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A bútoripari rendeltetésű forgácslapok gyártástechnológiájának 
fejlődése az utóbbi években
Anyagtér és anyagtéri műveletek

G u ly á s  K is s  E rn ő  
A r a t ó  Is tv á n

1. Bevezető

A  forgácslapipar számos alapanyag- és termék­
fajtának megfelelően az anyagtér kialakítása, az 
anyagtéri műveletek száma és sorrendje sok­
féle lehet. Alapvetően különböző például a hen­
geres erdei választékokat feldolgozó forgácslap­
üzem anyagtere, mint az előaprított eselékeket 
vagy üzemi forgácsot kombinátban feldolgozó 
üzem anyagtere. Míg az első esetben nagy 
mennyiségű anyagot kell tárolni, a második 
esetben néhány napos tartalék tárolása is ele­
gendő, vagyis mind a területigény, mind a tá­
rolás módja különböző. Hasonlóképpen külön­
bözőek az anyagtéri műveletek is. Bizonyos 
esetben valamennyi művelet
—  kirakás a szállítóeszközről, átvétel, osztályo­

zás,
—  szállítás a kijelölt tárolóhelyre,
—  mágják, sarangok, rakatok készítése,
—  gomba és más károsítok ellen védekezés, 
—  nedvességtartalom- és hőmérsékletnövelés, 
—  kérgelés, hasítás, darabolás,
—  fémkiválasztás,
—  szállítás a gépcsarnokba, 
előfordulhat, bár a technológiai összefüggések 
alaposabb ismerete, a gépi berendezések fejlő­
dése és a gazdasági tényezők változása követ­
keztében a nedvességtartalom és hőmérséklet 
növelésével, valamint a kérgeléssel, hasítással 
és darabolással mind ritkábban találkozni.

Üzemi forgács feldolgozásánál csak néhány 
műveletet kell elvégezni.

Hazai forgácslapgyáraink nagyobb része je­

lenleg majdnem kizárólag tűzifát használ fel, 
világviszonylatban azonban az a tendencia, 
hogy mindenféle alapanyagot fel kell dolgozni, 
így belátható időn belül a tűzifán kívül a köte­
gelt darabos hulladékok, az aprítékok vagy üze­
mi forgácsok mind nagyobb mértékű tárolásá­
ra és előkészítésére is be kell rendezkedni.

A  következőkben a fő alapanyagtípusok: 
—  hengeres és hasított választékok, 
—  kötegelt és aprított hulladékok, 
bontásában ismertetjük a forgácslapipari anyag­
tereket, illetve elsősorban azok gépesítésének 
fejlődését.

2. Hengeres és hasított választékok
A  hengeres és hasított választékok —  az ún. fel­
dolgozási fa, egyéb ipari fa, forgácsfa, rostfa, 
vastag tűzifa, vékony tűzifa —  tárolására és elő­
készítésére ma leginkább szilárd burkolatú sza- 
lagutakkal feltárt rönkteret képeznek ki. A  sza­
lagutas anyagtér elrendezését és annak pótko­
csis traktorral és önjáró markolódaruval való 
gépesítését a Faiparban nemrég ismertették (1).

Az anyagmozgatás gépesítésének másik 
megoldása, amikor minden vontatótraktor hid­
raulikus daruval van felszerelve. A  kereskede­
lemben beszerezhető daruk típusait, jellemzőit 
és felszerelésük módját az Erdészeti Műszaki 
és Szervezési Iroda kiadványa ismerteti (2), 
ezért itt csupán a tűzifa mozgatására leginkább 
alkalmas HIAB— 550 daru telj esi tménydiagram- 
ját (1. ábra) mutatjuk be. A HIAB daruk mar­
kolója 0,4 m2 nyílású, tehát 1 m hosszú fa­
anyagból 0,4 űrm3 anyagot emel fel. A  teher
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1. ábra. HIAB—550 jelű daru terhelési diagramjaa különböző választékok űrm3/m3 viszonyából — melyet az 1. táblázat tartalmaz — és a vá­lasztékon belüli fafaj térfogatsúlyából számít­ható. Eszerint 7 m-es emelési sugáron belül va­lamennyi 1 m hosszú választék és fafaj a mar­koló teljes kihasználásával emelhető. A  daru a vontató fülkéjéből vagy a daruba szerelhető magasülésből kezelhető.A  vontatást nem végző önjáró markolódaru­val és a vontatóra szerelt daruval való megoldás egymáshoz viszonyított számos előnyét és hát­rányát értékelve választhatunk. Mindenesetre az utóbbi megoldás kivitelezése jelentősen ki­sebb beruházást igényel, legalábbis a modern nyugati önjárókkal számolva, és alkalmazható­ságuknak feltételeként csak azt kellene biztosí­tanunk, hogy a faanyag ne zárt oldalfalú kocsin érkezzen az üzemekbe. A  lemezfalú teherva­gonba ugyanis a darukezelő nem lát be a von­tató fülkéjéből, a darura szerelhető magasülés

1. táblázat
Különböző választékok mennyiségi átszámítása

Választék

1 ürm 3

kérges vörösre
kérgezett

fehérre 
kérgezett

faanyagnak meg­
felelő (tömör)m3

Feldolgozási fa
1— 2 m hosszú . . . .

14 cm átmérő feletti 
tö lg y . 
a többi fafaj

7—14 cm átmérőjű . ..  
nem hasított 
tö lg y ............  
a többi fafaj

Tűzifa
4— 7 cm átmérőjű . . .
7—10 cm átmérőjű . . .

10—20 cm átmérőjű . . .

0,80

0,70

0,52
0,59
0,67

0,92 
0,88

0,80 
0,77

0,63 
0,67 
0,71

0,66
0,70
0,75

Rostfa, forgácsfa (DIN) 
A1 és A o sz tá ly ......  
В és C o sz tá ly ......

Luc-jegenye-duglaszfenyő 
Erdei-vörösfenyő ..........

0,80
0,70
0,70
0,65

0,88
0,77
0,77
0,71

0,92 
0,80

3. ábra. Tűzifa rakodása Rlmms vasúti kocsikból mar­
kolódaruval (3)

2. ábra. FRAK—В jelű önjáró markolódaru

viszont télen nemigen használható. Ide kíván­kozik, hogy ugyanezen oknál fogva nem hasz­nálhatók megfelelően forgácslapgyárainkban a magyar gyártmányú Frak-B jelű dömperalvázra szerelt HIAB-darus önjáró markolódaruk (2. 
ábra).Az N SZK -ban  а 3. és 4. ábrán látható, a M Á V -nak is rendelkezésére álló, Rlmms kocsi­kat tartják célszerűnek a tűzifa szállításához. A  Rlmms 56 jelű kocsi jellemzői a következők:Rakodótér hosszúsága 12,50 mszélessége 2,77 mfelülete 34,60 m2magasságabordásfalig 0,45 mrakoncamagasság 2,012 mTerhelhetőség 27,50 tönsúly kézifékkel 12,70 tkézifék nélkül 12,35 tRakodófelület magasságaa sínfelülettől 1,238 m
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4. ábra. Tűzifával megrakott Rlmms vasúti kocsi (3)
A  kocsik oldalfalát, az ábrákon látható mó­don, idomvasvázba szerelt huzalháló képezi. A  falak magassága itt 1,4 m, de használnak olyan falakat is melyek a rakonca csúcsáig ér­nek. A  falmagasságot a vasúti kocsi terhelhető­sége és a szállítandó anyag fajlagos súlya hatá­rozza meg. E kocsiknál az anyagátvétel nem a teljes kocsi mérlegelésével, hanem a rugózat hitelesítése után a hasznos teher közvetlen meg­határozásával történik.Rakodókísérletei során H . Sonié (3) megálla­

pította, hogy az előbb leírt vasúti kocsik 1,1 m magasan (40 m3) élőnedves erdeifenyő tűzifá­val, markolódaru útján megrakva 26,4 t terhet hordtak, ami 660 kg/űrm3 fajlagos súlyt jelen­tett. Ugyanakkor száraz anyagból a rakonca- csúcsig érő hálóval 63 űrm3 is szállítható volt a vasúti kocsi némi túlterhelésével. A  vasúti kocsi valamint a markolódaruval felszerelt pótkocsis tehergépkocsi megrakására és kiürítésére vonat­kozó mérései szerint a markolódaru teljesítmé­nye kétfős személyzet esetén 2,5 perc/űrm3. A  gépkocsira és pótkocsijára felrakható fajlagos anyagmennyiség — a rosszabb helykihasználási lehetőségek miatt — a vasúti kocsira rakható mennyiségnél jelentősen kisebbre, 450 kg/űrm3- re adódott.A  tűzifa méretű anyagot feldolgozó forgács­gyártó gépekkel rendelkező üzemek számára fi­gyelemreméltóak a közepes kapacitású, részben vagy teljes egészében hossztolatlan faanyagot tároló és előkészítő, gépesített és nagymérték­
ben automatizált berendezések. Az 5. ábrán egy olyan berendezés vázlata látható, mely 1—2 m hosszú és 2 m-nél hosszabb, max. 6 m-es rön­kök fogadására, tárolására, darabolására és belső szállítására szolgál. A  hossztolatlan faanyagot
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híddaru 3 a tároló helyre 2 vagy közvetlenül az osztályozó és rönköket egyenként adagoló ke­resztbe szállító transzportörre 4 rakja. E transz- portörről a faanyag a 6 görgősorok valamelyi­kére kerül. A  görgősorba épített műszer dara­bolófűrészeket 7 vezérel, melyek 1, ill. 2 m hosszúságúra darabolják az anyagot. A  hossztolt darabok ezután fémkeresőn 9 és fémtartalmú anyagot kilökő berendezésen 10 keresztül egy görgős pálya 11, majd egy gyorsító szalag 12 út­ján az aprítógépeket kiszolgáló automatákba 14 vagy további tárolás céljából egy irány váltós keresztbe szállító szalagra 13 kerülnek. Ez a szállítómű tehát nemcsak a hossztoltan érkező anyag fogadására és szállítására szolgál, hanem irányváltás után a második szalagokon darabolt anyaggal is feltölthető. így  ezen három műsza­kos üzemelés esetén a harmadik műszakhoz szükséges anyag két műszak alatt előkészíthető. A  hossztoltan érkező fát önjáró markolódaru 17 2—4 m magas rakatba helyezi a szalagra. K ü ­lönböző fafajok felhasználása esetén a 13 szál­lítószalagon mindig a kívánt keverési aránynak megfelelően rendezhetők az anyagok.Az 1 m hosszú alapanyag rendezetlen táro­
lási módját néhány újabb külföldi forgácslap­üzemben is alkalmazzák. A z anyagtérre érkező tűzifát 20—25 m magasságban konzolosan ki­nyúló szállítószalag halmokba szórja (6. ábra), ahonnan bakdaru ún. polipmarkolóval (7. ábra) vagy homlokserleges önjáró rakodógép (8. ábra) szállítja a forgácsvágógépet vagy aprítógépet kiszolgáló láncos szállítóvályuba. A z alkalmaz­ható H A N O M A G  150/120 DIN /SAE—P S önjáró rakodó jellemzői a következők (4):— hossza: 6,28 m, —  szélessége: 2,34 m, — fordulási sugara: 4,9 m, — sebessége: max. 47,1 km/ó, — emelési magassága: max. 3,6 m, — hasznos teher: max. 3,2 Mp, —  az emelőserleg térfogata 1,5—2,0 vagy 2,8 m 3 közül választható.Több fejlett ipari országban az erdőgazdasá­gok nyomására nagy erőfeszítéseket tesznek a

7. ábra. Halomba szórt tűzifa emelésére szolgáló ún. polipmarkoló (4)
hossztolatlan faanyag forgácslapipari értékesí­tése irányába. Ez esetben tulajdonképpen a ki­termelés és külső-belső anyagszállítás racionali­zálásáról van szó: 1—2 méteres hosszra dara­bolás helyett csupán a szállító- és mozgatóbe­rendezések által igényelt hosszra darabolnak, ugyanakkor a hosszabb darabok rakodásánál, szállításánál a berendezések hatékonyabbak stb.Nagyobb faanyagok darabolás nélkül való forgácslapipári felhasználására már korábban megvolt a lehetőség az aprítógépek útján, azon­ban az aprítékból való forgácsgyártást — az ala­csonyabb forgácsminőség miatt — inkább fű ­részipari hulladékokra korlátozták.A  faanyagból közvetlenül forgácsot vágó gé­pek közül a hossztolatlan anyag feldolgozására alkalmazhatók csak az utóbbi években kezdtek elterjedni. A  gépek, melyekre majd külön kité­rünk, rendszerint hosszú vízszintes vagy enyhén lejtős etetővályúval rendelkeznek, ezek a ki­szolgáló egységgel az anyagtéri munkaeszközök fő részét képezik.

6. ábra. Tűzifa halmokba rakása szállítószalagokkal (4) S. ábra. Homlokserleges rakodógép (4)
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9. ábra. Két egy vonalba elhelyezett, hossztolatlan faanyagot feldolgozó Hombak U74 forgácsvágóhoz 
kapcsolódó anyagtér

A következőkben a Hombak— U késtengelyes 
forgácsvágó gépekkel kapcsolatban ajánlott (5) 
ill. megvalósított néhány megoldást ismerte­
tünk.

A legkisebb beruházást a 9. ábrán vázolt 
megoldás igényelte. Az útra és iparvágányra 1 
gépkocsin vagy vasúton érkező anyagot bak­
daru 2 rakja máglyákba az anyagtérre 3 vagy 
közvetlenül a keresztbe szállító és tároló transz­
portőrre 4. A  transzportőr végegységei —  5. 6 
—  széthúzzák és egyenként szállítják a rönkö­
ket a sínen futó daru 7 hatókörébe. A daru két 
szembe állított U 74 jelű forgácsvágó 8 adagoló­
vályúit 9 szolgálja ki. A bakdaru —  egyenletes 
rönkbeszállítás esetén —  két műszakban üze­
mel. A keresztbe szállító és tároló transzportő­
rök egy műszakhoz szükséges alapanyag tárolá­
sára képesek. Az adagolóvályút fel töl tő darunak 
nem kell elfordulnia. Sínszerkezete betonba 
van süllyesztve, így önjáró markolódaruval bár­
mikor helyettesíthető. E daru kezelője látja el 
a forgácsvágók felügyeletét, a gépek kapcsolói 
a darukabinba vannak elhelyezve.

2 db U 74 jelű forgácsvágó gép előbb bemuta­
tott elrendezése esetén az adagolóvályuk kiszol­
gálása a vályúk fölött elhelyezett sínpályán 
mozgó forgódaruval is megoldható. A  10. ábra 
az U 100 jelű géphez kifejlesztett daru ilyen 
elrendezését mutatja be. A  vázolt esetben hom- 

lokszerelékes targoncák végzik az anyagtéri 
mozgatást: gépkocsit ürítenek, közbenső tá­
rolóba vagy az adagolóvályú mellett körülhatá­
rolt tárolóba szállítanak rönköket.

