












Bútorlapok kenderpozdorjából
A rostkender, a legősibb ipari növény évezredek 

óta emberi szükségletet elégít ki. és a jelek szerint 
még nagyon hosszú ideig helyet talál magának a 
mesterséges előállítású textiltermékek között.

A pozdorjalapok termelési volumene tehát szo­
ros összefüggésben van a kenderrost alapanyagú 
textíliák iránti kereslettel, mert ezeket a bútor­
lapokat a kenderrost kikészítésénél keletkező mcl- 
léktermékből. a pozdorjából állítja elő a Kender- 
fonó és Szövőipari Vállalat. A fejlesztés irányát és 
tartalm át ezek a mennyiségi korlátok, és term é­
szetesen az alkalmazhatósági terület döntően be­
folyásolja.

A különféle pozdorjalapok termelését hazánkban 
húsz évvel ezelőtt kezdtük el. Ez idő a la tt három­
negyed millió köbm étert gyártottunk. A felhasz­
nálási terület kezdettől fogva a bútoripar szükség­
leteinek kielégítésére koncentrálódott, mert kü­
lönösen a korábbi években — a forgácslap-termelés 
felfutásáig, de a jövőben is évi 50 ezer köbméter 
bútorlap behozatalától mentesül a népgazdaság. 
Három fék1 pozdor j alap
— A mopán pozdorjalap homogén, lapszerkezete 

egy rétegű, sűrűsége 550 700 kg/m 3, hajlító 
szilárdsága min. 120 к р / т 2Л
A tripó olyan három rétegű pözdorjalap, amely­
nek két fedőrétege finom, a középső része dur­
vább szemcsézetű pozdorjából áll. 550—680 
kg/m 3 sűrűségű, min. 160 kp/m 2 hajlító szilárd­
ságú.

— A furnérozott pozdorjalap is három rétegű, 
borító rétegei 1 v. 2 mm-es műszaki furnér. A 
furnértakaró kereszt vagy hossz irányban van 
felragasztva. A sűrűsége 550—680 kg/m 3 . Haj­
lító szilárdsága a borítófurnér irányában 300 
kp/ с т 2, arra merőlegesen mérve 100 kp/cm 2.

(A pozdorjalapok minőségi követelményeit részle­
tesen az MSZ 6768. sz. szabvány írja elő.)

A felsorolt lapfajták a termék bevezetése után 
rövid időn belül kialakultak, mert a fejlesztési cél­
kitűzések mindenkor a bútorlap igényeihez igazod­
tak. A konzervatív gyártmányösszetétel szigorú és 
következetes minőségellenőrzéssel párosult. Az 
állandó és megbízhatóan jó minőségű termék al­
kalmat adott a felhasználóknak arra, hogy meg­
találják a pozdorjalapok optimális beillesztését 
a bútorgyártási technológiákba.

A pozdorjalapok életrevalóságát bizonyítja, 
hogy a hosszú éveken á t változatlan műszaki tu ­
lajdonságuk kielégítette a gyorsan fejlődő bútor- 
gyártási technológia követelményeit. Sőt, a term e­
lés intenzív gazdaságossági szemlélete felszínre 
hozta a pozdorjalapok olyan tulajdonságait, ame­
lyek felveszik a versenyt a legigényesebb bútorlap 
fajtákkal, ezek a kis sűrűség, amely tetemes szál­

lítási és anyagmozgatási költségmegtakarítást je­
lent, valamint a forgácslapénál alacsonyabb előál­
lítási költség. Ezt bizonyítja dr. Cziráki .József: 
l j eljárások a pozdorja- és forgácslapgyártásban 
című ciki«', amely a Faipar 1976. júliusi számában 
jelent meg, és saját tapasztalataim , melyeket svéd 
bútorgyárakban szereztem.
A vállalat fejlesztési céljai
A felvázolt helyzetben a Kenderfonó és Szövőipari 
Vállalat az alábbi fejlesztési elveket követi: 
— a termelési volumen c\ i kb. 50 ezer m 3-en ál­

lapodik meg;
a pozdorjalapokat a jövőben is a bútoripar 
a 1 a pa nу agának szú n j a ;
a középtávú célkitűzések felületkezelés helyett 
a felület finomítására irányulnak, és a fejlesz­
tések eredménye könnyű, tömör szerkezetű, 
finom felületű és pontos vastagságú ( +  0,15 
mm) pozdorjalapok gyártása lesz.

