






FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT AZ MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

A bútor készáruraktározási rendszerének 
fejlesztési lehetőségeiD r . M e t z  I s t v á n
A  termelés és forgalmazás szférájában — minden társadalmi rendszerben — szükségszerű a raktá­rozási funkció.A  szocialista tervgazdálkodás elvileg lehetőséget biztosít arra, hogy azonos termelési struktúra, gyár­tási viszonyok és ellátási színvonal mellett a rak­tározás igénye kisebb legyen, mint kapitalista tár­sadalmi viszonyok között.A  készlet—szükséglet nagysága a kereslet—kíná­lat függvényében időszakonként eltérő lehet. A  bú­torszakmában a készletképzés döntő hányadát az ipari választék kereskedelmi választékká történő átalakításának igénye indukálja.A  bútorkészletezés régi megszokott, ala­csony szintje a piaci hatások következté­ben — szükségszerűen nő. A  kis alapterületű bol­tok még jó ideig szükséges fennmaradása és a kor­szerű értékesítési módszerek jelenlegi gyakorlata csak alátámasztja megállapításainkat.A  bútoripari termelés növekedése mellett a pia­ci realizálás terén tapasztalható összhang-zavarok is arra utálnak, hogy a bútoripar és a bútorkeres­kedelem raktárhelyzete elmaradt a termelés és forgalmazás követelményeitől.A  bútoripari termelés növekedése mellett a pia­ci realizálás terén tapasztalható összhangzavarok is arra utalnak, hogy a bútoripar és a bútorkereske­delem raktárhelyzete elmaradt a termelés és for­galmazás követelményeitől.A  bútortermelés és bútorkereskedelem jelenlegi raktárhelyzete, a hiánygazdálkodás viszonyai, az ipar és a kereskedelmi hálózat rekonstrukciója, az értékesítési csatornák lényeges struktúraváltozása és új értékesítési formák bevezetése mellett ala­kult ki.A  szívásos piac, a bútortermelők és a bútornagy­kereskedelem sajátos érdekei odavezettek, hogy a szakma raktárfejlesztése a tervcélkitűzésekben rög­zítettektől is jelentősen elmaradt.Az előbbiekben vázoltak alátámasztják, hogy a bútortermelők és bútorkereskedelem raktárhelyze­

tét komplexen, egymással kölcsönhatásban kell fel­tárni, elemezni. A  vizsgálódás során célszerű rá­mutatni azókra a tényezőkre, melyek a jelenlegi igen mostoha raktározási helyzethez vezettek.Munkánk során alapvető célkitűzésünk az volt, hogy javaslatot tegyünk a  meglevő és a  még be­lépő raktárkapacitás intenzívebb kihasználását biz­tosító módszerekre.Ügy gondoltuk, hogy a szakma raktározási hely­zetére döntően befolyással bíró bútorforgalmazás rendszerének rövid áttekintésével célszerű vizsgá­lódásunkat kezdeni.
1. A  bútorgyártás és -forgalmazás főbb 
jellemzőinek áttekintése 1975-ig

1.1 A  bútoripar főbb jellemzőiAz államosított asztalosipari üzemekből alakultak ki az első állami bútoripari vállalatok.Az elhanyagolt megánüzemek államosítása az adott körülmények között természetszerűen nem jelentette a régi kisüzemi termelési mód megvál­toztatását.A  háború utáni felfokozott bútorkeresletet az új vállalatok kielégíteni nem tudták. Alapanyaghiány, a korlátozott üzem- és raktárterület és a kisüzemi termelési mód alapvetően behatárolta a termelés kereteit. A  Bútoripari Igazgatóság megalakulása utáni központosított, szervezett anyagellátás, vál­lalati profilírozás és összevonások, az élőmunka bővítésének lehetősége adott módot a termelés bő­vítésére.A  folyamatosan érvényesülő keresleti túlsúly mellett — a termelés és fogyasztás időbeni üteme lényegében azonos volt — a legyártott termékeket nem raktározta az ipar. Ez lehetőséget adott arra, hogy az eddig raktározásra szolgáló helyiségek egy részét is termelői területté alakítsák át.A  tervutasításos rendszer keretei között az ipar­nak egyetlen partnere a bútor-nagykereskedelem.F A I P A R  ★ 97



Az ipari tervelőírások sokszor specifikus mély­
ségben tartalmazták a legyártandó bútorfajtákat.

A bútoripar központi fejlesztésében nem része­
sült. Az import útján beérkezett nagy termelé­
kenységű három lapmegmunkáló gépsoi* export- 
ellentételezés eredménye. Ezeket sem tudta haté­
konyan kihasználni a bútoripar. Sőt, ellentmondást 
takar a termelékeny megmunkáló gépek kisüzemi 
termelési keretek közötti beállítása.

Mindemellett a termelés emelkedett. A termelés 
bővítésének forrása a  kisebb élőmunkaigényű új 
bútoripari alapanyagok (pl. agglomerált lap), kül­
ső kooperáció belépése, valamint az adott körül­
mények között elvárható termelés intenzifikálását 
célzó vezetői szervező munka volt.

Az ipari ngayvállalatok kialakításával egyidőben 
két több telephelyes bútoripari vállalatot alakí­
tottak ki. A BUBIV, a nagyvállalaton belül hori­
zontális termelésszakosodást alakított ki, mely a 
gépsorok egy helyre telepítésével termelésnöveke­
dést eredményezett.

A Szék- és Kárpitosipari Vállalat trösztszerűen 
fogta össze önálló vertikumban működő egységeit. 
A termelés mennyiségi fokozásának igénye és a 
piacon történő szakmai realizálás lehetősége a ter­
melés primátusát eredményezte. Ennek jellemző 
példája, hogy a BUBIV újpesti telephelyén meg­
épült háromszintes exportraktárát (2400 m2), me­
lyet az ARTEX fejlesztési alapjának átadásával tu­
dott felépíteni, fokozatosan teljes egészében ter­
melő területté alakította át.

A gazdasági reform megszüntette ugyan a bú­
torforgalmazás egycsatornás rendszerét, lényegé­
ben azonban a BÚTORÉRT meghatározó szerepe 
nem gyengült.

Az 1971—1975. évi időszakban 1,8 milliárdos re­
konstrukció (hét bútoripari vállalat átfogó rekonst­
rukciójával) megteremtette a  nagyüzemi, nagyso­
rozatú bútortermelés feltételeit. 1975. évben lénye­
gében megszűnt a  bútorok hiányjellege. Ugyanak­
kor az áremelkedések miatt „éppen” a tervcélkitű­
zésben foglalt ipari raktárfejlesztés egy része ma­
radt el. (Mintegy 7—8 ezer m2.)

1.2 A  forgalmazás alapvető vonásai a bútor­
kereskedelemben

Az államosított bútorkereskedelem egységei kor­
szerűtlenek, eladó- és raktárterületük kicsi.

Tükrözték a  felszabadulás előtti asztalosipar ter­
melési módjából fakadó követelményeket. (A for­
galom zöme kiállított mintadarabok alapján meg­
rendelésre került legyártásra, nagy sorozatú gyár­
tás nem folyt.) Ilyen hálózatot vett át a BÚTOR­
ÉRT Vállalat, mely nagykereskedelmi tevékenysé­
ge mellett egyben az országos bútorhálózat birto­
kosaként, lényegében monopol kiskereskedelmi te­
vékenységet is bonyolított.

Az áruhiányra jellemző volt, hogy a gyáraktól 
vasúti vagonban érkező bútorküldeményeket már 
a pályaudvaron a vasúti vagonból adták le.

A hiánygazdálkodás körülményei között bonyo­
lódó, a majdnem kizárólagos tranzitforgalom a bú­
torértékesítés, a forgalmazás költségeit minimali­
zálta.

A raktárhiány időszakonként már ebben az idő­

ben is jelentkezett. (Az év utolsó és első negyedé­
ben.) Ideiglenes tárolóhelyekre tárolták be a bú­
torokat (Palatinus strand, Lóversenytér, BNV terü­
lete, istállók, parasztházak stb.). Az alkalmatlan tá­
rolóhelyeken a  bútorok állaga romlott.

A bútorkereskedelem színvonalának emelését 
célozta az a szervezeti változás, amely a nagy- és 
kiskereskedelmi tevékenység szétválasztásához ve­
zetett.

A BÚTORÉRT, mint nagykereskedelmi vállalat 
a megyei iparcikk vállalatoknak leadta boltjait. A 
nagykereskedelmi tevékenység színvonalasabb el­
látására, központi forrásból 20 ezer m2 nagykeres­
kedelmi raktár létesítésére vált lehetőség Rákos­
palotán. A beruházás célja volt, hogy a tranzitfor­
galom csökkentésével, keverő tevékenységet lásson 
el a nagykereskedelem. Vegyes vagonküldemé­
nyekkel lássa el a megrendelés alapján a kiske­
reskedelmi egységeket. Az intézkedés eredménye­
ként 1970. évben 30%-os részarányt képviselt a  tel­
jes bútorértékesítésből a  raktári értékesítés. A rak­
táron át bonyolódó bútorértékesítés költségei — a 
kétszeri szállítás és a raktározás költségei miatt — 
lényegesen meghaladták a tranzitbonyolítás költé- 
geit, adott azonos nagyságrendű haszonkulcsok 
mellett. A költségemelkedés kihatásait a  nagyke­
reskedelmi haszonkulcsban, illetve a  BÚTORÉRT 
nyereségelőírásában a tárca figyelembe vette.

A BÚTORÉRT Nagykereskedelmi Vállalat rak­
tártere 1970. évig mintegy 10 ezer m2-rel tovább 
bővült a rákospalotai telephelyen.

Sok esetben állt elő olyan helyzet — forgalom­
árnyékos időszakokban —, hogy a rákospalotai rak­
tár telítettsége m iatt nem tudta az ipari vállalatok 
termékeit fogadni. Ilyen esetben a beérkező vago­
nokat tovább irányították (a vasúti vagont hasz­
nálták fel raktárként) addig, amíg valamelyik bú­
torbolt nem tudta fogadni a  küldeményt. Végszük­
ség esetén vagonzárlatot rendeltettek el a MÁV- 
val, és így az ipar volt kénytelen a bútorok ideig­
lenes elhelyezését (raktározását) biztosítani.

Hiányhelyzet és lényeges keresleti túlsúly mel­
lett bonyolódott továbbra is a bútorértékesítés.

A gazdasági reform az egycsatornás bútorfor­
galmazás kényszerpályáját feloldotta. Megkezdő­
dött a kiskereskedelem közvetlen ipari beszer­
zése, az ipari mintaboltok forgalmával együtt a 
nagykereskedelmen kívüli beszerzés, a teljes érté­
kesítés mintegy 20—21%-át reprezentálja napja­
inkban is. Tehát a BÚTORÉRT szerepe ma is meg­
határozó.

A bútoripari rekonstrukciót követően megkez­
dődött a kereskedelem rekonstrukciója is.

A BÚTORÉRT a tervcélkitűzésben előirányzott 
40 ezer m 2 raktár fejlesztéssel szemben 1971—75 
között 23 ezer m~ raktárt épített, ugyanakkor üzlet­
hálózatát a terven felül 4O }/o-kal növelte. Ez a vál­
tozás olyan körülmények között jött létre, hogy a 
30 ezer m2 alapterületű nagykereskedelmi raktár 
mintegy kétharmada párhuzamosan DOMUS hát­
térraktárrá konvertálódott.

Ezzel párhuzamosan új, korszerű kereskedelmi 
formák, minta utáni értékesítés, előjegyzéses érté­
kesítés kezdődött meg a kereskedelemben. 
összefoglalva a hiánygazdálkodás klasszikus idő-
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szakában érvényesülő keresleti túlsúly lehetővé tet­
te, hogy a bútortermelők és a bútor-nagykereske­
delem lényegében raktározás közbejötté nélkül bo­
nyolította az egyre emelkedő bútorforgalmat. A 
bútoripari és bútorkereskedelmi rekonstrukció ke­
retében állami támogatással és bankhitellel finan­
szírozott keretből nem valósult meg;
— a bútoriparban mintegy 7500 m 2 raktártér az 

áremelkedések miatt,
— bútor-nagykereskedelem a rekonstrukciós prog­

ramban előírt raktártérépítést csak részben 
valósította meg, helyette saját kiskereskedelmi 
üzlethálózatát növelve, piaci potenciálját bőví­
tette.

A bútoripar és a kereskedelem rekonstrukciós 
programjában előirányzott szerény mértékű rak­
tárépítés is csak részlegesen valósult meg.

A bútorforgalmazás minőségi oldalát döntően be­
folyásoló raktárhelyzet az előirányzatnak megfe­
lelően nem javult. Az ipari rekonstrukció nyomán 
belépő nagy sorozatú termelés mellett a fogyasztói 
igények széles bolti választékkal történő kielégí­
tése az adott raktárhelyzetben még bútorvolumen 
emelkedése nélkül sem lenne lehetséges.

A létrehozott termelési kapacitások és a forgal­
mazás közötti aszinkron állapot tehát véleményünk 
szerint romlott.

Tanulmányunk során az V. ötéves terv­
időszakban kialakult készáruraktározási helyzetet 
tesszük vizsgálat tárgyává.

A raktárhelyzetet ipari oldalról az Ipari Minisz­
térium felügyelete alá tartozó bútoripari vállalatok 
adatai alapján tekintjük át. (A felügyeleti bútor­
ipar a teljes bútoripar termelésének több mint 
60%-át reprezentálja.) A kereskedelem vonatkozá­
sában a teljes bútorhálózat — ezen belül kiemelten 
a DOMUS-lánc és a nagykereskedelem lehetősé­
geit, továbbá magát a forgalmazási rendszer hely­
zetét elemezzük.

2.1 A felügyeleti bútoripar készáru-raktározási 
adottságai az V. ötéves tervidőszakban

2.1.1 A termelés és a raktárhelyzet alakulása
A vizsgált bútoripari vállalatok exporttermelését 

is magába foglaló termelési értéke 1975—1980. évek 
között 48,1%-kal nőtt (1. táblázat).

Ezzel párhuzamosan a felügyeleti bútoripar 
készáru-raktártere (3. sz. melléklet) csupán 5,7%- 
kal emelkedett.

A bútoriparban a raktározási helyzet bemutatá­
sára általában használatos mutató „raktározható 
termelés napokban” (az egyes időszakokban rendel­
kezésre álló raktártér és az éves termelési érték 
viszonyszáma) torz képet adna.

A termelési érték 1975. évhez viszonyított emel­
kedését célszerűbbnek tartottuk néhány lényeges 
bútoripari alapanyag (agglomerált lap, kárpitos­
bevonó anyag) fajlagos felhasználásának figyelem­
bevételével megállapítani. Megfontolásunkat alá­
támasztja, hogy a készbútorok időszakonkénti rak­
tárigénye szorosabban kapcsolódik az említett alap­
anyagok fajlagos felhasználásához (lényegében azo­
nos bútorszerkezeti megoldások mellett), mint a 
folyó áron mért vagy deflatorral korrigált terme­
lési értékhez.

Számításaink szerint a felügyeleti bútoripar rak­
tárigény szempontjából figyelembe vehető terme­
lési értéke 1975. évhez viszonyítva 21,3<\ l)-kal nőtt.

Figyelembe véve, hogy a vizsgált vállalatok 
készáru-raktártere a tervidőszakban mindössze 
2700 m2-rel, 5,7%-kal bővült, elmondhatjuk, hogy 
a raktárkapacitás növekedése elmaradt a szükség­
léttől.

2.1.2 A raktárhelyzet vállalatonkénti vizsgálata
A bútoripari vállalatok raktározási lehetőségei 

az adatok szerint az V. ötéves tervben lényegesen 
romlottak.

A vizsgált 12 vállalat közül 5 vállalatnál 1975. 
évhez képest csökkent a raktártere; három válla­
lat azonos nagyságú raktárral rendelkezik; négy 
vállalatnál tényleges bővülés jelentkezik.

Ha az egyes vállalatok termelési értékének és 
raktárhelyzetének változását egymással kölcsönha­
tásban vizsgáljuk, képünk differenciáltabbá válik:

1. táblázat
Term elés R ak tár-

V állala t megnevezése érték  te rü le t 
1975=100197^=100

1 BÜBIV 119,5 63,8
2 Iskolabútor és Sportszer 127.5 99,6
3 Szék és K árpitosipari V. 161,4 280,5
4 Tisza B útoripari V. 117,7 62,1
5 Cardó Bútorgyár 127,9 100,0
6 Bácska B útorgyár 87,3 100,0
7 Székesfehérvári Bútoripari V. 149,5 72,1
8 A gria Bútorgyár 142.3 186,9
9 S zatm ár Bútorgyár 206,1 92,2

10 Balaton Bútorgyár 172,8 100,0
11 K anizsa B útorgyár 212,8 104,8
12 Z ala Bútorgyár' 155,2 196,5
* A  term elési érték  abszolút szám ait deflátorral vettük  

figyelembe.

Az egyes vállalatok raktáralapterületének bővü­
lése a rekonstrukció adta lehetőségek igénybevé­
telét tükrözi.

A termelési érték növekekedésnek a raktártér- 
alakulással történő összevetése nyolc vállalat eseté­
ben az asszinkron állapot további növekedését mu­
tatja.

A Székesfehérvári Bútoripari Vállalatnál ezt a 
tendenciát magyarázza az elemes bútorgyártás 
majdnem kizárólagossága, ami komoly raktártér- 
felszabadítást eredményezett. Adataink tehát a 
raktározási körülmények romlására utalnak.

A vállalatok raktározási lehetőségeinek változá­
sa bemutatására kidolgoztuk az egy millió Ft ter­
melési értékre eső raktárterületet.

Adataink szerint a  vállalatok közel 2/3-ánál lé­
nyegesen romlottak a raktározási lehetőségek 1975. 
évhez viszonyítva.