A targoncák közül említést érdemelnek az 
LMV 5D, 6D és 7D-jelű (Lindhults Mek. Verk- 
stadt AB) svéd hombakvillás targoncák, me­
lyek forgácslapüzemekben univerzálisan alkal­
mazhatók. A  rönkmozgatáshoz felső leszorító és 
behúzókarral felszerelt targonca és terhelési 
diagramja a 11. ábrán látható. Az egyes típusok 
egyéb fő jellemzői a következők:

5D 6D 7D

Max. emelési magasság (m) 
Fordulási sugár (m) ..........  
Sebesség km/ó ....................  
Emelési sebesség m/s ........  
Süllyesztési sebesség m/s . . 
Oszlop dönthetősége (fok)

5,2
3,8

5,2
4,1 
0 —30
0,2
0,3 
előre 5
hátra 12

5,3
4,5

A  12. ábrán látható megoldásnál az eltoltan 
szembehelyezett U 74 jelű forgácsvágó gépek 
adagolóvályúit egy központosán beépített for­
gódaru szolgálja ki. A  vályú melletti tárolás 
módja az egyik oldalon azonos az előző ábrán 
szemléltetette!, a másik oldalon külső határoló-
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10. ábra. A Hombak UlOO forgácsvágó kiszolgálásához 
kifejlesztett daruálványzat nincs. A  forgódaru meghibásodása il­letve karbantartása esetén önjáró rakodók er­ről az oldalról ki tudják szolgálni a vályúkat.
3. Kötegelt és aprított hulladékokA  fűrészipar és a továbbfeldolgozó iparágak nagy mennyiségű darabos hulladékkal rendel­keznek, mely forgácslappá dolgozható fel. A  fel­dolgozás kiindulása alapvetően kétféle lehet: kötegelve vagy felaprítva szállítják a hulladé­kot a forgácslapüzembe. A  változatok közül a mindenkori körülmények alapján kell a haté­konyabbat kiválasztani.A  főbb szempontok közé tartozik e tekintet­ben a forgácsminőség, a beruházási költség, és a gépesíthetőség. A z aprítékból való forgácsgyár­tás csak a bútoripari forgácslap belső rétegébe alkalmas, a közvetlenül vágott forgácsnál rosz- szabb minőségű forgács előállítását teszi lehető­vé, nagyobb beruházási költséget igényel, ezzel 

szemben teljesen gépesíthető és nagymértékben automatizálható.A  kötegelt hulladékok forgácslapüzemen be­lüli tárolása és szállítása nem sokban különbö­zik az erdőgazdasági termékek tárolásától és szállításától. A  kötegek méretének az üzemben alkalmazott forgácsvágó géphez kell igazodnia. A  részben hazailag is alkalmazott Hombak gé­pekbe a következő maximális méretű kötegek adagolhatok:
Gép jele Köteg hossza (m) Köteg átmérője 

(cm)

PRZ ................ 1,0 30
Z112 ................ 1,15 40
Z140 ................ 1,15 40
U 6 4 .................. tetszőle- 60
U 7 4 .................. ges 70
U 1 0 0 ................ 85A  kötegeket a hengeres faanyaghoz hasonlóan, rendszerint hossztengelyükkel párhuzamosan, a kisebb kötegeket gyakran soronként keresztbe fektetve máglyázzák.A  kötegeket kíméletesebben kell mozgatni mint a hengeres vagy hasított faválasztékokat. A  zsineggel vagy szizálfonallal átkötött kisebb kötegek szétbontás nélkül kerülnek a forgács­vágóba. A  hosszabb és nagyobb átmérőjű (60 cm-től) kötegeket legtöbbször 10— 16 mm széles acélszalaggal kötik át, ezeket a forgácsvágó­gépbe való adagolás előtt el kell távolítani. A  köteget a Hombak U  gépeknél akkor bontják fel, amikor a rakodógép a beadagoló vályú fölé emelte azt (5j? Más megoldásnál a kötegeket egy 8—10 m magas állványon elhelyezett keresztbe szállító transzportőrön bontják fel és a köteg tartalma innen hullik a forgácsvágót kiszol­gáló szalagra (13. ábra) (6). így a kötegek bel-

11. ábra. LMV targonca rönkszállító szerelékkel

140 120 100 80 60 40

Teher s ú ly p o n t ja  a v i l lá n  (c m )
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12. ábra. Eltoltan szembehelyezett Hombak U74 forgács­
vágókat kiszolgáló forgódarusejébe helyezett nagyszámú rövid hulladék is megtartja rostirányba rendezett helyzetét.Az aprítékot, valamint a téma szempontjából ide sorolható üzemi forgácsokat és egynyári növények felaprított szárait szabadban vagy si­lókban tárolják.A  szabadban való tárolás ma is elterjedt. Á l­talában aszfaltozott felületen, 15—20, max. 50 m magas kúpalakú halmokat készítenek. A  halmok kialakítására, a megfelelő tömörödést figyelembe véve, legalkalmasabb a pneumatikus szállító (14. ábra), de gyakran alkalmaznak toló­lemezes targoncákat vagy tolóhidakat (7). A halmok megbontására és az anyag belső szállí­tására ritkán használnak pneumatikus szállító­művet, leginkább magasított oldalfalú pótko­csis gépkocsit vagy traktorvontatású kocsikat üzemeltetnek. Ezeket rendszerint markolódaru vagy serleges targonca szolgálja ki. A  15. ábra egy osztrák farostlemezüzem anyagterének rész­letét mutatja. Látható az aprítékhalom kialakí­tására szolgáló pneumatikus vezeték és az aprí- ték belső szállítására beállított gépkocsi, melyet egy serleges targonca éppen megtölt. A  targon­cák közül a már bemutatott L M V  jelűek öm-

13. ábra. Kötegbontás magasított transzportőrönlesztett anyag mozgatására is alkalmasak, ez esetben a 16. ábrán látható módon billenőser­leggel szerelik fel a gépet.A  szabadban való tárolás hátránya, hogy té­len az aprítékhalom külső rétegei átjegesednek és így mozgathatóságuk erősen romlik. Ezenkí­vül a biológiai bomlás veszélye, az éghajlati vi­szonyoktól és a fafaj jellegzetességétől függő mértékben, behatárolja a tárolhatóság időtarta­mát.
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15. ábra. Gépkocsi apríték szállítására

16. ábra. LMV targonca billenóserleggel

Cellulózipari szakemberek az N D K-ban ki­mutatták, hogy a szabadon tárolt apríték hő­mérséklete és nedvességtartalma a halom kiala­kítása után növekszik. A  hőmérséklet napi nö­vekedése a halom belsejében, nyáron 6—8 °C-ra adódott, a végső hőmérséklet tűlevelű anyag esetén 50—60, lomblevelű anyag esetén pedig 60—70 °C volt. A  nedvességtartalom 6— 12 hó­napig terjedő tárolás során átlagosan 10— 17%- kal növekedett (8). így a szabadban tárolt ap- rítékhalomban a legtöbb farontó gomba életfel­tétele biztosítva van, s ezáltal először elszínező­dések, majd penészfoltok és rothadási tünetek jelentkeznek, melyek végül a faanyag teljes fel­bomlásához vezetnek. Az apríték károsodásának elkerülése céljából a rostlemeziparban 4— 6 hó­napra ajánlják maximálni a tárolási időt (7).Kanadában végzett vizsgálatok [9] során 27,5 m magas halmokba rakott fenyő apríték barna elszíneződését és térfogatsúlycsökkentését mérték. A  minőségromlás folyamatát a 17. ábra szemlélteti, a folytonos vonal a bámulást, a szaggatott vonal a térfogatsúlyt mutatja. A  vizsgálat alapján max. 8 hónapos tárolási időt javasolnak, amikor is a halom egyes rétegeiben a következő mennyiségű (%) mikroorganizmus­sal fertőzött forgács található:
Felső 
réteg

Középső 
réteg

Alsó 
rétegBaktériumok 57 52 34Penészgombák 58 63 63Színezőgombák 2 17 35F arontógombák 3 3 8
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17. ábra. Szabadban tárolt forgács minőségváltozása a 
tárolási idő függvényében (9)

Hazai viszonyaink között az apríték, a fafaj­tól függően, 3—6 hónapig tárolható szabadon.Forgács szabadon tárolását lehetőleg kerülni kell. A  forgács tárolására, de sokszor az apríték tárolására is, silókat építenek. A  silók nemcsak megvédik a faanyagot, hanem nedvességtartal­mának kiegyenlítésével a további felhasználást gazdaságosabbá teszik. A  nedvességtartalom kiegyenlítődésére vonatkozóan nem rendelke­zünk részletes adatokkal, egyik hazai pozdorja- alapüzemünkkel kapcsolatban felmerült annak elvi lehetősége, hogy az egyenként 3000 m3-es silók átfúvatásával gyorsítani lehetne a nedves­ségkiegyenlítődést. A  védelmen és nedvességki­egyenlítésen túlmenően a silók a gyártási fo­lyamat kiinduló egységeiként is funkcionálnak. A  silókból való kiadagolással egy zárt, automa­tizált folyamat indítható meg, ezért egy kisebb silót akkor is alkalmazni szoktak, ha az alap­anyag zömét egyébként szabadon tárolják.A  silók feltöltésének legelterjedtebb eszköze a kaparóelemes szállítócsatorna (rédler) és a pneumatikus szállítómű. A  már említett hazai pozdorjaalapüzemben a kaparóelemes csatorna üzembiztonsági szempontból nem vált be, ezért pneumatikus megoldásra tértek át.A  pneumatikus szállítást újabban külföldön is előnyben részesítik, visszatérve az eddig el­hanyagolt ún. nagynyomású berendezésekhez [4]. A  nagynyomású pneumatikus szállítóművel
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az anyagkoncentráció a szokásosnak tízszeresé­re növelhető, s ugyanakkor a fajlagos energia- igény Уз-ára csökken. A z ilyen berendezések energiaigénye csak kb. 15%-kal haladják meg a kaparóelemes szállítóét, amelynek beruházási igénye viszont jóval nagyobb, és az adottságok­hoz építészetileg kevésbé alkalmazkodó. Egy nagynyomású aprítékszállító berendezés vázlata a 18. ábrán látható.A z 1 kompresszor a 2 főszűrőn keresztül beszí­vott levegőt, a 3 nagynyomású cellás adagoló pedig az aprítékot nyomja a szállítóvezetékbe. A  kompresszor és a cellás adagoló közt hang­tompító 4, biztosági- és visszacsapószelep 5, 6, valamint feszmérő 7 van elhelyezve. A  szállított aprítékot és levegőt nagynyomású szűrő 8 vá­lasztja külön.A  silókkal kapcsolatban felmerülő legnagyobb probléma az egyenletes kiadagolás. A z utóbbi években számos új kiadagolóberendezést fej­lesztettek ki, de a nagy függőleges tengelyű si­lókból való kiadagolás, egyébként jól bevált berendezés birtokában sem egyszerű feladat. A  kiadagolók gyártói ezért számos szigorú előírást adnak a siló felépítésére vonatkozóan. Előírják például a falak megengedhető érdességét, a fa­lak dőlésszögét, a nyílások kialakításának mód­ját, a keresztmetszet és magasság viszonyát stb-t.A  kör keresztmetszetű silók újabb kiadagoló berendezései a silók aljának középpontjánál adagolnak és rendszerint a teljes padlózaton ható kihordóelemekkel rendelkeznek. A  Ponn- dorf Machinenfabrik K G  gyártmányának az a jellegzetessége, hogy a sugárirányban elhelyez­kedő adagolócsigát egy siló körüli pályán veze­tett kocsi körbeforgatja (19. ábra). A  hengeres silókat 20— 100 m3 közötti befogadóképességgel

IS. ábra. Nagynyomású aprítékszállító berendezés

19. ábra. Ponndorf gyártmányú tárolósiló csigás kiadagolóvalkészítik, átmérőjük 2,8—3,8 m, magasságuk 3,8—8,75 m. A  Svéd Saxlund gyártmányok su­gárirányban rögzített csigák és körbeforgó ka­paróelemek útján adagolnak ki. Ezek teljesít­ménye 150 m3/óráig terjed. A  silók átmérője 2— 8 m, magassága 3— 16 m. A  négyszögletes silókból való kiadagolás legjobb eszköze ma is a különleges ki-be mozgó ún. Weverk-csiga és a hidraulikus mozgópadló [10].IRODALOM1. Schmidt E .: Anyagmozgatás a forgácslemez üze­mekben. Faipar 1971. 1. sz.2. Dr. Reskó J . ,  Gál J . ,  Izményi K .: A  hidraulikus da­ruk alkalmazása a faiparban. Bp. 1971.3. Sonie, H .: Verladeversuch von meterlangem Kie- fern-Schicktholz mit der Deutschen Bundesbahn auf der Strecke Bentheim — Wilhelmshaven. Holz als Roh- und Werkstoff 1969. 4. sz.4. Sonie, H .: Fördern und Lagern von Rohstoffen in der Spanplattenindustrie. Holz als Roh- und Werk­stoff 1972. 11. sz.5. Steiner, K .:  Langholz-Zerspaner für die Spanplat­tenindustrie. Entwicklung und Stand der Technik. Holz als Roh- und Werkstoff 1972. 6. sz.6. SN RSN RSN RT: Halbautomatische Zuteilanlage für Spreiszel. Die Holzbearbeitung 1968. 4. sz.7. Lampert, H .: Faserplatten. VEB Fachbuchverlag, Leipzig, 1967.8. Annergren, S .: Billeruds Erfahrungen mit Hack­schnitzellagerung. Zellstoff und Papier 1965. 6. sz.9. Shields, J .  K .:  Mikrobiologische Zersetzung von in' Freien gestapelten Holzspänen. Holzforschung und Holzrewertung 1967. 1. sz.10. Himmelheber, M ., Kull, W .: Die moderne Spanplat- ten-fertigung: Rohstoffeinsatz und Plattenqualität. Holz als Roh- und Werkstoff 1969. 11. sz.
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A PVC alapú szerkezeti elemek és alkatrészek bútoripari 
alkalmazásának helyzete és jelentősége*
II. rész
S ípos Á rp á d

