




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT AZ MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

A munkatermelékenysége a fagazdaságban
í r t a :  d r. V á r h e l y i  I s t v á n

A gazdálkodás hatékonyságának, a munka terme, 
lékenységének növekedése általában is fontos, a je­
lenlegi időszakban pedig kiemelkedő társadalom- 
poltikai és gazdasági szerepe van.

A társadalom állandóan növekvő anyagi és nem 
anyagi szükségleteit ugyanis csak a hatékonyság, 
a munkatermelékenység emelésével biztosított és a 
népgazdaság arányossági, egyensúlyi követelménye­
it szem előtt tartó termeléssel lehet kielégíteni.

■ Mindenekelőtt az egyes kategóriák jelentőségével 
szükséges foglalkozni.

A gazdasági hatékonyság kategóriáját — vala­
mennyi újratermelési folyamat legáltalánosabb, a 
gazdálkodás legátfogóbb jellemzőjeként, az ele­
ven- és holt- (tárgyiasult) munka hatásfokának 
kifejezőjeként használjuk. Mutatójának a célul ki­
tűzött eredmények és az elérésükhöz felhasznált rá­
fordítások viszonyát tekintjük. A hatékonyság kö­
vetelmény oldalát úgy értelmezzük, hogy a rendel­
kezésre álló (társadalmi) munkaráfordításokkal nö­
vekvő eredményeket érjünk el. A termelés célja és 
megvalósításának egyik alapvető eszköze (a haté­
konyság növelése) közötti összefüggés — a szüksé­
ges, a feltárt feltételek biztosításával (és nem au­
tomatikusan) szorosabbá és harmónikusabbá válik.

A munka termelékenysége mint általános jelle­
gű közgazdasági kategória, az emberi munka ha­
tásfokát fejezi ki és objektív gazdasági törvény, 
hogy a munka termelékenysége nőjön. Fejlődé­
sünk jelen és jövő szakaszában ennek kiemelkedő 
jelentősége van, mert csak a munka termelékeny­
ségének állandó emelkedésével lehetséges ágaza­
tunkban is az emberek állandóan növekvő szükség­
leteinek a kielégítése.

Az elevenmunka-termelékenység erdőgazdasági 
mércéjének és mutatójának mennyiségi oldala mel­
lett minőségi oldala is fontos jelenség. Közismert, 
hogy az újratermelési folyamatban emberek közöt­
ti viszonyt is kifejez.

Az általános jellegű termelékenységi összehason­
lítások alapján pedig a fagazdaságban is szükséges 
lemaradásunkat mérsékelni (a termelékenységi szín­
vonalban elmaradásunk még jelentős, például az 
ausztriai faipart még csak 76%-ra közelítettük 
meg). Azért is, mert a lakosság ellátásában (köz­
vetlenül és közvetve) az erdőgazdálkodás, a fagaz­
daság is fontos szerepet játszik.

A munkatermelékenységgel kapcsolatos kutatás 
alapvető célja, az erdőgazdálkodás, illetve a fagaz­
daság szerepének megfelelően, a termelékenység 
alakulásának rendszeres vizsgálata; a munkaterme­
lékenység tervezését és elemzését szolgáló módsze­
rek rendszerezése, valamint folyamatos továbbfej­
lesztése.

A termelékenységi kutatás sokrétű, a tudomá­
nyos eredmények is már szerteágazóak. A megsza­
bott terjedelem miatt az ágazati munkatermelékeny­
ség valamennyi kérdésével egyforma részletesség­
gel nem foglalkozom. E cikk keretében csupán 
egyes lényegesebb összefüggésekre utalok és négy 
kérdéscsoportra koncentrálok.

A Magyar Tudományos Akadémia 1982. évi, leg­
utóbbi közgyűlésén is tárgyalta a világgazdasággal 
kapcsolatos kérdéseket és nagy jelentőségű meg­
állapításokat tett.

Ezért az első kérdéscsoport ehhez kötődik, amit 
a következő öt pontban vázolok.
1. Mindenek előtt azt kell hangsúlyozni, hogy a vi­

lággazdaságban végbemenő tartós változások mi­
att rendszeresebben szükséges átgondolni és 
m e g h a t á r  o z n i  a természeti erőforrások kor­
látáiból, de a környezetszennyezés problémáiból 
is adódó ágazati feladatok gazdaságosabb meg­
oldását, megfelelőbb termelékenységi viszonyokat 
is teremtve. Kiinduló alapot szolgáltat ehhez ága­
zatunk hosszú távú, 2000-ig terjedő fejlesztési 
koncepciója.
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Az ágazat, a vállalatok gazdaságpolitikáját azon­
ban — különösen az ilyen tartósnak mutatkozó 
és a megszokottól eltérő világgazdasági helyzet, 
ben — a folytonos m e g ú j u l á s  kell hogy jel­
lemezze.

2. A természeti erőforrások három nagy csoportjá­
nak egyike az emberi munkával bővítetten is 
újratermelhető és természetes úton felújuló 
e r d ő.
Az erdő — mint közismert — egyrészt növekvő 
mértékben termesztett faanyagával — mint ál­
talában nyersanyag forrással —. másrészt környe­
zetvédelmi, üdülési, közjóléti szolgáltatásaival 
egyre fokozódó szerepet tölt be a népgazdaság­
ban. Ezért anyagi produktumainak és szolgálta­
tásainak teljesebb és takarékosabb, valamint ha­
tékonyabb hasznosítása fontos gazdálkodási fel­
adat. A gazdálkodási folyamat értékeléséhez, 
tervezéséhez az erdő összes javainak, szolgálta­
tásainak együttes számbavétele is szükséges. Az 
erdő anyagi és nem anyagi „javai” felhasználá­
sának „értékelése” között ellentmondás is felfe­
dezhető. A rövid távú nyereségérdekeltség ugyan­
is a materiális javak felértékelésére orientál. Az 
erdő immateriális javainak értékelésére, azok 
„elismerésére” is törekedni kell. A további kuta­
tási munka során szükséges lenne a kutatóknak 
összefogni és valamennyire elfogadható komplex 
értékelési módszert kidolgozni. Erre nemzetközi 
szinten és hazai vonatkozásban is vannak törek­
vések. Konkrét, elfogadható eredmények azon­
ban még nem születtek.

3. Az ilyen tartósan eltérő világgazdasági helyzet­
ben a fa  egyre inkább stratégiai cikké válik. 
Célszerű hazai lehetőségeinket is jobban kihasz­
nálni és termelékenyebb munkával hasznosítani 
favagyonunkat. Az iparifa-szükségletünk eléggé 
fenyőcentrikus. Fenyőigényünk kielégítése im­
portból egyre nagyobb gond. Fontos követelmény 
a nagyobb mértékű kiváltása, helyettesítése. Ez 
a nyersanyagforrás oldaláról a kihozatal további 
növelésével; a hulladék jobb hasznosításával — 
mert sok megy még veszendőbe —, az agglomerált 

.. lapok gyártásának fejlesztésével is lehetséges.
4. A hosszú távú fejlesztési koncepcióban rendkí­

vül fontos követelményként szerepel az ágazat.
. nak az intenzív fejlődésére való áttérése. Erre 

kényszerít a munkaerő elvándorlása is az erdő­
gazdaságokból. A prognózisok: 1981 és 1990 kö­
zött évi 1 százalékos, 1990 és 2000 között fél 
százalékos csökkenéssel számolnak. Ezek szerint 
több mint kilencezer fővel csökken a létszám. 
Tehát az erdőgazdaságok fejlődésében — mun­
kaerő oldalról — a munka termelékenységének 
fokozása került előtérbe.

