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a műszaki tudományok kandidátusa

A bútoripari üzemek 
termékátbocsátó-képességének meghatározása

B e v e z e t é sA  munkaeszközök és termelő berendezések maximális kihasználása, s ezen keresztül a gazda­ságos termékelőállítás a mindenkori termelésszer­vezés legfontosabb célkitűzése és feladata. Különö­sen fontos ez napjainkban, amikor is a technika és technológia fejlesztésének üteme rendkívül meg­gyorsult, így a munkaeszközök erkölcsi kopása igen rövid időre kell hogy korlátozódjék, miáltal a gyárt­mányokban az eszközmegtérülés mértéke viszony­lag megnövekszik, következésképpen nem enged­hető meg, hogy a gépek és berendezések kihaszná­latlanul heverjenek az üzemben. Ezenkívül a gaz­daságfejlesztési politikánkban helyesen, az exten- zív helyett az intenzív fejlesztés szorgalmazása ke­rült előtérbe, s melyhez kétséget kizárólag megfe­lelő alapok a bútoriparban is rendelkezésre állnak. Igaz, ezen alapok megoszlása nem mindenben felel­nek meg a szükségletek által meghatározott terme­lés követelményeinek, s ez is a kihasználtságuk vizsgálatának szükségességére utal.Ahhoz, hogy a rendelkezésre álló munkaesz­közök maximális kihasználását biztosítani lehes­sen, a mindenkori technikai színvonalon, ismerni kell annak mértékét, hogy a szükség szerinti ter­mékelőállítás és összetétel mennyiségi vonatkozásá­ban összehasonlítást tehessünk, melyhez természe­tesen az anyag és munkaerő szervezett ellátottsá­gát feltételezettnek kell tekinteni. H a a munkaesz­közök teljesítőképessége ismert, azzal kettős célt lehet elérni; egyrészt tájékoztatást kapunk arról, hogy bizonyos termékek gyártására van-e még ren­delkezésre álló kapacitás, figyelembe véve a min­denkori leterhelés mértékét, másrészt lehetővé vá­lik az optimális leterhelés megközelítése, mely biz­tosítja a munkaeszközökben levő holtmunkának a termékbe való gyors átlényegülését, egyidejűleg az amortizációs költségeknek a gyártmányegységre eső csökkentését , más szóval a termelés gazdaságos­ságát.

A  bútoripar termelésszervezés vonatkozásában a munkaeszközök maximális kihasználása megvaló­sításának jelenleg egyik nehézsége abban jelentke­zik, hogy a termelést jellemző szervezési formák; az egyedi termelés (kis üzemeknél), a kis sorozat- és nagy sorozatgyártás (ütemesség nélkül), valamint az egyes munkahelyeken több munkaműveletnek az automatizált (folyamatos út és idő szerinti) gyár­tása keveredéséből tevődnek össze, így a nagy pontosságú számítások elvégzésére csak heterogén adatokat nyújthatnak.Azonban minden üzemben és vállalatnál meg­található az ún. „szűk keresztmetszet”  vagy „alap­vető gépcsoport”  vagy „Technológiailag elhatárol­ható munkaszakasz” , amely a termékátbocsátó képességre alapvető kihatással van, éppen ezért a maximális leterheltségre a számításokat legtöbb esetben elegendő ezekre elvégezni. A  termékátbo- csátó-képesség ismerete és a termelési feladattal való összehasonlítás pedig megadja a terhelés mér­tékét, melynek ismeretében lehetőség nyílik opera­tív beavatkozásra mind a termelő berendezések ki­használhatóságának növelése, mind a gyártási vo­lumen emelése tekintetében.A  számítások eredményei azonban összgyárt- mány vonatkozásában természetes mértékegység­ben kell hogy jelentkezzenek, ezért a gyártmányok egyenértékének a számítását is gyakran el kell vé­gezni.
1. Termékátbocsátó-képesség 
a gyártási módok függvényébenA  termékátbocsátó-képesség azonosnak te­kintendő a gyártási kapacitás tervezhető kihasz­nálásával, így lényegében a termelési időalap és az egyenértékű gyártmányra vonatkoztatott kapa­citásnorma viszonyszámából határozható meg. E b ­ből látható, hogy a termékátbocsátó-képesség szá­mításának módszere alapjaiban a termelésszerve­zés színvonalával függ össze.
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Nemcsak azért, mert a termékelőállítás mód­szere a tervezhető gyártási kapacitáskihasználás vonatkozásában, mint meghatározó tényező szere­pel, hanem azért, mert a szervezés színvonalával szoros kapcsolatban áll a termelőtevékenység végrehajtása gépesítésének foka és annak tovább­fejlesztési lehetősége, s mely a bútoripari termelés­ben is mindinkább a meghatározó szerepet tölti be. Elég legyen itt arra hivatkozni, hogy a gépesítés foka a bútoripar egyes ágaiban ma már 50—60% között van, mely tényezőt nem szabad figyelmen kívül hagyni.A  hazai bútoripari üzemek nagy többsége gyártásszervezés tekintetében ma már az ipari tevékenységre jellemző sorozat és folyamatos gyár­tás színvonalán áll. A  gyártástechnológiákban elért fejlődés, a technikai berendezések változatossága és sokrétű felhasználhatósága lehetővé tették, hogy a nagyüzemi bútorgyártás sorozatokban, ütem nél­küli szakaszos vagy egyes technológiai szakaszokon a folyamatos gyártás törvényszerűségei szerint történjen. Ezen törvényszerűségek ismerete és al­kalmazása pedig módot ad akár az üzem teljessé­gére, akár egyes technológiai szakaszokra vagy „szűk keresztmetszetekre”  a termékátbocsátó­képesség meghatározására. H a pedig a technológiai jól elhatárolt szakaszok átbocsátó-képessége is­mert, úgy lehetőség nyílik további hatékony szer­vezési intézkedések megtételére, így pl. a „szűk keresztmetszetek”  okainak feltárására és kiküszö­bölésére, alkatrész- vagy termékkibocsátás lehető­ségeinek és gazdaságosságának eldöntésére, az üzemek közötti kooperáció fejlesztési lehetőségei­nek feltárására stb. Ezen kérdések ismerete és meg­oldása pedig a termelékenység növelése és a gaz­daságosabb termelés irányába hatnak.Mind a sorozat, mind a folyamatos gyártás­szervezés fennállása esetén a termékátbocsátó­képességet determináló tényezők között több azo­nos van. így  pl. a műszakszám, az éves viszony­latban egy műszakra vetített tényleges munkaórák száma, ezért indokolt az átbocsátó-képességet mindkét gyártásszervezési módra munkaszaka­szonként együtt vizsgálni. Mivel késztermék ki­bocsátást feltételezve a bútorgyártásra jellemző, hogy a technológiailag jól elhatárolható szakaszok közül alapvető az alkatrészek mechanikai (gépi) megmunkálása és azután gyártmányokká történő szerelése, a gépi megmunkálásra és a szerelésre for­dított munkaműveletek időtartama kiinduló alap­ként felhasználható a termékátbocsátó-képesség meghatározásához. Az ütem nélküli sorozatgyártás esetén a mechanikai megmunkálást végző egyes kulcsgépek, még a folyamatos gyártás esetén a folyamatba kapcsolt gépek teljesítőképességének ismerete alapján lehet meghatározni az üzem ter- mékátbocsátó-képességét. A  vizsgálatot egységnyi időre, vagy meghatározott időtartamra (hónap, év) lehet elvégezni. A  fentiekből kiindulva az ütem nélküli sorozatgyártás esetén a kulcsgépek vagy gépcsoportok átbocsátó- (N g/P) képessége:
a)

ahol tgép az átbocsátó-képességet alapvetően meg­határozó gép vagy gépcsoport egy mű­szakra számított évi munkaideje órák­ban,a gép vagy gépcsoport kihasználásának együtthatója (optimális üzemszervezés esetén egy lehetséges),
q az egytípusú alapvető gépek vagy gép­csoportok mennyisége,

M  a naponkénti műszakok száma,
Gi az alapvető gépekre vagy gépcsoportokra haladó normák alapján meghatározott gyártmányegységre (Q) eső munkaidő órákban.Hasonló a folyamatos termelésszervezés esetén a folyamatba kapcsolt gépek (megmunkáló gépsor) átbocsátó-képessége (N gsOr) az alábbi összefüggéssel számítható:

N gaor=  , M  (И)
teahol tgSOr a gépsor egy műszakra számított évi munkaideje órákban,

K gsOT a gépsor kihasználásának együtthatója, mely a veszteségidők ismeretében szá­mítható (0,6—0,7 érték még elfogad­ható),
M  a naponkénti műszakok száma, 

tc a gépsor ciklusideje (óra).Az (I) összefüggés tartalmazza a gyártmány­egységre eső munkaidőt, míg a (11) összefüggés csak a megmunkált darab ciklusidejét. Éppen ezért, ha a számításokat a (II) összefüggéssel gyártmányegy­ségre kívánjuk vetíteni, szükséges figyelembe venni, hogy a kész gyártmányhoz hány darab kell a kérdéses alkatrészből vagy alkatelemből (pl. a számítási egység egy háromajtós szekrény: az ajtókat készítő gépsoron történő megmunkálás ciklusideje csak egy ajtólapra van megadva, ugyanakkor a kész gyártmányhoz három darab kell, így azt számításba kell venni).Mivel a legtöbb bútoripari termék előzetesen mechanikailag megmunkált gyártmányalkatrészek­ből szerelődik össze, a szerelő műhelyek kapacitása megszabhatja (korlátozhatja) a készgyártmány ki­bocsátásának ütemét és a mennyiségét . A  szerelési időtartam is a munkaszervezés módjának a függ­vénye.Amennyiben a szerelést hagyományos mód­szerrel munkahelyenként (az összeszerelési műve­leteket egy munkahelyen) végzik úgy hosszabb, míg ha szerelőszalagon, úgy rövidebb időtartam szükséges, de ugyanúgy a termelőterület nagysága is ez utóbbinál kevesebb. Az egyes munkahelyek átbocsátó-képessége a következő összefüggéssel határozható meg:
2̂  P rtx* te ahol Fonsz a szereléshez rendelkezésre álló termelő terület m 2,

tSZer a munkahelyeken rendelkezésre álló és teljesíthető évi munkaidő órákban,
F m az egy szerelő munkahelyhez szükséges termelő terület m2,
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te a gyártmány szerelésének időtartama óra,
M  a naponkénti műszakok száma.H a a szerelést folyamatosan végzik, vagy sze­relőszalagot alkalmaznak (mozgó szerelés) úgy a szerelhető mennyiség, vagy átbocsátó-képesség:

