




A bútoripari termelés és bútorexport fejlesztési kérdéseinek 
néhány összefüggése, különös tekintettel az üzemnagyságokra
D r. D a lo c s a  G á b o r
D r. S véd A n d r á s

BevezetésA  bútoripar fejlesztési kérdései és a bútorex­port várható alakulása kölcsönösen összefüggő kérdések. Az export tevékenység alakulása je­lentős mértékű hatást gyakorol az ipar gyárt­mány- és gyártásfejlesztésére, a rendelkezésre álló kapacitások kihasználására, az egyes termé­kekből a szükségleteknél nagyobb arányú időn­ként jelentkező többlettermelésből fellépő fe­szültségek levezetésére, a jelentős mennyiségű élőmunkát tartalmazó gyártmányok gazdaságos értékesítésére, a hagyományos bútoripari ter­melő tevékenység megőrzésére és dinamikus szinten tartására, s nem utolsósorban az üzem­nagyságokra is.Indokolt tehát a termelés-export fejlesztés reális irányainak megvizsgálása, hogy az V . öt­éves terv fejlesztési koncepciói célkitűzéseit megalapozzuk.
I. A  bútortermelés és bútorexport alakulása 
a IV. ötéves terv időszakábanA  magyar bútoripar számára a IV . ötéves terv időszaka különösen jelentőssé vált. Amíg az ál­lamosításoktól a III. ötéves terv befejezéséig nagyobb arányú fejlesztésben a bútoripari szak­ágazat alig részesült, és a bútoripari állami és tanácsi vállalatok, szövetkezetek saját fejlesz­tési lehetőségei is általában csak a szinttartást tudták biztosítani, addig a kormány mellett mű­ködő Gazdasági Bizottság 1969-ben kétszer is foglalkozott a bútoripar fejlesztési kérdéseivel és jelentős határozatokat hozott. A  Gazdasági Bizottság a lakosság bútorellátását — természe­

tesen jogosan — nem látta biztosítottnak és ezért fordult különös figyelem e terület felé a fejlődésnek ebben az időszakában és jelentős összegű beruházásra adott lehetőséget a bútor­termelés mennyiségi fejlesztésére.A  fejlesztés eredményeképpen az előirányzat­hoz viszonyítva 1975-ig jelentős mértékben fej­lődött a bútoripar termelése, állóeszközállomá­nya és nyeresége, amit az 1. táblázat mutat:
1. táblázat

Megnevezés
Célkitűzés V árható 

növekedés

mértéke 1971—1975 között 
%-ban

Termelés ..................
Állóeszköz..................
N yereség....................
Létszám ....................

50 
95—100 
55— 60

3— 4

68—72
85—92
70—72

1— 2

A  jelentős fejlődés csupán úgy jöhetett létre, hogy elsősorban az ország legnagyobb gyárai részesültek sokoldalú fejlesztésben, és ennek ha­tására nagyobbrészt új üzemépületekben, kor­szerű nyugatnémet és olasz gépsorokkal nagy­üzemi gyártásra rendezkedtek be.Jelentős rekonstrukció folyt a Kanizsa Bútor­gyárban (Nagykanizsa), a Zala Bútorgyárban (Zalaegerszeg), a Budapesti Bútoripari Vállalat különböző gyáregységeiben, az Agria Bútor­gyárban (Eger), a Tisza Bútoripari Vállalat gyáregységeiben, amelyek kiemelendők az egyéb bútoripari fejlesztések közül.F A I P A R * 161



Mátészalkán új bútoripari vállalat létrehozá­sára került sor, egyrészt abból az elgondolásból, hogy ott a munkaerő ellátottság viszonylag jó az ország többi területeinek munkaerő mérlegéhez viszonyítva, másrészt azért, mert a korábbi idők ipartelepítése központi koncepció nélkül folyt a felszabadulás előtti időszakban, és így a bútoripari üzemek telepítése az ország terme­lési-gazdasági körzeteiben korántsem egyenle­tes, azok nagy része Budapesten, a nyugati-dél­nyugati és déli megyékben helyezkedik el.1975. évben az országos bútortermelés értéke eléri a 8,5 milliárd forintot, vagyis az egy főre jutó termelés több mint évi 800,— Ft, három fős családra pedig kb. évi 2500,— Ft. A  végre­hajtott rekonstrukció legjelentősebb eredménye, hogy erre az időszakra Magyarországon meg­szűnt a bútor hiánycikk jellege. A  rekonstruk­cióban tervezett korszerű gépi berendezések be­szerzése és munkába állítása részben a tervidő­szak végére marad, másrészt még áthúzódik a következő tervidőszakra, és így a IV . ötéves terv rekonstrukciójának eredményeképpen a kapaci­tás 1976-ban több száz millió forinttal tovább bővül az eddig már rekonstruált bútoripari üze­mekben.Ennek a fejlesztésnek szükségszerű hatása azonban egyrészt az, hogy a választék nem bő­vült ugyanilyen mértékben, továbbá az is, hogy természetszerűleg és egyben teljes összhangban a belföldi kereslettel a modern bútorok terme­

lése fejlődött, végül, hogy olyan kapacitások jöttek létre vagy kerültek továbbfejlesztésre, amelyek megfelelő kihasználása csak a nagy­üzemi termelési módszerek következetes alkal­mazásával, gépi programozással, nagy szériák­kal, hatékonyabb export-import tevékenységgel stb. lehetséges.A  magyar fogyasztó közönség rendelkezésére álló bútorvolumen természetszerűleg nem telje­sen egyezik a bútortermelés adataival. Utóbbi egy része közületi fogyasztásra kerül, ezenkívül a bútor részt vesz a külkereskedelemben, szo­cialista és tőkés országokba exportálunk és im­portunk is van e cikkből. A  magyar bútoripari export az éves termelésnek körülbelül 16— 18 százaléka, és minthogy az import ennél keve­sebb, ez is némiképpen, de nem jelentősen csök­kenti a fogyasztó közönség rendelkezésére álló bútorok mennyiségét.Az utolsó esztendőkben az ország lakosságá­nak bútoripari ellátottsága egyenletesnek, sőt mennyiségi szempontból jónak mondható, ha le­számítjuk az 1974 végén különböző áremelési híresztelések hatására kialakult bútorvásárlási lázat.A  termelés növekedés hatására növekedett az exporttevékenység is. A  magyar bútoripar kü­lönböző termékcsoportjainak export képességét a dollárpiacokon világosan jellemzik a 2. táb­
lázat számadatai:

A bú to ripa r tőkés expo rtja  1000 D F t-ban

2. táblázat

1970 1971 1972 1973 1974 1975 
(terv)

é v e k b e n

Modern bú to r ....................................... 4 240 2 437 4 551 5 338 8 000
Szék ......................................................... 17 400 19 138 27 667 39 841 51 382 58 000
Stíl, s ti liz á lt............................................. 19 600* 16 890 18 518 22 473 32 236 37 000
K özületi ................................................ — 1 620 5 261 5 785 6 205 10 000

Ö ssz e se n .................................................. 37 000 41 889 53 824 72 653 95 162 J 13 000
Index ....................................................... 1,00 1,13 1,45 1,96 2,57 3,05

* Beleértve 1970-ben a m odern b ú to rex p o rto t is.A  számok akár abszolút számokban vagy di­namikában, akár részarányban vizsgáljuk egy­értelműen bizonyítják, hogy Magyarország bútorexportjában sikeresnek a szék és a stíl, sti­lizált bútortermékek tekinthetők. Ezt egyébként a műszaki-gazdasági logika is megerősíti: ezek­ben a termékekben rendelkezünk nemzetközileg is erős gyártási tradíciókkal, kiemelkedő tervező, gyártó-műszaki szakemberekkel és szakmunkásokkal, továbbá ezek a bútoripar leg­inkább munka- és legkevésbé anyagigényes cikkcsoportjai. Továbbá amíg a modern korpusz­bútor anyaghányada általában 62—68%, addig ez pl. a klasszikus stílbútoroknál csak kb. 50%.A  magyar bútorexportnak a század elejére visszanyúló hagyományai vannak, s e területen 

a felszabadulás óta szervezett és tervszerű munka folyik. Jelenlegi exportunk kb. 45%-a szocialista és kb. 55%-a tőkés piacon kerül bo­nyolításra. A  tőkés exportban Európa szinte va­lamennyi nem szocialista országa szerepel, a legkisebb országokon kívül (mint Luxemburg, Andora stb.) csak Spanyolországba és Portugá­liába nincs bútorkivitelünk, de kisebb mérték­ben Észak- és Közép-Amerikába, Ázsia közel­és közép-keleti országaiba Japánba, és Észak- Afrikába is szállítunk. A  magyar bútoripar felső vezetői jól ismerik a nemzetközi tapasztalatok alapján a kínálat (termelés) és a kereslet főbb tendenciáit és jóllehet a jelenlegi tőkés konjuk- turális helyzet ezen a téren is szokatlan, sőt rendkívüli bizonytalanságokat hordoz magában,
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joggal lehet számítani arra, hogy az elmúlt 30 év általános nemzetközi tapasztalatai és a ma­gyar bútorok verseny képessége nagyjában-egé- szében az eddigiekhez hasonlóan fognak alakulni.Az ország kereskedelempolitikai helyzetét az elmúlt években és jelenleg is a szocialista orszá­gokkal folytatott kereskedelemben az aktív, és a nyugati országokkal folytatottan a passzív mérleg jellemzi. így tehát, minthogy a tenden­ciák nagyobbrészt továbbra is érvényesek, és az azok mögött levő okok, elsősorban az ipari ter­melés struktúrája tovább hatnak, nem lehet szá­mítani arra, hogy jelentős mértékben növeked­jék a szocialista országok felé irányuló export. Ez alól kivételt jelenthet a Szovjetunió, az ottani hatalmas, növekvő és részben minőségileg is új igényekkel, mint amilyenek egy szovjet orszá­gos szállodaprogram meghirdetése és mindazok a beruházások, melyek az 1980-ban sorrakerülő olimpiával kapcsolatosak. A  világpiaci áralaku­lásnak megfelelően a magyar—szovjet kereske­delemben is várható olyan arányú cserearány változás, amely szintén indokolhatja a magyar export és ezen belül a bútorexport fejlődését. Ezeket a várakozásokat arra alapozzuk, hogy a Szovjetunióban a magyar stílbútoroknak és mi­nőségi közületi bútoroknak sok éves tradíciójuk, elismerésük, sőt igen jó hírnevük van, ami ál­tal az igény évről évre nő irántuk.Alátámasztja mindezt, hogy a szocialista gaz­dasági integrációban — amely a bútoripar terü­letén is minden bizonnyal szervezetten előreha­lad már az V. ötéves tervben — ugyanezek a szempontok és követelmények fognak döntő sze­repet játszani és elősegítik a magyar bútoripar fejlesztését.
II. Fejlesztési célkitűzések az V . ötéves terv 
időszakáraAz V . ötéves terv előkészítése nagy ütemben fo­lyik és 1974-ben a Könnyűipari Minisztérium az Országos Tervhivatallal és a társtárcákkal szoros együttműködésben több menetben foglalkozott már olyan műszaki-gazdasági tanulmányok elké­szítésével, amelyek a bútoripar és a bútorkeres­kedelem összehangolt fejlesztésének célkitűzé­seit határozzák meg az 1976—80 közötti idő­szakra. Világos, hogy alapvetően más a helyzet most, mint 1968—70-ben volt, és így a fejlesz­tés célkitűzései is lényegesen mások kell hogy legyenek, mint öt évvel ezelőtt. Különösen in­dokolja ezt az a tény, hogy a választék nem nőtt a kívánt mértékben és a kb. 500—550-féle ter­mék, amelyből a hazai fogyasztóközönség válo­gathat, még az import választék-növelő hatásá­val együtt sem elegendő ahhoz, hogy a megnö­vekedett élet- és ízlés-színvonalat maradéktala­nul kielégítse. A bútoripar és a kereskedelem vezetőinek és szakvállalatainak megítélése sze­rint az V . ötéves terv időszakában a lakossági bútorfogyasztás várhatóan évi 7—8%-kal emel­kedik, ami nagyobbrészt a IV . ötéves terv re­konstrukcióinak eredményéből, továbbá terme­lékenység növekedésből biztosítható. így a fe j­lesztési célkitűzések az V . ötéves tervidőszakra 

a IV . ötéves tervben megkezdett beruházások befejezése mellett elsősorban a kis- és közép­
üzemek fejlesztésére irányulnak, vagyis a la­kosság minőségi bútorellátásának és a válasz­téknak további javítására, és döntően konver­
tálható kapacitások létrehozására és bővítésére.Az ország külkereskedelmi helyzete parancso- lóan megköveteli mind a bútoriparban, mind ál­talában, hogy a nyugati gép- és anyagimportot az ipar saját maga a tőkés export fejlesztésével ellensúlyozza. Ezért a bútoripar termelési szer­kezetét úgy kell tovább javítani, hogy a dollár viszonylatú export termékek részaránya gyor­sabb ütemben növekedjék, és a gyártásban fel­használásra kerülő tőkés import anyagoknál megtakarítást érjünk el az eddigi 16—20%-os tőkés import anyaghányadhoz képest.A  bútoripar export tevékenysége fejlesztési­nél célbavenni tehát elsősorban a nyugati pia­
cokat és a Szovjetuniót lehet és kell.Nyugati, tehát „nem  tervezhető” piacokról lévén szó, minden időszakban különösen fontos a termelés rugalmassága, ami alatt konkrétab­ban a veszteségek nélküli gyors átállás lehetősé­gét egyes termékekről másokra, adott esetben új termékekre, vagyis az üzem számára új ter­mékcsoportokra értendő. Legalább annyira az is fontos követelmény, hogy a termelési és szállí­tási határidők rendkívül rövidek legyenek, és gazdaságosan vállalkozni tudjunk egyedi termé­kek vagy kis sorozatok gyártására. Ezek a kö­vetelmények annyira ismertek, hogy nem is szo­rulnak bővebb indokolásra. Mégis kiemelendő az a körülmény, hogy éppen ezeknek a követel­ményeknek felelnek meg kevéssé a nyugati üze­mek, amelyekben a korszerű termelésszervezés, a magas fokú gépesítettség, az üzemen belüli tervezettség és ezek mellett döntően dominál az igény a kis munka-, legfőképpen szakmunkatar­talom. Ebben vagyunk és leszünk leginkább ver­senyképesek, amiben a magyar bútoripar legne­mesebb tradíciói összegeződnek, így a tervezői, műszaki tudás és ízlés, a magyar mübútor-aszta- los, faszobrász, intarziakészítő szakmunkások magas színvonala, a nyugathoz viszonyítottan — sokféle okból — relatíve alacsonyabb munka­bérekkel, rugalmassággal, gyorsasággal, megbíz­hatósággal és a termékek magas színvonalával.Ezeknek a követelményeknek együttesen ke­véssé a nagy sorozatú gyártásra szervezett nagy­üzemek, de elsősorban a kis- és középüzemek 
felelnek meg. Mindezekért kerülnek az V . öt­éves terv folyamán a bútoripari fejlesztési cél­kitűzések középpontjába a kis- és középüzemek.Magyarországon ez idő szerint mintegy 80 kis- és középüzem közé sorolható bútorüzem működik. Ezek egy része, körülbelül 35—40 stíl, stilizált, rusztikus és egyéb egyedi gyártmányok előállításával is foglalkozik, míg a többiek első­sorban késztermék kibocsátására és termelés vertikalitásában, kooperációkban alkatrész gyár­tással, nagyüzemek kiszolgálásával, azok részére bedolgozással, általános vagy speciális rendelte­tésű modern bútorok előállításával foglalkoznak. Meggyőződésünk szerint különösen fontos ebbenF A I P A R * 163



az „eszközszegény” gazdaság fejlődési időszak­ban a megfelelő szelekció és a beruházások kon­centrálása, vagyis az, hogy ha elhatározásra ke­rült, mint központi gondolat kis- és középüze­mek fejlesztése, akkor a rendelkezésre álló ösz- szeg ne a 102 bútoripari üzem között kerüljön szétosztásra, hanem az erők koncentrálásával a most már világossá vált fő célkitűzések érdeké­ben csak a megkezdett beruházások befejezése és a kis- és középüzemek egy részének fejlesz­
tése kerüljön sorra.Anélkül, hogy e tanulmányban a fejlesztésre üzemmélységben tennénk javaslatot, minden­esetre jelezzük, hogy a kis- és középüzemek kö­zül elsősorban azok fejlesztését tartanánk szük­ségesnek és helyesnek, amelyek a következő ter­méktípusok előállításával foglalkoznak: klasszi­kus, nemes stílbútorok, kiemelve külön is a stíl ülőbútorokat, stilizált (nem nemes stíl) bútorok, rusztikus bútorok, fonott széküléslapú kész szé­kek.Az addicionális lehetőségek közül különösen kiemeljük a termelési kooperációkat egy-egy magyar bútorüzem és nyugati bútoripari vagy kereskedelmi vállalat között.A  kelet-nyugati műszaki gazdasági kooperá­ció jelentőségével és általános előnyeivel itt nem szükséges foglalkoznunk, mert hiszen azok már közismertek. Kiemelésre ezért csak egyes konkrétumok kerülnek, példázva az elmúlt évek tapasztalataival, mivel ez a gyakorlatot, a termelési kooperációknak is egy, a bútoripar fejlesztése szempontjából különösen fontos for­mája. Eszerint a nyugati partner egyes gépeket, gépcsoportokat, vagy komplett termelő üzemi berendezést bocsát rendelkezésünkre know- how-al, technológiai tapasztalatokkal, itthoni vagy kinti betanítással és általában a gyártandó típusok átadásával.A  kooperációs megállapodás több évre szól és meghatározott árelvek mellett termelési bizton­ságot nyújt a nyugati partnernek. Ebben az idő­szakban határozott igény merül fel egyes nyu­gati tradicionális partnereink részéről ilyen ter­melési kooperációk iránt, ami mögött a nyugati válság jelenségek, éspedig a befektetési bizton­ság rendkívül nagy hiánya, az infláció és nagy­fokú ár- és bérbizonytalanság húzódik meg el­sősorban. Emellett természetesen megmutatko­zik ebben az igényben a kelet-nyugati általános közeledés, a kelet-nyugati kereskedelem fejlő­dése és a magyar bútoripar és termékei iránt fokozódó bizalom.Ilyen kooperációk formájában a hazai forrá­

sokat kiegészíthetjük nyugati forrásokkal is, amennyiben a termelési kooperáció során beér­kező gépi berendezések visszafizetése az azokon legyártandó termékekkel történik és így, a koo­peráció —  egyéb hatásai mellett — tulajdonkép­pen több éves géphiteleket élvezünk.Ilyen termelési kooperáció jött létre az elmúlt években az A R T E X  Külkereskedelmi Vállalat révén a Bajai Lakberendező és Építő Szövetke­zet és egy svéd partner között ágyak gyártására, *