A fejlesztési cél megvalósítása több évet vesz igény­
be, és két csoportra osztható.
Megvalósítás alatt levő témák

La]>szcrkezet javítása a nagylaki gyárban 
aprított fahulladék felhasználásával.

К isérletekkelsikerült a hajlítószilárdság növeke­
dését elérni. Ez a sűrűség csökkentésére lesz kon­
vertálható. Ennek az intézkedésnek különös gaz­
dasági jelentősége az. hogy a Dél-magyarországi 
Erdő és Fagazdaság ma még százezreket fordít en­
nek a hulladéknak a megsemmisítésére.

Sorrendben következik a dunaföldvári gyár 
rekonstrukciója. A leszerelésre kerülő berendezés 
élavult, még kézi terítéssel dolgoznak rajta.

A rekonstrukció eredményeképpen növekedik a 
gyár bútorlap termelése. Ezzel egyrészt a dunán­
túli területen összhangban lesz az alapanyag bázis 
a térmeléssel. másrészt leállíthajuk az 1958-ban 
létesített kis kapacitású újszegedi üzemet. A gépe­
sítéssel járó jelentős termelékenység-növekedés 
mellett minőségjavulás is várható. Jelentős lesz 
a csiszolás korszerűsítése is azért, hogy a kibocsá­
to tt bútorlapok vastagsági eltérése ne haladja meg 
a ■ 0.15 mm-t az egész termelésre vonatkozóan.

A tervidőszak- utolsó éveiben lehet számítani a lap 
szerkezet finomítását célzó beruházások megvaló­
sítására. és a komádi gyár csiszológépeinek cseré­
jére.

A világpiaci ármozgások 5—6 éves tapasztalatai 
egyértelműen bizonyítják, hogy a felhasznált 
nyersanyag és az alkalmazott technológia jellegé­
ből következően a pozdorja bútorlap a felhasz­
nálóknak kedvező árfekvésű termék marad.

dr. Szabados Gyula
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Lenpozdorja bútorlapok gyártásának programja 
a Lenfonó és Szövőipari Vállalatnál

Vállalatunk egyik legfontosabb célja a len komp­
lex hasznosítása. A vállalat alapvető nyersanya­
gának —  a lenkórónak —  mintegy 60%-át teszi ki 
a pozdorja, mint gyártási melléktermék.

A hazánkban termesztett len'feldolgozása során 
keletkező pozdorjának ez ideig kb. felét értékesí­
tettük, másik részét a lengyárak kazánjaiban 
tüzeltük el.

Lapgyártó berendezés Franciaországból
A vállalatúnknál képződő lenpozdorja bútor­

lappá való feldolgozása érdekében 1975. évben be­
ruházás előkészítését kezdtük meg. A pozdorja 
bútorlap gyártó berendezés beszerzési lehetőségei­
nek, valamint termelési kooperáció létrehozásá­
nak a felkutatásával az Intercooperation Keres­
kedelemfejlesztési RT-ot bíztuk meg.

A piackutatás során Franciaországban egy 
1967. évben üzembe helyezett, jó állapotban levő, 
biztonságosan működő lapgyártó berendezést is­
mertünk meg. Ezt a három műszakos üzemeltetés­
sel maximum évi 20 ezer m3 kapacitású lenpozdorja 
bútorlap gyártó berendezést szakembereink üzem 
közben megtekintették, és hazai lenpozdorjából 
eredményes próbagyártást folytattak rajta. A pró­
bagyártás során előállított lenpozdorja lapok minő­
sége a Faipari Minőségellenőrző Intézet laborató­
riumi vizsgálatai szerint a vonatkozó nemzetközi 
szabványok előírásainak megfelel. A berendezést 
eladó belga Marrecau cég vállalta, hogy a magyar 
kezelőszemélyzetet a pozdorja bútorlapok gyártá­
sára betanítja, és folyamatos tapasztalatcserére 
biztosít lehetőséget. Az eladó cég garantálta, hogy 
a magyar pozdorjából gyártott bútorlapok minő­
sége meg fog egyezni a Franciaországban előál­

lítottakéval, és hozzájárult ahhoz, hogy az itthon 
gyártott lenpozdorja lapokhoz a „SANOPAN” 
márkanevet használjuk.