N a Z ai =  t s z a l- ' ^ e ~ - M  (IV)
11

Az egyes üzemrészek átbocsátó-képességének számítására vonatkozó összefüggések vizsgálata és elemzése több szempontból is fontos. A  termék ki­bocsátó képességét, amennyiben a kooperálás le­hetőségeit nem vesszük számításba, alapvetően a mechanikai megmunkálást végző üzemek átbo­csátó-képessége határozza meg, mivel a készter­mék kibocsátásához szükséges alkatrészek előállí­tása elsődlegesen itt történik. Ugyanakkor a me­chanikai megmunkálást végző üzemrészek vannak a legjobban műszakilag felszerelve és a beruházási igényük is a legnagyobb. Éppen ezért ebben az esetben a szerelő üzemek átbocsátó-képességét nem célszerű az üzem átbocsátó-képessége megha­tározásának alapvető tényezőjeként kezelni.Ez a mutató a legtöbb esetben csak szervezés­technikai kérdések megalapozott eldöntéséhez nyújthat alapokat. A  helyes szervezési arányok figyelembevételével, tehát, a következő egyenlősé­gek, ill. egyenlőtlenségek fenn kell, hogy álljanak, amennyiben a gyártás gazdaságosság követelmé­nyeit ki akarjuk elégíteni:-V ö s sz ^ ^ H s z o ltvagy A7"ossz 4* N s z á lA gsor=’ H ö s s z —^ H  szab vagy
H  ossz 4" A szál továbbá:

N g é p  A ossz 4" A szál

H  gsor N ö s s z " } - A szál 

ahol tS zai a szerelőszalag egy műszakra számított lehetséges évi munkaideje órákban, 
K g z a i a szerelőszalag kihasználásának együtt­hatója (0,85 — 0,95),

I I  a szerelőszalag munkaritmusának ideje órákban,
M  a szerelőszalag naponkénti műszak­száma.A  könnyebb áttekinthetőség érdekében a fenti összefüggéseket az 1. táblázatban adjuk meg.

Az összefüggések ilyen irányú vizsgálata rá­mutat a szükséges szervezési intézkedések irá­nyaira is, mivel az üzemrészek közötti termék átbo­csátási egyensúly biztosítása és fenntartása a gaz­daságos termelés egyik alapja. Ilyen intézkedések lehetnek pl. a szerelési kapacitás növelése, a gépi kapacitás csökkentése (végső eset), szükséges szer­vezési ismeretek egyes gyártmányalkatrészek spe- cializálására, illetve más üzemekkel való kooperá- lására stb.
2. Termékátbocsátó-képesség 
a munkaműveletek függvényébenAz előzőkben már utaltunk arra, hogy a bútor­gyártás jelenlegi technológiai színvonalán a ter­melés szervezési formák igen összefonódottak és üzemrészenként a technikai és technológiai adott­ságok függvényében változók. Ehhez számítva még a gyártmányok sokféleségét, sok esetben a korábban ismertetett összefüggések csak hossza­dalmas számolási műveletek elvégzése után vezet­nek a kívánt eredményhez.Éppen ezért a termékátbocsátó-képesség meg­határozására egy más vonatkozásban célszerűnek mutatkozik a gyártmány előállításához szükséges műveletek számából, annak vizsgálatából és elem­zéséből kiindulni. Ismeretes, hogy a gyártmány készítésének technológiai folyamata egy sereg munkaműveletből, munkaelemből tevődik össze. Ezen munkaműveletek elvégzése eredményeként kapunk az egyes munkahelyeken alkatelemeket,
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alkatrészeket és végül gyártmányokat. A művelet az egész technológiai folyamatra tehát közös jel­lemzővel bír, ezért az a termékátbocsátás meghatá­rozásánál, mint meghatározó tényező szerepelhet annál is inkább, mivel' a gyártmányok műszaki és technológiai előírásaiban a műveletek végrehajtá­sához szükséges gépek, berendezések, konkrét munkahelyek, továbbá a munkanormák előzetesen össze vannak állítva. Ezekből az időegység alatt végrehajtható műveletek száma bármely munka­helyre könnyűszerrel meghatározható. H a tehát az időegység alatt végrehajtható műveletek számát ismerjük és összehasonlítjuk az egységnyi gyárt­mány előállításához szükséges műveletek számá­val, úgy a termelőberendezések és munkahelyek leterhelésének mértékét megkapjuk, melyből az­után az üzem átbocsátó-képessége meghatározható. H a a vizsgálatokat gépenként, üzemegységenként vagy a technológiailag elhatárolt munkaszakaszon­ként végezzük, ugyancsak ismeretessé válik a gé­pek kihasználtságának a foka, a munkahely leter­helése, míg ezek a részeredmények összegezhetők és az egész üzemre vonatkozó leterhelés mértéke ismertté válik.A munkaműveletekre vonatkozó adatok fel­használásával az üzem vagy vállalat átbocsátó­képessége meghatározható az alábbi összefüg­géssel : A műv =  jy  (V)ahol D  a gépek (munkahelyek) számított teljesítő­képessége egységnyi időtartam alatt, mű­velet számban kifejezve,
D r az egyenértékű gyártmány munkaigényes­sége műveletszámban kifejezve,
К  a technológiai bonyolultság együtthatója, mely nem más, mint a technológiailag végrehajtandó összes műveletek ( M IMh) a technológiailag különböző műveletek (М ы) viszonyszáma, (Aftech/М ы )•A fentiekből egyenesen következik, hogy a gyártmányban az ossz alkatrészek számának s ez­zel az ossz műveletek számának a csökkentése a gyártmány munkaigényességének a csökkentéséhez az átbocsátó-képesség növeléséhez vezet. Ezenkívül technológiailag különböző alkatrészeknek és mű­veleteknek az egységesítés és szabványosítás során való csökkentése a munkaidő csökkentését és az alapvető berendezések jobb kihasználását ered­ményezi.3. A gyártmányok egyenérték számításának módszereAz egyes üzemek termékátbocsátó-képességét a tervben szereplő feladatokkal történő összeha­sonlítás érdekében szükséges, ún. főgyártmányokra (vezértípusokra) (A) átszámított egységekben ki­fejezni. Ezért a mellékgyártmányokat, amelyek igen gyakran igen jelentős hányadot képviselnek, a profilt meghatározó főgyártmány egységére kell átszámítani. A  mellékgyártmány főgyártmányegy- ségre történő átszámítása különböző átszámítási 

együtthatóval történik (K i), amelyeket a gyártmá­nyok előállításához szükséges gépi munkaórák (Gi) vagy az ossz normaórák (Ni) arányszámainak vi­szonyítása alapján lehet meghatározni. Ebben az esetben azonban szükséges figyelemmel lenni arra, hogy az átszámítási együttható kifejezze azt a kölcsönhatást, amely az átbocsátó-képesség meg­határozása és a gyártmányok között van. Pl. amennyiben az átbocsátó-képességet a gépi kapa­citások alapján kívánjuk meghatározni, célszerű a gépi megmunkáláshoz szükséges gépi idők viszo­nyából képzett együtthatóval számolni, míg ha az összeszereléshez szükséges terület nagyságát hasz­náljuk meghatározási alapul, úgy a szerelési munka­idők viszonyszáma ad használhatóbb eredményt.A  fentiek alapján az éves viszonylatban ki­bocsátandó (vagy egységnyi idő alatt) egyenértékű gyártmányok mennyiségét (Qt) meghatározhatjuk a főgyártmányok (A) és a mellékgyártmányok 
(At) főgyártmányra átszámított egyenértékének az összegezése útján, vagyis:

Q ^ A  +  K ^  +  K ^ + K ^ A ^  . . . + K n A u (VI) ahol A  a kibocsátandó főgyártmány mennyisége, 
A 1 , A 2 , A 3 . . . A n  az egytípusú mellékgyárt­mányok mennyisége,
K V K 2 , K Z . . . K n  átszámítási együtthatók.A  főgyártmány mellett gyártott mellékgyárt­mányok átszámítási együtthatója (Ki) számítható a fő- és mellékgyártmány előállításához szükséges gépi megmunkálási idők (Gi/в és G im at) vagy a gyártmányok előállításához szükséges normaórák 

(Nóta és Nómeii) viszonyszámából, továbbá a végre­hajtandó technológiailag szükséges műveletek gyártmányonként! viszonyszámából. Az üzemek termékátbocsátó-képességének ismerete alapvető feltétele a tervezésnek és az átgondolt szervezési intézkedések megtételének. H a a termékátbocsátó­képesség (Ni) meghatározásra került az üzemek termékkibocsátó-képességének (Qt) azzal egyen­lőnek vagy annál valamivel kisebbnek kell lenni, vagyis:
N i Q tAz egyenlőtlenség vállalati vonatkozásban csak a fenti végső összegezésben ad helyes képet, míg szervezés vonatkozásában a vizsgálatokat üzem­részenként vagy gépenként kell elvégezni.A  kapacitás leterhelés mértékét az üzem át­bocsátó-képessége és a tervben előirányzott gyárt­mánykibocsátás mennyiségének (Qt ) viszonyszá­mából állapíthatjuk meg. Ez esetben:

Nyilvánvaló az a követelmény, hogy a hányados értéke minél jobban megközelítse az eggyet (ha % -ban akarjuk kifejezni a 100%), mert ezzel a rendelkezésre álló munkaeszközök maximális ki­használása biztosított. Az ideális eset megvalósí­tása azonban a munkamegosztás jelenlegi fokán a nagyobb arányú kooperáció és a termékek specia- lizálása elmaradottságának következtében csak egyes kivételes esetekben érhető el. Ezen vizsgála­toknak tehát ugyancsak alapot szolgáltatnak az.