amely a kedvező kétoldalú tapasztalatok alapján 1974-ben új kooperációs megállapodással meg­hosszabbításra, a termelési volumen pedig meg­emelésre került. A  közelmúltban került sor vagy ez időpontban folynak lekötés előtt álló hasonló kooperációs megállapodások egyrészt egy-egy svéd, nyugatnémet, francia partner vállalat, másrészt a Pécsi Faipari K T S Z , a Cardó Bútor­gyár és a Sarkad! Építőipari Szövetkezet között.Ezek a kooperációk vonatkozhatnak kis-, kö­zép-, és nagyüzemekre, de mint kiegészítő beru­házások elsősorban ezek is kis- és középüzemek­nél fognak létrejönni.A  bútoripar gazdasági fejlesztésének célrend­szerében a hangsúlyt a termelés műszaki színvo­nalának és szervezettségének a nemzetközi kö­vetelmények szintjére való emelésére és az ex­portképesség növelésén alapuló szelektív válla­latfejlesztésre kell rakni. Ezt mindenekelőtt a tudomány és technika újabb eredményeinek az alkalmazásával, valamint a szocialista integrá­ció fejlesztésén keresztül tudjuk elérni. A  bútor­ipar dinamikus fejlődésének alapja: a technika fejlesztése, a növekvő anyagigény biztosítása és versenyképes korszerű termék előállítása. Ennek a követelménynek a kielégítése egyaránt felté­telezi a hazai és nemzetközi kooperációban való fokozottabb részvételt, és a termelő tevékeny­ség összefüggése a realizálási folyamattal mind­inkább meghatározóvá válik.A  magyar bútoripar V . ötéves tervében elő­irányozható műszaki-gazdasági növekedés a ter­melő tevékenység műszaki színvonalának és az előállított termékek exportképessége emelésé­nek a függvénye.Csak az export tevékenység egyidejű fokozá­sával nyílik lehetőség a kedvező termelési széria nagyságok kialakítására, a termelő berendezések hatékonyabb kihasználására. Ez egyidejűleg a termelési tényezők felhasználásában olyan strukturális változások előidézését követeli meg, export termékek (stíl, stilizált bútorok) mennyi­ségi kibocsátásának növelését, vagyis a szakága­zaton belüli termékszakosodás célra orientált kifejlesztését. A  szakágazat termelési értékének mintegy 12— 15%-a kellene, hogy összetevődjék ezen termékcsoportból.
A  fejlesztések forrásai a következők: beruházási forrás saját alapokból, hosszú lejá­ratú beruházási hitelek, vissza nem térítendő központi támogatás, egyes üzemek részére kite­lepítési alapok, a szövetkezetek részére az úgy­nevezett K . F. A .-ból a (Központi Fejlesztési Alap) hozzájárulások. Az épület, gép, műszaki és szociális beruházások mellett jelentős összegek szükségesek saját alapokból és közép lejáratú hitelekből a forgó alapok feltöltésére is. A  ter­vezés jelen szakaszában, tudomásunk szerint, még nem kerülhetett és nem került eldöntésre, hogy a bútoripar, az állami, tanácsi vállalatok és a szövetkezetek összességükben hogyan és azok közül melyek kerülnek fejlesztésre. Való­színűnek látszik azonban, hogy a rendelkezésre164 F A I P A R



bocsátható források az összes szükségletet nem fogják kielégíteni. Ezért különösen fontos, az eddigiekben jelzett főbb célkitűzés, a kis- és kö­zépüzemek központba állítása mellett a megfe­lelő szelekció és az is, hogy további reális forrá­sokat juttassunk fel a fejlesztések részére.
III. A  kis- és középüzemek termelési 
és műszaki-gazdasági színvonalaA kis- és középüzemek termelési színvonala rendkívül összetett képet mutat. Termelő tevé­kenységükben a műhely rendszerű gy áldással né­hány millió Ft termelési értékben előállított ter­mékek éppen úgy megtalálhatók, mint a kis so­rozatokban előállított termékek. Egyidejűleg a termékek jelentős hányada tőkés exportra irá­nyul — megfelelő minőségben és kielégítő gaz­dasági hatékonysággal. A  termék választékaik száma is igen változatos, de alapvető jellemző­jük a késztermék kibocsátásra való törekvés.Termelő tevékenységük végrehajtásának szer­vezésében ugyanakkor igen rugalmasak és a szükségletek kielégítéséhez igen könnyen alkal­mazkodnak. Kapacitásuk konvertálhatósága az alkalmazott technológiák nagyszámú szabad­ságfoka következtében igen előnyösen igazodik a választék követelte igényekhez. A  termelés végrehajtásához alacsony eszközellátottsággal rendelkeznek, ugyanakkor a szakágazati átlag­hoz viszonyított műszaki elmaradásuk kb. 25— 30%-ra tehető.Ezzel szemben a realizált nyereség 18—22%- kal haladja meg az egy főre jutó szakágazati át­lagot, ami mindenképpen figyelemre méltó eredmény. Bár ezek a megállapítások az 1973. évi adatok alapján történtek, ez a tendencia 1968 óta lényegében érvényesül.A z egy foglalkoztatottra jutó termelés álló­eszköz és nyereség alakulását az egyes üzem­nagyság kategóriáknál a szakágazati átlaghoz viszonyítva a 3. táblázat adataiból láthatjuk.

3. táblázat

Megnevezés

Ha a szakágazati átlagérték =100% 
akkor az egy foglalkoztatottra jutó

termelés állóeszköz 
érték nyereség

arányai %-ban

Kisüzem ........
Középüzem . . . 
Nagyüzem . . . .

71,98
83,86

110,08

46,09
62,33

123,00

118,83
122,56
87,54

A z adatokhoz további megjegyzéseket fűzni felesleges, mivel azok olyan ellentmondásokat tartalmaznak, melyeknek mélyreható elemzése túlnő e tanulmány keretein.A  kis- és középüzemek műszaki-gazdasági helyzetének vizsgálata sok olyan probléma fel­vetését eredményezi, melyek a bútoripari szak­

ágazat egészére általánosan jellemzők. Csak azért emelünk ki itt néhányat, mivel a célkitű­zések megfogalmazásához ezt szükségesnek ítél­jük.A  gyártmányok vonatkozásában a történelmi­leg kialakult termelési specializáció, a központi­lag végrehajtott profilírozás, a nagyüzemek szervezése, továbbá a tömeggyártás intenzív végrehajtása azt eredményezte, hogy a kézi munkát igénylő, szakmai ismereteket magas fo­kon megkövetelő stíl és stilizált bútorok gyár­tása döntően a kis- és középüzemekbe koncent­rálódott. Ma ezekben az üzemekben van az e termékelőállítás szempontjából rendkívül fontos szakismerettel rendelkező dolgozók többsége is.A  választéki igények kielégítése, a termék­struktúra váltás vonatkozásában a bútoripar egyrészt mind jobban éleződik a gazdaságosan előállítható bútorok választéka és a fogyasztók által igényelt termékek közötti ellentmondás, míg másrészt a minden piacon értékesíthető ter­mékek előállításának tervezési, technikai, szer­vezési és gazdasági korlátái hatnak a termelés jelenlegi struktúrájára. Az ellentmondás felol­dásnak több útja lehetséges, melyek közül a kis- és középüzemek fejlesztési ütemének növelése, az ágazaton belüli kooperáció további kiszélesí­tése, a rendszerszemléletű termelés szervezése csak néhány a sok változás közül. A  lehetséges utak közül azonban egymagában egyik sem biz­tosítja azt a kívánt eredményt, melyet a fejlesz­tések célkitűzéseivel a fogyasztói igények vá­laszték szerinti kielégítésével kapcsolatban ma­gunk elé tűztünk. A  feladatot komplex módon kell megoldani, hogy a kellő hatékonyságot elér­hessük.A  kis- és középüzemek műszaki színvonalá­nak vizsgálatánál meg kell állapítani, hogy— technikai felszereltségük csak részben felel meg napjaink és még inkább a közeli évek technikai és technológiai követelményeinek, — a termelés jellege szerint tevékenységük a zártciklusú termelésszervezésnek felel meg, ugyanakkor a munkaműveletek végrehajtá­sában a kézműipari jelleg még nagymérték­ben dominál,— a termelés technikai berendezéseinek kor­szerűsége alacsony színvonalon áll, de a ter­mékek minősége jelentősen kiemelkedik az iparág átlag mértékei közül,— a dolgozóik szakképzettsége igen magas szín­vonalú és mintegy 50%-nak még hagyomá­nyos asztalosipari szakképzettsége van és munkájukat magas fokon művelik.Szervezeti vonatkozásban a kis- és középüzemek nagy száma (80) a termelés koncentrálásának alacsony szintjéről tanúskodik és többségük együttes termelési értéke helyettesíthető volna két-három nagy vállalattal. Erre azonban ma több okból nincs lehetőség, ilyenek:— ez a megoldás nagy összegű beruházást igé­nyelne, F A I P A R  > 165



— az új nagyvállalatoknál munkaerő problémák jelentkeznének, mivel a területi elhelyezke­dés ma adott, a munkaerő mobilitása pedig nem megoldható,— a nagyvállalatok tovább szűkítenék a bútor választékot, éppen a nagysorozatokra és a gazdaságosságra való törekvés miatt,— a kis- és középüzemekben gazdaságosan gyártható cikkek és kooperációban előállított alkatrészek eltűnnének és ezzel a bútor ellá­tás és az export színvonala csökkenne.A  termelési koncentráció, illetve integráció csak abban az esetben lehetséges, ha az együttműkö­désben való érdekeltség kölcsönös, ennek alap­vető feltétele, hogy a bővített újratermelés egyenlő feltételei alakuljanak ki a részt vevő vállalatoknál.Ezt azonban csak a rendelkezésre álló alapok együttes felhasználása biztosíthatja. Szükséges lenne továbbá a kooperációban gyártott alkatré­szek elszámolási árainak meghatározott időtar­tamra történő stabil (változatlan) biztosítása is.A  bútortermelésben a kis- és középüzemek létjogosultságával és fejlesztési célkitűzéseivel kapcsolatos több különböző és egymásnak is el­lentmondó nézet terjedt el, amelyeket a teljes­ség igénye nélkül a következőkben felsorolunk és amelyekkel szemben — és mellett a fentiek­ben és a következőkben — mi a magunk részéről számos érvet sorakoztatunk fel. Ilyen nézetek: — az eszközök további elaprózása helyett csak nagyüzemeket kell létrehozni, illetve csak nagyüzemek fejlesztését előirányozni,— a társadalmi termelésben minden üzemnagy­ságnak megvan a létjogosultsága, amennyi­ben azok hatékonyan teljesítik a velük szem­ben támasztott elvárásokat a vállalt kötele­zettségeiket, ezért nem volna célravezető mindenben csak a nagyüzem létrehozását tá­mogatni,— célszerűnek mutatkozik a kis- és középüze­mek koncentráltsági fokát termelési egyesü­lések létrehozásával, vagy a vertikális in­tegráció valamilyen szintjének az alkalma­zásával elősegíteni, hogy csökkenjen a szer­vezeti egységek száma.Ez utóbbi nézethez azonban meg kell jegyezni, hogy a technikai fejlettség színvonala és a bú­toripari üzemek koncentrációja között nem lehet szoros összefüggést találni. Ezt támasztják alá azok a létszámarányra vonatkozó statisztikai adatok, miszerint az olyan fejlett technikát elő­állító és alkalmazó országokban, mint pl. Svéd­ország 63%, Japán 65% és az U S A  37% a bú­toripari kisüzemek részaránya.A  termelőerők jelenlegi strukturális megosz­lása következtében ezért hazánkban a bútoripari üzemek koncentrációja helyett, középtávon cél­szerűbb a termékelőállítás differenciálását (munkamegosztás, technológiai szakosodás), és a minden piacra konvertálható termékelőállítás (stíl- és stilizált bútorok) feltételeinek megte­remtését elsődlegesen célul tűzni.

Egy ilyen kis- és középüzemi fejlesztési kon­cepció megvalósítása esetén lehetőséget adna:— az alkatelemek vagy alkatrészek szérianagy­ságának növelésére,— a végzendő műveletek vagy műveletcsopor­tok egy részének magas fokú gépesítésére, il­letve automatizálására,
— a magasan kvalifikált szakemberek termelő­képességének fokozottabb kihasználására,— a bútorválaszték és bútorexport további nö­velésére.A  kis- és középüzemekben végrehajtott termelő tevékenység hatékonysága minden vonatkozás­ban a szakágazati átlag értékek felett van. Ez a termelés alacsonyabb technikai felszereltsége ellenére a termelés elfogadható szervezéséről, a termelő eszközök megfelelő kihasználásáról és a takarékos gazdálkodásról tanúskodik. Ezt a 4. 
táblázat számadatai egyértelműen igazolják.
4. táblázat

Megnevezés

Terme­
lési 

érték 
Álló- 
eszk. 
ért., 

F t/F t

Nyere­
ség

Nyereség 
„F ” alap

X100
Terin, 

é., Állóeszközök

%

K isüzem ........
Középüzem . .
Nagyüzem . . .

4,30
3,72
2,46

20,30
18,52
10,14

90,49
69,02
24,98

14,57
12,13
6,17

Szakágazati 
á t l a g ...... 2,75 12,73 35,10 7,53

A z  adatokból egyértelműen adódik, meg kel­lene vizsgálni, hogy a nagyüzemek hatékony- sági mutatói milyen tényezők hatására’-alakul­nak a táblázatban látható adatok szerint ilyen kedvezőtlenül annál is inkább, minthogy a ter­melés 70%-ának végrehajtása ezekben az üze­mekben történik.Ezek a számok azonban arra is utalnak, hogy a fejlesztés jövőbeni eszköz növelésével a haté­konysági mutatók a kis- és középüzemekben szükségképpen romlani fognak.A  többoldalú vizsgálatok, adatok és elemzé­sek azt mutatják, hogy a bútoripar kis- és középüzemei a fejlesztés befogadására és a jövőbeli versenyképességükhöz szükséges alap­feltételekkel nagyobbrészt rendelkeznek, vagyis: — tudnak a piaci igények változására gyors termékváltással reagálni, a reális igényű vá­lasztéktermelést rövid idő alatt megszerve­zik,— a termékelőállítás mellett képesek az alkat­részgyártás vagy szolgáltató tevékenység végzésére, a szakosodáson, kooperáción vagy gazdasági integráció valamilyen fokán ke­resztül, s ezzel elősegítik a szelektív terme-166 >  F A I P A R



lésfejlesztési politika hatékonyabb alkalma­zását,— műszaki-technológiai színvonaluk továbbfej­lesztése esetén a kül- és belföldi piacon egy­aránt realizálható termékek előállítását a megfelelő gazdasági eredmény egyidejű el­érésével — biztosítják.Az elmondottakból következik, hogy a kis- és középüzemek számára a tevékenységük haté­konyságának, továbbá a szükségletek kielégíté­sében elfoglalt helyzetüknek megfelelő gazda­sági növekedést az V. ötéves tervben biztosítani indokolt. így termelő tevékenységük végrehaj­tása műszaki-technológiai feltételeinek megte­remtésében, a termékstruktúra váltás elősegíté­sében a fejlesztési célkitűzéseiknél a kis- és kö­zépüzemek központi támogatása mindenképpen indokolt.
Befejezés
A  bútoripar távlati fejlesztésének legfontosabb feltételeit a hazai piac felvevőképessége, vala­mint a nemzetközi munkamegosztásba való fo­kozott hatékony bekapcsolódás, — illetve a két tényező helyes arányának kialakítása — kérdé­sei határozzák meg.

A  hazai piac felvevőképessége csak a válasz­ték bővítésen, illetve a minőség további javítá­sán keresztül növelhető, mivel lényeges árszín­vonal változásról (csökkenésről) éppen a nyers­anyagárak emelkedése miatt a jövőben sem be­szélhetünk.A  nemzetközi munkamegosztásban való rész­vétel viszont az export termékek gyártásának fokozását igényli, aminek feltétele, hogy a ter­mék a nemzetközi összehasonlításban mind mű­szakilag, mind árban versenyképes legyen. Erre a célra ma legalkalmasabbak a stíl- és stilizált bútorok és a modern bútoroknál az ülőbútorok. A  stíl- és stilizált termékek döntő többségét a kis- és középüzemekben állítják elő.A  hazai és export termelés arányait 4 : 1-hez viszonyítva célszerű távlatilag előirányozni, mely arányok véleményünk szerint az arányos fejlődés törvényszerűsége követelményeit is ki­elégítik.Ezekből következik, hogy a fejlődés ütemét elsősorban ezeken a területeken indokolt fokoz­ni, vagyis a műszaki fejlesztési tevékenységün­ket a fenti gyártmányoknak az előállítására cél­szerű koncentrálni.



A fluidizációs szállítás elmélete és gyakorlati alkalmazási 
lehetőségei*
D r. P á p a i L á s z ló

1. BevezetésÖmlesztett anyagmozgatáshoz kapcsolódóan az utóbbi évtizedben egyre gyakrabban kerül alkal­mazásra pneumatikus anyagszállítás. A  pneuma­tikus szállítóberendezések között az utóbbi időben fokozottan kerül előtérbe a sűrű áramú szállítás egyik vagy másik válfaja. Sűrű áramú szállítás — porszerű vagy aprószemcsés anyagoknál — az anyag fluidizálásával hozható létre. A pneumatikus szállítóberendezéseknek ez utóbbi fajtáját fluidi­zációs szállítóberendezéseknek is szokták nevezni.A pneumatikus szállítás hazai fejlődését és várható további alakulását az 1. táblázat mutatja. A fluidizációs szállítás előtérbe kerülését az üzemek közötti szállítás növekedése is jól mutatja (tartály­kocsi ürítés fluidizációval történik), de az üzemen belüli szállításban is egyre nagyobb a súlya.A pneumatikus szállítás nagyarányú fejlődésének okai többek között: viszonylag kis beruházási költ­séggel létesíthető, nehezen gépesíthető szállítási feladatokra is alkalmazható és jól kapcsolható technológiai folyamatokhoz. Ez utóbbi szempont
* F A T E —MTESZ, K A B —E F E  A nyagm ozgatási 

K onferencia anyagából.

érdemel külön kiemelést, főleg azért, mert pneuma­tikus szállítóberendezésekkel olyan egymáshoz kapcsolódó szállító-tároló láncot alkothatunk, amely egy-egy gyártási folyamat szerves része.
1. táblázat
Szállított mennyiségek évenként, ezer t-ban

Iparág 1965 1975 1985

Üzemeken belüli szállítás
É p í tő ip a r ..................................... 2 513 4 340 6 500
E rőm űvek  ................................ 4 000 4 800 6 500
Élelm iszeripar és 

m ező g azd aság .................. 4 106 5 776 8 300
A lu m ín iu m ip a r ......................... 243 500 2 000
V egyipar ..................................... 142 427 1 000
K önnyű ipar (textil és fa) . . . 91 120 193
G épipar ....................................... 7 - 38 60

Ü zem en belüli szállítás 
összesen ............................. 10 902 16 001 24 053

Üzemek közötti szállítás 
(tartá lykocsival) ........... 1 100 3 600 12 300

Mindösszesen ........................... 12 002 19 601 36 353
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Pneumatikus anyagmozgatásnál híg áramú, sűrű 
áramú (vagy fluidizációs), valamint átmeneti álla­
potú szállítás különböztethető meg. Ezek nemcsak 
berendezéseikben, hanem a szállítás elvében is 
különböznek egymástól [1].

A  híg áramú szállításnál a szállítócsőbe be­
adagolt szemes vagy poros anyag szemcséit a nagy 
sebességgel haladó gáz- (rendszerint levegő) -áram 
magával ragadja és végigszállítja a vezetéken. 
A pattogva haladó anyagszemek a nagy légsebesség 
miatt egymástól elég távol vannak, azaz „híg” 
a levegő és az anyag keveréke.

