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Az erdőgazdasági és fagazdálkodási politika központosítása 
a lengyel faipar fejlesztésének fő tényezője

í r ta  : S T A N I S L A V  S С H А В I N S К  I
(A Lengyel Népköztársaság faipara fennállásának 15. évfordulójára)A  Lengyel Népköztársaság tavaly ünnepelte fennállásának 15. évfordulóját. Az ilyen évfor­dulók alkalmat nyújtanak az egész népgazdaság és azon belül a faipar vívmányainak összegezé­sére és kiértékelésére.Az, aki a lengyel faipar fejlődésének útját ez idő szerint értékeli, a múlt időktől megkülön­böztetve — különleges helyzetben van. A  faipar helyes fejlődésének kutatások és próbák idején érlelődő eszméi már néhány évvel a Lengyel Népköztársaság fennállásának 15. évfordulója előtt valóra váltak.A  lengyel faipar fejlődéséről és műszaki haladásáról még a közelmúltban komplexszerűen írni nem lehetett. Addig egy igen szűk látókör­ből ismertettük a faipar bizonyos területein elért többé-kevésbé jó eredményeket, vagyis külön ismertettük a fa elsődleges megmunkálását végző faiparág és külön a bútoripar területén elért vívmányokat. Ezenkívül különös figyelmet fordítottunk a termelő folyamatok korszerűsí­tésére és a termelés mennyiségi fejlődésére. A  faiparnak minden fontosabb ága a múlt években majdnem teljesen külön egységet képezett, min­degyiknek saját céljai voltak, a celluloze-papír- ipar például tagadta, hogy a faipar nagy család­jába tartozik. Ezenkívül semmiféle kapcsolat nem volt a feldolgozó faipar és az erdőgazdál­kodás között, ami azt eredményezte, hogy az ipari termelés fejlődése az erdőkben folyó túl- használat fokozása irányában hatott.Most — a 15. évforduló alkalmából — már beszélhetünk az egyes faiparágak öncélúságának (sovinizmusának) leküzdéséről és azon alapelv meghonosodásáról, hogy a faipar műszaki fe j­lődésének döntő tényezője — a szabályosan mű­ködő országos takarékos gazdálkodás keretein belül — nem csupán a „szűkén“ felfogott egyes 

faiparágak műszaki korszerűsítése, hanem első­sorban a faipar komplex összehangolása, azaz a faipar szükségleteinek és az erdőgazdálkodás termelési lehetőségeinek szempontjából a nyers­anyagbázis és a faipar egyes ágai mechanikai, fiziko-kémiai, és vegyi feladatának és a fejlesz­tési irányok arányának meghatározása.Ha arra a kérdésre kellene egy mondatban válaszolni, a lengyel faipar 15 évi fejlesztése terén melyik eseménynek van a legnagyobb jelentősége, akkor a válasz kétségtelenül a kö­vetkező volna: egy diszpécser szerv létrehozása az erdőgazdálkodás és a faipar számára, vagyis az egyesített erdő- és fagazdálkodási „gazdaság“ megteremtése az Erdőgazdasági és Faipari Mi­nisztérium kebelében. Az erdő- és fagazdálkodás irányításának egyesítése Lengyelországban a nagy szocialista tábor erdő- és faszakértőinek véleménye szerint a népi demokratikus orszá­gokban megvalósított megoldások közül a leg­sikeresebb.Most röviden megemlítjük a változás egyes szakaszait és azokat a tényezőket, melyek e vál­tozás megvalósítását tették lehetővé. A  nagy dol­gok nem spontán születnek, hanem hosszú ideig tartó előkészítést követelnek és a szakaszról szakaszra való megvalósítást, valamint a helyes következtetések levonását az egyes szakaszok értékelése alapján. Természetes, hogy az erdő- és fagazdálkodás kérdésének ilyen megoldása csakis a tervgazdálkodásban, azaz a szocialista rendszerben lehetséges.A  pártós a kormány következetes politikája az erdő- és fagazdálkodás terén — a jelenlegi állapot eléréséhez — megkövetelte a szaka­szokra elosztott hosszú ideig tartó tevékeny­séget. Annak elismeréséül, hogy az erdőgazda­ság szerepe és jelentősége a népgazdaság szem-



194 Faipar X. évf. (1960). 7. sz. Stanislav Schabinski: A lengyel faipar fejlesztésepontjából igen nagy, 1945 júliusában sor került az Erdőügyi Minisztérium létrehozására, mely­nek feladatához tartozott az állami erdőgazdasá­gok és velük kapcsolatos ún. elsődleges fameg­munkálási üzemek működésének irányítása. A  fafeldolgozó ipar akkoriban az Ipar- és Keres­kedelemügyi, 1949 óta pedig az újonnan meg­alakított Könnyűipari Minisztériumhoz tarto­zott. A  fakészítmények hiánya és az egyes fagaz­dálkodás komoly nehézségei, melyek elsősorban a fafeldolgozó iparnak több minisztériumhoz való tartozásából adódtak, hozzájárultak a fafel­dolgozó ipái’ egyesítéséhez és ahhoz, hogy 1953- ban Fa- és Papíripari Minisztérium jött létre. Ettől kezdve az egész faipar egyesítésének és az erdőgazdálkodással való összekapcsolásának szükségessége esedékessé vált.1956 a lengyel erdő- és fagazdálkodás törté­netében a fordulat éve volt. 1956 júliusában sor került az erdőgazdálkodásnak a faiparral való egyesítésére és az Erdőügyi Minisztériumnak az Erdőgazdálkodási és Faipari Minisztériummá való átalakulására. Ettől az időponttól kezdve az országos faipar a fa feldolgozásával kapcsolatos valamennyi fontosabb területre, azaz a mecha­nikai, a fiziko-kémiai, valamint a vegyi terü­letre kiterjed.Az egyesített erdőgazdálkodás és a faipar alig három évi működésének konkrét vívmányai a megválasztott út helyességét igazolták.Milyen jelentősége van az erdő- és fagaz­dálkodás egyesítésének és milyen előnyök szár­maznak a közös irányítás létrehozásából az erdőgazdálkodásban és a faiparban? Az erdő- és fagazdálkodás közös irányításából származó leg­nagyobb előny — maximális megtakarítás lehe­tősége az ország fagazdálkodási mérlegében, vagyis az, hogy a hazai (lengyel) viszonyok mel­lett — az eddigi fahiány ellenére — , lehetőség van e mérlegnek oly módon való kiegyensúlyo­zására, hogy az erdőgazdálkodásnak és a faipar­nak egyidejűleg (párhuzamosan) helyes struk­túrája és helyes fejlődési irányai legyenek.A z erdőgazdálkodás és a fagazdálkodás (fa­ipar) politikájának külön-külön történő irányí­tása még a tervgazdasági rendszerben is vég­eredményben az erdők termelési lehetőségei és a faipar fejlődésének méretei és arányai közötti egyensúly megzavarására vezet. Csak egy közös irányítás képes az erdei termelés és a rá támasz­kodó iparok közötti összefüggés szabályozójának szerepét betölteni és lehetővé tenni a fának a népgazdaság szempontjából való legelőnyösebb és leggazdaságosabb módszerekkel való ipari fel­dolgozását.Az erdő- és fagazdálkodás közötti kölcsönös viszony helyességének lényege az, hogy a bel­terjes, azaz egy hektárról nagy termést biztosító, a helyes erdőművelési módszereket alkalmazó erdőgazdaság folyamatos termelő jellegénél fogva biztosítja a magas hozalékot, azaz a faipar fejlődése számára állandóan kedvező feltételeket és fordítva: az ipar fejlődésének helyes irányai, ezen irányok helyes arányai és a feldolgozás 

módszerei (fiziko-kémiai és vegyi) az erdő­gazdálkodás számára teremtik meg a bel­terjes erdőgazdálkodás feltételeit, mert lehetővé teszik az erdők hozalék képességét növelő tisz­tító vágásokból nyert alacsony minőségű fa cél­szerű ipari felhasználását.Az erdőgazdaság és a faipar kölcsönös együttműködése biztosítja — ahogy már emlí­tettük — az erdőgazdaság és a faipar politiká­ját irányító központ létezését. Ha az egyesített erdőgazdaságnak és a faiparnak nem volna egy gazdája, akkor ennek elkerülhetetlen következ­ménye lenne a túlzott fakitermelés —  azaz rablógazdálkodás az erdőkben — és a nem gaz­daságos és nem takarékos fafeldolgozási módsze­rek megnövekedése, vagyis a mechanikai fafel­dolgozást végző iparágak fölénye a fizikai-ké­miai és vegyi fafeldolgozást végző iparágak fö­lött. Az egyesített erdőgazdálkodásnak és fa­iparnak módjában van olyan intézkedéseket fo­ganatosítani, melyek nemcsak a nyersanyag bá­zisra, annak fenntartására és bővítésére hatnak kedvezően, hanem az erdők folyamatos kiter­melése és a nyert fa (nyersanyag) helyes elosz­tása által biztosítva van a fa ipari feldolgozá­sának további fejlődése és helyes aránya is. A fent említett célkitűzések megvalósításának há­rom évi időszaka — ahogv már említettük — elegendő volt-e feltevések helvességének teljes bebizonyításához és ahhoz, hogy a tények teljes mértékben igazolják az erdőgazdaság és a faipar egyesítésétől remélt óriási előnyöket.A  gazdasági vívmányok azonban nem csu­pán a népgazdaság szintjén mutatkoznak ked­vező eredménvekben. hanem 1965 óta gyorsított ütemben küszöböljük ki a fapocsékolás fő for­rásait — mégpedig a faipar fejlesztésének új, helyes arányainak megteremtése által — , ezen­kívül pedig egyre nagvobb mértékben törek­szünk a mechanikai feldolgozás útján kapott félgvártmánvoknak a fiziko-kémiai feldolgozás­sal kapott félgyártmányokkal való helvettesíté- sére. valmint a fa végső feldolgozását végző ipar számára a nyersanyag bázis kibővítésére. A  fa­ipar eddigi struktúrájának ilven alakítása mind a faipar, mind az egész népgazdaság szempont­jából igen jelentős.Most áttérünk a tények ismertetésére. 1958- tól megindult az erdőkben folyó túlhasználat megfékezése. A  fakitermelésnek az erdőgazda­ság számára helves mennyiségre évi 12,5 millió m 3-re való korlátozása, vagvis a jelenlegi hoza- dékképességgel való kiegyensúlyozása minden valószínűség szerint csak 1965. után követ­kezik be. Ezzel kapcsolatban meg kell állapítani, hogv a fakitermelés (vastagfa) 1965-ben maxi­mum 14 millió m3 lesz (1958-ban 16 millió m3 volt). Meg kell említeni, hogv ennek ellenére nemcsak a falemez, hanem a fafeldolgozó, azaz bútor- és papíripar is nagvon erősen fejlődik.A  növekedés irányzatai hosszú távra nvúl- nak. s így például, ha az 1960. évi termelést 100%-nak vesszük, akkor annak 1965 évi szintje



