ilyen formában lehet ma már közzétenni, Kutató 
Intézetünk kötelező érvényűvé tette az itt vég­
zett mérések számára az eredményértékelésnek 
ezt az egyszerűbb formáját, mert ez a faiparban 
is bármilyen mérésfelvételnél (10— 30 között) egy­
szerűen alkalmazható.

Nézzük most meg, hogy eddig milyen módon

adtunk eredményt és hasonlítsuk össze a jelenleg 
ismertetett módszer eredmény-megadásával. Meg 
kell vizsgálni 80 db bútorlapot, hogy szilárdságilag 
megfelelőek-e. A 80 lapból vizsgálat céljára leg­
feljebb 3 db-ot lehet elvágni. A három próba- 
darabból egyenként 10— 10 db reprezentáló próba­
testet vágjunk ki, tehát ez a 30 db próbatest kép­
viseli a megvizsgálni kívánt 80 db-os tételt. A 
régebbi vizsgálati mód szerint az eredmény meg­
adása úgy történt, hogy egyszerűen kiszámítottuk 
a 30 méréseredmény matematikai átlagát és ezt 
adtuk meg. Világos, hogy ez az egyetlen szám nem 
adhat még hozzávetőleges képet sem a tétel minő­
ségéről, mert nem mondja meg, hogy milyen 
intervallumban elhelyezkedő értéksorozat ered­
ménye és csak a megvizsgált 30 db-ra jellemző.

Az ismertetendő értékelési módszer szerint 
az értéksorozat átlaga mellett megadjuk —  a 
később ismertetett módon számítható —  szórást, 
amely megadja a minőség ingadozásának határait 
és az átlag konfidencia határokat, ami viszont 
már az egész tételre nézve érvényes, és megmondja 
hogyha a tételből további próbadarabokat vizs­
gálnánk meg, ezen eredmények átlaga a megvizs­
gált darabok átlagától ±  Y  értékintervallumba 
fog beleesni, természetesen az értékelés módjától 
függő előre meghatározható pl. 95%-os való­
színűséggel.

Ezek előrebocsátása után áttérhetünk a szá­
mítás gyakorlati képleteinek ismertetésére. A szak­
kifejezéseket jobb áttekinthetőség kedvéért a 
következő táblázatban adjuk meg :

Szakkifejezés Meghatározás

Átlag
+ n

Л- = -----+---x-2--.-.-.---+---x--n-=_—1 y/ t1 X)n n 1=1

Szórás négyzet
n

«2 =  S  («г — ®)2
г=1

Szórás a szórásnégyzet pozitív előjelű 
négyzetgyöke.

Relatív szórás »
ll s 

II 

%1S

1«

*

л
II

Terjedelem Ж = ®max — ^min (legnagyobb és legkisebb 
mért értékek különbsége)

Konfidencia határok
Az a két érték, melyek közé az átlag meg­

határozott valószínűséggel esik (az ismer­
tetett módszerben 95%-os valószínűséggel 
számolunk)

Szabadságfok tp — n — 1 (a mérési sorozat 1-gyel csök­
kentett száma)
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E fogalmak ismeretében a számítást a kö­
vetkező pontok szerint végezhetjük el: (különbséget 
kell tennünk számításainknál egyetlen sorozat, 
vagy több sorozat egyidejű értékelése között. Elő­
ször tételezzük fel, hogy egyetlen n 10 számú 
sorozat értékeléséről van szó). Ebben az esetben :

1. számítjuk a sorozat R =  xmax— $mín terje­
delmét. A mért adatokat a megengedett kerekítési 
közzel kerekíthetjük, amely a terjedelem alapján 
a következő táblázatból vehető.

(Megjegyzés : A terjedelmet kerekíteni nem szabad.)