Sűrű áramú vagy fluidizációs szállításnál az 
anyagot levegővel keverve „fluidizálva” , folyadék­
szerű tulajdonságokat mutató, „sűrű” keveréket 
hoznak létre. Ez azután zárt csővezetékben, sűrí­
tett levegővel tetszőleges irányba továbbítható. 
A szállítandó anyagot vagy csak a szállítás előtt, 
vagy folyamatosan (pl. a csővezetékbe szakaszon­
ként alkalmazott pótlevegő-bekeveréssel) fluidi- 
zálják. Amennyiben a fluidizált állapotot folya­
matosan fenntartják, az anyag kis lejtésű csator­
nában gravitációval is szállítható, (aerációs csa­
torna).

Sűrű áramú szállításra csak porszerű anyagok 
alkalmasak. 4— 5 mm-nél nagyobb szemcsézetű 
termékek, nagyon különböző szemcseméretű, raga­
dós vagy összetapadó anyagok ilyen módon nem 
továbbíthatók.

Átmeneti állapotú a szállítás, ha a szállítócsőben 
a híg áramú és a sűrű áramú szállítási képre jellem­
ző állapot egyidejűleg jelen van.

A háromfajta szállítási mód különbségét az 
1. ábra mutatja.

A faiparban facsiszolat, fűrészpor és számos por 
alakú segédanyag alkalmas a fluidizációs szállítás­
ra. Berendezések tervezéséhez az illető anyagra 
vonatkozó legalapvetőbb fluidizációs és szállítási 
jellemzőket ismernünk kell.

o)
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1. ábra. 
Vízszintes 
csőben 
a) híg, 
b) sűrű, 
c) átm eneti 
(vagy vegyes) 
áramképű 
szállítás

2. ábra. Fluidizáció a) nyugvó réteg, b) fluidizált réteg

2. A fluidizáció jelensége
Porszerű anyagon keresztül, egyenletes elosztás­
ban levegőt vagy gázt áramoltatva (2. ábra) az 
átáramlás sebességétől függően a porhalmaz külön­
féleképpen viselkedik.

Kis gázsebesség (t̂ ) mellett a porréteg mozdu­
latlan, az áramlás a szemek közötti résekben tör­
ténik. A réteg nyomásesése a sebességgel nagyjából 
lineárisan nő. Á sebesség növelésével a szemcsék 
mozgásba jönnek, a porhalmaz kiterjed, majd 
a Vg = Vf0 minimális fluidizációs határsebesség el­
érésekor a víz forrásához hasonló mozgás áll elő, 
a porréteg folyadék (fluidum) módjára viselkedik. 
A réteg nyomásesése a teljes fluidizáció kialaku-

3. ábra. GÁZ nyomásesése nyugvó, k iterjedt és fluidizált 
rétegben a gázsebesség függvényében

lásáig a sebességgel arányosan nő, majd ettől 
kezdve nem változik (3. ábra). Fluidizált állapot­
ban az anyagrétegben átáramló levegő nyomás­
esése :
. &

A  ápf0 tehát éppen akkora, mint a fluidizált G 
súlyú anyag lebegtetéséhez szükséges nyomás. 
(A: afluidizáló készülék keresztmetszete )

A fluidizált állapot eléréséhez az egyedi szemek 
lebegtetési sebességénél jóval kisebb légsebesség 
tartozik [2].

Ha a fluidizált anyagot valamilyen irányban 
mozgatni kívánjuk, a szemcsék és a csőfal közötti 
súrlódóerőt is le kell küzdeni. Ez zárt csőben
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6. ábra.
Fluidizációs 
elevátor

a fluidizáló levegő nyomásának megnövekedésével jár, vagy nyitott csatornában szállításirányú lej­tést kell alkalmazni.3. Sűrű áramú (fluidizációs) szállítóberendezések fajtáiA  sűrű áramú szállítóberendezések1. zárt szállítócsőben vagy2. nyitott, kis lejtésű vályúban (aerációs csatorna) szállíthatnak.A  zárt szállítócsövű fluidizációs szállítást leg­gyakrabban ún. nyomótartályból indítják (4. ábra). A  szállítani kívánt anyagot a tartályba töltik, majd légmentesen lezárják. A  tartály alján lég­áteresztő fenékrész van, mely alá a légszállító géppel, a fluidizálást létrehozó légmennyiségnél jóval több levegőt vezetnek. A  rétegen átáramló levegő (Kj) a porral keveredve azt fluidizálja, és a szállítócsövön keresztül Qa (kp/s) szállítótel­jesítménnyel ki is hordja. A  nyomó tartályos be­rendezés szakaszos működésű. Az 5. ábrán vázolt berendezés silócellákba szállítja az anyagot. A  töl­tendő cella beállítását a kétfeléváltó végzi.Folyamatos üzemű fluidizációs szállításhoz az anyag szállítócsőbe adagolást kell állandósítani. Ez megvalósítható a légzárást is biztosító szállító­csiga alkalmazásával, vagy egyéb mechanikus szerkezetekkel.Az ún. fluidizációs elevátor (fluidlift) is folya­matos üzemet biztosít (6. ábra). Ennél az indító- tartály {A) felül nyitott. A  nyomóüzemű szállítás­hoz szükséges légzárást a kellő magasságú anyag­oszloppal valósítják meg. A  szállítólevegő vezetéke alulról csatlakozik a tartályhoz. A levegő kis részét a tartály alsó részének fluidizálására használják,

7. ábra. Aerációs csatorna

míg nagy részét injektorban (B) végződő csonkon keresztül a szállítócső (0) alá vezetik. Ez a meg- folyósodott anyagot felszállítja a (esetünkben ütközőlapos) leválasztókhoz (D).A fluidizációs szállítás igen gazdaságosan való­sítható meg aerációs csatornával (7. ábra). Ez 2—5° lejtéssel szerelt csatorna (A), melyet egy lég­áteresztő lemez (B) (porózus kerámia, porfémlap, szövetanyag stb.) két részre oszt. A  légáteresztő lemez alá vezetett levegő a csatorna teljes hossza mentén jut a felső térbe és az itt levő anyagot folyamatosan fluidizálja. A létrejövő folyadék­szerű keverék a csatornán végigfolyik és a leadó­fejnél (C) távozik. A  csatorna vezetésében törések is lehetnek és irányváltók is beépíthetők.Az aerációs csatorna a mechanikus szállítással szemben egy sor előnnyel rendelkezik. Nincs mozgó, erős kopásnak kitett alkatrésze, üzembiztonsága nagy, anyagmozgatása kíméletes. A fluidizáló levegőt egyszerű és olcsó centri fugái ventillátor szolgáltatja. Fajlagos energiaigénye csekély, szállí­tóteljesítménye nagy és a csatorna kereszt metszetét csökkentő lappal (D) egyszerűen szabályozható.F A I P A R 169



8. ábra, a) Laposfenekű léglazításos siló, 'b) Fenéknyomás (p/) alakulása az anyagmagasság (h) függvényében

Hátránya, hogy csak enyhe lejtéssel szállít, ami telepítési problémákat okoz, és hogy túlnyomással üzemel, miáltal rendszerint a leadófejnél elvezetett levegőnél portalanítást kell végezni.Fluidizációval célszerűen megvalósítható a silók ürítése is (8. ábra), összeálló porokat még erősen lejtő fenék esetén is nehéz kiüríteni. Jó  ürítés biz­tosítható lapos fenekű, léglazításos silóval. K is lejtéssel szerelt, légáteresztő réteggel ellátott siló­fenék (A) a kihordócsatornába (15) vezeti a meg­lazított anyagot. Ez a fluidizálás csak vékony anyagrétegre terjed ki, azért nem szükséges hozzá nagynyomású levegő. A  lazítás tehát ventillátorral 
(C) megoldható. Az anyagmennyiség tolólappal 
(D) szabályozható.A  néhány cm-es alsó réteg fluidizálása esetén a silóban kialakuló fenéknyomás — a mérések tanú­sága szerint — nem tér el a lazítatlan siló fenék­nyomásától [3].Értéke kitárolás közben az anyagmagasságtól függően __ A vt л  Р / = у сЛ 0(1—e '°) —p max( 1 — e P m a x  )egyenlet szerint változik.
y t kp/m3 az anyag térfogatsúlyaa és £0 értelmezését a 8. ábra mutatja (tga=yí) A  silóban kialakuló maximális fenéknyomás:a  siló méreteitől és a tárolt anyagtól függően

_  A  -yt
Ртах —----------у(p- [z- иösszefüggésből számítható, ahol
A  (m2) a siló keresztmetszete,

U  (m) a siló kerülete, 
cp a vízszintes és függőleges irányú nyomások aránya (mely töltéskor kb. 0,5, kitároláskor kb. 1,0 értékű),
ц a silófal és az anyag közötti falsúrlódási tényező.4. A  fluidizációs szállítás műszaki jellemzőiFluidizációs szállítóberendezés létesítéséhez vagy üzemeltetéséhez ismernünk kell a minimális fluidi­zációs határsebességet, valamint a zárt csövű szállí­tás esetében az üzembiztos szállítást végző lég­sebességet és a szállítócsőben kialakuló nyomás­esést. Ezek az értékek nagymértékben függnek a szállítandó anyagféleségtől, azért bizonyos anyag­jellemzők kísérleti méréssel történő meghatározása szükséges.A  minimális fluidizációs határsebesség megha­tározását a 3. ábrán bemutatott készülék segítségé­vel végezhetjük el. (Számítási módszer csak homo­gén szemcseszerkezetű anyagra ad jó közelítést.)Csővezetékben történő szállításhoz szükséges üzembiztos légsebesség értéke az anyagfajtán kívül a szállítóteljesítménytől (Qa) a szállítási távolságtól 
(L) és a cső vonalvezetésétől is függ. Nagy távol­ságú (£ > 5 0  m) szállításnál a legtöbb anyagféleség már nem marad a kívánatos fluidizált állapotban, a szállítási kép az átmeneti állapotba megy át, esetleg dugulás is előfordulhat. Ezen az anyagle­vegő felkeverésével, például csőszakaszonként leve­gő befúvással segíthetünk. Jó l fluidizálható anyag rövid szállítási távolságra (£< 2 0  m) egészen kis sebességgel (va = 2 —10 m/s-os anyagsebességgel) és tömör dugókban is szállítható. Ismeretlen anyag szállítása esetében az alkalmazható légsebességet170 %  F A I P A R



(és a vele arányos anyagsebességet) kísérletekkel kell meghatároznunk.A  szállítócsőben kialakuló nyomásesés számítá­sához is anyagtól függő tényezők ismerete szükséges. A 9. ábrán egy általános helyzetű D  (m) átmérőjű, illetve A  =  ГГ-лЦ keresztmetszetű l hosszú egyenes csőszakasz látható, melyben va légsebességgel anyagszállítás folyik. (A vizsgált csőszakasz olyan rövid, hogy a nyomásesés következtében bekövet­kező expanzió, — azaz a légsebesség változása — el hány agol ható.)A  cső végei között A p = p 1 —p 2 a nyomásesés, mely
az üresjárási (csak levegő áramlásának hatására fellépő) nyomásesés (Ap0) és a szállítási járulékos nyomásesés (Apj) összegéből számolható.Az üresjárási nyomásesés:
л - 7  1

P o  * D 2g(itt л csősúrlódási tényező, a g gravitációs gyorsu­lás, y g a levegő fajsúlya).
Q a anyagmennyiség (szállítóteljesítmény) szállí­tásakor fellépő járulékos nyomásesés részekből számítható:
A p j= Apd +  Ape -f- Apu+ Aps +  AptAz egyes nyomásesések:
Apa az anyag gyorsításához szükséges nyomásesés. H a a eső végei között Ava = v a2— vai az anyag­sebesség növekedése:л , QaAvaApa= ka—összefüggésből számítható; ka gyorsítási tényező. Értéke az indítószakasz, adagolási mód és anyagfajtától függően ^ = 1 ,0 5 —1,4 között lehet.
Ape az anyag emeléséhez szükséges nyomásesés, számítása:
Ape = k el vaA

ke emelési tényező a cső vízszintes iránnyal be­zárt szögétől, és az anyagfajtától függ. Értéke (vízszintes szállításnál sem zérus): ^  =  0,2 — —1,0 közötti.
Apa az ütközési (szemek csőfalhoz és egymáshoz ütközése következtében fellépő) nyomásesés, számítása:
л , I QaVaАрй - к й  D

к a ütközési tényező, anyagtól és a szállítási mód­tól függő értékű (általában ku— 0,0004— -0,0002)

9. ábra. Pneum atikus szállítócső-szakasz

Ap s súrlódási (a szemek csőfalon és egymáson csúszásából adódó) nyomásesés, számítása:
vaA

ks súrlódási tényező (nem azonos a szemek mechanikai súrlódási tényezőjével). Értéke anyag és szállítási módtól függő (7cs =  O,2—1,1 közötti)
Apt további hatások (pl. ív vagy elektrosztatikus feltöltődés) következtében fellépő nyomás­esés.Zártcsövű fluidizációs szállítás bár kis sebességű, de nagy (atmoszféra nagyságrendű) nyomáseséssel oldható meg. Ez esetben az üresjárási nyomásesés elhanyagolható értékű. Ütközési nyomásesés a sűrű anyagáram miatt nem tud létrejönni. A  nyo­másesés jelentős része súrlódásból és emelésből adódik.A  19. ábrán fluidizációs cementszállító berende­zés és a szállítócső mentén kialakuló nyomásesés látható [4].

10. ábra, a ) Fluidizációs cementszállító berendezés, 
b) nyomásesés a szállítócső mentén
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5. A  íluidizációs szállítás alkalmazásának előnyeiA  pneumatikus szállítóberendezések között a fluidi- zációval működő berendezések előtérbe kerülését a viszonylag csekély energiafelhasználása, üzem- tani előnyei és portalanítás szempontjából kedvező viszonyai indokolják.A  különböző típusú pneumatikus szállító beren­dezések fajlagos energiafelhasználását (®100 : 1 t anyag 100 m távolságra szállításához szükséges energiafogyasztás kWh-ban) mutatja a 2. táblá­zat. Összehasonlításul a táblázat végén két gyak­ran alkalmazott mechanikus szállítóberendezés fajlagos energiafogyasztását is feltüntettük. L át­ható, hogy a fluidizációs szállítás energiafogyasztás szempontjából nem különbözik lényegesen a mecha­nikus szállítóberendezésektől, sőt a szintén fluidi- zációval működő aerációs csatorna még a szállító­szalagnál is kedvezőbb lehetőséget nyújt.A  fluidizációs szállítás üzemtani előnye, hogy a szállítás dugulás mentes lehet. A  sűrű áramú szállítás általában olyan nyomásesés-tartományba esik, hogy azt már ventillátorral nem lehet meg­valósítani. Rendszerint a kis légmennyiség (V g) de nagy nyomásemelkedés (Ap) produkálására volumetrikus elven működő fúvó (pl. Root-fúvó)

F a jla g o s  e n e rg ia fe lh a s z n á lá s

(k W h /t-100 m)

2. tá b lá z a t

Függőleges h ígáram ú 
szállítás ................

V ízszintes hígáram ú 
szállítás ................

Á tm eneti állapotú  
szállítás ................

Fluidizációs szállítás
Aerációs csatornával 

szállítás ................

■®ioo =  6— 8 k W h /t • 100 m

Я 100 =  4— 7 k W h / t - 100 m

JE100 =  2— 4 k W h / t-100 m  
^ioo =  0,6— 2 k W h /t ■ 100 m

Я , 00 =  0,05—0,15 k W h /t • 100 
m éter

S zá llító sza lag ................
S zá llító c s ig a ..................

^ioo =  O ,l—O,2 k W h / t-100 m 
^ io o = L O — 2,0 k W h / t -100 m

vagy kompresszor (pl. dugattyús kompresszor) alkalmazására kerül sor.
A l l . b )  ábra egy ventillátorral üzemelő híg ára­mú pneumatikus szállítóberendezés munkapontjait mutatja be. A  csővezeték üresjárási jelleggörbéje (4p0) és a ventillátor jelleggörbéjének metszés­pontja az üresjárási munkapontot (A o) határozza meg. A  Qa szállítóteljesítményű csővezeték jelleg­görbe (Ap) vastagon kihúzott része (vagyis a dugu­

l j .  á b ra , a )  V en tillá to rra l üzemelő hígáram ú p n eu m ati­
kus szállítócső jelleggörbéje, b )  vo lum etrikus elven 
m űködő fúvóval (vagy kom presszorral) üzemelő sűrű 
áram ú  szállítócső jelleggörbéje

l .  hengeres köpeny j  2. Kúpos fe n é k ;
3. Érintőleges belépő csonk a  poros levegő 

számára; 4. Kilépő csonk ( t is z tí to tt  levegő) 
áS zűrő töm ló k ; 6. forgó p ipa; 7. tóncho jtós;
8. Kajtómúves motor) 9. tisztító ventilátor) Ю. fojtó/op

12 . á b ra . Szűrőciklon elvi felépítése172 ★ F A I P A R



lási sebesség fölötti tartomány) a ventillátorral üzembiztos munkapontot határoz meg. Viszont egy aránylag csekély szállítóteljesítmény növe­kedés Q a^Q a  már dugulást eredményez, mert az így adódó zip' jelleggörbe már a dugulási sebesség­nél kisebb légsebességű szakaszban (szaggatottan jelölve) metszi a ventillátor jelleggörbéjét (A ' munkapont).A  11. b) ábra volu metrikus elven működő lég­szállítógép jelleggörbéjét és üresjárásban (Ap0), valamint különböző szállítóteljesítményekkel (Qa illetve Qa ) üzemelő sűrű áramú anyagszállító cső­vezeték jelleggörbéjét (Ap ill. Ap') mutatja. Ebben az esetben jelentős szállítóteljesítmény növekedés sem okoz dugulást, mert a légszállítógép képes a megnövekedett szállítóteljesítmcnyhez tartozó nagyobb nyomást produkálni. (Az A  illetve A '  munkaponton stabil üzem alakul ki.)A  fluidizációs szállításnak portalanítási szem­pontból is jelentős az előnye a híg áramú szállítás­hoz képest. A  sűrű áramú szállítás nagy keverési aránnyal (20— 100 között), míg a híg áramú szál­lítás általában csak 1—-10 közötti keverési arány­nyal történik. Azonos anyagmennyiség szállításá­hoz nagyjából tehát egy nagyságrenddel kevesebb 

levegő szükséges. A  kevés levegő portalanítása pe­dig egyszerűbb eszközökkel megoldható.Fluidizációs zárt csövű szállításnál általában le­választó ciklont és utószűrőt szokás alkalmazni. Utószűrőnek az ún. szűrőciklon igen jól megfelel. Ez (12. ábra) egy ciklon testbe épített szövettöm­lős szűrő. A  tömlők tisztítását ellenáramú levegő végzi automatikusan.A  felsorolt előnyök indokolják a sűrű áramú (fluidizációs) szállítás terjedését. A  faiparban — az alapvető mérések elvégzése után — szintén bő terület kínálkozik az alkalmazására.
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Fűrészüzemi technológiák és anyagmozgatási rendszerek*
Z á g o n i Is tv á n