Dr. Dalocsa G.: Termékátbocsátó-képesség meghatározása 133üzemek közötti munkamegosztás, de nagyobb perspektívában a nemzetközi munkamegosztás fokozottabb elmélyítése lehetőségeinek kérdései­ben is.
B e f e j e z é sA  bútoripari üzemek termékátbocsátó-képes- ségének ismerete a tudományosan megalapozott üzemszervezés egyik alapja, ezért a meghatározá­sára irányuló valamennyi tevékenységet úgy kell elbírálni, hogy az egy láncszem, a gazdaságos ter­melés megvalósítása irányában. Az ismertetett módszer nem törekedett teljességre, csupán rá­mutatni kívánt néhány egyszerű használható összefüggésre, amelyek már jelenleg is eredménye­sen használhatók.Természetesen vannak sokkal bonyolultabb összefüggések és a tulajdonképpen nagyon is 

összetett bútoripari „termelési folyamatot” sokkal pontosabban tükröző számítási módszerek, de az a véleményünk, hogy az ismertetett módszer a je­lenlegi igényeket kielégíti, s elegendő arra, hogy ezen fontos kérdésre ráirányítsa a figyelmet.Ugyancsak szükséges megjegyezni, hogy a bú­toripari átbocsátó-képesség normatívái vonatko­zásában igen kevés a számszerű adat, ezért az is­mertetett összefüggések elsősorban elvi jellegűek s feladatuk, hogy segítséget nyújtsanak az adatgyűj­tés megindításához, a gyártmányszervezés prob­lémáinak a későbbiekben, a tudományos törvény­szerűségek alapján történő megoldásához.
I R O D A L O M
[1] Pattantyús: Gépész- és villamosmérnökök kézikönyve 

6. kötet. Budapest, 1963.
[2] G. P. Szvirid: Technologicseszkije rezervü povüsé- 

nyija proizvogyityelnosztyi truda v mebelnom proiz- 
vodsztva. Goszsztrojizdat, USZSZR. Kiev, 1964.



R E M É N Y I  Á R P Á D
o k i. fa ip a ri m érn ö k

Különböző technológiai eljárásokkal gyártott 
rétegelt lemezek szilárdsági értékeinek 
összehasonlító vizsgálata

Annak ellenére, hogy ma már világszerte a 
fahelyettesítő anyagok gyártása kerül előtérbe, 
mégis szükséges folytatni további olyan kísér­
leteket és vizsgálatokat a rétegelt lemezek hasz­
nálhatóságának kimutatására, amelyekkel iga­
zolni lehet azok alkalmasságát, jelentőségét 
egyes termékek előállítása során.

A  rétegelt lemez homogén jellegű viselke­
dése kedvezőbbé tehető, ha megkeressük azt az 
optimális rétegszámot és vastagságot, amellyel 
—  a gazdaságossági eredményeket is figyelembe 
véve —  ezt elérhetjük.

E témával két részben kívánok foglalkozni. 
Mivel a rétegelt lemezeket hazánkban lombos 
fafajokból, leggyakrabban bükkből készítik, 
ezért kísérleteimet bükk fafaj felhasználásával 
végeztem.

Az első részben két üzem, a Budapesti Fa­
lemezművek és a Szegedi Falemezgyár, azonos 
fafajú és méretű lemezeinek vizsgálati eredmé­
nyeit kívánom közölni a rönkkezelési, ragasztási 
és préselési technológiájuk összehasonlítása 
alapján.

A  második részben foglalkozni kívánok az 
Erdészeti és Faipari Egyetem Falemezgyártás- 
tani Tanszékének laboratóriumában legyártott 
4 és 5 mm-es, különböző rétegszámú lemezek 
szilárdsági eredményeivel —  a bükk furnér 
szabvány méreteinek figyelembevétele mellett 
— , majd ezeknek mechanikai tulajdonságait 
összehasonlítom a hagyományos 4 mm-es há­
romrétegű és 5 mm-es ötrétegű lemezekkel.

A  szilárdsági értékeket a hajlító-, ragasztó­
szakító-, és szakítóvizsgálati eredményekből ha­
tároztam meg.

I. rész

A  bevezetőben megjelölt két üzemtől a me­
chanikai vizsgálatra kapott lemezek mérete: 
2000 X  1250 mm. A  kísérlethez mindkét üzem 
azonos időszakban gyártott lemezeket biztosí­
tott. így feltételeztem, hogy a vizsgált értékeket 
főként az eltérő technológia eredményezi. Vizs­
gálatomhoz a következő lemezméretek álltak 
rendelkezésemre.

Budapesti Falemezművek Hárosi üzemétől:
4 mm-es 3 rétegű bükk, FKC műgyantával 

ragasztva és
4 mm-es 3 rétegű vegyes fafajú; borítólap 

bükk, középrész cser, FKC műgyantá­
val ragasztva.

5 mm-es 5 rétegű bükk; kombinált eljárás­
sal, maglemez véralbuminnal, borító­
lap FKC műgyantával ragasztva.

A  rönk gőzölés után került hámozásra.

Szegedi Falemezgyártól:
4 mm-es 3 rétegű vegyes fafajú; borítólap 

bükk, középrész nyár, FKC műgyantá­
val ragasztva.

5 mm-es 5 rétegű bükk, FKC műgyantával 
ragasztva.

A  rönk áztatás után került hámozásra.

Mielőtt a két üzem termékei között az ösz- 
szehasonlítást és értékelést elvégeztem feltétle­
nül szükségesnek tartottam a ragasztási tech­
nológia és préselési paraméterek összehasonlí-
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tását, mivel ez nagymértékben befolyásolja a 
szilárdsági értékek alakulását.

A két üzem által megadott FKC műgyanta 
és véralbumin kikeverése a következő receptek 
szerint történt.

Budapesti Falemezművek Hárosi üzemében:
a) FKC típusú műgyanta:

(73 kg kötőanyag esetében)
FKC borítólaphoz 30 kg
maglemezhez 25 kg
forróvíz 9 1
szulfaril (habosító) 0,6 kg
karbamid 0,7 kg
edző 0,7 1

10 perces keverés után, egyenletes adago­
lással

ipari liszt 6,0 kg
30 perces keverés után, bekeverendő 

diófapác-lé 1,0 1
1—2 perces keverés után, a műgyanta fel­

hordásra kész.

Edző készítése:
víz 50,0 1
szalmiáksó (NH/.C1) 5,0 kg
sósav (HC1) 0,05—0,10 1
szalmiákszesz 4—5 ml

a 3,9-es Р я-beállításához.

Diófapác-lé készítése:
víz 100,0 1
diófapác 3,0 kg

b) Mészhidrátos véralbumin maglemez ra­
gasztásához:

(132 kg kötőanyag esetében) 
véralbumin 20,0 kg
víz 110,0 1
mészhidrát 2,0 kg

c) Felhordott ragasztóanyag mennyisége: 
vizes állapotban 86,88 g/m2 
szárazanyag-tarta­
lommal kifejezve 44 g/m2

Az előkészített furnérlapok maximális ned­
vességtartalma 11 %.
d) Préselési paraméterek: 

hőfok 115 C°
nyomás 18 kp/cm2 (bükk esetében) 
idő 4 mm-es lemeznél 4 perc

5 mm-es lemeznél 5 perc

Szegedi Falemezgyárban:
a) FKC-típusú műgyanta:

(30 kg kötőanyag esetében)
FKC 20 liter (24 kg) 
szulfaril 1,8 liter, 

melyből 20%-os vizes oldat készül 
(a kimért habosítót kissé fellan- 
gyosítjuk)

15—20 perces habosítás után egyenletes 
szórással bekeverendő:

rozsliszt 3,6 kg
s ezután további habosítás követ­
kezik, amíg a liszt tökéletesen el 
nem keveredik.

edző 0,7 1,
melyet az enyvezőgépbe való ki­
szállítás előtt 1 perccel kevernek 
a műgyantába.

Edző készítése:
ammóniumklorid (NH4C1) 25%-os vizes 
oldata (pl. szalmiáksó 15 kg, víz 60 1)

b) Felhordott ragasztóanyag mennyisége 
vizes állapotban 100—120 g/m2

szárazanyag-tarta­
lommal kifejezve 60— 72 g/m2

Az előkészített furnérlapok nedvességtar­
talma 10% körüliek.

c) Préselési paraméterek:
hőfok 100—110 C° 
nyomás 20— 22 kp/cm2 
idő 4 mm-es lemeznél 4 perc

5 mm-es lemeznél 5 perc

A próbatestek kialakítása és vizsgálati ered­
ményei

A két üzemben gyártott 2000 X  1250 milli­
méteres rétegelt lemezből a próbadarabokat az 
1. ábra szerint átlósan, 3 rostirányú — és 3 rost­
ra merőleges irányban vágtam ki.

A próbadarabból egyenként 3—3 db hajlító- 
ragasztó-szakító-, és szakítószilárdsági vizsgá­
lathoz vettem ki próbatesteket a 2. ábra alapján, 
így egy lemezből 9 rost irányban és 9 rostra 
merőleges irányban kivágott próbatestet kap­
tam.

A próbatesteket szabvány szerint a 3., 4. és 
5. ábrához hasonlóan alakítottam ki.

A ragasztó-, szakítószilárdság vizsgálatával 
kapcsolatban meg kell jegyeznem, hogy nem a 
legjobb ellenőrzési módszer, melynek okával a 
későbbiekben foglalkozni kívánok. Mind a há­
rom-, mind az ötrétegű lemeznél a próbatestek 
kialakítása eltérő, melyet a 4. ábra jól szem­
léltet.

A vizsgált lemezekből két rost irányban vá­
gott hajlítószilárdsági próbatestsorozat tábláza­
tát mutatom be, a két üzem termékeinek össze­
hasonlítása végett.

Az 1. táblázat a Budapesti Falemezművek 
hárosi üzemében gyártott 5 mm-es 5 rétegű 
bükklemez hajlítószilárdsági értékeit szemlélte­
ti, rost irányú vágás esetén.