Az azonos profilú vállalatok között is jelentős 
szóródás tapasztalható. (Például a Kanizsa Bútor­
gyár 1 millió értékű termeléséhez csupán 1,5 m2 
készáruraktártér áll rendelkezésre, ugyanakkor a 
Zala Bútorgyárnak 4,3 m2, a Szatmár Bútorgyár­
nak 7,2 m2.) Az Iskolabútor és Sportszergyár mu­
tatói az eltérő profil m iatt nem értékelhetők.

A meglevő raktárhiány komoly mértékben be­
folyásolja a teljes forgalmazási lánc munkáját. A
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2. táblázat
A felügyeleti bútoripari vállalatok raktárainak 

szerkezeti adottságai
(1975—1980)

Érték: m-

Sor- . értékre eső összes kész-
swzdímm  Vállalat dóinuiiraaKkiMtiir

Egymillió Ft termelési

1975 1980

1 BUBIV 17,6 10,6
2 Iskolabútor és Sportszer 21,5 16,8
3 Szék- és Kárpitosipari V. 5,5 9.7
4 Tisza Bútoripari V. 8,2 4,3
5 Cardó Bútorgyár. 7,5 5,9
6 Bácska Bútorgyár 4,7 5,4
7 Székesfehérvári

Bútoripari V. 7,2 3,5
8 Agria Bútorgyár 9,6 12,7
9 Szatmár Bútorgyár 16,2 7,2

10 Balaton Bútorgyár 14,5 8,4
11 Kanizsa Bútorgyár 2,7 1,5
12 Zala Bútorgyár 3,4 4,3

bútoripari vállalatoknál megszokott a gyárudvar-
ban történő átmeneti tárolás, ha a gyártással szink­
ronban (pl. szállítóeszköz-hiány) nem végezhető el 
a  bútorok kiszállítása.

2.1.3 A  raktárak minőségi jellemzői
A raktározás körülményeit és költségeit a raktá­
rak minőségi jellemzői nagymértékben befolyásol­
ják.

A minőségi tényezők közül
— a  raktárak területi elhelyezkedését,
— az állandó és szükségraktárak arányát,
— nagyságát és a raktárak szerkezeti adottsá­

gait és
— a készáruraktározás technológiáját 

vizsgáljuk.

2.1.3.1. Bútoripari készáruraktárak területi elhe­
lyezkedése

A nagyüzemi termelés folyamatában a szerelő­
szalagokról lekerülő készáru optimálisan az ipar­
telepen levő készáruraktárban várja a kiszállítást. 
Az ehhez szükséges iparvágány, rakodórámpa, a 
bútorküldemény megrakását végző munkások és 
maga a szállítási szervezet az ipartelepen műkö­
dik.

Minden olyan megoldás, melynek során a  vál­
lalat telephelyén kívül kénytelen a készáruraktá­
rozást megoldani, az amúgyis sérülékeny bútor 
többszöri átrakását igényli, fokozza az élőmunka­
igényt, növeli a szállítás költségeit. Jellemző az 
is, hogy az ipartelepen kívüli raktárak területi ki­
használása általában lényegesen rosszabb.

Vizsgálva az ipar készáruraktárainak területi el­
helyezkedését, összességében azt állapíthatjuk meg, 
hogy az ipartelepen kívüli raktárterület aránya 
csökkent, azonban még ma is 37%-os részarányt 
képvisel.

Egy-egy vállalat helyzete a bemutatott általános 
tendenciával merőben ellentétesen alakult.

Például a Kanizsa Bútorgyár és a Tisza Bútor­
ipari Vállalat 1980-ra mintegy 30—33%-kal csök-

3. táblázat
Ipartelepen kívüli raktárak aránya a felügyeleti bú­

toriparban 
(1975—1980)

Érték: százalék
Időszak Ipartelepen Ipartelepen összes

levő kívüli
ráktárterület

1975. 48,6 51,4 100,0
1980. 63,2 36,8 100,0

kentette saját ipartelepein 1975. évben még kész­
áruraktárként üzemelő raktárterületét. Mindkét 
helyen a raktártér technológiai területté alakult 
át. A vállalati számítások alapján hozott döntés 
nyilván a termelés növelését preferálta.

2.1.3.2. Állandó és szükségraktárak aránya a bútor­
iparban

A felügyeleti ipar összességében ezen a területen 
arányjavulás mutatkozik.

4. táblázat
Állandó és szükségraktárak aránya a felügyeleti bú­

toriparban 
(1975—1980)

Érték: százalék

Időszak Állandó Szükség összes
raktárterület

1975. 57,0 43,0 100,0
1980. 66,3 33,7 100,0

A vizsgált vállalatok közül az Agria Bútorgyárnál 
emelkedett a  szükségraktárak területe mintegy 
1300 m2-rel.

2.1.3.3. Raktárterületnagyság a felügyeleti bútor­
iparban

A vállalatok készáruraktárainak száma és alapte­
rülete a vizsgált időszakban kedvezőtlen jelensé­
gek érvényesülésére utal.

5. táblázat
A készáruraktárak száma és alapterülete a felügyeleti 

bútoriparban 
(1975—1980)

Időszak Készáruraktárak
száma db alapterülete m2

1975. 84 552,4
1980. 108 454,4
Index 
1975=100 128,5 82,2

A rekonstrukció első szakaszának lezárása utáni 
ötéves időszakban az egy raktárra eső alapterület 
82,2%-os csökkenése mellet a tárolóhelyek száma 
közel 30%-kal nőtt.

Súlyos ellentmondás, hogy a  nagysorozatú bú­
torgyártás intenzifikálódása mellett a forgalmazás 
szempontjából döntő kibocsátási fázis adottságai 
szűkültek be és váltak még a régebbinél is el-
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aprózottabbakká a felügyeleti vállalatók összessé­
gét tekintve.

Az egyes vállalatok adatait vizsgálva:

6. táblázat
A készáruraktárak számának és alapterületének ala­

kulása 
(1975—1980)

Raktára'

V állalat

k szám a
db

Index
1980. 1975=

100

Egy rak tá rra  eső 
alapterület, m2

= 1975. 1980.
Index

1975.

BUBIV 20 34 170,0 925 346,9 37,5
Iskolabútor 
és Sportszer 9 7 77,8 469,3 600,0 127,9
Szék- és K ár­
pitosipari V. 13 27 207,7 372,6 307,4 82,5
Tisza Bútor­
ipari V. 6 8 133,3 753,7 351,1 46,6
G ardó Bútor 4 4 100,0 399,3 399,3 100,0
Bácska Bútor 2 2 100,0 187,5 187,5 100,0
Székesfehérvári 
B útoripari V. 2 1 50,0 887,5 128,0 144,0
A gria Bútor 5 4 80,0 292,4 683,0 233,0
S zatm ár B útor 8 7 87,5 495,0 521,4 105,3
Balaton Bútor. 10 7 70,0 165,0 235,7 142,8
K anizsa Bútor. 2 5 250,0 867.0 363,2 41,9
Zala Bútor. 3 2 66,7 588,7 173,5 295,4

A raktározási viszonyók minőségi jellemzőit rep­
rezentáló mutatók a készáruraktározási terület egy­
idejű csökkenése mellett — a BUBIV, a Kanizsa 
Bútorgyár és a Tisza Bútoripari Vállalat esetében 
— arra utalnak, hogy a termelés és a készáruki­
bocsátás már amúgyis aszinkron állapota és a 
raktári bonyolítás minőségi feltételei nagymérték­
ben romlottak.

2.1.3.4. A bútoripari raktárak szerkezeti adottságai 
A vizsgált bútoripari vállalatok készáruraktárai 
építési szerkezetenként! bontásban 1980. évben az 
alábbiak szerint differenciálódtak:

7. táblázat
A felügyeleti bútoripari vállalatok egymillió Ft terme­

lési értékére jutó raktárterület

Szerkezeti megoldás Az összes ra k tá r­
te rü le t % -ában

V B-csarnoképületek, 5—6,5 m  
belm agasság 40,3
Acélvázas falazo tt rak tárak , 
4,5—6 m belm agasság 15,2
Hagyományos építésű rak tárak , 
3,5—4 m belm agasság 35,7
S áto rrak tá rak 8,8

Összesen 100,0

A kialakult struktúrát alapvetően az alábbi té­
nyezők befolyásolták :

— a rendelkezésre állt szerény beruházási lehe­
tőségek,

— a múltból öröklött hagyományos szerkezetű 
épületek nagysága,

— a technológiai területek növekvő helyigénye 
miatti átkonvertálás.

A raktárak szerkezeti megoldások szerinti össze­
tétele az elmúlt időszakban fokozatosan romlott. 

A raktározásra szánt és a tervek szerint e célra 
létesített vb. csarnoképületek egy részét technoló­
giai térként üzemeltetik (BUBIV 2400 m2-es ex­
portraktár, 2520 m2-es encsi csarnoképület, 1700 
m2-es szántóföldi csarnoképület, Kanizsa Bútor­
gyár 800 m 2, Tisza Bútorgyár 1200 m 2).

Az átváltás miatt a raktározás általában ha­
gyományos, régi épületekbe, sátorraktárakba, kül­
ső bérelt bútortárolásra alkalmatlan helyiségekbe 
szorult.

2.1.3.5. A  bútoripari vállalatok készáruraktározási 
technológiája

A vizsgált bútoripari vállalatok zömére a készbú- 
torok egyszintes tárolása és a kézi anyagmozgatás 
jellemző. Ez a  szemlélet a hosszú ideig tartó hi­
ánygazdálkodás következményei között jött létre. 
Csak néhány vállalat oldotta meg a bútorok két­
szintes tárolását.

Számításaink szerint a bútoripari vállalatok tulaj­
donában levő mintegy 18 000 m2 5,5—6,5 m bel­
magasságú raktárterület háromszinten kihasználá­
sával a meglevő összes raktárterületük kapacitását 
további 36 000- m2 alapterülettel növelhetnék, vi­
szonylag kis eszköz és ráfordítási igény mellet. 
Ennek technikai követelményei:
—■ készbútor tárolására alkalmas, szabványtól el­

térő nagyságú támhordős rakodólapok beszer­
zése,

— megfelelő emelővillás targoncák beszerzése, 
— a tárolási kubatúra szükségletet minimalizáló, a 

baleset védelmet biztosító egységrakatok képzé­
se,

— a raktári tároló kommissiózó helyek, valamint 
a raktári utak kijelölése.

2.2 A bútorkereskedelem raktározási helyzete 
az V. ötéves tervben

2.2.1 A  bútorértékesítés és raktárhelyzet alaku- 
kulása

A bútoripari rekontsrukció eredményeként 1975- 
ben megszűnt a bútorok hiánycikk jellege, a ja­
vuló ipari választék dacára az egyre differenciál­
tabbá váló fogyasztói igényeket a kereskedelem 
csak részben tudta kielégíteni.

A bútorforgalmazás rendszere a hiánygazdálko­
dás körülményeit szimulálva fokozatosan növelte 
a tranzitarányt, így a javuló ipari választék bő­
vülésének hatását a fogyasztók nem érzékelték.

Az ipari választék sók esetben nem tartalmazott 
olyan bútorokat, melyek a házgyári méreteknek 
jól megfeleltek, a bútorok egy részének díszítése, 
funkciótartalma nem találkozott a fogyasztói igé­
nyekkel. A fogyasztók által kedvezően fogadott 
elemes bútorok mennyisége nem fedezte az igé­
nyeket.

A kínálat és forgalmazás hiányosságai mellett 
fékezte a keresletet a lakosság reáljövedelmének 
— előző tervciklushoz mért — emelkedése és a 
lakásépítés költségeinek emelkedése.

A keresletre negatívan ható tényezők hatására 
a tervidőszakban a bútorforgalom több esetben 
megtorpant (pl. 1976. III. negyedévében a kész­
letemelkedés mértéke 30%-kal haladta meg a
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megelőző negyedév készleteit). A forgalom megtor­
panása szokatlan helyzet elé állította a  szakma 
vezetőit.

A bútoripar erőteljes lépéseket tett a bútorex­
port növelésére, a belkereskedelem a kereslet élén­
kítésére kedvezményes hitelakciót vezetett be.

A keresletre negatívan ható tényezők mellett, a 
várható áremelkedések k é s é s  e, 1978. II. félévében 
és 1979. I. negyedében olyan mértékben fokozódott 
a kereslet, hogy a kereskedelem raktárkészlete 
minimumra csökkent és teljes mértékben dessor- 
tálódott.

A bútorértékesítés fogyasztói áron 1980-ban 
45,5%-.kal haladta meg az 1975. évi értékesítést, 
viszont a KSH árindex-számítását figyelembe véve 
a bútorforgalom volumene csupán 6,9%-kal emel­
kedett a tervidőszak során.

2.2.1.1 A  nagykereskedelem raktározási tevékeny­
sége

A nagykereskedelmi tevékenység alapvető funk­
ciója az ipari választék kereskedelmi választékká 
történő átalakítása.
A feladat keretében kellene áthidalni az .ipari ter­
melés viszonylagos egyenletessége és a fogyasztói 
kereslet nagyságának időszakonként hullámzásá­
ból származó különbségeket. Továbbá a nagyke­
reskedelemnek kellene ellátni a viszonylag nagy­
számú kis alapterületű boltokat raktárról történő 
kiszolgálás formájában. E feladat ellátását biztosí­
tó nagykereskedelmi raktártér adta;

8. táblázat
A BÚTORÉRT nagykereskedelmi raktárkapacitásának 

alakulása érték ms

Raktárak telep- Lakásbútorok nagykereskedel-
helye mi raktározásra szolgáló

raktártér 
1975 1980

Budapest, Rákospalota 26 200 6 700*
Győr — 5 327
Miskolc — 6 370
Nagykanizsa — 5 200**
összesen 26 200 23 597
*Lakástextil és lakásvilágítási raktártér nélkül

**A DOMUS Aruház által igénybevett raktártérrel 
csökkentve.

A nagykereskedelmi raktárhálózat közel 10%-os 
csökkenése a bútorvolumen és a tranzitforgalom 
növelése mellett valósult meg.

1970-ben a teljes bútorforgalom 30%-a bonyoló­
dott raktári kiszolgálással, 1975-ben 11,5%, 1980- 
ban m ár csak 3,9% volt a raktáron keresztül bo­
nyolódó értékesítés részaránya.

Emellett a raktári forgalom egy része technikai 
jellegű Rákospalotán vagonok továbbirányításából 
származik. A meglevő raktártér nagy részét sérült 
bútorok, importáruk foglalják le.

Az alapvető nagykereskedelmi funkció tehát el­
sorvadt az elosztó-tranzitáló-kereskedelmi gyakor­
lat eredményeként. Az elsorvadás irányába hatott 
a szabályozó rendszer (nagyker. árrés szűk volta, 
a raktári kiszolgálás nagyobb forgóeszköz szük­
séglete).

A raktár építés terhére a BÚTORÉRT Vállalat 

kiskereskedelmi hálózatfejlesztést valósított meg, 
így folyamatosan, tudatosan deformálta a hálózat 
struktúráját.

Ez a helyzet a bútorforgalmazás körülményeit 
lényegesen rontotta.

Álláspontunk szerint tényleges nagykereskedelmi 
tevékenységre szükség van, hogy ez a tevékenység 
az ésszerűség követelményének megfelelve milyen 
nagyságrendű és hol helyezkedjen el, döntően 
függ az értékesítési csatornáktól, valamint az ér­
tékesítés formáitól.

2.2.1.2 A bútorkiskereskedelem raktározási lehe­
tőségei

A bútorkiskereskedelem hálózat a fokozódó tran­
zitforgalom hatására — a bútorok készletezési 
funkcióját is kényszerült átvenni. Különösen súlyos 
prblémát jelentett ez az 1976. évi forgalomvissza­
esés időszakában.

(1970. évhez viszonyítva forgalmi felfutás in­
dexe 1976. évben úgy a nagy-, mint a kiskereske­
delemben közel azonos mértékű volt; 183,4—185,9%. 
Ugyanakkor a kiskereskedelem készletindexe 1970- 
hez viszonyítva 237,0%, a nagykereskedelemé vi­
szont 162,1% volt.)

Összességében azt a következtetést vonhatjuk le, 
hogy a forgalmazó egységek 11,3%-os összes alap- 
terület-növekedésén belül dinamikusan, 33,9%-kal 
nőtt a bolti eladótér; lényegesen kisebb mértékű 
volt a kiskereskedelmi raktárfejlesztés, ennek 
„eredményéként” az összes alapterületből a rak­
tártéraránya 1975. évhez képest 83,5%-ra csök­
kent (1975: 66,8%, 1980: 55,8%).

Tehát a kiskereskedelem egészének raktár-építés 
üteme nem követte az eladótér bővülésének mér­
tékét. A kereskedelem a IV. és V. ötéves terv­
időszakban a rekonstrukcióban kitűzött raktárépí­
tési terveknek csak 50—55%-át valósította meg, 
ugyanakkor a bolti eladóterek mintegy 35—40%- 
kal bővültek terven felül.

Szükségesnek tartottuk részletesen megvizsgál­
ni. hogy a kiskereskedelemben a kialakult rak­
tárhelyzetet mennyiben és milyen irányban érin­
tette a DOMUS hálózat belépése.

Számításaink szerint a korszerű DOMUS-áruhá- 
zak összes alapterületükhöz viszonyított raktárte­
rület aránya a teljes kiskereskedem mutatóinál 
még kedvezőtlenebb (51.8%). Az áruházak mu­
tatóinak összehasonlítása komoly szóródást mutat 
(alsó érték 27,5%; felső érték 60% felettiek).

Az elmondottakból megállapítható, hogy a DO­
MUS fejlesztési koncepció nem volt kellően át­
gondolt. Eladótérfejlesztés centrikussága következ­
tében tovább rontotta az asszinkron helyzetet a 
raktárterület vonatkozásában.