3.3. Lapalkatrészek felületborító fóliái
A  fahelyettesítés és m unkatermelékenység nö­
velése szempontjából a legjelentősebb eredmé­
nye a borító fóliáknak van. Mind az oldali, mind élfelületek borítása tekintetében egyaránt.Az N SZK -b an  kb. egy évtizede nagy figyel­met szentelnek a fóliák felhasználásának.A  P V C  fóliát a következők szerint gyártják 
(15. kép). Az alapanyagot színező anyagokkal, pigmentekkel és stabilizátorral — lágy fóliák esetében lágyítókkal is — alaposan összekeverik és homogén masszává dolgozzák össze. K ét el­lentétes forgásirányú melegített henger (keverő­hengerek) ezt a plasztikus masszát a fóliahúzó kalanderhez továbbítják. Ez meghatározott szé­lességű és vastagságú szalaggá hengerli. A  gyár­tási hőmérséklet 160— 190 °C között van. A  hűtő hengerek ismét normál hőmérsékletre hűtik a fóliát, majd feltekercselik. Ezt követően a fóliát újból melegítik és egy hengerprésen áteresztve, melyek közül az egyik hengeren van az elérendő mintázat negatívja (pl. fa pórusos szerkezete), kapjuk meg a kívánt felületet.: Ezt a műveletet gyakran összekapcsolják a fólia húzás folyama­tával.Ez után következhet az egy, vagy többszín­nyomás. Ehhez P V C  festékekre van szükség, mi­vel a pórusmentes, zárt fólia felület megakadá­lyozza a szokványos festőanyagok beszívódását. A  fautánzatokat fototechnikai úton nyert mély­nyomással állítják elő.A  felületek egyik érdekes módja a velúrozás. Ilyenkor természetes, vagy szintetikus textil­rostokat helyeznek merőlegesen a fólia felüle­tére, mely bársonyosságot eredményez.A  kapott fóliák tulajdonságai a Renolit cég 
tájékoztatása alapján saját termékeikre vonat­koztatva :Faj súly: átlagosan 1,35 g/cm3Felület: mattított, selyemfényű Hőállóság: 120 °C-on rövid ideig

Hajlítási sugár (DIN szerint): 20 °C-on 14 fo­kozatGyúlékonyság: nem gyúlékony, külön kíván­ságra lángállóan gyárthatóVastagsági eltérés: m ax: +10%Fényállóság: legalább 7Vízgőz áteresztőképesség: 0,6'10“ 8 g/cm. h. TorrAlakithatóság: nagyon jól alakítható váku- mos mélyhúzó eljárással.A  felhasználás igénye szerint kem ény, fé lke­
mény és lágy fóliákat alkalmazhatunk. A  ke­
m ény fóliákat általában homlok és oldalfelüle­
tekre, míg a félkem ény és lágy fóliákat a belső 
felületek és idomtestek borítására használjuk.A  bútoripari célokra gyártott fóliák öregedé­sére való hajlama kisebb, mint az egyéb más P V C  termékeké. Színárnyalatuk megváltozása (a kifakulás vagy sötétedés) ellen védettek. Az elektrostatikusság megakadályozására antista- tikussá alakítják ki, elektromos vezetőképessé­gük növelésével, így az elektromos feltöltődések eloszlanak és elektromos terek nem képződhet­nek.Az eddigi két hazai vállalat (Hungária Mű­anyagfeldolgozó Vállalat és a Graboplast Mű­bőrgyár) által előállított fóliák műszaki jellem­zőit hasonlítottuk össze az 5. táblázatban kül­földi termékekkel. Ezek kifejlesztése napjaink­ban folyik. Gyenge még a mintázat-tartósságuk, a fautánzat nem élethű, az utólagos alakválto­zásban is még elmaradt a külföldi gyártmá­nyoktól. A  fóliák felhasználása a következő 
előnyökkel jár:

— elmarad a felületkezelés, ennek elő- és be­fejező műveleteivel együtt;— a felületek bevonása a tekercsekből folya­matosan, teljesen mechanizáltan történhet;— a fólia antistatikus, ami megakadályozza a piszoknak, pornak felületre való tapadását;— a felület nem  repedezik;— felragasztva — 30 °C és + 8 0  °C közötti térben jelentős alakváltozás nélkül viselkedik;

* A FATE Műszaki Tudományos Bizottsága és a 
Bútoripari Szakosztály együttes rendezésében szerve­
zett 1973. november 15-i ankét előadása.
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5. táblázat
Összehasonlító jellemzők értékei hazai és külföldi gyártású P V C  fóliák között'

Jellemzők megnevezése Mértékegység H M V Graboplast
Grabial BT

Álkor 
(NSZK)

Kenolit 
(NSZK)

Vastagság ....................................... mm 0,33 0,28 0,27 0,25
Szakítószilárdság .......................... kp/mm2 H 2,12

К  1,51
nincs adat H  2,26

К  2,02
H 2,10
К  2,78

Szakadási nyúlás .......................... % H 203
К  143

H 305
К  267

H136
К  153

Н188
К  176

Beszakíthatóság............................ kp/cm H 64,3
К  57,7

nincs adat H 102,3
К  88,3

Н 124
К  108

Továbbszakító erő ........................ kp H 0,66
К  0,70

nincs adat 
nincs adat

H 0,46
К  0,56

Н 0,50
К  0,35

Lineáris méretváltozás 100 °C-on, H -1 ,6 nincs adat H  -0 ,8 Н +0,1
30 perc a l a t t ............................... % К 0,0 nincs adat К  +0,4 К -6 ,0

Lineáris méretváltozás 80 °C-on, H —1,19 nincs adat H -0 ,8 Н +0,1
6 óra a l a t t ................................... % К -0 ,4 0 nincs adat К  +0,4 К  -5 ,0

Négyzetmétersúly ........................ g/m 2 400,5 357 344,9 327,6
K em énység..................................... Sh° A 96 nincs adat 96 —
Ceruza keménység ........................ H nincs adat 1 1 nincs adat
Kopásállóság (H 18-as kővel 500 g 

terheléskor) .......................... g/100 ford
nincs adat 0,0222 0,0240 nincs adat

Erezet kezdődő kopása ................ ford nincs adat 1110 940 nincs adat
Erezet teljes átkopása ..................  
Fólialefejtő erő

ford nincs adat 2060 1500 nincs adat

min................................................ kp/cm nincs adat 1,19 1,12 nincs adat
max............................................... kp/cm nincs adat 1,25 1,19 nincs adat

M egjegyzés: 1 Vállalati és FÁIMÉI mérések alapján— az előbbiekben felsorolt fizikai-kémiai tu­lajdonságokkal rendelkezik.A  felületi borítás nagyüzemi menetét a 16. 
kép mutatja. Hazánkban jelenleg ezt a techno­lógiát a Székesfehérvári Bútoripari Vállalat al­kalmazza.A  kívánt minőség elérése szempontjából leg­fontosabb, és ez adta idáig a legtöbb problémát is, a hordozóanyag felületi minősége, annak fi­zikai tulajdonságai. A  felületnek tömörnek, si­
mának és kis rostnagyságúnak kell lennie. Ugyanakkor .pormentes helyiségben keli dolgoz­ni, mert a felületre rakódott porszemcsék a fó­lián átnyomódhatnak és káros „kidudorodáso- kat” eredményezhetnek.A  P V C  fóliák alkalmazásának nagy konku­rensei a cellulózé alapú fóliák. Ezek középnyo­máson (15 kp/cm2) és nagy nyomáson (25 kp/cm2) felragasztva szintén teljesen vég­leges felületet adnak, ugyanarra az ered­ményre vezetnek, mint a P V C  fóliák. Külföldi szakkörökben sincs még véglegesen kialakult ál­láspont a kétféle alapanyagú fólia alkalmazásá­val kapcsolatban. így  hazailag is megoszlóak a vélemények. A  cellulózé alapú fólia javára szól mindenképp a következő két tényező:— hőmérséklet-változásra nem  reagál,—  a közép és magas nyomáson teljesen ellen­
álló, melamingyantával képzett film  felületet le­
het kapni..Megítélésem szerint ma is és a jövőben is a hazai bútoripar számára szélesebb körű kérdést vet fel a fóliával történő élek lezárása. Jelenleg a következő alaptípusokat használjuk:

— P V C
— poliészter,
— laminált cellulózé alapú fólia.

A  B U B IV  mindhárom alaptípust alkalmazás­ba vette, s pozitív, negatív tapasztalatokkal ren­delkezik mindhárom tekintetében.
Laminált élfólia előnyei:— jó élfedés,— kis mértékben jelentkező felületi egyenet­lenségek
Hátrányai:— ridegsége révén igen érzékeny az élmeg­munkálásra (kipattogzások),— mechanikai ütésekre repedezik.
P V C  élfólia előnyei:— jó élmegmunkálás,~ mechanikai ütésekre plasztikussága révén ellenállóbb,
Hátrányai:— gyakori felületi egyenetlenségek.A  különböző üzemi kísérletek alapján bebizo­nyosodott, hogy a legtöbb magyar és importált 

hordozó-anyag (faforgácslap és háromrétegű pozdorjalap) szerkezete nem megfelelő a P V C  
élfólia felhasználásánál. Egyedül a szombathelyi 
finomított felületű faforgácslap ad elfogadható 
eredményt.A  másik igen lényeges tényező a P V C  fólia alkalmazásakor a ragasztóanyag helyesen beállí­tott hőmérséklete (180—200 °C), valamint az él- 
fóliának felmelegedéstől való megvédése, és a 
gyors áteresztés. A  P V C  élfólia vastagságának növelése —  az eddigi 0,45 mm felett — javítja a minőséget, de jelentősen növeli a ráfordítási költségeket.Mindkét fólia alkalmazásakor együttes prob­léma a lakkozási rárakódások eltávolítása. K ap­ható ugyan felületvédett kivitel is, mely lakko­zás után a szerelés kikészítésekor lehúzható és tiszta felületet ad, de szintén drága megoldás.F A I P A R 75



6. táblázat
Kárpitosiparban használt fontosabb műbőrök fizikai tulajdonságai

Jellemző megnevezése Mértékegység

A felhasznált féleségek értékei

Grabiol1 
J . 121

Grabiol1 
PVP

Grabiol1 
PLW

Grabona1
J. 341

Grabothan1
D. 32 Systel2

Alapanyag ............................. _ PVC PVC PVC PVC PU PU
Hordozóanyag ..................... — pamutvászon viszkózszövet pamutsávoly fehérített 571. vistran nincs

Négyzetméter s ú ly .............. g/m2 176 210 254
trikó 
150

velúr
254 _

Fonalsűrűség......................... L/V 225/250 190/180 852/210 112/136 200/360 —
Fonalfinomság .....................
Műbőr L/V 27/27 17/17 27/27 34/84 27/20 —
Négyzetméter súly .............. g/m2 570 650 900 660 325 317
Szakító-erő 10 c m ................ L/V kp 80/60 90/80 80/65 27/25 S0/60 nincs
Bug. n y ú lás ........................... % 4/25 max. 4/15 max. 50/10 max. 6/25 10/262 6/29,7
Hajtogatás de-Mattia ........
Nyúlás2 
Kopás2 ...................................

L/V 
g/100 ford.

1 millió felett —
0,0124

200 000 felett

0,0190
55/62

0,0017
1 Műanyagok a kárpitosiparban (FATE Oktatási Bizottsága, Bp. 1972 jegyzet alapján).
2 FÁIMÉI vizsgálat alapján.

Ezért vállalatunknál részlegesen nitrólakkal való 
felületi védelem módszere alakult ki, nem teljes 
eredménnyel.

3.4. Kárpitosipari borító anyagok
A PVC műbőrök hazai gyártása viszonylag ko­
rán megindult (1950 után), s a legrégebbi bútor­
ipari tapasztalatok is e területről származnak. 
Külső felületük bőrszerű, kopásállóságuk jó, vi­
szonylag tág hőmérsékleti intervallumban hajlé­
konyak. Szilárdsági és nyúlási tulajdonságaik 
a hordozó megválasztásával tág határok között 
változtathatók. A PVC műbőrök felületének szá­
raz, bőrszerű tapintása lakkozással biztosítható. 
Hátrányban vannak viszont a természetes bő­
röktől mechanikai jellemzőik, valamint annak 
következtében, hogy az ezekkel bevont bútorok 
tartós használat esetén „befülledést” okoznak. 
Viszont a szabhatóság és a műszaki paraméte­
rek stabilitása tekintetében a bőröknél előnyö­
sebben viselkednek. A feldolgozás során a var­
rás mellett nagyfrekvenciás hegesztés is alkal­
mazható.

A 20% feletti nyúlásérték biztosítása miatt a 
szövethordozós műbőrök nem alkalmasak kárpi­
tozás céljára. Ezért a hurkolt hordozóval ren­
delkező habszerkezetű műbőrök használhatók.

Üj abban a műszaki jelhasználás jellemzőit a 
poliuretán műbőrök gyártásának bevezetésével 
javították meg.

Előnyei a PVC műbőrökkel szemben: köny- 
nyebbek, bizonyos mértékű vízgőz- és légát- 
eresztéssel rendelkeznék és bőrszerűbbek. Ko­
pás- és hidegállóságuk is kiváló. Hátrányuk, 
hogy drágábbak.

A kárpitosipari felhasználás során legfonto­
sabb jellemzők a rugalmas nyúlásérték, vala­
mint a higiéniai tulajdonságok (befülledés).

A 6. táblázatban válogatással részletesebb mű­
szaki jellemzőket mutatunk be.

4. A PVC ALAPÚ MŰANYAG 
SZERELVÉNYEK ÉS ALKATRÉSZEK 
GAZDASÁGI KIHATÁSA
A műanyagokkal szembeni kezdeti idegenkedés 
kezd mindjobban feloldódni. Ebben nagy része 
van a műanyagnak, mint kapacitásnövelő ténye-

7. táblázat
BVB 1V  két termékébe beépített műanyagszerelvények mértéke

Termék 
megnevezése

Bedolgozott 
műanyag 

szerelvények 
(Ft)

összes 
közvetlen 
anyag (Ft)

A műanyag 
aránya 

az összes 
klen anyag 

arányában (%)

Napfény В szoba . . 585 ~4500 13,0
Bajkál szo b a .......... 1267 ~6300 20,2

8. táblázat
Műanyagszerelvények jelhasználása révén felszabadult 
közvetlen előállítási normaidők

A helyettesítés megnevezése
N apfény В 
szekrényfal 

(n. perc)

B ajkál 
szekrényfal 

(n. pere)

H x tru d á lt f i ó k ......................... __ 174,0
E x tru d á lt fiók c s ú sz ó ........... — 21,0
F rö ccsö n tö tt fiók .................. 116,0 —
F röccsön tö tt fiók csúszó . . . . 14,0 —
R ú d  ta rtó  .................................. 35,4 4,2
Z ártakaró  ................................ 15,4 8,4
Ü vegcsúszó................................ 18,5 18,5
T ü k ö rta rtó  .............................. 5,4 5,4
A jtó  ü t k ö z ő .............................. 22,5 31,9
H á tfa l sz e re lé s ......................... 8,4 8,4
É lfólia ....................................... 47,5 44,5

Ö sszesen:
n. percben ........................... 283,1 316,3
n. ó r á b a n .............................. 4,72 5,27

V állalati összes n. ó r a ........... 23,2 24,5
M unkaidő-csökkentés, a  tér-

m elékenység növelés mér-
té k e (% ) .............................. 20,4 21,4

zőnek, mint termelékenység fokozónak, s a reá­
lisabb árarányok, árszintek kialakulásának.