Ä sorozat hossza A sorozat legkisebb 
sz. Kerekítési köz

2 5 0,5 R
3 3 0,3 R
4 9 0,3 R
5. . .10 1 0,2 R

2. A sorozat szórásának kielégítő értékét 
kapjuk, ha a terjedelmet egy adott szorzó ténye­
zővel szorozzuk.

s =  A(n)J? értékét lásd az 1. táblázatban.
3. A sorozat átlaga közönséges matematikai 

átlag.
n

V I

n
i  =  l

egyetlen sorozat esetében ennek a két értéknek 
(átlag, szórás) megadása elegendő. A második 
esetben vagy a sorozat hossza nagyobb 10-nél, 
akkor 1c (2— 3— 4); nt 10 tagszámú csoportra 
bontjuk, vagy eleve több sorozatunk van. Az el­
járás több egyforma hosszúságú sorozat esetében :

1. Az egyes sorozatok R terjedelmének és 
ezekből az átlagterjedelem számítása

£
R  =  У  Rí

í = i

(k itt a csoportok számát jelenti)
2. A kerekítési köz számítása és kerekítés 

(mint előbb.)
3. A következő lépésben számítjuk az összes 

sorozat együttes átlagát.
i  n

* X =  —  У  Xi 
n <—• 

i = l

majd az m- (csoportszám) alapján táblázatból 
vett szorzófaktorral számítjuk a szórást:

s = . 8 =  Í!A(n)

4. Képezzük a 3 s értéket és megvizsgáljuk, 
hogy a mérési adatok közül nincs-e olyan érték, 
amely az x +  3 8 vagy x  —  3 s határokon kívül 
esne. (Ennek értelmét az 1. ábrán lévő eloszlási 
szakaszok magyarázzák.) Ha van, ezt el kell 
hagyni és a számítást újra kell végezni. (Ez az 
eset csak igen ritkán fordul elő.)

5. Ezután kiszámítjuk az átlag konfidencia 
határait, melyeket az

képletekből kapunk meg. t itt a próbadarab meny- 
nyiségétől »-tői függő érték.

Ha a sorozat nem bontható egyforma nagy­
ságú csoportokra, vagy különböző nagyságú soro­
zataink vannak, akkor vagy 1— 2 érték elhagyá­
sával egyformává tesszük a csoportokat (nem pre­
cíz megoldás), vagy nem hagyunk el semmit és a 
sorozatok kapcsolt szórását számítjuk a következő 
képlettel:

=  В <П ) Й £  

i  =  l

ahol Rí az egyes sorozatok terjedelmét jelenti.
t , 

----- es 
V" n

A(n), B(n) értékei az alábbi táblázatokból vehetők.

1. táblázat

n k 2 3 4 5 6 8 9 10

A(n) 0,89 0,59 0,49 0,43 0,40 0,37 0,35 0,34 0,32

B(n) 0,89 1,18 1.47 1,72 2,00 2,22 2,45 2,72 2,88

A 2. táblázatból látható, hogy a 10-nél kisebb 
számú próbamennyiségek alkalmazása esetén már 
olyan nagy konfidencia határokat kapunk, ame­
lyek egy anyagjellemző megadásához nem meg­
felelőek. Fordítva: minél nagyobb a próbadarab- 
szám, az átlag-konfidencia határai annál közelebb 
kerülnek egymáshoz ugyanakkora szórás mellett.

2. táblázat

n t
r s

n
Г n

5 1,241 20 0,468
10 0,715 22 0,443
12 0,635 24 0.422
.14 0,577 26 0,404

1 16 0,533 28 0,388
18 0,497 30 0,373

Ezeknek a számításoknak elvégzése lát­
hatóan semmi különleges problémát nem okoz és 
igen gyorsan megkapjuk a mérési jegyzőkönyv 
teljességéhez szükséges adatokat.

A  vizsgálati jegyzőkönyv —  vagy felvételi 
jegyzőkönyv —  tehát a következő adatokat tar­
talmazza :

1. a felvétel vagy a vizsgálat szükséges ada­
tait és körülményeit az ún. előzetes közlések alatt 
adjuk meg. Ezek a közlések tartalmazzák a próba­
mennyiség származását, kivételi módját, előké­
szítését. Fizikai állapot jelzőket (hőmérséklet, 
nedvességtartalom stb.), a mérés elvét, eszközeit