2.2.3 A kereskedelem bútorraktárainak jellemzői
A bútorkereskedelem raktárak, továbbá a minősé­
gi jellemzői a nagy- és kiskereskedelemben, a kis­
kereskedelmen belül is az állami és szövetkezeti 
kiskereskedelem vonatkozásában igen eltérőek, 
Tükrözik az indulás adottságait, a hiánygazdálko­
dás időszakában megszokott igen gyors forgási se­
besség minimális raktárigényét.
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A nagykereskedelem raktárai korszerűek. 
5,5—6,5 m belmagasságuk lehetővé teszi a bú­
torok többszintes tárolását és a targoncákkal 
történő anyagmozgatást. 2,6-szeres rakatmagasság 
mellett — hasznos négyzetméterenként — átlago­
san 10 000 Ft értékű bútor tárolására adnak mó­
dot. A raktárak mindegyike vasúti és gépkocsi 
kiszolgálásra, illetve fogadásra alkalmas.

A nagykereskedelmi raktárhálózat fejlesztésé­
nek elmaradása azt eredményezte, hogy Dél- és 
Kelet-Magyarországon nincs vagy elégtelen a 
nagykereskedelmi raktár. Ennek következtében a 
területen levő kiskereskedelem ellátása az országos 
átlagnál, még kedvezőtlenebb, a tranzit arány kö­
zel 100%-os.

A kiskereskedelmi raktárak közül a DOMUS 
áruházak raktárai minőségi jellemzők szempont­
jából kedvezőbbek. Az áruházak az elmúlt 5—6 
évben épültek (kivéve a budapesti és szegedi Do­
mus már régebbi raktárait), szerkezetük megfele­
lő; a fejlesztési koncepció hiánya, a területi adott­
ságok eltérő volta, a közös DOMUS tulajdonosok 
eltérő álláspontja, illetve anyagi lehetőségei oda 
vezetett, hogy DOMUS-onként eltérő 
— az eladótér és raktár aránya,
— az áruházi kéziraktár alapterületének aránya az 

áruházi alapterületen belül,
—  a raktárak belmagassága (3—5,5 m között, ez 

a körülmény helyenként csak egyszintes táro­
lást tesz lehetővé,

— az árufogadás sok esetben alapszinten végez­
hető (a magasság differencia áthidalására eme­
lőasztalok általában nem állnak rendelkezésre).

Az állami kiskereskedelmi raktárak zöme kevés 
kivételtől eltekintve korszerűtlen, elaprózott, kor­
szerű anyagmozgatást az építészeti adottságaik 
nem tesznek lehetővé. Ugyanez a megállapítás fo­
kozottabb mértékben vonatkozik a szövetkezeti 
bútorkereskedelemre.

2.2.4 A bútorkereskedelem raktározási technoló­
giája

A bútor-nagykereskedelemben alakult ki először, 
már az 1960-as években korszerű bútorraktározá­
si technológia. Lényege, hogy a szabványtól el­
térő méretű teherhordó csőgyámmal felszerelt 
rakodólap segítségével a bútorokat 2—3-szoros 
magasságban tárolják. (Átlag magasság 376 cm-nek 
felel meg.) Az egységrakatok képzése kézi úton, 
mozgatása homlokvillás ,,Balcancar” típusú tar­
goncákkal történik. A raktárak teljes alapterületé­
ből 60% a hasznos raktárterület. A raktártérfogat 
kihasználása 69%. A nagykereskedelem összes sa­
ját tulajdonú raktárában az előbbiekben ismerte­
tett technológia jellemző.

A DOMUS-áruházak közül a budapesti DOMUS 
(Rákospalota) és a nagykanizsai DOMUS raktá­
rak üzemelnek azonos technológiával. A többi 
DOMUS Aruház raktárának belmagassága általá­
ban nem teszi lehetővé a bútorok többszintes tá­
rolását. Az anyagmozgatás az esetek egy részében 
targoncával történik, egyes esetekben a kézi anyag­
mozgatás jellemző.

Az állami és szövetkezeti kiskereskedelem bú­

torraktáraira a kézi anyagmozgatás nehéz munká­
ja a  jellemző, melynek velejárója az igen sok bú­
torsérülés.

A raktározási technológia további finomításával 
véleményünk szerint a bútornagykereskedelem 
meglevő kapacitása bővíthető.

Ennek követelményei :
a) a rakatmagasság emelése átlagosan 482 cm-re 

(átlagosan 3,6-soros raktármagasság). Ez a kár­
pitos és kisbútorok 4 soros, a korpuszbútorok 
átlagosan 3 soros tárolásával érhető el (a rak­
tárak hasznos belmagassága 6,5 m.)

b) a raktárak hasznos alap területének bővítése 
a homlokvillás targoncák helyett oldalvillás tar­
goncák beállításával. (A közlekedési utak szé­
lessége négyzet méterben a jelenlegivel szemben 
15%J kal csökkenthető.).
Számításaink szerint a változtatás a nagyke­
reskedelem meglevő raktárainak kapacitását 
19—20%-növelné.

A kiskereskedelmi szektorban hasonló kapacitás­
kihasználást bővítő lehetősége nem találtunk.

A forgalmazás teljes keresztmetszetét áttekintve 
vizsgálódásunk eredményét röviden az alábbiak­
ban foglaljuk össze:
— A vizsgált bútoripari vállalatok raktározási 

helyzete 1975. évhez képest romlott. (A termelt 
bútorvolumen 21,3%-os emelkedésével szemben a 
raktárak alapterülete csupán 5,7%-kal nőtt.).
— A bútorkereskedelemben a nagykereskedelem 

raktárhálózatának alap területe 10%-kal csök­
kent.

— A bútorkiskereskedelem raktárterülete a terv­
célkitűzésben előirányzott 20—25 ezer négyzet­
méterrel szemben csupán 5000 m2-rel, mintegy 
3%-kal nőtt az V. ötéves tervidőszakban. Ugyan­
akkor az árindex-szel számolt fogyasztói forga­
lom (bútorvolumen) 6,9%-kal növekedett.

A VI. ötéves terv indításakor adott raktárhely­
zet részben állami támogatással, és bankhitellel és 
fedezett rekonstrukciós programja eredményeként 
alakult, de annak célkitűzéseitől eltérően jött létre.

Az adott helyzet kialakulását befolyásoló ténye­
zők közül a signifikánsak a következők:
— a szakmában évtizedek óta gyakorlattá vált hi­

ányszituáció lényegében raktárteret nem igé­
nyelt, ezért az iparban a termelés bővítése él­
vezett prioritást. A BÚTORÉRT a szűk nagy­
kereskedelemi árrés miatt lényegében felszá­
molta nagykereskedelmi raktáron keresztül bo­
nyolódó forgalmát, nagykereskedelmi raktárte­
rét csökkentette. A bútorkiskeredelem fejlesz­
tése során a BŰTORÉRT kiskereskedelmi mo­
nopol-helyzetének céljára használta fel a fej­
lesztést. (Az előirányzott raktártérfejlesztés 
meghatározó részét kiskereskedelmi eladótérre 
konvertálta.)

— az áremelkedések miatt a beruházási keretek 
szűknek bizonyultak, a keretek adta lehetősé­
gen belül elsődlegességet a forgalmazásban 
résztvevők előbb részletezett érdekei szabták 
meg.

Vizsgálatunk szerint a meglévő raktárterület tér­
fogatának és alapterületének jobb kihasználásával
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— a bútoripari raktárak kapacitása mintegy 35— 
36%-ikal,

— a bútomagy kereskedelem raktárkapacitása 19— 
20%-kal növelhető.

3. Bútorraktározási igények csökkentési lehetőségeinek 
vizsgálata

3.1 A  raktártér-igény további csökkentése az 
elemes bútorok termelésének és értékesíté­
sének fokozásával

Általánosan ismert, hogy elemes bútorokból — 
melyet a  vásárlók variálhatóság, kiegészíthetöség 
és egyéb szempontok m iatt kedvelnek, a  fogyasz­
tói igények közel nincsenek kielégítve. Jellemző, 
hogy a bútomagykereskedelem jelenleg jelentős 
készletei mellett az elemes bútorokra — típus­
tól függően — ma is 3—6 hónapra vesznek fel 
megrendelést. Az elemes bútorok értékesítése a 
teljes bútorértékesítésen belül 4—5%-os, ez az 
arány 20—25%-ra lenne növelhető.

Egyes elemes korpusz-bútorok szerkezeti meg­
oldásai a raktár-igény szempontjából meghatáro­
zóak.

Az elemes bútorok szerkezeti alternatíváktól füg­
gő térfogat-szükségletét az alábbi adatok m utatják:

Som
Raktári tér­

szám Bútorszerkezet megnevezése fogat igény.
Szekrénysor- 

egység

A készletek képződésének „passzív” (üzletpoli­
tikától viszonylag független) és „aktív” (üzletpoli­
tikától függő) okai vannak.

A „passzív” okok között fontosabbak a követ­
kezők :
— az ipari kiszállítás a megrendelések miatt meg­

határozott struktúrája, ennek részei különböző 
időpontban kerülnek legyártásra (ez a készlet­
típus nem jellemző, sem a diszpozíciók, sem a 
konkrét kiszállítások nem törekednek valami­
lyen kereskede1mi választék biztosítására),

1. Szekrénysor-egység: (függőleges alapegy­
ség) önhordós, fixen összeépített bútor, 100

2. Szekrény egys ég: mélységében és magas­
ságában tagolt dobozrendszer (pl. Réka, 
Dominó) 100

3. Szekrénysor-elemrendszer: bútorelemek 
sorozata, amelyek lap- és dobozelemek­
ből állnak és ezekből kívánság szerinti 
funkció-összeállítás megvalósítható (pl.
Garzon), 55,4

4. Bútorelem-rendszer: olyan lapelem-rend- 
szer, amelyből a kívánt funkció tetszés 
szerinti elrendezésben és összeállításban 
megvalósítható (pl. MDV bútorok) 15,7
A függőleges alapegységekből álló szekrénysor 

egységraktározási térfogat igénye azonos a jelen­
legi értékesítési forgalom zömét kitevő komplett 
szék rénys or okéval.

Adataink arra mutatnak, hogy a korpusz-búto­
rok szerkezeti változtatása révén a termelés és az 
értékesítés teljes keresztmetszetében nagyságrend­
ben meghatározó raktártér szabadítható fel. 
(Székesfehérvári Bútoripar példája).
Hasonló lehetőség adott a székgyártás- és forgal­
mazás területén is.

3.2 A bútor-raktározás és készletezés allokációs 
lehetőségei

3.2.1. A  forgalmazási rendszer keverő és készlet­
képző funkciója

A kereslet és a kínálat időbeli és szerkezeti aszink- 
ronitása a bútortermelés és a -forgalmazás minden 
fázisában készleteket igényel. A készletek tárgya­
lásánál kizárólag a késztermék-Jkészleteket érint­
jük.

— a piac telítettsége m iatt diszpozíciót nem kap a 
termelő, vagy a címzett bolt fogadásképtelen, 
és így átmenetileg készáru-készletek halmozód­
nak fel,

— a kereskedelemben az elmúlt időben általában 
inkurrens illetve csak hosszabb idő múlva komp­
lettálható áruféleségek voltak készleten (ez utób­
bi a garnitúrák megbontásánál keletkezik, 
amennyiben nem frontazonos korpuszokból 
nem lehet összeállítani garnitúrákat, illetve ha 
szín-, illetve dessin problémák vannak a kár­
pitos-bútoroknál) ,

— a  szállítási sérülésből származó és kijavításra 
váró sérült bútorok,

— az előjegyzéses rendszerben az áru beérkezése 
és a megrendelt áru vevő általi elszállítása 
(esetleg a vételtől történő elállás) között eltelt 
idő alatt is árukészletek keletkeznek.

Az „aktív” okok között jellemző készlettípust ta­
lálunk. Ennek az az oka, hogy készleteket az ipar­
ban szinte egyáltalán nem, a kereskedelemben pe­
dig csak elvétve képeznek üzletpolitikai megfonto­
lásból ;
— a minta utáni értékesítés megkívánja, hogy 

széles választékú, az utánpótlás jellegétől, vala­
mint a kereslet intenzitásától függő készletek 
álljanak rendelkezésre ;

— az ipari választék viszonylag szűk egy-egy ter­
melő esetében, a kereskedelmi választékká ala­
kítás feltételezi az árukeverő funkciót, amely 
ugyancsak készletigényes. (Az árukeverés csak 
igen szűk körben valósul meg.)

— a nagykereskedelem a nehezen értékesíthető 
árukat területileg átcsoportosíthatja (feltéve, 
hogy a kereslet és kínálat területi eloszlása 
között különbség van), illetve engedményes vá­
sárhoz készleteket képezhet ;

A hiánygazdálkodás jellemző vonása, ami hagyo­
mányként, de a szűk raktári kapacitások miatt ma 
is él, hogy a kereslet kielégítése nem a kereslet 
felmerülését (sokszor nem is annak szerkezetét) 
tekinti a készletképzés alapjául, hanem a viszony­
lag folyamatos termelést.

3.2.1.1 Arukeverés
A?, árukeverés funkciója, az ipari választék keres­
kedelmi választékká történő átalakítása. Különös 
jelentősége van e funkciónak a nagysorozatú bú­
tortermelés és a kisbefogadóképességű hálózati vi­
szonyok mellett. Arukeverés döntően a hagyomá­
nyos és a minta utáni értékesítés formáinál kell 
alkalmazni. A kereskedelmi választék két dimen­
zióban értelmezhető:
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— különböző funkciójú áruféleségek egyidejű érté­
kesítési feltételeinek biztosítása,

— azonos funkciójú áruféleségek „teljes választé­
kának” értékesítéséhez szükséges árualap bizto­
sítása.

Az árukeverés döntően a  nagykereskedelem fel­
adata, ehez megfelelő raktárkapacitásra és 
készletre van szükség. A kiskereskedelmi meg­
rendelések határidőn belül csak így teljesíthetők.

A demigross hálózat árukeverési tevékenysége a 
nagykereskedelmi standard választékhoz történő 
„hozzákeverés”. Ennek lehetséges formái:
— standard választék kiegészítése egyedi elemek­

kel, szóló darabokkal,
— standard választékhoz kisszériás és importáru 

keverése,
— helyszíni árukeverés vevői kívánság alapján.
Az árukeverés célirányos megvalósítása a megvá­
sárolható bolti, bútorválasztékot alapvetően befo­
lyásolná és javíthatná az ellátást.

A DOMUS Vállalat árukeverési tevékenysége 
során kiszolgálja az idegen bolthálózatot. A kis­
boltok egy részénél a hozzákeverési tevékenység 
a kistermelői kínálat bemutatását jelenti.

Az árukeverés készletigényes, raktárigényes te­
vékenység. A kiskereskedelem ellátásának ily mó­
don történő javítása nyilvánvalóan pótlólagos költ­
séget ró a nagykereskedelemre. Emlékeztetni kí­
vánunk azonban arra, hogy a nagykereskedelmi 
árrés „elméletileg” éppen az ilyen feladatok rá­
fordításainak fedezésére szolgál.

3.2.1.2 A készletezési funkció
Operatív beszerzési politikával, alacsony kész­
lettel biztosítható keresletkielégítés végső eredmé­
nyében ugyanazt jelenti, mint amit kevésszámú, 
nagyvolumenű beszerzéssel és magas készletekkel 
lehet elérni. Ezért a készletezési funkció erőforrás­
igénye a termelési és kersekedelmi beszerzési po­
litikától, és a piaci kereslet előrejelzésének szín­
vonalától függ. Függ továbbá a biztosított vá­
lasztéktól. az értékesítési formától is. A felsorolt 
okok miatt a készletezési funkciót az értékesítés 
javítása, mint végcél szempontjából célszerű vizs­
gálni.
A termelői készletek egyidejűleg több célt szolgál­
hatnak :
— a nagykereskedelmi rendelések kielégítését. Ez 

kevéssé készletigényes, mert a kiszállítások fo­
lyamatosak lehetnék, követhetik a termelési 
programot. A készlet nagyságát a szállításszer­
vezéshez szükséges összevárás időigénye szab­
ja meg,

— A közvetlen kiskereskedelmi rendelések kielé­
gítését. Ez feltételez bizonyos fokú termelői 
árukeverést, mert az áru fogadási lehetőség az 
értékesítés intenzitásával és összetételével van 
kapcsolatban.

— Az előjegyzéses értékesítésnél a kereslet ha­
táridős kielégítését. Az előjegyzéses rendszer és 
a termelési politika optimuma közötti ellent­
mondást kell készletekkel feloldani. A készlet­
normát a piaci kereslet statisztikai becslésével 
lehet megközelíteni.

A nagykereskedelmi készletek tipikusan az aláb­
bi célokat szolgálják:
— a kiskereskedelmi igényeknek megfelelő, széles 

spektrumú választék biztosítását. Ilyenkor a 
nagyszériás termelés és a széles választék ellent­
mondását kell feloldani.

— Az árukeverés árualapja előjegyzéses értékesí­
tés céljából. Minél jobb a keverési tevékeny­
ség alapján nyújtott szolgáltatás minősége (szál­
lítási határidő), annál készletigényesebb ez az 
értékesítési forma.

— „Kétraktáros” típusú rendszerrel (jelzőkészletnél 
rendelésfeladás) kell biztosítani az utánpótlás 
biztonságát. A készletnormákat a beszerzési 
csatornák jellegzetességeinek megfelelően cél­
szerű kialakítani.

A hagyományos értékesítési forma készletpoliti­
káját a forgalom és a beszerzési csatornák lehe­
tőségeit figyelembe véve lehetőleg az operatív be­
szerzés időszükséglete alapján kell formálni.

Megállapítható tehát, hogy a készletezési funk­
ciót az értékesítési forma, az értékesítési csatorna 
és az ehhez rendelt beszerzési lehetőségek és a 
piaci igények alakítják ki. Lényegében tehát nem 
az a kérdés, hogy kinek, hanem, hogy milyen cél­
ból kell készletezni.