A BUBIV felismerve a műanyag szerelvények 
hasznosságát, mind erőteljesebben fokozza ezek 
használatát. Ezt kívánja példázni a következő 
kimutatás egy régebbi és egy új, most kifejlesz­
tett termék esetében, melyeknek funkcionális 
értékük közel azonosak (7. táblázat).

4.1. A műanyag felhasználás kihatása 
a termelékenység növelésére
A vásárolt műanyag félkésztermékek a korpusz­
bútor gyártásban legtöbbször csak beszerelésre

76 -X- F A I P A R



kerülnek, igen kismértékű átalakító munkára van szükség (méretvágás stb.).Ebből következik, hogy ugyanazon termék le­gyártására kevesebb munkaidő szükséges, nö­vekszik a termelékenység, a gyártóegység kapa­citása és gazdaságossága.A  8. táblázatban két termék termelékenység változását láthatjuk. A  részletes felsorolás alap­ján konkrétan bebizonyítható, hogy a B U B IV  e két termékénél több, mint 20% -kal lehetett a 

termék term elékenységét növelni. A  korpusz­bútorok felületének fóliával való borítása, mely a teljes felületkezelést kiküszöböli, általában 30—35%-os ossz, termelékenység növekedést je­lent.
4.2. A  termék gazdaságosságára való kihatásA  termelékenység fokozása általában gazdasági eredmény növekedést von maga után. Sokáig uralkodott az a nézet, hogy műanyag felhasz-

16. kép. Felületre fóliát felragasztó gépsor sémája
17. kép. P V C  műanyagból extrudálással készült szekrénybútor, a homlokzati elemek keresztmetszetének bemutatása
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nálás magas ára miatt nem gazdaságos. Ezen ma 
mái' helytelennek nevezhető szemléletnek gya­
korta az volt az eredője, hogy az összehasonlí­
tást legtöbbször csak anyagértékben nézték, pe­
dig a vásárolt alkatrészben már fel nem hasz­
nálandó élő és holt munka is megtestesült: az 
elmaradó munka bére, közterhei, rezsi költségei. 
A helyes eredmény csak a komplex gazdasági 
számítás módszerével érhető el. Ez pedig az 1 
órára jutó gyártmányfedezet mutatóval fejez­
hető ki. Ilyen alapon pontos és részletes számí­
tással általában a műanyag számára kedvező 
eredményre jutunk, mert a naturálisán mért élő 
munka csökkenésének aránya nagyobb, mint a 
vásárolt és beépített alkatrészek anyagköltség 
növekedésének aránya. A végső gazdaságosságot 
pedig ez mutatja ki.

4.3. A műanyag felhasználás deviza 
megtakarító hatása
Nagyon jelentős a műanyagok deviza megtaka­
rító hatása. Sajnos teljes-körű kimutatást nem 
sikerült összeállítanom, mert nem ismeretes 
előttem a hazai gyártású műanyagok deviza tar­
talma. Ezért részleges eredményt mutat a 9. 
táblázat. Látható, hogy a példaként szereplő BU- 
BIV két termékénél 60 dFt-on felül van, majd­
nem 70 dFt az elmaradó deviza tartalom.

Természetes, hogy a hazai gyártás bővülésé­
vel ennek és a megmaradó deviza tartalom kü­
lönbsége további növekedést fog jelenteni.

5. ÖSSZEFOGLALÁS, JAVASLATOK
Az előadás befejezéseként összefoglalásul a kö- 
vetkezőket kívánom kihangsúlyozni:

— A bútoriparban mindjobban terjed a mű­
anyagok térhódítása. Ez a tendencia az utóbbi 
évben erősödött. A felhasznált féleségek több 
mint fele PVC típusú, ezért ennek gyártása is 
mindinkább előtérbe került, örvendetes, hogy a 
bútoripar törekvéseit a hazai gyártó ipar is 
mindjobban igyekszik követni, s az igényeket 
kielégíteni.

Szerkezeti elemek és a kárpitos borítóanya­
gok gyártása terén legjobb a helyzet. De fejlet­
tebb országok bútoriparához képest így is ala­
csonyabb a felhasználás aránya. Szerkezeti ele­
mek tekintetében is fokozni kell az összes gyár­
tókapacitás és féleségek számát. A szekrénybú­
torok díszítő és felületborító anyagainál pedig 
erőteljes továbbfejlesztésre van szükség.

A lehetséges fejlesztés mértéke szinte belát­
hatatlan. A technikai forradalom eredménye­
ként a műanyaggyártás a bútoripar teljes szer­
kezeti átalakítását kínálja. Olyannyira, hogy a 
széles igényeket kielégítő, nagy tömegben elő­
állított korpuszbútorok gyártása „műanyag kon­
fekció” iparrá változhat. (Amerikában már ma 
is a bútoripart a műanyagiparhoz és nem a fa­
iparhoz sorolják, pedig fában is igen gazdag or­
szág!) Ezért — az előadás szűk keretei miatt — 
csak illusztrálásként mutatom be a ma látható 
lehetőséget: a teljesen műanyagból készült szek­
rénybútort, melyet a 17. és 18. kép szemléltet.

A  B ü  B IV  két termékébe beépített műanyagszerelvények 
devizát megtakarító hatása

9. táblázat

J  ellemző 
megnevezése

Mérték­
egység

Napfény В 
szekrényfal

Bajkál 
'szekrényfal

Műanyaggal helyet­
tesített bükk fű­
részáru mennyi­
sége .............. m 3 0,02755 0,02823

Deviza forint
értéke . . . . . . . . dFt 35,40 39,70

Élfóliával helyette­
sített élfurnér . . m 2 3,68 3,46

Deviza forint 
értéke .......... dFt 27,00 25,50

Elmaradó felület­
kezelő anyag 
értéke .......... F t 8,50 8,00

Deviza tartalma dFt 2,50 2,35

Összes elmaradó 
deviza ta rt.... dFt 64,50 67,55

Ugyanígy további nagy lehetőség van a fa és 
fahelyettesítő elemek pótlására, pl. az asztal áll­
ványgyártás területén, ahol a kötések megoldá­
sára mutat be példát a 19. kép.

A korpuszbútorok további díszítése válik le­
hetővé a frontfelületeknek szövettel bevont, 
vagy üveggel betétezett kivitelével. Ehhez is 
szükségesek a speciális műanyag profilok (20. 
kép). Agglomerált lapok összeépítésének fej­
lesztésében is felhasználható a műanyag, aho­
gyan ezt a 21. kép bemutatja, különösen kis- és 
variálható bútoroknál.

A szekrénybútoroknál, asztalféleségeknél a 
műanyagosításnak két útja lehetséges. Az egyik: 
a teljes műanyag bútor, a másik: a jelenleg al­
kalmazott fahelyettesílő anyagok mellett szerel­
vényként, alkatrészként, műanyag alkalmazása. 
A két út szerintem mindig létezni fog, a szük­
séges szélesebb választékok jogos igénye miatt.

A teljesen műanyagból készült szekrény bútor 
első kísérletei még külföldön is most zárultak 
le és továbbiakra van szükség, mert előállítási 
költségük magas. Véleményem szerint hazánk­
ban ebben a tekintetben először a részleges meg­
oldást kell választani. A front alkatrészek elő­
állítására törekedjünk első lépésként. Kiindu­
lási alap a funkcionális követelmény teljesítése 
és a rendelkezésre álló hazai alapanyag és gyár­
tási feltételek legyenek.

Előadásomban nem foglalkoztam az ülő- és 
fekvőbútorok műanyagból való előállíthatósá- 
gával, mert elsősorban nem PVC, hanem más 
műanyagok alkalmazhatók. Meg kell jegyeznem 
azonban, hogy ezen a területen szintén ilyen 
szélesek a lehetőségek, sok sikeres kísérlet tör­
tént és folyik napjainkban hazánkban is.
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19. kép. M egoldás fa-m űanyag kötések kom binációjára
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20. kép. Szekrény­ajtó betéttartó és beerősítő profil al­kalmazási módja

A  szükséges és lehetséges fejlődés elérése ér­dekében a következő javaslatokat szeretném megtenni:— A  szerelvénygyártó és felhasználó kölcsö­
nös és szoros együttműködésére nagy szükség 
van. Ennek érdekében a B U B IV  szoros kapcso­latot alakított ki a Hungária Műanyagfeldolgozó Vállalattal, a Villamosszigetelő és Műanyag­gyárral, és további vállalatokkal is ilyen kap­csolatok szélesítésére törekszik. Ezt csak java­solni tudom mindenki másnak is.— Megítélésem szerint a fejlődés és a konkrét 
fejlesztések feltételeinek koordináltságát főha­
tósági szinten szükséges megvalósítani. K ülön­
ben vállalati szintek egyoldalú vitáján, vagy né­
zetén sok helyes törekvés elcsúszhat. Különösen fontos az árkérdések egyeztetése. Komplex mó­don, népgazdasági érdekeket tükrözzenek az ár­szintek, gazdaságos legyen az előrelépés a gyár­tónak és felhasználónak egyaránt.— A  jelenleg kialakult lehetőségeket to­vább lehet fokozni. Ü gy vélem ehhez azonban a 
gyártóknak a megvalósítás idejének lerövidítése 
érdekében licence és know-how vásárlására tá­
mogatást kellene kapniok. Az előbb említett fő­hatósági irányításra ezért is szükség lenne.

21. kép. Szekrénytest sarökősszekapcsolására alkalmas profilok fahelyettesítő anyagok használatakor
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A sztirol-bázisú műanyagtermékek műszaki 
és gazdasági problémái
B a rta  Á rp ád

A  műanyagok felhasználása változatlanul gyors ütemben növekszik és azok a prognózisok, ame­lyek 1970 után lényegesen mérsékeltebb növe­kedést jósoltak, mint az 1960-as években, felül­vizsgálatra szorulnak, mert az újabb statisztikai adatok továbbra is a korábban tapasztalt gyors fejlődést mutatják. Ez a jelenség jórészt arra vezethető vissza, hogy a műanyagfelhasználás szempontjából korábban kevésbé jelentős terü­leteken az alkalmazás a vártnál gyorsabban bő­vül. A  korábban készített prognózisok termé­szetszerűen a műanyagfelhasználás szempont­jából jelentős területeket elemeztek és az egyéb piacokat összevontan közölték. így néhány esz­
tendővel ezelőtt a bútoripar műanyagfelhaszná­
lását a műanyagipar fejlődésével foglalkozó 
szakemberek az összesített fogyasztás mérlege­
lésénél külön nem  vették figyelem be. Ezzel szemben az utóbbi években már nemcsak a mű­szakilag fejlett és nagy mennyiségű műanyagot felhasználó államokban, hanem a kisebb fa jla­gos felhasználást reprezentáló országokban is jelentőssé vált a bútoripar műanyagfelhaszná­lása. Természetesen ezekben az országokban a fejlesztés az első eredményeknél tart és így а bútoripar részesedése az összes felhasználáson belül még alacsony szinten van.Az elmondottak alátámasztására példaként az Egyesült Állam okban 1968 és 1970 között tehát 3 év alatt a bútoripar fogyasztása 250 ezer tonnáról 400 ezer tonnára növekedett, vagyis 
több m int másfélszeresére. A z  előrejelzések sze­rint 1975-re a fogyasztás 900 ezer tonna, 1980- ban pedig 1 500 000 tonna lesz, vagyis 10 év alatt a piac közel négyszeresére bővül.

A z N SZ K -b a n  a bútoripar fogyasztása 1966- ban 15 ezer tonna, 1971-ben pedig 70 000 tonna volt, vagyis 5 év alatt a felhasználás közel öt­szörösére növekedett. A  prognózisok szerint 1980-ban a felhasználás 500 ezer tonna lesz, vagyis 9 év alatt több mint hétszeresére emel­kedik. Olaszországban 1971-ben 87 ezer tonna, Franciaországban pedig 40 ezer tonna műanya­got használt fel a bútoripar. Franciaországban az előrejelzések szerint a fogyasztás 70 ezer tonnára növekszik, vagyis 4 év alatt közel meg­duplázódik.Az egy főre jutó fogyasztást mérlegelve megállapítható, hogy 1971-ben az U SA-ban 2,0 kg/fő, az N SZK -ban 1,2 kg/fő, Olaszország­ban 1,6 kg/fő és Franciaországban 0,8 kg/fő volt. Hasonló fogyasztási színvonal mellett Ma-* A  FATE Műszaki Tudományos Bizottsága és a Bútoripari Szakosztály együttes rendezésében szerve­zett 1973. november 15-i ankét előadása. 82 % F A I P A R

gyarországon a bútoriparban 8—16 ezer tonna 
jelentené az azonos műszaki színvonalat.A  műanyagfogyasztásra jellemző egyéb ada­tokat, továbbá az országok között meglevő gaz­dasági és egyéb tényezőket figyelembe véve úgy ítéljük, hogy ez a színvonal 1980-ban te­kinthető irányadónak. Ezt a megállapítást úgy értelmezzük, hogy a népgazdaság fogyasztási struktúrája és a szerkezeti anyagok felhaszná­lásának összetétele szoros összefüggésben van egymással és bizonyos szerkezet kialakítása elő­nyösnek mondható. Nyilvánvaló, hogy a vár­ható anyagfelhasználás összetétele részint a népgazdaság, részint pedig az egyes vállalatok számára előnyöket nyújt, azonban ezeket a le­hetőségeket a prognosztizált értékek függvé­nyében gondos fejlesztő munkával kell kihasz­nálni.Mérlegelve a műanyagok bútoripari felhasz­nálásának széles körét, továbbá a műszaki meg­oldások eltérő voltát, megállapítható, hogy egy előadás keretében csak vázlatosan kerülhet sor a különféle szerkezetek, illetve konstrukciók, továbbá a termékek gyártásához szükséges anyagok és feldolgozó eljárások ismertetésére. Különösen megnehezíti ezt az a körülmény, hogy ugyanazokat a célokat több műanyag el­térő feldolgozásával lehet megvalósítani.A  műanyagok bútoripari felhasználásának vizsgálatát talán egy rövid történeti áttekintés­sel lehet bevezetni.A z iparág fejlesztésére vonatkozó adatok alapján megállapítható, hogy a műanyagok al­kalmazásának kezdeti időszakában főképp a lágy poliuretán habok, továbbá a különféle fó­liák kerültek felhasználásra, elsősorban a rkárpi- tozott bútoroknál. A  fejlesztés következő sza­kaszában a hagyományos bútorok további al­katrészei kerültek műanyagból gyártásra, így különféle profilok és lemezek. Az előbb említett két felhasználási megoldással általában a búto­rok konstrukciója nem változott meg és a mű­anyagok jelentős módosítást a konstrukciók ki­alakításánál nem eredményeztek.A  fejlesztés harmadik szakaszában jelentek meg a tiszta műanyag konstrukciók és ezek ter­vezésénél messzemenően figyelembe vették azokat a lehetőségeket, amelyeket a műanyagok és a műanyagfeldolgozó eljárások biztosítanak, továbbá kellőképpen mérlegelték azokat a hát­rányokat, amelyek a műanyagfeldolgozás követ­kezményei, illetve amelyek a műanyagok alkal­mazásából fakadnak és így messzemenően ér­vényesíthetők voltak a tömegméretű alkalmazás feltételét jelentő gazdaságossági szempontok.