Ezen ankét megrendezésével az M T E SZ  K A B  Soproni Albizottsága, az Erdészeti és Faipari Egyetem és a Faipari Tudományos Egyesület igen jelentős segítséget nyújtott a fafeldolgozó ipar sok gondot jelentő anyagmozgatási fel­adatainak mielőbbi megoldásához. A  kér­dés jelentőségét és időszerűségét az a kö­rülmény is igazolja, hogy a jelenleg m ;nt- egy 6,0—6,5 millió m3 hengeres fával egyenértékű iparifa fogyasztáson belül 2,0—2,2 millió m3 a fűrészelt áru, vagyis egy- harmada a felhasználásnak. A  2000-ig terjedő vizsgálatok — 10 millió m3-es iparifafogyasztást feltételezve — ugyanezt a belső arányt mutat­ják, tehát a fűrészipari feldolgozás jelentősége hosszútávon is megmarad. A  fűrészáru importon kívül, a hazai és importált hengeresfa fűrész­ipari feldolgozása jelenleg 2,0—2,1 millió m3/év rönk felfűrészelését teszi szükségessé. Az álta­lánosan elfogadott 2—3-szoros rakodási és anyagmozgatási többszöröst alapulvéve, tehát a fűrésziparban igen jelentős, évi 4—5 millió m3 faanyag mozgatásáról kell gondoskodni. Az ál­lami szektor kereken 1,8 millió m3/rönk fűrész- ipari feldolgozásában érdekelt, a továbbiakban részleteiben ezt kívánom elemezni. A  termelő-
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szövetkezeti szektor cca 0,3 millió m3-es feldol­gozása jelenleg a legalacsonyabb szintű állami szektor technikai szintjén történik, vagy még azt sem éri el.
I. A  fűrészipar jelenlegi helyzete, jellemzőiFűrészüzemeinkben a jellemző lombos fűrész­árutermelésnél az élőmunka ráfordítás 11 óra/ feldolgozott rönk m3. Ez az érték a korszerű fű­részüzemek értékeinek mintegy 3— 4-szerese. A  percenkénti rönkelőtolás értéke 1,3 m/perc kö­rül van, ami a korszerű üzemek értékeinek Vs-át Ví-ét éri csak el. Ennek elsődleges oka az anyag­mozgatási rendszerek nagymértékű hiánya. Az alkalmazott munkamódszerekre jellemző a ma­nufaktúra, a kézi szakaszos és igen alacsony a részaránya a folyamatos vagy automatizált munkamódszereknek. Ezek a munkamódszer csoportosítások alapvetően összefüggenek az anyagmozgatásokkal, ezért azokat röviden az alábbiakban ismertetem:
— Manufakturális termelési módszer. Minden munkaműveletet a fűrészlap működtetésén kívül kézzel végeznek. A  termelés ütemét és mennyiségét nem a gép termelési kapacitása, a munkaműveletek munkahelyekre történő csoportosítása határozza meg, hanem kizáró­lag a munkát végző dolgozó fizikai ereje és ügyessége (M).F A I P A R  % 173



— Szakaszos munkamódszer. Lehet kézi vagy gépi. Üzemszerű termelési módszer. A  ter­melés szervezhető, a termelés mennyiségét a termelő alapgépegységek kapacitása határoz­za meg. A  szakaszos termelés jellemzője, hogy az egyes munkaműveleti helyek között olyan ütemtelen anyagáramlás van, mely le­hetetlenné teszi a gyártási folyamatban a műveleti helyek szinkronizálását. (Ksz)
— Folyamatos term elés: Lehet kézi vagy gépi, üzemszerű termelési módszer. Szervezést igényel, jellemzője a megmunkálást igénylő anyag állandó ritmikus, vagy folyamatos áramlása és a munkaműveleti helyek szink- ronizáltsága (F).
— Automatizált termelés. Jellemzője a terme­lési folyamat vagy részfolyamat, vagy egyes gépek munkájának automatikus, programo­zott összekapcsolása, illetve vezérlése (Au).Fűrészüzemeinkben jelenleg feldolgozott fa­anyag munkamódszerek szerinti megoszlása az üzemek darabszáma és a feldolgozott fa meny- nyisége alapján az állami szektorban az 1. táblá­
zat szerint jellemezhető.
1. táblázat

M unkam ódszer
Ü zemek 
szám a

Fői­
dőig. 
em 3

F a ­
anyag 

%db 0/0/ 

M anufak tú ra  és m anu-
fak tú ra  jellegű (M) 147 83,7 761,0 41,5

Kézi szakaszos (Ksz) 24 12,6 762,8 42,0
F olyam atos ( F ) ............ 5 2,8 277,2 15,4
A u tom atizá lt (Au) . . . 1 0,9 20,0 1,1

Összesen ..................... 177 100,0 1811,0 100,0

Jó l látható, hogy a feldolgozott mennyiség 83— 84%-át olyan munkamódszerű üzemekben dol­gozzák fel, ahol az anyagmozgatás megfelelő szintű megoldása hiányzik.A  fűrészipari feldolgozást a kis üzemi mére­tek és korszerűtlenség jellemzik, amiből követ­kezik, hogy oda nagy teljesítményű gépsorok vagyis alapgépek (keretfűrész, rönkvágó szalag­fűrész) és anyagmozgató géprendszerek —  nem illeszthetők be, illetve ezek jelenleg is hiányoz­nak. A z előbbiekből következik, hogy mintegy 145— 150 üzemet szanálni kell és azok helyett gondos mérlegeléssel új helyen korszerű közép- és nagyüzemeket kell felépíteni. A  korszerűtlen termelési viszonyokat a jövő fejlesztési irányai­nak megfelelően— közép- és nagyüzemekkel— termelési rendszerekkel(ha kell kooperációs alapon is)kell felváltani, mert korszerű fűrészelő gép csak a rönktér — csarnok — fűrészáru tér egységes termelési rendszerébe illeszthető be gazdaságo­san. A  termelési rendszernek az átfogó anyag­
mozgató rendszer alapvető eleme.

Az anyagmozgató berendezéseket és gépeket tekintve jelenleg
G azdaság, válla lat

B e­
hordó 
lánc

Targonca

hom ­
lok

m ar­
koló oldal

E F A G -o k n á l.............. 12 65 20 11
V állalatoknál ............ 8 56 10 17
E R D É R T -n é l ............ 4 72 21 27

Összesen ..................... 24 193 51 55

db van. Ehhez kell számítanunk még a növekvő számú szovjet K K S Z — 10 típusú bakdarukat.A  gépesítettség fokát vizsgálva, külön kell— a csarnokon belüli termelés (a technológiá­hoz kapcsolódó anyagmozgatást is beleértve) az ún. belső anyagmozgató és— a csarnokon kívüli anyagmozgató munkákat elemezni.Ezen munkák komplex gépesítettségi foka az üzemekben a gépeken dolgozó munkásoknak az összes létszámhoz viszonyított (a legegyszerűbb, de közelítő) mérése alapján:— az EFA G -oknál 34%-os— a fűrészipari vállalatoknál 58%-os.A  csarnokon kívüli munkák gépesítettsége ugyanígy mérve— az EFA G-oknál 5%-os— a fűrészipari vállalatoknál 20%-os.E mérési mód valójában közelítő és csak tájé­koztató jelleggel bír.Tényként elfogadhatjuk azonban, hogy a fűrész­üzemekben— a gépesítettségi fok igen alacsony— a gépek általában egy-egy munkaművelet nehéz fizikai munkáját küszöbölik ki, nem illeszkednek be a munkafolyamat egészébe, és mivel nem képeznek összefüggő rendsze­reket, ezért— a gépek kihasználtsági foka is alacsony.A  fűrészüzemek jelenlegi helyzetével kapcsola­tosan megállapítható még, hogy nem rendelkez­nek— egységes termelési rendszerekkel, vagyis a termelő alapgépekhez szervesen kap­csolódó és szinkron állapotban levő anyagmoz­gató berendezésekkel és gépekkel.
II. A  fűrészipari fejlesztés egyes kérdései 
az anyagmozgatás szempontjábólA  jelenlegi helyzet elemzésekor is már meg kel­lett állapítani, hogy a fűrészipari fejlesztés ke­retében korszerű közép- és nagyüzemeket kell létrehozni, amelyekbe egységes termelési rend­szert alkotó termelő alapgépeket és járulékos be­rendezéseket elsősorban a rönktértől a csarno-174 *  F A I P A R



kon át a készáruteret átfogó anyagmozgató, va­lamint rakodó berendezéseket kell beépíteni.A  fűrészüzemek vonatkozásában a korszerű­séget különféle felfogásban határozzák meg.Általános értelmezésben korszerűnek a kor 
követelm ényeinek m egjelelő modern, a techni­kai adottságokhoz, a körülményekhez viszonyí­tott állapotát, minőségét értjük egy-egy terme­lési tevékenységnek, műszaki állapotnak vagy megoldásnak.A  korszerű fűrészüzem alatt tehát általában azt a fűrészelési tevékenységet iparszerűen vé­gezni képes telephelyet értjük, amelynek jel­lemzői, hogy— fejlett, új technikai színvonalon álló gépi be­rendezései vannak,— a magas technikai színvonalú alapműveletet jelentő hengeresfa felfűrészeléshez szervesen kapcsolódó anyagmozgató és szállító beren­dezések, valamint segédgépek (körfűrész, ra­kodógépek stb.) azonos technikai színvona­lon vannak,— egységes termelési rendszere van és a terme­lési folyamat szinkron állapotban van,— korszerű szerszámtechnikát alkalmaz (szer­számkarbantartó gépek, vékony fűrészlapok stb.)— átlagot meghaladó kihozatallal, magas fokú fa-nyersanyag hasznosítással (hulladék to- vábbhasznosítása stb.) dolgozik,— megvannak az ipari üzem feltételei, vagyis korszerű energiaellátás (hő, villamos) köz­forgalmú szállítási kaocsolata, anyagmozga­tása, faanyagvédelmi feltételei és szociális el­látottsága van,— az átlagosnál kisebb élőmunka ráfordítással termel— olyan célszerű épületekkel rendelkezik, ame­lyek a termelési, munkavédelmi célokat és a szociális igényeket kielégíti.Általában a törekvések a fentiek szerinti felté­telek létrehozására, vagyis a nagyobb kapacitású fűrészüzemek a koncentrálás irányába ösztönöz­nek. Ennek ellenére a korszerű fűrészüzemek­nek nem elengedhetetlen alapfeltétele a nagy kapacitás, vagyis korszerű lehet a kis, közép- és 
nagykapacitású üzem is.Fentiek szerint a korszerű nagyüzemek létre­hozása nem pusztán a feldolgozási technika fe j­lesztését vagy rekonstrukció iát igényli a fűrész­ipar területén sem, hanem annak létrehozását a velejáró ipartelepi körülmények (energiaellátás. 
korszerű anyagmozgatás, szárítás, csatornázás, szociális ellátás stb.) megteremtésével együtt.Az anyagmozgatás — amely természetesen a rakodást is magába fo«lalia — megfelelő mű­szaki színvonalon történő megoldása tehát alap­vető követelmény. Fentiekből lói látható az is. hogy milyen szorosan kapcsolódnak az anyag­mozgatás feladatai a technológiákhoz, valamint az, hogy legtöbb esetben annak elválaszthatat­lan részét képezik.

III. A  fűrészipari technológia 
és az anyagmozgatás kapcsolataA  fűrészipari anyagmozgató berendezésekkel szemben támasztott követelményeket alapve­tően befolyásolja az alkalmazott technológia. A  technológia rövid elemzését a szokásos csoporto­sítás szerint végezve három fő részben tekint­hetjük át, mégpedig1. rönktéri technológia és anyagmozgatás,2. fűrészcsarnoki technológia és anyagmozgatás,3. készárutéri technológia és anyagmozgatás.ad. 1. Rönktéri technológia és anyagmozgatásA  rönktéri technológia éppen úgy, mint bármi­lyen más üzemi tevékenység technológiai folya­mata, meghatározza a szükséges berendezések, valamint segédeszközök milyenségét és azok technikai színvonallal összehangolt kialakítását.A  rönktéren végzendő feladat alapvetően há­rom fő művelet köré csoportosítható:
1.1 a vásásterületről érkező anyag fogadása,
1.2 tárolás és anyagmozgatás a rönktéren, 
1.3 beszállítás a fűrészcsamokba.

1.1 A  vágásterületen kitermelt faanyag fű­részüzembe történő beszállításának és fogadá­sának technológiai, technikai fejlődése nemcsak a nehéz fizikai munka kiküszöbölése miatt vált szükségessé, hanem a fakitermelés és felkészítés technikájának kölcsönhatása miatt is.A  hagyományos fahasználati technológiában a kitermelt szálfát a vágásterületen hossztolják. A  beszállítás a feldolgozó üzem rönkterére kezdet­ben állati erővel vontatott járműveken, majd kisvasúton történt. Az ily módon beszállított fa­anyag rönktéri fogadása rendkívül nagy élő­munkát igényelt —  kézi leterhelés, illetve kézi erővel működtetett egyszerű gépek segítségével (gurítok, emelők stb.) — ezért lassú, nehézkes folyamat volt. A  vasúti szállítás telepi bekapcso­lása után megjelentek az első gépi működtetésű leterhelő berendezések — csörlők, emelők, át­rakó daruk stb.A  kitermelés mennyiségének növekedése, a felkészítés, beszállítás módjainak fejlődése, a vágásterületek helyének állandó változása stb. szükségessé tették a nem kötöttpályás beszállító gépjárművek alkalmazását, melyek nagymér­tékben megkönnyítették a rönktéri fogadás munkáját azzal, hogy képesek a beérkező rönköt közvetlenül a tárolás helyére szállítani. Később bevezetésre kerültek az önfelterhelő és leürítő gépkocsik, illetve pótkocsik, továbbá pedig az autódaruk, híddaruk.A z erdei munka további csökkentését az al­sórakodói manipulálások, vagyis a feldolgozó fűrészüzem rönkterén, illetve ahhoz kapcsoló te­rületen történő elvégzése jelenti. így  a faanyag fogadása közvetlen átadással — pl. transzportőr — megoldható. Biztosítani kell olyan önfelter­helő gépjárműveket, melyek szerelvényhosszú­ság, fordulási sugár stb. szempontjából a köz­utakon és a fogadó alsórakodó (fűrésztelep) e célra kiépített, illetve kiépítendő területén szál-F A I P A R  * 175



lítani, majd lerakni képesek a kitermelt és le­gallyazott hosszúfát.
1.2 A  fűrészüzem rönkterén a beszállítás és feldolgozás eltérő ütemezésének kényszerű szükségessége miatt, valamint annak függvényé­ben meghatározott mennyiségében feltétlen szükséges tárolni. A  rönktéri tárolás alátétfá­kon, osztályozottan és máglyázott megoldásban történik. A  rönktéri anyagmozgatás régebben emberi erővel mozgatott pályakocsikon történt. A z egyre növekvő beszállítási és tárolási szük­séglet, valamint az emberi munkaerő felszaba­dításának kényszerűsége a rönktéri anyagmoz­gatás gépesítésének fokozását vonta maga után. Egyre inkább elterjedt a homlokmarkoló targon­cák, autódaruk, híddaruk, bakdaruk alkalmazása a rönktéri anyagmozgatásban, osztályozásban.A  hosszúfás technológia bevezetése alapve­tően megváltoztatja a rönktéri anyagmozgatás technikai és technológiai megoldását. Ebben a technológiában feltétlen szükségessé válik olyan magas technikai színvonalon álló, termelékeny manipulációs gépsor beállítása, mely a hosszúfás szerelvényeken érkező anyag leterhelésétől kez­dődően, a kiosztályozott rönkökig, a faanyagon minden, a továbbfeldolgozás szempontjából szükségszerű műveletet elvégez. A  leterhelés nagy teliesítményű rönkmarkolóval felszerelt bakdarukkal (pl. szovjet gyártmányú KKSZ-10) oldható meg. Ugyancsak a daru végzi a manipu­láló gépsor etetését is, olyan formában, hogy el­helyez néhány markolatnyi hosszúfát a manipu­láló gépsor első tagiaként szereplő rönktároló láncra, mely folyamatosan biztosítani tudja a gépsor anyaggal történő ellátását. A  manipuláló gépsoron történik a hosszúfa hossztolása, dara­bolása és a feldarabolt hengeresfa kiosztályo­zása.A  rönk felkészítésében egyre elterjedtebbé válik az a módszer, amikor a rönköt még a be­szállítás előtt vagy a fűrészüzemben lekérgezik. A z ilyen technológia alkalmazásakor a gépsorba a hossztolás és kiosztályozás közé, vagy a fű­részüzemi beszállító génsor elé építik be a kér- gező egységet. Ilyen például a Zalai E F A G  Len­ti fűrészüzem, vagy a Nyugatmagyarországi Fa­gazdasági Kombinát Körmendi fűrészüzem be­ruházási programjában előirányzott megoldás.
1.3 A  rönktéren az előzőekben vázolt módon előkészített és tárolt rönköknek a technológiai folyamat szerinti útja a rönktérről a fűrész­üzembe vezet. Ezt az utat a rönk régebben kézi fel- és leterhelésű kézimozgatású pályakocsikon tette meg. A  technikai fejlődés következő állo­másaként alkalmazásra kerültek a különböző ki­alakítású rönkbehordó lánctranszportőrök. Ezek kezdetben kézi fel-, illetve leterhelésűek, esetleg kézi működtetésű mechanikus szerkezetek — pl. a pálházai fűrészüzemben — voltak. A  techni­kai fejlődés lehetővé tette, hogy kialakuljanak a gépi működtetésű, egyenkéntező berendezéssel ellátott rönkfeladó pályák. Ezekre markolóval ellátott targoncák, autódaruk, illetve markolós bakdaruk, híddaruk terhelik fel a rönköket, va­

lamint a fűrészcsarnokban automatikusan vezé­relt, gépi működtetésű számos ötletes technikai megoldást alkalmazó — pl. ÉR D ÉR T  mátészal­kai telepe, Fűrész- és Hordóipari Vállalat Sorok­sári úti telepe stb. — módszerek, berendezések kerülnek alkalmazásra.2. Fűrészcsarnoki technológia és anyagmozgatás A  fűrészcsarnokba beszállított rönk útjának anyagmozgatási vizsgálata során figyelembe kell venni a fűrészcsarnoki technológiák térbeli el­rendezését és a termelés során keletkező hulla­dék szállítási, kezelési problémáit.
2.1 A  fejlődés első állomásaként kell megem­líteni azt a változatot, melynél egyetlen helyiség­ben — a csarnokban — folyt, és még sok helyen ma is folyik a beérkező rönk feldolgozása, vagyis a fő- és melléktermékek gyártása technológiai­lag osztatlan térben történik. Természetesen ez a technológia a faanyagmegmunkáló célgépek nagy száma és különbözősége miatt erősen kor­látozta a gépek közötti anyagmozgató berende­zések elhelyezését, legfőképpen annak ésszerű és célszerű kialakítását. A z ilyen technológiával dolgozó üzemek belső anyagmozgatására jellem­ző a kézi mozgatású pályakocsis, vagy nem pá­lyához kötött kézikocsis anyagszállítás, esetleg alacsonyabb gépesítettségi fokú szállítópályák — gumihevederes szállítószalagok, szabadon- futó vagy meghajtott görgősorok — részleges alkalmazása. A  kis méretű, mozgékony targon­cák megjelenése megkönnyíti ugyan az ilyen technológiával dolgozó üzemekben a belső anyagmozgatást, de kielégítő megoldást nem je­lent, mivel a célgépektől zsúfolt közlekedési, megfelelő útvonalakkal nem rendelkező csar­nokban, erősen korlátozott az alkalmazhatósá­guk, amit nagymértékben tovább ront az a ténv, hogy a különböző gépekről lekerülő féltermék, illetve késztermékek, rendkívül nagy méretszó­ródást mutatnak.
2.2 A  fűrészcsamoki alap és célgépek műszaki színvonalának emelésével — a termelékenység nagymértékű megnövekedésével — lehetetlenné vált az ún. osztatlan technológia (a fő- és mellék- terméket együtt feldolgozó) alkalmazása, egyre inkább kiszorultak a fűrészcsarnokból a félter­méket és a készterméket előállító célgépek. Lét­rejöhet a térben elhatárolt ún. osztott technoló­gia. 'Az osztott technológia tágabbá tette a fűrész­csarnokokat és kialakultak a tiszta anyagáram­lási irányok, illetve vonalak. Ez automatikusan szükségessé tette a gépek közötti belső anyag­mozgatás gépesítésének fejlesztését. Megjelentek a különböző szállítási feladatra kialakított sza- badonfutó, illetve meghajtott görgősorok, ke­resztszállító pályák és így lehetőség nyílott olyan fűrészcsarnoki technológiai gépelrendezés kialakítására, melyben a szállítandó faanyag mozgatása kizárólag gépi úton történik.
2.3 . A  hulladék kiszállítása — amely a feldol­gozás során igen jelentős mennyiségben kelet­kezik (30—40%) — és továbbfelkészítése nagy176 *  F A I P A R