Stanislav Schabinski: A  lengyel faipar fejlesztése Faipar X . évf. (1960), 7. sz. 195a következő lesz: farostlemez 180%, faforgács­lemez 486%, bútoripar 166%, papíripar (cellu­lózé, papír és karton összesen) 130%. A  faipar és az erdőgazdaság struktúrája szempontjából ked­vező tényként megemlítjük, hogy a fűrészüzemi termelés globális mutatója 1965-ben — az 1960- hoz viszonyítva — kedvezően alakul ki és 97% lesz (ebből fenyőfűrészáru 87,6, lombosfa fűrész­áru pedig 108,2%).így  tehát a kitermelés csökkenése és a fa­ipar erős fejlődése mellett sikerült már 1959- ben egyensúlyba hozni a fagazdálkodás mérle­gét, ami kétségtelenül és kizárólag csak annak köszönhető, hogy az erdőgazdaság és a faipar egységes irányítás alatt áll.A  múlt évektől eltérően a faipar vívmányai­nak és fejlődése útjának értékelésénél — elő­ször most — vált lehetővé a faiparról komplex­szerűén beszélni, mert a faipar fogalom alatt annak teljes nagy „családját“ értjük, melyhez a mechanikai, a fiziko-kémiai és vegyi famegmun­kálást végző iparágakon kívül a nyersanyagbázis, azaz az erdőgazdaság is szorosan tartozik.Látjuk tehát, hogy az erdőgazdálkodás és a faipar közös irányítása a népgazdaság két egy­mással szorosan összefüggő ágazata számára döntő fejlődési tényező. A  faipar (beleértve az erdőgazdaságot, a farost-, a bútor- és papíripart) az Erdőgazdasági és Faipari Minisztérium létre­hozásának napján egy gazdasági szervezetté, illetve egy komplexummá alakult át, melyen belül legfontosabb célkitűzés a közös nyersanyag­bázis leggazdaságosabb felhasználása. Csak ezen egységnek volt módjában megtervezni és meg­valósítani a faipar komplex fejlesztésének irá­nyait azért, mert biztos nyersanyagbázisra tá­maszkodott. A  faipar és az erdőgazdaság komp­lex irányítása feltárta a nyersanyagbázis jobb kihasználásának lehetőségeit és annak kibővíté­sét, mégpedig a gyenge (rosszabb) minőségű tűzifának az ipari feldolgozásba való bevezetése, valamint az eddigi klasszikus nyersanyagoknak és félkész termékeknek az újfajta nyersanyag­gal és félkész gyártmányokkal való helyettesí­tése révén.Ettől kezdve a faipar műszaki fejlesztését nem annyira az egyes termelési ágak mennyi­ségi növekedésével, az aránylag csekély fameg­takarítással és a termelési folyamatok kisebb korszerűsítésével (jóllehet ez mind nagyon fon­tos és szükséges), hanem az egész faipar szer­kezetének erőteljes átalakításával és korszerűsí­tésével mértük; a faipar erőteljes korszerűsíté­séhez tartozik többek között: átállás a mecha­nikai feldolgozásról a fiziko-kémiai feldolgo­zásra, korszerűen gépesített és automatizált fa­rost- és faforgácsüzemek létesítése, a fűrész­üzemek új szerepének és új feladatainak kiielö- lése. az egész bútoripar teljes korszerűsítése, valamint a cellulózé- és papíripar korszerűsí­tése, főként a feldolgozási célokra eddig nem használt fafajták és egyéb helyettesítő nyers­anyagok bevezetése által.Az. hogy a szocialista Lengyelország kulcs­ipara, azaz faipara fennállásának 15. évfordulója 

alkalmával az 1956. évet a lengyel faipar törté­netének fordulóéveként, a faiparnak az erdőgaz­dasággal való szerves összekapcsolását pedig a faipar valamennyi fő ága műszaki fejlesztésének alapvető és legfontosabb tényezőjeként említet­tük, nem jelenti azt, hogy az „alkalmi optimiz­mus áramlatába kerültünk, vagy' a túlzásokra hajlamosak vagyunk“ .Az egyesített lengyel erdőgazdaságnak és faiparnak — még a világ erdőgazdasági és fa­ipari történetének viszonylatában is — rend­kívül nagy lehetőségei vannak az elmaradottság gyors behozására; a faipar maximális korszerű­sítésére, valamint a nyersanyagbázis újjáépíté­sére. Ezzel kapcsolatban meg kell állapítani, hogy az ilyen lehetőségek csakis a szocialista országokban lehetségesek.A  végrehajtott átszervezés eddigi eredményei, de különösen a következetesen és hosszú távra tervezett további irányítási módszerek és eszkö­zök kézzelfoghatóan azt mutatják, hogy az erdő­gazdaságban és a faiparban végrehajtott refor­mok reálisak és megvalósíthatóak.A z erdőgazdaság és a faipar egyesítésének ésszerű következménye volt az erdőgazdaság és a faipar irányítása, átszervezése. Az átszervezés az erdőgazdaság és a faipar irányításában, vala­mint az Erdőgazdasági és Faipari Minisztérium új funkciói, azon további tényezők, melyek a faipar fejlődését kedvezően befolyásolják.Az erdőgazdaság és faipar 1958— 1975. évekre szóló komplex távlati fejlesztési tervének kidolgozása, vagyis a faipar egyes ágai fejlődési irányainak koordinálása, továbbá a helyes ará­nyok meghatározása az erdőgazdaságban rendel­kezésre álló tartalékok figyelembevételével, va­lamint a nyersanyagbázis növelése a helyettesítő nyersanyagoknak az ipari feldolgozásba való be­vezetése által, lehetővé teszik az egész faipar következetes távlati komplex korszerűsítését.A  fagazdálkodást és a gyártási folyamatok korszerűsítését és ezzel együtt a faipar által gyártott készítmények minőségét döntő mérték­ben a faanyag és faáru külkereskedelme befo­lyásolja kedvezően, a többi között hozzájárul a fagazdálkodás megjavításához, a termelési folya­matok korszerűsítésének meggyorsításához, és végeredményben — ahogy már említettük — a fagyártmányok minőségének messzemenő meg­javításához. Ezzel kapcsolatban meg kell álla­pítani, hogy fa-külkereskedelmünknek ezen á téren komoly sikerei vannak legújabban. A  „Paged“ Külkereskedelmi Központnak a minisz­tériummal való szoros együttműködése és az erdőgazdasági és faipari kérdéseket alaposan is­merő szakértők, illetve dolgozók összefogása nagyon kedvezően befolyásolja a faanyag- és fagyártmányok import és export struktúrájának jobb kialakítását. A  múlt évben általában véve (a gömbfára átszámítva) több fát exportáltunk, mint importáltunk, vagyis ez azt jelenti, hogy az anyag- és fizetési mérleg alakulása kedvező (az export fenyő- és lombfa fűrészáruért — m 3-re átszámítva — lényegesen nagyobb meny- nyiségű, egyébként nehezen beszerezhető gömb-



196 Faipar X. évf. (1960), 7. sz. Stanislav Schabinski: A lengyel faipar fejlesztésefát, továbbá papír- és bányafát, valamint az építkezéseknél használt fűrészárut kapunk). A  félkész és kész fatermékek exportálása által mó­dunkban van import útján a cellulózé- és a pa­píripar számára szükséges, nehezen beszerez­hető nyersanyagokat és félkész gyártmányokat behozni.Az exportált faáruk listájának bővülése és az új félkész és készgyártmányoknak az ex­portba való bevezetése a faipar műszaki szintjé­nek gyors emeléséhez, valamint a gyártott ké­szítmények minőségének megjavításához járul hozzá óriási mértékben. Igen nagy mértékben növekszik a lombfűrészáru, különösen pedig a különböző tölgy- és bükkfűrészáru, tölgyfurnér, parkettáru, farostlemezek és végül hajlított és nem hajlított bútor exportja. A z exportált és importált áru széles listája lehetővé teszi a fa­ipar (és hozzátartozó papíripar) részvételét a nemzetközi árucserében és ezzel műszaki fej­lesztés terén a külföldön elért tapasztalatoknak a saját területre való átvitelét stb. Nem kétséges, hogy az egyre növekvő és egyre több árucikkre kiterjedő faipari export a hazai termelés mű­szaki fejlesztésének igen komoly tényezője, és igen nagy mértékben gyorsítja az üzemek kor­szerűsítését, valamint a gyártási eljárások tö­kéletesítését.A  faipar szerkezetének ilyen mértékű át­alakítása és a faipar tökéletesítése kétségtelenül csak papírterv volna akkor, amikor az újonnan kialakított erdőgazdasági és faipari körülmények között nem állnának rendelkezésre a szükséges beruházásokhoz megfelelő anyagi eszközök.A  párt és kormány a széleskörű szerkezeti átalakítás alatt álló erdőgazdasági és faipar szá­mára iparunk történetében eddig nem tapasztalt beruházási összegeket biztosít, melyek a hétéves terv időszakában a faipar egyes ágai szerint így alakulnak: erdőipar: 1 milliárd zloty; falemez­ipar: 1,5 milliárd zloty; bútoripar: 900 millió zloty és cellulóze-papíripar — közel 4 milliárd zloty.Az erdőgazdaság és a faipar központi irá­nyítása nemcsak, hogy lehetővé teszi a komplex­tervezés megvalósítását, hanem az egész ipar és egyes ágai szerkezet-átalakításának megvaló­sítását.A z egész faiparnak az erdőgazdasággal, vagyis nyersanyaggal való összekapcsolása által sikerült ezen ipar egyes ágait a műszaki fejlesz­tés helyes útjára terelni, az új technikát alkal­mazni és az új technológiai eljárásokat beve­zetni például az újfajta faanyagoknak és eddig nálunk az ipar által nem használt új anyagoknak az ipari feldolgozásba való bevezetése által.A z egységes erdőgazdaság és a faipar vég­eredményben gyorsítja iparunk korszerűsítését, fokozatosan kiküszöböli a hagyományos nyers­anyagokhoz és technológiához való „ragaszko­dást“, valamint az új technikán alapuló távla­tokat nyit.A lengyel faiparban és erdőgazdaságban az utóbbi években gyors előkészületek folytak a 