Felhasznált ragasztóanyag:
borítólap: FKC műgyanta, 
maglemez: véralbumin, nedves eljá­

rással
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1. ábra: Próbadarabok kivágási rajza és jelölése az 
üzemi lemezeken

2. ábra: Próbatestek kivágási és jelölési rajza a próba­
darabon fűrészelési résbőséggel számolva

3. ábra: Próbatest a 
hajlítószilárdság 

vizsgálatához

Si

1

4. ábra: Próbatest a ra­
gasztó-szakítószilárdság , 

vizsgálatához JSZ.
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5. ábra: Próbatest a szakítószilárdság vizsgálatához

1. táblázat

Próba­
test 
jele

Hosszú­
ság

Széles­
ség

Vastag­
ság Рл Oh

min kp kp/cm2

1 2 3 4 5 6

1 250 30,0 4,9 30,0 1561,85
2 250 30,1 4,9 30,0 1511,48
3 250 30,1 5,0 28,0 1354,83
4 250 30,1 4,6 26,0 1530,85
5 250 30,0 4,6 26,0 1535,91
6 250 30,0 4,7 29,0 1641,01
7 250 30,1 4,9 29,0 1504,77
8 250 30,1 5,0 28,0 1395,34
9 250 30,0 5,0 28,0 1400,00

Átlag 1492,89

2. táblázat

Próba­
test

Hosszú­
ság

Széles­
ség

Vastag­
ság PA ah

jele mm kp kp/cm-
1 2 3 4 5 6

1 250 30,4 4,9 22,0 1130,29
2 250 30,1 4,9 20,0 1037,77
3 250 30,1 4,8 20,0 1081,47
4 250 29,0 5,0 24,0 1241,37
5 250 30,0 5,0 26,0 1300,00
6 250 30,2 4,9 24,0 1241,20
7 250 30,7 5,0 22,0 1074,91
8 250 30,0 5,0 24,0 1200.00
9 250 30,0 5,0 24,0 1200,00

Átlag 1167,44

A  2. táblázat Szegeden gyártott 5 mm-es 5 rétegű bükklemez hajlítószilárdsági értékeit szemlélteti, rost irányú vágás esetén.Felhasznált ragasztóanyag: F K C  műgyanta 
A  vizsgált lemezek kiértékelése és összehason­
lításaMind a hárosi, mind a szegedi lemezeknél 1 táblán belül nagy általánosságban a középső próbadarabok — tehát a 4—5—6 jelű próbates­tek értékei — jobb eredményt mutatnak, mint a többi hat szélső érték. Ezt a prés egyenetlen­ségének lehet tulajdonítani.Míg a szegedi rost irányú próbatest átlagos hajlítószilárdsági eredménye 1167,44 kp/cm2, addig a hárosi 1492,89 kp cm2-es eredményt mutat. Ez utóbbi véralbuminos máglemezzel készítve is 325,41 kp/cm2-rel túlhaladta a jó eredményt igazoló szegedi átlagot.

A  mérési eredmények alapján a táblázatból jól látható, hogy a két üzem terméke között lé­nyeges különbség mutatkozik, mely főleg az el­térő rönkelőkészítésből és ragasztási technoló­giából adódhat.M ivel mindkét lemezben azonos fafaj — a bükk szerepel — nem vonható kétségbe előző feltételezésem. Nem is kívánhatjuk, hogy a vizsgált lemezek technológiai eltérése mellett azonos értéket kapjunk. Azonban e két érték közelebb hozható, a fenti üzemek alapos tanul­mányozása után, s az eredményekből következ­tetve kialakítható a jobb és pontosabb technoló­gia. Mindezek eléréséhez a legfontosabb feladat az anyagi és termelési feltételek megteremtése (jó minőségű rönkkészlet, jó hatásfokú gőzölő­kamrák, karbantartott áztatómedencék, szabá­lyos klimatizálás stb.).Egy bizonyos, a beérkezett rönk kezelésétől 
a préselés utáni klimatizálásig számos tényező ronthatja le a furnér, illetve rétegelt lemez me­chanikai tulajdonságait.Sajnos, a szilárdsági eredményekről nem minden vizsgálat ad pontos képet. A  jól bevált hajlító- és szakítószilárdsági vizsgálatok mellett a ragasztó-szakítószilárdsági vizsgálat gyakor­lati végrehajtása során legtöbb esetben hamis adatokat kaptam. Ugyanis a befürészelések és lemezátfúrások lelkiismeretes munkája mellett is a leggyakrabban előforduló hibák a követ­kezők:

a) ferdefúrás,
b) a lemez hibás befűrészelése, amikor mé- rettöblet vagy mérethiány keletkezik.P l.: egy 5 mm-es, ötrétegű lemez, rostra merőleges irányú vágásánál, amikor a középső lemez, tehát a csap is rostra merőleges — me­lyet a befúrt lyukkal alakítottunk ki — szilárd­sági értéket alig mutat. Ilyenkor a rostok irá­nyára merőlegesen húzzuk az anyagot.Viszont, ha a középső lemez két oldalán el­helyezkedő rost irányú lemezt nem vágjuk át teljesen a befűrészelésnél, úgy többlet kereszt­metszetet kapunk. Ezáltal a P erő megnöveke­dik, és a mérőműszer valótlanul nagyobb érté­ket mutat. Ugyanez fennállhat fordított esetben is, amikor a középső csaprész rost irányú, mely­nek esetleges befürészelésével kisebb értéket kapunk — ugyanis a keresztmetszetet csökken­tettük.
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6. ábra: Kombinált eljárással készült próbatest ragasztó-szakítószilárdsági vizsgálat utáni képe

7. ábra: FKC műgyantával ragasztott próbatest ragasztó-szakítószilárdsági vizsgálat utáni képe

Ez érvényes a háromrétegű lemez kialakí­
tásánál is.

A 6. ábrán megközelítőleg pontosan átfúrt 
és befűrészelt, 5 mm-es, ötrétegű próbatest rost 
irányú ragasztó-szakítószilárdsági vizsgálat utá­
ni képét mutatom be. amely Hároson kombinált 
eljárással készült.

Ebben a csoportban mind a 9 próbatest a 
ragasztásnál vált el. Ez érthető, hiszen a véral- 
buminos ragasztással nem lehet olyan jó ered­
ményt elérni, mint a műgyantával.

A  fenti következtetést igazolja a szegedi 
lemezből készült 7. ábra, amely az előző próba­
testtel azonos méretű, de FKC műgyantával ra­
gasztott. Ennél a vizsgálatnál minden próbatest 
a befűrészelésnél szakadt el, vagyis maga a 
csaprész. Tehát lényegében ennek az 1 mm-es 
furnérnak Szakítószilárdsági értékét vizsgáltam, 
s átlagosan 91,4 kp cm2-es. eredményhez jutot­

tam, a hárosi 58,71 kp/cm'2-es ragasztó-szakító­
szilárdsági értékkel szemben. Utóbbinál tényle­
gesen a véralbuminos kötőanyag szilárdságát 
mértem.

A  ragasztó-szakítószilárdsági vizsgálatok­
nál pontosabb eredményt lehet elérni, ha a leírt 
vizsgálati eljárás helyett a szabvány a forgács­
laphoz hasonló lapleemelő erőt alkalmazná. E 
véleményhez az Erdészeti és Faipari Egyetem 
Lemezipari Tanszéke is csatlakozik.

Meggyőződésem, hogy egy kísérletsorozat 
igazolná fenti állításunkat.

A mechanikai tulajdonságokat befolyásoló té­
nyezők

Szükségesnek tartom, hogy foglalkozzak 
azokkal a leglényegesebb kérdésekkel is, ame­
lyek rontják vagy javítják a rétegelt lemez me­
chanikai tulajdonságait:
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8. ábra: Rostátvágás 4 mm-es, 3 rétegű lemez furnérján

a) Fontos elsősorban a beérkező rönkök he­
lyes tárolása és kezelése. Mivel a bükk könnyen fülledő fafaj, vizes tárolókban történik a táro­lása, majd ezt főzés vagy gőzölés követi, közvet­len a hámozási művelet előtt.Hároson 6000 m3 rönk befogadóképességű medence áll rendelkezésre s a többi vízfelületen kívül maradt rönköt permetezéssel védik a fü l- ledéstől.Mindkét üzemnél fennáll — de különösen Szegeden — , hogy a tároló medencék a terme­lési kapacitáshoz viszonyítva kis befogadóké- pességűek, s a már több hónapot állott áztató víz erősen leronthatja a fa mechanikai tulajdonsá­gait. Ugyanis a medence alján sok kéreg halmo­zódik fel, melynek következménye a növekvő tallinkoncentráció.A  medencék rendszeres és gyakrabb tisztí­tása javulást eredményezhet.

b) A  gőzölés, illetve áztatás és főzés után egy kiegyenlítési szakasz szükséges, melyet az üzemek többnyire elhagynak.
c) Megkülönböztetést kell tenni a lehámo­

zott furnér húzott vagy nyom ott oldala között. Ennek bejelölése megoldható, ha a hámozóról letekerendő furnért a gépre felszerelt jelző­kréta egyik oldalon folyamatos, vagy szaggatott csíkkal bejelöli. Erre természetesen, begyako­rolt szakmunkásoknál nincs szükség.A  húzott oldalon repedések keletkeznek s ezáltal nagyobb ragasztási felületet kapunk. A préselés folyamán hatásosabb ragasztást lehet elérni. Ezért borítólap esetében ügyelni kell, hogy mindig a nyomott — tehát a simább — ol­dal kerüljön kívülre.
d) A  furnér nedvességtartalma is javíthat­ja  vagy ronthatja a rétegelt lemez szilárdsági értékét. Túlságosan kiszárított furnér csökkenti a ragasztóanyag hatásosságát, m ivel abból sok nedvességet von el a faanyag. Magas nedvesség­tartalomnál ugyancsak csökken a ragasztás ha­tása. Ezt az állapotot a rétegelt lemez a prés nyitási szakaszában berobbanásával jelzi.