A Marrecau cég szerződésben vállalt kötelezett­
séget arra, hogy az általa eladott berendezésen 
gyártott lenpozdorja lapoknak több mint egy- 
harmadát —  évente 7 ezer m3-t öt évig, a minden­
kori világpiaci áron megvásárolja. A vállalat kü­
lönböző megfontolások —  pl. telepítési költségek, 
pozdorja szállítási költségek, szakemberek biztosí­
tása stb. —  alapján a Komáromi Lenárugyár rost­
telepét jelölte ki a bútorlap gyár telepítési helyéül.

A komáromi rosttelep gubózó épülete (ahonnan 
a gubozó gépet kitelepítettük) —  kismértékű átala­
kítással és toldalékrész építésével —  alkalmas a 
lapgyártó gépsor elhelyezésére.

A lapgyártó gépsor telepítésének és a szükséges 
kiszolgáló létesítmények tervezésével a Könnyű­
ipari Tervező Vállalatot bíztuk meg. A lapgyártó 
gépsor —  amelyen a leszerelés után a szükséges 
javításokat Franciaországban ill. Komáromban 
elvégezték —  szállítása 1977-ben kezdődött. A 
gépek üzembe helyezésére —  beérkezésüktől szá­
mított egy éven belül —  1978. közepén kerül sor.

A lenpozdorja feldolgozása
A vállalat lengyáraiból bálázott állapotban 

érkező pozdorját a lapgyárban bontják, majd 
tisztítják.

A tisztított pozdorja a szárító gépen éri el a 
gyártáshoz szükséges optimális nedvességtartal- 
mát. Szárítás után az osztályozó berendezés a 
pozdorját szemcsenagyság szerint —  a lapok fedő- 
és középrétegének kialakításához —  durva és finom 
frakcióra bontja.
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Az osztályozott pozdorját a keverőgépen karba- 
mid-formaldehid alapú műgyantával keverik. A mű­
gyantával kevert pozdorja a lapterítő gépre kerül, 
ahol először 20% súlyrész finom pozdorját, majd 
60% durva pozdorját, végül ismét 20% finom 
pozdorját terítenek.

A  három rétegű teríték az előprésen kapja meg 
formáját, majd hőprés sajtolja a pozdorját a kí­
vánt vastagságú bútorlappá. A lapok végleges 
hossz- és keresztirányéi méretüket a szélező gépen, 
majd végleges vastagsági méretüket a csiszoló 
gépen nyerik.

Az így gyártott három rétegű nyers pozdorja- 
lapokat fogjuk értékesíteni. A lapok felületkezelésé­
nek bevezetése későbbi terveinkben szerepel.

A vállalatunk által gyártandó lapok mérete 
1250X 3050 mm

A lapok vastagsága 8— 50 mm közötti lehet.
A három rétegű lenpozdorja lapok felülete si­

mább és finomabb, mint a kenderpozdorja lapoké.
A  lenpozdorja lapok szilárdsági értékei —  az 

alacsonyabb térfogatsúlyból adódóan —  valamivel 
kisebbek, mint a ,,tripo” kenderpozdorja lapoké, 
vastagsági mérettűrésük azonban jobb. A kisebb 
vastagságirányú méreteltérés a korszerű bútor­
gyártó gépsorokon történő feldolgozáshoz első­
rendű követelmény.

Vállalatunk eddig nem gyártott, a pozdorjánál 
többszörösen értékesebb terméket állít elő.

További feladataink
Célunk a len minél jobb hasznosítása, jó minő­

ségű bútorlapok előállításával a továbbfeldolgozók 
igényeinek magas színvonalú kielégítése, valamint 
a vállalati export növelése. A fejlesztés sikeres meg­
valósításához hazai és külföldi tapasztalatok 
átvételével, szakembereink felkészítésével, beta­
níttatásával is felkészültünk.