„korszerűség felé történő nagy lépés megtéte­lére“. Meg kell állapítani: a lengyel erdőgazda­ság és a faipar történetében hasonló példa nem volt. Ami azonban bekövetkezett, az csak a már többször említett megoldással, azaz az erdőgaz­daság és a faipar egyesítésével vált lehetségessé. Soha eddig az egész erdőgazdaság és a faipar ér­dekeinek komplex szempontjából nem voltak annyira pontosan meghatározott feladatai a fa­ipar egyes ágainak, mely iparágak, mint ma­gukba zárt partikuláris érdekű egységek megszűntek létezni, mert fejlődésük irányait most már az egész faipar közös célkitűzései irá­nyítják; ezen közös célkitűzések fő célja a fa­anyag maximális megtakarítása és az erdei ki­termelés folyamatosságának biztosítása.Ezen összegezett célkitűzések a távlati ter- vekben a faipar egyes ágainak (fűrészüzemek, falemezüzemek, bútor- és cellulóze-papírgyárak) fejlődési útjait jelölték ki. Remélhető, hogy .a jövőben a jelenleg külön-külön működő rokon­ipari egyesületek is egyesülnek.Befejezésül néhány szót faiparunk főbb ágainak új fejlesztési irányzatairól.Kiindulva abból a komplex álláspontból, hogy a fa ipari feldolgozásának célja a fagyárt­mányok minél gazdaságosabb termelése, arra a megállapításra jutunk, hogy a fűrészüzemi ter­melést, mint tulajdonképpen nem öncélú ter­melést — a fafeldolgozási eljárás általános fo­galma alá kell rendelni. Ebből a szempontból fontosabb a második feldolgozásban nagyobb anyagi teljesítményt elérni, mint a fűrészüzemi termelésnél. A  fűrészüzemek szerepének a fű­részüzemeknek a fafeldolgozóiparral való szoros- kapcsolatából kell adódnia. Most az az irányzat, hogy a fűrészüzemeket át kell állítani a meg­határozott rendeltetésű félig kész gyártmányok gyártásának növelésére; például a fűrészüzemek gyártanak majd félgyártmányokat az építő-, bútor- és más iparok számára. A  gyártás kiszéle­sítésével változni fog a gyártási technológia.A  mechanikai fafeldolgozás korszerűsítése és gazdasági eredményeinek növelése mellett a jelenlegi fűrészüzemi struktúra átépítése — el­sőrendű feladat. Feltétlenül meg kell szüntetni a nyersanyagbázistól messze fekvő kis és nem gazdaságos fűrészüzemeket, a nyersanyagok forrásához közelfekvő fűrészüzemeket pedig messzemenően kell korszerűsíteni. Ezenkívül meg kell javítani a fűrészüzemek eddigi kedve­zőtlen települését, azaz új fűrészüzemeket kell építeni a fenyőerdőkben dús nyugati és északi országrészekben, ahol ilyen üzemek eddig nem voltak, annak ellenére, hogy nyersanyagbázisuk megvan.Ezenkívül tervbe van véve a nagy kombi­nátszerű fűrészüzemek építése a lombfa feldol­gozása számára, mégpedig közel ä nyersanyag­bázisokhoz, ahol majd a furnérok, parkettalapok stb. készülnek.Ami a farostlemezgyártó ipart illeti, meg kell említeni, hogy ez az iparág minálunk a leg­fiatalabb iparágak közé tartozik; ennek az ipar-
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ágnak tervezett termelési szintje 1965-ben 180 
ezer tonna farostlemez és 170 ezer m3 forgács- 
lemez, 1975-ben pedig kb. 250 ezer tonna farost­
lemez és kb. 600 ezer m3 forgácslemez, ebből kb. 
100 ezer m3 pozdorja-lemez. A megadott érté­
keknek az 1958. évi termelési szinttel (64 ezer 
tonna farostlemez, a forgácslemezek mennyisé­
gét pedig nem lehet pontosan kimutatni, mert 
az első forgácslemezgyár termelése csak a múlt 
évben indult meg) való összehasonlítása a fejlő­
dés dinamikáját a legjobban mutatja. A falemez­
gyártó ipar a sikeres pályafutását elsősorban a 
faipar kedvező szerkezeti átalakulásának köszön­
heti. Ezen iparág által gyártott értékes félkész 
gyártmányok a faipar számára rendkívül érté­
kes szolgálatot tesznek azáltal, hogy lehetővé 
teszik az ipari feldolgozástól eddig messzeeső 
nagy mennyiségű és alacsony minőségű, azaz 
rossz minőségű tűzifának erdei és ipari fahulla­
dékának ipari célokra való felhasználását.

A farostlemezipar gyártási technológiáján 
belül olyan változások várhatók, mint a kemény 
lemezek gyártásának növelése, a lemezfelületek 
nemesítési módszereinek korszerűsítése és rész­
ijén áttérés az ún. „száraz“ eljárás alkalmazására.

1965-re várható, hogy a farostlemezeket 
.gyártó üzemek a Csama Woda, Koniecpol, Nida, 
Swieradów, Przemysl és Czarnków nevű váro­
sokban teljes termelési kapacitást érnek el; ezzel 
kapcsolatban megemlítjük, hogy 1965-ben sor 
kerül az új farostlemezgyár üzembehelyezésére. 
Ugyanebben az időszakban a teljes gyártási ka­
pacitást további 3 nagy és 3 kisebb üzem éri el 
és ezenkívül másik két gyár üzembehelyezé­
sére is sor kerül.

Az új félkész fagyártmányok és műanya­
gok gyártásának fejlődése a bútoripar korszerű­
sítését döntően befolyásolja. Ezek az anyagok a 
bútoripar fejlődésének távlati terveiben valósá­
gos fordulatot- teremtenek meg (a kézműipar­
ból származó) klasszikus bútorgyártási techno­
lógiában. A fafelhasználás a bútoriparban erő­
sen csökkenni fog azáltal, hogy a fenyő- és 
lombfűrészáru helyett sor kerül az egyszerű és 
nemesített faforgács- és pozdorjalemezek, vala­
mint műanyag és fémelemek alkalmazására. 
Ezenkívül sor kerül a furnér felhasználásának 
messzemenő csökkentésére, mert azok helyébe 
majd a nemesített felületi imitált, festett és dí­
szített faforgács- és farostlemezek kerülnek al­
kalmazásra. A kárpitozott bútorok gyártásában 
fokozatosan áttérnek a latex, polivinil stb. mű­
anyagok használatára. A „vázszerű“ bútoroknál 
az új technológia törekedni fog a hajlított és 
ragasztott réteges elemek alkalmazására. Ezen­
kívül kilátás van a műanyagokból öntött kész 
székek, ülések és fémlapok készítésére. Biztosra 
vehető, hogy az új anyagok úttörői lesznek a 
korszerű és esztétikus vonalú bútorok számára.

Ami a lengyel bútoripar telepítését illeti, 
ezen a téren 1961—1965. évben további komoly 

javulás várható. Ezenkívül komoly javulás vár­
ható a bútorgyártási technológia tökéletesítése 
terén is. Tervbe van véve több új bútorgyár 
építése Lengyelország központi, keleti és déli 
részében is.

A cellulózé- és papíriparnak a rendelke­
zésre álló nyersanyagbázissal való összekapcso­
lása ugyanazokat a hatásokat eredményezi, ame­
lyekkel az előbbiekben ismertetett iparágakban 
találkoztunk. A cellulózeipar klasszikus nyers­
anyaga, nevezetesen a fehér és vörös papírfa 
más faanyagokkal is helyettesíthető lesz, melyek 
közé elsősorban különböző hulladékfa, botfa, 
bükkfa és szalma sorolható. Ennek a körülmény­
nek igen nagy hatása van az új technológia al­
kalmazására, vagyis a cellulózé és papírgyártás 
további korszerűsítésére. Az új technológia első­
sorban a bükk és szalmacellulózéra vonatkozik. 
A cellulózegyártás 1965-ben 28%, a papírgyár­
tás 25%, a kartonpapírgyártás pedig 42%-kal 
növekszik az 1960. évi termeléshez viszonyítva. 
Ez a növekedés elsősorban az új bükk- és szal- 
macellulóze gyárak felépítése által lesz lehetsé­
ges; ezenkívül meg kell említeni, hogy néhány 
új papírgyár is fel fog épülni, és hogy ezek a 
gyárak komoly mértékben hozzájárulnak a pa­
pír- és kartongyártás jelentős növeléséhez.

A faipar négy főbb ága fejlődésének már 
megvalósított perspektívái elegendő bizonyíté­
kot adnak ahhoz, hogy miért kell az erdőgazda­
ság és a faipar egyesítésének dátumát a lengyel 
erdőgazdaság és a faipar 15 évi történetében a 
forduló dátumnak nevezni. Meglepő és a teljes 
optimizmusra biztató tényezők közé azon té­
nyezők sorolhatók, hogy az eddig állítólag „el­
lentétes“ érdekek az egyes iparágaknak fával és 
félgyártmányokkal való ellátása terén, továbbá 
igen nehezen megvalósítható elszakadás a tech­
nika vívmányaival nagy ellentétben levő hagyo­
mányos technológiától és más körülmények 
„visszavonulásra szorulnak" épp a megértés és 
ésszerűség nagy hullámának hatására, vagyis 
más szóval igazolást nyert, hogy abszolút helyes 
az 1956-ban megválasztott út. A faipar egyes 
ágaiban tisztában vannak azzal, hogy mi is 
a lényege az igazi műszaki és gazdasági haladás­
nak és minden iparág feladatot kapott arra 
nézve, hogyan kell a régi struktúrát és techno­
lógiát újjal felcserélni. Az egyes faipari ágak az 
egész faiparban nagy komplexumot képeznek. 
Ezen iparágak korszerű fejlődésének tartós le­
hetőségei a nyersanyagbázissal szoros kapcsolat­
ban álló faipar komplex irányításából adódnak. 
Az erdőgazdaság és a faipar egyesítéséből szár­
mazó és a népgazdaság számára előnyös és döntő 
tényezők közé sorolható az a körülmény, hogy 
az erdőgazdaság és faipar dolgozóinak nagy 
többsége helyesli és célszerűnek tartja a meg­
valósult átalakulásokat és ez igen biztató jel a 
további és egyre nagyobb sikerek elérése szem­
pontjából.

Ford.: Kowalinski Pál



198 Faipar X. évf. (1960), 7. sz.

A faipari gépgyártás világszínvonala
II. Hasítószalagfűrészgépek*

L U G O S I  A R M A N D
Faipari Kutató Intézet

Szerkezeti felépítés szempontjából a hasító­
szalagfűrészgépek két nagy csoportra oszt­
hatók:

I. függőleges szerkezetű, és
II. vízszintes szerkezetű

gépek csoportjára, melyeknél a két szalagvezető 
tárcsa középpontját összekötő egyenes vízszintes 
vagy függőleges helyzete határozza meg a gép 
I., illetve II. csoportba való sorolását.

Felhasználás szempontjából a függőleges 
hasítószalagfűrészgépek csoportja további két 
nagy alcsoportra osztható:

A) rönkhasító szalagfűrészgépek, és
B) hasítószalagfűrészgépek

csoportjára. A B) csoportba sorolt gépek már 
prizmázott faanyag továbbfeldolgozását, vagy 
szelvényáru további vastagsági osztását teszik 
lehetővé.

Az A) csoportbeli rönkhasító szalagfűrész­
gépek tárcsaátmérő szempontjából további há­
rom csoportra oszthatók:

A teljes csoportosítás tehát:
A) Rönkhasító szalagfűrészgépek

a) kisméretűek (900—1350 mm tárcsa­
átmérővel) ;

Ъ) középméretűek (1370—1600 mm tár­
csaátmérővel) ;

c) nagyméretűek (1650 mm tárcsaát­
mérő felett).

A hasítószalagfűrészgépek a múlt század 
végén jelentek meg a világpiacon és elterjedé­
süket a keretfűrészgépek korszerűsítése sem 
akadályozta meg. A hasítószalagfűrészgépek fo­
lyamatos, alternatív mozgás nélküli működése 
kényelmesebbé és egyszerűbbé tette azok keze­
lését és karbantartását, az elérhető igen magas, 
244 m/perc értékig terjedő előtolási sebességük 
a gépet sok esetben termelékenyebbé tette a 
keretfűrészgépnél. A fűrészüzemek nagyfokú 
gépesítése mellett a hasítófűrészgépek mind­
inkább elterjedtek, és még olyan oszágokban is 
rohamosan tért hódítottak, mint például Svéd­
ország, Németország, Finnország, Franciaor­
szág stb., ahol a keretfűrészgépek használatának 
igen komoly hagyományai vannak.

A gépek elterjedését szükségessé tette az a 
körülmény is, hogy 1200 mm-en felüli átmérőjű 
rönkök felvágása a keretfűrészgépen, a keret- 
fűrészgép-tervezési és gyártási szempontból ne­
hézségbe ütközik. Ezt tükrözi a világon gyártott 
és ismert 156 különböző típusú és méretű keret­
fűrészgép vizsgálata, melyből megállapítható,

* Kívánságra az ismertetett gépek műszaki ada­
taira, jellemzőire a szerző felvilágosítást ad. 

hogy a 156 gépből mindössze 6 (4 db NSZK- 
bei, 1 angliai és 1 USA-beli) alkalmas 1200 mm- 
nél nagyobb átmérőjű rönkök feldolgozására.