e) Minél nagyobb a rost átvágási szöge — vagyis a lemez síkja és a rost iránya által be­zárt szög — annál kedvezőtlenebb szilárdsági értéket kapunk. Ezt a szöget a rönknek a há­mozógépbe történő pontos befogásával lehet csökkenteni. Jó l érzékelhető a rostok átvágása a 8. ábrán.
f) A  ragasztási technológia szakaszánál kü­lönösen fontos a felvitt ragasztóanyag m ennyi­

sége és minősége. Ügyelni kell arra, hogy a maglemezre kb. 10°/0-kal kevesebb ragasztó­anyag legyen felhordva, mint a borítólapra.A  gyanta elkészítésénél ügyelni kell az elő­írt anyagok pontos kimérésére, továbbá, hogy a gyantához és a segédanyaghoz semmiféle ide­gen anyag ne kerüljön. Különös gondot kell for­dítani arra, hogy lúg vagy lúgos anyag még a legkisebb mennyiségben sem kerüljön a gyan­tába, mert ez erősen lerontja a ragasztóképessé­get. Éppen ezért a gyantát és a gyanta segéd­anyagait elkülönített helyen kell tárolni, azok méréséhez külön edényeket és keverőkanalat szabad csak használni.A  gyanta kihordása csak külön erre a célra rendszeresített és megjelölt edényekben tör­ténhet.Ügyelni kell arra is, hogy a gyanta teljes elkészítése után — amikor már az edző is benne van — 1 órán belül felhasználásra kerüljön.A  gyanta lemezre való felvitelénél az eset­leg egyenlőtlen részeket kefével utána kell javítani.Ha a felsorolt követelményeket — melyek a rétegelt lemez mechanikai tulajdonságait ja­vítják — a termelés folyamán is alapos ellenőr­zés alá veszik, mindenképpen minőségi javulás­nak kell mutatkozni.Hangsúlyoznom kell, hogy ezt a feltételt csak korszerűen berendezett, a haladó technoló­giának legjobban megfelelő üzemben lehet meg­teremteni.
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Kenderpozdorjalapok hajlítószilárdsagi
o k i. fa ip a ri m érn ö k

B e v e z e t é sAz utóbbi két évtized tudományos és techni­kai fejlődése jelentős hatást gyakorolt a fafeldol­gozó ipar fejlődésének irányaira is. íg y  különösen ki kell emelni az új fahelyettesítő anyagok egész sorát, amelyek a növekedett igények kielégítését hivatottak biztosítani.A  technika fejlődése, a nagyarányú fafelhaszná­lás egyre inkább a homogén anyagok felhasználása felé irányítja a figyelmet. Ismeretes, hogy a fa ■ortogonál anizotrop anyag, ami azt jelenti, hogy mindhárom irányban másképpen viselkedik a kü­lönböző fizikó-mechanikai behatásokra. Ennek ha­tását már korábban a különböző technológiai be­avatkozásokkal (rétegelés, tömörítés) igyekeztek csökkenteni, ez azonban csak bizonyos felhaszná­lási területeken hozott eredményt. A  fahelyettesítő anyagok ezzel szemben kvázi, transverzál izot- róp tulajdonságokkal rendelkeznek, így sokkal ki­sebbek azok a változások, melyek mind a techno­lógiai, mind a felhasználás folyamatában jelent­keznek. Nagy előnyük még a fahelyettesítő anya­goknak, hogy tetszés szerinti méretben gyártha­tók, ezáltal a szabásnál és a megmunkálás folya­matában keletkező hulladék mennyisége minimá­lisra csökken, továbbá a legtöbb előkészítő műve­let (egyengetés, vastagsági gyalúlás, furnérozás stb.) kiküszöbölődik, s így jelentős idő megtakarí­tást eredményez.A  fahelyettesítő anyagok előállítása folyama­tában a tudomány és gyakorlat szoros kapcsolatá­nak megteremtése szükségszerűen megköveteli, hogy a gyártási technológiák, az irányított szer­kezeti tulajdonságok és az egyes minőségi mutatók elméletileg is meg legyenek alapozva. Erre annál is inkább szükség van, mivel ezen anyagok megje­lenése minden különösebb elméleti vizsgálat el­végzése nélkül történt és mivel a gyakorlat szolgál­tatta adatok ma már olyan mennyiségben állnak rendelkezésre, hogy egyes felmerült kérdéseket tudományosan is tudunk elemezni és indokolni.
A hajlítószilárdság mérésével kapcsolatos 
elméleti kérdésekA  fa különböző mechanikai tulajdonságainak vizsgálata, a hazai faipari gyakorlatban, alapve­tően a Hook törvényre van alapozva, s nem mindig veszik figyelembe a faanyagok felépítésének sajátos voltát. H a megnézzük a magyar* és külföldi favizs­gálatra vonatkozó szabványokat, azok csaknem azokkal a matematikai összefüggésekkel számol­nak, melyek a homogén anyagokra érvényesek és nem veszik figyelembe a faanyagok inhomogenitá­sából származó körülményeket, valamint a fa ani­zotrópiájának befolyását sem.

*Az E rdészeti és F aipari E gyetem  F aipa ri M érnöki 
K a rán  b en y ú jto tt és e lfogagott d ip lom aterv  részlete.

vizsgálata*

Nem jobb a helyzet a fahelyettesítő anyagok területén sem, ahol is a kérdés egyáltalán nem tisz­tázott, alapvető kutatási munkával alá nem tá­masztott, így a kapott eredmények sok esetben nem tükrözik a valóságot. Ugyanakkor a gyártmá­nyoknál a megkívánt szerkezeti biztonságot csak akkor lehet biztosítani, ha a tervező előre ismeri a használat közben ébredő feszültségeket és ismeri a felhasználandó anyag egyes tulajdonságait, vala­mint pontos szilárdsági jellemzőit.Jelenleg több nehézséggel találkozunk, ugyanis:
a) nem ismerjük a pozdorj alapokból készült szerkezetekre ható erőhatások következtében éb­redő feszültségek pontos képét statikus és dinami­kus terhelésnél,
b) az összetettebb kérdésekben csak az elmé­leti szilárdságtan izotróp testekre levezetett mate­matikai összefüggései állnak rendelkezésünkre.A  feladat problémáinak tisztázása előtt fel­tétlenül szükséges, ha a hajlítószilárdság számítá­sának képletét levezetjük.A  szilárdságtanban ismert képlet szerint az ébredő hajlítószilárdság:

ah= M - e  k- p/. cm-2Az összefüggésben:J f = a  hajlító nyomaték értéke kpem,J = a  keresztmetszet másodrendű nyomatéka cm4, /e = a  szélső szál távolsága a semleges száltól cm.Behelyettesítve a szükséges értékeket (kéttámaszú, középen terhelt próbatestre):
k p / C ma h o lP = a  terhelési erő maximális értéke kp, 7 = az alátámasztási távolság cm, 

a —a próbatest anyagának szélessége cm, 6 = a  próbatest vastagsága cm.Az előbbi hajlítószilárdsági képlet megadja homogén anyagok esetén a szélső szálban ébredő feszültséget azzal a kikötéssel, hogy a semleges szál, tehát a hajlítás tengelye a keresztmetszet szimetria tengelye.Amint látjuk a műfalapok vizsgálatánál is a homogén anyagokra érvényes összefüggéseket hasz­náljuk fel a terhelés hatására ébredő feszültségek meghatározására. Nyilvánvaló azonban, hogy a fenti összefüggésekkel számított értékek nem tük­rözik a műfalapok hajlítószilárdságának tényleges értékét, mert a nevezett anyagok szerkezeti fel­építéséből adódó tényezőket ezen összefüggések nem tartalmazzák.
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A pozdorj alapok hajlítószilárdságát a követ­
kező tényezők befolyásolják:
1. Az alapanyagok tulajdonságai:

a) a felhasznált pozdorja faja és minősége,
b) a pozdorja nedvességtartalma,
c) rost és pozdorja szemcseméretek (nagyság, 

alakiság),
d) a kötőanyag és adalékanyagok mennyisége, 

minősége.
2. Gyártástechnológiai tényezők:

a) műgyantafelhordás, egyenletessége,
b) lapképzés módszere (kézi, gépi, egyrétegű, 

többrétegű),
c) préselési tényezők (préshőfok, fajlagos nyo­

más, présidő).

3. A készlapok térfogatsúlya
Ha a fenti tényezőket részleteiben is ismerjük 

és a paraméterek szabályozási lehetőségeit kézben 
tartjuk, úgy olyan pozdorjalapokat tudunk majd 
előállítani, melyek a támasztott szilárdsági és 
műszaki követelményeknek minden tekintetben 
megfelelnek.

A  fentiekben felsorolt tényezők közül a leg­
nagyobb befolyása a térfogatsúlynak van, amely a 
hajlítószilárdság értékével közvetlen összefüggés­
ben áll. A  többi tényezőnek csupán közvetett sze­
repe van a hajlítószilárdsági értékek kialakításá­
ban, tehát elsősorban a térfogatsúly kialakításában 
játszanak fontos szerepet és ezen keresztül befo­
lyásolják a hajlítószilárdsági értékek alakulását is. 
E két paraméter összefüggésének vizsgálatára a 
Faipari Kutató Intézetben végeztek kísérleteket.

A térfogatsúly befolyását a hajlítószilárdsági 
értékekre, valamint a többi műszaki jellemzőre az 
1. táblázat szemlélteti:

1. táblázat

Jellem zők
T érfogatsúly

350 (>00 650 700

H ajlítószilárdság,
kp /cm 2 .................... 120 138 175 205

Vízfelvétel, % .........
V astagsági dagadás,

— 50 40 39,7

s z á z a lé k .................. — 13,7 12,7 12,2

A  táblázatból világosan látható, hogy a térfogat­
súly növekedése mellett a hajlítószilárdsági érté­
kek exponenciálisan növekszenek. Hasonló össze­
függést mutat az 1. ábra is.