Példaként említjük meg, hogy egy szlovák 
vállalattal közvetlen együttműködési megállapo­
dást kötöttünk a gépkezelők betanítása érdeké­
ben, valamint a gépi karbantartások közös elvég­
zésére. Több hazai lapgyárral is kapcsolatot tar­
tunk.

A lenpozdorja bútorlap gyár létesítése kapcsán 
már most foglalkozunk a továbbfejlesztés lehető­
ségeivel :
—  egyrészt a lapgyártó gépsor kapacitásának jobb 

kihasználása érdekében, (pl. faforgács bekeve­
réssel);

—  másrészt a termelés gazdaságosságának foko­
zására a pozdorja lapok felületkezelésével (pl. 
Idminálás).

Salamon Ferencné és
Schuszter József







































Az elsődleges faiparban megvalósítandó főbb feladatok 1980-ig
A világon előforduló alapanyagok közül a fa az 

egyedüli bővítetten újratermelhető nyersanyag. 
Mint nyersanyag, alakja, dimenziója és fajtája 
szerint igen sokféle. Ennek megfelelően feldolgo- 
ziás lehetősége is nagyon változó. A favagyon 
hasznosításával akkor járunk el népgazdasági szin­
ten helyesen, ha az erdei választék minőségét, mé­
retét figyelembe véve az arra legalkalmasabb és 
leggazdaságosabb feldolgozási technológiát való­
sítjuk meg.

Az is köztudomású, hogy hazánk erdőállományá­
nak fafaj-összetétele és minősége ipari feldolgozás 
szempontjából nem kedvező. Ezért fokozott erőfe­
szítésre van szükség ahhoz, hogy a hazai fával 
való gazdálkodás az eddiginél hatékonyabb le­
gyen.

A fentiek alapján a fagazdasági ágazat, azon 
belül az Állami Fagazdasági Vállalatok Országos 
Központjának (FAGOK) az V. ötéves tervben, 
illetve 1980-ig a legfőbb célja a belföldön kitermelt 
fa alapanyag minél célszerűbb feldolgozása, és a 
népgazdasági szükségletek maximális kielégítése.

Ezzel függ össze a nyersanyagtermelés és a fafel­
dolgozás összhangjának további javítása, valamint 
a termelésfejlesztések további folytatása, hogy 
ezáltal mind a fafeldolgozási kapacitás, mind a 
termelékenység és a technológiai színvonal tovább 
emelkedjen.

A fagazdasági vállalatok ipari tevékenysége 
egyre nő és egyre sokrétűbbé válik. Ez megköveteli 
ezen a területen is, hogy a jelenleginél hatékonyab­
ban foglalkozzunk a gyártmányfejlesztéssel és a 
piackutatással. Ma már a gyors termékváltás, a 
kooperációs együttműködés, a korszerű termékek, 
a fejlesztési célkitűzések nem képzelhetők el rend­
szeres gyártmányfejlesztés, az optimális termék­
összetétel megválasztása és a piac ismerete nélkül.

Az elsődleges faipar két lényeges ágát különböz­
tetjük meg: a fűrészipari tevékenységet és a fu r­
nér- és lapf éleségek gyártását.

A fűrészipar
A fűrészipar a hengeresfa feldolgozásával a to­

vábbfeldolgozó iparágak részére alapanyagot, il-
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letve fél kész ter in eket gyárt, s így termelési tevé­
kenysége a bútor-, az építő- és a nehézipar mellett 
a bányászat, a közlekedés, a belkereskedelem fela­
datainak teljesítéséhez közvetve kapcsolódik. A 
felsorolt ágazatok anyagellátása mellett szerepe 
van még a külkereskedelmi helyzetet érintő faim­
port csökkentése és a faexport növelése terén is.

A fűrésziparhoz szorosan kapcsolódó iparágak 
közül a bútoripar, az építőipar, a járműipar stb. 
műszaki fejlesztése a IV. ötéves terv során erőtel­
jesen előrehaladt. Ugyanakkor a fűrészipari terme­
lés korszerűsítése nem fejlődött velük párhuzamo­
san, következésképpen feszültségek állottak elő az 
alapanyagellátással kapcsolatban. Megszüntetése 
érdekében 1980-ig meg kell valósítani a fűrészüze­
mek rekonstrukcióját.