A hasítószalagfűrészgépek nagy elterjedtsé­
gét indokolja még a furnérgyártási célokból ha­
sításra kerülő rönkök prizmásítási szükséges­
sége, A tengerentúli országokban a fűrészipar 
az egy fűrészelési nyomban két fűrészlappal fű­
részelő rönkhasító-körfűrészgépeken kívül dön­
tően a hasítószalagfűrészekre van felépítve.

A gépek közelebbi megismerése céljából ve­
gyük sorra az egyes gépcsoportokat.

A korszerű hasítófűrészgépek az alábbi be­
rendezésekkel rendelkeznek, melyek pontossá, 
termelékennyé és kényelmessé teszik kezelé­
süket:

1. Automatikusan működő védőberendezés, 
mely a fűrészlapot óvja a rönk kocsirahelyezé- 
sének időszakában.

2. Szerkezet a rönkkocsi gépi vagy hidrau­
likus előtolására, melynek segítségével 0—244 
m/perc előtolási sebesség is megvalósítható, a 
géptípustól és a szerszámtól függően.

3. Szinkronizált automatikus berendezés, 
mely távvezérlésű, és amely biztosítja a termelt 
fűrészáru előírt vastagságban történő termelé­
sét. Igen pontos gépeknél az elérhető szelvényr 
vastagság-pontosság: 0,1—0,25 mm.

4. Szinkronizált automatikus berendezés, 
mely rendszerint elektrohidraulikus vagy elekt- 
ro-pneumatikus megoldású, és amely az alábbi 
műveletek távvezérlését teszi lehetővé:

a) A  rönkkocsi rönkbefogóinak automatikus 
beállítása.

Ъ) Rönkbefogás.
c) Rönkbefogók fűrészelési idő alatti vezér­

lése. Ez a berendezés kapcsolódik az előbb em­
lített 3. berendezéssel. .

d) Rönk feldolgozása után a maradék ki­
dobása.

e) A  lefűrészelt szelvények automatikus 
bedobása“ és görgősoron való eltávolítása a to- 
vábbfeldolgozás, vagy osztályozás helyéig.

5. Központi kenőberendezés.
6. Fűrészszalag-feszültségellenőrző műszer, 

mely egyúttal hidraulikus úton helyesbíti a 
helytelen feszültség! viszonyokat, ezzel az elő­
írt mértéken tartva a penge-feszítés értékét.

7. Fékberendezés a „szabad futási idő“ mi­
nimálisra csökkentésére,.

8. Távvezérelhető rönkbefogó-fordító be­
rendezés osztófejjel, prizmázáshoz és különle­
ges szelvények előállításához. Ez főleg a víz­
szintes elrendezésű gépeknél terjedt el.

A függőleges hasítószalagfűrészgépek közül 
a rönkhasító-szalagfűrészgépek gépi előtolású
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rönkkocsival rendelkeznek, míg a hasítószalag­
fűrészgépek a gépasztalra szerelt előtoló beren­
dezéssel, mely lehetővé teszi a prizmázott anyag 
gyors „felszeletelését“, vagy vastag szelvények 
tetszés szerinti arányban való osztását.

A korszerű gépeken a nagyfokú automati­
zálás lehetővé tette a kieső gépidőknek mintegy 
felére való lecsökkentését és ennek az időnek 
a hasznos gépi idők közötti felhasználását. Ez 
nagymértékben emelte a gép termelékenységét.

A hasítószalagfűrészgépek termelékenysé­
gét az 1. táblázat képletei alapján számíthatjuk. 
A képletek alkalmasak egyes gépek, valamint 
egyes üzemek összehasonlítására is.

Hasítószalagfűrészgépek termelékenysége
1. táblázat

Termelékenység 
vonatkozási alapja Számítási mód

Vágási felületre
a) telivágásnál

b) prizma vágásnál
Tm  — 0,7 • k 1 - K 2 *t*e*d 

'■E iii' — X  £ • К 2' e 't • Eh

Fűrészelési hosszra fm “  X ^  X 2 't*6

Fűrészelt köbméterre 0 ,7SS-X ,-X 9 -t-e-d2

1 т  X

ahol K Y =  munkaidőkihasználási tényező : 0,86—0,96 
K2 =  gépidőkihasználási tényező : 0,45—75 

Eh“ =  fűrészelési vastagságok összege 
(rönkközépen)

X  ■— vágások száma rönkönként
d = rönk középátmérője m-ben 
t = vonatkozási idő percekben 
e =  előtolási sebesség in/p-ben

Hasítószalagfűrészgépek megkívánt pontossága
2. táblázat

Vizsgálat 
száma Vizsgálat megnevezése Megengedett 

hiba, mm

1. Asztallap sík
a) Hosszirányban.........................

b) Keresztirányban .....................

0,2
1000

1000

. 2. Szalag-tárcsák sugárirányú ütése 
aj Felső tárcsáé .............................. 
b) Alsó tárcsáé ..................................

0.05
0,05

3. Szalagtárcsák tengelyirányú ütése 
peremen

a) Felső tárcsa ..............................
b) Alsó tárcsa ................................

0,10
0,10

4. Tárcsahordozó tengelyek tengelyirányú 
mozgása
a) Felső tengely ...........................
b) k\só tengely ...........................

0,06 
0,06

5. Fűrészvezető állítási iránya 
párhuzamos a fűrészszalaggal _o,i 

500

6. Anyagelőtoló hengerek és görgők
a) Átmérői egyenlőek.................
b) Hengeressége .........................
c) Merőlegesek asztallapra........

0,1
0,1 
0,1
300

Ahhoz, hogy a gép a katalógus-értékeket 
szolgáltassa, biztosítani kell annak állandó jó­

karban létét. Legegyszerűbben a TMK-tervek- 
ben előírt szerkezeti-pontossági vizsgálatok 
lelkiismeretes elvégzésével ellenőrizhetjük a gép 
állapotát. A hasítószalagfűrészgépek megkívánt 
pontossági értékeit a 2. táblázat tartalmazza.

A hasítószalagfűrészgépek szerszáma a fű­
részszalag, melynek szélességi mérete 65—450 
mm között változhat, vastagsága pedig a széles­
ségi méret, valamint a tárcsaátmérő arányában 
0,9—3,4 mm között változik, amint az a 3. táb­
lázatban is látható.

Hasitószalagfürészla pok 
(tájékoztató méretek és súlyok) *

3. táblázat

Lap szélessége 
mm

Lap vastagsága 
mm

Súly 
kg/m

65 0,90 0,45
70 0,90 0,50
80 0,90 0.75
90 0,95 0,78

100 1,00 0.79
110 1,00 0.S2
120 1,20 1.10
125 1,20 1,15
130 1.20 1,20
140- 1,20 1,30
150 1,20 1,40
170 1,20 1,53
180 1,25 1,60
200 1,40 1,65
250 1.60 2,00
300 2,00 2.85
350 2,20 3.50
380 2,20 3.75
400 2,40 3,90
420 2,60 4,10
450 2,80—3,40 4,60

A fűrészszalag anyaga Cr—Ni ötvözésű acél 
0,3—0,5% Cr és

általában 0,5% Ni-tartalommal.
Az ausztriai Wüster & Co gyár gyárt újab­

ban dúsított nikkelötvözésű anyagból hasító­
szalagfűrészlapokat. Ezeknél a lapoknál a Ni- 
tartalom 2%-ot is elérhet.

A lapok keménysége: H RC — 39—45.
Szakítószilárdsága: 130—150 kg/mm2.
Az 1. ábrán látható egy korszerű rönk- 

hasitószalagfűrészgép a hozzátartozó elektromos

1. ábra. HFR—110 tip. gép (Ets. E. Gillet, Franciaország)
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2. ábra. HFR—110 gép m űködésben (Ets. E. Gillet, Francia­
ország)

5. ábra. Gépesített rönkadagoló (R. Rennepont, Franciaország)

3. ábra. Gépesített hasitószalagfürész-üzem (Stenners of 
Tiverton, Anglia)

6. ábra. Rönkfordító berendezés (Stenners of Tiverton, Anglia)

4. ábra. Hidraulikus rönkadagoló „félhold“-ak (W. Gillet, 
Franciaország)

7. ábra. Távvezérlésű berendezés (R. Rennepont, Francia­
ország)

működtetésű rönkkocsival együtt. Ugyanez a 
gép látható a 2. ábrán működés közben.

A nagytermelékenységű rönkhasítószalag­
fűrészgépeket csakis nagymértékben gépesített 
üzemben lehet megfelelőképpen kihasználni. A 
3. ábrán látható egy gépesített fűrészcsarnok.

A keresztszállító láncszalagon érkező rön­
köket a jól látható „félholdak“ állítják meg, 
majd ugyanezek továbbítják a rönkkocsira. A 
félholdak szerkezeti és működtetési megoldása 
látható a 4. ábrán.

Az 5. ábra más megoldású adagolót ábrázol.
A rönk megfelelő helyzetbe hozását (forga­

tását) távvezérlésű láncos rönkforgatókkal ol­
dották meg. A forgatóegység pneumatikus mű­
ködtetésű és két nézetből felvett képe látható a 
6. ábrán.

A 7. ábrán látható a rönkkocsin elhelyezett 
korszerű vezérlő-hely, ahonnan a műveletek 
táwezérelhetők.

A rönkkocsi korszerű gépeken el van látva 
mérőberendezéssel a szelvényvastagságok pon­
tos beállítására és a maradék felmérésére. Ez 
látható a 8. ábrán is.

A 9. ábrán látható egy korszerű, elektromos 
működtetésű rönkkocsi az előbbi megoldástól 
eltérő rendszerű szelvényvastagságmérő beren­
dezéssel.

Külalak szempontjából a korszerű hasító­
szalagfűrészgépek követik az általánosan elter­
jedt „szekrényes“ kivitelt, amint az többek kö­
zött igen jól látható a 10. ábrán is.

A kisebb tárcsaátmérőjű gépek szalagvezető 
tárcsái öntött vasból készülnek, a közepes és
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nagyméretű gépeké viszont acélból, sajtolt, 
vagy küllős kivitelben (pl. a 10. ábrán látható 
gépé).

A korszerű gépek fűrészvezető pofa-meg­
oldásai majdnem egyeznek egymással és álta­
lánosan használt kivitelűk a 11. ábrán látható.

A vezető-betétek tömörített fából készül­
nek (pl. lignoston) és az egész vezető-szerkezet 
állítása — főleg a közepes és a nagyméretű gé­
peknél — távvezérléssel, elektromotoros hajtás­
sal történik, amint az a 12. ábrán látható.

A fűrészszalagvezető-tárcsa felületét a 
klasszikusnak mondható kefesor-megoldással 
tisztítják. Ez jól látható a vezető-pofa mögött, 
a 11. ábrán.

A felső szalagvezető-tárcsa a korszerű gé­
peken mérlegszerűen kiképzett szerkezeten van 
csapágyazva. Ez teszi lehetővé egyrészt a sza­
lag pontos kifeszítését, a túlfeszítés elkerülését, 
valamint a szalagfeszítés mértékének látható re­
gisztrálását és állandó ellenőrzését, illetve a fe­
szítő erő állandó értéken tartását. A mérlegki­
képzés a 13. ábrán látható.