1. táblázat
Műanyagbútorok anyagai

Anyag Feldolgozás Térf. s—g/cm 3 Anyagár DM/kg

Ütésálló P S ............................
A B S ........................................
Poliolefinek ..........................

Fröccsöntés 1,04— 1,06
1,06— 1,12
0,91—0,96

1,00-
1,80-
1,50-

-  1,50
-  3,50
-  2,50

Ütésálló P S ............................
A B S ........................................

Habfröccsöntés 0,6 —0,9
0,7 — 1,0

1,00-
1,80-

-  1,05
-  3,50

Kemény poliuretán . ........... Integrálhab 0,3 —0,8 3,00--  8,00

Üvegszálas P É ..................... PÉ  feldolgozás 1,5 —2,1 3,30--  4,50

Ütésálló P S ............... ............
A B S ........................................
Р И М А ....................................
P V C ........................................
Polipropilén............................

Hóformázás
1,04— 1,06 
1,06—1,12 

1,08
1,30— 1,35 

0,91

3,00-
6,00-

12,00-
4,00-
4,00-

-  5,00 
-  8,00 
-15,00 
-  6,00
-  6,00

2. táblázat
Műanyagbútor előállítási költsége különféle eljárásokkal

Melegformázás Ü vegszálerősítésű 
műanyag Habosítás

Vákuum 
formázás Sajtolás Kézi­

felépítés Sajtolás PU 
integrálhab Habfröccsöntés

1. Helyszükséglet költsége . . . . 8,000 15,00 15,000 10,000 16,000 24,000

2. E n e rg ia .................................... 12,000 20,000 2,400 10,000 14,000 40,000

3. B erendezés.............................. 120,000 130,000 2,000 85,000 180,000 700,000

4. Leírási és adó ktsg (38% ). . . . 46,000 50,000 800 33,000 69,000 266,000

5. Szellőztetés és klimatizálás . 12,000 12,000 20,000 20,000 24,000 15,000

6. Szerszám ktsg ........................ 80,000 120,000 10,000 80,000 250,000 1 400,000

7. Leírási és adó ktsg ............... 80,000 120,000 10,000 80,000 250,000 700,000

8. Know-how................................ 10,000 20,000 5,000 20,000 20,000 50,000

9. Költség 3 és 6 nélkül ........... 168,000 237,000 53,200 173,000 393,000 1 095,000

10. Üzemeltetési ktsg 
anyag nélkül ................... 126,000 292,00 154,000 120,000 561,000 557,000

11. összes ktsg 9 + 10 ................. 294,000 529,000 207,200 293,000 954,000 1 652,000

12. d b /é v ......................................... 90,000 70,000 5,000 18,000 300,000 300,000

13. K tsg/db, anyag n é lk ü l ......... 9,80 7,50 41,50 16,30 3,30 5,50

14. Anyag ktsg db -kén t............... 28,00 28,00 20,00 18,00 15,00 7,00

15. Előállítási ktsg ..................... 37,80 35,50 61,50 34,30 18,20 12,50

A sztirol alapú műanyagok világviszonylat­
ban a műanyagfelhasználás volumenében a 
PVC és poliolefinek után a harmadik helyet 
foglalják el. Ha a variációs lehetőségeket néz­
zük mely a sztirol alapú műanyagok sokfélesé­
gében rejlik megállapíthatjuk, hogy a műanya­
gok közül nincs még egy, melynek ilyen széles 
körű lenne a felhasználása. A széles körű fel­
használás elsősorban azzal magyarázható, hogy 

olyan módosított anyagokat sikerült már eddig 
is előállítani, melyek a különféle követelmé­
nyeknek legjobban megfelelnek.

A  sztirol és az akril-nitril kopolimerjei, az 
akril-nitril, butadién, sztirol és metakrilát, bu- 
tadién, sztirol terpolimerek ugyancsak a sztirol- 
alapú polimerekhez tartoznak, tulajdonságaik 
azonban lényegesen eltérnek a normál poliszti- 
rolokétól.
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A  felhasználásra kerülő anyagok nemcsak 
kémiai összetételükben különböznek egymástól, 
hanem azonos összetétel mellett lehetőség van 
a feldolgozás folyamán olyan szerkezet kialakí­
tására, —  pl. szerkezeti habok —  melyek a 
késztermék külső megjelenési formáját, fajlagos 
anyagfelhasználását, alkalmazhatóságát nagy­
mértékben befolyásolják.

A  sztirol alapú műanyagok bútoripari felhasz- 
azt jelenti, hogy a bútoriparban ezt a műanya­
got használják fel a leg változatosabban. A  nor­
mál polisztirolból különféle bútoripari alkatré­
szeket zárcímeket, fogantyúkat, készítenek. Az 
ütésálló polisztirolból már a nagyobb mecha­
nikai igénybevételt kielégítő termékek pl. fió­
kok, ajtók, csúszó és szegélylécek, ülőkék, szék­
támlák készülnek.

A  sztirol alapú műanyagok bútoripari felhasz­
nálásánál az elmúlt években új fejezet kezdő­
dött. Megjelentek a teljesen műanyagból ké­
szült bútorok. Ezek gyártásánál figyelembe vet­
ték az anyag sajátosságait a formakialakítás 
újabb —  hagyományos anyagokból nem megva­
lósítható —  lehetőségeit, a kényelmi és funk­
cionális szempontokat, a variációs lehetősége­
ket, beleértve a színvariációt is. A  bútorok ilyen 
jellegű kialakítását egy újabb feldolgozási tech­
nológia az ún. habfröccsöntés tette lehetővé.

Az 1. táblázat a teljesen műanyagból készült 
bútorok legjellemzőbb anyagait, a feldolgozha­
tóságot, az anyagok térfogatsúlyát és az 1 kg-ra 
eső anyagköltségét szemlélteti.

A táblázathoz megjegyzésként csak annyit, 
hogy az ütésálló polisztirol és az ABS mind a 
feldolgozhatóságot, mind az anyagköltséget te­
kintve, igen kedvező.

Ütésálló polisztirolból komplett konyha és 
fürdőszobaszekrényeket, sőt stylbútorokat is 
készítenek. Ezek ultraibolya érzékenysége na­
gyobb, mint a SAN-ból (sztirol, akril-nitril) és 
ABS-ből (akril-nitril, butadién, sztirol) készült 
termékeké. Ez utóbbiakból készítik általában a 
székek ülő és háttámláit, kerti székeket és asz­
talokat.

A  habfröccsöntéssel előállított termékek köre 
igen széles. A  bútoriparban ezek a termékek 
adják a műanyagbútorok nagy százalékát. 
Ezeknek az anyagoknak a hagyományos anya­
gok közül nincs versenytársa. A  legnagyobb kon­
kurenciát a kemény poliuretánhab jelenti, mi­
vel ennek feldolgozógép és szerszám-költség 
igénye alacsonyabb, mint a habfröccsöntés be­

ruházási költsége, azonban anyagköltsége a 
sztirol alapú műanyagokéhoz képest mintegy 
kétszerese. Ezzel az eljárással ma már sorozat­
ban gyártanak ülőgarnitúrákat, iskolabútorokat, 
íróasztalokat és variálható bútorokat.

A meleg formázásnál, mely elsősorban vá­
kuumformázás, ütésálló polisztirol vagy ABS 
lemezeket használnak. Ezekből egyszerűbb for­
mák alakíthatók ki, melyeket elsősorban ülőbú­
toroknál alkalmaznak.

A  hazai bútoripar műanyagfelhasználására 
jelenleg az útkeresés jellemző. Eltekintve a bú­
toriparban ma már hagyományosnak tekinthető 
műanyagalkalmazásoktól mint pl. a ragasztók, 
felületkezelő és kikészítőanyagok, a hangsúly a 
teljes egészében műanyagokból gyártott termé­
keken van.

Ismeretes, hogy a műanyagok alkalmazásával 
foglalkozó szakemberek feladata az egyes mű­
anyagok alkalmazási körének bővítése. A  bútor­
ipar ezen a területen igen sok lehetőséget kínál. 
Mivel szinte alig van olyan műanyag, melyből 
különféle feldolgozási móddal ne lehetne bútort 
is készíteni érthető, hogy az egyik műanyag 
bútoripari alkalmazásának legnagyobb verseny­
társát a másik műanyag jelenti. Használati ér­
tékben lényeges különbség nem mutatható ki a 
különféle műanyagokból készített bútorok kö­
zött. Kérdés az, hogy egy adott ország és első­
sorban hazánk e téren milyen irányt kövessen 
és melyik műanyag legyen az, mellyel a hazai 
bútorgyártásnak elsősorban foglalkoznia kell. A 
helyes kiválasztásnál a hazai lehetőségeket kell 
figyelembe venni. Különösen érthető ez az alap­
anyagellátásra valamint a beruházási költsé­
gekre. A  2. táblázat bizonyos mértékig felvilá­
gosítást ad erre vonatkozóan is.

A  táblázat egy kb. 5 kp súlyú termékre vo­
natkozik. Természetesen csak irányárat ad meg, 
azonban látható, hogy az ütésálló polisztirolból 
és ABS-ből habfröccsöntéssel készült termék 
ára a legkedvezőbb. Ezt a kalkulációt a Kust- 
stoff— Rundschau 1972 augusztusi száma kö­
zölte.

Ismeretes, hogy az olefinprogram keretében 
már a jövő évtől kezdve a Szovjetunióból na­
gyobb mennyiségű polisztirol fog rendelkezésre 
állni. Ennek alapján is valószínűsíthető, hogy a 
hazai bútoripar ütésálló polisztirol felhasználása 
fokozatosan növekedni fog és a teljesen mű­
anyagból készült bútorok anyagaként nagyrészt 
ezt fogják felhasználni.





A poliuretánok, mint bútoripari alapanyagok*
Fóti G yörgy

A z elmúlt évek bútoripari anyagmérlegének egyik jellemző vonása a műanyagok gyors elő­retörése, amely az egyes szakemberek prognó­zisa szerint világszerte tovább is felfelé emel­kedik.Az Egyesült Államokban pl. 1965-ben és 1970- ben mintegy 160 ezer, illetve 400 000 t mű­anyagot használt fel a bútoripar és 1975-re 800 ezer t alkalmazást terveznek. Ezen belül a sejt­szerkezetű műanyagok közel 50%-kal szerepel­nek. Ha a súlyarányok helyett a térfogatará­nyokat vesszük figyelembe, akkor ez a szám a 90%-ot is eléri.Noha számos műanyag kerül sejtszerkezetű műanyagként feldolgozásra és az anyagminő­ségek, technológiák széles válfaja áll rendelke­zésre, mind jelenben mind jövőben a poliuretá­nok első helyen állanak. Ugyancsak U S A  adatok szerint a bútoripar négyszer annyi poliuretánt használ, mint P V C -t és harmincszor annyit, mint polisztirolt.A  bútoripari poliuretán alkalmazás a múlt­ban kizárólagosan lágy habból állt, míg az 1975-ös prognosztikában már 30%-kal szerepel a kemény poliuretán hab.A  lágy habok alkalmazása kezdetben a ha­gyományos módon készült kárpitozott bútorok­nál a kárpit-anyag kicserélését jelentette. H i­giénia, önköltségcsökkentés, gyártási kapacitás növelés, kisebb képzetlenebb munkaerő-igény és komfortnövelés voltak a legfontosabb elő­nyök. A  fejlődés további lépcsője új formák, új kárpitozási megoldások voltak. Az anyagban rej­lő tulajdonságok a bútortervezők számára új le­hetőségeket biztosítottak. Ü j koncepciók alakul­tak ki és megjelentek a teli lágy hab bútorok. Am íg világszerte a 60-as években többé-kevésbé egyensúly alakult ki a habgyártás és felhaszná­lás között, a 70-es évekre a megugró igényeket az alapanyag-gyártás nem tudta nyomon követ­ni. Noha a habelőállítás viszonylag csekély be­ruházást igényel, de a vegyiparban a kiindulási anyagok megteremtése jelent komoly nehézsé­geket. Nyersanyaghiány lépett fel és ez — amennyiben a felhasználási ütem nem csökken — a folyamatban levő és tervezett kapacitások üzembehelyezése esetén sem szűnik meg a nyolc­vanas évek előtt.Magyarországon nehezíti a helyzetet, hogy a nyersanyag beszerzési problémákon felül a hab­gyártás is szűk kapacitást képez.A z Észak-magyarországi Vegyiműveknél egy mintegy ezer tonnás, 1963-ban üzembe helyezett gépsor működik, melyet házi eszközökkel egyre jobban és jobban kihasználva 5000 tonnára bőví­tettek fel, de amely egyáltalán nem üzembiztos,* A  FATE Műszaki Tudományos Bizottsága és a Bútoripari Szakosztály együttes rendezésében szerve­zett 1973. november 15-i ankét előadása. 