A fagazdasági fűrészipar (FAGOK) jelenleg 
kb. 140 fűrész- és fagyártmány üzem ben kb. 1.4 mill. 
m3 hengeresfát dolgoz fel. Az egy üzemre eső átla­
gos hengeresfa feldolgozás 10 000 m3. Ezenbelül 
azonban 102 üzem 10 000 m3 alatti mennyiséget 
dolgoz fel évente, túlnyomórészt műhely jellegű 
viszonyok között. Ágazati célkitűzés, hogy az V. 
ötéves terv végére, a feldolgozásra kerülő hengeres­
fa nagyobb részét korszerű nagy- és középüzemek­
ben. koncentráltan dolgozzák fel. Ezzel párhuza­
mosan a korszerűtlen, jó minőségű termelést nem 
biztosító, és a szociális követelményeknek nem 
megfelelő termelőegységeket le kell állítani.

A fenti célok elérésére — a tervidőszak végére — 
16—18 fűrészüzemnek a jelenlegi kb. 400 000 m3 
éves feldolgozási kapacitását. 900 000 m3-re kell 
növelni. A fennmaradó kisebb üzemeknél is kon­
centrálni kell a hengeresfa feldolgozást úgy. hogy 
az évi kapacitás legalább 5—15 ezer m3 legyen 
egy termelőegységnél.

A fűrészipari rekonstrukcióval egyidejűleg nö­
velni kell a félkész- és készárú kibocsátását is. 
A feldolgozóipar mindinkább magasabb készült­
ségi fokú terméket igényei. Ennék a kielégítése 
csak szoros kooperációval, a már előbb említett 
rendszeres gyártmányfejlesztéssel, és a piac állandó 
figyelemmel kísérésével valósítható meg.

A fenti feladatok végrehajtásához — a mennyi­
ségi igények növekedésének üteme szerint — biz­
tosítani kell a fagazdaságoknak a megfelelő szárí­
tási és továbbié)dolgozási kapacitást is.

Az állami bútoripar várható szükséglete fűrész-
ipari termékekben, az 1975-ös felhasználáshoz
viszonyítva:

1975 1 980
ezer m3

— fenyő fűrészáru 98 86
— lombos fűrészáru 115 171

ebből bükk 88 95
akác 1,8 23
tölgy 9.3 14
nyár 0,5 18
egyéb lágy és kemény 15.4 21

fentiből fenyő bútorléc
és alkatrész (fűrészáruban) kb. — IS

— fentiből lombos bútorléc
és alkatrész (fűrészáruban) kb. — 74
ebből bükk, tölgy — 56

akác — 10
nvár — 8

Természetesen a fenti mennyiségeket előzetes 
télmérés alapján állapították meg, és csak nagy­
ságrendileg tájékoztatnak a felhasználás tenden­
ciájáról. A számok jól mutatják, hogy mind a ter­
melő. mind a feldolgozó vállalatok arra törekednek, 
hogy szélesítsék a hazai fafajok skáláját a tovább- 
feldolgozásnál. A hagyományos bükk és tölgy fa­
fajok mellett, ma már akác és nyár fafajt is fel­
dolgoznak. Ezek mellőzése esetén a növekvő meny- 
nyiséget csak további import fűrészáru növeléssel 
lehetne biztosítani. Az új fafajok megjelenését a 
bútoriparban a két ágazat jó együttműködése 
tette lehetővé, és a mennyiségek további növelésé­
nek is ez a biztosítéka.

A továbbfeldolgozó ipar szükségleteinek kielégí- '• 
tése érdekében ugyancsak cél az akácfa nemesítésére 
megfelelő kapacitás biztosítása, és a cserfa fel 
használási területének bővítése érdekében a szük­
séges vegyszeres kísérletek befejezése.

Az ágazaton belüli továbbfeldolgozó ipar kapa­
citás-növeléséhez tartozik, hogy az V. ötéves terv 
végére biztosítani kell a korszerű fa tartószerkeze­
tek gyártásának növelését is. A hazai fafajokra a 
Faipari Kutatóintézet kidolgozta a megfelelő tech­
nológiát, s így a szükségleteknek megfelelő év kb. 
160 000 m - alapterületű épületekhez a gyártás ka­
pacitása. megvalósítható.