Amint látjuk tehát e két tényező összefüggését egy 
parabolikus görbe jellemzi. Az összefüggés jellegét 
tekintve a valószínűségét csak alátámasztja az a 
körülmény, hogy a forgácslapoknál is hasonló ered­
ményre jutottak a térfogatsúly és a hajlítószilárd­
ság összefüggésének vizsgálatánál. A  jelleggörbét 
a 2. ábra mutatja. A két jelleggörbe közötti ha­
sonlóság világosan látható. Tekintettel arra, hogy 
e két lap típus gyártástechnológiai eljárása között, 
valamint az egyes elemek szerkezeti kapcsolatában 
mutatkozó hasonlóságok elég határozottak, min­
den ok meg van arra, hogy a pozdorjalapoknál is 
hasonló összefüggések álljanak fenn.

Az elméleti kutatások és a gyakorlati tapasztala­
tok egyaránt azt mutatták, hogy a készlapok tulaj­
donságainak vizsgálatánál a termék térfogatsú­
lyának a minőségi jellemzőkre gyakorolt hatásától 
nem lehet eltekinteni. A téfogatsúly változásának 
a megengedett határok között az egyéb fizikó- 
mechanikai tulajdonságokra négyzetes vagy expo­
nenciális hatása van. Ezért az egyes pozdorjalap- 
féleségek szilárdsági összehasonlításánál különösen 
fontos a térfogatsúly értékeinek közel azonos szin­
ten tartása,hogy a hajlítószilárdság értékei közötti 

'eltérések kimondottan a különböző szerkezeti fel­
építésű laptípusok minőségi különbségeiből adód­
janak.

Szükségesnek tartott am megvizsgálni azt, hogy 
a vastagság változása ugyanazon laptípuson belül 
mennyiben befolyásolja a hajlítószilárdsági érté­
keket. Vessünk egy pillantást a képletre:

3 P ' 1 t / 2
<Jh=—2- --a---bÍV2  k P /c m  

Az összefüggésből kifolyólag a vastagság kismér­
tékű változása —  mivel négyzetes hatványon sze­
repel —  látszólag a hajlítószilárdság nagymértékű 
módosításához vezet. Ekkor azonban még nem 
vettük figyelembe a „P ” törőerő szignifikatív vál­
tozót, amely a vastagsággal szintén összefüggésben 
áll, és amelynek értékét éppen a lapstruktúrából 
adódó tulajdonságok determinálják.

A vizsgálatot TRIPÓ laptípuson hajtottam 
végre, ahol az egyes vastagságok esetében a fedő és 
belső réteg aránya mindenütt konstans (40— 60%) 
volt, a mért átlagértékeket a 2. táblázat szemlél­
teti.

2. táblázat

V astag­
ságátlag  

mm
Térf. súly 

k p /m 3
Törőerő 

kp
H aji, 
szil. 

kp/cm 2

Mérések 
szám a

14,08 660,8 103,5 162,0 20
15,88 637,5 115,2 159,8 20
18,92 637,2 146,5 173,2 20
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Koordinátarendszerben ábrázolva a mért ada­tokat a következő összefüggéshez jutunk (3. ábra).Amint az összefüggésből látható, a lap vastag­ság növekedésével parabolikus görbe szerint nö­vekszik a törőerő értéke is, amiből arra következ­tethetünk, hogy a vastagság növekedése, azonos rétegarány mellett lényegesen nem befolyásolja a hajlítószilárdsági értékek alakulását.Ilyen — mérési adatokkal alátámasztott — el­méleti meggondolások alapján megállapítható te­hát, hogy a hajlítószilárdság megállapítására hasz­nált összefüggéssel számított értékek nem tükrö­zik pontosan a tényleges hajlítószilárdsági értéke­ket. Összehasonlítási alapként azonban fel lehet használni a kapott eredményeket, a különféle szer­kezeti felépítésű pozdorjalaptípusok vizsgálatá­hoz. A hajlítószilárdsági vizsgálatokat üzemi szin­ten gyártott lapokból kiképzett próbatesteken vé­geztem el, melyek laboratóriumban lettek vizs­gálva. A próbatestek méreteinek kialakításánál az üzemben eddig is használatos értékeket alkalmaz­tam, melyek adatait a 3. táblázat tartalmazza.A  táblázat felvilágosítást nyújt a használt alátámasztási távolság tekintetében is.
A különböző pozdorjalap-típusoknál mert 
hajlítószilárdsági eredmények kiértékeléseA vizsgálati eredmények átlagértékeit a 4. táb­lázattal tehetjük szemléltetővé. A táblázat össze­vontan tartalmazza a különböző szerkezeti felépí­tésű pozdorjalapoknál mért, illetve számított fon­tosabb műszaki jellemzőket.

3. táblázat

P ozdorja laptípus H ossz 
mm

Széles­
ség 
mm

V astag- 
ság 
m m

Alá- 
tám . tá ­
volság 

mm

250 100 14 210

Tripó ........................... 250 100 16 240

320 100 19 285

Maglemez. .................. 300 30 14 280

F urn. pozdorjalap . . 300 30 19 280

A  mért szilárdsági értékek mellett közvetle­nül feltüntettem a K ip . Min. szabványai által megkívánt értékeket is. így  az összehasonlítást két szempontból végezhetjük:
a) összehasonlítást tehetünk egyrészt a kü­lönböző szerkezeti felépítésű laptípusok hajlító­szilárdsági értékei között,
b) másrészt a mért szilárdsági átlageredmé­nyeket összehasonlíthatjuk a szabványos értékek­kel. A  4. táblázatból látható, hogy a mért hajlító­szilárdsági átlagértékek kielégítik a szabványban előírt szilárdsági követelményeket. Itt  azonban meg kell említeni, hogy a szabványos előírások éppen a többéves gyakorlati tapasztalatok alapján születtek meg, és összességükben tartalmazzák azt a munkát, amelyet a fahelyettesítő anyagok meg­jelenése óta, tulajdonságaik meghatározása során végeztek.A  különböző laptípusok hajlítószilárdsági ér­tékeit összehasonlítva a szilárdsági sorrend — nö­vekvő értékek figyelembevétele mellett — a kö­vetkező: 4; 1; 2; 3.Lényeges szilárdságbeli különbséget ered­ményez azonos körülmények mellett (azonos vas­tagság, azonos térfogatsúly) a pozdorjalapoknak a furnérral különböző irányban történő borítása. H a a furnér száliránya megegyezik a próbatest hosszirányával, meglehetősen nagyobb szilárdsági eredményhez jutunk, mintha erre merőleges irány­ban történt volna a furnérral való borítás. A jelen­ség azzal magyarázható, hogy a hajlítószilárdsági

Itáblázat

Sor­
szám L aptípus

Térfogat - 
súly 

k p /m 3

V astag­
ság 
mm

Törőerő 
kp

M ért h a j­
lítószi­

lárdsági 
érték 

kp /cm 2

S zabvány á lta l 
előírt haji, 
szil, érték

Mérések 
szám a

1 Maglemez .................................................. 655,4 14,56 21,25 136,83 100 fele tt 20

2 Tripó . ......................................................... 660,8 14,08 103,5 162,0 150 felett- 20

3 Furnérral hosszirányban b. p. lap . . . 631,9 18,70 103,3 396,4 300 fele tt 20

4 F urnérral keresztirányban boríto tt 
p  lap  : ........................................................ 631,9 18,65 27.55 105,8 100 felett 20
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összefüggés a szélső szálban ébredő feszültséget adja meg. Nem közömbös tehát, hogy a felületi rétegek milyen struktúrával, illetve tömörséggel rendelkeznek. Jelen esetben a felületi rétegekben hosszirányban elhelyezett rostos szerkezetű furnér­lemez nagymértékű nyomó, illetve húzó feszültsé­gek felvételére képes, s mivel a legnagyobb feszült­ségek is a keresztmetszet szélső szálaiban ébred­nek, maximális hajlítószilárdsági értékhez jutunk.A  furnérnak rostokra merőleges irányú igény­bevételekkel szembeni ellenállása meglehetősen ki­sebb, s ezen tulajdonságánál fogva, az előbbi el­gondolások alapján lényegesen kisebb hajlító­szilárdsági értékeket eredményez.A  többi laptípusok (1.; 2.; 4.) hajlítószilárd­sági értékei között nagyságrendileg ilyen nagy­mértékű különbség nem áll fenn.A  táblázatból látható, hogy bár az egyes lap­típusok átlagtérfogatsúlyukat tekintve megköze­lítőleg azonos értékűek, a mért hajlítószilárdsági értékek között minőségi különbségek mutathatók ki, melyek éppen a laptípusok szerkezeti jellegéből fakadnak. Tovább kell tehát boncolni a problémát éspedig oly irányban, hogy a térfogatsúly hogyan oszlik meg a lap keresztmetszetét illetően. Vizs­gálnunk kell a keresztmetszet egyes rétegeinek tömörségét, valamint a felületi és középréteg egy­máshoz viszonyított arányát.Ezen kérdések vizsgálata azért lényeges, mert főleg a borítóréteg térfogatsúlyának változása van igen nagy hatással a hajlítószilárdságra abból az okból kifolyólag, hogy a háromrétegű lap nagyjá­ból középen elhelyezkedő semleges tengelye men­tén a hajlításból eredő feszültségektől mentes, még a borítórétcgbcn erős húzó, illetve nyomó feszült­ségek ébrednek.Ebből a célból végeztem el a következő kísér­letet: 19 mm-es dunaföldvári T R IP Ó  pozdorjalap fedőrétegeit fokozatosan (6 lépcsőben) csiszoltam le szimmetrikusan mindaddig, amíg megközelítően elértem a középső réteg határát, és mértem az egyes vastagságokhoz tartozó hajlítószilárdsági értékeket.A  kísérletet a dunaföldvári üzemben végeztem el, melynek gyártástechnológiai jellemzői a követ­kezők:A nyag:
a)  két különböző átlaghosszúságra frakcionált pozdorja, a fedő és belső rétegek számára,
b) amicoll típusú műgyantaragasztó, 50% szárazanyagtartalommal és 0,3% ammóniumklorid edzővel.Térfogatsúly: 650±30 kp/m3Nedvességtartalom raganyaggal kevert álla­potban,a belső rétegben: 12— 14%,a fedőrétegben: 16— 19%, Rétegarány: 40/60% (fedő-belső). Raganyagtartalom:a fedőrészben 1 q nedves pozdorjához 25 kg műgyanta,a belső rétegben 1 q/12,5 kg műgyanta.Préselési nyomás: 40 kp/cm2.Préslap hőfok: 170—175 C.Présidő: 14 perc.