8. ábra. B BS-14-tip. gép (VEB Cyklop, NDK)

9. ábra. GRXB-tip. rönkkocsi (Ets. E. Gillet Franciaország)
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10. ábra. G -C -tip . gép (Chugokv K ikai Seishakusho, Japán)

11. ábra. Fűrészszalag-vezető (Senners of Tiverton, Anglia)

12. ábra. M otorhaftású fűrészlapvezető-sm elő (Stenners of 
Tiverton, Anglia)

Az I/B) csoportba tartoznak a hasítószalag­
fűrészgépek, melyek előtoló berendezéssel van­
nak ellátva. A gép szerkezete — az előtolómű-



202 Faipar X. évf. (1960), 7. sz. Lugosi A.: A faipari gépgyártás világszínvonala

13. ábra. Mérleg szerkezetű  csapágyazás (Klamath. Machine 
& Locomotive Works, USA )

tői eltekintve — megegyezik a rönkhasítószalag­
fűrészgépek szerkezetével.

E gépek két kivitelben készülnek.
a) előtolómű nem távolítható el;
Ъ) előtolómű eltávolítható és a gép szalag­

fűrészgépként üzemeltethető.

14. ábra. VHC—54 tip. gép (Stenners of Tiverton, Anglia)

15. ábra. HBS. G-tip. gép (Gebr. Canall, NSZK)

16. ábra. BDZ-tip. gép (A nthon & Söhne, NSZK)

17. ábra. Előtolómű (Klamath Machine & Locomotive Works, 
U SA )

Egy el nem távolítható előtolóművel felsze­
relt igen korszerű és nagyteljesítményű gép lát­
ható a 14. ábrán.

Az ábrán látható elő tolóművel 610 mm fű- 
részelési vastagság mellett 76 m/perc előtolási 
sebesség is megvalósítható.

Eltávolítható, kiiktatható előtolóműves ha­
sítószalagfűrészgép látható a 15. ábrán. Az ábrán 
látható gépnél az előtolómű el van fordítva (ki­
iktatva, és a gépre pneumatikus előtolású kocsi 
van szerelve, melynek segítségével a gép rönk­
hasítószalagfűrészként is alkalmazható.

A 16. ábrán látható egy kiiktatott előtoló­
műves gép, mely az ábrabeli helyzetében közön­
séges asztalos szalagfűrészgépként használható.

A hasítószalagfűrészgépek előtolóművének 
szerkezeti megoldására jellemző a 17. ábrabeli 
elrendezés.

A korszerű hasítószalagfűrészgépekkel nagy­
termelékenységű gépkombinációk is készülnek. 
Érdekes és jellemző példa erre az Anthon & 
Söhne NSZK-beli gyár két szalaghasítófűrész- 
gépes, különleges etető-adagoló berendezéses 
gépcsoportja, melyet egy skandináviai láda­
gyárban szereltek fel, és amellyel 70 m/perc
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19. ábra, v íz s z in te s  elrendezésű, gép  (Ed. Schulte NSZK)

folyamatos előtolási sebességet értek el. A gép­
csoport vázlati rajza látható (felülnézet!) a 18. 
ábrán.

20. ábra. BB S-tlp . gép (G ebr. Canali, NSZK)

II/A) Vízszintes tengelyű rönkhasítószalag­
fűrészgépek jellemző szerkezeti kivitelét láthat­
juk a 19. ábrán.

Korszerű gépeknél a kocsi mozgatása (elő­
tolás), valamint a tárcsák emelése-süllyesztése 
hidraulikus szerkezettel történik, amint az jól 
látható a 20. ábrán.
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Javaslat bútoripari üzemépületek újrendszerű 

kialakítására és telepítésére
1  ü В К К II 0  L A N DA z eddigi technológiai tervezési munka alapján megállapítható volt, hogy oly technoló­giai tervek készítése, melyek alapján meg­valósuló üzemek kielégítik a technológiai eljá­rások gyors fejlődésével járó — állandóan vál­tozó — termelési igényeket, nagy nehézségekbe ütközik. A  technológiai tervezés kiinduló adatai­ként megadott alapvető termelési és fejlesztési célkitűzések az iparvezetésnek — csak a terve­zési munka megkezdésének időpontjában fel­mérhető helyzetet tükröző — állásfoglalását tar­talmazzák. A  távlati fejlődést minden tekintet­ben kielégítő célkitűzések — figyelembe véve a nagyszámú ismeretlen eljárást — általában sem az iparvezetés, de még kevésbé a technológiai tervező részéről, a szükséges mélységben nem rögzíthetők. A  fejlődés jelenlegi szakaszában ugyanis az új anyagok és eljárások gyorsütemű változása, a fogyasztói igények megállapítá­sának bizonytalansága, az ipar fejlesztésével kapcsolatos szervezési intézkedések, és sok egyéb gazdaságossági és más szempontok kiha­tásai folyamatosan oly nagy mértékben érvé­nyesülnek, hogy még az alapvető célkitűzé­seknek távlatban helyes meghatározását is meg­akadályozzák. Fokozottan szembeötlők a nehéz­ségek akkor, ha tekintetbe vesszük, hogy a bel­földi fogyasztás nagyságrendje és a választék bővítése iránti igény nem teszi lehetővé azonos gyártmánytípusok éles profilban, több éven ke­resztül történő gyártásának előirányzását és emiatt amúgy is számolni kell az üzemek gya­kori átszervezésének szükségességével.Ennek a bizonytalanságnak a következmé­nye az, hogy a beruházásokra a jelenlegi cél­kitűzések alapján kidolgozott technológiai ter­vek gyakran már néhány hónap múlva elavul­taknak tekinthetők, és átdolgozásra szorul­nak, a műszaki tervezéssel kapcsolatos koope­ráció pedig további módosítások forrásává vá­lik. A  tervmódosítások velejárója a toldozás-fol- tozás, a kényszerűen kompromisszumos meg­oldások keresése, aminek következtében a tervező mindenképpen az eredeti, kiforrott, jó elképzeléstől eltérni kényszerül. Ez ritkán válik javára a létesítményeknek. A  tapasztalat sze­rint szükségessé váló többszöri áttervezés ezen­kívül sok felesleges munkát és költséget jelent, és emellett egyáltalában nem biztosítja a leg­jobb megoldás érvényesülését.Megállapítható ezenkívül, hogy az eddig alkalmazott többszöri áttervezés módszere ma­gában véve egyébként sem oldja meg a nehéz­ségeket, — legfeljebb csak egyes hiányosságok némi csökkentésére alkalmas. (Fentiek egyfor­mán vonatkoznak a technológiai és a műszaki tervezés munkájára.)Figyelembe véve ugyanis a műszaki tervek elkészítéséhez és magának a beruházásnak ki­

vitelezéséhez szükséges időt, legalább 3—5 évvel kell számolni az építkezés üzembehelye­zéséig, illetve a termelő kapacitás belépéséig. Nem kétséges, hogy az új üzem már az üzembe­helyezés pillanatában nem fog megfelelni az. ezen idő alatt végbement fejlődés következté­ben megváltozott technológiai igényeknek, — még kevésbé a további években felmerülő köve­telményeknek.A  technológiai tervezéstől meg lehet kí­vánni, hogy képes legyen a változó gyártmány­típusok párhuzamosan, vagy váltakozó szé­riákban történő termelésének megfelelően be­állítani az üzem technológiai feltételeit úgy, hogy a más típusra való átállás lehetőleg ne vonjon maga után építési átalakítási munkála­tokat, hanem gyorsan és lehetőleg alacsony költséggel (a gyártás kis arányú átszervezé­sével pl. egyes gépek áthelyezésével stb.) végrehajtható legyen. (Ez természetesen csak gyártmány-főprofilon belül lehetséges, —  tehát nem vonatkozik oly esetre, amikor pl. konyha­bútorgyár, fényezett bútorgyártásra történő át­állításának szükségessége merül fel.) Nem lehet­séges azonban oly —  részleteiben kidolgozott — technológiai tervet készíteni, melynek alapul­vételével megtervezett, illetve megvalósult üzemépület véglegesen kialakított területi be­osztása és főleg épületgépészete — nagyobb át­alakítás nélkül — az állandóan fejlődő és lé­nyegesen módosuló technológia által támasztott követelményeket kielégítse. Még kevésbé lehet ilyen körülmények között biztosítani, hogy az eddigi tervezési módszerrel megvalósított üzem­épületek — a gyártmány profil, vagy a terme­lési mennyiség lényeges megváltoztatása esetén — a leggazdaságosabb termelési folyamat be­állítására alkalmasak legyenek.A  fentiekben leírt okok miatt már a mű­szaki tervezés és a kivitelezés időszakában ál­talában kiderül, hogy a létesítményekben és el­sősorban az üzemépületekben a célkitűzéseknek megfelelő termelés gazdaságos megszervezése nem lesz biztosítható. Számolni kell tehát azzal, hogy már a beruházás üzembehelyezésekor és még inkább az azután következő évek folyamán az üzemépületeket és elsősorban azok technoló­giai- és épületgépészeti berendezéseit át kell ala­kítani. Szükségessé fog válni egyes válaszfalak áthelyezése, és gyakran a porelszívó, a szellőző, meleg levegőt pótló fűtési, légsűrítő, gőz, elek­tromos erőátviteli, vízvezetéki stb. berendezések kisebb vagy nagyobb mértékben történő átala­kítása vagy áthelyezése. Ezen munkák igen költségesek, a termelőmunkát nagymértékben zavarják és adott esetben számolni kell azzal is, hogy hasonló átalakítások időközönként ismé­telten szükségessé válnak.



I.übkc R.: Javasla t bú toripari üzem épületek k ialak ítására F aipar X. évi. (1960), 7. sz. 205Ezen nehézségekből lehetne kivezető utat keresni oly módszerrel, hogy az épületek — részletekbe menő technológiai tervezés nélkül —  csak durván számított területi normák alap­ján kerülnének megfelelő nagyságban megter­vezésre, míg a teljes technológiai és épü­letgépészet csak később, a magasépítés kivi­telezésével párhuzamosan kerülne, most már pontos kiinduló adatok alapján tervezésre, illetve az építkezés utolsó szakaszában az üzemépületekbe beszerelésre. Ez a megoldás azonban adminisztratív nehézségekbe ütközik, mert érvényben levő rendelkezések előírják a műszaki tervdokumentációnak, részletes és minden tekintetben lerögzített technológiai terv alapján történő komplex elkészítését. Emel­lett ez a módszer is csak részmegoldást jelen­tene, mert csak az üzembehelyezés időpontjá­ban biztosítaná a kívánt feltételeket, nem elégítené ki azonban a későbbi fejlődés követ­keztében felmerülő igényeket, mely esetben a fent említett költséges átalakítási munkák mégis szükségessé válnának.Az eddigiekben felvetett nehézségek áthi­dalására a következőj a v a s l a t o t  lehet tenni.
Elvileg oly üzemépületek kerüljenek m eg­