A gyártmánystruktúra változtatásával az ága­
zat a tervidőszak végére kb. 3.16 millió m2 kész 
fa burkolóanyagot gyárt. Ebből kb. 0.8 1.0 mil­
lió m'2 az új, korszerű termék, az úgynevezett kész- 
parketta. Ennek a parkettának nagy előnye, hogy 
gyors és egyszerű lerak hatósága miatt kevés kézi­
munkát igényel, s így a padlóburkoló munkát na­
gyon termelékennyé és olcsóvá teszi. Ezt az előnyét 
főleg a nagy volument képviselő házgyári lakások­
nál lehet igazán kihasználni.

«
Furnér- és lapféleségck

A furnér- és lapféleségek gyártásának három lé­
nyeges ága van; a furnér és enyvezett lemez, a for­
gácslap és a farostlemez gyártás. A gyártott ter­
mékek felhasználója itt is elsősorban a bútor-, az 
építő- és a járműipar, valamint a belkereskedelem.

A rendelkezésre álló hazai faalapanyagét akkor 
hasznosítjuk a leggazdaságosabban, ha a. minősé­
gileg megfelelő rönkökből furnért termelünk. En­
nek a célnak a megvalósítását a IV. ötéves tervben 
már elkezdtük, és az ezzel kapcsolatos termelés- 
fejlesztések sikeresnek bizonyultak. Az eddigi j<> 
irányú fejlesztések módot nyújtanak arra, hogy a 
hazai faanyagból még nagyobb mennyiségben ter­
meljünk furnért.

Közismert, hogy a természetes furnér fő felhasz­
nálója a bútoripar. A forgalomba kerülő furnér 
kb. 81%-át a bútoripar használja fel. 1975-ben az 
állami bútoripar kb. 24.5 millió m2-t használt fel.
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és 1980-ra. a \ árható szükséglete kb. 29 millió in '. 
Ebből következik, hogy a furnértermelés növelése 
szorosan kapcsolódik a bútortermelés növekedé­
séhez, illetve követelményéhez.

Az ágazati furnérüzemek jelenleg kb. 19 20 mil­
lió m2 furnért tudnak termelni. A cél az. hogy a 
hiányzó kapacitást a fagazdasági ágazatban pótol­
ják. és a meglevő korszerűtlen gépsorok cseréjért' 
sor kerüljön. Ehhez megvannak a feltételek, elő­
készítésük folyamatban van.

Betegeit lemez
A fűrészipar mellett a rétegeltlemez-termelés 

van műszakilag a legelmaradottabb állapotban. 
A jelenlegi technológiával az élőmunka-igény 
olyan nagy, hogy azt tartósan biztosítani nem le­
het. A felhasználó iparágak egyre differenciáltabb 
műszaki paraméterű lemezt igényelnek, és ezt csak 
korszerű technológiával lehet kielégíteni. A hazai 
alapanyaggal való ésszerű gazdálkodás megköve­
teli, hogy az enyvezettlemez-gyártásra alkalmas 
hámozási bükk, nyár és egyéb rönkökből enyvezett 
lemezt gyártsunk.

A hazai rétegeltlemez-gyártást nagyságrendileg 
két csoportra lehet osztani.

A felhasználás egyik területe az aránylag egy­
ségesebb lemezt igénylő ülőbútorgyártás. Mivel 
a Könnyűipari Minisztérium az elmúlt időszakban 
lényegesen fejlesztette az ülőbútorgyártást is. így 
az ipar az 1975-ben felhasznált 1900 m 1 lemez he­
lyett már a tervidőszak vége előtt 1500 m3 szék­
ülés- és támlalemezt igényel évente. Ez a mennyi­
ség az exporttal együtt, kb. évi 5000 0000 m3-rc 
növekedik.

A fenti mennyiség termelésének biztosítására a 
fejlesztési munkák elkezdődtek, és az ágazat min­
dent elkövet. hogy az ülőbú toripar lemezszükségletét 
idejében kielégítse.