3.2.2. A nagykereskedelmi tevékenység ipari át­
vétele

Az elmúlt években több ízben felmerült a nagy­
kereskedelmi tevékenység iparnak történő átadá. 
sa. A koncepció lényege, a kereskedelem megren­
delése alapján, a minisztérium felügyelete alá tar­
tozó bútoripar félkészárut (felületkezelt alkatré­
szeket) termeljen, azokat a fogyasztási igénynek 
megfelelő helyen és időben szerelje össze. A kon­
cepció szerint így a termelés és fogyasztás köz­
vetlenül kapcsolódna és nem igényel nagykeres­
kedelmi tevékenységét is és készletet.

A koncepciót az ellátás színvonalának várható 
alakulása és a gazdaságosság és a megvalósítható­
ság aldaláról tettük vizsgálat tárgyává.
Megállapításaink :
— a közeljövőben nem áll a bútoripar rendelke­
zésére olyan nagyságrendű beruházási keret, mely 
a feladat ellátáshoz szükséges raktárkapacitások 
és területi szerelő üzemek létesítését lehetővé ten­
né, de ha ilyen alapvető akadály nem merülne fel, 
az ipari nagykereskedelmi tevékenység nem tud­
ná ellátni az adott bolthálózati viszonyok miatt 
szükséges „keverési” tevékenységet, mely alapvető­
en a bolti határozza meg bútorválasztékot, (kizá­
rólag saját termékeit keverhetné);
— megfelelő eszközök biztosítása, a nagykereske­
delem árrés szükségszerű bővítése mellett homogén 
termékeket gyártó vállalatok profilját lehetne a 
nagykereskedelmi feladatok ellátásával bővíteni. 
Ez azonban nem jelentene raktárigény-csökkenést. 
(Elemes bútorok esetében Székesfehérvári Bútor­
ipari V., Tisza Bútoripari V.)
A közvetlenebb piaci információk megszerzése az 
ellátás színvonalát emelné.
Véleményünk szerint — külföldi példák is ezt tá-
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masztják alá — rugalmas kis- és középüzemek és 
nem a nagyipar lehetne alkalmas a koncepció 
részleges megvalósítására.

3 .2.3 Az értékesítési csatornák átrendezése
Az értékesítési csatornák átrendezése a  bútorfor­
galmazás adott helyzetében kizárólag a termelő- 
fogyasztó közvetlen kapcsolatának bővítése esetén 
eredményezhet a vertikum egészére vetítve a je­
lenleginél kisebb raktárigényt. Az ipar-fogyasztó 
közvetlen csatorna jelenleg a teljes értékesítési for­
galom 1,5%-a körül mozog.
Ennek formái lehetnek saját ipari bolt — hozzá­
tartozó raktárral és raktárbázissal rendelkező, 
prospektus alapján forgalmazó csomagküldő ipari 
kereskedelmi egységek. Az ilyen egység ehhez szük­
séges eszközök és feltételek kialakítását célszerű 
lenne preferálni. Ennek az értékesítés csatornának 
bővítése, a vásárlói igények jobb kielégítésével, a 
vásárlás kulturáltságának emelkedésével járhatna 
együtt.

4 . A színvonalasabb bútorellátást biztosító raktárhely­
zet finanszírozásának korszerűsítése

A kérdéscsoportnál három fő problémára térünk 
ki:
— Az árrések és a kereskedelmi funkciók normá­

lis ellátáshoz szükséges ráfordítások összhang­
jának megteremtése,

— A forgóeszköz finanszírozás forrásainak kér­
dése,

— A nagykereskedelmi célú fejlesztések beruhá­
zásainak (pl. raktárak stb.) finanszírozása.

Mindhárom tényezőt eddig is a kereskedelemi 
munka színvonalának egyik okaként exponálták. 
A kereskedelmi funkciók elsorvadásának bírálata 
során az első érvként az hangzott el, hogy az ár­
rés a raktározásra, a kétszeres szállításra nem 
nyújt fedezetet. A készletezési, árukeverési funk­
ció ellátásának egyik legfőbb akadályát a raktár­
hiányban látták, de legalább ilyen súlyú volt a 
fejlesztési források forgóeszközökben való lekötött­
ségével való érvelés.

4.1 . Az árrés nomatívák felülvizsgálata
A kis- és nagykereskedelmi árrés központi sza­
bályozása a bútorszakmában inkább hátráltatja, 
mint segíti a kereskedelem érdekeltségének erősö­
dését a forgalmazás fejlesztésében. Ennek oka, 
hogy nem kapcsolódik hozzá az árrés realizálásá­
nak funkció-oldali feltételrendszere. Ezért az á r­
réseket a funkciók ellátásához szükséges költség­
normákra lenne célszerű ráépíteni. Az ettől való 
eltérés elbírálása azon múlik, hogy háttérben 
— a forgalmi költségek növekedése, 
— a szolgáltatások színvonalának növekedése, 
— a nettó hozam kereskedelmi munkától függet­

len növekedése húzódik-e meg.
A többcsatornás, és eltérő kereskedelmi szolgál­
tatásokat nyújtó forgalmazási rendszer piaci ol­
dalról is szabályozná a lehetséges eltéréseket, a 
tisztességtelen hasznot jogi úton célszerű megaka­
dályozni. Ilyen módon a nagy- és kiskereskedelmi 

árrés realizálhatósága nagyrészt a nyújtott szol­
gáltatástól, és nem mint a mai helyzetben csupán 
a közgazdaságilag értelmezett árutól függene.

A normatívák kidolgozását elsősorban a külön­
böző értékesítési formáikra lenne célszerű elvégez­
ni, figyelemmel ezek sajátos vonásaira. Ezen belül 
célszerű megvizsgálni, hogy az ellátási feltételek, 
és a munkaigényesség szempontjából az egyes áru­
csoportok mutatnak e lényeges eltéréseket. Keres­
kedelempolitikai (és természetesen iparpolitikai) 
megfontolásokból tudatos eltérítéseket is végre 
kell hajtani, de ilyeneket csak rövidebb távon ész­
szerű alkalmazni.

Véleményünk szerint, az árréseket emelni kell. 
A nagyobb árrés azonban nem jelent feltétlenül 
áremelkedést. Ez a kérdés elvezet a kereskedelem 
aktívabb árpolitizálásához.

4.2 A forgóeszközök finanszírozása
A hiánygazdálkodás a elmúlt időkben a kereske­
delemben az igen alacsony forgási sebességben is 
megmutatkozott. Ugyanakkor a kereslet-kínálat 
egyensúlytalanságából még így is jelentős lekötött 
forgóeszköz-állományról beszélhetünk.

A finanszírozási rendszer fejlesztése itt is fel­
tételezi a forgóeszközökre kialakítandó analitikus 
normatívák kidolgozását. Ennek egy részét a kész­
letezési funkciónál érintettük. A másik kérdés a 
forrásellátás, és annak összetétele. Ha a szervezeti 
rendszer módosítását tekintjük, akkor a forgóalap- 
ellátottságot is felül kell vizsgálni. Egyes esetek­
ben alapjuttatás sem kerülhető el (pl. demigross 
hálózat önállósodása). Ugyanakkor más forrásokat 
is be kell vonni, így pl.
— termelőüzemek fejlesztési forrásai,
— elöjegyzéses értékesítés elölegállománya, 
— kereskedelmi célhitelek (középlejáratú).

Újszerű értékesítési rendszerre, vagy új ter­
mék bevezetésével kapcsolatos kereskedelmi mun­
kára stb. pályázati úton a bank, a termelő vagy a 
nagykereskedelmi vállalatok ugyanakkor közösen 
finanszírozhatják a nagykereskedelmet a jobb el­
látással összefüggő forgóeszköznövekedés forrásai­
nak kiegészítésére.

4.3 A  fejlesztések finanszírozása
A raktárfejlesztés stb. megkívánhatja a kereske­
delmi beruházások pénzellátási rendszerének ja­
vítását. Ebből a szempontból a  leginkább gyümöl­
csözőnek az ipar és kereskedelem közös vállalko­
zásai látszanak.

A közös fejlesztésfinanszírozás a beszerzésben, 
termelésben, termék és technológiafejlesztésben és 
az értékesítésben közös érdekeltséget teremt. Meg 
kell növelni egyrészt az ipari érdekeltséget a ke- 
reskedelmi vállalkozások szélesítésében, másfelől a 
kereskedelemnek (különösen a nagykereskedelem­
nek) ipari termékfejlesztési, technológiafejlesztési 
érdekeltséget kell szerezni. Röviden a marketing­
szemlélet fejlesztési célú ki terjesztéséről van szó.

A kereskedelem a jobb értékesíthetőség érdeké­
ben konkrét fejlesztési célokat tűzhet ki az ipar 
számára, és ehhez fejlesztési forrást is nyújthat.
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Az elsődleges fafeldolgozás környezetvédelmi problémáiD r . N y á r s  J ó z s e f
BevezetőAz embernek a környezetre gyakorolt hatása — tevékenységi köre révén — sokoldalú. Korunkban ez— a modern technikai és technológiai alapokon fejlődő iparosodásban,— a komplex élelmiszergazdasággá átalakuló me­zőgazdaság fejlődésében,— a gyors urbanizálódási folyamatban és— a közlekedés ugrásszerű növekedésében nyil­vánul meg.E sokoldalú tevékenység hatására az emberi kör­nyezet legfontosabb természeti tényezőiben — a légtérben, — a vizekben és — a talajban kedvezőtlen változásokat figyelhetünk meg.Az emberi környezetben végbemenő kedvezőt­len változások a legplasztikusabban az említett természeti elemek károsodásában, szennyeződésé­ben jelentkeznek. Ez pedig közvetlenül, illetve köz­vetetten az embert sújtja.Az erdő a környezet fontos eleme : egyike a nem nagyszámú megújítható erőforrásnak, és jelentős szerepet játszik az emberi környezet védelmében, úgy is mint amit meg kell védeni, úgy is mint ami védelmet nyújt a környezet káros hatásaival szem­ben. Ugrásszerű szükségletnövekedés tapasztalható az erdők iránt, mint a tömegeknek olcsó, elérhető felüdülési lehetőséget nyújtó terület iránt. Ugyan­akkor a fiagcny alakulásának tendenciái is köz­ismertek.A faipar környezetszennyezése más iparágakéval (vegyipar, papíripar, építőanyag-ipar stb.) össze sem mérhető, mivel azok sokkal jelentősebbek. A környezetvédelem és a munkaegészségügy helyze­tét komplex módon áttekintve azonban megálla­píthatjuk, hogy még a faiparban is számos prob­lémát kell megoldanunk.
1. Az elsődleges fafeldolgozás által okozott 
szennyeződésekAz okozott szennyeződések csoportosíthatók:— a befogadók szerint: légszennyeződés és víz­szennyeződés,— a szennyezőanyagok típusa szerint: leggyako­ribbak a mechanikai megmunkálás során kelet­kező porok és a ragasztáskor, valamint felület­kezeléskor keletkező gázok és gőzök, illetve — vizes technológiák esetén — szerves és szervet­len vegyszerek, valamint különféle lebegő­anyagok,* A MÉM. EFH által finanszírozott, „Az elsődleges fa­feldolgozás környezeti hatásainak prognózisa” című kutatási zárójelentés kivonata.

— az ártalmak szerint: porártalom, gázártalom, zajártalom, vegyianyag-ártalom a leggyakorib­bak.Annak érdekében, hogy az egyes technológiai fo­lyamatok során keletkező szennyeződéseket csök­kenteni vagy módosítani tudjuk, szükséges az ipari folyamatok vizsgálata.A vizsgálat elvégzésének célszerű sorrendje:A) a nem technológiai jellegű folyamatok vizsgá­lata,B) a technológiai jellegű folyamatok vizsgálata.A nem technológiai jellegű folyamatok közé so­rolható, például a tüzelő-, illetve fűtőberendezé­sek működtetése, valamint a kommunális eredetű szennyvizek kezelése.
1.1. Az elsődleges fafeldolgozás emissziója

1.1.1. Levegőszennyezés

A) A  nem technológiai jellegű folyamatok elemzése E körben a tüzelő- és fűtőberendezésekkel kell foglalkozni. Kivételt képeznek a konkrét techno­lógiákhoz szorosan kötődő berendezések, például a füstgázüzemű szárítók, az olaj- vagy gáztüzelésű infravörös — sötét — sugárzó — lakkszárítók.Az elsődleges fafeldolgozó iparban üzemelő be­rendezéseket — a tüzelőanyag minőségének függ­vényében — két csoportra oszthatjuk:— kőszén, koksz, földgáz, fűtőolaj — fosszilis tü­zelőanyagok — felhasználásával üzemelők,- vegyes üzeműek (fosszilis tüzelőanyag-|-fahul- ladék), illetve fahulladék felhasználásával üze­melők.A fosszilis tüzelőanyagok felhasználásával mű­ködő tüzelőberendezésekkel kapcsolatban lényegé­ben azt állapíthatjuk meg, hogy a fosszilis tüzelő­anyagok felhasználásával működő tüzelőberendezé­sek emissziója (szénmonoxid, nitrogén-oxidok, kén- oxidok stb.) átlagos kezelési és üzemeltetési kö­rülmények között nem különbözik a többi iparág­ban működő hasonló berendezésektől. Ha azonban a kezelési és karbantartási körülményekben rend­ellenességek tapasztalhatók, akkor ennek egyenes következménye az emisszió növekedése.Más a helyzet a fahulladék eltüzelésével hőener­giát termelő berendezésekkel.A fahulladék közvetlenül felhasználható formá­ban rendelkezésre álló tüzélőanyag. Nagy oxigén­tartalma miatt kis levegőfelesleggel elégethető. Égéstermékei kén-dioxidot nem tartalmaznak, ami igen nagy előny a füstgáz kezelésének, hasznosí­tásának vonatkozásában. További előnyös tulaj­donsága a fának, hogy igen kicsi a hamutartalma. Ez mind tüzeléstechnikai (a mindig sok gondot okozó hamueltávolítás, salakozás elmaradása mi­att), mind környezetvédelmi szempontból (a hamu elhelyezése kis mennyisége miatt nem okoz gon­dot) előnyös. Egyetlen hátránya a fának, mint tü-F A I P  A R  ★ 107



zelőanyagnak, hogy nedvességtartalma — tág ha­tárok között változva — legtöbbször elég nagy.A fahulladékot akkor lehet gazdaságosan, a kör­nyezet szennyezése nélkül eltüzelni, ha keletkezési helyétől (azaz a famegmunkáló gépektől) a tüzelés helyéig (pl. a fatüzelésű kazánokig) zárt rendszer­ben jut el.A fatüzelésre alkalmas kazánoknak több típusát alakították ki, a legfontosabb típusok a követke­zők:— hagyományos, ferde rostélyos tüzelőberendezés, mechanikus, vagy pneumatikus tüzelőanyag adagolással. Ennek szabályozása start-stop rendszerű, a teljesítmény állíthatóságával. Al­kalmas nedves, valamint darabos hulladék köz­vetlen eltüzelésére is.— alátoló tüzelőberendezéssel ellátott kazánok, amelyeknél a fűrészpor és az apríték csiga se­gítségével kerül a rostélyelemekkel ellátott tűz- teknő alá, ahol levegőbefúvás segítségével ég el. A kazán szintén start-stop rendszerű, mecha­nikus teljesítményszabályozással. Előnye az aránylag kis helyigény, hátránya viszont, hogy darabos hulladék közvetlenül nem tüzelhető el benne.— pneumatikus befúvású, portüzelő berendezés, amelyben az égés zárt, rostély nélküli tűztér- ben zajlik. Ez a berendezés csak száraz fűrész­por eltüzelésére alkalmas, ezért felhasználási területe korlátozott.Az elsődleges fafeldolgozó iparban a hulladék­keletkezés legfontosabb forrása a fűrészipar. A fa­gazdasági ágazat V. ötéves tervében kiemelt fel­adat volt a fűrészipari rekonstrukció végrehajtása. Az eddig megoldott feladatok hőellátással kapcso­latos tapasztalatai a következők voltak: „A  legtöbb rekonstrukciónál igényként jelentkezett a hőellá­tás megoldása. Sikerként könyvelhető el, hogy ezen a téren is előbbre léptünk. A kifejlesztett fa­tüzelésű kazánok egyaránt alkalmasak fűrészpor, apríték, darabos hulladék eltüzelésére és lehetővé teszik az igényesebb automatikával is felszerelhető szárítóberendezések alkalmazását.” Ugyanakkor az idézett szerző megállapítja, hogy „a legtöbb üzem­ben sajnos a hulladékkezelés, illetőleg a hulladék­hasznosítás kérdése is megoldatlan. . .  az energia­válság minden bizonnyal határozott irányt fog ki­jelölni a hulladékhasznosítás vonalán is.” Az elő­zőkön túl — különösen a nyári időszakban — még problémát jelent a termelt hőmennyiség hasznosí­tása is. A hulladékok energetikai célú hasznosí­tásával egyébként a Faipari Kutatóintézet külön — részletes — tanulmányban foglalkozott. (Az erdő­gazdálkodás és a fafeldolgozás területén termel­hető faapríték ipari és háztartási hasznosításának léhetősége energiatermelés céljára. Intézeti téma­szám: 4.2.179.)
B) A  technológiai jellegű folyamatok vizsgálataA környezetvédelem és a mukavédelem sarkalatos pontja az, hogy a szennyeződés regisztrálásán túl­menően biztosítanunk kell a szennyezőanyagok le­választását, illetve semlegesítését is. Ezért az elsőd­leges fafeldolgozó iparban a technológiai folyama­