valósításra, m elyek egyrészt alakjuknál, szer­
kezetüknél és gépészeti felszerelésüknél fogva 
alkalmasak, illetőleg m inél tágabb teret en­
gednek egymástól lényegesen eltérő techno­
lógiai folyamatok betelepítésére is, másrészt 
egyes építési elemek, továbbá az épületgépé­
szet és a technológiai gépészet oly műszaki m eg­
oldásokkal kerüljenek kivitelezésre, m elyek 
a változó technológiai és termelési igényeknek 
m egfelelő, folyamatos vagy többszöri átalakí­
tást viszonylag alacsony költség-ráfordítás m el­
lett lehetővé teszik.Elképzelhető pl. oly nagyszélességű csar­noképület, ’ melybe a legkülönbözőbb techno­lógiai folyamatok, a megkívánt sorrendiség­gel, többféle változatban aránylag kevés megkötöttséggel betelepíthetők. Lehetséges a szükséges válaszfalakat oly anyagból és szerke­zettel kiképezni, hogy azok minden további nél­k ü l átszerelhetők, — és ily módon a legkülön­bözőbb méretű műhely-helyiségek a megkívánt sorrendben kialakíthatók.A  technológiai- és. épületgépészeti beren­dezések összes fő vezetékeit a csarnoképület tel­jes hosszában (adott esetben traktusonként) végig lehet vezetni oly méretezéssel, hogy azokról a csatlakozó vezetékek bárhol, későb­biekben is kis költséggel leágaztathatók, il­letve áthelyezhetők legyenek. A  leágazások csatlakozási helyeit ezenkívül lehetséges a fő vezetékeken meghatározott távolságokban már előre kiképezni. Elvben mindenfaita gépészeti berendezés, porelszívó, pneumatika, elektro­mos erőátvitel stb. fő vezetékei és sze­relvényei megtervezhetők és kivitelezhetők úgy, hogy az üzemátrendezések következtében 

megváltozott követelményeknek megfeleljenek. A  leágazó vezetékeket nagyobb átrendezés ese­tén természetesen ebben az esetben is át kell helyezni, ezeket is lehet azonban sok esetben csőidomokkal, flexibilis vezetékekként, szét­kapcsolható szerelvényekkel stb. kiképezni úgy, hogy szükség esetén egyszerűen és gyor­san átszerelhetők legyenek. Jó  előkészítéssel még előre nem látható esetekben előforduló fennakadásokat is el lehet kerülni, — pl. az em­lített csatlakozó vezetékekből és alkatrészekből megfelelő tartalék előre beszerzésével, me­lyek felhasználása mellett az átszerelés! mun­kákat még nagyobb biztonsággal lehet elvé­gezni.Kétségtelen, hogy a javaslat szerint kikép­zett üzemépület beruházási költsége, a drá­gább, cserélhető válaszfalak és egyes építőele­mek, továbbá egyes gépészeti vezetékek túl­méretezése stb. miatt bizonyos mértékben emelkedni fog. Ezen egyszeri többletköltséget azonban az eddigi, helyhez kötött kivitele­zési módszerrel megvalósított üzemépületek későbbi átrendezésekor felmerülő építési átala­kítási munkák igen nagy költségei messze meg­haladják. Az elrendezés szerint megépült üzem­épület ezzel szemben lehetővé teszi az átalakí­tásoknak viszonylag elenyésző költségek melletti végrehajtását.Még inkább szembeötlő az újrendszerű üzemépületnek a termelőmunkával kapcsolatos döntő előnye. A  változó technológiai igények és az új termelési feladatok miatt szükséges na­gyobb átalakítások is napok vagy hetek alatt elvégezhetők és a főleg „szerelési“ jellegű mun­kák ezen rövid időközökben is csak igen kis mér­tékben zavarják a termelést. A z a tény, hogy munkakieséssel alig kell számolni, igen nagy je­lentőségű, — ha szembeállítjuk az eddigi rend­szerű üzemek átalakításánál szükséges több havi, gyakran még hosszabb ideig tartó építési mun­kákkal, melyek a termelést igen nagy mérték­ben akadályozzák.Vizsgálva a további lehetőségeket, nagy előnyt jelent az is, hogy a termelés műszaki feltételeinek egyszerű és gyors megváltoztatá­sának lehetősége, az új típusokra történő át­állásnál felmerülő, kisebb üzemátrendezések igen gyors és minden termelési igényt kielégítő végrehajtására is módot nyújt. Ezáltal a tech­nológiai fegyelemnek ilyen esetekben előforduló meglazulását el lehet kerülni, a termelés üte­messége gyorsan helyreáll és ezáltal a munka termelékenysége, — rövid átmenet után — a • megkívánt szinten tartható.A  javaslat szerinti megoldású üzemben könnyebben lehet a műszaki feltételeket az állandóan módosuló technológiai és termelési igényeknek megfelelően megváltoztatni, ez által lehetőség nyílik a termelőmunkának vi­szonylag akadálymentes és folyamatos meg­szervezésére,, végül a termelés gazdaságos­ságának, a technológia fejlesztésével párhu­zamos, tervszerű fokozása lehetővé válik.
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Összefoglalóan, tehát egyrészt a többszöri 
igen tekintélyes átépítési és új szerelési költ­
ségek, de a kisebb átrendezések költségei is 
általában megtakaríthatók, nagyobb átszere­
lések is gyorsan és a termelőmunka nagyobb 
akadályozása nélkül végrehajthatók lesznek, 
másrészt éppen emiatt jelentős termelési ered­
ménynövekedés fog jelentkezni.

Az elgondolás szerint kialakított üzemépü­
leteknél természetesen figyelemmel kell lenni 
a telepítés lehetőségeire is. Ez általában a 
mindenkori helyi viszonyoktól, a telek alakjá­
tól, az iparvágány és utak elhelyezésétől, a köz­
művek csatlakozásától, a meglevő üzemépüle­
tek elhelyezkedésétől stb. függ.

A csarnoképületek mindenkor helyigénye­
sek, mert a szükséges, jó természetes megvilá­
gítást (felülvilágítók) csak földszintes kivi­
tel esetén lehet biztosítani. Ebből követke­
zik, hogy a javaslat szerinti üzemépület új 
gyár-telepítésénél minden további nélkül meg­
valósítható, — de, rekonstrukciók vagy üzem­
bővítések esetében is igen gyakran telepíthető 
lesz, ha elég nagy terület áll rendelkezésre. 
Emeletes műhelyépületek esetében nem alkal­
mazható.

A javasolt üzemépülettel szemben támaszt­
ható átalakíthatóság igényének kielégítése 
nagymértékben függ egyes feltételek biztosítá­
sának lehetőségétől. Ezek a következők:

Az üzemépület belsejébe lehetőleg csak a 
szorosan vett technológiai folyamatokat, il­
letve az ezeknek megfelelő termelő műhelyeket 
szabad betelepíteni. Nem helyes tehát pl. a 
fűrészáru-szárítóberendezést, annak pihen­
tető helyiségét, a karbantartó műhelyeket, 
segédanyag kéziraktárakat, művezetői szo­
bákat, nyersanyag- és készáru-raktárakat stb. 
az üzemépületbe végleges építési, megoldás­
sal betelepíteni. Ilyen helyiségek az átala­
kíthatóságot természetesen igen hátrányosan 
befolyásolnák, illetve akadályoznák. Amúgy is 
gazdaságosabb a nagyobb területű, alárendelt 
helyiségeket, (pl. raktárakat) egyszerűbb kikép­
zésű építményekben, (pl. az igen jól bevált Mo- 
dul-barakokban) elhelyezni, mint a jóval drá­
gább légm3 egységárak mellett kivitelezett 
üzemépületben.

Az üzemépületen kívül, — különálló épít­
ménybe kell telepíteni a szorosan vett felület­
kezelési (öntő, szóró, szárító, pihentető) mű­
helyeket is. Ezek oly különleges és költsé­
ges építési és épületgépészeti kiképzést igé­
nyelnek, melyek helyhez kötött jellegüknél 
fogva csak nagy költséggel lennének áthelyez­
hetek, így ezen műhelyeknek a fő üzemépü­
letbe történő betelepítése ugyancsak hely­
telen lenne. Ezen műhelyek tűzveszélyessége 
alátámasztja a külön épületbe történő telepí­
tés elvének helyességét. Az érvényben levő ha­
tósági rendelkezések ugyanis éppen a tűz- és 
robbanásveszélyesség, továbbá az egészség­
ügyi kihatások miatt, a felületkezelő helyi­

ségeknek, sőt az elszívó- és egyéb csőveze­
tékeknek is, a többi üzemrészektől tömör 
falakkal elválasztott, (tehát véglegesen rög­
zített és így helyhez kötött) kivitelezését ír­
ják elő. Ezen helyiségek tehát (az üzemépü­
letben történt elhelyezés esetén) csak a fa­
lak és a teljes épületgépészeti felszerelés le­
bontásával lennének áthelyezhetek, mely 
munka költség és építési idő szempontjából 
megközelítően új létesítésnek felel meg.

*
Minthogy a javaslat szerinti üzemépület 

újrendszerű kialakítást jelent, várható, hogy 
a műszaki tervezésnél fel fognak merülni egyes 
különleges problémák, melyek azonban a 
technológiai és műszaki tervező irodák jó 
kooperációs munkájával várhatóan műszakilag 
kielégítően megoldhatók lesznek. Elvi, az 
egész elgondolás megvalósítását veszélyeztető 
nehézségek nem várhatók. Hasonló megoldá­
sok (pl. a válaszfalak cserélhetősége) textil­
ipari üzemnél már meg lettek valósítva és 
bebizonyosodott, hogy a rendszer a gyakorlat­
ban is jól bevált és az üzemet több ízben napok 
alatt át lehetett rendezni.

Az elgondolás szerinti üzemépületet, — 
a megkívánt termelő kapacitástól függően —, 
sokféle építési és telepítési megoldásban lehet 
megtervezni, pl. kettős vagy hármas traktus 
szélességgel. A belső terek megvilágítását szin­
tén többféleképpen, — pl. SHED-rendszerű 
vagy monitoros tetőszerkezettel lehet kiképezni. 
A megfelelő csarnoktípust mindenkor az üzem 
nagyságrendisége és a bővíthetőség távlati 
igénye fogja meghatározni.

Az elvi elrendezést az „A“-jelű telepítési 
vázlatrajz mutatja, melyben — a javaslat sze­
rinti megoldású — két traktus szélességű 
üzemépület van előirányozva.

Az elgondolás szerint az üzemrészeket ál­
talában nem szükséges egymástól válaszfalak­
kal elválasztani, kivéve pl. olyan esetben, ami­
kor poros műhelyek kerülnek porral szemben 
érzékeny műhelyek mellé, — vagy más tech­
nológiai okok az elválasztást szükségessé teszik. 
Bizonyos nagyobb távolságokban — a tűzren­
dészet! előírások miatt — elválasztó falak be­
építése természetesen szükséges, mégis lehetsé­
ges lesz az eddigi elhatárolt üzemrészek helyett 
nagyobb, szabad üzemterületeket kialakítani, — 
aminek következtében sokkal kevesebb válasz­
falra lesz szükség. Az eddigi tapasztalat szerint 
a minél tágabb, szabad üzemterület korszerűbb, 
éspedig nemcsak könnyebb átalakíthatósága 
miatt, hanem ez a technológia és az anyag­
mozgatás mechanizálása, továbbá a munkaszer­
vezés szempontjából is előnyös. A munkafe­
gyelem biztosítása érdekében szükséges egyes 
elválasztásokat (pl. készletező-raktárakat stb.) 
szétszerelhető drótháló-szerkezetek, vagy kor­
látok segítségével jól ki lehet alakítani.