A rétegelt lemez gyártásának másik területe a 
nagy méretű lemez. Ennek egv részéül/. igénye­
sebb és az export bútorhoz használják fel. Az állami 
bútoripar területén a felhasználás 8500 m3 volt 
1975-ben, ez a mennyiség kb. évi II 000 m3-re nő 
a tervidőszak végére. Az országos felhasználás en­
nél jóval nagyobb. 1975-ben 29 ezer m3 volt, és 
1980-ra. valószínűleg e körül marad.

A rétegelt lemezek 50- 70%-át a korábbi évek­
ben a bútoripar (államiszövetkezeti) használta 
fel. Kisebbik részét a jármű-, az építő-, a csoma­
golóipar stb. Amennyiben a választék bővítés és a 
hazai termelés növelése megoldódik, úgy ez az 
arány eltolódik az utóbbi felhasználási területek 
felé. A speciális enyvezett lemez növekvő szükség 
lete miatt arra kell törekedni, hogy a termelés­
fejlesztést még ebben a tervciklusban előkészítsék, 
illetve elkezdjék.

A fagazdasági ágazatnak a fejlesztési célkitűzé­
seknél az alábbi szempontokat kell figyelembe 
venni:

a hagyományos alapanyagbázis (bükk) meny- 
nviségének növelése korlátozott, tehát szüksé­
ges a vékonyabb bükk és az egyéb fafajok 

- nyár, éger, hárs, cser — nagyobb mennyi­
ségű feldolgozása is: 

létszámnövelésre nincs lehetőség, ezért kor 
szerű technológiával a jelenlegi 80—90 órás 
gyártási időt 20—25 órára kell csökkenteni: 
a hazai felhasználók a jelenlegi termékválasz­
téknál nagyobb választékot igényelnek. így 
szükséges a választék bővítése;
az úgynevezett műszaki lemezek fizikai mecha­
nikai tulajdonságainak javítása érdekében a 
gyártásnál indokolt egyéb anyagok felhaszná­
lása is. pl. műanyagok, üvegszálak stb. ennek 
érdekében a jelenleginél fokozottabb gyárt­
mányfejlesztést és piacépítést kell folytatni.

A forgácslapgyártás területén ágazati célkitűzés 
1980-ig és azt követően is az iparilag még kevésbé 
hasznosított kis értékű erdőgazdasági választék és 
faipari hulladék eddigieknél fokozottabb mérték­
ben nagy értékű ipari termékké való feldolgozása. 
Ezeknek a hulladékanyagoknak az ipari feldolgo­
zása eddig azért volt csak kismértékben megold­
ható. mert a közbenső műveletekre csak részben 
tudtuk megvalósítani azokat a feldolgozási kapa­
citásokat. amelyek ezeket a hulladékokat alkal­
massá teszik a gyártásba való bevitelre. (Pl. erdő­
gazdaságnál a vágástéren való aprítás, fűrészüzemi 
hulladékaprítás, aprítékszállítás stb.) A terv- 
időszí^k végéig ezen a területen van szükség a leg­
nagyobb előrelépésre.

Hazánkban 1974-ben, egy lakosra 8,8 kg forgács­
lap-fogyasztás jutott. Ugyanebben az időben Nyu­
gat-Európában ez 24,6 kg volt. A tervidőszak vé­
gére el kell érni, hogy a fogyasztás 20—22 kg/fő 
legyen.

Néhány évvel ezelőtt a forgácslapot szinte kizá­
rólag a bútoripar használta fel, és a jövőben is az 
egyik legnagyobb felhasználó marad. 1975-ben 
107 ezer m3-t használt fel. és 1980-ra a válható 
szükséglet kb. 180 ezer m3 natúr lap. és kb. 
40 ezer m3 felületkezelt lap lesz.

Az utóbbi években azonban a felhasználás terü­
letén jelentős eltolódás kezdődött. Erőteljesen bő­
vültek a lakossági igények, és az építő- és egyéb 
ipar is mind több forgácslapot használ fel.