5. Az erdőgazdálkodás „iparosodása” bizonyos mér­
tékben végbement, de még évtizedes lemaradás­
ban van, mind az iparral, mind a mezőgazda­
sággal szemben. Sőt, több területen súlyosabb le­
maradást is pótolni kell. Ezen túlmenően a meg­
lévő termelési eszközök folyamatos korszerűsítése 
is fontos feladat. A létrehozott anyagi, technikai 
bázis hasznosítása viszont nem eléggé hatékony. 
A technikai felszereltség növekedéséhez képest 
kisebb mértékű a munkatermelékenység emelke­

dése. A továbbiakban — ha jobban figyelembe 
vesszük a természeti adottságainkat, a természeti 
folyamatokban (az ökológiai lehetőségek alapján) 
— bizonyos munkamegtakarítások is elérhetők. 
Nem lehet mindent technikával sem megoldani. 
A meglévők jobb kihasználását is szükséges fo­
kozni. Ezek igen fontos termelékenységre ható 
tényezők, amelyeket szükséges előtérbe helyezni. 
A második, kérdéscsoport (amelyet három pont­

ban összegezek) az erdőgazdálkodásban a munka­
termelékenység színvonalának meghatározásához 
szükséges sajátosságok figyelembevétele.
1. Az erdőgazdálkodás sajátosságaival már Marx 

is foglalkozott, sőt, a fa újratermelésével is. A 
Tőke II. kötetében tér ki arra, hogy „ . . .  a hosz- 
szú termelési idő (amely csak viszonylag kicsiny 
munkaidőt foglal magában), következésképpen a 
megtérülési periódusok hosszú volta az erdésze­
tet kedvezőtlen ágazattá teszi. . . ” A mű továb­
bi részében hosszan idézi Kirchhofot és igen fon­
tosnak tartotta megállapításaiból külön is kiemel­
ni, hogy a folyamatos fatermelés; az évi kiter­
melésnél tízszerte-negyvenszerte nagyobb élőfa­
készletet igényel. Ugyanitt állapítja meg azt is. 
„ . . .  amit itt készletnek neveznek — bizonyos 
mennyiségű élőfa . . .  —, az viszonylagos értelem­
ben, a termelési folyamatban tartózkodik (mun­
kaeszköz és munkaanyag is egyszerre). Az élőfa 
újratermelésének természeti feltételei szerint — 
módszeres gazdálkodás esetén — mindig jelenté­
keny résznek kell ebben a folyamatban tartóz­
kodni.” A termőhely, a föld és a fa, illetve a fa­
állomány összefüggésében a földet tekinti mun­
kaeszköznek, aminek racionális hasznosítása— 
termelékenységi összefüggésben is — igen fontos 
feladat.

2. Az erdőgazdálkodás más, további sajátosságai mi­
att — a marxi felfogást is figyelembe véve —, a 
munkatermelékenység színvonalának m e g h a ­
t á r o z á s a  nehéz feladat. Eddig kevés hazai, 
és nem túl sok külföldi kísérlet történt. A nem­
zetközi irodalomban 15—20 év óta ismertek kü­
lönböző próbálkozásak. Megfelelő kutatómunka, 
tudományos előzmények után ki is alakultak ter­
melékenységi számítási módszerek. Például NDK. 
ban több évi kísérlet után — az erdészetben az 
ún. saját teljesítményhez viszonyítják az élő­
munka-ráfordítást. A Szovjetunióban — elég szé­
les körű viták után — a nettó termelési érték­
hez viszonyítják az élőmunka-ráfordítást. Vagy­
is ilyen módon határozzák meg legújabban az 
erdőgazdaságban a munkatermelékenység szín­
vonalát. Viszont még alig találkozunk olyan mód­
szerrel, amely az erdőgazdasági összmunka-ter­
melékenység színvonalának a meghatározására 
irányul.
Az összmunka-termelékenységgel kapcsolatos 

megállapítások:
Az összmunka-termelékenységet egyfajta, a 

komplex hatékonyság megközelítésének kategóriá­
jaként lehet felfogni. Általában az elevenmunka és 
bizonyos mértékű (feltétlenül a lehető legnagyobb 
részarányú) holtmunka együttes hatásfokának a ki­
fejezőjeként értelmezheő. Követelmény az, hogy 
hosszabb távon mindenkor rendelkezésre álló mun-
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karáfordításokkal a lehető legnagyobb, mennyisé­
gileg és minőségileg feltétlenül a szükséglet kielé­
gítésére megfelelő mértékű termelést (használati 
értéket) érjük el. Ez a szükségszerű mértékben 
még nem valósult meg.

Természetesen hangsúlyozni kell, hogy az ele­
venmunka termelékenysége is nagyon fontos mu­
tató az erdőgazdálkodás területén. A komplex ha­
tékonysági mutató bevezetése után is megmarad — 
mégpedig kiemelt fontossággal — a parciális mu­
tatók közül az elevenmunka termelékenységének 
kategóriája. A munka termelékenysége ugyanis 
legközelebbi kapcsolatban van gazdálkodásunk vég­
ső céljával, a növekvő szükségletek kielégítésével, 
az életszínvonal emelésével. A termelékenység nem­
csak mint parciális mutató fontos, hanem önmagá­
ban is jelentős. A parciális hatékonysági mutatók 
külön-külön egymástól el vonatkoztatva, egymaguk- 
ban viszont elégtelenek a gazdálkodás elemzésénél, 
tervezésénél és az egyes döntéseknél. Ezért szüksé­
ges az összes munkaráfordítást például az ágazat 
saját teljesítményéhez is viszonyítani. Ez az együt­
tes munkaráfordítást számba vevő eljárással, az ún. 
félbruttó jellegű mutatóval is eszközölhető.

Hazánkban viszont már vannak törekvések az 
erdőgazdálkodásban felhasználható összmunka-ter­
melékenység elemzési módszereinek és bizonyos 
módszertanának a kialakítására. Különösen az 
utóbbi években, amikor erre összpontosítottuk a 
kutatómunkát.

A munkatermelékenységet. — az összmunka ol­
daláról — és az egyes parciális mutatók összefüg­
géseinek feltárásával is vizsgáltuk. Az erdőgaz­
daság iparosodása folyamatában — bizonyos mér­
tékű élőmunka melett — a tárgyiasult munkará­
fordítás a növekvő jellegű. Tehet ez utóbbit is 
szükséges figyelembe venni a termelékenységi elem­
zésnél.

E célból az ipari eszközökben tárgyiasult folya­
matos munkaráfordítások létszámtartalmát az er­
dő- és fagazdaságban az ipari termelékenység mu­
tatójával lehet viszonylag egyszerű számítási eljá­
rással kimutatni. A mezőgazdaságban is használa­
tos az összmunka-termelékenységének az effajta 
meghatározása.