Ilyen feltételek mellett az üzemépületben 
az egyes üzemrészeket a legkülönbözőbb tech­
nológiai sorrendben el lehet helyezni, ami
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á b r aegyben azt is jelenti, hogy az üzemrészek — a javaslat szerinti kiképzés esetén — a változó kívánalmaknak megfelelően — , könnyen és gyorsan áttelepíthetők.
A  „B '-je lű  vázlatrajzban. — a javaslat szerinti üzemépület alaprajzába egy konkrét technológiai sorrendiségre kidolgozott termelési folyamat került megtervezésre.
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208 F aipar X. évf. (1960), 7. sz. L übke R.: Javasla t bútoripari üzem épületek k ialakításáraA  vázlatrajz szerint telepített bútorgyár évi termelési érték1 napi termelésmennyiségaz üzemépület közvetlen technológiai területefelületkezelő épület területe összes közvetlen technológiai terület összes dolgozók állományi létszáma összes közvetlen termelő munkások létszámaösszes közvetlen termelő munkások létszáma 1. műszakban1 főre eső terület az összes közvetlen termelő munkások létszámához vi­szonyítva :1 főre eső terület az I. műszak közvet­len termelő munkásainak létszámá­hoz viszonyítva:A z üzemépület metszetrajzában „ X “ je l­zéssel fel van tüntetve az épületgépészeti főve­
zetékek részére kialakított, mindkét traktus középső pillérsora között a födém alatt ál­mennyezettel kiképzett, a csarnok teljes hosz- szában végigfutó csatorna.A  csatornában a fővezetékeket minden to­vábbi nélkül végig lehet vezetni úgy, hogy a csatlakozások pl. 6 m-ként (minden pillérköz­be,n) — adott esetben 12 m-ként (minden má­sodik pillér közben) —  jobb és balíelé a födém alatti falsávra, vagy a pillérekre előre fel lesz­nek szerelve.Az elektromos erőátviteli fővezetékeknél ez megoldható dugaszoló aljzatokkal, melyek kö­zül minden másodikat vagy harmadikat (12, ill. 18 m-ként), — és magát a fővezetéket is — , az ilyen távolságokban levenni kívánt maximális árammenny iségnek megfelelően kell méretezni. Az egyes gépekhez történő elosztást a duga­szoló aljzatoktól flexibilis csövekben vezetett elágazással lehet biztosítani.A  mesterséges világítás megoldható pl. minden pillérköz födémjére fénycső-szőnyeg kiképzésével, — mint általános világítás. (Ez az elrendezés nem zavarja a válaszfalak kicserélé­sét. melyek amúgy is csak a pilléreknél helyez­kedhetnek el.) A  helyi megvilágítás (hason­lóan, mint az erőátvitelnél), —  dugaszoló alj­zatokkal és leágazásokkal megoldható. Lehető­leg kevés helyi megvilágítás iránti igényt kell támasztani, ami jó általános világítás feltéte- lezése mellett gyakorlatilag elérhető. Ilyen megoldás mellett az átrendezés az elektromos világítási vezetékeket alig érinti.A  sűrített levegő és ipari gőz fővezetékei is minden további nélkül szakaszonként mene­tes, vagy másfajta csatlakozó csonkokkal kiké- pezhetők úgy, hogy a csatlakozó vezetékek azokról leágaztathatók, ill. könnyen áthelyez­hetek legyenek.Még egyszerűbb a megoldás a központi fű ­

tés csővezetékeinél, — ha hőátadóként a bevált 

főbb kiinduló adatai a következők:80—85 millió Ft40—45 db hálószoba5060 m 2575 m25635 m 2625 fő386 fő216 fő— --35- -  =  14,6 m2/fő386—— —  =  26,1 m2/fő
kalorifereket alkalmazzuk. Ezeket amúgy is a belső pillérsorok mentén szokták elhelyezni, — csak arra kell ügyelni, hogy azokat ne szerel­jék a pillérek elé (ez esetben a válaszfalak he­lyét foglalnák el), hanem a pillérektől bizonyos távolságban átlós irányban, úgyhogy a válasz­falak mellé kerüljenek. Ezen elrendezés mel­lett, a csatornában végigfutó, vízszintes köz­ponti fűtési fővezetékről rövid, függőleges cso­darabokkal lehet a kalorifereket csatlakoztatni. A  javaslat szerinti csarnokban általában na­gyobb átrendezés esetén sem fog felmerülni a kaloriferek áthelyezésének szükségessége, de ha erre mégis sor kerülne, azok átszerelése is egy­szerűen elvégezhető. •A  vízvezetéki nyomócső fővezetékeket is el lehet helyezni a csatornában és azoktól az el­osztó vezetékeket a pillérek oldalán a padló­szintig le lehet vezetni, mely utóbbiakat (a flexibilis vagy tömlős csatlakozások hozzákap­csolására) megfelelő csonkokkal és beépített főelzáró csapokkal el lehet látni.A  por-forgácselszívó berendezés végig futó fő-csővezetékei is elhelyezhetők az „ X “-jelű csatornában, a csatlakozások előre kiképzé­sének feltételeit azonban ez esetben (a fő­vezetékek megfelelő méretezése miatt a mű­szaki tervezésnél számításokkal kell megha­tározni. Véleményünk szerint ez a feladat is műszakilag kielégítően megoldható lesz. Az egyes gépekhez vezető csatlakozások szétszerel­hető csőidomokkal vagy flexibilis csövekkel szintén kiképezhetők. Még az is megoldható, hogy a csatlakozó csővezetékeket tartó kengye­lek felfüggesztésére alkalmas kampókat is — megfelelő helyeken és elosztásban — a födém­be előre beépítsék.A  legújabb tervezési elgondolás szerint a porelszívó berendezés ventillátorai a port és forgácsot közvetlenül 2 db — a csarnoképület alatt elhelyezett porgyűjtő pincébe táplálják, majd az onnan kerül elszívásra a ciklonok-
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kai ellátott (a vázlatrajzba i  „ Z “-vel jelölt) —  por-tornyokba. Ez az elrendezés biztosítja, hogy a porelszívó berendelés helyhez kötött megoldással beépített főbb részei: gépei — porkamrái és fővezetéke — bármilyen átren­dezés esetén is érintetlenül a helyükön marad­hatnak és adott esetben csak a csatlakozóveze­tékeket kell átszerelni.Teljesen más rendszerrel a porelszívás ál­talánosságban megoldható az egyes gépcsopor­tokra kialakított egyedi porelszívó berendezések­
kel is. Ez a megoldás is megfontolandó, mert ebben az esetben az üzem átrendezésekor — az egyes berendezések a gépcsoportokkal együtt minden további nélkül áthelyezhetek. Szembe állítva a helyhez kötött telepítésű központi b e­rendezéssel — ebben az esetben a vezetékek és berendezések túlméretezése feleslegessé válik — , hátrány viszont az. hogy az elszívott por- és forgács a gépcsoportok mellett decentralizálva sok helyen keletkezik és ezen nor- és forgács részmennyiségeknek a gyűjtőpincékbe történő összegyűjtésére vagy kézi erőt kell igénybe venni, vagy külön ventillátorral és vezeté­kekkel ellátott .gyűjtő-elszívó berendezést kell létesíteni. Átalakítás esetén utóbbi berendezés átszerelése válik szükségessé.A  kétféle, elszívási rendszer közül az előnyö­sebbet mindenkor az adottságok figyelembevéte­lével elvégzendő gazdasági számítások alapján lehet kiválasztani.Tulajdonképpen csak a lefolyó-vezetékek (csatornák) azok, melyeket külön kell a padló alatt elhelyezni. Itt is lehet azonban a gyűjtő­vezetékeket mindkét, traktuson hosszában vé­gigvezetni, és azokhoz bekötni a — például min­den második pillérmezőny padlózatában előre elhelyezett csatornaszemekhez vezető — csatla­kozó lefolyókat.A  befelé lejtő középső tetőzet vápájában összegyűlő esővíz függőlegesen levezethető a két traktus csatlakozásánál kiképzett középső pillér­sor egyes pillérei mellett — az állványcsövekhez csatlakozó vízszintes lefolyó-vezetékek pedig a padló alatt minden további nélkül a csarnok hosszában végigfutó gyűjtőcsatornába beköt- hetők. *Megemlítést érdemel végül, hogy a kiala­kítani kívánt technológiai elrendezéstől függően ezen középső pillérsor szabadon maradhat (szükség esetén helyenként korlátokkal elzár­va), vagy a két traktus egymástól elválasztható a pillérközök részbeni, vagy a csarnok teljes hosszában végigvezetett kifalazással (esetleg ki­szerelhető válaszfalakkal), mely utóbbi meg­oldást a „B “ jelű vázlatrajz szemlélteti.*A  „B “jelű vázlatrajzban vonalkázott terü­letekre kerülnek a technológiához kapcsolódó alárendelt helyiségek — például művezető­szobák, segédanyag kéziraktárak, üzemi W C- 

csoportok, dohányzó-helyiségek stb. — , mely el­rendezés kielégíti azt a feltételt, hogy ezen helyi­ségek ne ékelődjenek be a műhelycsarnok tech­nológiai területébe. Természetesen több más megoldás is található, mely a kívánt feltételnek megfelel.A z üzemi épület pilléres megoldású, monoli­tikus V. b.-szerkezetű kivitelben készülne.
A  különállóan telepített épületek (raktárak, tanműhely) áthidalása 16 m fesztávú előregyár­tott rácsos tartóval van elképzelve, amelyek egymástól 4— 5 m  távolságban vannak elhe­lyezve. A  megoldás teljesen szabad —  pillérek nélküli —  belső területet biztosít és igen olcsón kivitelezhető. A  födém salakgyapot paplanok­kal hőveszteség ellen jó eredménnyel szigetel­hető és az így kialakított épületek céljuknak kiválóan megfelelnek. Természetesen más olcsó építési megoldást is lehet találni.A  lakkozó üzemrészeket ajánlatos igényer sebb — masszív kivitelű — külön építménybe telepíteni.Meg kell említeni, hogy az üzemépületnek — a megváltozott technológiai igényeknek megfelelő — nagyobb átrendezése és átalakí­tása esetén számolni kell azzal, hogy az egyes különálló épületek, a más sorrendben elhelyez­kedő üzemrészek eltolódása miatt a technoló­gia által megkívánt műhelyekkel már nem lesz­nek szervesen összekapcsolhatók. Az ebben az esetben mutatkozó nehézségeket gyakran meg lehet oldani az egyes csatlakozó épületek rendel­tetésének felcserélésével. (Pl. a készáru és lap­raktár kölcsönös áthelyezésével.) A  helyhezkö- tötten telepített lakkozó épületet természetesen nem lehet belevonni a felcserélhetőség lehető­ségei közé. Ha a csatlakozó épületek rendelteté­sének felcserélési módszere sem vezetne ered­ményre, úgy le kell mondani azoknak a tech­nológia által megkívánt üzemrészekhez történő közvetlen bekapcsolásáról. Ez azonban oly cse­kély hátrányt jelent, hogy elhanyagolhatónak tekinthető. A  korszerű anyagmozgatás — lapok­nál, villás emelőtargoncákkal, a készárunál — megfelelő kocsikkal történik, mely eset­ben a szállítási távolság kisebb növekedése nem bír jelentőséggel. Csak arról kell gondoskodni, hogy a különálló épületek és az üzemépület kö­zötti 10 m széles sávon — a műhelycsarnok tel­jes hosszában — , megfelelő burkolattal ellátott, kellő szélességű út kerüljön megépítésre. Adott esetben tehát csak az egyes rövid bekötő út­elágazásokat kellene esetről esetre pótlólag meg­építeni.A  központi épületben a terv szerint a köz­ponti öltözők, fürdők, W C, a központi irodák és az étkező-kultúrterem, konyha, orvosi rendelő stb. kerülnének elhelyezésre.