tokat a következő szempontok szerint kell áttekin­teni :— a technológia elsősorban forgácsoló vagy for­gácsmentes műveleteket foglal-e magába,— a szennyezőanyagok leválasztása, illetve semle­gesítése milyen módszerekkel végezhető.Az elsődleges fafeldolgozás legfontosabb — poten­ciális — légszennyező technológiái a következők: — fenyő- és lombos fűrészáru termelése, — furnér- és rétegelt lemez — gyártás, — faforgácslapgyártás, — farostlemezgyártás.A felsorolt technológiák közül:— a fenyő- és a lombos fűrészáru termelése, a furnér- és rétegelt lemez — gyártás, valamint a vegyes faipari termékek gyártása esetén ke­letkező fűrészpor a potenciális szennyezőanyag, míg— a farostlemezgyártás, de elsősorban a faforgács­lapgyártás alkalmával a gyártásközi szállítást részben pneumatikus úton oldják meg — ez a folyamat jelenti az egyik, bizonyos forgácsoló műveletek végzése a másik, míg a fargácsszárí- tás és a hőpréselés folyamata a harmadik, il­letve a negyedik szennyezőforrást.Megállapítható, hogy:— a fűrészüzemekben keletkező fűrészpor és a forgácsszárítás folyamán jelenlevő por elemzé­sével jól jellemezhető a porszennyezés,— a hőpréselés folyamatának elemzésével pedig jól jellemezhető a gázszennyezés.A fűrészüzemekben — amelyek a fűrészpor ke­letkezésének legfontosabb forrásai — az alapanyag nedvességtartalma 40 és 110 százalék között vál­tozik, de általában 60—70 százalék. A keletkező fű­részpor összegyűjtését és a fűrészcsarnokból tör­ténő kiszállítását szállítószalagok és/vagy pneu­matikus porelszívó rendszerek végzik, utóbbi eset­ben a porleválasztást különböző típusú ciklonokkal oldják meg.Annak érdekében, hogy a keletkező fűrészpor, illetve forgács frakcióösszetételére nézve adatok­kal rendelkezzünk — ez a leválasztó berendezé­sek kiválasztása, illetve minősítése szempontjából fontos —, mintát vettünk egy fenyő- és egy lom­bos-fűrészüzemben, valamint egy lombosfa to­vábbfeldolgozó üzemben. Elvégeztük a minták lég- sodrásos osztályozását és szitaanalízisét. Eltekintve a mérések és a méréseredmények részletes ismer­tetésétől, összességében az állapítható meg, hogy a minták igen heterogének, ami mindenképpen a por-, illetve forgácsleválasztás megoldhatóságának nehézségeire utal.A levegőtisztítás optimalizálását a környezetvé­delmi szempontokon túl a megtisztított levegő munkaterembe történő visszavezetésének lehető­sége indokolja — ez utóbbi a fűtési költségek csökkentését eredményezheti.Ami a porleválasztó — levegőtisztító rendeszere- ket illeti, környezetvédelmi és energiatakarékos­sági szempontból egyaránt a zárt rendszerek be­vezetése javasolható. A zárt rendszerek lényege, hogy a gépházat — amelyben a ciklon, a porszűrő és a ventillátor van — közvetlenül az üzemcsarnok108 ★ F A I P A R



mellett helyezik el. A leválasztott forgácsot pedig — külön — az elszívástól különböző —, nagyobb koncentrációval egy pneumatikus szállítóberende­zés a külső forgácstárolókhoz továbbítja.A rendszer előnyei:— lehetővé teszi a levegő visszavezetését, ami a hőenergia megtakarítása szempontjából igen jelentős lehet,— megszünteti az üzem területén a kiporzást, amellyel számos üzemben találkozhatunk,— a port és a forgácsot kis levegőmennyiséggel szállítja nagyobb távolságra, ezért a berendezés méretei kisebbek, gazdaságosabb, sok esetben pedig jelentős lehet az energiamegtakarítás is,— külön rendszer biztosítja az egyenletes és ki- porzásmentes forgácselszállítást.Az ismertetett komplex rendszer természetesen többféle variációban tervezhető.Gyakori a finom por és a forgács külön ülepí- tése. A finom port szürőciklonban választják le és konténerben szállítják el. A forgács leválasztása pedig a feldolgozás közelében levő tárolóknál multiciklonokkal történik. A finom por eltávolí­tása csökkenti a bizonyos porkoncentrációknál be­következő porrobbanás veszélyét.További előnyei a rendszernek:— a továbbfelhasználáshoz a finom portól nagy- . részt megtisztított forgácsot kapunk, azaz bi­zonyos mértékű osztályozás válik lehetővé,— a nagyobb szemcséjű forgácsokat jó hatásfokú multiciklonokkal gyakorlatilag kiporzásmente- sen lehet leválasztani,— a kisebb szállítóvezetékek következtében a szállítógép is kisebb teljesítményű és méretű.Az ismertetett rendszer hátránya, hogy külön szűrőciklon és ventillátor szükséges a finom por ülepítéséhez. Meg kell tehát vizsgálni, hogy a kü­lönböző típusú leválasztó berendezések üzemelte­tése esetén milyen teljesítményigény lép fel. Való­színűsíthető, hogy a környezetvédelmi (és munka­egészségügyi) követelmények igényes megoldással történő kielégítése az energiaigény növekedésével jár együtt. Önként adódik viszont a lehetőség: a téli időszakban a megtisztított levegő munkacsar­nokba történő visszavezetésével energiamegtakarí­tást lehet elérni, felvetődig viszont további két probléma :— a vázolt eljárás beruházást igényel (jó minősé­gű levegőtisztítás), ugyanakkor energiaszolgál­tató beruházást takarít meg (kisebb fűtőfelü­letre van szükség),— munkaegészségügyi problémát vethet fel (egyes fafajok allergiás bőr- vagy légúti betegségeket okozhatnak), ugyanakkor lehetőség nyílik az üzemi klíma pozitív irányba történő befolyáso­lására is (a hőmérséklet mellett a relatív lég­nedvesség is szabályozható).Konkrét esetben tehát a kérdés sokoldalú tanul­mányozására van szükség.A forgácslapgyártás műveletsorában — a forgá­csoló műveletektől eltekintve — a legfontosabb szennyezőforrások: a forgácsszállító rendszer, bi­zonyos forgácsoló műveletek, a forgácsszárítás és a hőpréselés. Az első két forrásra lényegében azok 

a megállapítások érvényesek, amelyeket az előzők­ben kifejtettem. Részletesebben kell azonban fog­lalkozni a forgácsszárítás és a hőpréselés emisszió­jával.A technológiai okokból szükséges forgácsszárítást speciális szárítóberendezésekben végzik, amelyek a hőátadás módja és a hőátadó közeg szempontjából csoportosíthatók. Gyakori a vegyestüzelésű (fűtő­olaj+fapor) szárítók alkalmazása, amelyeknél fi­nom por emissziójával is számolni kell. Az emisz- sziót mérséklő megoldásoknak összhangban kell lenni a forgácsszárításnál elengedhetetlen tűz- és robbanásbiztonsági, valamint tisztítási feltételek­kel. A szárítási és leválasztási folyamatok alatt ugyanis a berendezések tűzveszélyessége miatt el kell kerülni a porlerakódást. Hazánkban a szilárd anyag emisszió — a kürtmagasságtól függetlenül — a következő lehet:új üzem esetén 150 mg/m3,régi üzem esetén 400 mg/m3.(Régi üzemnek minősülnek az 1973. december 31. előtt üzembe helyezett létesítmények.)A fentebb ismertetett határértékek tisztítóbe­rendezés nélkül nem tarthatók be. Mindenképpen szükséges tehát foglalkozni a kibocsátott gáz tisz­tításával. A lehetőségek a következők:— ciklon; a feladatot csak igen jó minőségű cik­lon segítségével lehet megoldani és — építő­szekrényelv szerint — cikloncsoportokat lehet, illetve kell építeni,— szövetelemes szűrők; a szövet kiválasztása szempontjából irányadó a tisztítandó gáz ma­gas hőmérséklete, valamint a por- és gyanta­maradványok lerakódásának, ezáltal a tűz- és robbanás keletkezésének a veszélye,— nedves, leválasztás; fennáll a víztisztítás és a vízkezelés igénye, valamint a korrózió veszélye, — elektrofilter; nagy a beruházási költség, fenn­áll a tűz- és robbanásveszély.Következtetések :— a probléma jó minőségű ciklonnal vagy nedves leválasztóval, esetleg a kettő kombinációjával oldható meg,— ha a szagtalanítás vagy a gyantaleválasztás szükségessége is felmerül, akkor gázmosó al­kalmazása célszerű.Otimális körülmények között pl. perdítőelemes ciklonnal a 2000 mg/m3 port tartalmazó füstgáz portartalma 133 mg m3 értékre volt csökkenthető. A szárítóberendezéseknél formaldehid-emisszió is várható, abban az esetben, ha a tüzelésnél csiszo­latport is használnak.A hőpréselés folyamán szabad-formaldehid ki­bocsátásával kell számolni. E kérdéssel a szakiroda­lom már évek óta foglalkozik környezet védelmi, munkaegészségügyi és egészségügyi (lakóterek) szempontjából egyaránt. A kérdés akkor vetődik fel élesen — amint erre már konkrét példa is volt —, ha az emittáló létesítmény kiemelten vé­dett, vagy védett terület közelében van. Méréseink szerint az egyéb területek szennyezett, illetve sú­lyosan szennyezett településekre vonatkozó normá­ja teljesíthető. Megítélésünk szerint minden más esetben nagy magasságú kürtő építését kell biz-F A I P  A R  ★ 109



tosítani. Ez azonban nem jelent globális megol­dást. Az alapvető megoldást a szabad formaldehid­ben szegény kötőanyagok alkalmazása ad.
1.1.2. VízszennyezésAz elsődleges fafeldolgozás technológiái közül je­lenleg a legjelentősebb szennyezőforrás a nedves eljárású farostlemezgyártás, potenciálisan pedig számítani kell a faanyagvédelem szennyezésére.

A nedves eljárással dolgozó farostlemezgyárak szennyvíztisztításával igen széles körben foglal­koznak világszerte.A szakirodalom ma már alig áttekinthető meny- nyiségű. Amennyi megállapítható, hogy az ideális megoldásig nem jutottak el. A legtöbb szennyvíz­tisztító berendezés üzemeltetése feltételezi a leg­korszerűbb gyártási módszereket, az üzemeltetőtől pedig magasszintű szakképzettséget kíván meg.A farostlemezgyári szennyvíz tisztításának két alapvető módszere ismert. A nyílt átfolyású tisz­títórendszer és a zárt (visszaforgatásos) rendszer. Az eljárások eszközei: mechanikaiak, kémiaiak és biológiaiak. Ezek különböző kombinációi sokféle technológiai változat alkalmazását teszik lehetővé. A lehetséges megoldások között választást alap­vetően a helyi adottságok és a rendelkezésre álló — gazdaságosan alkalmazható — eszközök be­folyásolják.A helytelen tárolás, készletezés és beépítés kö­vetkeztében a faanyag jelentős része minőségileg károsodik, ami többlet anyagfelhasználáshoz ve­zet. Ennek megelőzése érdekében nagyobb szerepet kell biztosítani a faanyagvédelemnek. A kémiai 
faanyagvédelemben felhasznált anyagok környezet­szennyező hatása, a szennyezés mértéke a szerek típusától és az alkalmazott eljárástól függően igen­csak különbözik. Más káros anyagokkal összeha­sonlítva az ilyen eredetű szennyezés igen csekély. Az impregnált fa révén történő szennyezés még lé­nyegesen kisebb veszélyt jelent. A környezetnek a kémiai faanyagvédőiem útján történő károsodását nem lehet elszigetelten vizsgálni. A talaj — víz — levegő, növény — állat — ember komplexumra az élet különböző területeiről sokfajta károsító ténye­ző hat. Emellett, például a növényvédelemmel ösz- szehasonlítva a faanyagvédelem sokkal kedvezőbb­nek mutatkozik. Az alkalmazott védőszerek meny- nyisége lényegesen kisebb, a szükséges intézkedé­sek jobban körülhatárolhatok és könnyebb a folya­matos ellenőrzés. így tehát a faanyagvédőszerek nem hatnak közvetlenül a táplálkozási láncra.Jóllehet számszerű adatok nem állnak rendelke­zésünkre, mégis megfogalmazhatjuk, hogy a fa­anyagvédelmi intézkedések pozitív hatásai a nega­tívokat messzemenően felülmúlják.Az esetlegesen okozható környezeti károsodás mértékétől függetlenül fennáll azonban az ilyen károk csökkentésének szükségessége. Ennek meg­oldása érdekében a következők ajánlhatók:— olyan hatóanyagokat kell kifejleszteni és al­kalmazni, amelyek a környezetet nem, vagy csak alig károsítják,— a faanyagvédő szerek kiválasztásakor a felhasz­nálók feltételnül vegyék figyelembe a szer kör­110 *  F A I P A R

nyezetet károsító hatásait is. Nem lehet azonban szélsőségekben gondolkodni és kizárólag csak kevésbé, vagy egyáltalán nem szennyező ké­szítményeket alkalmazni, figyelmen kívül hagy­va a mindenkori alkalmazási terület sajátos kö­vetelményeit,— mind az eljárásokat, mind a berendezéseket ja­vítani kell a környezettel való összeférhetőség szempontjából,— az alkalmazandó eljárás kiválasztásánál a kör­nyezetvédelmi szempontokat is figyelembe kell venni,— a munkákat lehetőleg kevés telephelyre kon­centrálva kell végezni, ebben az esetben a biz­tonsági intézkedések gazdaságosabban alkal­mazhatók,— a faanyagvédő szereket és maradványaikat a legnagyobb gondossággal kell kezelni.
1.1.3. ZajkibocsátásA fűrészüzemekben, faforgácslapgyárakban végzett mérések eredményei szerint minden olyan üzem­csarnokban, ahol gépi forgácsoló famegmunkálás folyik, az .átlagos teremzaj lényegesen meghaladja az N80 határgörbével meghatározott értéket. Egyes oktávsávokban 11—19 dB/A különbség mu­tatkozik a norma és a mért érték között. Ez azt je­lenti, hogy a faipari üzemcsornokokban nem csu­pán a gépek kiszolgáló személyzetét, hanem azokat is halláskárosodás fenyegeti, akik nem a gépek közvetlen közelében tartózkodnak.Annak érdekében, hogy az elsődleges fafeldol­gozó ipar környezetbe történő zajkibocsátásával kapcsolatban állást tudjunk foglalni, méréseket végeztünk különböző fafeldolgozó technológiákat alkalmazó üzemekben.Az előírásokat — melyeknek alapja a területi be­sorolás — a méréseredményekkel összevetve a kö­vetkezők állapíthatók meg:— ipari területre, ún. ipari parkba telepített üzem­nél nem jelent gondot a normák betartása,— azokban az esetekben, amikor a zajemisszió nagyobb a megengedettnél, az ok valószínűleg a por- és forgácselszívó rendszerekben, forgács­szállító rendszerekben, az ezeket működtető ventillátorokban és az egyéb pneumatikus be­rendezésekben keresendő.A tapasztalatok arra utalnak, hogy az előírt védő­távolságok betartása esetén csak a szabadba tele­pített berendezések jelenthetnek káros emissziót.2. Az elsődleges fafeldolgozó ipar környezetvédelmi feladataiA környezetvédelmi féladatok fontossági sorrend­jének és időbeli ütemezésének meghatározása so­rán a következő sorrend érvényesítése javasolható: — az ember életére, egészségére és testi épségére közvetlenül káros hatások megszüntetését szol­gáló feladatok megoldása.— a környezeti károk megelőzésére való törekvés, — halasztás esetén helyrehozhatatlan vagy csak lényegesen nagyobb költséggel helyrehozható károsodások veszélye esetén a szükséges intéz­kedések sürgős megtétele,