jelentőségű feladat, ezért ezt vizsgáljuk meg közelebbről a csarnokon belül és kívül elkülö­nítetten.
2.3.1 A  fűrészüzemekben a csarnokon belül — az alapgépek típusától függetlenül — a meg­munkálás során — a végterméken kívül minden esetben — keletkezik olyan melléktermék, hul­ladék, illetve ma még nem megfelelően haszno­sítható és feldolgozható fanyersanyag, amelynek a csarnokból való eltávolítása minél előbb cél­szerű és szükséges a technológiai folyamat za­vartalansága, valamint munka- és balesetvédel­mi szempontok miatt.A  fűrészszerszámok használata közben kelet­kező fűrészpor elszállítására a pneumatikus szál­lítóberendezéseket régóta alkalmazzák, erre a célra ezek jól beváltak, alkalmazásuk általánossá vált. A  pneumatikus szállítóberendezések elter­jedésének egyik oka, hogy a szállító csőrendszer vezetése rugalmasan alakítható ki a különböző megmunkáló gépekhez, s akár alsó, akár felső vezetéssel a technológiai folyamattal történő üt­közés elkerülhető.Más a helyzet a fűrészelési munka során ke­letkező darabos hulladék kezelésénél. A  dara­bos hulladék mint ismert, a rönkanyag feldolgo­zása során többségében az ún. szélanyagból ke­letkezik.A  különböző méretekkel és szabálytalan for­mával rendelkező darabos hulladék összegyűj­tése és szállítása — különösen ha az több tech­nológiai munkahelyen keletkezik — sokszor több élőmunka ráfordítást jelent mint a főter­mék szállítása.Fűrészüzemeinkben ma általában a darabos hulladék szállítása igen korszerűtlen. Az apró darabos hulladékot tárolóládákban gyűjtik össze, majd kézikocsi, kezelővágány vagy targonca se­gítségével juttatják ki a feldolgozó csarnokból. Ott ahol az apró darabos hulladék koncentráltan jelentkezik, esetenként megtalálható a szállító­szalag, mely vagy a tároló térre, vagy közvetle­nül a továbbszállító járműre juttatja a hulladé­kot.A  hosszabb méretekkel rendelkező darabos hulladékot a könnyebb szállítás érdekében a csarnokon belül — a keletkezés helyén — egysé­ges hosszúságú méretre (1 m) darabolják, leg­többször kötözik, s így szállítják ki a csarnokból. A kötözés ma még szabálytalan alakban törté­nik, de egyre jobban terjed külföldön az ún. nagyköteg 2—3 m hosszban és négyszögletes szabályos alakban. Az ilyen alakú szélhulladék kötegek szállítása és rakodása a korszerű eszkö­zökkel racionálisan oldható meg. A  korszerűtlen, kis teljesítményű alapgépekkel rendelkező fű- részcsarnokokban, ahol a rönk feldolgozásán túl­menően az apró választék előállítása is történik, (osztatlan technológia) a sok műveleti hely a hulladékkeletkezési helyeket is tovább növeli, a hulladékgyűjtést és kezelést csak nehezíti.A  nagy teljesítményű korszerű alapgépek al­kalmazása nem teszi lehetővé, hogy a fűrészcsar­nokban az eddigiekhez hasonlóan apró választé­

kot is (osztott technológia) termeljünk. Gazdasá­gos üzemeltetésüknek viszont elengedhetetlen feltétele az, hogy a kiszolgálásuk folyamatossá­gát az alapanyag és a továbbfeldolgozás oldalán maximálisan biztosítsuk. A z alapgép után legfel­jebb két (darabolás, szélezés) műveleti hely van közbeiktatva, melyek kényszerpályás anyagmoz­gató berendezéssel közvetlen kapcsolatban van­nak.A  kevés számú műveleti helynél a darabos hulladék koncentráltan jelentkezik, melynek a csarnokból való eltávolítására a legcélszerűbb egy alsó szint kialakítása, ahol az összes mani- pulálási, aprítási stb. feladat és a szállítás (fű­részpor, apríték) könnyen megoldható. A z alsó szint lehet egy pince, vagy a térszint, mely utóbbi esetben a munkaszintet kell megemelni.Ilyen esetben a darabos hulladéknak az alsó szintre juttatása egyszerű csúzdák segítségével gravitációs úton történik. A  hulladék összegyűj­tését szállítószalag végzi, mely egyben az aprí­tóberendezés adagolását is ellátja.A  darabos hulladéknak aprítékká történő fel­dolgozása sok előnyt jelent: az aprítógép köny- nyen kezelhető (homogenizált) ömlesztett anyag­gá alakítja át a darabos hulladékot, így ez köny- nyebben szállítható pneumatika vagy szállító­szalag segítségével.
2.3.2 A  hulladék csarnokon kívüli szállítása esetén az apró darabos hulladékot célszerű szál­lító-gyűjtő ládával (konténerrel) a felhasználás helyére szállítani és abból üríteni (kazánház, ap­rítóberendezés stb.) A  hosszú (1 m) kötözött da­rabos hulladékot átmeneti tárolás után általában farost V. forgácslapüzemi alapanyagként haszno­sítják. Rakodására mobil hidraulikus markolóval ellátott darut, szállításra gépkocsit vagy vagont alkalmaznak. Aprítékká feldolgozott hulladékot nem saját üzemben történő hasznosítás esetén átmenetileg tárolni kell, mely általában a nagy mennyiség miatt a szabadban történik. Tovább­szállítása a távolság függvényében gépkocsival, vagy vagonban történik.Az apríték rakodására általában kanalas mobil rakodógépeket, önfelszedő csigás szállítószalagot (CsR 40) vagy pneumatikus megoldásokat hasz­nálnak.Gépkocsival történő szállítás esetén, a vi­szonylag rövid szállítási, valamint rakodási idő csökkentése, illetve kiküszöbölése érdekében, az eszközigényes gépkocsik jobb kihasználását biz­tosító ún. cserélhető felépítményű konstrukciók alkalmazása a célszerű. A  rakodási idő ez eset­ben csak a szállítótartály (30—40 m3-es konté­ner) alvázra emeléséből, illetve a tartály lera­kásából tevődik össze, az ürítés billentéssel gyorsan végezhető el.Ilyen berendezést mutatott be a finn Autolava Oy cég 1969. IX . 7— 16, a brünni vásáron Skoda 706 típusú tehergépkocsira szerelve. Ehhez ha­sonló, de korszerűbb megoldást alkalmaz a nyu­gatnémet Meitler cég Abrollkipper berendezése, melyet az egri Fagazdasági Műszaki Napok al­kalmával a Berger cég hazánkban is bemutatott.F A I P A R  * 177



3. Készárutéri technológia és anyagmozgatásA  fűrészcsarnoki, illetve a továbbfeldolgozó üze­mi tevékenység a különféle fűrészelt késztermék választékok tárolásával fejeződik be. Három fő műveletből tevődik össze, a csarnokból történő kiszállítás, a tárolás és az elszállítás műveletei­ből.
3.1 A  feldolgozás helyéről a készterméket az alakjának és méretének megfelelő szállítóbe­rendezésen kell kiszállítani. A z apró anyagokból pl. parkettfríz, célszerű az utolsó műveleti he­lyen kézi, vagy gépi úton egységrakatot képezni, majd ott emelővillás targoncával, vagy kötözött egységrakat esetén padlószinten működő kiszál­lító görgősoron kiszállítani a készárutérre. Hosz- szabb méretű késztermék esetén, ha nem igény a gépi úton történő osztályozás, célszerűen al­kalmazhatók a gumihevederes szállítószalagok. Ha szükséges a hosszabb anyagoknak a méret szerinti osztályozása, akkor célszerűen alkalmaz­hatók a különböző technikai megoldású fűrész­áru osztályozó görgősorok.
3.2 A  készárutérre kiszállított faanyagot a to- vábbfeldolgozás helyére történő szállításig, va­lamint fűrészáru esetén a természetes úton tör­ténő száradás, a légszáraz állapot eléréséig szük­séges, illetve célszerű tárolni. A  tárolás fedett területen — pl. parkettfríz, illetve szabad terü- 

eten — fűrészáru — történhet. Mindkét tárolási mód esetében célszerű és szükséges az osztályo­zott egységrakatok kialakítása. Ez a tárolás le­hetővé teszi a készárutéri anyagmozgatás köny- nyen megvalósítható gépesítését pl. oldal vagy homlok villás targoncák, egységrakatok részére kialakított emelőszerkezettel ellátott híddaruk stb. alkalmazását.
3.3 A  készárutéren egységrakatokban, mág­lyákban tárolt faanyagnak a felhasználás he­lyére történő szállítása rendszerint tengelyen történik, gépkocsin vagy vasúti vagonokban. Mindkét szállító eszköz esetében kiválóan alkal­mazhatók fűrészáruk felterhelésére a vagonrakó berendezések, melyeket igen széles körben al­kalmaznak. A  rövidebb és apróanyagok szállítá­sára, a leginkább racionálisan felhasználhatók a szállításban egyre inkább elterjedő szállító kon­ténerek vagy a rakodólapok.Ü gy vélem, hogy előadásomat nem fejezhetem be anélkül, hogy a fagazdasági szakemberek ál­tal már oly sokszor sürgetett faipari anyagmoz­gató berendezéseket gyártó hazai bázis mielőbbi létrehozására ne hívnám fel újra a figyelmet. A  termelési rendszerek szerves részét képező anyagmozgatás kiépítését, gépi berendezésekkel történő megvalósítását gazdaságosan csak a ha­zai gyártás biztosítása után remélhetjük.





Balesetelhárítás és egészségvédelem a fűrészáru szárításnál
G y u rá c z  S á n d o r

A  technológiai folyamatok közben a dolgozók egészségét, testi épségét — kellő védelem, intéz­kedések hiányában — különféle károsodások ér­hetik.A  fafeldolgozó iparban a balesetek száma az elmúlt időszakban lényegesen és állandóan csök­kent, de még mindig igen magas. A z ezer mun­kásra jutó balesetek száma szerint kialakított sorrendben a fafeldolgozó ipar az 1963. évi má­sodik helyről 1969-től már a negyedik helyre ke­rült s ez a mutatószám az 1963. évi 102,7-ről 1970. évben 67,6-re csökkent.A  dolgozók testi épségének, egészségének vé­delmével, munkaerejének megkímélésével, — mint szervezett tevékenység — a munkavéde­
lem foglalkozik. A  munkavédelem feladata olyan munkakörülmények megteremtése, ame­lyek a dolgozók számára kedvező feltételeket biztosítanak a munkához. Ezt a feladatot a mun­kavédelem megfelelő műszaki, egészségügyi, jogi, szervezési, oktatási, nevelési eszközök út­ján a dolgozók tevékeny részvételével oldja meg. A  munka védelem sokirányú feladatai két fő te­rületre oszthatók:

a) balesetelhárításra,
b) munkaegészségügyre.A  munkaegészségügy túlnyomórészt egész­ségügyi, a balesetelhárítás főleg műszaki felada­tokkal foglalkozik.A  munka során kialakuló veszélyeket elsősor­ban a műszaki feltételek megjavításával, a mun­ka helyes megszervezésével kell elhárítani. Ha ez nem lehetséges, akkor megfelelő védőintéz­kedéseket, védőberendezéseket, védőeszközöket kell alkalmazni és használatukat rendszeresen ellenőrizni kell. A  balesetelhárítási kötelezettség kétoldalú: balesetelhárítási kötelezettsége van a munkáltatónak és a munkát vállaló dolgozónak is. A  munkáltató köteles:— A  biztonságos és egészséges munkavégzésre vonatkozó szabályokat ismerni és végrehaj­tani.— A  biztonságos és egészségre nem ártalmas munkafeltételeket biztosítani.— A  balesetek, valamint a foglalkozási beteg­ségek megelőzésében tevékenyen részt venni.— Biztosítani, hogy a munkahelyek és munka­eszközök a munkavédelmi követelmények­nek megfeleljenek.— Biztosítani, hogy a dolgozók a munkájukkal összefüggő munkavédelmi ismereteket elsa­játítsák, az előírásokat megtartsák és a szük­séges védőfelszereléseket használják.— Az irányítás alá tartozó munkahelyen meg­felelő rendet, fegyelmet biztosítani.

A  dolgozó köteles:— Az előbb felsoroltakat végrehajtani, illetve alkalmazni.— A  rábízott gépeket, berendezéseket, szerszá­mokat, anyagokat, valamint védőberendezé­seket és eszközöket a munkavédelmi követel­ményeknek megfelelően használni.— Fegyelmezett magatartást tanúsítani.— A  munkahelyen és egyéb üzemi létesítmé­nyekben a rendet megtartani.A  jelen cikknek az a célja, hogy a faipar minden ágazatában egyaránt alkalmazott szárítóberen­dezések balesetelhárítási és egészségvédelmi fel­adatait ismertesse. Ezen fontos kérdésről az utóbbi időben alig jelent meg átfogó megfelelő ismertetés.A  faanyagok természetes és mesterséges szá­rításánál előforduló balesetek általában négy csoportra oszthatók. Ez a négy csoport a követ­kező:1. A  fűrészáru tárolásánál, máglyázásánál és szállításánál előforduló balesetek.2. A  szárítótelepek üzemeltetésével kapcsolatos balesetek.3. A  szárítóüzemek karbantartási munkáinál előforduló balesetek.4. Az alkalmazott vagy beépített villamos be­rendezések meghibásodásából származó bal­esetek.
1. A  fűrészáru tárolásánál, máglyázásánál 
és szállításánál előforduló balesetek megelőzéseA  fűrészáru tárolása, mozgatása még ma, az egyre nagyobb mérvű gépesítés mellett is az egyik legveszélyesebb faipari munkaművelet. A  statisztika szerint a faipari üzemekben bekövet­kezett baleseteknek több, mint egynegyede köz­vetve vagy közvetlenül az anyagmozgatással kapcsolatosan történt. Mind a természetes, mind a mesterséges szárításnál előforduló munkafo­lyamat a fűrészáru máglyázása, rakásolása, a megrakott szárítókocsik mozgatása. A  rakat kép­zésénél és máglyázásánál az anyag ledőlésének megakadályozására mindig kötőelemet (kereszt­fogólécet) kell alkalmazni.Kézi mozgatásnál a faanyagnak mindig csak az egyik végét szabad felemelni, illetve letenni. Nehezebb faanyagok vízszintes és ferde irányú kézi mozgatásánál teherbíró szilárd csúsztatófát kell alkalmazni.Korszerű szárítókamráknál a fűrészárut szá­rítókocsikra rakják és a megrakott kocsikat tol­ják a kamrába. A  kocsikon a rakat magasságát és szélességét úgy kell kialakítani, hogy a meg­rakott kocsik biztonságosan beférjenek a szárító­kamrába. Ezért a rakatok magassági és széles-F A I P A R  * 179



ségi mérete legalább 10 cm-rel kisebb legyen az 
ajtónyílásnál. A rakat ledőlése vagy a kocsi fel- 
billenése az egyenletes súlyeloszlású, hézagléces, 
szabályos máglyázással elkerülhető.

A megrakott szárítókocsikat csak egyenként, 
és csak hátulról szabad mozgatni, illetve tolni. A 
szárítókocsik akadálytalan mozgatása és az aka­
dálytalan közlekedés céljából a vágányok mel­
lett mindkét odalon a kocsi szélétől számított 
80— 100 cm széles utat kell biztosítani közleke­
désre. Az anyagot úgy kell a kocsira felrakni, 
hogy a súlyeloszlás megfelelő legyen, hogy a 
kocsi se előre, se hátra ne billenhessen. A  mág­
lya bontásánál és a kocsi leterhelésénél ügyelni 
kell arra, hogy idegen személy ne tartózkodion 
olyan helyen, ahová akár csak egy kötőléc is le­
eshet. A máglya vagy a rakat tetejére az anya­
gon felmászni tilos. A  felmenetelhez létrát, vagy 
más stabil állást kell használni. A máglyatető­
ket biztonságosan rögzíteni kell, hogy még erő­
sebb szél se hordhassa le azokat, mert ez bal­
esetet idézhet elő. A rögzítésre köveket, téglákat 
használni tilos 1

A  fűrészáru máglyázására sok helyen függő­
leges elrendezésű máglyázó elevátort használ­
nak. Ezeknek az elevátoroknak a kiszolgálása 
kézi erővel történik, és különösen a függőleges 
mozgású máglyázóelevátomál lehet számolni az 
anyag visszaesésével. Éppen ezért a máglyázó- 
elevátor villáira az anyagot csak a két végénél 
fogva szabad felrakni, tartózkodni is csak az 
anva® két végén kívül szabad. A folvamatosan 
érkező anyagnak a leszedése sem teljesen ve­
szélytelen a máéivá tételén, mért ott nem lehet 
az anvag végein kívül elhelyezkedni. Hátránvuk 
ezeknek az elevátoroknak, hogy beállításuk fel­
tételezi egyéb szállítóeszköz használatát is. Mun­
kaerő megtakarítással egváltalán nem szám^h^- 
tunk e berendezéseknél, bár a kiszolgáló dolgo­
zók fizikai igénybevételét jelentősen csökkentik.

A  legtöbb elevátor villamos motor meghaj­
tású. Ezeknél az elevátor alján megfelelő helyre 
kábeldobot kell felszerelni, a csatlakozó kábel 
felcsévélésére, rögzítésére. Mindig csak a csat­
lakozás távolságának megfelelő kábelhosszat 
szabad leengedni. A kábelt legtöbbször csak a 
földön lehet vezetni, és ez igen balesetveszélyes, 
ezért a vonatkozó szabályokat, előírásokat min­
dig a legszigorúbban be kell tartani. Legfonto­
sabb a kábel mechanikai sérülés elleni védelme, 
amit megfelelő védőburkolattal vagy fö’dbe- 
süllyesztéssel lehet megoldani.