E mutató alapján is megállapítható, hogy az er­
dő- és fagazdaságban — mint a népgazdaságban 
általában — romlott, külön vizsgálva (parciálisán) 
a holtmunka (pl. az állóeszközök) hatékonysá­
ga. Az ún. teljes termelékenység emelkedése is egy 
rövid (3—4 éves) időszakban lemaradt, illetve csök­
kent.
3. Nagyon lényeges sajátosság az is, hogy az erdő­

gazdálkodás során állandóan és folyamatosan 
ügyelni kell a t a r t a m o s s á g r a. Vagyis ar­
ra, hogy a jelenlegi szükségleteink optimális ki­
elégítése mellett, a jövő szükséglete és pozitívan 
változó struktúrájában, sőt növekvő mértékben 
és minőségben biztosítható legyen. A tartamos­
ságot szem előtt tartó értékeléshez szükséges az 
élőfakészlet értékváltozásának „bevitele” az er­
dőgazdasági ún. teljesebb termelékenységi mu­
tatóba.
A harmadik gondolat a termelékenységet befo­

lyásoló t é n y e z ő k k e l  kapcsolatos. Több faktor 
feltárása és befolyásuk vizsgálata történt meg.

A tapasztalatok alapján a következőket állapí­
tottuk meg :

a) Elsőként a materiális tényezőkkel célszerű 
foglalkozni. Ezen a téren egyrészt empirikus vizs­
gálattal a gyakorlatban uralkodó szemléletet és a 
túlzásoktól mentes tanulságait lehet feltárni, más­
részt a kibontakozó műszaki fejlődéssel jelentkező, 
a technikát túlbecsülő vagy lebecsülő nézeteket le­
het megismerni. A túlzások ellenére azonban meg­
állapítható, hogy jellemzővé vált az erdőgazdaság 
„iparosodásának” folyamata. Az új technika „be­
vitelével" azonban a lekötött állóeszközök hatékony­
ságának is javulnia kell.

b) Ezt követik az ún. emberi tényezők. Ezeknek 
megnövekedett a szerepe. Elsősorban a dolgozók­
nak az erdőgazdasági, faipari termelésben tapasz­
talható magatartását, az iskolázottság, a szakkép­
zettség növelésének fontosságát, az általános mo­
tivációt, az anyagi ösztönzés tényezőit kell kiemel­
ni. Szükséges azonban a termelékenység és az egy 
főre eső bér alakulását, a kettő kapcsolatát szám­
szerűen is értékelni.

c) Ezek nyomán (amit a kérdőíves felmérés is 
alátámaszt) az is megállapítható, hogy napjainkban 
az erdőgazdasági termelékenységre ható faktorok 
közül egyaránt igen jelentősek a technikával és az 
azt kéziben tartó, dolgozó emberrel összefüggő té­
nyezők. Tapasztalható, hogy ezek a vizsgálatok kez­
denek elterjedni szakmánk területén is. A felmérés 
szerint is szakmai közvéleményünket leginkább 
foglalkoztató kérdés elsősorban a fatermesztés és 
a fakitermelés g é p e s í t é s e ,  valamint a vállalat- 
és m ű n k  a s z e r v e z é s  fejlesztése.

d) A munkatermelékenységre közvetlenül és köz­
vetve ható legfontosabb tényezők közül egyrészt a 
technikai felszereltséggel és eszközhatékonysággal, 
másrészt a földdel, a faállománnyal, az alkalmazott 
munkaerővel és a szervezettséggel kapcsolatos té­
nyezőket szükséges állandóan figyelembe venni.

A föld az erdőgazdálkodásnak korlátlanul nem 
növelhető, de pótolhatatlan termelési eszköze. Sa­
játos előnye az erdőtalajnak, hogy termőképessé­
ge szakszerű erdőműveléssel, korszerűbb eljárá­
sokkal fenntartható, sőt fokozható is. A talaj és 
az éghajlat együttes hatásaként kialakuló termő­
helynek a természeti tulajdonságai és a termelő­
erők fejlettsége együttesen hozza létre azokat a 
tényezőket, hatásokat, amelyek jelentősen befolyá­
solják a termelékenység alakulását.

A negyedik kérdéscsoportban — a termelékeny­
ség és a termelési mód kapcsolatában három pont­
ban szükséges megállapításokat tenni.
1. Az erdőgazdasági t e r m e l ő e r ő k ,  azok egyes 

elemeinek kapcsolatában egy irreverzibilis fo­
lyamat megy végbe. Ennek a tartós folyamatnak 
főbb jellemzői a következők: egyfelől egymáshoz 
szorosan kapcsolódva, egymást kiegészítve, de 
egymástól függően változik az erdőgazdálkodás­
ban a gépi és a kézi munka alkalmazásának ará­
nya, szerkezete. Általában az előbbi részaránya 
nő. Ennélfogva az összmunka-termelékenység 
színvonalának megállapításához a tárgyiasult 
munka egyre szélesebb körének figyelembevéte-
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le az erdőgazdaságban is objektív szükségsze­
rűség. Jelenlegi helyzetünkben különösen fon­
tos a lekötött eszközök hatékonyságának javítá­
sa. Másfelől a fizikai dolgozók húsz évvel ez­
előtti időszakra jellemző — túlnyomórészt szak­
képzetlen, időszaki munkásokból összetevődött — 
állományát, zömmel szakképzett, állandó mun­
kások csökkenő létszámú kollektívája váltotta 
fel. Erre a kollektívára — kétharmad részben — 
a „kétlakiság” a jellemző. (A munkaerő, a lét­
szám tekintetében a csökkenési folyamat tovább 
tart. A jövő feladatai tehát csak a munkaterme­
lékenység növekedésével oldhatók meg. Ezt is 
szükséges rendszeresen megtervezni.)
A munkaerő további csökkenése, fluktuációja 
mérsékelhető; a bérek viszonylag alacsony szín­
vonalának a munkateljesítményekhez jobban kö­
tődő emelésével; és a munkahelyi körülmények 
további javításával. Egyszóval az ún. emberi té­
nyezők előtérbe helyzésével is szükséges a jelen­
legi állapotot — a szakma presztízsét — kedvező 
irányba befolyásolni. Ez a munkafolyamatban 
működő személyi termelőerő tulajdonsága, de a 
termelési viszonyok jelensége is.

2. Az erdőgazdasági termelési viszonyok tovább­
fejlesztése is fontos feladat. Az ágazatban az el­
osztási viszonyok, a termelőegységek kapcsolatá­
nak, a kooperációnak a fejlesztése is függ a tu- 

. la j don viszony ok belső formaváltozásától.
Az erdőgazdálkodásban is — mint a mezőgazda­
sá g b a n — a többszektorúság a jellemző. A ter­
melőerőknek adekvát termelési viszonyok tovább­
fejlesztését is előmozdíthatja, — például a tsz- 
erdők produktumának jobb hasznosítására az er­
dő- és fafeldolgozó gazdaságok, a tsz-ek, és az ál­
lami gazdaságok; sőt a három gazdálkodó egység 
közös érdekeltségén alapuló együttműködésének 
a kialakítása és annak továbbfejlesztése. A köl­
csönös előnyökön alapuló együttműködésben az 
erdő- és fafeldolgozó gazdaságok előnye a saját 
kapacitások jobb kihasználása, a technika fej­

lesztésének meggyorsítása (több pénzügyi lehe­
tőség és alap képződik). Míg a mezőgazdasági 
üzemek (tsz, ÁG) előnye például a fatermesztés 
korszerűbbé tételéből, a faproduktum szaksze­
rűbb választékolásából és feldolgozásából adódó 
eredménytöbblet. További előnyt jelent számuk­
ra a korszerű technika beszerzésének, a faipari 
feldolgozásnak alacsonyabb költsége. (A teljes 
beszerzés helyett a részarányos hozzájárulás, ill. 
a bérleti díj ugyanis kisebb mértékű.) Végül a 
népgazdaságnak is előnye származik, mert a ki­
termelt faanyagból értékesebb választékokat ter­
melnek; a korszerűbb technika beszerzése és a 
technológia meghonosítása meggyorsul; a kapa­
citásokat országos viszonylatban is jobban ki­
használják. Ezzel ágazatunkban a termelés so­
rán újabb emberi kapcsolatok jönnek létre és itt 
is fejlődjenek a termelési viszonyok.