A mérésnél használt alátámasztási távolság: 285 mm.A  hajlítószilárdságot 320 X 100 X  v  mm-es próbatesteken vizsgáltam, az eredményeket táblá­zatba foglaltam. A  vizsgálati eredmények átlag­értékeit a matematikai statisztika szokásos mód­szerével számítottam.A  vizsgálati eredmények átlagértékeit a csi­szolás sorrendjében az 5. táblázat tartalmazza.
5. táblázat

Vastag­
ság 
mm

Térfogat­
súly 

kp/m 3

Törőerő 
kp

Hajlító­
szil. 

kp/cm 2

Réteg­
arány 

%

Méré­
sek 

száma

20,18 650,25 158,7 165,67 40/60 10
19,15 635,80 147,5 166,86 37/63 10
18,62 614,2 126,8 151,2 35/65 10
17,48 628,9 109,0 148,47 31/69 10
16,54 570,69 77,0 114,7 27/73 10
15,25 542,2 55,7 97,0 21/79 10
14,35 565,4 44,4 87,47 16/84 10A  táblázat szemlélteti az egyes vastagságok­hoz tartozó rétegarányok alakulását is.

A  táblázat kiértékeléseH a a táblázatban szereplő átlagértékek válto­zását koordinátarendszerben ábrázoljuk, a 4. ábra­beli összefüggéshez jutunk.A  térfogatsúly és vastagság között az össze­függést egy parabolikus görbe jellemzi, vagyis a vastagság csökkenésével a térfogatsúly értékei is csökkennek. Az 5. ábrából világosan látható, hogy a függvénygörbe egyre meredekebb emelkedésű, miszerint a legnagyobb vastagsági értéknél a vas­tagság kismértékű csökkenése a térfogatsúly nagy­mértékű csökkenését vonja maga után. Lefelé ha­ladva — fokozatosan kisebb vastagságértékeket vizsgálva —  a görbe egyre laposabbá válik, vagyis a vastagság csökkenése egyre kisebb térfogatsúly­csökkenést eredményez.A jelenséget egyrészt a fedőréteg szemcse- nagyságának befolyása idézi elő, miáltal a kisebb szemcsék jobb térkitöltésük miatt tömörebb réte­get alkotnak, vagyis nagyobb térfogatsúlyt alakí­tanak ki. Másrészt a prészárás alkalmával fellépő dinamikus hatások következtében, a felületi réte­gekben — kifelé haladva — fokozatosan nagyobb tömörödés áll elő.
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5. ábraMivel a térfogatsúly négyzetes összefüggésben áll a készlapok szilárdságával, az előbbihez hasonló jellegű függvénygörbét kapunk a vastagság és a hajlítószilárdság összefüggésének vizsgálatánál is. A  6. ábrán látható, hogy a vastagság csökkentése

6. ábra— különösen a felületi rétegekben — jelentős szi­lárdságcsökkenést von maga után. Meg kell emlí­teni azonban, hogy ezen összefüggés csak a borító­belső rétegarány megváltoztatása (a külső réteg csökkentése) esetén áll fenn.

A mérés eredményeiből levonható következtetésekA  kísérletből felvilágosítást nyertünk tripó laptípusnál az anyagnak a keresztmetszetben való eloszlását illetően. Megállapítható, hogy az alkal­mazott gyártástechnológiai paraméterek mellet' a lap szimmetriatengelyéből kiindulva a szélső szá ak felé, atömörödés mértéke, illetve a térfogatsúly mö- vekvő tendenciát mutat, és a felületi rétegekben éri el maximális értékét.A  térfogatsúlynak a lap keresztmetszetében való eloszlásából, valamint a hajlítószilárdság meg­határozására használt összefüggés jellegéből ki­folyólag a felületi rétegeknek van a legfontosabb szerepük a hajlítószilárdsági értékek kialakításá­ban. A  gyártástechnológiai paraméterek gondos be­tartása mellett tehát fokozott figyelmet kell for­dítani a csiszolás előtti pozdorjalapok vastagsági értékeinek kialakítására. Törekedni kell arra, hogy a présből kikerült lapok csak a csiszoláshoz szüksé­ges vastagsági túlméret tel rendelkezzenek, vagyis minél kisebb vastagságot csiszoljunk le a felületi rétegekből, ezáltal magasabb hajlítószilárdsági ér­tékek elérését tudjuk biztosítani.
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L Á Z Á R  L Á S Z L Ó  
Budapesti Bútoripari Válla lat

В O  T  К A Z  О  L T Á  N  
Könnyűipari M inisztérium

Kölni bútorkiállítás 1968.

A  szakkörökben ismeretes, hogy 2 évenként Kölnben nem­zetközi bútorkiállítást szervez­nek, ahol a világ bútorgyártó cégei bemutatják termékeiket.A  kiállítás kb. 150 ezer m2 bruttó területen kerül megren­dezésre.Az idei kölni vásáron 30 or­szágból 1700 cég vett részt, kb. 95 ezer m2 (nettó) kiállítási te­rületen.A  vásár csak szakközönség számára volt nyitva és a 77 380 fő látogató közül 13 500 külföldi volt.A  demokratikus országok kö­zül a Szovjetunió, Románia, Csehszlovákia, Bulgária, Ju go­szlávia, Magyarország, Német Demokratikus Köztársaság és Lengyelország is részt vett a kiállításon.A  Szovjetunió a kölni nem­zetközi bútor bemutatón első ízben állított ki, igen magas színvonalú bútor típusokat.A  romániai és jugoszláviai bútoripar mutatta be a legna­gyobb választékot, ugyanis J u ­goszláviából kb. 10 cég — az ex­port vállalat mellett — önálló kiállítást is rendezett.

1. kép: A  dán bútoripar 6 elemből összeállítható fémvázas sorozata

A  hazai bútoripart az A R T E X  Külkereskedelmi Vállalat által kiállított stílbútorok képvisel­ték.Információnk szerint az idei vásár nem felelt meg teljesen a kiállítók várakozásainak, amint ezt a hivatalos jelentés is tar­talmazza. A  vásárlások rendkí­vül óvatosak voltak és csak rö­vid időszakokra vonatkoztak. A  rendelések a 2 év előttivel szem­ben lényegesen csökkentek és főképpen egyes darabokra vo­natkoztak. Nagy tételek vásár­lása ritkán fordult elő. A z ár­szint csökkenő tendenciát mu­tatott, ugyanakkor emelkedtek a minőségi követelmények. Biz­tató volt viszont, hogy a tenge­rentúli országokba irányuló ex­portkötések volumene komoly fejlődést mutatott.Az N S Z K  bútorgyárai 1968. évre 5%-os termelésnövekedést várnak, a kereskedelem viszont a múlt évi forgalom nagyságát reméli elérni.A  kiállítás időtartama alatt érezhető volt az N SZK -ban 1968. január 1-ével bevezetett 10%-os adóemelés, az ún. „Mehrwertsteuer” hatása, ame­

lyet átlagosan 4%-os béremelés követett. Ebből eredően a köté­seknél is nagyfokú tartózkodás volt észlelhető.A  kölni vásár méreteiből már levonható az a konzekvencia, hogy az európai bútor bemuta­tók közül a legjelentősebb, irányt mutató kiállítás, mind formaalkotás, funkció, anyag­szerűség, mind felületkezelés és szín kombinációk szempontjá­ból.A  kiállított bútortípusokból megállapítható volt, hogy a la­kószobák mellett újból divatba jönnek a modern hálószobák, a legszélesebb skálájú színezéssel, általában matt felületkezeléssel.Meglepő volt, hogy a kiállított bútorok nagy hányadát a stíl­bútor képviselte, s hogy az ed­digi gyakorlattól eltérően a stí­lusok tisztaságára törekedtek az olcsó utánzatok helyett.A  szakemberek véleménye szerint a stílbútor kereslet egy­re növekvő tendenciát mutat és várható, hogy az igények to­vábbra is növekedni fognak.A  hazai stílbútorokhoz ha­sonló típusokat csak a román és olasz cégek mutattak be, így a magyar stílbútor a nyugati pia­con továbbra is különlegesség­nek számít.Konstrukció szempontjából a kiállítás különlegességet nem hozott, egyedül a dán bútoripar próbálkozott fémvázas elemek­ből összeállított új konstruk­ciókkal, ugyanis bemutattak egy 6 elemből összeállítható fémváz és betét sorozatot, mely­ből asztal, fotel, szék és kanapé állítható össze.Műanyagokban az olasz cégek vezettek, igen széles skálában mutatták be a műanyagok fel­használási lehetőségét ülőbúto­rok és különböző asztal típusok vonatkozásában.Feltűnést keltett számunkra a bemutatott bútortípusokon látható gazdag anyagválaszték, furnírban, bútorszövetben és vasalásokban, amelyek rendkí­vül emelték a bútorok esztétikaihatását.
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Lakó- és hálószoba bútorokA  kiállított lakó- és hálószo­bák méretarányait vizsgálva azt lehetett megállapítani, hogy a lakószobákban a garderobosított típusok uralkodóak, míg a háló­szobáknál kezdik divatba hozni a magas, 2200 mm-es méretű, 3—4 ajtós (400—450 mm-es szé­lességű) ruhás szekrényeket és az éjjeliszekrényekkel összeépí­tett ágyakat, valamint a háló­szobához tartozó 1—3 szárnyas fésülködő asztalokat.A  kiállításon bemutatott háló­szobák jellemzője volt még az is, hogy kizárólag matt felület­kezeléssel készültek és az eddig divatos sima ajtók helyett be­tétekkel és grefflécekkel díszí­tett formában kerültek kivitele­zésre. Megfigyelhető volt, hogy ismét tért hódítanak az ún. franciaágyak.A  lakószobák új megoldásokat sem formában, sem konstruk­cióban nem hoztak az elmúlt évekhez viszonyítva. A  vásáron az eddig ismert és szakfolyóira­tokban publikált típusok kerül­tek bemutatásra. Az ún. kombi­nált szekrények, mélyebb alsó szekrényrésszel teljesen vissza­szorultak, s ezek helyét a szek­rényfalak foglalták el.A  lakószobákban számunkra csak a vasalások mutattak új megoldásokat és sok ötletet.A  stílbútorokból készített la­kó- és hálószobákat a kiállítók az eredeti stílusok lemásolásá­val igyekeztek bemutatni, azzal a változattal, hogy a gyártók a stílbútorok méreteit a modern lakások méreteihez igazították. A  gyártók ezáltal olyan vevő­körhöz is el akarnak jutni, akik nem nagyméretű saját villákban laknak, hanem bérlakásokban.A  barokk bútorok iránti ke­reslet visszaesett, ezzel szemben a X V I . Lajos korabeli bútorok, továbbá a biedermayer bútorok iránt az érdeklődés megnőtt. Ugyancsak növekedett a Shera­ton bútorok iránti kereslet ma­hagóni faanyagból, tipikusan angolos bronzveretekkel.Nagy választékban mutattak be kis bútorokat, így elsősorban falra szerelhető telefon-állvá­nyokat, virágállványokat, cipő- szekényeket stb. A  műanyagból