nem gazdaságos és akadálya a kifogástalan mi­nőségnek. A  szűk kapacitás nem teszi lehetővé a kárpitosipar által megkívánt választék-bővítés kialakítását sem. A z ehhez szükséges technoló­giák pedig rendelkezésre állnak. Ide tartozna el­sősorban az egyszerű térfogatsúly választék. M a­gyarországon zömmel 32 kg/m3-es habot gyár­tanak. Világviszonylatban a felhasznált kárpitos­ipari habok térfogatsúlya 13-tól 40-ig terjed és a 30 körüli hab csak egyharmada a termelés­nek. Ennél is nagyobb jelentőségű azonban a különleges tulajdonságú habok megjelenése. Úgynevezett polimer poliolok felhasználása azonos térfogatsúly mellett 30—50%-kal na­gyobb teherbírású habokat eredményez. Az izocianát komponens változtatásával a rugal­massági viszonyok módosíthatók, ma már a kö­zönségesnél kétszerte rugalmasabb habok állít­hatók elő. Nem lebecsülendők azok az eredmé­nyek sem, melyeket az égéssel szembeni ellen­állás javításával elértek és amelyek lehetővé tették igen szigorú tűzrendészeti előírások be­tartását, különösen középületek bútorozásánál.Míg a lágy habok — elsősorban — mint kár­pitanyagok kerülnek felhasználásra, és csak az utóbbi időben alkalmazzák korpusz nélküli bú­torokban, a kemény habokat a kárpitozott bú­torok vázaként hasznosítják.Noha a fa árának emelése, a rendelkezésre álló fa mennyiségének csökkenése nyilvánvalóan közrejátszanak a poliuretán térhódításában, a fő tényezők azonban a munkaerőszükséglet csökke­nése mellett a nagyobb formaszabadság, a higié­nia és a divatváltozás követésének egyszerűbb volta.Számos tanulmány és cikk foglalkozik a poli­uretán fotelpalástok gyártásával, vizsgálatával. Magyarországon a gyártás külföldi modellek alapján történik. Az árak és a piac egyensúlyát nem sikerült elérni és ennek több oka v an :1. Fémszerelvények irreálisan magas ára.2. Hazai viszonyokhoz alkalmazkodó modellek hiánya.3. Alacsony sorozatszámból adódó viszonylag magas ár.4. Kellő minőségű, áru tetszetős textilhuzat hiánya.A z alacsony térfogatsúlyú kemény habpalás­tok mellett utóbbi időben megjelentek a szerke­zeti habok (magas térfogatsúllyal), az integrál habok (vagyis olyan habok, melyek tömör külső felülettel rendelkeznek, ez a felület a belső sejt­szerkezetű résszel homogén egységet képez), és a tömör öntőgyanták. Ezeknek izocianát alapanya­ga azonos difenilmetán diizocianát a poliol kom­ponens eltérő, illetve a térfogatsúlyt szabályozó adalék hajtóanyag mennyisége változik. A  ter­mék elsősorban díszítő elemként kerül felhasz­nálásra. Néhány külföldi cég gyárt íróasztalo-
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kát, ágyakat, éttermi székeket, asztalokat, szá­
mos kisbútort, de ezek ára magyarországi vi­
szonylatban túlzottan magas. A magas ár a költ­
séges formák következménye, ez viszont ismét 
darabszám függvénye. Elképzelhető, hogy märk- 
lin-rendszerben felépülő bútorok, megfelelő 
nemzetközi integrációban gazdaságosan előállít­
hatok lesznek Magyarországon is, erre vonatko­
zóan folynak külkereskedelmi tárgyalások. Azt 

mindenképpen le lehet szögezni, hogy fafaragá­
sok tökéletes utánzása poliuretánnal olcsó és 
könnyen kivitelezhető eljárás és egyre nagyobb 
tért hódít a bútorok előállításánál.

összegezve az eddigieket leszögezhetjük, hogy 
a poliuretán műanyagok új távlatot teremtettek 
a műanyagok bútoripari alkalmazása előtt és 
hozzájárultak ahhoz, hogy a vegyipar egyre na­
gyobb tért foglaljon el a bútoriparban.





Tájékoztató a zágrábi nemzetközi irodatechnikai kiállításról
Palócz S ándor

A  kiállítást 1969 óta évente megrendezik, 40 ezer m2 alapterületen 300 hazai — és kb. 20 külföldi cég részvételével.A  kiállítás programjában bemutatott gyárt­mányok a következők voltak:1. Számológépek, adatfeldolgozó berendezé­sek, computerek.2. Másoló- és sokszorosító gépek.3. írógépek, diktafonók, perforálok.4. Híradástechnikai berendezések (telefonok, telex gépek).5. Szervezési és ellenőrzési eszközök (ellen­őrző órák, tűzvédelmi jelzőberendezések).6. Dokumentáció és irodafelszerelések (papír, nyomtatvány).7. Irodaberendezések, irodabútorok, térelvá­lasztófalak, kartotéktároló szekrények, pénz­szekrények, klímaberendezések.7. Műszaki és iskolai felszerelések, tervező- és műszaki irodák, egyetemek, iskolák részére.A  felsorolt témák és gyártmányok széles ská­lájából beszámolóm csupán az irodaberendezé­sek, irodabútorok, funkcionális, formai és eszté­tikai kialakításának ismertetésére, illetve ha­zánkban forgalomban levő hasonló gyártmá­nyokkal történő összehasonlítására korlátozó­dik.Az irodai munka olyan szellemi tevékenység, amely a termelő fizikai munkát egyrészt időben megelőzi, másrészt irányítja, kíséri, ellenőrzi és eseményeit regisztrálja.A  szellemi munka hatékonyságát nagymér­tékben befolyásolják a munkakörülmények és ezen belül különös fontossága van a munkahely 

kialakításnak. Munkahelyek célszerűségét fő­ként a jól funkcionáló irodabútorok határozzák meg. Az irodabútoroknak, mint a munkahely­kialakítás eszközének elsősorban magát az irodai munkát kell segíteniök, ezért a korszerű iroda­bútoroknak minden esetben az ügyvitelszerve­zési szempontokhoz kell igazodniok.A  fejlődés iránya arra mutat, hogy az iroda­bútorok belső kiképzésénél optimális lehetősé­get kell biztosítani a jelentős mennyiségű irat­anyag, valamint a szükséges holmik elhelyezé­sére. A z irodai munkahely kialakításánál az iro­dai tevékenység határozza meg, hogy milyen típusú — funkciójú irodabútorokat alkalmazza­nak. A  vázolt szempontok alapján megállapít­ható, hogy a kiállításon bemutatott irodaberen­dezések kialakításánál egyértelműen az ügyvi­telszervezési követelmények kielégítésére tö­rekedtek. A  bútorok belső kiképzésére jellemző a nagyfokú műszaki felszereltség: (függő irat­tartó rendszerek, különböző fém és műanyag kartontároló dobozok, teleszkópos fióktípusok, irodai eszköztartók, tálcák, kosarak számtalan változata).Az irodaberendezések — bútorok méretkiala­kítása összefügg az irattárolók méreteivel. A  speciális kialakítású bútorok oldhatóságát, egy­máshoz kapcsolhatóságát a méretegységesítés biztosítja.így az irattároló egységek a munkafolyama­ton belül folyamatosan cserélhetők.Berendezések szerkezeti összeépítésénél fa­fém  és műanyag kombinációkat alkalmaznak, e megoldások praktikusak, könnyen kezelhetők. 
(1., 2. ábra.)
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3. ábra. Félautomata kartontároló szekrény típusok különböző méretű irattárolással

4. ábra. Függő irattárolás

Egyre inkább tért hódít a kis helyigényű fél­automata kartontároló fémszekrények alkalma­zása, e típusok több változatát mutatták be (3. 
ábra).Azonos méretű irattároló szekrényeken belül különböző rendszerű és méretű irattartókat al­kalmaznak az iroda tevékenységétől függően (4. 
ábra).Az irodaházak gazdaságosabb kihasználása céljából a nagyteres munkahelyek létrehozására törekednek. A  nagyteres munkahelyek térelvá­lasztásához különböző rendszerű térelválasztó falakat alkalmaznak. Bemutatott válaszfalak fe­lületkezelése megegyezik, méretezésük illeszke­dik az irodabútorokéhoz. A  válaszfalak össze- szerelhetőek, különböző méretű és alakú mun­kahelyek körülhatárolására alkalmasak. Felüle­tük sima, ill. könnyű fém vagy műanyag pol­cok, szekrények ráakaszthatóságát biztosítja.A  bútorok formai és esztétikai kialakítására
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jellemző az egyszerűség. Elsődleges szempont a funkcionális megoldás, emellett a tisztán tart­hatóság és az esztétikai megjelenés.Az irodai munkahelyen alkalmazott berende­zések felülete színes (piros, kék, zöld stb.) ke­vés a furnér vagy furnérutánzatú felület. A  szí­nes felületek alkalmazása biztosítja a bútorután­pótlást, ill. átcsoportosítás utáni esztétikus egy­öntetűséget.Sajnálatos, hogy hazánkban az irodák túl­nyomó részében az irodabútorok korszerűtle­nek, funkcionális és esztétikai szempontból csak részben elégítik ki a kívánalmakat. Az irodabú­torgyártást különböző kisipari szövetkezetek, ta­nácsok és állami vállalatok végzik korszerűségre való törekvés nélkül. Ezért az irodabútor típu­sok általános jellegűek. Kevés a választék a spe­ciális funkciókkal és műszaki felszereltséggel rendelkező irodabútorokból. Az utóbbi 10 évben ugyan történt előrelépés, de a bútorok funkcio­nális felszereltségét illetően elmarad a kiállítá­son bemutatott korszerű berendezésektől. Tény, hogy a kiállításon bemutatott irodabútorok drá­gábbak a nálunk forgalomba hozott hasonló bú­toroknál, viszont az irodai munka alacsony ha­tékonysága és a célszerűtlen irodabútorok kö­zött is jelentős összefüggés állapítható meg.A  kiállításon színvonalas gyártmányok és a szakmai bemutatók maradandó élményt nyúj­tottak, s reméljük, hogy egy központilag kezde­ményezett korszerű irodabútor program meg­valósítása után bútoriparunk is részt vehet a zágrábi kiállításon.







Az import fenyőfatermékek komplex feldolgozása 
és helyettesítési lehetőségei*
S peer N o r b e r t

Népgazdaságunk rendelkezésére álló anyag mennyisége egyrészt a kitermelés mennyiségé­től, a faállományunk átlag-növekedésétől, a gaz­dálkodás intenzitásától, az erdő és társadalom újszerű kapcsolatának alakulásától, az import lehetőségektől és végül, de semmiképpen sem utolsó sorban a faanyag-hasznosítás racionali­tásától, a kooperáció, integráció hatékonyságá­tól függ.M int ismert, hazánk faalapanyag vonatkozá­sában nem önellátó; a népgazdaság szükségletei a hazai forrásokból nem biztosíthatók. A  szük­ségletek és források vonatkozásában azonban van egy ellentmondás. Ugyanakkor, amikor lombos faanyagban a szükségletekkel szemben többlet-termelési lehetőség van, fenyőanyag vonatkozásában a népgazdasági szükségletnek mintegy 95%-át importálnunk kell. Az ellent­mondás lényege, hogy az ipari-fa mintegy 80%- át kell importálnunk, ezzel szemben lombos fa ­anyagban jelentős felesleggel rendelkezünk. Itt tehát a cél az import szinten tartása, helyeseb­ben a fatermékekre vonatkozó külkereskedelmi egyenlegünk folyamatos javítása.A  hazai helyzetet helyesen úgy kell tehát ér­tékelnünk, hogy népgazdaságunk kevésbé ra­cionális faanyag és fatermék felhasználási struktúrája elsősorban nem a fahiány, hanem inkább a fafeldolgozó ipari kapacitások elégte­lenségének, a fagazdálkodási ágazaton belüli megfelelő kapacitás hiányának a következmé­nye. Ez a helyzet a fagazdasági ágazat extenzív fejlődésének eredményeként jelentkezett. Ezek a jelenségek már a régi mechanizmus keretei között is felszínre kerültek, de az új gazdaság­irányítási rendszer környezetében sokkal éle­sebben megfogalmazódtak.Különösen kiéleződtek az ellentmondások az árak vonatkozásában, mivel az árarányok nem ösztönöztek a helyettesítésre, illetőleg nem ad­tak lehetőséget gyorsított ütemű fejlesztésre.A  hazailag rendelkezésre álló, gyengébb vá­lasztékú alapanyag ugyanis elsősorban farost­lemez, faforgácslap és cellulózé gyártására al­kalmas. A  felsorolt termékek gyártási kapacitá­sának megteremtése nélkül sem a fagazdasági ágazat jövedelmezősége nem fokozható, sem a további feldolgozás (mint a bútoriparban, aszta­losiparban, valamint más további feldolgozó iparban) korszerűsítése nem biztosítható.Tehát ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy külö­nösen a bútoripari és épületasztalosipari re-
* Az Országos Erdészeti Egyesület ÉRDÉRT Cso­