összefoglalóan: a leírt rendszer szerint ki­alakított és telepített üzem elvileg alkalmasnak
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látszik arra, hogy a változó termelési és techno­lógiai kívánalmaknak megfelelően, gyorsan és viszonylag kevés költséggel átalakítható legyen.Végül meg kell jegyezni, hogy nagyszéles­ségű (több traktusos) csarnoképületek gyárüzemi célra történő felhasználásának előnyei természe­tesen általánosan ismertek — és telepítésük ha­zánkban több iparágban — , sőt más országok­

ban, faipari üzemek esetében is bevált. A  ta­nulmányban foglaltak tehát ebben a vonatko­zásban újat nem tartalmaznak — a felvetett ja­vaslat ezért csak ismert alapelvek gyakorlati al­kalmazásának egyes módszereit foglalja össze — azzal a céllal, hogy a felvetett megoldási lehető­ségek bútor és fafeldolgozó üzemek megvalósí­tásánál hasznosíthatók legyenek.



Bútoriparunk az 1960. évi ipari vásáron
K E M É N Y  Z О L T Ä N tervezőA  magyar ipar fejlődésének fokmérője min­den évben a megrendezésre kerülő ipari vásár, ahol bemutatják legújabb termékeiket az egyes iparágak. Az idei vásár visszhangja a saj­tóban, a rádióban, a televízióban igen elismerően nyilatkozott az iparágak bemutatójáról, de ugyanígy nyilatkozott a több, mint egymillió látogató is.A z egyre növekvő igények kielégítése ve­zette a Faipari Gyártástervező Irodát, hogy a következő tervévben már nagy sorozat­ban kerüljön a bútor a vásárlók otthonába s ugyanakkor az egyes gyártó üzemek is a lehető legkorszerűbb technológiát alkalmazzák, ami ma elengedhetetlen fontosságú. E két fő célt szem előtt tartva indult meg a tervezés és sikerült olyan formakialakítású bútorokat létrehozni, melyek általában véve elismerést szereztek ipa­runknak és csak igen kis százalékban találtak meg nem értésre. Az ipar számára hazai alap­anyagokból, lenpozdorja, forgácslap, farostle­mez és rétegelt lemezből kellett olyan szobaféle­ségeket kialakítani, hogy a kereskedelem kellő választékkal rendelkezhessen.A  kiállítási helyiség kis alaprajzi lehetősége nem engedte meg a tervbe vett 16 szoba bemu­tatását, helyette csupán nyolc szoba, egy konyha és gyermekszoba berendezés bemutatására volt lehetőség, és így az egyes szobákban még el­helyezhető azonos hangú, de más rendeltetésű bútorok, melyek tervei ugyan elkészültek, nem kerülhettek bemutatásra. A  bemutatásra, illetve

1. ábra. T ervező: Jám bor G yörgyné

kivitelezésre kerülő szobák tervezésénél, illetve az egyes bútorméretek kialakításánál az ötéves tervben felépítésre kerülő lakóépületek alap­rajzi lehetőségeiből kellett kiindulni. így  szület­tek meg az aránylag keskeny, alacsony szek-- rénytestek, szemben a sajnos még elég sokat ke­resett kombinált szekrény 300— 350 cm nagy­ságú méreteivel.Ugyanis ezekben a lakásokban már nemcsak az ízlés, hanem a hely sem engedi meg ezek el­helyezését. Ugyancsak hiányzott, illetve nem tervezett az iroda ún. hálószobát sem, mert ezek már egyáltalán nem használhatók az említett új építésű lakásokban.A  tervezők bemutattak 7 db, ún. lakószo­bát, mely funkcionális szempontból használható lakószobának, ebédlőnek, dolgozószobának • és hálószobának egyaránt.Az 1. ábrán látható szobaberendezés tipikus példája az egyszobás, kétszemélyes lakásberen­dezésnek, mely mind a négy funkciót betölti. A. 2 db egyszemélyes heverő nappal ülőbútornak, éjjel ágynak használható. A  különálló ágynemű - tartón rádiót, televíziót, lámpát lehet elhelyezni. A  négy egységből álló fémállványos kombiná­ciós varia sor étkező lehetőséget, író lehetőséget biztosít, ezenkívül fehérneműk, ital- és üveg­tárgyak, valamint könyvek elhelyezésére szol­gál. Két szék, mely hajlított lemezből készül kárpitozott kivitelben, és két fotel egy garni­túra asztallal biztosítja a lakószoba jelleget.A  2. és 3. ábrán látható szobaberendezés kétszemélyes, kihúzható heverővei készül, mely nappal a kanapét helyettesíti. Előtte garnitúra- asztalka, ahol vagy gyermekholmit lehet elhe­lyezni, vagy a háziasszony kézimunkáit tart­hatja. Két darab fotel, mely új technológiával, új anyagból készült, igen kényelmes pihenést biztosít. Rámája hajlított lemezből van, melyet habanyaggal vontak be. Az ülés céljára kivehető párna is habanyagból készült. A  külön ágyne­mű tartó teljesen beleilleszkedik a fehémeműs szekrény és edényszekrény közé.A  4. ábrán bemutatott gargonberendezés ta­lán a legmodernebb formakialakítású szobák egyike, és igen nagy tetszést aratott, termé­szetesen inkább a városi lakosság körében. A  je­lenleg egy személy részére alkalmas lakásberen­dezés azonban egy egyszemélyes heverő és egy
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2. ábra. T ervező: I leczen dorfer László 4. ábra. T ervező: Bodnár Jánoskétajtós szekrény pótlásával két személyre is megfelelő berendezést nyújt.Három db hátfalelemre erősített különféle funkciónak megfelelő szekrény és polcelem va­riációja adja a cserélhetőséget és bővíthetőséget. A  tolóajtók egyik oldalon világos, a másik olda­lon sötét furnérozással készültek, így tetszés sze­rint a színhatás is változtatható. A  fotelek mind­egyike acélcsőből készült váz, mely habanyaggal van borítva.Az 5., 6., 7. ábrán egy hálószoba berende­zést látunk. Franciaágyszerű 2 db felemelhető epeda párnával, alatta ágyneműtartó és két ol­dalra felerősíthető éjjeli asztalkával adja a szoba háló jellegét. Hozzátartozik még háromajtós szekrény, új vonalú lábazati és fogantyú meg­oldással, 2 db kis méretű, egymás mellé állítható, de egymástól függetlenül is használható edény, illetve ital és könyvszekrénnyel. A  szobaberen­dezéshez tartozik még egy fésülködő asztal fémlábbal, és föléje akasztható tükörrel, egy szék, valamint 2—2 db fotel és garnítúraasztal. A  fotelek keretre hajlított rétegelt lemezből ké­szültek, külön felerősíthető fémlábbal. A  kive­hető párna habanyagból készült, valamint a le­mezeit rész is habanyaggal van borítva. Meg­figyelhető mindkét fotelnél, valamint a 2. és 4. ábrán is látható, hogy az új szerkezetből adó­dóan a kartámasz erősen lejt, amely azonban 

igen kényelmes ülést biztosít. Az egyébként egy­színű, világos szobában a négy fotel színei (pi­ros, sárga, fekete és kék) adják meg a szoba hangulatát.Ezenkívül még három szoba került bemuta­tásra, az egyik furnérozás nélküli forgácslap­ból készült, 8., 9. ábra, polyester fényezéssel. Egyes emberekben ez a kivitel márvány hatását keltette, és idegenkedve fogadták, de ha tömeg­gyártásban lényeges árkülönbség lesz a furné­rozott és furnérozatlan bútorok között, akkor ez az idegenkedés elmúlik, és reméljük, hogy közkedvelt lesz. A  másik szobaberendezés, mely szekrénnyel egybeépített kétszemélyes heverő­bői, edényszekrényből és ágyneműtartó szek­rényből áll, igen tetszett a közönségnek. Ugyan­csak tetszett a szobában elhelyezett és szek­rénybe becsukható gyermekheverő is. A  har­madik szobaberendezést, mely „az év legszebb terméke“ pályázaton nyert díjat, külső furnéro­zása teszi érdekessé. Az eddig tüzelőnek hasz­nált cserfát használták fel furnérozáshoz, me­lyet polyesterrel fényeztek.Mindent egybe véve, a bemutatott hét szoba, még tovább növelhető, illetve variálható újabb formában megfelelő elemekkel anélkül, hogy akár a gyártásban fennakadást, akár az eladás­ban nehézséget jelentene.Igen szükséges volna és a tervezésnek sza-

3. ábra. T ervező: H eczendorfer László 5. ábra. T ervező: M ózer László
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6. äbra. T ervező: M ózer László

1. ábra. T ervező: M ózer László

8. ábra. T ervező: M ózer László

vásárló mindig a szükségletnek és nem utolsó sorban az erszényének megfelelő mennyiséget legyen csak köteles megvenni, és lakását feles­leges bútorféleségekkel ne tegye raktárhoz ha­sonlóvá, mert főleg a mai kis alaprajzú laká­sokban az egyszerű formájú bútorok csak úgy érvényesülhetnek, és csak úgy lehet esztétiku­sán elhelyezni, ha levegősen, nem pedig egy­másra tolva helyezzük el az egyes bútorfélesé­geket. Ü j színfoltja volt a kiállításnak a 10. ábrán látható gyermekszoba-részlet, mely elő­ször nem is formájában vagy praktikusságában, hanem szívet-lelket gyönyörködtető színeivel nyerte meg a látogatók tetszését. Igen nagy eredményként lehet elkönyvelni hazánkban, hogy a gyermekbútorok után ma már tömegesen érdeklődnek és várják a gyártás mielőbbi meg­indulását. Sokan ugyanis, ha nem is külön gyer­mekszobát, de legalább a szoba sarkában egy külön részt, ún. gyermeksarkot, mint a lakás kedves színfoltját szeretnék berendezni. Hiány­zott, illetve helyhiány miatt nem lehetett bemu­tatni a gyermekágyat, mely magasságban növel­hető (egymásra helyezhető) megoldással több gyermek fekvő alkalmatosságát is megoldja. Ez ugyanis igen nagy probléma ma még a több­gyermekes családoknál.Bemutatásra került egy konyhaberendezés is (11. ábra), ami a kereskedelemnek eddig egy igen hiányzó cikke volt. Célja, hogy a régi rend­szerű konyhaszekrények helyett beépített jel­legű, de minden konyhában elhelyezhető kony­haberendezést lehessen összeállítani. A  9 db kö­zött van egy- és kétajtós szekrény, kétfiókos, szekrény teljes mélységben és két fiókos szek­rény 25 cm ajtó visszaállítással, melyet dolgozó­asztalnak is lehet használni. Egy ötfiókos szekrény, és egy sarokba helyezhető forgópol­cos szekrény. A  háziasszony kényelmét szol­gálja a munkaszék, melynek magassága csavar­menettel állítható. Asztal és 4 szék tartozik még a konyhaberendezéshez, mely formában ebédlő jelleget ad, a régi hokedlis megoldással szemben.Mindent egybevetve a kiállított bútorokkal a bútoripar elnyerte a kiállítás aranyérmét és a látogatók elismerését, sőt a kereskedelem tét-

badabb kezet adna, ha meg lehetne szüntetni a kereskedelem által ma még igényelt, ún. garni­túrában való szállítást, illetve vásárlást. Hogy а 9. ábra. T ervező: K em ény Zoltán
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10. ábra. Tervező: Bodnár Jánov 11. ábra. Tervező: Kemény Zoltán

szését is megnyerte. Két-három darab kivételé­
vel valamennyi típusból 10—10 db-os nulszériát 
még ez évi legyártásra megrendelt, hogy a jövő 

évben, amikor nagyszériában kerülnek gyártásra 
a bútorok, gyártás közbeni probléma ne merül­
jön fel.
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