Az iparvágányok, pályakocsik és fordítóko­
rongok állandó karbantartásáról és biztonságos 
állapotáról gondoskodni kell. Ha az üzem terü­
letén belül a fűrészáruszállítás targoncákkal tör­
ténik, a forgalom rendjét meg kell határozni, és 
lehetőleg a KRESZ előírásait kell figyelembe 
venni. Gépjárművet, illetve targoncát még az 
üzem területén is csak 18. életévét betöltött, or­
vosi vizsgán erre alkalmasnak minősített, az 
előírt vizsgán megfelelt és erről igazolvánnyal 
rendelkező dolgozó vezethet. Mivel a fűrészáru­
szárító berendezések, telepek kiszolgálása egyre 
több faipari üzemben történik a különböző tí­

pusú homlok-, illetve oldalvillás targoncákkal, 
szükségesnek tartom röviden ismertetni a tar­
goncák üzemeltetésének legfontosabb biztonság­
technikai szabályait:

A targoncák üzemeltetése közben —  a bal­
esetmentes anyagmozgatás érdekében —  számos 
biztonságtechnikai szabályt kell figyelembe 
venni. A  targoncák üzemeltetésével kapcsolatos 
néhány alapvető biztonságtechnikai előírást az 
Anyagmozgatási (szállítási, rakodási) balesetel­
hárító és egészségvédő óvórendszabály tartal­
maz.

A biztonságos üzemeltetés —  a gyakorlati ta­
pasztalatok alapján —  az óvórendszabály előírá­
sain túlmenően további fontos követelményeket 
támaszt.

A targoncavezető műszak előtti teendői: A 
targoncavezetőnek a munka megkezdése előtt 
meg kell győződnie arról, hogy a targonca fék­
berendezése, kürtje, kormánya és világítóberen­
dezése üzemképes állapotban van-e. Belsőégésű 
motoros targoncáknál a kipufogógáz-tisztító ké­
szülék üzemképességéről is meg kell győződnie. 
E berendezések bármelyikének meghibásodása, 
vagy más olyan hiba észlelése esetén, amely bal­
esetet idézhet elő, a targoncavezető targoncáié­
val nem indulhat el, illetve az elindulást köteles 
megtagadni.

A targoncavezető elindulás előtti teendői: A 
targoncavezetőnek elindulás előtt meg kell győ­
ződnie arról, hogy személyek a targoncán, vagy 
esetleg a pótkocsin és a pótkocsik között nem 
tartózkodnak. Továbbá arról is meg kell győ­
ződnie, hogy a targoncára és pótkocsira rakott 
teher súlya a jármű teherbíró képességét nem 
haladia-e meg, elhelyezése biztonságos-e. A testi 
épségre veszélyes éles vagy hegyes tárgyak a 
targoncán, illetőleg a pótkocsi rakfelületén túl 
nem nyúlhatnak.

A targoncák üzemeltetése során betartandó ál­
talános szabályok: Az üzemek területén a tar­
goncák menetsebessége műhelyben, raktárban, 
épületek által övezett keskeny utakon 5 k m h  
be nem énített szabad területeken pedig 15 к т  Ъ 
lehet. Kivételt képeznek az üzemek területén 
közútszerűen kiépített utak, ha a gyalogosok 
számára külön gyalogjárdák vannak. Ezeken az 
utakon a targoncák a géniárművekre megenge­
dett sebességgel közlekedhetnek. Haladás köz­
ben tilos a targonca és a nótkocsi. illetve a pót­
kocsik egymáshoz való kapcsolása vagy a szét­
kapcsolása. Fűrészáru rakatokat vagy egyéb tár­
gyakat a targonca segítségével megtolni, illető­
leg az anvagrakatok. máglyák kiálló részeit a 
targonca segítségével ki egyengetni nem szabad. 
Azonos irányban haladó két targonca közö+t 
legalább három targonca hosszának megfelelő 
(kb. 8— 10 ml követési távolságot kell tartani Ha 
a targoncavezető targoncájától el+ávozik. köte­
les a féket behúzott állásban rögzíteni, az indRó- 
kulcsot kiemelni és maeával vinni. Reisőég^sű 
motoros targonca motoriát. le kell állítani. Tar­
goncával iparvágányon áthaladni csak a kije­
lölt és erre a célre megfelelően kialakított vá-
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gányátjáró helyeken szabad. Kötöttpályás jár­műveket nem szabad targoncákkal vontatni. Vasúti kocsik tolására csak azokat a targoncá­kat szabad felhasználni, amelyeket erre a sajátos célra alakítottak ki.
Emelőtargoncák üzemeltetése során betartan­

dó szabályok: Emelővillás targoncával a terhet óvatosan, vízszintes villákkal kell megközelítem, vigyázva, hogy a targonca a terhet meg ne lökje. Miután a villa teljesen a teher vagy a fűrészáru egységrakat alá nyúlt, azt az útviszonyoktól függően, de legalább 15 cm magasra kell fel­emelni, az emelöoszlopot teljesen nátra kell dön­teni, és csak ennek megtörténte után veheti kez­detét a megemelt tener szállítása. A  targonca emelőberendezésével embereket felemelni vagy szállítani tilos. Kivételt képez a személyek fel­emelésére szolgáló biztonságosan kialakított áll­vánnyal ellátott targonca, amellyel előzetesen kioktatott személyek felemelhetöK, de szállítá­suk legfeljebb 4 km/h sebességgel történhet. Emelőtargonca emelőszerkezetét és a felemelt terhet személyek fölött mozgatni, illetve ezek alatt tartózkodni tilos.A  targoncákat csak rendeltetésüknek megfe­lelően szabad használni, és csak a rajtuk feltün­tetett legnagyobb terhelésig szabad megterhelni. A  terhelésnél a targonca terhelési diagramját fi­gyelembe kell venni. Ha a cserélhető tehermeg­fogó szerkezeten feltüntetett teherbírás (terhe­lési diagram) nem azonos a targonca teherbírá­sával (terhelési diagramjával), a kettő közül a kisebbet kell figyelembe venni az üzemeltetés során. A  tehermegfogó szerkezeteket csak olyan terhek rakodására és szállítására szabad felhasz­nálni, amelyekre azokat készítették. A  teher­megfogó szerkezetet csak olyan típusú targon­cákra szabad felszerelni, amely típusok a cserél­hető megfogószerkezet adattábláján fel vannak tüntetve. Szorítórendszerű megfogószerkezet használata esetén a rakomány stabilitása bizto­sított legyen. Rakodólap használata esetén, annak felvétele előtt meg kell győződni a ra­kodólap épségéről és arról, hogy a teher ki­egyensúlyozottan fekszik-e a rakodólapon. Emelővillás targoncával egyszerre legfeljebb két, egymásra rakott terhelt rakodólap szállít­ható, ha a felső rakodólap biztosan nyugszik az alsó rakodólapra rakott terhen, és ha az emelő­berendezés a felső rakodólapra rakott árut is biztosan megtámasztja, valamint ha a targonca­vezető részére az útvonal áttekintése biz­tosított. A  normál emelőtargoncák ellen­súlyozását csökkenteni vagy pótsúllyal vagy rá- üléssel növelni tilos. Hátramenetben az egyéb­ként megengedett legnagyobb sebességgel csak olyan targoncával szabad haladni, amelynél a targonca vezető teljes testével a menetirányba fordulhat, vagy a menetirányhoz képest oldalt ül és kilátása sem korlátozott. Egyéb targoncák­kal hátrafelé csak 4 km/h sebességgel szabad haladni. Lejtőn lefelé terhelt emelőtargoncával csak hátrafelé mozgással szabad közlekedni.
A  targoncák karbantartása: A  targoncák kar­bantartásának különös jelentőséget kölcsönöz­

nek a targoncák jellegéből és felhasználási terü­letéből eredő körülmények. A  gépi meghajtású targoncák kötetlen pályán mozognak és önálló energiaforrással rendelkeznek. Ezek a jellemzők a targoncáknak a gépjárműhöz hasonló jelleget аапак, s mint ilyenek, könnyen veszélyessé vál­hatnak környezetük és a targonca vezetője szá­mára. A  targoncák felhasználási területe eltér ugyan a gépkocsikétól, ez azonban nem jelent­heti a targoncaüzem veszélyességének leérté­kelését, még akkor sem, ha figyelembe vesszük, hogy a menetsebességek itt lényegesen kisebbek.A  targoncák megelőző karbantartásának is az a célja, hogy előre meghatározott időpontokban végrenajtott tevékenységgel fokozza a targoncák élettartamát, üzemképességét, megelőzze el­használódásuknak a fokát, amikor már veszé­lyessé is válhatnak. A  targonca forgalom- és üzembiztonsága ugyanis a szerkezet kialakításán kívül a helyes kezeléstől és karbantartástól is függ.A  műszakos vizsgálat az üzembiztos állapot műszakonkénti ellenőrzését jelenti.
2. A  szárítókamrák üzemeltetésével kapcsolatos 
balesetek megelőzéseA  fűrészáru szárítása általában folyamatos üzemben történik. A z éjszakai szárítókezelönek olyankor is dolgoznia kell, amikor egyedül van az egész üzemben, vagy üzemrészben. Ilyenkor fokozott felelősséggel kell figyelmét munkájára összpontosítania, különös tekintettel az egyes szárítóberendezés-típusoknál fennálló tűzve­szélyre. A  kamrák bezárása, illetve a szárítási folyamat megkezdése előtt a szárítókezelőnek meg kell győződnie arról, hogy a kamrában sen­ki sem tartózkodik.Korszerű keresztáramlásos szárítókamráknál a levegő mozgatását több, egyedileg meghajtott ventillátor végzi. Ismeretes, hogy a motor, indí­táskor lényegesen nagyobb áramot vesz fel, mint üzem közben. Ezért ha egyszerre, illetve közvet­len egymás után kapcsoljuk be a ventillátorokat, indítási áramlökésük káros lehet a hálózatra. Ennek elkerülése miatt a motorokat 5— 10 má­sodpercenként célszerű beindítani. Ha a ventil­látorokat meg kell állítani, a fűtést is azonnal ki kell kapcsolni. A  szárító belsejébe csak a fűtés- és légcirkuláció kikapcsolása után, lehűtött álla­potban szabad belépni, illetve bármilyen mun­kát végezni. Ha tisztítás vagy javítás céljából tartózkodik valaki a kamrában, a ventillátorok főkapcsolójára „Bekapcsolni tilos” feliratú táb­lát kell helyezni, és célszerű a főbiztosítékokat is eltávolítani. A  füstgázfűtésű szárítókamráknál a szárítóközeg (füsgtáz—levegő keveréke) cirkulá­ciójának megszüntetése után nemcsak a kamra lehűtéséről, hanem átszellőztetéséről is gondos­kodni kell, mielőtt a kamrába belépne valaki. A  füstgáz üzemelésű szárítóberendezések fokozot­tan tűzveszélyesek, ezért csak állandó felügyelet mellett üzemeltethetők.Valamennyi szárítóberendezésnél megtalál­hatók a levegő be- és kibocsátását szabályozó csappantyúk, vagy tolózárak. Fontos, hogy azF A I P A R  > 181



ezek mozgatását biztosító kar vagy lánc a záró­lemez különféle állásaiban rögzíthető legyen, és egyértelműen könnyen megállapítható legyen a kar vagy a lánc pillanatnyi állásából a záróle­mez pontos helyzete, s az, hogy ezáltal mennyi levegőt vagy gőzt ereszt át a szabályozó beren­dezés. Fontos az is, hogy a csappantyú vagy a tolózár működtetése létrára mászás nélkül el­végezhető legyen, különösen télen veszélyes a létra alkalmazása.A  ventillátor járókerekeket mind a szívó, mind a nyomó oldalon olyan dróthálóval kell burkol­ni, amely meggátolja, hogy bármilyen idegen anyag a járókerékhez kerüljön, és azt is, hogy bárki hozzáférjen. E rácsokat célszerű leszerel­hető kivitelben készíteni. Ha a szárítás az előírt technológia szerint folyik, a kamra nyitása a ki­egyenlítési ciklust követően meglehetősen ala­csony hőmérsékleten történik. Más a helyzet, ha a szárítás közben esetleg magas hőfokú, 100 °C fölötti szárításnál valamilyen zavar vagy hiba miatt a kamrát ki kell nyitni és a hiba felderí­tése és elhárítása céljából a kamrába be kell menni. Bármilyen hiba is következik be, a kam­rába csak akkor szabad belépni, ha a levegő hő­mérséklete már 50 °C alatt van. Ekkor sem sza­bad megfeledkezni arról, hogy a fémrészes fűtő­testek, ventillátorok, szárítókocsik és a fémépí­tésű kamránál az egész kamrafal hőmérséklete lényegesen magasabb lehet a levegő hőmérsék­leténél és érintése égési sebeket okozhat. Szük­ség szerint hőálló védőruhával és friss levegős gázálarccal is el kell látni a kamrába belépő dol­gozót. A  szárítók kezelőhelyiségeiben levő 60 °C- nál magasabb hőmérsékletű gőzvezetékek mind­azon részeit, melyeket a dolgozók munka közben megérinthetnek, hőszigeteléssel kell ellátni.
3. A  szárítóüzemek karbantartási munkáinál 
előforduló balesetek megelőzéseA  közvetett fűtésű kamráknál a fűtőtestek is a szárítótérben heyezkednek el. A  keringtetett le­vegő által felragadott fűrészpor és egyéb szeny- nyeződések a fűtőtestekre lerakódnak, és ezáltal jelentősen lerontják hőátadó képességüket. A  fűtőtesteket ezért időnként le kell tisztítani. Eh­hez megfelelő eszközöket, kéziszerszámokat, lég­kompresszort kell biztosítani. A  tisztítás termé­szetesen nemcsak a fűtőtestekre vonatkozik, ha- nom a szárító padozatára is, amelyet sokkal gyakrabban kell tisztítani.A  kamrák tisztításával megteremtjük a lehe­tőséget a kamrák időszakos alapos felülvizsgála­tához, illetve a szükséges karbantartási munkák elvégzéséhez.A  karbantartási munkák megkezdése előtt megfelelő munkahelyet kell kialakítani, tehát a kamrákból és környékükről, amennyiben szük­séges, a munka végzését akadályozó fűrészáru­rakatokat el kell szállítani. Karbantartási mun­kálatokat csak az elektromos és gőzhálózat ki­kapcsolása után szabad megkezdeni. A  3 m ma­gasság feletti szereléshez kellően méretezett áll­vány szükséges. A  sötét munkahelyek egyenle­tes világításáról gondoskodni kell. Biztosítani 

kell továbbá, hogy a dolgozók munkájukat a leg­biztonságosabb testhelyzetben végezhessék. A  könnyebb anyagokat kézben, vagy vállon szál­líthatják, de a nagyobb cső- és idomdarabokat több személynek kell szállítani. Vízszintes szál­lítás közben általában az 1 személyre eső súly 50 kp-nál nem lehet több. Ventillátorok, motorok, léghevítők és egyéb nagy súlyú szerkezetek szál­lításához pl. csigasort, csúzdát kell alkalmazni.A  karbantartási munkák során az egyik leg­lényegesebb teendő a ventillátorok járókereké­nek kiegyensúlyozása, illetve a kiegyensúlyo­zottság ellenőrzése, különösen akkor, ha a ventil­látor üzem közben erősen beremeg. A z alkalma­zott nem nagy fordulatszámú ventillátoroknak a járókereke ma már legtöbbször egy darabból ké­szült alumínium öntvény, amelyet gyárilag ki­egyensúlyoznak, s ezeknél a beremegés csak rit­kán fordul elő. Sokkal gondosabb és gyakoribb ellenőrzést kíván a hegesztett kivitelű ventil­látor járókerék. Itt ugyanis gyakran előfordulhat repedés, törés, amely végeredményben komoly balesetet idézhet elő.Munkavédelmi okokból minden ékszíjhajtású ventillátorhoz szíjvédő háló szükséges. Ennek könnyen le- és felszerelhetőnek kell lennie, szíj-, motor- vagy csapágycsere esetén és lehetővé kell tennie az ékszíjak utólagos feszítését is. A  burkolat görbületi sugarainak az ékszíj tárcsák­nál általában 3—5 cm-rel kell nagyobbaknak lenniük. A  leggyakoribb megoldás a gömbvas keretre feszített drótháló borítás. A  drótháló lyukbősége olyan legyen, hogy a tárcsának kézzel való elérését meggátolja. Másik formája a vékony gömbvasból készült vízszintes pálci- kázás és a szögvaskeretbe épített lemez, vagy perforált lemezborítás. Utóbbiak előnye a tetszetőség.A  nyomó- és szívólemezcsatornákat egész­ségre ártalmas gázok, gőzök elszívása esetén nem szabad közös burkolatban elhelyezni, egy­mástól való távolságuk legalább 100 mm legyen. Szellőzőcsatornákban vagy azokon keresztül, esetleg azok külső falára, nem szabad semmiféle víz-, gáz-, gőz- vagy villamos vezetéket szerelni. Nem szabad átvezetni a rendszeresen emberek tartózkodására szolgáló helyiségekben, az egész­ségre ártalmas anyagokat szállító, nyomás alatt álló csatornákat sem.Az elzáró- és szabályozó csappantyúkat besze­relés előtt meg kell vizsgálni, hogy a tengely könnyen forog-e és a zárólap tényleg zár-e, vagyis kitölti-e a csatorna teljes keresztmetsze­tét. A  beépített ellentétesen működő csappan­tyúpárok esetén fontos annak egyértelmű meg­határozása, hogy a kivezetett tengelyvégek, mozgatókarok vagy drótköteles ellensúlyok mi­lyen állása mellett a csappantyúpárok melyik egysége van zárt, iletve nyitott állapotban. A  forgatókarok biztos rögzíthetőségét is ellenőriz­ni kell. A  szerelés a „Zárva” és „N yitva”  jelző­táblák felszerelésével végződik. A  tolózáraknak a légmentes zárást kell biztosítaniuk, meg kell győződni róla, hogy beszerelés után a tolózár zá­rólapjának kihúzására elegendő hely áll-e ren-182 *  F A I P A R



delkezésre. A  füstgázelszívó huzatfokozó beren­dezések ventillátorai magas hőmérsékletű füst­gázokat szállítanak. A  csővezetékek csatlakozá­saihoz hőálló tömítéseket kell használni. A  füst­gázoktól átmelegedett ventillátortengely csapá­gyainak hűtéséről gondoskodni kell.A  szelepek általában olyan helyzetben szere- lendők, hogy a szeleporsó függőleges legyen. Egyébként a gyártó vállalat előírásait kell be­tartani. Arra is ügyelni kell, hogy a tömszelen- cékből kicsepegő víz az elektromos alkatrészeket ne érhesse. Beépítési helyüknek könnyen hozzá- férhetőnek kell lenniük, hogy javításuk és ellen­őrzésük nyitott vagy zárt állapotra vonatkozóan végrehajtható legyen. Karbantartáskor a légcsa­tornák függesztésének megbízhatóságát és a pe­remek, karimák tömítését kell ellenőrizni. A  lég­csatornák épségét kell megvizsgálni, valamint azt, hogy nincs-e a lég- vagy gőzáramlás útja el­zárva.A  karbantartási munkák elvégzése után a be­rendezések próbaüzemelését el kell végezni, mellyel egyszersmind a szerelés helyességéről is meggyőződhetünk. Az üzembehelyezés kellő gondossággal és nagy körültekintéssel végzendő el. Az esetleges hibák ilyenkor sokkal könnyeb­ben javíthatók ki, mint később, a berendezések üzemeltetése során. A  szárítóberendezéseket olyan kezelőknek szabad csak üzemeltetniük és karbantartaniuk, akik a berendezést szerkezeté­vel és alkatrészeivel együtt jól ismerik.
4. Villamos berendezések meghibásodásából 
származó balesetek megelőzéseFűrészáruszárító üzemek, telepek létesítésekor, építésekor a villamos berendezéseket az M SZ 

1600 szabvány alapján kell beépíteni, illetve szerelni. Külön is kihangsúlyozom, hogy a fű ­részáruszárítók általában nedves, fokozottan tűzveszélyes üzemrésznek minősülnek, és ezért a villamos berendezések létesítésekor, illetve sze­relésekor az M SZ 1600-as szabvány 8. lapjában előírtakat kell figyelembe venni. Fontos az ösz- szes villamos berendezés, vezeték legalább éven­ként egyszeri alapos felülvizsgálata, ellenőrzése. Az elektromos karbantartás során elsősorban a hajtó elektromotorok tisztítása, az érintkezők meghúzása, tisztítása, a csúszógyűrűk és kefe­tartók vizsgálata, a motorok mechanikai vizsgá­lata, a csapágyak s a szigetelések vizsgálata alapvető. A  fentieken kívül szükséges az előírt érintésvédelmi mérések elvégzése és a mért ada­toknak az előírtakkal való összehasonlítása. (Pl. földelési ellenállás mérése, hurok-inpedancia- mérés.) A  kábeleket a külső mechanikai sérülé­sektől fokozottan védeni kell. A  villamos beren­dezések helyes üzemeltetésére az M SZ 1585-ös, az érintésvédelemre pedig az M SZ  172. számú szabvány ad részletes felvilágosítást. A  villamos szerelési munkákat csak a megfelelő képesítésű szakember végezheti el.Befejezésül megállapíthatjuk, hogy a fűrész­áruszárítók munkavédemi szempontból is a fa­ipari üzemek egyik leglelkiismeretesebb munkát és kellő elővigyázatosságot igénylő üzemrészei.
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Bemutatjuk a finn bútoripart
В о г о п к а у L a jo s

A FINN BÚTORIPARRÓL ÁLTALÁBAN
Helsinkitől északra terül el Tó-Finnország, Finn­
ország tavakban leggazdagabb része. Mivel itt 
találhatók a legnagyobb nyírfaerdők is, itt indult 
rohamos fejlődésnek 50—55 évvel ezelőtt a finn 
faipar. E terület déli részén, Helsinkitől északra 
mintegy 100 km-re van a 95 000 lakosú város 
Lathi, az ország negyedik legnagyobb városa, mely 
a finn bútoripar központja és Finnország összes 
bútortermelésének 65—70%-át adja.