Hadnagy J.: Mérési sorozatok bevezetése a faipari kutatásban Faipar VIII. évf. (1958), 8—9. sz. 283(műszer neve), környezeti viszonyokat, hibakor­rekciót stb.2. A felvett mérések száma (n )3. A szórás értéke (s)4. A  —-—. tényező
У nV5. Az átlag konfidencia határai.Több nem egyidejű mérési sorozat össze­hasonlítására van szükség sokszor pl. ha vala­milyen termék minőségi ellenőrzéséről van szó. Ez az összehasonlítás igen egyszerű, ha a felsorolt jegyzőkönyvi adatok rendelkezésre állnak, mert így csak 3—-3 adat összevetésére van szükség. H a a minőségi vizsgálat során kiváncsiak vagyunk a termék szórásának változására —  azonban tud­juk, hogy a szórás a sorozat hosszától is függ — tehát, ha nem minden esetben egyforma próba­mennyiséggel dolgoztunk, akkor a szórások ab­szolút értékeinek összehasonlítása nem reális. Jobb képet kapunk ebben az esetben, ha az egy­szerűen számítható relatív szórásokat hasonlítjuk össze.Meg kell még jegyezni, hogy az ismertetésben mindenütt a mért értékek tapasztalati szórását számítottuk, azonban ezenkívül megkülönbözte­tünk még elméleti szórást is, amelyet az irodalom általában cr-val jelöl, és amely elvileg végtelen sok mérés eredményeiből lenne számítható, a szó­rás gyakorlati képlete szerint. Beszélhetünk még az átlag elméleti szórásról, amelyet sok esetben ki is számítanak. E z az érték a sorozat tagszámától n-től függ. A szórás sem állandó jellegű, és ennek is megadható az elméleti szórása.Az átlag elméleti szórása a

a tapasztalati szórás elméleti szórását a
képlettel lehet egyszerűen számítani.A  második képletben itt tp =  n— 1 a szabad­ságfokok számát jelenti.A fent ismertetett módszer gyakorlati alkal­mazásának bemutatására közlünk egy számszerűen kidolgozott példát is, amelyet a normális eloszlás­függvény alapján is kiértékeltünk és így a két értékelés eredménye közötti eltérést- is látni fogjuk.Intézetünk kísérletezés alatt álló forgács­

lapjainak vizsgálati adataiból vettünk ki egy tételt. A  megvizsgált lapok ütőtörő vizsgálatainak egy eredménysorozata a következő v o lt :
3. táblázat

0,062 0,075
0,061 0,097
0,067 0.104
0,095 0,075
0.081 0.080
0,110 0,055
0,067 0,052
0.049 • 0,047
0,075 O.061
0,071 0,065Végezzük el a kiértékelést Gauss eloszlás alapján. Itt  a számítást célszerűen a következő táblázattal végezzük. Tekintettel arra, hogy a mérések bizonyos rendszer szerint készültek, tehát az eredmények sorrendjét megváltoztatjuk az átlagnak pedig a kerekített értéket írjuk be.A  szórást megkapjuk a V s2 számítás el-5végzése utánй2 =  0,001867 : 5 =  0,0003734s =  I 0,0003734 =  0,0193Végezzük el a sorozat értékelését az egy­szerűbb Student-elv alapján.1. Az R  =«max—«min értékek az egyes csoportokban, a következők:

Rr =  0,110— 0,061 =  0,049
R 2 =  0,104— 0,055 =  0,049
R 3 =  0,097— 0,045 =  0,048
R í  =  0,082— 0,066 =  0,029kerekítési köz Л =  0,2-0,049=0,0098, tehát a har­madik tizedes kerekíthető.2. 12 R  =  0,175 R  =  -412P- =  0,0438 i 43. A  sorozat átlaga felhasználva az előző táblázat értékeit (4. táblázat)

s =  ) R  =  0,43-0,0438 =  0,01894. 3s =  0,0567
x  +  3s =  0,1295
x  —  3s =  0,0161A  két határon kívül láthatóan nincs értékünk, tehát már csak az átlag konfidencia határainak kiszámítása és a relatív szórás van hátra.