— koncentrált intézkedések a kritikusan szennye­zett térségekben, valamint az idegenforgalmi, üdülési vagy egyéb szempontból kiemelkedő jelentőségű területeken.Az elsődleges fafeldolgozásnak mintegy 28 szá­zaléka folyik a környezetvédelem szempontjából kiemelten kezelendő területeken, ezen belül pedig a sorrend a következő: Budapest és a budapesti agglomeráció, Közép-dunántúli ipari sáv, a Mátra és a Bükk térsége.A fejlesztési elképzelések környezetvédelmi kon­zekvenciái a következőkben foglalhatók össze:
a) levegőszennyezés— a faforgácslap-gyártás fejlesztése a por- és a formaldehid-emisszió növekedésének lehetősé­gével jár együtt; ugyanakkor a pneumatikus szállítórendszerek megfelelő kialakításával, cél­szerűen megválasztott leválasztó berendezések­kel és kürtőkialakítással a levegőtisztasági nor­mák betarthatók. Utalunk azonban arra, hogy a kéreg, illetve a rostszárítás esetén fokozott poremisszióval kell számolni.— a fűrészüzemek rekonstrukciójával egyidejűleg a termelés koncentrálódásával és a továbbfel- dolgozás fokozódásával kell számolni.A keletkező hulladék mennyisége egy-egy telep- ' helyen növekedhet. A továbbiéi dolgozás a fino­mabb porfrakciók keletkezésével jár együtt. A rekonstrukciókat a korszerű porleválasztó- levegőtisztító berendezések alkalmazásával együttesen kell megvalósítani. Ugyanakkor a koncentráltan keletkező hulladék okszerűbb anyaggazdálkodást tesz lehetővé, csökkenti a diffúz források számát.
b) vízszennyezés— ha a nedves eljárású farostlemez-gyártás meny- nyiségi szempontból legfeljebb szintentartásra rendezkedik be, akkor vízszennyező szerepe nem nő, de indokolt a víztisztítás megoldásával foglalkozni.— a faanyagvédelem szerepe jelenleg csak a vo­natkozó fejezetben részletezett mélységig prog­nosztizálható.c) zaj— az üzemi létesítményekre előírt védőtávolságo­kat betartva nem jelenthet problémát. Szabad­ban elhelyezett berendezéseknél (kérgezőgép. nagyteljesítményű ventillátor stb.) az egyedi burkolás szükségessége felmerülhet.A környezetvédelmi feladatok megoldásának módszereit és eszközeit illetően alapvető szükség­szerűség az, hogy a műszaki fejlesztés során a hulladékszegény technológiai eljárások kidolgozá­sára és mind szélesebb körű alkalmazására kell törekedni.A hulladékoknak az emberi környezetbe jutásá­ból eredő veszélyek, károsodások, ártalmak ellen a műszaki fejlettség jelenlegi szintjén általában emissziócsökkentő berendezésekre van szükség, amelyek egyidejűleg több nemkívánatos környezeti 

hatás csökkentésére alkalmasak, és szervesen il­leszkednek az adott technológiába.Meg kell szervezni a keletkezett hulladékok cél­szerű és hatékony felhasználását, illetve az erre nem alkalmas hulladékok ártalmatlanításáról gon­doskodni kell.A hulladékszegény gazdálkodás a nyersanyag- és energiaellátás terén mutatkozó előnyök mellett csökkenti a természeti erőforrások igénybevételé­ből eredő környezeti károsodások veszélyét is.A fahulladékok nyersanyagbázisunk bővítésének döntő forrását és egyúttal az elsődleges fafeldol­gozás környezetvédelmi tevékenységének legfonto­sabb tárgyát képezik.E forrás felhasználásának feltétele mindenek­előtt a fakitermelési és feldolgozási technológia át­alakításával kapcsolatos— jelentős eszközfejlesztés megvalósítása, — többletráfordításaink fedezése,— hulladékok felvételére alkalmas piacok kiépí­tése, a faipar alapanyagszerkezetének átalakí­tása.A hulladékszegény technológiák általában a be­ruházási és a termelési költségek növekedését ered­ményezik. Ennek ellenére — mivel ezek a nyers­anyagforrások teljesebb hasznosítását eredménye­zik, és az emberi környezet védelmének hosszú tá­von legjelentősebb tényezői — ezek megvalósítá­sát nemzetközi összefogással, a kutatás e célra orientált fejlesztésével, emellett aktív gazdaság­politikával is elő lehet segíteni.A beruházások előkészítő szakaszában környe­zetvédelmi mérések alapján környezeti hatás­elemzés és környezetvédelmi terv készítése aján­latos. A környezeti hatás-tanulmány ismerteti a beruházás megvalósulásával a természetes környe­zetet várhatóan érő hatásokat és felvázolja meg­előzésük vagy csökkentésük lehetőségeit.A hatás-elemzésnek végig kell kísérni a tervezési folyamatot, és minden tervvázlathoz gondos mérle­gelés alapján ismertetni kell az egyes műszaki megoldások környezeti hatásvonzatait. Az elemzé­sek során ki kell térni arra, hogy a tervezett in­tézkedések milyen kockázattal járnak, de arra is, hogy mi lenne a következménye az intézkedés el­maradásának. így szolgálhat a terv a józan mér­legelés alapjául.
összefoglalóMegállapítható, hogy a fafeldolgozás ipari ártal­makat okozhat, hulladék keletkezésével és a kör­nyezet szennyezésével járhat együtt, de nem so­rolható a legveszélyesebb ipari tevékenységek közé.A várható emissziónövekedés a környezetvédelmi berendezések célszerű megválasztásával és üzemel­tetésével az előírásoknak megfelelő szintre csök­kenthető..A hulladékszegény gazdálkodás a nyersanyag- és energiaellátás terén mutatkozó előnyök mellett csökkenti a természeti erőforrások fokozódó igény­bevételéből eredő környezeti károsodások veszé­lyét is. F A I P A R  ★ 111















A technika fejlesztésének jelentősége a kisszériás gyártásbanD r . J ó s a  J e n ő
A legfontosabb követelmény, melyet mai gazdasági viszonyaink a bútoripari vállalatokkal szemben is támasztanak, közismerten jól értékesíthető termé­ket előállító, gazdaságos termelés.Az ágazati rekonstrukciók idején hirdetett és megalapozott „nagyszériás” termelésszervezés azon­ban, mely ma is jellemzőnek ítélhető, egyre nehe­zebben képes eleget tenni ennek az elvárásnak.A különböző központi irányelvek, de az élet is bizonyítják, hogy a célt sem a nagyszériás szem­lélet megtartásával, sem pedig a régi, kisüzemi, netán kisipari módszerekhez való visszatéréssel nem lehet elérni. Új szemléletmódra és új mód­szerek alkalmazására van szükség, melyek a rugal­mas kis- és középszériás termelést technikailag korszerű szinten és magas gazdasági hatékonyság­gal valósítják meg.Az átállás, az új megoldások bevezetésének fo­lyamata a vállalati fejlesztő tevékenységen keresz­tül valósul meg. Ezért rendkívül fontos, hogy a vállalatok hosszútávú és a helyes irányba vivő stratégiával rendelkezzenek, s szellemi és anyagi erőforrásaikat ennek megvalósítása érdekében mozgósítsák. — Ennek elősegítésére szeretném ki­emelni és ráirányítani a figyelmet a technika fej­lesztésének jelentőségére, illetve annak helyes irányára.A kül- és belpiaci adottságokat figyelembe vevő vállalati termékszerkezet-fejlesztési irányelvek és termékfejlesztési célkitűzések meghatározása a vállalati stratégia kialakításának legfontosabb alapja. A különböző előírások (termék és technikai rangsor, világszínvonallal történő összehasonlítás stb.) megfelelő és konkrét útmutatást, módszert biztosítottak a vállalatok ilyen irányú tevékenysé­géhez.A korszerű termékszerkezet mellett további két kérdést tartok egy vállalat jövője szempontjából meghatározónak: a munkamegosztás, ill. speciali- záció kialakítását és a technikai fejlesztést. — Mi­vel jelenlegi témám a technikára vonatkozó ténye­zők vizsgálata, a specializáció kérdésére csak né­hány megjegyzés formájában térek ki.Népgazdasági szinten a teljes fafeldolgozóipar együttes hatékonyságának növeléséhez csak olyan út vezet, melynek iránya a munkamegosztás, lehe­tőségek teljes kihasználását figyelembe vevő meg­valósítása. — A lehetőségek ma közel sincsenek ki­aknázva. A hazai fűrészipari termelésnek 20%-át sem teszi ki a bútoripari alkatrész kooperáció, amelynek sem kellően kialakított műszaki-gazda­sági kritériumai, sem összehangolt érdekeltségi rendszere nincs. Ellentmondások, feszültségek ta­pasztalhatók a minőség, a szabványosság, az ár­képzési, gazdaságossági és más kérdések területein is, negatív érdekeltséget teremtve mindkét fél számára. Kézenfekvő, hogy a népgazdasági haté­konyságot: legjobb anyagfelhasználás a legkeve­sebb ráfordítással, csak úgy lehet biztosítani, ha 

a rönkfeldolgozástól számított, és bútorgyártással befejeződő teljes feldolgozási területet egy folya­matnak tekintünk és abban keressük meg a mun­kamegosztás legcélszerűbb formáit. Ilyen elvre építve adódik például, hogy az elsődleges faipar­ban célszerű gyártani a természetes fából készülő bútor alkatrészeket olyan készültségi fokig, ahol az alkatrészek még „típusnak” tehát több terüle­ten felhasználhatónak számítanak, mivel eddig a fázisig biztosított a manipulálás! lehetőség, a na­gyobb tömegű gyártás, tehát a kihozatal javítása, a fajlagos ráfordítások csökkentése.A specializáció azonban nemcsak a fafeldolgozó ágazatok között nem alakult ki megfelelően, de a bútoriparon belül, az egyes azonos profilú vállala-r tok között sem kellő mértékben. — Minden vál­lalat számára fontos kérdés megtalálni azt a pro­filt, azt a vállalati karaktert biztosító speciális szerkezeti, anyag vagy technikai megoldást, ter­melési szerkezetet, melyre építve termékeivel sa­ját helyét kijelölheti és biztosíthatja a piacon.A technika a vállalati termelő és fejlesztő tevé­kenységnek igen fontos, de csak egyik alkotó ele­me. Mint ilyen felhasználásának és fejlesztésének olyan összhangban kell lennie a gazdasági és min­den más tényezővel, hogy együtt alakítsák ki a vállalati stratégiai irányvonalakat. Csak így bizto­sítható, hogy a technika a vállalat komplex gaz­dálkodási rendszerében a leghatékonyabb módon érvényesüljön. Üj termék bevezetése mindig fel­vet bizonyos technikai fejlesztési kérdést. A mun­kaszervezésnek is elválaszthatatlan tartozéka az eszközök továbbfejlesztése. A  termelési kapacitás, a segédüzemek kialakítása, a szakmunkásösszeté­tel, az oktatás stb. stb. mind függvénye a meglevő technikai színvonalának és fejlesztési célkitűzései­nek.Ezek előrebocsátásával azt igyekeztem bizonyí­tani, hogy a technika fejlesztése eleve nem lehet öncélú, csak a komplex vállalati rendszer integráns részeként kezelhető.Az összefüggések és kapcsolódások mellett is, a technika fejlesztése a vállalat szempontjából ön­magában is stratégiai jellegű kérdés. Megalapozott és — a megvalósítási átfutási időt figyelembe vé­ve — töb éves távlatra szóló döntést igényel a technikai fejlesztés irányának, jellegének, nagy­ságrendjének stb. meghatározása.A technika állandó fejlesztésének szükségessé­gét bizonyára minden vállalati vezető vallja. Nem elegendő azonban ezt a kérdést csak általánossá­gokban megfogalmazott elvi célként, vagy a meg­levő technika szintentartását biztosító szükséges pótlások kérdésére értelmezve kezelni. Konkrét vállalati stratégiai célok meghatározása szükséges, mely magában foglalja a gyártmánystruktúra fej­lesztésével, a gazdálkodással és a beruházási poli­tikával összefüggő technikai célokat is olyan mó-118 ★ F A I P A R



don, hogy törekszik annak legmagasabb szintjét és az élenjáró megoldásokat biztosítani.Visszatérve a kiinduló gondolathoz, a kisszériás termeléssel összefüggő technika kérdésére, a fenti elvi megfontolásokból levezetve, figyelemmel a vi­lágban e területen érvényesülő tendenciákra és gazdasági lehetőségeinkre, megfogalmazható, hogy a Magyar Bútoriparban a technika fejlesztésének alapvető célkitűzése reálisan a „közbülső technoló­
giák”  kialakítása lehet, melyek a kisszériás terme­lés hatékony technikai feltételét és a specializációt biztosító kis költségű automatizálás és a célgépe­
sítés megoldására épülnek.Mindhárom fogalom alapvetően a gépiparból is­mert. Elvei a bútoriparra alkalmazva a jelen hely­zetben a legjobb megoldást biztosítják.A közbülő technológia a termelékeny nagyüzemi és a kisipari jellegű termelő tevékenység között helyezkedik el, tömegszerűség szempontjából ki­sebbfokú mint a nagyüzemi, de annál lényegesen rugalmasabb, kevesebb beruházási költséget igé­nyel, amellett a korszerű technikára és szervezési megoldásokra épül. Ennélfogva legalább olyan gazdaságos, mint a nagysorozatokra épülő feszí­tett nagyüzemi gyártás. A közbülső technológia legfontosabb jellemvonása a tárgyalt témakör szempontjából vizsgálva, hogy gazdaságosan ru­galmas. Ezt pedig azon keresztül képes biztosítani, hogy „feszítetten szervezett’ és magas technikai szinten kialakított.Szükségesnek tartom külön kiemelni azt, a ma már közismert tényt, hogy a technika gyors fej­lődése lehetővé teszi az elektronikus vezérlések al­kalmazási területének és megbízhatóságának je­lentős növekedését és a fajlagos költségek csökken­tését. Ez olyan irányzat, amely néhány éven belül költségeiben reális, eredményében pozitív ténye­zővé teszi a fafeldolgozó iparon belül is a teljes automatizálás irányába történő gyakorlati lépések megtételét.A közbülső technológia elvére épülő stratégiai fejlesztési célkitűzések biztosíthatják tehát a gaz­daságos kisszériás gyártás technikai alapját. S ha ezt a célt időben kívánjuk elérni, a kezdeti lépé­seket: a célok, ill. alkalmazási területek konkrét meghatározását és az előkészítő fejlesztések meg­indítását már ma meg kell tenni. Gyakorlatias ol­dalról vizsgálva a közbülső technológia a bútor­iparban, véleményem szerint megfelel egy komp­lex vállalati rendszerszervezésen alapuló tervezési és irányítási módszerrel vezérelt olyan gyártási folyamatnak vagy részfolyamatnak, melynek tech­nikai eszközei egy jól meghatározott termékcsoport előállítását végzik rugalmas (nem mereven kap­csolt) rendszerben, az egyes gépek adagolásának, pozicionálásának, anyagtovábbításának és elszcdé- sének mechanizált, de inkább automatizált meg­oldásával. A közbülső technológia technikai, ill. automatizáltsági szintje nem „rögzített előírás”, hanem az adott gyártási feladatra és a vállalaton kívüli külső technikai és gazdasági környezetre épített „optimális” megoldás. S itt kapcsolódik be a kis költségű automatizálás kérdése, ami egyben az egyik legeredményesebb módszere a céltudatos, 

folyamatosan végzett és az adottságokat figyelem­be vevő technikai fejlesztési tevékenységnek.A kis költségű automatizálás alapelve: a meg­levő (bármilyen szintű) technikát lépésenként to­vábbfejleszteni a teljes automatizálás irányába úgy, hogy az alkalmazott megoldások biztosítsák a fejlesztési költségek minimalizálását. Az ilyen tí­pusú fejlesztés gyorsan megtérül. Világviszonylat­ban ott alkalmazzák, ahol tőkehiány, változó piaci körülmények, vagy munkaerőhiány van.Ahhoz, hogy a kis költségű automatizálás az el­várt eredményeket biztosítsa, a kimondottan tech­nikai jellegű kérdések mellett biztosítani kell a fejlesztő munka szervezési oldalát is, tehát a rész­folyamat vagy teljes gyártási folyamat szervezé­sét is meg kell oldani komplex módon. Továbbá a folyamatok vizsgálata alapján a mechanizálási vagy automatizálási megoldásokkal alapvetően a szűk keresztmetszetek feloldására, vagy a termék konstrukciós vagy minőségi problémáinak megol­dására kell törekedni.A  kis költségű automatizálás technikai feladatai megoldásának két legfontosabb alapelve: típus alapgépeket felhasználni és azokat továbbfejlesz­teni a részegységek kiegészítésével, cseréjével, tö­kéletesítésével a vezérlések korszerűsítésével és a célnak megfelelő, legegyszerűbb, szabványosított megoldásokat alkalmazni.Meg kell említeni még a célgépesítés értelmezé­sének kérdését is, mivel az, a közbülső technológia elveivel ötvözve nem fedi a klasszikus értelemben vett célgép: adott alkatrész megmunkálására vagy adott művelet elvégzésére szerkesztett és csak arra alkalmas gépi eszköz fogalmát. A mai termelési célok megvalósítása érdekében a megmunkálandó anyagot, a munkaeszközt is magában foglaló tech­nológiát és a folyamat irányítását úgy kell össze­hangolni, hogy a kívánt eredményt adja. Ez pedig a termékválasztékra irányuló igények alapján nem lehet csupán egyetlen speciális termék vagy művelet-fajta, sem a gyártási folyamat egészét, sem annak bármely belső egységét tekintve. Nem lehet viszont teljesen általános sem mert ez eset­ben rendkívül kedvezőtlen termelékenységi és eszközhatékonysági szinten dolgozna az üzem. — A két szélső megoldás között kell meghatározni azt az alapanyag választékot, termék konstrukciót és esztétikai megoldásokat, melyek speciális válla­lati karaktert adnak, s ezen keresztül behatárolják a gyártási feladatot és azon belül a gépekre és az elvégzendő műveletekre vonatkozó igényt. Egy ilyen, adott vállalati karakterre épülő, a kis költ­ségű automatizálás módszerével specializált és a közbülső technológia szintjén kialakított gépet vagy gyártó szakaszt lehet, az itt tárgyalt fogalmak kö­rében célgépnek, esetleg cél gépsornak tekinteni. Az ilyen célgépek nemcsak egyedi feladat elvég­zésére képesek. Egy meghatározott karakterű gyártmánycsalád igényeit az azon belüli változa­tokkal együtt rugalmasan képesek kielégíteni. De egyben kellően specializáltak is ahhoz, hogy biz­tosítani tudják a magasabb termelékenységet, a célgépek egyik legfontosabb jellemzőjét.A' fentiekben röviden vázoltakkal talán sikerült rávilágítanom a technikai fejlesztés azon felfogá-F A I P A R  *  119



sára, mely meggyőződésem szerint a helyes irányt jelöli ki a közeljövő korszerű: termelékeny és egy­ben rugalmas bútorgyártása számára.A feltételek egy ilyen irányultságú fejlesztő te­vékenységhez, mind szellemi, mind a gyártási le­hetőségek oldaláról, vállalati és ágazati keretekben egyaránt megvannak. Konkrét célokra irányítva és koordinálva az erőket, melyek a rendszerszerve­zés, gépészeti konstrukciós és vezérléstechnikai ter­vezés, valamint a kivitelezés vonalán vállalati és intézeti szinten megvannak, már ma is jelentős eredményeket lehetne elérni. Ennek ma egyik leg­főbb akadálya a technikai fejlesztés koncepciójá­nak és konkrét célkitűzéseinek meghatározásánál a vállalatok még mindig nem kellő vállalkozó 

készsége az elvekben már oly sokat hangoztatott bátrabb kezdeményezések területén.Ezen írásomban vázolt felfogással és gondolat­menettel bizonyára nem minden bútoripari szak­ember ért egyet, mint ahogy világszerte éles viták folynak a technikai haladás kérdéseiről, azon be­lül a fentiekben érintett fogalmak értelmezéséről is. A fejlődésnek nem csak egy útja lehetséges, s a következtetések is lehetnek tévesek. Egy dolog azonban bizonyos: a technika megfelelő irányú és ütemű fejlesztése nélkül gazdasági céljainkat, s azon belül a korszerű, gazdaságos kisszériás bútor­termelést nem tudjuk elérni. S az is bizonyos, hogy ezen fejlesztések elhatározásában és elindítá­sában késlekedni nem lehet.