Finnországban a gazdasági év április 1-én kez­
dődik és a következő év március 31-ig tart. Tanul- 
mányutam időszakában az 1973-as gazdasági év 
még nem zárult le, ezért csak az 1972. évi és az azt 
megelőző időszakra vonatkozó adatok álltak ren­
delkezésemre.

Finnország 1972. évi bútortermelését és bútor­
külkereskedelmét az alábbi számok tükrözik:

Lakásbútor termelés 
Közületi bútortermelés 
Export
Bútortermelés összesen 
Bútorimport

200 millió Fmk
100 millió Fmk
100 millió Fmk
400 millió Fmk
30 millió Fmk

A 400 millió Fmk értékű bútortermelés 98%-át 
30 bútorüzem adja, a fennmaradó 2% pedig kéz- 
műiparosoktól, kis sorozatokat gyártó iparművé­
szektől származik.

Az össztermelés termelőnként! megoszlása a kö­
vetkező :

ASKO Osakeyhtiö
ISKU Osakeyhtiö
KALUSTE-YHTYMÄ egyesülés

12 üzeme
Bútorgyártó szövetkezetek üzemei
Szervezetbe nem tömörült egyéb 

üzemek
Kézműipari jellegű termelők

összesen:

90 millió Fmk
50 millió Fmk

51 millió Fmk
20 millió Fmk

180 millió Fmk
9 millió Fmk

400 millió Fmk
Ez a termelési volumen nem nagy, ennek ellenére 
a finn bútoripar a világranglista élén található. 
Ezt az előkelő helyet a finnek a jó minőség mellett 
a korszerű, de nem a változó divatirányzatoknak 
hódoló formatervezésükkel érték el.

A világranglistán elfoglalt helyüket méltóképpen 
tükrözi exportpiacuk, melyen az első helyeken 
Svédország, NSZK, Japán, Anglia, Svájc és az USA 
hm Ez azt jelenti, hogy a finn bútoriparnak nagy 
álgyományokkal és tudvalevőleg korszerű faipar­
ral rendelkező, minden vonatkozásban igényesnek 
mondható országokban kell állnia a versenyt, még­
hozzá a magasabb anyagárak miatt kedvezőtlenebb 
versenyfeltételek mellett. A következő kördiagram 
pl. az USA bútoriparának költségmegoszlását szem­
lélteti.

Anyagköltség 
Bérköltség 
Adminisztr. költség 
Értékesítési költs.
Termelési összköltség

50% 
30% 
10% 
10%

100%
A finn bútoriparban az anyagköltség ezzel szem­

ben a termelési költség 60%-a. A magasabb anyag­
költség egy részét az alacsonyabb bérek ellensú­
lyozzák, másik részét azonban jó szervezéssel, az 
adminisztrációs költségek csökkentésével érik el. 
Ilyen képpen árban versenyképesek a bútorok. 
Azonos ár mellett azonban igen nehéz stabil piaci 
pozíciókhoz jutni, az csak 
1. jobb minőséggel, 
2. korszerűbb formákkal, 
3. szebb kivitellel 
érhető el.

1. A jó minőség alapfeltételei:
a) jó konstrukció
b) jó minőségű alapanyag és
c) gondos munka
Ezeket a feltételeket a finn bútoripar' a következő­
képpen elégíti k i:
a) A jó konstrukció, azaz a technológiailag érett, 
jól gyártható, funkcionális és szilárdsági szempont­
ból is kifogásolatlan bútorok megszerkesztéséről 
a formatervezőkkel szorosan együttműködő mű­
szaki gárda gondoskodik. Ez a szoros együttműkö­
dés azt jelenti, hogy a formatervező végig jelen 
van a mintadarabok elkészítésénél. Igaz, hogy egy 
termék „megszületésére” számunkra szokatlanul 
hosszú ideig kell várni, viszont a gyártás, vagy a 
használat során problémák, ill. reklamációk nem 
jelentkeznek.

Egy-egy termék első terveinek elkészülése és 
sorozatgyártásba vétele közt — cégenként válto­
zóan — 30—36 hónap telik el. Ez az idő magába 
foglalja azonban a 0-széria nem elméleti alapokon 
nyugvó, vagy laboratóriumi vizsgálatát, hanem 
6—8 hónapi igen erős használati igénybevételét is, 
A szükséges változásokat a próbahasználat során 
nyert tapasztalatok alapján eszközük.

b) A jó minőségű alapanyagról az azokat szállító 
cégek gondoskodnak. A vegyianyagokat (pácokat
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lakkokat, ragasztókat) a szállító cég kiszállítás előtt tételesen bevizsgálja és a felhasználóval kö­zölt paraméterekért erkölcsi és teljes anyagi felelős­séget vállal. Ilyen körülmények között a felhasz­náló üzemekben anyagvizsgáló laboratórium fenn­tartása feleslegessé válik.A  fűrészáruk minőségi osztályozását a fűrész­üzemek vagy a fakereskedők végzik. A  bútorgyá­rak már csak a bútorfát kapják meg, a „bútorfa”  fogalom pedig kifogástalan árut, a mi fogalmaink szerint osztályon felüli minőséget jelent. Ilyen anyag feldolgozása esetén a megmunkálás során anyaghibából eredő selejt gyakorlatilag nincsen. Az üzemek mindössze a szárításból eredő és a tech­nológiailag indokolt veszteséggel számolnak. Nyír­fa esetében a veszteségek — képződésük helye szerint csoportosítva — a következők:Hosszméretre vágás (leszabás) 10%Széleszés, hasítás 27%Egyéb megmunkálási veszteség 3%összesen 40%(ASKO értékei)Ennek természetesen a kifogástalan anyagminősé­gen túlmenően előfeltétele az olyan pontos elsőd­leges megmunkálás (leszabás, hasítás), mely a má­sodlagos megmunkálást (pontos méretre vágást, gyaluíást) sok esetben nem teszi szükségessé. Ilyen megmunkálási pontosságot jó (rezgésmentes) gépekkel és pontos szerszámokkal lehet biztosítani. A  finn bútoriparban mindkét lehetőség adva van.A  jó anyag alatt nemcsak a fahibáktól mentes anyagot kell érteni, hanem a fa megfelelő nedves­ségtartalmát is. Bútoripari célra Finnországban csak 6—8% közötti nedvességtartalmú faanyagot dolgoznak fel.Egyébként a bútorgyártáshoz szerkezeti anyag­ként felhasznált fa mindenütt a nyír. A  luc- és az erdeifenyő csak olyan helyen kerül alkalmazásra, ahol nemcsak szerkezeti elemként kell helytállnia hanem — natúrban, vagy pácolva — magasabb esztétikai követelményeknek is eleget kell tennie, azaz többet kell nyújtania, mint a kevésbé jelleg­zetes, majdnem rajzolat nélküli nyír. Kemény lombos fűrészárut alig lehet látni, azokat csak a legmagasabb igényeket kielégítő, mondhatnánk a luxus-kategóriába tartozó bútoroknál alkalmaz­zák. Ennek oka az import útján beszerzett kemény lombos fafajtáknak a nyírfához viszonyított magas ára, mint ezt az alábbi árösszehasonlítás is szem­lélteti :Nyír 800 Fmk/m3Tölgy 2300 Fmk/m3Paliszander 3400 Fmk/m3A  korpuszbútorgyártásban a felhasznált anyagok zömét a forgácslap képezi. Ez az anyag 6, 8, 9, 12, 16, 18, 19, 22, 25 és 28 mm vastagságban kapható, a legnagyobb mennyiségben a 18 mm-es lapot használják.A  forgácslapok felületkezeléséhez természetes furnért használnak, de legalább ilyen mennyiségben készülnek a felületek színes lakkozással. A lakkozás­hoz csak matt lakkot használnak.

A felületkezelő anyagok zöme svéd és N SZ K  gyártmányú, de ugyanez vonatkozik a pácokra, ragasztókra is.A  felületkezelés öntéses és szórásos eljárását al­kalmazzák. Gyakran volt módunkban látni a kor­pusz teljesen készre szerelt állapotban történő fe- lületkezlését. A  pácot — alkatrészben történő felületkezelés esetén is — szóró eljárással juttatják a felületre.Egyébként a felületkezelésre a finn üzemek igen nagy hangsúlyt fektetnek. Komoly berendezés lát­ható kis üzemekben is. A  kapacitás kihasználásá­nak mértéke nem szempont.
c) A  gondos munka a finn ipar bármely területére jellemző. A  finn munkások az öt északi állam szabad munkaerőpiacán igen keresettek. Soha nem sietnek és nem kapkodnak, de erre a normaidők sem kény­szerítik őket. Tempósan, mondhatnánk lassan, de az egész munkaidőt kitöltve, folyamatosan dolgoz­nak, látszólag teljes figyelmüket a munkára fordít­va. A  mentalitásukra jellemző higgadtság, meg- gondoltság mellett erre az is sarkallja őket, hogy a kezük alól kikerült termék minőségéért a cég felé személyes felelősséggel tartoznak.Olyan — többnyire befejező — munkafolyama­toknál, ahol a gondosságnak nagy jelentősége van, a cégek lemondanak a nagyobb termelékenységről, a jobb minőség érdekében. A  munkafolyamatot nem bontják fel műveletekre, hanem az egész mun­kafolyamatra állapítják meg a normaidőt és azt elejétől végig ugyanaz a személy végzi. így  volt ez többek közt a jó minőségéről, de egyben magas árairól ismert PeeM cégnél, ahol egy garnitúra kárpitozását elejétől végig egy fő végezte. A szerei­dében ugyanez volt tapasztalható.

2. A korszerű formatervezésalatt nem a legújabb divatirányzatokat követő el­képzelések megvalósítását kell érteni, hanem olyan formák tervezését, amelyek elsősorban az örök érvényű funkcionális követelményeket elégítik ki. Itt  a forma csak másodrendű szerepet játszik.Természetesen készülnek divat-bútorok is, ahol a forma dominál. Ezeket extra igények kielégíté­sére, kis mennyiségben készítik. A cégek az ilyen bútorokkal csak sokoldalúságukat bizonyítják, de nem ezektől remélik az üzleti sikert.A  régi modelleken az újat sokszor csak az éppen divatban levő szövet színe vagy mintája, vagy a farészek felületkezeléséhez felhasznált anyagok tulajdonságai jelentik.A  fent elmondottak ismeretében talán már könnyebben el lehet képzelni, hogy a modellek általában 10— 12 évig is „életképesek” , sőt van néhány 40 év óta — az alkalmazott ragasztó és felületkezelő anyagoktól eltekintve — változtatás nélkül futó termék is.
3. Az esztétikus kivitela kitűnő minőségű és színű felületkezelő, illetve bevonó anyagok alkalmazásánál kezdődik.F A I P A R * 185



Az alkalmazott lakkok kb. 70—80%-ban im­
portált termékek, a szövetek és bőrök nagyobb 
részt hazai előállításúak, illetve kiképzésűek.

A szép, mutatós kivitel azonban nemcsak a meg­
felelő anyagok alkalmazásából — hiszen ezeket az 
anyagokat mások is alkalmazzák, de kevésbé sike­
resen — hanem a színek nagy gonddal és jó ízléssel 
történő összeválogatásából is áll.

A formakialakítást és a színösszeválogatást az 
iparművészek végzik. A nagyobb üzemeknek saját 
iparművészük van. Az iparművészt nem alkalmazó 
cégek az évi egy-két új terméküket önálló tervezők­
kel terveztetik meg. A tervezők díjazása rend­
szerint az értékesített mennyiség után történik. 
A terveket előzetesen sehol sem kell bemutatni, 
azokról nem zsűri, hanem a piac mond érték­
ítéletet.

Néhány bútortervező tervei révén ismertté vált 
az egész országban és neve nemcsak a szakmai, ha­
nem a fogyasztói körökben is fogalommá vált. 
(A termékek a gyártó cég megnevezése mellett 
többnyire szerepeltetik a tervező nevét is.)

A meglátogatott cégek — bútorgyárak 
és mintatermek — ismertetése
OY ARTEK AB
A cég bútorgyártással és bútorkereskedelemmel 
foglalkozik. Évi értékesítési árbevétele 10 millió 
Fmk.

Az árbevétel 80%-át a Turkuban levő saját 
gyára adja. A gyártott termékek zömét a világhírű 
finn formatervező Alvar Aalto által tervezett 
— többnyire rétegelt fából készült — székek és 
asztalok képezik, amelyek 1935-től —- a cég alapí­
tásától — állandó jelleggel szerepelnek a cég gyártá­
si programján.

A termékek 55%-a exportra megy. A cég leg­
nagyobb exportpiaca hosszú évekig Svédország 
volt, az utóbbi két évben azonban már Dánia áll 
az első helyen.

Az árbevétel fennmaradó 20%-át Svédország­
ból, Dániából, Olaszországból és Csehszlovákiából 
importált ülőbútorok viszonteladása teszi ki.

A következő ábrák az ARTEK cég „örökzöld” 
termékei közül mutatnak be néhányat.

OY SKANNO AB
A SKANNO cég is foglalkozik az ARTEK-hez 
hasonlóan bútorgyártással és bútorkereskedelem­
mel egyaránt, kínálata azonban nem szűkül le 
egy-két funkcionális bútorcsoportra. Megtalálha­
tók termékeik között a legeltérőbb technológiával 
előállított fekvő-, ülő- és korpuszbútorok. A minta­
terem kínálatának sokoldalúságával semmiben sem 
különbözött bármelv más nagy áruház bútorosztá­
lyától.

Megtalálhatók voltak a legszebb, fából készült 
ebédlőgarnitúrák mellett a műanyag (poliészter) 
ebédlőgarnitúrák is. A műanyag bútorok import­
ból származnak. Lehetett látni több fa-műanyag 
kombinációt is. Ezeknél a műanyag szerkezeti elem­
ként (fiókcsúszók, fiókok, pántok, csappantyúk 
stb.) és díszítőelemként (fiókhúzó-gombok, sze­
gélylécek stb.) jelentkezett. Felületbevonó anyag­
ként is szerepelt a műanyag, habár az nem volt 
jellemző. Színes zsugorfóliával bevont asztalok 
képviselték ezt a megoldást. (A fólia angol import­
ból származott, kb. 0,5 mm vastag, igen nagy 
szilárdságú anyag. Érdeklődés esetén minta meg­
tekinthető a Bútoripari Tervező Irodánál.)

A cég nagy hangsúlyt fektet az egyéni kívánsá­
gok kielégítésére. A vevőnek a kiállított bútorokon 
kívül hatalmas bútorszövet választék és fa szín­
minta-gyűjtemény áll rendelkezésére.

MARTELA OY
A cég — 240 fős összlétszámát és 30 millió Fmk 
termelési értékét tekintve — már a nagyobb üze­
mek közé sorolható.

Az A R T E K  cég „örökzöld”  term ékei 
Ülőbútorok
T ervező : A lvar Aalto
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Profilja: elsősorban ülőbútorok és kisebb mennyi­
ségben korpuszbútorok gyártása.

A m eglátogatott üzemek közül ez az üzem széles 
vertikumával tű n t ki a többi közül. Saját üzemé­
ben állítja elő a fém fotellábakat, székvázakat, 
a polisztirol ülőbútorainak formázásához szükséges 
fém negatív-m intákat is. Továbbá saját tex til­
üzemében szövi a kárpitozáshoz szükséges bútor­
szövetet is.

Ennek megfelelően a cég tevékenysége négy 
iparágba sorolható:

A fa ipari üzemben, melynek területe kb. 2000 m 2, 
csak néhány gépi műveletet végeznek és az alap­
gépek teljesen hiányoznak. Az üzem a lapokat mé- 
retreszabva, sőt egy részüket már felületkezelve 
kapja. Az utóbbiakat csak az éllezárón kell á ten­
gedni és ki kell fúrni a szerkezeti összeépítéshez 
szükséges furatokat. így  a hangsúly nem is a gépi 
megmunkáláson, hanem a szerelésen van. A szere­
lést nagy gonddal, pontos m unkát biztosító (több­
nyire pneumatikus működtetésű) kézi kisgépekkel 
végzik.

A szerelésnél — és a későbbiekben a csomagolás­
nál is — feltűnően sok a műanyag. A polctartók, 
fiókok, fiókcsúszók, kivetőpántok, köldökcsapok 
stb. műanyagból készülnek. A csomagoláshoz m ű­
anyagból készülnek a szél- és sarokvédők. A csoma­
golópapírt selyempapír-tapintású és vastagságú 
fólia helyettesíti.

A. fém ipari üzemen végighaladva megállapítható, 
hogy a hangsúly az ülőbútorok gyártásán van. 
E területen belül is a polisztirol habosítás a „ked­
venc tém a” és természetesen a kifizetődőbb is. A 
fémipari üzem egyik fő területe a jól felszerelt 
szerszámkészítő műhely, ahol a habosításhoz szük­
séges öntőm intákat készítik.