2. kép: Korszerű szekrényfal megoldássajtolt kisbútorok tért hódítot­tak, igen élénk színmegoldá­sokkal.Széles választék volt látható dohányzó asztalokból is. A  do­hányzó asztalok jellemzője volt az állítható magasság, amely vagy mechanikus megoldással (teleszkóp) vagy kézi működte­tésű szerkezettel (csavarorsó) állítható volt.A  gyermek és ifjúsági szo­báknál mind nagyobb tért hódít a matt színezés és míg a gyer­mekszobáknál a rikító piros, vagy kék színek dominálnak, addig az ifjúsági szobáknál a narancs-sárga és penész-zöld az új irányzat.Igen nagy tért hódít az ebédlő berendezés is. A  fő irányzat a főleg fehér alapszínű, zölddel, vagy egyéb színnel kombinált megoldás.A  különböző furnérutánzatok felhasználása a lakószobáknál csökkenő tendenciát mutatott. Több bútoripari szakemberrel beszélgettünk ennek okáról, s ennek kapcsán tájékoztatást kaptunk arról, hogy az erezet­nyomásos (Maserdruck) bútorla­pok ára az utóbbi hónapokban 30%-kal csökkent, mivel több országban új kapacitások léptek 

be, s a túlkínálat leverte az ára­kat. A  nemzetközi gyakorlat mind a műfurnért, mind az ere­zetnyomásos furnérutánzatú la­pokat a funkciójának leginkább megfelelő területeken alkalmaz­za, elsősorban irodabútoroknál, szállodabútoroknál, beépített bútoroknál, gyermekszobáknál, üzletberendezéseknél, vendég­látóipari berendezéseknél és fal­borításoknál. Több német cég kiállított erezetnyomásos felüle­tű lakószobákat is, ezek azonban a legolcsóbb bútorkategóriát képviselték és túl nagy érdek­lődés nem mutatkozott meg irántuk. E tapasztalatok alátá­masztják korábbi felfogásunkat a furnérpótló anyagokról, amely szerint a furnér helyettesítésben Magyarországon is igen nagy szerepük és jelentőségük lesz, azonban csak a funkciójuknak és esztétikai tartalmuknak meg­felelő területeken.
Kárpitozott bútorokA  korábbi évekkel szemben csökkent a valódi bőrrel bevont kárpitozott garnitúrák iránti kereslet. E kategóriában a bra­zilok mind formaalkotásban, mind kivitelben újszerű búto­rokkal jelentkeztek: a bambusz-
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3. kép: Változatos formájú, puha kikészítésű bőrgarnitúráknádból készült állványokat tol­lal, vagy szintetikus vattával, tömött, puha bőrpárnázatokkal párosították.A  kagyló megoldások a gyer­mekbetegségeket kiheverték és továbbra is divatban maradtak.Feltűnést keltettek az olaszok felfújható, színes polietilénből készült, s igen kényelmesnek tűnő foteljei, amelyek formaal­kotásukban — mindenféle tartó­szerkezet, vagy váz nélkül — a félköralakban meghajlított és egymásra rakott luftbalonokat utánozták.A  kárpitozásnál az eddigi nagy sima felületeket különbö­ző gomb-behúzásokkal kívánják megtörni és általában lazább kárpitozás felé törekednek. Nem divat már a teljesen kifeszített anyagfelvitel.A  különböző kárpitozott bú­torokat összhangba hozzák a szobaberendezésekkel és ezért az ülő- és fekvőbútoroknál is nagy tért hódítanak a színes fe­lületkezelések. Modern ülőgar­

nitúráknál a guruló-lábas meg­oldások is mind jobban előtérbe kerültek.A  kárpitozott bútoroknál a rendkívül gazdag bútorszövet­választék a legkülönbözőbb pasztell színekben jelentkezett.
KonyhabútorokA  konyhabútorok az eddigi irányzattól eltérően sokkal szí­nesebbek lettek. Formavezeté-

4. kép: Laza kárpitozású ülőbútor

sükben lényeges változás nem volt, talán csak az erősen ki­hangsúlyozott éleket, sarkokat tompították. Itt továbbra is a műanyag felületek és fémlába­zatok domináltak, de itt-ott már jelentkeznek megint a tömör­fából készült modern vonalú, részekből összeállítható konyha­bútor megoldások.A  felületkezelésre nagy ellen­álló képességű műgyantákat használnak.
Magyar kiállításA  magyar kiállítási anyag magas minőségével és a szeré­nyebben alkalmazott gépi meg­munkálás mellett hangsúlyozot­tan domináló művészi kézi munkájával sikert aratott és az A R T E X  Külkereskedelmi Válla­lat a várakozásnak megfelelő nagyságrendben tudott eladáso­kat eszközölni.Részben a külkereskedelmi munka fogyatékosságára, rész­ben a nagyipar és a külkereske­delem közötti nem kielégítő kapcsolatra utal, hogy a Buda­pesti Bútoripari Vállalat által a múlt évben elkészített mintegy 1,5 millió Ft értékű stílbútor mintadarabokból egyetlen egy sem került kiállításra, s így a magyar ipart csak a szövetke­zeti bútoripar képviselte.A  nyugatnémet piacon az el­múlt évben a kontingensünket csak kb. 65%-ban tudtuk kitöl­teni. Jelenleg kizárólag stílbú­tort értékesítünk a nyugatné­met piacon, miután a modern bútor eladására a piackiépítés nem történt meg, részben objek­tív, részben szubjektív okokból.Nagy lehetőséget látunk bér­munka jellegű tranzakció bo­nyolítására, különösen stílbútor­alkatrészek vonatkozásában.A  kölni magyar bútorkiállítá­sok további problémája már évek óta, hogy bennünket első­sorban, mint stílbútor exportőr országot mutat be, jóllehet mo­dern korpuszbútorokban és ülőbútorokban reális és főként gazdaságos export lehetőségeink lennének. Ehhez természetesen elsősorban a piac igényeinek megfelelő termelési és kereske­delmi politika kialakítására van szükség és részben az iparnak a



Lázár L.— Botka  Z.; A  kölni bútorkiállítás 1968. 149külkereskedelemmel szemben és megfordítva, ezzel az igény­nyel fel is kellene lépnie.A  gazdaságos modern bútor­exportunk megvalósítása véle­ményünk szerint elsősorban gyártmányfejlesztési kérdés, s e tekintetben ipari üzemeink még csak a kezdeti lépéseket tették meg. A  technológiai és technikai versenyképesség, valamint az anyagminőség természetesen szükséges tartozéka a gazdasá­gos exportnak.Az 1968. évi kölni kiállításon látottak arról győztek meg ben­nünket, hogy a bútorgyártás technológiájának egyes szaka­szaiban jónéhány baráti ország már megelőzött bennünket. Az elmaradás különösen a követ­kező területeken jelentkezik:— Felületkezelési technoló­giában, azon belül a savra ke- ményedő színtelen és színes lak­kok alkalmazásában;— Műanyagok és fémszerke­

zetek fokozottabb alkalmazásá­ban;— A  természetes faanyagok választékában és minőségében.A z a korábbi állapot, hogy a korpuszbútor-gyártásban ver­senyképesek vagyunk a baráti országok bútoriparával szem­ben, ma már felülvizsgálatra szorul. Ülőbútor-gyártásunk ma is tartja pozícióját és tovább erősödik, ha az 1968. évre terve­zett technológiai korszerűsítést végre tudja hajtani.
összefoglalvaA  kölni bútorkiállítás igen hasznos útmutatást adott a bú­toriparban dolgozó szakembe­reknek a bútorgyártás fejlődé­séről, a különböző bútortípusok térhódításáról.A  kiállított bútorok alapján megállapítható volt, hogy a di­vat egyre jelentősebb befolyást gyakorol a színezésben és felü­letkezelésben, s ennek eredmé­

nyeként 2—3 évenként jelentős változások következnek be.A  műanyagok és fémanyagok alkalmazása jelentősen kiszéle­sedett a bútorok előállításában.Nagy választékot képviseltek az exota furnírok, a bútorszöve­tek és a bútorvasalások.Tanulságai miatt, a hazai szakemberek nem mulaszthat­ják el a jövőben sem a kölni nemzetközi bútorvásár tanulmá­nyozását.A  fejlődési tendenciákból le­szűrhető és a magyar bútoripar adottságainak megfelelő tapasz­talatokat elsősorban a gyárt­mányfejlesztés, a korszerű anyagok alkalmazása és a tech­nikai-technológiai fejlődés meg­gyorsítása vonatkozásában a gazdasági reform célkitűzései­nek megfelelően hasznosíta­nunk kell, részben a vállalati érdekeltségi rendszeren, részben a központi gazdaságpolitikai cél­kitűzéseken keresztül.
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