Vizsgálati módszerek a bútoriparban alkalmazott 
olvadóragasztók hőállóságának meghatározásához 
Di-. N a g y  B é la  G é z a

Az 1970-es évek megváltozott értékrendjéből kö­
vetkezően feltételezhető, hogy az anyagokkal, ener­
giával való takarékosság a nagy értékű fogyasztási 
cikkeknél, így a bútoroknál is a nagyobb takaré­
kossági követelmények irányába fog hatni. Álta­
lánosan igaz, hogy a leghatékonyabb takarékossági 
módszert a termék tartóssága biztosíthatja.

Főleg konyhabútorok gyártására szakosodott vál­
lalatoknál a gyártmányok tervezésénél, gyártásánál 
ebből következően körvonalazható feladatok közül 
néhány:

— a nagyobb takarékossági követelményeknek 
megfelelő anyagok és gyártmányszerkezetek 
alkalmazása.

— A hosszabb élettartamnak megfelelő formák 
és funkció kidolgozása, a tartósan, több év­
tizedig divatos formatervi megjelenésre tö­
rekvéssel a divatcikkek jellegéből eredő bú­
torcserék kiküszöbölése.

A tartóssági követelmények egyik alapvető kér­
dése a bútoralkatrészek élzárásának megfelelő mi­
nőségű, tartósságú és ellenállóképességű megol­
dása.

A hazai bútorgyárak szinte kizárólag olvadóra­
gasztókkal oldották meg a bútoralkatrészek élra­
gasztását.

1. Az olvadóragasztók általános tulajdonságai
Az olvadóragasztók termoplasztikus anyagok, 

ajánlott felhasználási hőmérsékletükön illékony 
alkotórészeket nem tartalmaznak, ezt bizonyítják 
derivatográffal végzett kísérleteink is.

Az olvadóragasztók fűtés hatására folynak meg, 
ebben az állapotban viszik fel az alkatrészekre és 
visszahűtés után ismét megszilárdulnak.

A magas hőmérsékleten megömlesztett ragasztót 
vékony rétegben felhordják, majd az alkatrészt és 
az élfóliát egymásra préselik. A ragasztó nagyon 
gyorsan lehűl és rövid idő alatt megköt.

Az olvadóragasztók különböző nyersanyagokból 
gyárthatók. A faiparban leggyakrabban használt 
ragasztó legfontosabb alapanyaga az etilén-vinil- 
acetát kopolimer (EVA). A poliamid alapú olvadó­
ragasztók rövid ideje jelentek meg a gyártóknál. 
A két alapanyagból készült olvadóragasztó közötti 
legfőbb különbség egyikét az adja, hogy a poli­
amid bázisú ragasztók a megnövekedett hőmérsék­
lettel szemben lényegesen jobb ellenálló képessé­
gűek. A másik lényeges különbség a meglehetősen 
magas ár. A két ok együtteséből következik, hogy 
poliamid bázisú olvadóragasztó felhasználás egye­
lőre olyan munkafolyamatoknál nélkülözhetetlen, 
ahol a magas hőellenállóképességet nem lehetne 
más olvadóragasztóval elérni.

Az olvadóragasztók vízállósága normál körülmé­
nyek között megfelelő, amelyet a gyakorlat bizo­
nyít. Abban az esetben, ha az éllezáró anyag alá 

sok víz szivároghat be, pl. konyhaszekrény munka­
lapok, az élzáró anyag alá beszívódó víz rontja a 
tapadást, ezért a ragasztási szilárdság erősen le­
csökken.

Méréseink szerint az olvadóragasztók csak na­
gyon kevés vizet vesznek fel, ennek ellenére az is­
mertetett okok miatt a ragasztások nem vízállóak

Lakkozás esetében ritkán okoz gondot, hogy az 
olvadóragasztók szerves oldószerekben oldhatók 
vagy megduzzadnak. Komolyabb hiba esetén azon­
ban a lakk oldószerén vagy az alkalmazott ragasz­
tón változtatni szükséges.

2. Az olvadóragasztók felhasználásának 
általános módszerei

Az egyes olvadóragasztó típusok alkalmazása főleg 
az alkalmazott anyagoktól és a gép fajtájától függ. 
Az élragasztó gépen felvitel módja általában: hen­
geres, ráporlasztás, fűtött felhordóhengeres.

A jó hőállóképesség elérése céljából a gyártó 
cégek az olvadóragasztót úgy állítják össze, hogy a 
felhasználáshoz szükséges viszkozitást csak azon a 
hőmérsékleten érje el az anyag, amely az ideális 
felhasználási hőmérséklet közelében van. Felhasz­
nálás során kerülni kell a gyakori újra felfűtését 
az anyagnak, ezt max. 5 alkalommal célszerű 
kényszerűségből elvégezni.

A ragasztó rossz hővezető, ezért magasabb a ra­
gasztóanyag tartály fala a megmunkálási hőmér­
sékletnél, viszont ez a jelenség okozza a ragasz­
tónak a tartály falánál történő felbomlását, ráégé- 
sét. A képződő kéreg miatt kell a tartályt időkö­
zönként rendszeresen tisztítani. Tisztításnál a ra­
gasztómaradékot kb. 170 °C-on forró állapotban 
szükséges eltávolítani, és a tartály falát megtisz­
títani fém kaparószerszámmal.

A lehűlt olvasztótartályt 6—8 órán keresztül tisz­
tító folyadékba szükséges helyezni a felhordóhen­
gerekkel együtt.

Etilén-vinilacetát bázisú ragasztóknál a tisztító­
folyadék márkaneve Reininger 9. A poliamid bá­
zisú ragasztóknál a hígító márkaneve Verdünner 6.

Mindkét anyag márkaneve az Isar-Rakoll anya­
gok közül idézett.

3. A felhasználás körülményeiből adódó 
hibaforrások

A gyors lehűlés miatt megfelelő előtolási sebes­
séggel szükséges dolgozni az élragasztó gépen, min. 
18 m/perc a hengeres felhordógépeknél.

A munkatér és az anyagok ideális hőmérséklete 
18—20 °C. A huzatos, nagy légmozgásnak kitett he­
lyen üzemeltetett gép gyakran okozója nem meg­
felelő szilárdságú ragasztásnak.

Az egyenletesen felvitt ragasztóanyag réteg biz­
tosítja a megfelelő minőségű ragasztást, ezért az 
egyenletesen felhordott ragasztó mennyiségének

F A I P A R  ★ 121



megállapítása céljából hőálló, átlátszó fóliát kell 
az élre felragasztani.

Ekkor láthatóvá válik, hogy megfelelő vastag­
ságban kerül-e fel a ragasztó a felületre, és hogy a 
nyomóhenger egyenletes ragasztófilmet présel-e ki.

A ragasztó hőmérsékletét közvetlenül a felhordó­
henger mellett szükséges mérni.

A gépbe beépített hőmérő esetenként 20—30 °C 
eltéréssel mutatja a hőmérsékletet a betöltött anyag 
mennyiségétől függően.

A lakkozott alkatrészeket, amelyek már élra­
gasztásra kerültek, magas hőmérsékletű szárítóbe­
rendezésekben szárítják. Itt a munkadarabokat 70— 
90 °C-ra is felfűtik. A ragasztás szilárdsága ebben 
az esetben csak az alkalmazott fólia hatásával 
együtt vizsgálható és értékelhető. A felfűtés ha­
tására a különböző élzáró anyagokban igen eltérő 
feszültségek képződnek.

4. Az olvadóragasztók termoplasztikus 
tulajdonságaiból bekövetkező hibák
Az olvadóragasztók termoplasztikusak és bizonyos 
mértékben hajlamosak a hidegfolyásra. Emelkedő 
hőmérséklettel ez a hajlam növekszik.

Az olvadóragasztók megemelkedett hőmérséklet­
tel szembeni ellenállóképessége az élanyagokban 
meglevő feszültségektől és a hőmérséklet behatási 
idejétől nagyban függ.

Különösen élesen jelentkeznek a termoplaszti- 
kusságból eredő hibák az élragasztott alkatrészek 
felületkezelésénél, fűtőtestek burkolatánál.

Nem szabad olvadóragasztóval élragasztani kony­
hai tűzhelyek feletti és melletti szekrényéket, la­
boratóriumi bútorokat és más termikusán erősen 
igénybe vett elemeket.

5. A hőállóság egységes vizsgálatának ismertetése 
a ragasztóanyag gyártóknál alkalmazott módszer 
szerint (WPS 68 módszer)

Az olvadóragasztó gyártók által kidolgozott mű­
szaki irányelv a hőállósági tulajdonságok összeha­
sonlítására WPS 68 módszer néven került nyil­
vánosságra.

A továbbiakban ismertetett vizsgálati módszert a 
famegmunkáló iparban alkalmazott olvadóragasz­
tók hőállóságának meghatározásához, a düsseldorfi 
,,Enyvek és ragasztóanyagok” egyesülésen belüli 
„Famegmunkáló ipari olvadóragasztók tapasztalat- 
cseréje” munkaprogram 22 német ragasztóanyag 
gyártó cég munkatársai dolgozták ki.

A munkacsoport kísérleteinek indítéka az volt, 
hogy a ragasztóanyag gyárak értékesítési osztályai 
azzal a gonddal dolgoztak, hogy nem volt egységes 
összehasonlítási mérték az olvadóragasztók tulaj­
donságainak megítélésére. Majdnem minden gyár­
nak egyéni vizsgálati módszerei voltak az általuk 
gyártott olvadóragasztó minőségi és alkalmassági 
tulajdonságainak megítélésére. Bár ezek a vizsgá­
lati módszerek általában egymáshoz igen hason­
lóak voltak, a valóságban a mérési eredmények ob­
jektív összehasonlítása nem volt lehetséges. Ennek 
ellenére az eredményeket reklám céljára hasz­
nálták.

A gyártó cégek árukínálatának összképe félreve­

zető körvonalakat öltött, mivel az eltérő vizsgá­
latok következtében azonos tulajdonságú ragasztók 
esetében is eltérő eredmények adódtak, ha ezeket 
a ragasztókat egy másik gyártónál alkalmazott el­
térő vizsgálati módszerrel határozták meg, és ezt 
nyilvánosságra is hozták. Mivel a kialakult körül­
mények a ragasztóanyag előállítók számára hátrá­
nyos volt, ezért dolgozták ki az általánosan elis­
mert és alkalmazott értékelési módszert.

A munkaközösség tagjainak célja volt a vizsgá­
lati módszer szaksajtóban való nyilvánosságra ho­
zása, hogy a külföldi olvadóragasztó gyártó cégek 
is tudomást szerezzenek róla és lehetőleg alkal­
mazzák.

Mivel az olvadóragasztók minőségének és alkal­
mazhatóságának legfontosabb kritériuma a hőálló­
ság, a munkacsoport először a hőállósági vizsgá­
lati módszert dolgoztak ki. Minden gyártó, akik a 
módszer kidolgozásában részt vettek, kötelezték 
magukat, hogy a jövőben a hőállóságot kizárólag 
ezen módszer szerint határozzák meg.

A gyártmány ismertetésekor hozzáfűzik, hogy a 
WPS 68 módszer szerint megállapítva, ezáltal do­
kumentálva, a megadott értékek objektív és meg­
ismételhető vizsgálat eredményei.

Az olvadóragasztók hőállósági vizsgálatával fog­
lalkozó munkacsoport tagjainak felvetéseiből ki­
alakult, hogy a valószínűleg legpontosabb módszer 
a nyírási vizsgálat, a  hőmérséklet és az idő függ­
vényében.

Az azonos kivitelű próbatest, az adott terhelés 
és a változó hőmérséklet mellett elvégzett hőálló­
sági vizsgálat eredményeit mindenekelőtt az olvadó­
ragasztó viszkozitása befolyásolja. Végeredményül 
ez mindig egy kohézióstörést eredményez. Megálla­
pításra került, hogy az olvadóragasztó azonos ré­
tegvastagságára kell igen nagy hangsúlyt helyezni, 
ezért az olvadóragasztó mennyiséget film formájá- 
jában, ezáltal pontosan meghatározhatóan viszik 
fel a próbatestre. (Olvadóragasztó film előállítása 
celofán fólia segítségével egyszerű és pontos.)

5d. Hőállósági vizsgálat ismertetése (WPS 68)
A hőállósági vizsgálat célja

A hőállósági vizsgálat a faiparban alkalmazott fa­
anyagok élragasztására használt olvadóragasztók 
szilárdsági tulajdonságainak meghatározására szol­
gál, hőmérsékleti terhelés esetén.

Alapfogalmak meghatározása a vizsgálathoz
A mérési vizsgálat nyírószilárdsági vizsgálat for­
májában kerül elvégzésre. A statikai kísérlet a ra­
gasztási szilárdság tulajdonságát határozza meg, 
nyugalomban levő terhelés esetén.

A meghatározott erőhatás és hőmérséklet az 
igénybevételi időre jelentős kihatással van.

A vizsgálatnál tehát a ragasztás állandó hőmér­
sékleti hatás alatt egy nyugalomban levő állandó 
nagyságú erőhatásnak van kitéve.

A meghatározott hőmérsékleten elvégzett kísér­
leteknél az alkalmazott próbatestek 1 cm--nyi nyí­
rási felületre vonatkoztatott nyugvó teher alatt 
végzett időállósági vizsgálatnál egy bizonyos kísér­
leti idő elteltével a ragasztás elszakad.

A hőállósági ragasztási vizsgálatoknál a ragasztás
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nyírófelületi állandó terhelése 1 N/cm2. Az időálló­
ság a meghatározott hőmérsékleten és állandó ter­
heléssel elvégzett kísérlet esetén az az idő, amely 
ahhoz szükséges, hogy a próbadarab elszakadjon, 
elváljon.

A próbatest (munkadarab) kialakításának előírása 
Hőállósági vizsgálathoz bükkfa hordozó anyagot 
az olvadóragasztóval bevonás után T-alakra fel­
ragasztott élfóliát használnak.

A mintadarab fa alkotórésze 5 mm vastag, gya­
lult, egyenes szálú, álló évgyürűjü bükkfából ké­
szül. Nedvességtartalma 10 +  1%. A próbatestek 
100 mm hosszúak, 20 mm szélesek. Az előírt ned­
vességtartalomra előírt próbatesteket 20 °C hő­
mérsékletű és 65% relatív nedvességtartalmú he­
lyiségben kell tárolni.

A próbatest műanyag élfóliája melamingyantás 
élfólia, 20 mm széles, 0,4 mm vastag.

A fóliagyártók kizárólag a  mérés céljára gyár­
tanak alapanyagokat, amelyeket az olvadóragasztó 
próba szóra hivatkoznak a  beszerzők.

Olvadóragasztó film elkészítéséhez 0,2 mm vas­
tag fémkeretet használnak, amely a fűthető prés­
lap nagyságával egyezik meg méreteiben. A prés 
alsó nyomólapjára celofán fóliát fektetünk, erre 
kerül a 0,2 mm vastag keret. A keret közé felhor­
dott olvadóragasztót (lehet granulátum is) egy 
újabb celofán fóliával leborítva, mindkét oldalon 
80 °C-ra felmelegítik a préslapokat.

Préselés és lehűlés után a  celofánfóliák könnyen 
leválaszthatók a  ragasztófilmről.

A filmvastagság helyességét méréssel ellenőrizve, 
20 X 20 mm-es darabokat szükséges a méréshez ki­
vágni. A próbatest kialakításának méretezését mu­
tatja be az 1. ábra.

1. ábra. A próbatest kialakításának rajza
1. Bükk alapanyagú hordozója

2. Élfólia (melamingyantás papírbázisú)

A ragasztás elvégzése
A kialakított fa- és fólia mintaanyagokat 30 per­

cig 50 °C-ra felfűtött klímaszekrényben tároljuk. 
Ezután a fa lapokra ráfektetjük az olvadóragasztó 
filmet, és enyhén hozzányomjuk.

Az összeállított fa- és ragasztóelemet a gyártó 
által előírt hőfokra melegítjük 400 W teljesítmé­
nyű sugárzóval. A sugárzót a ragasztás előtt 
legalább 30 perccel korábban bekapcsoljuk, felhe­
vítjük.

A ragasztófilmes bükk próbatestet a sugárzó alá 
helyezzük.

A 60 sec-ig sugárzó alatt aktivizált ragasztófil­
mes próbatestre 5 sec-on belül a klímaszekrényből 
kivett élfóliát T alakban felhelyezzük és az így 
kialakított ragasztási felületet (4 cm2) 5 perces idő­
tartamon át 10 N/cm2 nyomással lepréselünk.

A ragasztási fugánál kijövő ragasztót el kell tá­
volítani.

A hőállósági kísérlet elvégzése
A kísérlet lefolytatásához olyan levegőkeringteté- 
ses hevítő- vagy klímaszekrény szükséges, amelyik 
az esetenként beállított hőfokot lehetőleg a teljes 
térségben biztosítja, és alkalmas 5 percen belül 
50 °C-nyi hőmérsékletfokozás elérésére.

A klímaszekrényben úgy lehessen felfüggeszteni 
a megragasztott próbatesteket, hogy az élfólia alsó 
végére alkalmazandó 1 N/cm2 nyíróerő függőlege­
sen és az élfóliával párhuzamosan tudjon hatni.

A próbatest felfüggesztésének és terhelésének sé­
máját m utatja be a 2. ábra.