A mellette levő műhelyben készülnek —- fél­
autom ata olasz csőhajlító gépeken — a  merevítő 
vázak és a lábszerkezetek csőtartozékai, valam int 
az egyéb (forgó, billenthető és rögzítő stb.) vasa­
lások.

Az ön tö tt alumíniumötvözetből készült lábszer­
kezeteket a cég nyersen öntve vásárolja. Ezeknek 
és az egyéb lábszerkezeteknek a felületi kikészítése 
— galvanizálása, polírozása, eloxálása stb. — a 
felületkezelő műhelyben történik.

A haböntő üzem készíti a polisztirol szék- és fo­
telpalástokat és a kárpitozáshoz szükséges lágy 
formahabokat.

A gyártási technológiát az üzemben fejlesztették 
ki. Számos megoldást a cég szabadalm azott is.

A polisztirol palástok méretezésének alapját nem 
m atem atikai úton végzett számítások, hanem gya­
korlati tapasztalatok adják. Sok esetben csak 
utólag, a forma elkészítése u tán  derül ki, hogy hol 
törik a palást, hol a leggyengébb pontja. E helyekre 
a későbbiekben fémváz vagy erős, a húzó igénybe­
vétel felvételére alkalmas szövetcsík kerül.

A textilüzem csak a cég igényeinek kielégítésére 
gyártja  — a piacon éppen keresett színben és minő­
ségben — a kárpitozáshoz szükséges bútorszövetet 
12 db meglehetősen elavult szövőgépen. A közel­
jövőben az egész géppark kiselejtezésre kerül és 
termelését 1 db legújabb típusú, NSZK gyártm á­
nyú szövőgép veszi át.

A cég kitűnik tehá t a többi közül széles verti­
kumával, melynek kiépítését nem a  gazdaságosabb 
gyártáshoz fűzött remény, hanem a piaci igények­
hez való rugalmasabb alkalmazkodás te tte  szüksé­
gessé. De azzal is kitűnik a  cég, hogy saját minő­
ségvizsgáló laboratórium a van, ahol a fotelpalástok 
szilárdságát műszeresen mérik. A mérésnél meg­
kívánt szilárdsági érték alapjául a gyakorlatban 
jól bevált termékek szilárdsági értékei az irány­
adók.

A cég mindegyik ipari tevékenységét korszerűen 
berendezett külön üzemben végzik. Az üzemek a fő­
várostól kb. 40 km távolságra levő Nummela 
nevű helységben vannak.

A cég szorosan együttműködik a következőkben 
bem utatásra kerülő TEHOKALUSTE céggel. K ö­
zös irodaházuk — amely egyúttal a Tehokaluste 
cég bemutatóterm e — Helsinkiben van.

TEHOKALUSTE OY
A cég a korszerű irodai munka alapos ismerője. 
H a t fős belsőépítész gárdája van.

Irodaházak kom plett belső berendezésének terve­
zését és saját terveinek kivitelezését végzi, továbbá 
foglalkozik termékeinek egyedi értékesítésével.

A kivitelezéshez szükséges berendezési tárgyak 
egy részét saját üzemében állítja elő, a komplet- 
tirozáshoz szükséges másik részét pedig saját tervei 
alapján kooperációban gyárta tja  le.

Saját irodabútor termelése az ossz finn iroda­
bútor gyártásnak 30%-a, a fennmaradó 70% 
fele-fele arányban az ASKO és az ISKU között 
oszlik meg.

Speciális szakterülete a beépített válaszfalak 
nélküli, hangfogó mennyezettel és padlóval, kb. 
150 cm magas hangfogó szekrényfalakkal és ugyan­
ilyen lábon álló magas falakkal kialakított iroda­
helyiségek, az ún. nagytermű irodák „Landschafts- 
büro” -k tervezése és berendezése. Eddigi legna­
gyobb m unkája egy 5000 m 2 összefüggő területű 
fenti típusú iroda volt.

A cégnek csak kis kiállítóterme van, ahol mind­
össze néhány bútorát m utatja  be. Üzletfeleinek 
m intaként saját, hatalm as irodaházát m utatja  be 
munkaközben. E zt az irodaházát állandóan a már 
gyártásban levő, legkorszerűbb irodabútorokkal 
és irodatechnikai eszközökkel szereli fel. Célja 
ezzel, hogy mindent a rendeltetésszerű használati 
körülmények között mutasson be. De elvállalja 
más cégek gépi adatfeldolgozását, manuális irodai 
adminisztrációját is.

A m intaterem ként bem utatott saját irodájának 
néhány a d a ta :
Zajszint 52 dB
Területfelhasználás 12 m 2/fő
(Ez az érték jelenleg sok, mert 7 m 2/fő is elég lenne, 
de így bővülő tevékenység esetén a fejlesztésre 
területnövelés nélkül is lehetőség van.) 
Megvilágítás.erőssége 800 lux/m 2

A belsőépítészeti terveket a már em lített 6 fős 
tervező gárda végzi. Az épületgépészeti (fűtés, 
szellőzés, klíma és világítástechnikai) terveket 
külső tervezőkkel készíttetik.
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Érdekes a termelésben és az értékesítésben fog­
lalkoztatottak létszámának megoszlása, amely a 
következőképpen alakul:
Termelés 205 fő
Értékesítés 100 fő

ASKO OY
Az ASKO konszern az ASKO OY és az UPO OY 
részvénytársaságokat egyesíti és kötelékébe két 
fémfeldolgozó üzem, egy műanyagfeldolgozó üzem, 
egy fűrészüzem, egy funér és rétegeltlemez gyártó 
üzem, egy bútorgyár és számos bel- és külföldi 
áruház tartozik. A konszern 1972. évi összforgalma 
415 millió Fmk, alkalmazottjainak összlétszáma 
7110 fő.

Az összforgalomból a bútorok értékesítéséből 
származó forgalom 130,6 millió Fmk, a bútoripar 
területén foglalkoztatottak száma 2971 fő.

A 130,6 millió Fmk bútorforgalom a saját ter­
melésű bútorok, valamint a felvásárolt és viszont­
eladott bútorok értékesítéséből befolyt árbevétel. 
A kereskedelmi tevékenységet leszámítva a kon­
szern
bútortermelése 90 millió Fmk
létszáma 2181 fő

(a központi irányító apparátus létszámával együtt) 
A bútortermelésből 21,5 millió Fmk (24%) export­
ra megy.

Az export megoszlása: 77,1% kapitalista or­
szágok (Anglia, USA, Japán, Izrael, Svájc)
22,9% Szovjetunió.

AZ ASKO BÚTORGYÁR
Finnország és egyben Skandinávia legnagyobb egy 
telephelyen működő bútorgyára. (A második legna­
gyobb az évi 50 millió Fmk-t termelő TSKU bútor­
gyár, 'mely) jelenleg Skandinávia legkorszerűbb 
bútorgyára. Ezt sajnos nem állt módomban meg­
tekinteni.)

Gyártási profilja átfogja a lakásbútorgyártás 
széles területét, a konyhabútorgyártást, sőt ezen 
túlmenően kiterjed a járműiparra is. (Vasúti- és 
gépkocsiülések, hajókabin-berendezések stb.)

Néhány adat a bútorgyár méreteinek és terme­
lési volumenének szemléltetésére:
Technológiai terület összesen 120 000 m2

Mintaterem és áruház területe 10 000 m2

Bútorraktár
45 kisker partnernél

ASKO: Fotelok
Anyaga: üvegszál-(-poliészter

ASKO: Kerti hintaszék 
Anyaga: üvegszál -(-poliészter
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40 saját lakberendezési m intaboltnál
3 értékesítési központnál 

Szociális létesítmények
40 000 m 2

4200 m 2

Figyelmet érdemelnek az új felületkezelő ad a ta i:
Alapterülete 11 300 m 2/

Emeleten 2 200 m 2

Légelszívás (helyi +  ált.) 398 000 m 3/óra
Befúvás 400 000 m 3/óra
Ebből recirkulációban 181 000 m 3/óra
Évi anyagfelhasználás:
Lécbetétes bútorlap 73 m 3

Forgácslap 8 mm 6 000 m 2 48 m 3

9 mm 35 000 m 2 315 m 3

12 mm 57 000 m 2 684 m 3

16 mm 41 000 m 2 658 m 3

18 mm 295 000 m 2 5 110 m 3

19 mm 87 000 m 2 1 653 m 3

22 mm 18 000 m 2 396 m 3

25 mm 29 000 m 2 725 m 3

28 mm 17 000 m 2 476 m 3

Összesen: 585 000 m 2 10 063 m 3

Lemez
rétegelt lemez 
farostlemez lágy 8 mm

10 mm
12 mm

kemény 3,2 mm
K árpitos bevonóanyagok 

bútorszövet
marhabőr (200 000 négyzetláb)

Felületkezelő anyagok 
alap- és fedőlakkok összesen 
(2 t/nap)

Faipari szerszám felhasználás
Anyagkészlet-normák 
fűrészáru készlet

123 m 3

1032 m 3

189 m 3

3445 m 3

400 000 fm
22 200 m 2

510 t/év

10 000 Fm k/év

1 évre
segédanyag 2 hónapra
(Fűrészáru természetes előszárítása 18%-ig, u tána 
mesterséges szárítás 100 °C-on 6%-ig.)

A  műanyagfeldolgozó üzem
Az alábbi kim utatás egyértelműen szemlélteti az 
ASKO konszern műanyagfeldolgozó üzemének len­
dületes fejlődését a bútoriparhoz és a fémfeldolgozó 
iparhoz viszonyítva.

.  Termelés 1000 Fmk-ban

1970—
1971

1971 —
1972

Válto­
zás, %

Belföldi piac ............ 41 417 52 405 +  26,5
E x p o rt ......................... 4 820 11 754 +  143,9

Műanyagipar összesen . . 46 237 64 159 +  38,8
Bútoripar összesen........ 111 846 130 566 +  16,7
Fémfeldolgozóipar . . . . 99 867 119 781 19,9

Az ASKO bútorgyár vezető szerepet játszik a m ű­
anyagok bútoripari alkalmazása területén, első­
sorban műanyag közületi bútorai, székei, asztalai 
közismertek, de a legújabb divatirányzatokat kö­
vetve extra  igényeket is kielégíti.

(A lábonálló és a felfüggesztett gömbfotel és 
több gömbalak kapcsolásával kialakított fotel 
inkább érdekesnek, m int kényelmesnek mondható. 
Ezekből fajtánként évente mindössze 400 db-ot 
gyárt a cég.)

LAHDEN RAUTATEOLLISUUS OY 
SOPENKORPI
A cég a finn középüzemek közé tartozik. É vi te r­
melési értéke 10 millió Fmk. A termelési érték 
15—20% -át adják a  kárpitozott termékek, a töb­
b it a  korpuszbútorok.
Összlétszám 205 fő
ebből: munkáslétszám 170 fő 
Összterület 8 000 m 2

ebből: készáru rak tár 1 000 m 2

A termelés 11%-a exportra, többnyire svéd piacra 
kerül.

A cég term ékeit többnyire maga tervezi, ipar­
művészt csak esetenként, egy-egy speciális prob­
léma megoldásával bíz meg.

Annak ellenére, hogy a kárpitozott bútorok te r­
melése nem nagy volumenben folyik, a kárpitos 
tevékenység megismerése szakmai szempontból 
hasznos volt, m ert a nagyüzemek színvonalát 
elérte, ugyanakkor azonban jobban áttekinthető 
volt. A gyár kárpitos tevékenysége fotelok és kana­
pék gyártásából áll. Mindkét termékcsoport készül 
fa állványszerkezettel és poliuretán keményhab 
vázszerkezettel is.

A fa-vázszerkezet anyaga kizárólag nyírfa, mely­
nek elemeit ragasztással és gépi szegezéssel építik 
össze.

A vázszerkezet bekárpitozása lényegében nem 
tér el a korszerűnek tekinthető hazai kárpitozási 
eljárástól, de az anyagfelhasználás tekintetében 
a nagyvonalúság szembetűnő. A tám la kárpitozá­
sánál a hullámrugóra sűrű szövésű alapvászon 
kerül, majd 20 mm vastag hab és erre jön a  120 mm 
vastag tám lapárna.

Mivel az ülésnek nem kell olyan lágynak lennie, 
m int a tám lának, az ülés hullámrugóját csak két 
vékony textilanyag közé steppelt 5 mm vastag hab 
borítja és erre jön a  120 mm vastag üléspárna.

A tám lapárnához felhasznált poliéterhab lágy, 
térfogatsúlya kb. 20 kg/m 3 , ezzel szemben az ülés­
párnához felhasznált anyag keményebb, térfogat­
súlya 30—32 kg/m 3 .

Az oldalak (karok) hullámrugózatára szintén a 
lágyabb hab kerül 90 mm vastagságban, mely alá 
a vízszintes részen 20 mm vastag keményebb habot 
is felragasztanak.

A habot kontakt ragasztóval erősítik a  fához és 
egymáshoz. A kontak t ragasztót szórópisztollyal 
viszik fel a felületre. A felragasztott habot ezután 
a szükség szerint alakítják, faragják elektromos 
hab vágókésekkel.

A vázszerkezet párnázását az első művelettől az 
utolsóig egy fő végzi.

Párnázáshoz használják még a lágy és keményebb 
habon kívül a m űgyapjút, magában vagy habbal 
kombinálva. A felhasznált m űgyapjú svéd vagy 
angol gyártm ányú és ennek megfelelően CARMA
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a)
Poliuretán állvány szerkezetű a) fotel b) kanapé

vagy DACKON néven kerül forgalomba. Mindkét 
pámázóanyag még a vastag marhabőr alatt is lágy 
tapintású és rugalmasságát évekig megtartja.

A fent említett anyagok nélkül korszerű, minden 
igényt kielégítő kárpitozás! technológia napjaink­
ban már alig képzelhető el; tehát azok a hagyomá­
nyos párnázó anyagokkal (gyapjú, toll, vatta stb.) 
sem ár, sem minőség tekintetében nem pótolhatók.

A poliuretán keményhab állványt a cég a KOSO- 
FINN cégtől készen veszi. A következő ábra egy 
poliuretán állványszerkezetű fotelt ábrázol. Amint 
látható a fotel szerkezeti elemeinek kapcsolásával 
kanapé is kialakítható.
Az ábrán látható fotel-állvány ára 50 Fmk/db, az 
állványhoz tartozó karok ára 13 Fmk/db.

Az állványszerkezet kárpitozási művelete igen 
egyszerű. Az első lépés a fotelállvány használat 
közben tapintható felületének bevonása 5 mm 
vastag poliuretán habbal. A habot darabokban 
helyezik az állványra és kontakt ragasztóval rög­
zítik. A váz szerkezetét és a habbal bevont felüle­
teket az alábbi ábra szemlélteti.

Ezután következik az állvány bevonása bőrrel, 
műbőrrel, vagy bútorszövettel. A bevonóanyagot 
szegezőpisztoly segítségével rögzítik az állvány 
aljában levő, „behabosított” fa- vagy farostlemez 
csíkokhoz.

A forgácslap alapra öntött kemény formahab 
fotelkart — amelynek vázát a következő ábra szem­
lélteti — szintén egyszerű módon kárpitozzák. 
A gömbölyített felület 30 mm, a síkfelület 5 mm 
vastag habbal van bevonva. A habot kontaktra­
gasztó rögzíti a felülethez. A bevonóanyagot szege­
zőpisztollyal rögzítik a forgácslap alaptesthez. 
Miután az elemek párnázása megtörtént, a fotel 
vagy a kanapé összeállítható. Ezután az állvány 
ülésfelületén kiképzett mélyedésbe (lásd ábra) 
egy 75 mm vastag, vékony textilhuzatba bújtatott, 
30 kg/in3 tömörségű betétpárna kerül, amely a 
későbbiekben felhelyezett üléspárnával együtt 
195 mm vastag habréteget képez.

Az üléspárna és támlapárna alakra teljesen egy­
forma, és középen össze van varrva. A két párna 
között az eltérés mindössze abban van, hogy az

В metszet
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Forg.lop 16 mm 
Kemény öntött hon

Poliuretá n állvá nyszerkezet 
alappárnázása



üléspárnába 30 kg/m3 térfogatsúlyú, még a támla­párnába 20 kg/m3 térfogatsúlyú habanyag kerül. A huzat lezárását rejtett varrást! villámzárakkal oldják meg.A korpuszbúlor-tiyárlásban a következő technoló­giai megoldások említésre méltóak.A cég nagy mennyiségben gyárt redőnyös iroda­szekrényeket. A redőnyöket nem külön-külön ki­gyalult lécekből állítják össze, hanem nagyon kis munkaráfordítással a következőképpen készítik:K ét oldalán lefurnéroznak 0,5 mm vastag tölgy- fafunérral egy megfelelő táblaméretű okúméhoz hasonló tulajdonságú 4 mm vastag lapot úgy, hogy a furnér száliránya a lap szálirányával megegyezik. Az egyik oldalra ragasztanak még egy vásznat is. A furnérozott és egyik oldalon vászonozott lapot ezután egy gépre helyezik, amelynek furnérvágó ollóhoz hasonlóan működő kése a lapot rostirány- nyal párhuzamosan bizonyos távolságokban (5~ 12 mm) a vászonig átvágja. Ezzel az eljárással nagyon kis anyagveszteséggel és kis munkaráfor­dítással lehet faredőnyöket előállítani. (Érdeklődés esetén mintadarab megtekinthető.)Továbbá érdekes, hogy a cég a kisméretű kor­puszokat készre szerelve, fiókokkal vagy tolóajtók­kal ellátva felületkezeli. A felületkezelésnek két módját alkalmazza:
a) a korpuszokat szóró eljárással pácolják, majd csiszolás nélkül lakkozzák két rétegben. A má­sodik réteg felvitele előtt az első réteget meg­csiszolják;
b) a felületet lakkpáccal szórják bé, tehát a páco­lást és lakkozást egy műveletbe vonják össze. A  lakkpácot — a felülettel szemben támasztott követelményektől függően — egy vagy két réteg színtelen lakkal vonják be.Az üzem-évente általában 30—40 különböző bútor­típust futtat, legnagyobbrészt kis méretű korpusz­bútorokat. A termelési programot a két termelés­irányító egyike állítja össze.A programkészítés egyáltalában nem tartozik a termelésszervezés nehéz feladatai közé, menete a következő:

Kem ény poliuretán formahabból 
készített foteloldal kárpitozása

Az értékesítési osztály (egy fő belkereskedelmi ügyintéző, egy fő export ügyintéző) az elmúlt idő­szak értékesítési mérlege, valamint a befutott meg­rendelések alapján közli, hogy az elkövetkezendő negyedévben miből, mekkora lesz a várható igény. Ennek megfelelően összeállítják a programot és el­kezdenek raktárra termelni. H a  a prognózis nem vált be, mert az egyik termék a vártnál nagyobb mértékben értékesíthető, akkor a programot me­netközben változtatják; egyszerűen leveszik a prog­ramról azt a terméket, amelyből sok van raktáron, és gyártják helyette a kelendőbbet addig, amíg a szükségesnek vélt raktárkészletet el nem érik.Az üzemben egyetlen szabvány sem volt és a megkérdezett üzemvezető nem is értette, hogy miért lenne arra egy termelő üzemben szükség.A  felhasználásra kerülő anyagokat a gyárban nem vizsgálják be, késztermék minőségvizsgálat nincs.
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