3. A termelőerők elemei között van egy, ami közös 
valamennyi szektorban : a f a ,  az  e r d ő .  Az 
erdőben viszont a korszerű, a termelékenyebb er­
dőgazdálkodást csak üzemszerű módszerekkel le­
het folytatni. Aminek azonban nem alapvető fel­
tétele az egybefüggő nagy erdőtestek, a további 
koncentráció, hanem az alkalmazott fatermeszté­
si és fakitermelési eljárások. Vagyis nem az 
üzemméret a fő kérdés, hanem a hatékonyabban 
alkalmazható, megvalósuló termelési, ill. fater­
mesztési eljárások, valamint a gazdálkodó egysé­
gek közötti gyümölcsöző kapcsolatok fejlesztése. 
Nagyon fontos tehát, hogy a különböző szinte­

ken a tevékenykedő, irányító ember képes legyen 
megítélni működési körével kapcsolatosan sorra 
kerülő munkák termelékenységét, azok színvona­
lát, az értékelő mutatószámok kifejező erejét. Úgy 
vélem, a mutatók térbeli és időbeli kapcsolatának 
figyelembevételével és a termelékenység növelésé­
re ható legfontosabb tényezők feltárásával lesznek 
képesek a vezetők optimális, racionális döntéseket 
hozni, valamint azoknak megfelelően még eredmé­
nyesebben cselekedni.





Felületkezelő gépsor mikroszámítógépes vezérléssel 
és változható technológiával
F r i e d l  V i lm o s

1. Bevezetés

A felületkezelt lapokból a hazai bútoripar növek­
vő igényeinek kielégítésére megindult a termelés a 
második gépsoron a Nyugat-Magyarországi Fagaz­
dasági Kombinát II. gyáregységében, Szombathe­
lyen.

Az 1975-ben üzembe helyezett első felületkezelő 
gépsoron gyártott laminált lapokat előnyös tulaj­
donságai alapján hamarosan a bútoripar számos 
területén alkalmazni kezdték.

Meg kell említeni, hogy ez a technológia és a tel­
jesen automatikus papíráthelyező rendszert akkori­
ban a szocialista országokban elsőként Szombathe­
lyen helyeztek üzemibe.

A technika és technológia fejlődésével a felület­
kezelés területén — újra elsőként a szocialista or­
szágok közül — Szombathelyen indult meg egy vál­
toztatható technológiájú, mikroszámítógépes vezér­
lésű gépsor.

Az új gépsoron nemcsak laminált lapok gyártha­
tók rövid présütemű eljárással, hanem kasírozott 
forgácslapok termelése is lehetséges.

A két technológia már ismert és a „Faipar”-ban 
1972-ben és 1973-ban cikkben számoltam be ta­
pasztalataimról.

Az új gépsor megvalósításával ez az első, hazai 
faiparban alkalmazott, teljes mikroszámítógépes 
gépsorvezérlés.

1. ábra  Lamináló gépsor
1. r a k a t  gö rgősor
2. la p b e to ló  h i d r . a s z t a l l a l
3 . ke fehengeres  t i s z t i t ó
4. im pr. p a p ir rá h e ly e z ő
5. p résberakó  sz a la g

S. hőprés
7 . p résk ih o rd ó  k o c s i , görgővel
8 . é l t i s z t i t ó
9 . m in ő sítő

lo . r a k a t  képző
11. ra k a t  k e r e s z t s z á l l i tó  k o c s i

2, ábra Im pregnáló gépsor
1 , le te k e rc s e lő
2, im pregnáló egység
3 . v e z é r lő a s z ta l
4. s z á r i tó  a la g ú t
5 . levegős hü tő
6. kihúzó h ű tö t t  hengerpár
7 . f e l te k e r c s e lő
8 . ivvágó
9 , iv k ö teg  képző
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3 , ábra Im pregnáló -lakkozá  gépsor
1. le te k e rc s e lő  7. levegős h ü tő
2 . im pregnáló egység 8 . k ihúzó h ü tö t t  h engerpar
3. v e z é r lő a s z ta l  9 . f e l te k e r c s e lő
4 . s z á r i tó  a la g ú t  lo .  ivvágó
5. lakkozó egység 11. iv k ö teg  képző
6 . s z á r i tó  a la g ú t

s z á l l í t ó

2 . la p b e to ló  h id r .  a s z t a l l a l
3 . k efehengeres t i s z t i t ó
4. ragasz tóanyag  fe lho rdógép
5. f ó l i a  rá h e ly ező
6. kö teg  sza lag

8, gö rgőso r
9. e l t i s z t i t ó  

lo .  m in ő sitő  
11. rak a tk ép ző  
12. r a k a tk e re s z t

2. Laminálási technológia
Az új gépsoron, mini már 1975 óta üzemelőn is, 
rövid présütemű laminálási technológiával lehet 
dolgozni. Eltérés a régi gépsorhoz viszonyítva; a 
papírráhelyező rendszer.

Az új gépsoron, mint az az 1. ábrán és 1—3 ké­
peken látható, az impregnált papír ráhelyezöt a 
gépsorba építették, a munka irányának meg­
felelően. A papírráhelyező rendszer gyorsabb mű- 
dése lehetővé teszi a majdnem folyamatos üzemet, 
ami rövidebb présidőt eredményezhet.

A papírráhelyező hátránya, hogy oldalanként 
csak egy-egy impregnált papír vagy fólia alkal­
mazható. A papírráhelyező működése következté­
ben az üzembiztonság növekedett és az impregnált 
papír vesztesége csökkent. A laminálási technológiá­
hoz az impregnált papír- termelése a 2. ábrán és 4. 

képen látható. Az impregnálásnál a papírt me- 
lamin-formaldehid gyantával itatják át. Az imp­
regnált papír a présben a hő és nyomás hatásá­
ra kikondenzál és felveszi a préslemez mintázatát 
vagy fényességi fokát, mely a kész felület jellem­
zője.

A laminált lapfelület magas mechanikai és ve­
gyi ellenállóképessége alapján elsősorban a kony­
habútoroknál és kommunális berendezéseknél 
(kórház, iskola, óvoda, étterem stb.) használható 
fel előnyösen. Eddig hiányzó más lapfelület miatt 
a hazai bútoripar lakó- és hálószoba-berendezései­
hez is alkalmazta.

A laminált felület hátránya az esztétikailag meg­
magyarázható „hideg” megjelenésű felület. Ezt a 
hátrányt kívántuk a változtatható technológiával 
kiküszöbölni.