2. ábra. A próbatest felfüggesztésének és terhelésének 
sémája elöl- és oldalnézetben

A  vizsgálatot 55 °C-on kezdjük az 55 °C eléré­
sekor a vizsgálandó próbatesteket belefüggesztjük 
a szekrénybe. A hőállósági kísérleteket 55 °C-nál 
60 percig végezzük. Ha ezen idő alatt a ragasztás 
nem válik el, a klímaszekrény hőfokát 5 °C-kal 
emeljük. A most keletkező 60°-on a kísérletet is-
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mét 60 percig végezzük, beleértve az 5 perces fel­
fűtési időt. Ha szakadás nem lép fel, a hőfokot 
ismét 5 °C-kal emeljük.

A kísérletet mindaddig folytatjuk, amíg egy bi­
zonyos hőfokon a próbatestek 60 percen belül el­
szakadnak.

Az állékonyság idejét azon a hőfokon vesszük, 
amikor a próbatestek szétszakadtak.

Minden egyes vizsgálathoz esetenként 10—10 
próbatest szükséges.

Kiértékelés és vizsgálati tanúsítvány
Mértékegységként a hőállóságot 5 °C-os határok 
között adjuk meg, amelynél a felső határt az a hő­
fok határozza meg, amikor a próbatest még egy 
ideig ellenáll. Ha pl. egy ragasztó 70 °C-nál 20 per­
cig ellenállt, úgy a hőállóságot 65—70 °C között 
adjuk meg. A tanúsítványban a WPS 68 útmuta­
tóit alkalmazzuk.

6. Az élragasztásnál alkalmazott olvadóragasztók 
hőállósági vizsgálata a felhasználás üzemi 
körülményei között

A hőállósági vizsgálat üzemi ellenőrzésénél a hő­
terhelésnek kitett bútoralkatrészeknél az élragasz­
tásnál használt olvadóragasztó szilárdsági tulajdon­
ságainak meghatározására szolgál hőbehatás, ál­
landó terhelés és az idő függvényében.

Az olvadóragasztó anyagok gyártóit a ragasztó­
anyag hőállóságának meghatározása vezérli a WPS 
68 vizsgálati módszer alkalmazásának elfogadásá­
val. A termelőüzemi vizsgálatoknál a valóságban 
jelentkező összes körülmény által létrejött élra­
gasztás hőállósága a fő kérdés.

Normál hőmérsékleten szakítógéppel végzett, 
gyors fóliaszakadással járó módszer a ragasztás tu ­
lajdonságainak meghatározására aligha alkalmas, 
mivel általában a vékony élfólia hamarább elsza­
kad, mint ahogy a ragasztási felületeknél elválna.

Az MSZ 12 294/1/79. szabvány 8.2.3. pontjának 
vizsgálati előírásai a hőterhelés figyelmen kívül 
hagyása miatt esetünkben nem használhatók.

Az élragasztásnál alkalmazott termoplasztikus 
ragasztók a gyakorlatban előforduló hőmérsékleti 
maximum esetében már kis feszültség hatására is 
megfolynak, ezáltal a ragasztás megszűnését ered­
ményezik. A termoplasztikus ragasztók megfolyási 
jelensége egyértelműen a tartós terhelés mellett 
végzett mérési kísérleteknél jelentkezik, tartós hő­
hatás eredményeként.

A kísérleti mérések során a ragasztás nyírószi­
lárdságát vizsgáljuk nyugalomban levő állandó ter­
helés hatására, meghatározott időszakonként emelt 
hőmérséklet-tartományokban.

A ragasztás 1 cm2 felületre azonos, állandó ter­
helés hat. A kísérlet során azt a hőmérséklet-tar­
tományt keressük, ahol 60 percen belül a terhelés 
hatására a ragasztás elnyíródik, a fólia elválik.

Az alkalmazott állandó erőhatás: 4 N
A ragasztási felület nagysága : 4 cm2.

A próbatest kialakítása
Az alkatrészgyártás valódi eredményeit akkor kap­
hatjuk meg, ha a  hőállósági vizsgálathoz a  bútor­

alkatrészként alkalmazott anyagokat és anyagszer- 
kezeteket használjuk fel a próbatestek kialakítá­
sához is.

A ragasztóanyag felvitele élragasztó gépen a tech­
nológiai előírásoknak megfelelően a ragasztóanyag 
gyártók előírásai szerint történik. A próbatest fó­
liaanyaga a szériagyártással megegyező anyagú, de 
az alkatrészeknél használatos szélességnél 15 mm- 
rel szélesebb, hogy a  súlyok felakasztására szolgáló 
furatok kialakítása elvégezhető legyen. A kísérle­
tekhez felhasznált alkatrész anyagvastagságok fi­
gyelembe vételével olyan széles próbatesteket szük­
séges vágni a már élragasztott alkatrészekből, hogy 
4 cm2 ragasztási felület keletkezzék.

A próbatesteket tartós szerkezetre erősítve, azo­
nos erőhatással, 4 N-nal terhelve vizsgáljuk. A 
vizsgálathoz előkészített próbatesteket mutatja be 
a 3. ábra fényképe.

3. ábra. A vizsgálathoz előkészített próbatestek 
fényképe

A hőállósági kísérletek elvégzése
A hőállósági vizsgálat eszközei, a hőmérséklet és 
időtartományok alkalmazása teljesen megegyezik a 
WPS 68 módszernél meghatározottakkal.

A vizsgálati módszer egyezőségéből következően, 
a kísérletek kiértékelése is azonosan végezhető. A 
kiértékelés esetében mindig figyelembe kell ven­
nünk, hogy az üzemi méréseknél a ragasztón kívül 
a hordozóanyag és az alkalmazott élfólia is válto­
zik. A ragasztás tartósságát ítéljük meg és nem a 
ragasztóanyag tulajdonságát.

A felhasznált olvadóragasztók márkaneveinek 
felsorolása :

Rexotherm H 1240 
Rexotherm H 1230 
Rexotherm H 1220 
Isatherm S 816/7 
Raketti K 486/A 
Rakoll P 2001 
Helmitherm Super S fehér

Az utóbbi két anyag poliamid bázisú olvadóra­
gasztó, a többi alapanyaga etilén-vinilacetát kopo- 
limer. Legjobb információnk szerint poliamid bá­
zisú olvadóragasztót korábban még nem alkalmazr- 
tak Magyarországon egyetlen bútoripari vállalatnál 
sem.
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A vizsgálatba bevont alkatrészek anyaga és az 
alkalmazott élfólia megegyezik az üzemi körülmé­
nyek között felhasznált anyagokkal. A hordozó­
anyag laminátos forgácslap és két oldalon farost­
lemezzel borított kenderpozdorja keretszerkezetű 
alkatrész. Az élzárás anyagai a munkalapoknál 
használt 0,9 mm vastag dekorit lemez (NDK import) 
és 0,4 mm vastag melamingyanlás papírvázas él- 
fólia (NDK import).

A próbatestek száma anyagfajtánként 10—10 db. 
A mérési eredmények jegyzését az 1., 2. és 3. számú 
táblázatok szemléltetik a Rexotherm H márkanevű 
olvadóragasztók esetén az élfólia alkalmazásával 
kialakított próbatesteknél.

1. táblázat
Mérési adatok Rexotherm  ragasztó alkalm azásánál 

Hordozóanyag 1—10 lam inátos forgácslap
11—20 m opán keret -j- farost 

Élfólia: NDK im port
A ragasztás leválásának je le: X

Hőfok °C
1 2

Próbatestek sorszám a 
3 4 5 6 7 8 9 10

55
60
65
70
75 X X  X  X  X  X  - X X
80 X —

' 85 — — — — — —

Hőfok °C Próbatestek sorszáma
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

55 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
60 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
65 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
70 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
75 X X X X X X X X - X
80 _ _ _ _ _ _ _  X  — —
85 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

2. táblázat
Mérési adatok  R exotherm  H 1230 ragasztó 

alkalm azásánál
Hordozóanyag 1—10 lam inátos forgácslap 

31—40 m opán kere t -|- farost 
Élfólia anyaga: NDK im port 

Ragasztás leválásának jele: X

3. táblázat

Mérési adatok Rexotherm  H 1220 ragasztó 
alkalm azásánál

Hordozóanyag: 41—50 lam inátos forgácslap 
51—60 mopán kere t -|- farost 
Élfólia anyaga: NDK im port 

Ragasztás leválásának je le: X

Hőfok °C Próbatestek sorszáma
41 42 43 44 45 46 47 48 49 50

55 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
60 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
65 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
70 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
75 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
80 X X - - - - X - - -
85 -  - X X X X - X X X

Hőfok °C Próbatestek sorszáma
51 52 53 54 55 56 57 58 59 60

55 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
60 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
65 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
70 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
75 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
80 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
85 X X X X X X X X X X

A példaként bemutatott részletes mérési lapok­
ból látható, hogy a mérési ciklusok nagysága és az 
alkalmazott terhelés mértéke a mérési eredmények 
nagyobb szóródását kiküszöbölik.

Egyértelmű, könnyen értékelhető, a termelés 
minőségi kontrolljaként is felhasználható értéke­
ket kapunk. A mérési eredmények jegyzését a 4. 
és 5. táblázatok szemléltetik a Rakoll P 2001 és 
Helmitherm Super S fehér márkanevű poliamid 
bázisú ragasztóknál.

4. táblázat

Mérési adatok Rakoll P 2001 ragasztó alkalm azásánál 
Hordozóanyag lam inátos forgácslap 

Élfólia anyaga: NDK im port 
Ragasztás leválásának jele: X

Hőfok °C P róbatestek  sorszáma
161 162 163 164 165 166 167 168 169 170

Hőfok °C Próbatestek  sorszáma
21 22 23 24 25 26 27 28 29 36

55 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
60 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
65 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
70 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
75 X X X X X X X X X X
85
85

Hőfok °C Próbatestek  sorszáma
31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

5. táblázat

Mérési adatok H elm itherm  Super S ragasztó 
alkalm azásánál

Hordozóanyag: lam inátos forgácslap
Élfólia anyaga: NDK im port

Ragasztás leválás je le: X

55 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
60 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
65 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
70 _ _ _ _ _ _ _ _ - X
75 X  X X X X X X X X
80
85

Hőfok °C Próbatestek  sorszáma
171 172 173 174 175 176 177 178 179 180

105
110
115
120
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Vizsgálati eredményekből levonható 
következtetések etilén-vinilacetát bázisú 
ragasztóknál

A vizsgálat módszere alkalmas az alkatrészgyártá­
son belüli üzemi élragasztási munka minőségének 
ellenőrzésére, minősítésének egyik módszerére. Cél­
szerű felhasználni a gyártásközi ellenőrzésben a 
ragasztási hibák folyamatos kiküszöböléséhez.

A ragasztóanyag-gyártók WPS 68 teszt szerinti 
ragasztóanyag minőségének és az üzemi felhaszr- 
nálásnak megfelelő hordozóanyag és fólia alkal­
mazásával készült mérések összehasonlítását a 6. 
táblázat mutatja be.

plasztikus tulajdonságúak. Jellemzőjük a nagy hő­
vel szembeni ellenállóképesség, közepes olvadási 
viszkozitás, aránylag hosszabb olvadási idő. Mind­
ezt a gyakorlati felhasználás igazolta.

A felhordási hőmérséklet 200—230 °C, ez alatti 
hőmérséklet esetén ragasztási hiányosságok for­
dultak elő. A vizsgálatba bevont élfólia és hordozó 
anyag megegyezik a gyártás során általában hasz­
nált anyagainkkal. A próbatestek kialakítása a ko­
rábban ismertetett módszerrel történt.

A vizsgálatba bevont olvadóragasztó típusok Ra- 
koll P 2001 és Helmitherm Super S fehér.

A 4. számú és 5. számú táblázatok mutatják be

Üzemi kísérletek m inősítésének összehasonlítása
6. táblázat

a gyártó cégek által közölt WPS 68 teszt értékeivel

Hőállóság 
WPS 68 teszt

Hőállóság üzemi felhasználásnál 
dekorít élzárás fólia élzárás

lám. forg. mopán kere t lám, forg, m opán kere t
Ragasztó m árkanév

R exotherm  H 1240 60—65 °C 60—65 65—70 70—75 70—75
Rexotherm  H 1230 65—70 °C 65—70 65—70 70—75 70—75
Rexotherm  H 1220 75—80 °C 80—85 80—85 80—85 80—85
Isatherm  S 816/7 65—70 °C 65—70 65—70 70—75 70—75
Rakoll K 486/A 75—80 °C 60—65 60—65 75—80 75—80

Legnagyobb hőállósági értéket a Rexotherm H 
1220 típusú ragasztóknál lehetett elérni. Ebben az 
esetben az élanyagonként elért eredmények is kö­
zel azonosak.

A Rakoll K 486/A ragasztóknál a dekoritlemez 
ragasztás értékei elmaradnak az élfólia kedvező 
értékeitől.

A kísérletek üzemi technológiai körülmények kö­
zött és az üzemben alkalmazott eltérő anyagok fel­
használásával, a ragasztóanyag minősítésére nem 
nyújtanak lehetőséget, mivel az alkalmazás összes 
körülményeiből adódó szilárdsági értéket eredmé­
nyezi. Az alkalmazás összes körülményeit figye­
lembe véve az olvadóragasztó csak egyik befolyá­
soló tényezője a ragasztás eredményének, súlya 
igen meghatározó, de nem az egyedüli lényeges 
tényező.

Ezt bizonyítja, hogy a Rexotherm H 1240 és 
Rexotherm H 1230 ragasztók azonos hőállósági ér­
tékei, amelyek csak az üzemi összes körülmények 
miatt azonosak. Más tulajdonságú hordozó és él­
záró anyag esetén eltérő eredményeket kapunk.

Az alkalmazott élzáró anyag kedvezőtlen hatása 
a Rakoll K 486/A ragasztásnál, dekoritlemez fel­
használásánál tapasztalható.

Az etilén-vinilacetát bázisú olvadóragasztók 
vizsgálatának eredményeiből levonható az a követ­
keztetés, hogy a vállalat fejlesztési célkitűzéseinek 
megfelelő hőállósági tulajdonságú vizsgálatba be­
vont anyagokkal és a szokásos hordozóanyagaink­
kal nem érhetők ed. Kényszerítő körülmények kö­
zött a Rakoll K 486/A vagy a Rexotherm II 1220 
típusú ragasztók használhatók fel.

Vizsgálati eredményekből levonható 
következtetések pociamid bázisú olvadó­
ragasztóknál

A podiamid bázisú olvadóragasztók folyamatos él­
ragasztáshoz kialakított típusai szintén termo- 

a mérési eredményeket. A jelenleg használatos 
anyagokkal elért hőállósága 110—120 °C, ami meg­
egyezik a WPS 68 teszt szerint ezen anyagokra 
megállapított hőállósággal. A 110 °C-os hőállóság 
már biztosíték a megfelelő minőségre beépített fő­
zőkészülékek és trópusi szállítás esetében is.

7. A derivatográf alkalmazása az olvadóragasztók 
vizsgálatánál
Az olvadóragasztók termikus analízise alapján fel­
tételezhetően megítélhetők a hőterhelés hatására 
bekövetkező bomlásfolyamatok.

A vizsgálatok elvégzésével az Erdészeti és Fa­
ipari Egyetemet és a Faipari Kutató Intézetet bíz­
tuk meg. A vizsgálat folyamán olyan felfűtési se­
bességet és hőmérséklet-értéket adtunk meg, 
amellyel az olvadóragasztó a felhasználás, majd a 
használatba vétel során találkozik. Feltételezésünk 
szerint az élragasztó gépnél alkalmazott hőterhe­
lés 1 órás gyártó által előírt hőfokon tartással biz­
tosítható. A ragasztóanyag felhordás és fóliara­
gasztás a teljes lehűtéssel azonos. A beépített ké­
szülékek Okozta hőterhelés az állandó sebességgel 
biztosított ismételt hőkezeléssel azonosítható. A má­
sodik hőterhelés esetén a ragasztó elégéséig törté­
nő hőközléssel az éghetetlen maradék mennyisége 
is meghatározható.

Az olvadóragasztó gyártók által alacsony és kö­
zepes és magas hőállandóságúnak ismertetett olva­
dóragasztók vizsgálatának mérési jegyzőkönyvét 
rendeltük meg.

Feltételeztük, hogy a második hőközlés folya­
mán 55—120 °C közötti hőmérséklet tartományban 
termikus bomlási folyamat játszódik le az ismere­
tes viszkozitás vonatkozásán kívül.

A vizsgálati eredmények nem igazolták feltétele­
zésünket.

A vizsgálatba bevont ragasztók WPS 68 teszt sze­
rinti hőállósága 60—120 °C. A vizsgált olvadóra-
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gasztók termikus bomlása a második hőkezelés fo­
lyamán a számunkra lényeges 120 °C alatti hő­
mérséklet-tartományban nem következett be.

A gyakorlat számára nem a vizsgálati cél ered­
ményeként jutottunk információhoz, hanem az ol­
vadóragasztó gyártók által megadott feldolgozási 
hőmérséklet tartásával kapcsolatosan.

Az élragasztó gépek általános hibája, hogy a ter­
mosztát beállított hőmérséklete és a ragasztóanyag 
tényleges hőmérséklete között különbség van.

A mért hőmérséklet és a beállított érték különb­
sége esetenként 35—40 °C is lehet.

A gyártók által megszabott 195—230 °C hőmér­
séklet, amely rapasztótípusonként változó, a hő­
mérséklet-különbséggel növelve 250—270 °C valódi 
hőmérsékletet eredményezhet.

A Rexotherm H 1220 ragasztó esetén a termikus 
bomlás 260 °C környezetében indul meg nagy se­
bességgel. Ezen bomlási lépcsőn az anyag SOVo-os 
súlycsökkenéssel jut keresztül.

A vizsgálati eredmények a ragasztóanyag tény­
leges hőmérséklet mérésének és megfelelő értéken 
tartásának jelentőségére hívják fel a figyelmet, mi­
vel a feldolgozás hőmérséklete egyes ragasztótí­
pusoknál nagyon közel esik az első bomlási lép­
csőhöz.
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