4. táblázat

V  =  0,001867

Sor­
szám

C s o p o r t o k
Átlag {X — Szórás négyzet

1 2 3 4

1. 0,062 0.055 0,075 0,080' 0,068 0,000438 0,000146
0.061 0.065 0,061 0,075 0.066 0,000123 41

ЗГ 0,110 0,097 0,067 0,052 0,082 0,002130 710
4. 0,049 0,104 0,047 0,075 0,069 0.002100 700
5. 0,071 0.067 0,095 0.081 0,079 0,000813 270
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t

Yn6.
s =  0,468-0,189 =  ±  0,00790,0189 
V  =  — -----------  0,0728 =  0,0260Az eredmény megadása ezek után a következő: Átlagos ütőtörő szilárdság........... 0,0728 kg/cm2A  mért adatok szórása ................  0,0189 kg/cm2A z-átlag konfidencia határai . ^0,079 kg/cm2 Relatív szórás ..................................... 0,0260 kg/cm2Összehasonlítva a kétféle eredményt, azt lát­juk, hogy a szórásértékek között mindössze 2,1% különbség van és nem lehet eldönteni, hogy a kettő közül melyik adja a helyesebb eredményt. Az eredmények megadásánál ismét kerekíthetünk a következő táblázat szerint:

5. táblázat

Kerekítendő mennyiség Kerekítési köz

Átlag ....................................

Szórás négyzet.....................

Szórás ...................................

(y  a szabadságfokok száma).

(),ß s

Г»

0,S s-

I V

0.4 s

I’ P

Az itt ismertetett tanulmányban nemcsak a legegyszerűbb esettel foglalkoztunk, hogy látható legyen a matematikai statisztika által feldolgoz­ható mérések sokfélesége és fontossága. Azonban az ismertetésből kitűnik, hogy esetenként a fel­használótól függ, mennyire komplikálja, vagy egyszerűsíti saját maga számára az éppen szóban forgó feladatot. Természetesen tudományos kuta­tás eredményeinek feldolgozásában szükséges a nagyobb körültekintés, a különböző lehetőségek figyelembevétele az egyszerűsítések terén az elv szigorú betartása mellett — tehát nem elvi egy­szerűsítés —  és az elérhető szélső pontosság. A  gyakorlati mérések számára csak az elv betartása a lényeges, nem kívánható meg a nagy pontosság és megengedhető a számítások egyszerűsítése 

kedvéért egy-két nem lényeges szempont figyelmen kívül hagyása. Azonban itt is vigyázni kell, hogy a könnyebbség miatt nehogy a valóságtól eltérő eredményeket kapjunk.Az Intézetünkben eddig elért tapasztalatok alapján azt az eredményt szűrhetjük le, hogy megfelelően előkészített próbadarabok, helyes mé-. rési metódus mellett (ez vonatkozik a más termé­szetű —  pl. rönkátmérő gyakoriság felvétel — vizsgálatra is) a mérés eredmények eloszlása olyan, hogy nem lépik át az » ± 3 «  határt, tehát nincs­csenek „kiugró”  értékek. Ezenkívül tapasztal­hatjuk azt is, hogy az értékelés néhányszor! el­végzése után az értékelő személy olyan gyakor­latra tesz szert, hogy egy-egy sorozat értékelését néhány perc alatt el tudja végezni, tehát a többlet munka úgyszólván semmi.A  módszer előnyei, valamint a nemzetközi színvonal a méréstechnológia és a mérések ki­értékelése területén indokolttá teszik, hogy szak­embereink figyelmét felhívjuk a statisztikus érté­kelés fontosságára és kívánatos, hogy foglalkoz­zanak a faipar más területén is ennek a módszernek a bevezetésével.
ÖsszefoglalásA  mérési sorozatok értékelése matematikai statisztikus alapon lehetővé teszi kisszámú próba­darab alapján nagyobb tételű anyagok nagy való­színűséggel történő jellemzését, A  leírt módszer egyszerű, gyors volta indokolttá teszi olyan helyen is a bevezetését, ahol eddig a statisztikus mód­szereket nem alkalmazták.Az elmélet részletei iránt érdeklődők számára felsorolunk néhány ezzel a kérdéssel foglalkozó iro­dalmi munkát.

IRODALOM
Faipari Kutató Intézet háziszabványa. 
British Standard 2846 — 1957 kiadványa. 
Dr. Szentmártony Tibor: Becsléselmélet. 
MSZ 256-56 R ajánlott szabvány.
Gnyegyenko, В. V. : Kursz Teorii Verojatnosztej.

Moszkva. Goszudarsztvennoje Izdatelsztvo 1950, 
387. o.