38 ★ F A I P A R



F A I P A R  *  39



4. kép. Lakkozó egyseg
5. kép. Impregnáló-lakkozó gépsor 

a kihúzó hengerpár felöl

6. kép. Kasírozó préssor az éltisztító felől

3. Kasírozási technológia

A kasírozási technológiánál kész fóliát ragaszta­
nak fel, mégpedig a ragasztóanyag présben történő 
kiköttetésével.

A kasírozáshoz szükséges fólia előállítására új 
impregnáló és lakkozó gépsor üzemeltetésére is sor 
kerül. A kasírozó fólia gyártásakor a papírt kar- 
bamid-formaldehid műgyantával alapimpreghálják, 
majd a felületére savra keményedő lakkot visznek. 
Az így termelt fólia kész kikötési fokú, és a prés­
ben csak a ragasztó köt ki.

A fólia felülete a lakkozással vagy a présben 
elhelyezett nyomólemezzel alakítható.

A lakkozással elérhető sima vagy szinkronpórus- 
nyomott felület. A szinkronpórus festékanyagára 
nem tapad lakk, ezért a pórusok matt megjelenést 

adnak, mint az a természetes furnérok lakkozása­
kor is adódik.

A préseléskor a nyomólemez kialakításával mély 
nyomású pórusok képezhetők ki.

A kasírozási technológiánál a ragasztóanyagot 
forgácslapra viszik fel. A fóliaráhelyezést a már is­
mertetett impregnált papír ráhelyező végzi.

A prés berakását nem présberakó szalag végzi, 
mint a laminálásnál, hanem a présben mozgó poli- 
észter-présfólia vagy nyomólemez. Ezzel a rend­
szerrel a présürítés és töltés folyamatos rendszer­
rel megoldható. A kasírozási folyamat a 3. ábrán, 
ill. a képeken látható. A kasírozott lapfelület az al­
kalmazott lakk és ragasztó alapján különböző bú­
toripari igények kielégítésére használható, adott 
esetben a felület bútoralkatrészenként készen után- 
lakkozható.
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8. kép. P R G —24 jelzésű 
programozó képernyővel

7. kép. Fólia ráhelyező

A  kasírozott lapok felhasználására elsősorban a bútoriparban a háló- és lakószobabútorok korpusz szerkezete javasolható, furnérozott frontfelülettel.A  kasírozott lap felülete esztétikailag, az alkal­mazott lakk minőségétől és mennyiségétől, vala­mint a nyomólemeztől függ. Az alkalmazott lakk miatt a kasírozott felület „melegebb” megjelenést mutat.Miután a kasírozási technológia a gépsor kapaci­tását megsokszorozta, szükségessé vált az üzembiz­tonság növelése.
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9. kép. SUCOS 24 m ikroszám ítógép  
vezérlőszekrénye

4. Mikroszámítógépes gépvezérlésA  gépsorok gyakori meghibásodása elsősorban vil­lamos egységeknél jelentkezik. Ezen hibák gyors felderítésére dolgoztak ki az elektronikában meg­felelő mikroszámítógépes rendszereket. Faipari gép­soron ezeket eddig nem alkalmazták.A gépsor tervezésekor’ mikroszámítógép alkalma­zását igényeltük a gépgyártótól.A  gépsort az ipari célra alkalmas, Klöckner— Moeller SU C O S PS 24 vezérlőrendszerrel építették ki, és a képen látható kijelző képernyővel és prog_ ramozó billénytűzettel szállították.. A  gépsor villamos vezérlése nem a hagyományos relé rendszer, hanem üzembiztosabb, érintkező nél­küli elektronikus rendszerű.

Az elektronikus rendszer csatlakoztatható adat­szolgáltatásra vagy programátjátszásra vagy szá­mítógépekre is.A  gépsor elektronikus vezérlése számos előny­nyel jár (mint pl. üzembiztonság, gyors hibake­resési lehetőség képernyőn stb.).A  gépsor technológiai és üzembiztonsági előnyei a gazdaságosságot is növelik.A  minimális kezelő- és minőségellenőrző sze­mélyzet éves termelési értéke kezdetben, már fi­gyelembe véve az impregnáló-lakkozó gépsor és karbantartó, hőellátó személyzetet is (ossz. 9 fő) 20—30 millió Ft személyenként.Ilyen magas termelési értékkel dolgozó gépsornál elengedhetetlen a legkorszerűbb technikai eszköz (itt mikroszámítógép) alkalmazása.





Faanyagok szárítása és a takarékos technológiák*
D r. P e t r i  L á s z ló

A szárításról általában

Korábban akárhány alkalommal került szóba szak­
emberek között az alacsony hőmérsékletű szárítási 
módszer alkalmazása, az egyetlen ellenérv mindig 
ugyanaz volt: a módszer lassú!

Rohanó életünkben lassan elértünk oda, hogy 
minden lassú. Mindenbe mérhetetlen energiákat 
fektetünk, hogy a részfolyamatok gyorsabbak le­
gyenek, és a részfolyamatok gyorsabbak is lesznek, 
de a részfolyamatok összehangoltsága mégis hiány­
zik; a szervezetlenség pedig ezt megtetézi úgy, 
hogy a gyorsaságnak tulajdonképpen igazi eredmé­
nye nincs is. De az energiabefektetés megtörtént, 
a költségek felmerültek, és akkor mi, a hétköznapi 
emberek csodálkozunk, hogy életünk megdrágul, 
mert a munka hatásfoka alacsony. Ezek a túlfűtött 
gondolatok kellenek ahhoz, hogy a szárítás legfon­
tosabbnak vélt jellemzőjére azt mondjuk, hogy a 
„szárítási idő gyorsítása”, mint cél (!!) értelmetlen.

A szárítási idő gyorsításának akkor van értel­
me, ha a gyorsított szárításba befektetett többlet­
energia (többletköltség) és többletberuházás a gyár­
tás további részfolyamataiban visszatérül.

A szárítási idő gyorsítása akkor lehet cél, ha á 
megszárított faanyag a gyártásba adás után nem 
fog napokat vagy heteket állni a különböző átme­
neti tárolóhelyeken, sokszor még pufferként sem 
szolgálva. A jelenlegi gazdasági nehézségek talán 
előmozdítják egy felvilágosultabb műszaki gondol­
kodás kialakulását, amely gondolkodásmód kerüli 
a modern technika kritikátlan alkalmazását, ha ez 
(mármint az alkalmazás) alacsony fokú eszközhaté­
konyságot és magas fokú energiaköltséget jelent. És 
itt át kell lépni a feltételes móddal befejezett kér­
dőmondat tartalmát illetőleg a kijelentő mód alkal­
mazására :
1. Modern technika alkalmazása keretében egyetlen 

eljárás sohasem lehet legjobb vagy legkedvezőbb, 
mert minden eset egyedi, és a helyes megoldást 
mindig az összes üzemi körülmény gondos mér­
legelésével lehet megtalálni. Ez azt jelenti, hogy 
adott esetben a gyors szárítás a legjobb, más 
esetben a lassú szárítás a legkedvezőbb. Tehát 
abszolút értelemben nincs legjobb vagy legked­
vezőbb szárítóberendezés, még akkor sem, ha az 
időről-időre feltűnő — vagy általunk időszako­
san felkapott — nyugati cégek (az elmúlt tíz évre 
gondoljunk csak vissza) magukról ezt állítják.