portja és a Szabolcs-Szatmár megyei Faipari Tudomá­
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anyaga.
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konstrukció, illetőleg fejlesztés megalapozatlan az erdő- és fagazdaságok ilyen irányú fejlesz­tése nélkül, mert a jelentkező szükségletek csak jelentős tőkés import árán elégíthetők ki, vagy pedig a keletkező kapacitás kihasználhatósága alapanyag-hiány miatt eleve nem biztosítható.Eddig mintegy 14 milliárd forintot fordítot­tunk erdők telepítésére, illetőleg az erdőművelés továbbfejlesztésére. Ennek a ráfordításnak ered­ményeként jelentős élő fatömegekkel rendelke­zik a népgazdaság. Ezt azonban nem követte arányosan a fa hasznosítására törekvő beruhá­zás.A  bevezetésként vázlatosan bemutatott hely­zet értékelése alapján könnyen belátható, hogy a kooperációs, integrációs együttműködés meg­teremtése, az elsődleges faipari és tovább fel­dolgozó iparágak fejlesztésének racionális mun­kamegosztása, ezzel együtt a jövedelmezőség fo­kozásának és az optimális fagazdálkodásnak elő­feltételét képezi. Eddig, sajnos, ilyen összehan­golt és arányos fejlesztés nem történt. Épp ezért a jövőben erre nagyobb figyelmet kell for­dítani.Népgazdaságunk a Szovjetunióból milliós nagyságrendben importál fenyő hengeres anya­got és fenyőfűrészárut (gömbfa egyenértékben kb. 4 millió m3-t). Ez a hatalmas volumenű, több milliárd forint értékű fatömeg itt Szabolcs­ban lép be az országba. Ez a tény eleve megha­tározza az É R D É R T  Vállalat tevékenységét és felelősségét, valamint a távlati fejlesztési cél­kitűzéseit. Ez a fejlesztési célkitűzés Szabolcs megye iparfejlesztési célkitűzéseinek szerves része, népgazdaságilag is indokolt és szükség­szerű.A  fejlesztési célkitűzéseket, illetőleg elgondo­lásokat nagy vonalakban az alábbiakban ismer­tetem :Tovább kívánjuk fejleszteni, a M Á V -val össz­hangban, a tuzséri térségben a fogadó kapaci­tást, most már különösen a fenyőfűrészáru-fo- gadásra koncentráltan. Elgondolásunk szerint oly formában, hogy lehetőleg hosszúsági és vas­tagsági előosztályozást végeznénk el azért, hogy elsősorban jobb vagonkihasználást érjünk el, másodsorban a fogadó telepeink kevesebb rá­fordítással tudják a felhasználók igényeit kielé­gíteni (különösen a munkaerő szűkös voltára való tekintettel). Másrészt pedig az ország bel­sejében levő fogadó telepek nagyobb részt vál­lalhatnak a továbbfeldolgozásból, pl. szárított, méretre vágott, előre csomagolt anyagnak az ütemes szállításából, ami összhangban áll a fel­használók igényeivel. Ezen az alapon is meg­teremthető egy jelentős kooperációs bázis.
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Ugyancsak alkalmassá tennénk a tuzséri és mátészalkai telepeinket, mintegy másfél, két­millió m3 nagyságrendben beérkező fenyő hen­geres fa teljes mennyiségének fogadására és manipulálására, ezt elsősorban Tuzséron és M á­tészalkán. E téren már a IV . ötéves tervben je­lentős erőfeszítéseket tettünk a M Á V  és a Köz­ponti Szállítási Tanács által rendelkezésre bo­csátott rakodásfejlesztési alap igénybevételé­vel, de ezt a racionalizálást az V . ötéves terv­ben is folytatni kell. A  fenyő hengeres fa fel­dolgozása során keletkező nagy volumenű fa­ipari hulladék hasznosítása, esetleg exportjá­nak fokozása érdekében távlatilag megoldjuk a beérkező teljes mennyiség kérgezését. A  IV . öt­éves tervben jelentős intézkedéseket teszünk az elkövetkező két év alatt 200 000 m3-rel növelve a kérgező kapacitásunkat.Ugyancsak növelni kívánjuk a megye térsé­gében kb. 200 000 m3-rel a fűrészipari kapaci­tást és így összesen mintegy félmillió m3 fa­anyagot kívánunk a megye területén feldolgoz­ni, figyelembe véve a faragottfa és zárléc ter­melését is. Itt különösen fontos feladat, hogy megoldjuk a vékony faanyag feldolgozását.A  feldolgozásnál keletkező hulladékanyagot, amelyet ma már semmiképpen nem tudunk másképpen értékesíteni, a Vásárosnaményi Fa­forgácslapgyárban kell felhasználni. Ezt úgy tervezzük, hogy a Vásárosnaményi Faforgács­lapgyár kapacitását még ebben az ötéves terv­ben mintegy 130 000 m3/év volumenre fejleszt­jük fel. A z előkészítő munkálatok máris folya­matban vannak. A z első lépcsőhöz szükséges, mintegy 100 millió forintos hitelre az ÉR D ÉR T  Vállalat már szerződést kötött a Külkereske­delmi Bankkal és a Nemzeti Bankkal. A  követ­kező lépcsőre való felkészülés folyamatban van és ehhez a felsőbb szervek is minden segítsé­get megadnak.A  bútoripar és épületasztalosipar fejlesztési koncepcióit a következő előadásokban, ezeknek az iparágaknak a szakemberei fogják ismertetni. Én az ÉR D É R T  Vállalat elképzeléseit kívánom ismertetni az erre való felkészülést illetően, hogy ezeknek az iparágaknak jól kooperáló partnerei lehessünk. Itt azonban, természetesen nem nélkülözhető a két iparág tervezet fejlesz­tése általunk ismert néhány adatának közlése.A  hazai bútortermelés, a tervezett szerint, 1970—80 között 104%-kal nő. A z időszak vé­gére eléri a 11 milliárd forint termelési értéket. Ez a nagymérvű volumen-növekedés a hazai el­látási helyzetet figyelembe véve azt igényli, hogy az import fenyőfűrészáru helyett növekvő mértékben használjuk fel a hazai lombos fű ­részárut és az agglomerált lapokat. Meg kell je­gyeznünk a testvér iparágak helyes fejlesztési célkitűzéseinek érdekében, hogy a szomszédos K G S T  országból az itt jelzett időszakban a fe­nyő-import nem bővíthető. Az erre vonatkozó egyeztető tárgyalások eredménytelenek voltak; tehát helyesen kialakítva az elképzeléseket, ha­zai fa-nyersanyagra kell a fejlesztéseket alapoz­ni. Nemrég dr. Madas miniszterhelyettes elvtárs 

előadásából tudtuk meg azt is, hogy a ccllulóze- ipar fejlesztése nálunk késedelmet szenved és ennek következtében a már eddig telepített cel- lulóze-nyárasoknak a vágásfordulóját meg kell hosszabbítani. S, hogy a telepített nyárasok gazdaságos kihasználása érdekében a gazdasá­gok részéről biztosítandó fő cél, hogy lágy lom­bos anyagból különböző választékú rönkanyagot termeljenek. Ehhez a célkitűzéshez természete­sen meg kell találni a felhasználó partnereket is.Tovább kell fejleszteni a farostlemez és fafor­gácslap felhasználását.A  bútoripar az 1970. évi 84 000 m3 fenyőfű­részáruval szemben, amikor a bútoripar terme­lési volumene lényegében megkétszereződik; 1980-ban csak 106 000 m3 fenyőfűrészáru- szük­séglettel számol és az 1970. évi 118 000 m3 lom­bos fűrészáruval szemben 1980-ban a jelentkező szükséglet 192 000 m 3 lombos fűrészáru. Agglo­merált lapoknál ugyanezen időpontokra vetít­ve, a 101 000 m3 fogyasztással szemben már 190 000 m3 a tervezett szükséglet. Ez a fejlődés összhangban van a nemzetközi fejlődéssel.A  fa-nyersanyag optimális hasznosításának érdekében egyre több technikai folyamatot kell elvégezni az elsődleges faiparban és egyre ma­gasabb készültségi fokú terméket kell előállí­tani félkész, esetleg kész alkatrészt adni a fel­dolgozóiparnak; így a bútoriparnak is, amely­nek mindinkább összeszerelő funkciót kell vé­geznie. Ez a folyamat egyúttal további bázisa a két iparág közötti kooperációnak.A  bútoripar 1970-ben alkatrészként, mind­össze 3,2 ezer m3 méretre vágott fűrészanyagot használt fel és 2000 m3 bútorlécet. 1980-ban azonban már 27 000 m3 alkatrészt igényel. Az előzőekben említett mennyiségen belül ebből 7000 m3 fűrészelt, 10 000 m3 gyalult, 10 000 m3 kész alkatrész. Szerintem ezt az igényt mint minimálist kell tekinteni.A z agglomerált lapok vonatkozásában 1970- ben a teljes mennyiséget nyers lapokban kapta meg a bútoripar. A z 1980-as szükségleten felül már 22 000 m3-t felületkezelt kivitelben és a teljes szükséglet 46%-át képviselő 60 000 m3-t méretre szabottan igényli az iparág. Az É R ­D ÉR T  Vállalat javasolja, hogy az ágazati koo­peráció keretén belül további jelentős mennyi­ségű alkatrész gyártása képezze a kooperáció alapját és ezt a méretreszabási, illetőleg alkat­rész gyártási fejlesztést a megye területén hoz­zunk létre. így népgazdaságilag is jól hasznosít- hatóvá válik a koncentráltan keletkező faipari hulladék.A  javasolt kooperációs együttműködés tehát egyértelműen képez népgazdasági, bútoripari és ÉR D ÉR T  vállalati érdekeket. Egyaránt szol­gálja a bútoripar intenzív fejlesztését és az im­port fenyő-anyag racionális felhasználását. E té­ren már vannak szerény kezdeményezéseink; így például hosszúlejáratú megállapodást kötöt­tünk a mátészalkai Szatmár Bútorgyár vezető­ségével. Ennek a keretében mintegy 12 000 m3 forgácslap alkatrészként való szállítását vállalja az ÉR D ÉR T  Vállalat, amelyért a bútoriparnál
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beépítésre szánt leszabó gépet az É R D É R T  V ál­lalat vásárosnaményi gyárában beépíti és ezért a gépért bérletet fizet a Bútoripari Vállalatnak.Az itt említett gépnek a kapacitása azonban ennél sokkal nagyobb és még további 20 000 m3 évi leszabó kapacitás áll rendelkezésre a kooperációban részt venni kívánó vállalatoknak.Szeretnénk — a vázolt fejlesztési elképzelés keretén belül — a forgácslapgyárunk termelé­sének jelentős hányadát spatulyázott kivitelben forgalomba hozni.Az előnye, hogy így a lapok felülete minden további megmunkálás nélkül alkalmas a szín- furnír felvitelére, illetve, hogy a felület keze­lése egyszeri lakköntéssel kivitelezhető. A z erre vonatkozó tárgyalásaink is folyamatban vannak.Az É R D É R T  Vállalat fejlesztési elképzelései a megye területén túl is hatnak és így termé­szetes kooperáló partnernek tűnhetnek a Bor­sod, és Hajdú megyei bútoripari vállalatok is.A  másik nagy felhasználója az elsődleges fa­feldolgozó ipari termékeknek az építő-, illetve épületasztalosipar. Sajnos, az elsődleges faipar jelenlegi nem kielégítő termékválasztéka, a ter­mékek alacsony készültségi foka és egyéb más nem kielégítő műszaki paraméterei miatt az in­dokoltnál nagyobb mértékben végez az építő­asztalosipar alapipari tevékenységet és használ fel sokkal több fenyőfűrészárut, mint amennyi a helyes kooperáció esetében racionális volna.Az építőipari tevékenység értéke, változatlan áron számítva, közműépítés nélkül, az 1970 és 1980 közötti időszakban 78%-kal emelkedik és így 1980-ban eléri az évi 55 milliárd forintot. Ezt a fejlődést, természetesen, az építőipari fa­termék-felhasználás is követi. így az 1970. évi 620 000 m3 fenyőfűrészáru-szükséglettel szem­ben 680 000 m3 az igény, a lombos fűrészáru 35 000 m 3-t kitevő 1970. évi felhasználásával szemben a fogyasztás az évtized végére 225 000 m3-re nő. A  farostlemez-igény ugyanakkor 27 000 m3-ről 57 000 m3-re, a forgácslap-szük­séglet pedig 5000 m 3-ről 50 000 m3-re fog növe­kedni. Itt bizonyos mértékben egészséges fejlő­dés tapasztalható, azonban — m ivel az eddigi bázis volt túl alacsony — még sokkal többet kell tennünk a felhasználás strukturális átalakí­tása érdekében.Ez, természetesen, csak a fenyőfűrészáruval történő gazdálkodás színvonalának jelentős ja­vításában, valamint a hazai lágy lombos fa­anyagokkal történő helyettesítés műszaki-köz­gazdasági előfeltételeinek megteremtése eseté­ben valósítható meg. (Helyes árarányok kiala­kítása, gyorsabb ütemű műszaki fejlesztés.)Itt is irányt kell venni az igényelt termékek készültségi fokának jelentős emelésére. Az al­katrész, a szerkezet és a felületkezelt termékek részaránya a tervek szerint 1980-ban fenyőfű­részáruból 21%, lombos fűrészáruból 8%, fa­rostlemezből 32%, és forgácslapból 44%. Külö­nösen alacsony itt az igényelt fenyő és lombos alkatrész-igény.Az 1980. évi, mintegy másfél millió m3 gömb­fa cgyenértékben számított építőipari összigé- 
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nyen belül 62% a fenyő és 21% a lombos anyag, ami nagyon rossz aránynak tekinthető. Tehát nyilvánvaló, hogy az elsődleges faipar és az épí­tőipar és építőasztalosipar termelési és ellátási kapcsolatait ezen a területen kell javítani.Reálisan kell értékelnünk azonban az építő­asztalosipar jelenlegi helyzetét is. Ez az iparág ugyanis szétszórt telephelyekkel működve, és igen sok méretet reprezentáló nyílászáró szerke­zeteket előállítva, csak viszonylag magas anyag­készlettel tudja biztosítani a termelést. Viszont a készletek tartása önmagában is súlyosan ter­heli az önköltséget. A  decentralizáltság miatt nem biztosítható a racionális fafelhasználás és különösen nincs összhangban a hazai erdőgaz­dálkodás és faipar törekvéseivel. Komoly mér­tékben szerepet játszik a jelenleg még fennálló helytelen árarány a lombostermékek és fenyő­termékek között és ez egyáltalában nem orientál a racionális fafelhasználás felé.Az É R D É R T  Vállalat célkitűzései között sze­repel a jelentős kapacitású, modern szárító-be­rendezésekkel ellátott alkatrészgyártó termelési bázis megteremtése, amely bizonyára találkozni fog az építőasztalosipar törekvéseivel is. Erről a helyről már most javaslom egy 50 000 m3 ka­pacitású, központi épületasztalosipari alkatrész­gyártó-üzem kooperációban történő létrehozá­sát. Ez a kapacitás vertikumként hozható létre, és már a fűrészüzemi termelésnél számítógépes folyamat-vezérléssel biztosíthatjuk a nagy so­rozatokban előállításra kerülő bútor- és épület­asztalosipari alkatrészek megfelelő műszaki színvonalú gyártásához az előfeltételeket. Ter­mészetesen figyelembe véve a kooperáló válla­latok gazdaságossági igényeit is.Ez a kooperáció azonban csak úgy jöhet létre, ha mindkét fél a kölcsönös előnyök érvényesí­tésére törekszik, a gazdasági és műszaki adatai­nak ismertetésében őszinte, és maga a törekvés is mindkét fél akaratával egyező. Eddig is sok párhuzamos kapacitás létesült, ami az amúgyis szűkösen rendelkezésre álló fejlesztési alapokat terhelte és nem vitte előbbre a népgazdasági ha­tékonyság növelésére irányuló kormányzati tö­rekvéseket. Okulnunk kell tehát a múltból és nemcsak beszélni a kooperációról, hanem annak érdekében mindkét félnek lépéseket kell tennie.Vissza kell itt térnem a nyár-kérdésre is. A  nyár felhasználásával kapcsolatban itt nemcsak az elsődleges faipart éri jogos szemrehányás, de a felhasználóipar sem tett meg mindent annak érdekében, hogy alkalmazkodjon a népgazdasági lehetőségekhez. Nem szabad csak egyoldalúan igényeket támasztani és nem figyelembe venni a másik fél lehetőségeit. Azt hiszem vannak iparágak, amelyek tanulságos például szolgál­hatnak ebben a vonatkozásban számunkra.Említettem már, hogy 1980-ig, de előrelátha­tólag azon túl sem növelhető a fenyőanyagok importja. Ezzel szemben azonban a kitermelhető nyár mennyisége meg fogja haladni az 1 millió m3-t, tehát e tények önmagukban is mutatják az irányt, amelyen haladnunk kell. De itt az el­sődleges faiparnak is tenni kell valamit, mert
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mint ahogy tudjuk a kitermelésre kerülő rönk­anyag mellett legalább ugyan olyan mennyisé­gű gyengébb választék képződik, ezt a gyengébb választékot pedig csak faforgácslap, farostle­mez, vagy cellulózé gyártás növelésével lehet racionálisan felhasználni. Tehát csak párhuza­mosan történhet a fejlesztés. A  távlati tervek­ben tudomásom szerint ilyen irányú célkitűzés szerepel is.Rá kellett mutatnom arra, hogy eddig a fe j­lesztési célkitűzések vonatkozásában igen bátor­talanok voltunk, félve az értékesítési problé­máktól különösen az agglomerált lemezek vo­natkozásában, és helytelenül ítéltük meg a piaci lehetőségeket, aminek következtében a felhasz­náló ipar e vonatkozásban ellátási problémák­kal küzdött és jelentős tőkés importra van szük­ség, különösen farostlemez vonatkozásában. A  fával való racionális gazdálkodás megkívánja nemcsak az erdőgazdálkodásban keletkező gyen­gébb választékok felhasználását, de a faipari hulladékoknak a felhasználását is, amely ma már csak Szabolcs megye térségében meghalad­ja az 50 000 tonnát. Jelenleg ezt a hulladékot több 10 millió forint ráfordítással megsemmisít­jük, ugyanakkor, amikor a jelenlegi tőkés piac konjukturális lehetőségeit faforgácslap-export­tal ki tudnánk használni.Visszatérve az ÉR D ÉR T  Vállalatnak a Sza­bolcs megyei helyzetére, meg kell mondanom, hogy a megyei szervektől és a helyi szervektől eddig is igen jelentős segítséget kaptunk, ame­lyet e helyről is meg kell köszönnünk és egy­úttal kérnünk kell ezeknek az elgondolásoknak a további segítését is. A  munkaerő-foglalkoz­tatottsággal kapcsolatos érdekek is azt diktál­ják, hogy a faipar fejlesztése elsőrendű szerepet kapjon a megye fejlesztési koncepcióiban, mert a megye nyersanyaga elsősorban a Szovjet­unióból itt beérkező faalapanyag.Nem véletlen az sem, hogy a kooperációban részt vevő vállalat éppen a megye területén fekszik; a Szatmár Bútorgyárról van szó, ahol Kún igazgató elvtárs elsőként ismerte fel a koo­perációban rejlő lehetőséget és bizalmat előle­gezett nekünk a jövőt illetőleg. ígérem, hogy mi ezzel a bizalommal nem fogunk visszaélni, és meg fogjuk valósítani azt, ami a hosszúlejá­ratú szerződésben rögzítve van.Sok munkára van még ahhoz szükség, amíg ezeket a célkitűzéseket megvalósítjuk. A  beru­házásnak nemcsak a műszaki, anyagi feltételeit kell megteremteni, hanem biztosítani kell a képzett szakmunkásokat, technikusokat, mér­nököket. A z üzem beruházási ideje alatt úgy kell ezt megvalósítani, hogy zökkenőmentes le­gyen a tervezett üzemek beindítása. Ma is fo­lyik e területen komoly szakképzés, de a beru­házásban részt vevő külföldi vállalatok is biz­