A hazai forgácslapgyártás fejlesztése jó úton ha­
lad. A tervidőszak végére elérjük, hogy a választék 
még tovább bővül. Általánossá válik a finom felü­
letű és nagy (vastagsági) méretpontosságú leme­
zek gyártása. Már a tervidőszak vége előtt megkez­
dődik a cementkötésű forgácslap termelés évi 
27 ezer m3-rel. Ez új irányt fog adni a forgácslap 
építőipari felhasználásának. A felületkezelt for­
gácslappal együtt bővül a térelemek, a válaszfalak, 
a vizesblokkok forgácslapigénye, és az új termék 
megjelenése lehetővé teszi, hogy az ágazat saját 
félkész-, illetve késztermékeivel még ebben a terv 
időszakban bekapcsolód jón a könnyűszerkezetes 
programba.

A felületkezelés tovább fejlődik, 1980-ig meg 
fogja közelíteni a 2 millió m2-1 évente. A saját to- 
vábbfeldolgozás ezen a területen is halad, és a 
.Nyugat-magyarországi Fagazdasági Kombinátnál 
előreláthatólag 5000 m3 felületkezelt forgácslapot 
dolgoznak fel évente késztermékké.

A fáront lem ezgyártánn ál is közel azonos célokat 
kell megvalósítani a tervidőszak végére, mint a
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forgácslapgyártásnál. Egyrészt fokozni kell az ipari 
fahulladék feldolgozásának az arányát — 1975-ben 
a feldolgozott alapanyag kb. 15%-a volt a hulla­
dék, ezt 1980-ig 25—35%-ig kell növelni —, más­
részt növelni kell a farostlemezek készültségi fokát. 
Eimek figyelembevételével az V. ötéves terv vé­
géig emelni akarjuk a felületkezelt lemezek arányát, 
és a választék további bővítése érdekében egy 
méretre szabó üzem is megvalósul.

Az állami bútoripar farostlemez-szükséglete szin­
tén lényegesen növekszik. Amíg 1975-ben a szük­
séglet 27 ezer m3 volt, addig 1980-ra várhatóan 
44 ezer m3 lesz az igény. A felületkezelt lemezek 
aránya a bútoriparban változatlan marad, az ösz- 
szes mennyiségnek kb. 30%-át kérik felületke­
zelve. A fenti szükségleteket hazai termelésből a 
felületkezelő üzemekben biztosítani lehet. Ugyanis 
a nyersfarost-termelés 1980-ra eléri a 93 ezer 
m3-t, a felületkezelt lemez pedig a kb. 5 millió 
m3-t.

Néhány szóval meg kell említeni a gyufagyártást 
is. Ágazati cél, hogy még a tervidőszak vége előtt 
a gyufaigényt teljesen hazai termelésből biztosít­
suk. Ennek megvannak a reális feltételei, sőt a ha­
zai felhasználáson túlmenően bizonyos mennyi­
ségű exportra is van lehetőség, mivel az elérendő 
évi 700 millió doboz termelés fölötte van a bel­
földi fogyasztásnak.

Figyelembe véve az eddig írottakat elmondható, 
hogy az elsődleges faipar területén az 1980-ra ki­
tűzött feladatok reálisak, és az alábbiakban össze­
gezhetők :
— a fűrészipari rekonstrukciót végre kell hajtani, 

hogy a bútoripar részére méretpontos bútorlécet 
és részben megmunkált alkatrészt biztosítson:

— az ipari és erdőgazdasági fahulladék feldolgozá­
sát a megkezdett úton tovább kell folytatni, 
hogy minél előbb elérhető legyen a fa komplex 
hasznosítása;

— a rendelkezésre álló, iparilag eddig is feldolgo­
zott hazai fa nyersanyagból a legoptimálisabb 
termékösszetételt kell kiválasztani;

— a felhasználási szükségletek figyelembevételével 
az adottságokhoz képest törekszik az ágazat a 
választék maximális bővítésére;

— a piaci igényeknek megfelelően állandóan kor­
szerűsíteni kell a gyártmányösszetételt, ennek 
érdekében az eddiginél hatékonyabban kell fog­
lalkozni a gyártmányfejlesztéssel.

Kiss János
Állami Fagazdasági Vállalatok

Országos Központja 
(Bp. V., Akadémia u. 1—3.)
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