2. Az alacsony hőmérsékletű (lassú) szárítás feltét­
lenül kevesebb energiafelhasználással jár, mint 
a gyorsabb szárítás;

3. Az alacsony hőmérsékletű szárítás beruházási 
költsége mindenképpen kevesebb (olcsóbb) mint 
a gyorsabb szárítási módszereké.

* A tanulmány számértékei és a számítások az új nem­
zetközi mértékegységrendszer (Sí) életbe lépése előtti­
ek, így azokat a szükséges korrekciókkal kell értel­
mezni.

A továbbiakban állításaimat műszaki és gazdasá­
gi számadatokkal bizonyítani szeretném, ameny- 
nyire az lehetséges.

I. Az alacsony hőmérsékletű szárításról általában

Alacsony hőmérsékletű szárításon a 20-tól 40— 
50 °C hőmérséklethatárok közötti mesterséges szá­
rítást értjük.

Az alacsony hőmérsékletű szárítás egyesíti ma­
gában a természetes szárítás kíméletességét, kikü­
szöbölve annak egyes hátrányait (naprepedések, 
szél okozta egyenlőtlen száradási hibák), továbbá a 
mesterséges szárítás gyorsasági előnyeit.

Az alacsony hőmérsékletű szárítás általában biz­
tosítja a szárítás jó minőségét, alkalmazása nem jár 
a faanyag elszíneződésével, a szilárdság megválto­
zásával, nincsenek deformációk repedések és a fa­
anyag szennyeződése (pl. gyanta) is elkerülhető. 
Ezek a szempontok különösen akkor értékelhetők, 
ha az alapanyagárak magasak.

Akkor, amikor a világ — de különösen Európa 
— erdőterülete, élőfatömege évről évre csökken, 
ennek megfelelően a faanyagok ára növekszik, nem 
közömbös, hogy milyen módszerekkel tudjuk a fa­
anyag-felhasználást, s így költségeinket csökken­
teni.

A természetes (szabadban elhelyezett máglyák­
ban történő) szárítás hátrányai a lassúságon túl­
menően azok a károsodások, am elyek—mint a nap­
tól és széltől eredő repedések, és egyéb károsodá­
sok — az ilyen faanyagokat drágábbá teszik azzal, 
hogy a hibás részeket ki kell ejteni, másrészt a hi­
bakiejtéssel kapott különböző méretek felhaszná­
lása további hulladékokkal jár, vagy pedig jelentős 
és értékes munkát kell befektetni különböző 
méretek adott célra való takarékos felhasználása 
érdekében.

A természetes szárítás lassúsága az eszközök le­
kötése révén a költségeket viszonylag növeli amel­
lett, hogy alkalmazásánál műszakilag két tényező­
vel kell számolni:
— jótékony hatású a lassú lefolyás azért, m ert a 

természetes fában (pl. fűrészáruban) a felfűré- 
szeléskor keletkező feszültségek feloldása az év­
szakonként változó légállapotnak megfelelő hisz- 
terézisjelenség szerint zajlik le, és így a fa 
„megnyugszik” ;

— az évszakonként változó légállapotnak megfe­
lelően az átlagos légszárazság pl. Magyarorszá- 
gon 12—21% között mozog (a szabvány 18%-ot 
ír elő) tehát általában felette van annak az ér­
téknek, amely az anyag szerkezeti bedolgozha­
tóságát jelenti (pl. a bútoriparban 10—12%).

A természetes szárítás ismert hátrányait helyen­
ként igyekeznek különböző módszerekkel kiküszö­
bölni — ilyen pl. az ún. kürtös máglyázás —, ame­
lyek gyorsabb és egyenletesebb száradást tesznek 
lehetővé. A másik a  Nyugat-Európában terjedő
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nyitott-fedett, és csukott-fedett — tehát lényegé­
ben a naptól, széltől és a hátrányos klímahatások­
tól védett — tárolóhelyek kiépítése és alkalmazása.

Az ilyen tárolóhellyel kombinált természetes szá­
rítási mód számottevő minőségi javulást — helye­
sebben a minőségromlás, elkerülését — jelenti a 
hagyományos természetes szárítással szemben. Két­
ségtelen, hogy az olyan megoldások — amelyekről 
szintén olvasható, hogy a mindenkori klímahatá­
soknak megfelelően nyitják-csukják az egyébként 
zárt rendszerű hidegraktárt — gyorsítják a szárítást, 
azonban az invesztíció, valamint a szükséges szak­
mai felügyelet csak értékes anyagok esetében te­
szik racionálissá a megoldást. Az ilyen — mond­
hatni kedvezőtlen — klímahatásoktól védett, zárt 
raktárakban, lehetőleg boules (búi) formában tárol­
ják a legértékesebb faanyagot.

Talán a leírt védett tárolók további előnyeinek 
kutatása, talán az elmúlt másfél évtized „energia- 
gazdagság”-ban gondolkodása hozta felszínre — 
éppen a kedvező eredmények hatására — a nagy­
terű alacsony hőmérsékletű szárítás törekvéseit.

Az alacsony hőmérsékletű szárításnak ez a for­
mája, vagyis a nagyterű szárítók a külföldi gyakor­
latban mint elöszárítók honosodtak meg. Ahol a 
nagy mennyiségű friss fűrészárut atmoszférikus 
viszonyok között
— csak nagyon hosszú idő alatt,
— vagy az értékes fafajokat csak károsodás veszé­

lyével
lehet szárítani, ott a természetes szárítás helyett a 
nagyteres alacsony hőmérsékletű módszert alkal­
mazzák és ezzel a  friss fűrészárut 18—20% nedves­
ségre szárítják. Ezek a szárítóterek egyszerűen fel­
szereltek, mindössze ventillátorokat és fűtőtesteket 
tartalmaznak.

Az alacsony hőmérsékletű szárítást, a kedvező 
eredmények hatására nemcsak nagyterekben, ha­
nem kis kamrákban is megvalósították mégpedig 
kétféle módszerrel:
— alacsony hőmérsékletű szárítás kamrákban, 

levegőáramoltatással és elektromos vagy meleg­
víz-fűtésű hőközlőkkel (konvekciós, nyílt rend-

. szerű levegőszárító) ;
— alacsony hőmérsékletű szárítás kamrákban lég­

forgatással, és villamos üzemű szárítóaggregát- 
tal (konvekciós, zárt rendszerű klímaszárító).

A) Nagyterű alacsony hőmérsékletű szárítás

A mérsékelt égöv alatt az Egyesült Államoktól 
kezdve Ausztrálián keresztül, a Szovjetunió euró­
pai és ázsiai részén, de számos európai országban 

(Franciaország, Nagy-Britannia, Finnország stb.) is 
alkalmazzák. Egy korábbi szovjet publikációból [1] 
néhány adat a nagyteres szárítók üzemére:

GIPRODEV, .  / — Lui A — bő
___________ _ h p ^ ___________ típusú

Befogadóképesség 
fűrészáru m3 1020 1218

Beépített ventilláció 
elektromos telj. kW 210 244

Beépített fűtőfelület 
kalorifer m2 3198 2922

Fajlagos elektromos
energiafelhasználás 
kW/m3 28,0 18,4

Fajlagos
gőzfelhasználás
kg gőz/m3 440 400

A légforgatás energiaráfordítása 0,1—0,2 kW/kg 
víz, míg az elpárologtatás ráfordítása 0,3—0,4 kg 
gőz/kg víz, amely 0,2 kW/kg víz.