Romanovszkyj F. J. : Primenenija Matematicseszkoj 
Sztatisztiki. Moszkva. Ogisz. 1947. 248. o.








	1_1958_8-9_Címlap
	2_1958_8-9_Tartalomjegyzék
	3_H_003575
	3_1958_8-9_Sulán_E_A_magyar...1
	3_1958_8-9_Sulán_E_A_magyar...2
	3_1958_8-9_Sulán_E_A_magyar...3
	3_1958_8-9_Sulán_E_A_magyar...4

	4_H_003576
	4_1958_8-9_Somogyi_L_Bútoripari...1
	4_1958_8-9_Somogyi_L_Bútoripari...2

	5_H_003577
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...1
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...2
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...3
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...4
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...5
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...6
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...7
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...8
	5_1958_8-9_Almár_Gy_A_lakásberendezés...9

	6_1958_8-9_Poliészter.
	6_1958_8-9_Poliészter...1
	6_1958_8-9_Poliészter...2
	6_1958_8-9_Poliészter...3
	6_1958_8-9_Poliészter...4
	6_1958_8-9_Poliészter...5

	7_1958_8-9_Hirdetés
	8_H_003578
	9_Juhász_I_Az_iparirányítás.
	9_Juhász_I_Az_iparirányítás...1
	9_Juhász_I_Az_iparirányítás...2
	9_Juhász_I_Az_iparirányítás...3
	9-Juhász_I_Az_iparirányítás...4

	10_1958_8-9_Modern.
	10_1958_8-9_Modern...1
	10_1958_8-9_Modern...2
	10_1958_8-9_Modern...3
	10_1958_8-9_Modern...4

	11_1958_8-9_A_fa_szárítása.
	11_1958_8-9_A_fa_szárítása...1
	11_1958_8-9_A_fa_szárítása...2
	11_1958_8-9_A_fa_szárítása...3

	12_H_003579
	12_1958_8-9_Jándy_Gy_Maximális...1
	12_1958_8-9_Jándy_Gy_Maximális...2
	12_1958_8-9_Jándy_Gy_Maximális...3
	12_1958_8-9_Jándy_Gy_Maximális...4

	13_H_003580
	13_1958_8-9_Zárójelentés...1
	13_1958_8-9_Zárójelentés...2
	13_1958_8-9_Zárójelentés...3
	13_1958_8-9_Zárójelentés...4
	13_1958_8-9_Zárójelentés...5
	13_1958_8-9_Zárójelentés...6
	13_1958_8-9_Zárójelentés...7

	14_H_003581
	14_1958_8-9_Az_Esslingeni...1
	14_1958_8-9_Az_Esslingeni...2
	14_1958_8-9_Az_Esslingeni...3
	14_1958_8-9_Az_Esslingeni...4
	14_1958_8-9_Az_Esslingeni...5
	14_1958_8-9_Az_Esslingeni...6
	14_1958_8-9_Az_Esslingeni...7

	15_H_003582
	15_1958_8-9_Bálint_Gy_Hűtőtornyok...1
	15_1958_8-9_Bálint_Gy_Hűtőtornyok...2
	15_1958_8-9_Bálint_Gy_Hűtőtornyok...3
	15_1958_8-9_Bálint_Gy_Hűtőtornyok...4

	16_1958_8-9_Faipari.
	17_1958_8-9_Faipari...1
	17_1958_8-9_Faipari...2
	17_1958_8-9_Faipari...3

	17_H_003583
	18_1958_8-9_Kolosváry_A_furfurol...1
	18_1958_8-9_Kolosváry_A_furfurol...2
	18_1958_8-9_Kolosváry_A_furfurol...3
	18_1958_8-9_Kolosváry_A_furfurol...4

	18_H_003584
	19_1958_8-9_Hadnagy_J_Mérési...1
	19_1958_8-9_Hadnagy_J_Mérési...2
	19_1958_8-9_Hadnagy_J_Mérési...3
	19_1958_8-9_Hadnagy_J_Mérési...4
	19_1958_8-9_Hadnagy_J_Mérési...5
	19_1958_8-9_Hadnagy_J_Mérési...6

	19_1958_8-9_Impresszum
	20_1958_8-9_Hirdetés.
	21_1958_8-9_Hátlap.