tosították azt, hogy a szakmunkásképzést saját üzemeikben is elősegítik. A  továbbtanulás le­hetőségeinek megteremtésében is kérnünk kell a megyei illetékes szervek támogatását, mint ahogy ez jelenleg Vásárosnaményben meg is történt, ahol egy kihelyezett Faipari Technikum működik, ahonnan például a forgácslapgyár a jövő év végére nyolc képzett faipari technikust kap.Röviden kívánok szólni arról is, hogy egy új létesítményt is hoztunk létre Vásárosnamény- ban, ahol a megyei szervek és a tanácsi szervek segítségével a huzalfűzött ládagépsort a meg­levő forgácslapgyárból át tudtuk telepíteni egy új helyre, és remélhetőleg, végre hosszú idő után üzemeltetni is fogjuk. Erre kooperációs szerződést is kötöttünk a H U N G A R O F R U C T  Vállalattal. A  női munkaerő-foglalkoztatottság terén ez az üzem komoly előrelépést jelent. Meg szeretném köszönni azt a hozzájárulást, amelyet kaptunk elsősorban a megye tanács­elnökétől, fejlesztési alap hozzájárulást és a szükséges épületeket.Az ÉR D ÉR T  Vállalat által tervezett fejleszté­sek amellett, hogy a racionális gépesítést fokoz­ni kívánjuk további 1000 fő többlet-munkaerő foglalkoztatását kívánjuk lehetővé tenni, és így az ÉR D ÉR T  Vállalat e térségben a legjelentő­sebb ipari feldolgozó kapacitással fog rendel­kezni.Ennek az ankétnak a keretén belül egy kis termékbemutatót is tartunk, amelyre meghív­juk az ankét résztvevőit. Ennek a termékbemu­tatónak elsődleges célja az, hogy a hazai lombos faanyag felhasználhatóságát tudjuk dokumen­tálni. Bár nem olyan széles a termékskála, mint ahogy szerettük volna, mégis jelentős. Meg kell köszönnünk az Erdőgazdasági és Fa­ipari Egyesülés és tagvállalatai segítségét. K ér­nem kell, hogy a résztvevő elvtársak megfelelő kritikai elemzéssel tekintsék meg árubemuta­tónkat, hogy hasznosítani tudjuk a jövő tervei­nek megalapozottsága szempontjából, hogy a felhasználók igényeit megfelelőképpen ki tud­juk elégíteni.Ismételten szeretném hangsúlyozni azt, hogy a faipar jövő fejlesztéseihez a faanyag rendel­kezésre áll, bár nem abban az összetételben, amely az előzetes elképzelésekben szerepel, de céltudatos fejlesztéssel a rendelkezésre álló fa­tömeg olyanná alakítható, hogy az a legmesz- szebbmenő igényeket is kielégíti. Ehhez azon­ban széles körű összefogásra van szükség. A  kooperációban elsősorban nem az erők egyesí­tését kell tekinteni, hanem annál sokkal többet, mert a kooperáció az erőforrásaink megsokszo­rozódását eredményezheti. Ehhez szeretnénk kérni a jelenlevők segítségét és az ankét részt­vevőinek aktív hozzájárulását.
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A fahulladék, mint energiahordozó
D r. P e t r i  L á s z ló

Hazánk faalapanyag és fafeldolgozó iparában, az évente keletkező különböző, reálisan megfog­ható fahulladék fűtőértéke évente 2—3 mil­liárd (!) kilokalória, a fahulladékok jó hatásfokú eltüzelésének mértéke gyakorlatilag nulla, és a különböző (főként mozdony) kazánokban eltü­zelt hulladék mennyisége is elenyésző. (Vannak ugyan korszerű üzemek, ahol a hulladék egy részét füstgázas szárítókban stb. hasznosítják de a hulladék ilyen hasznosítása nem jellemző az iparra.) Az említett fűtőértéket más energia­hordozó árában értékelve nem kevesebb, mint évi kb. 100 millió forintról van szó, amelyből (a hulladék rendkívül széles körű jelentkezését is figyelembe véve) ha az ipari üzemekben évente csupán 20%-a volna korszerűen eltüzel­hető, az évente 20—30 millió forint megtaka­rítást jelentene az ország faiparának.Gondolom ez a gyors számítás még 50% hiba mellett sem okoz olyan véleményeltérést, hogy a kérdéssel ne volna érdemes foglalkozni.Az ország területén jelentkező valamennyi ipari fahulladék mértéke az említett mennyiség tízszerese is lehet, azonban a hasznosítás reali­tása ilyen széles körben kétséges.A  kérdés feszegetése különösen azért idősze­rű, mivel (sajnos) nem is annyira ennek forint kihatása jelentkezik elsődleges problémaként, hanem az, hogy a feldolgozó faipari üzemek egyre nagyobb gondja a hulladék „eltüntetése” . Az üzemek különböző tereiben esetenként ka­tasztrofális mértékben megnövekszik a fűrész- por-, forgács-, darabos hulladék mennyisége,

amelyet korábban csak jó kapcsolattal, kész­pénzért lehetett megvásárolni, ma pedig a hul­ladéktelepen való lerakása is tilos (bár vannak megoldások amelyekkel ezt is át szokták hi­dalni). Sok esetben csak a tűzrendészet fenye­getései kényszerítik az üzemeket arra, hogy hulladéktelepeiket időnként kiürítsék. A  fahul­ladék tehát az üzemeknél nem mint energiahor­dozó, hanem mint haszontalan, káros, többlet­költséget és gondot okozó probléma jelentkezik.A  fahulladék korszerű módon jó hatásfokkal való eltüzelésének módszerei ismertek. K ülföl­dön különböző üzemmódra, különböző nagyság­rendben a típusok tucatjai állnak rendelkezésre, csak éppen behozatali engedélyt és devizát ne­héz kapni beszerzésükhöz. A z országban a to­vábbfeldolgozó iparban egyetlen ilyen komplett fahulladék (és gáztüzelésű) kazán üzemel csu­pán, amelynek képe a Faipar 1973. szeptember havi lapszám címoldalán szerepel, és az Agria Bútorgyái' üzemében működik, Egerben.Figyelembe véve, az országos helyzetet, ma 
ott kellene tartanunk (ha az ügynek lenne or­szágos gazdája), hogy ezeket a tüzelöszerkezete- 
ket vám kedvezm énnyel, vagy kooperációban le­
hessen beszerezni, mivel az energiagazdálkodás az egész világon az érdeklődés homlokterébe ke­rült, és valószínűleg ott is marad, mivel a sok­irányú prognózis alapján csakis ez várható.A  kérdés üzemi jelentőségét egy üzemi szintű példával is bemutatnám:Ismeretes, hogy a magyarországi fafeldolgozó üzemek jelentős része kis- és középüzem. Ezek jórészben napi rendszerességgel annyi hulladék keletkezik (500— 1000 kg) amelynek fűtőértéke 1,3—2,5 millió kilokalória (az eltüzelés hatás­fokával csökkentve!), amely olajegyenértékre átszámítva és a hulladék jelenlegi kezelését és elszállítási költségét is figyelembe véve mini­mum 100— 150 ezer forint fűtési (és egyéb) költség megtakarítást jelent évente. Egysze­rűbb, korszerű fatüzelésű rendszer esetén a be­rendezés (!) megtérülése 3— 7 év. — A  példá­hoz meg kell említeni, hogy az ilyen nagyságú továbbfeldolgozó faipari (bútoripari) üzem téli­nyári hőszükséglete (szárító, prés, használati melegvíz) ugyancsak 2,5—3 millió kilokalória körül mozog, ezért a keletkező fahulladék szinte folyamatosan és hasznosan eltüzelhető.A  példa keretében említettek összefoglalva azt jelentik, hogy a fahulladék korszerű- és jó­hatásfokú eltüzelése kis- és középüzemekben is racionális.A  fahulladék, mint energiahordozó kérdésé­nek részletesebb műszaki-gazdasági kifejtésére a Szerkesztőbizottság cikksorozatot indít azonos főcímmel a következő alcímekkel:
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A fahulladék mint energiahordozó:

I. A fahulladék, a tüzelési módok és az üzemi 
viszonyok összefüggései.

II. A  fahulladék kezelése a keletkezéstől a tá­
rolásig.

III. A  fahulladék tárolók és ürítésük.
IV. A  fahulladéktüzelésű kazánok.
V. A  fahulladéktüzelésű kazántelepek és az 

üzem kapcsolatai.

Reméljük cikksorozatunkat a „Faipar” olvasói 
érdeklődéssel fogják végigkísérni.

Végül itt közöljük az Agria Bútorgyárban 
(Eger) működő fahulladéktüzelésű, de gáztüze­

lésre is alkalmas kazánberendezés főbb jellem­
zőit:
A kazánt gyártó cég: GIUSEPPE GHEZZI, 
Monza (Itália)
A  kazán típusa: U.34
és teljesítménye: 610 ezer kcal/óra.

A kazán rendszere: lángcsöves, zártrendszerű, 
automatikus forgácsadagolású és üzemelésű.

A  forgács tárolása és szállítása: a fűrészpor- 
és forgács tároló silóban gyűlik, majd csigás si­
lóürítő- és adagoló berendezésből pneumatikus 
forgácsszállítással kerül a kazánba.

A  kazán darabos hulladék elégetésére, vala­
mint gáz (vagy olaj) tüzelésre is alkalmas. A 
kazánberendezés hőfokszabályozó és biztonság­
technikai szerelvényekkel is el van látva.



H o r v á t h  J ó z s e f  

1902-1974

Súlyos veszteség érte a Budapesti IV. kér. Faipari Szakközépiskola, valamint a Dolgozók Faipari Techni­kuma szakmai oktatásának nevelő gárdáját azzal, hogy Horváth József nyugalmazott szaktanár 1974. február 18-án örökre eltávozott körünkből.A  faipar területén oktató-nevelő munkát végzett, melyből derekasan kivette a részét. Félévszázados, te­hát 50 esztendős kiváló tanári munkásságát még nyug­díjazása után is folytatta, ami mindjobban igénybe vette amúgyis beteg szervezetét.Részt vett 1945-ben az iskola helyreállításában. Azok közé tartozott, akik kezdettől fogva részt vettek 

a faipari szakoktatás megszervezésében. A  Faipari Tudományos Egyesület megalakulásától kezdve tagja volt az Oktatási Bizottságnak, hol tudásával és tapasz­talatával részese lett az akkori tantervek kialakítá­sának.Az 50-es évek elején mutatkozó tankönyvhiány pót­lására a Kip. Min. megbízásából megírta a „Bútor­ipari-”, valamint az „Épületasztalosipari szakmai is­meretek” c. tankönyveket.Irodalmi munkásságát hirdetik a régi technikumi tankönyvek is, melyek társszerzője, vagy lektora volt.Korábbi munkahelyén az ipari tanulóképzés terüle­tén végzett eredményeiért 1954-ben megkapta az „M TH Kiváló Dolgozója” kitüntetést, majd 1962-ben a technikusképzés területén elért szakmai nevelő mun­kájáért a „Könnyűipar Kiváló Dolgozója” kitüntető címet.A faipari szakoktatás programjának végrehajtását különböző beosztásokban végezte, mert volt igazgató­helyettes, műhelyfőnök, szakfelügyelő, valamint gya­korlati és elméleti előadó szaktanár. Bárhová állították, mindig átérezte a faipari technikusképzés népgazda­sági jelentőségét.Tanító munkája eredménye — eltávozása után is — elősegíti faiparunk fejlődését az ország különböző üzemeiben dolgozó faipari mérnök és technikus tanít­ványai által, akiknek szerepük van népünk életszín­vonalának, lakáskultúrájának emelésében, életünk szebbé tételében.Örökké derűs, optimista emberi magatartása, köz­vetlensége, hiányozni fog, valamennyi munkatársának és tanítványának.
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