Ne feledjük, hogy az elpárolgó víz túlnyomó ré­
sze szabad víz, és hogy a kötött víz, de különösen 
a 15—18% fanedvesség alatti víztartalom eltávolítá­
sa csak fokozott energiabefektetéssel lehetséges.

A Forest Products Marketing Laboratory (Prin­
cetown, West Virginia, USA) összehasonlító vizsgá­
lat keretében vizsgálta és értékelte a mesterséges 
alacsony hőfokú szárítást [2].

A kísérletek 102X102 mm keresztmetszetű vö­
röstölgy anyagon folytak. A kísérletek előzménye 
az volt, hogy a természetes szárítás azon a vidéken 
(Appalachian) a változékony időjárás miatt júni­
us—júliusban 60 nap körül, míg november—de­
cemberben 160 nap körül mozog, a minőségromlás 
elérheti az 5—10%-ot (!) is, emellett a szárítási fo­
lyamat maga is szabályozhatatlan, így a faanyagel­
látásban zavarokat okoz.

A kísérletek célkitűzése az volt, hogy összeha­
sonlítsa
— a szárítás gyorsaságát és a minőségromlás mér­

tékét megállapítsák;
— a kétfajta módszer költségeit, mind a folyama­

tos, mind az egyszeri költségeket illetően.
A kísérleti építmény 95 m2 alapterületű, kb 80 

m3 faanyag befogadására alkalmas, sínpályás ada- 
golású szárító volt, rétegelt falemez (!) oldalakkal, 
amelyet belülről bitumennel impregnált szigetelő­
lemez és polietilén párazáró réteg borított. A pad­
lózatot ugyancsak ellátták párazáró polietilénnel, 
míg a tetőszerkezet déli oldalán 5 db átlátszó mű-

Fanedvesség, % Szárítási idő, nap
Minőségromlás 
(fűrészáruérték 

%-ában)
induló véghatárok

átlagos 
minta 
20%-ig

legnedvesebb 
minta 20%-ig

•» t

Mesterséges szárítás. 21 °C-on 71
20 

(13—22) 31 35 0,9

Mesterséges szárítás 29,4°C-on 73
20 

(10—22) 19 22 0,5

Természetes szárítás június—július 77 20 61 72 1,6

Természetes szárítás november—december 73 20 138 150 1,3
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anyag táblát alkalmaztak és a hullámalumínium 
tetőt feketére (!) festették.

A belső keringtető ventilláció rakatokon belüli 
sebessége 2,3—2,8 m/sec.

A szárító meleg levegőt egy 63 000 kcal/óra_tel- 
jesítményű gázkazán állítja elő, amelyet kézi ve­
zérlésű termosztatok szabályoznak. (A szárítás alat­
ti nedvesítésre — amire egyébként berendezked­
tek — nem volt szükség). A szárítási kísérletet két­
féle száraz hőfokon, 21 és 29 °C hőmérsékleten 
végezték.

A kísérleti szárítóval szomszédos területen azo­
nos mennyiségű, azonos fafajú és induló nedves­
ségű fűrészárut szárítottak természetes szárítással.

A kísérletek szárítási műszaki eredményeit a 44. 
oldal alján lévő táblázat szemlélteti (vörös tölgy 
102X102 mm keresztmetszetben).

A kísérleték gazdasági kiértékelésének eredmé­
nyét az alábbi összehasonlítás tükrözi :

Minő-

ségek l a s

Beru­
házás

Kész­
let le­
kötés

$/m2 «>

Alacsony hőfokú 
szárítás

Természetes
12,2 0,9 13 500 3 600

Szárítás 10,2 2,5 7 600 21 600

A számadás szerint az alacsony hőmérsékletű 
szárításnál a folyamatos költségek kb. 3%-kal ala­
csonyabbak, míg az egyszeri ráfordításban 40%-os 
megtakarítás van, főleg a készletlekötés miatt, ame­
lyet a lekötött forgóeszközök 8%-os kamatleköté­
sével értékeltek.

B) Kisterű, alacsony hőmérsékletű szárítás; kon­
vekciós, nyílt rendszerű levegőszárítással

Ez a fajta szárítás ugyancsak 50 °C hőmérséklet 
alatt történik, amely természetesen kíméletes mó­
dot jelent, ehhez képest lehetséges :
— különböző fafajok együttes szárítása;
— különböző vastagságú anyagok egyidejű szárí­

tása;
— különböző nedvességtartalmú anyagok együttes 

szárítása.
A levegő mesterséges forgatása a kisebb kamra­

méretek miatt nélkülözhető, mert a hőmérséklet 
emelkedése hatására gőztelítetté váló levegő termé­
szetes áramlása megindul. A szárító ezért nem 
rendelkezik ventillátorokkal sem a légforgatásra, 
sem pedig a kiszellőztetésre. A gőztelített levegő 
áramlását a 45—50 °C munkahőmérséklet biztosít­
ja. Ez a szárítási módszer — jellemzőihez képest 
— különlegesen szerkesztett és kiképzett kamrát 
igényel.

A 40—50 °C munkahőmérséklet eléréséhez meleg 
vízzel (max. 100 °C) történő fűtés általában ele­
gendő.

A szárítási idő itt igen hosszú, négy-ötszöröse a 
hagyományos konvekciós forrólégszárító szárítási 
idejének, ezzel szemben a szárított anyag minősége 

kiváló, a szárítás költségei minimálisak és a szárító­
kezelés igénytelen.

Ez a szárítási módszer hazánkban ismeretlen a 
publikációkban ugyanúgy, m int a gyakorlatban.

C) Kisterű, alacsony hőmérsékletű szárítás, zárt 
rendszerű (kondenzációs) klímaszárítással.
Az alacsony hőmérsékletű, zárt rendszerű (általában 
kondenzációs) szárítás mint új szárítási technika 
és módszer iránt igen nagy az érdeklődés. Az 
új szárítási módszernek megvan a maga helye és 
szerepe a fa_ szárításának technológiájában, és téve­
dés volna azt hinni, hogy forradalmasítja a szárítást, 
mint ahogy túlzás volna bármely szárítási mód­
szerről ezt állítani.

A szárítási mód különös előnyei:
— az úgyszólván hibamentes szárítás, amelynek az 

évről-évre magasabb értékű nemes-, kemény- 
lombosfák körében van jelentősége;

— az igen alacsony invesztíció, amely töredéke a 
hagyományos gőzüzemű szárítók beruházási 
költségeinek;

— a félautomatikus működés rendkívül leegysze­
rűsíti a szárítókezelés igényét, amely a mai ha­
zai szárítókezelő szakember helyzetében igen 
előnyös jellemző;

— működéséhez nem szükséges hőközpont (kazán­
ház) ill. gőzellátás, mivel a szárítási mód kizáró­
lag villamos energiát igényel és jellemző, hogy 
ez nem nagyobb, mint egy hagyományos szárító- 
kamra keringtető ventillátorainak energiaszük­
séglete;

— az eljárás elve a szárítás teljesen zárt térben va­
ló levezetését teszi lehetővé, amely azt jelenti, 
hogy a faanyagból elpárologtatott víz egységére 
eső összkalória-felhasználás (kcal/kg, víz) csak 
töredéke a gőzüzemű konvekciós szárítók ener­
giafelhasználásának.

1. A kondenzációs szárítás alapelveiről
A kondenzációs szárítás a zárt rendszerű konvekciós 
klímaszárítás körébe tartozó alacsony hőfokú szá­
rítási mód.

A szárítás elve röviden a következő:
A kamrában megfelelően kialakított rakatok hé- 

zagainkeresztül áramló 25—30 °C-os levegő a  fában 
levő nedvességet a szokásos szárítási technológiák­
nál ismert módon felveszi. A rakatokból kilépő 
nedvesebb levegő útjába állított szárítóaggregát a 
rajta átáramló kisebb mennyiségű levegőből hűtés­
sel a víztartalmat cseppfolyós állapotban leválaszt­
ja, majd a levegőt felmelegítve visszatáplálja a 
kamrába. Az így visszatáplált levegő nedvesség­
tartalma alacsony, szárítóképessége igen nagy és a 
kamra levegőjéhez keveredve annak eredeti szárí­
tóképességét visszaállítja.

Ez a  szárítási technológia a  faanyag kíméletesebb 
és olcsóbb szárítását valósítja meg viszonylag ki­
sebb invesztíciós költségek mellett. Ezek az ismér­
vek teszik bizonyos körülmények között előnyöseb­
bé a hagyományos konvekciós szárítással szemben.

A szárítóaggregát lényeges része egy erre a cél­
ra módosított hűtőgépegység, mely freon hűtő-

F A I P A R  *  45



közeggel üzemel. A belépő meleg, nedves levegő 
útja először a hűtőbe vezet, ahol az a harmatpont 
alá hűlve (+ —10 °C) elveszti a benne levő víztar­
talom jelentős hányadát. A nedves levegő által le­
adott hőmennyiséget az itt elpárolgó folyékony 
freon veszi fel. A levegő ezután a hűtőgép meleg 
oldali hőcserélőjén halad keresztül, ahol az elpárol­
gott és a kompresszor által felkomprimált forró 
freon-gáz kondenzálódik és a felszabaduló konden­
zációs hőjét immár magasabb hőmérsékleten ismét 
visszaadja a levegőnek. Az itt gazdát cserélő hő­
mennyiség a kompressziós munka hőegyenértéké- 
vel több, mint az elpárologtató hűtőben. A rend­
szer termodinamikai hatásfoka igen kedvező, 
ugyanis 1 kcal munkával 3—5 kcal hőmennyiséget 
is meg lehet mozgatni, ami által 1 kg víz kiválasz­
tásához, annak párolgáshőjénél is kevesebb ener­
giára van szükség, amit hagyományos szárításnál 
elvileg sem lehet elérni.

Az aggregéiből kilépő levegő közvetlen a kilépés 
előtt szükség szerint még pótlólagos elektromos fel­
fűtést is kap, ugyanis ez a hőmennyiség részben a 
kezdeti felfűtéshez (kamra és faanyag), részben pe­
dig a kamra hőveszteségének pótlásához — különö­
sen hideg időben, télen (átmeneti időben) — fel­
tétlenül szükséges.

A vízkiválasztást végző kompresszor üzemét a 
kamralevegőben elhelyezett kontakt légnedvesség­
mérő vezérli. A műszeresen beállítható megkívánt 
relatív nedvességtartomány kb. 30—98% közötti.

Az aggregát fütőegységét szintén a kamrában 
elhelyezett helyiségtermosztát üzemelteti a megkí­
vánt 25—35 °C-os hőmérsékletnek megfelelően.

A komplett berendezéshez tartozik még egy 
elektromos vezérlőegység, mely az egyes elektro­
mos fogyasztók működését jelzi, szabályozza, illet­
ve hangolja össze.

A faanyag hagyományos mesterséges szárításá­
nál technológiailag megkülönböztetik a szárítás há­
rom fő szakaszát, úgy mint felfűtést, szárítást és ki­

egyenlítést. Ezek a szakaszok a kondenzációs szárí­
tásnál is fennállnak, azonban jelentőségük lényege­
sen kisebb, határaik sem olyan élesek. Tekintve, 
hogy a kondenzációs szárítás hőmérséklete ala­
csony, a felfűtés során előálló hőmérséklet-emelke­
dés 5—30 °C az évszaktól függően. Mivel az elekt­
romos fűtés a stacioner üzemmenetre, ill. annak hő­
veszteségeire takarékosan méretezett, a felfűtés 
ideje hosszabb, 1—3 nap közötti. Ezért a vízkivá­
lasztással nem célravezető megvárni a felfűtöttség 
állapotát, hiszen a vízkiválasztás már 20—25 °C hő­
mérsékleten is gazdaságosan véghezvihető. Ugyan­
így a szárítás harmadik szakasza is kisebb jelentő­
séggel bír. Ennek oka: a kondenzációs szárítás egy 
jól kiegyenlített szárítás, vagyis a száradás bármely 
szakaszában és így a végén is a faanyag felületi és 
belső nedvessége közötti különbség kicsi. A szárítás 
alacsony hőmérsékletéből következően a kamrából 
kikerülő anyagok hőmérséklet-csökkenése nem szá­
mottevő.

Ennek ellenére a szárítás befejezése után a szárí­
tásnál alacsonyabb, 10—15 °C hőmérsékleten 1—2 
napos pihentetést mégis szükségesnek tartunk, ami­
kor csak a keringtető ventillátorok üzemelnek. Az 
aggregátot ekkor már át lehet telepíteni a követke­
ző szárítási ciklushoz a szomszédos kamrába, így 
annak kihasználtsága növekedik.

2. A konvekciós szárítás összehasonlítása a hagyo­
mányos kondenzációs szárítással

A hagyományos konvekciós szárítás — mint isme­
retes — abban áll, hogy a kamrás vagy alag­
út rendszerű szárító terében általában gőz- vagy 
forróvízfűtésű kaloriferekkel kívánt hőfokú leve­
gőt állítunk elő, melyet a rakatok között intenzív 
ventillációval keringtetünk. Az áramló levegő a fa­
anyaggal való érintkezésénél fellépő a hőátadási 
tényezőnek megfelelően a nedvességvándorlást idé­
zi elő és így nedvességtartalma megnövekszik. A

1. ábra. Korszerű közép magas 
hőmérsékletű frisslevegös 
szárító, pályakocsis 
anyagmozgatással
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2. ábra. Alacsony hőmérsékletű kondenzációs szárító, 
pályakocsis anyagmozgatással

légállapot ún. száraz és nedves hőfoka között ki- 
•alakuló pszichrometrikus különbség az a szárítási 
erő (szárítási potenciál), ami nagyságától függően 
befolyásolja a száradás intenzitását.

A kialakult szárítási menetrendekben ezt a hő­
fokkülönbséget állandóan figyelemmel kell kísér­
ni, menetrend szerint betartani, illetőleg szabá­
lyozni.

A szabályozás a kamrán levő csappantyúk állítá- 
sával, és a begőzölés vagy nedvesítés be- vagy ki­
kapcsolásával történik. Ebből látható, hogy a ned­
vesség szárítótérből való elvitele levegő kibocsátá­
sával történik, ami kalóriaveszteséget jelent, hiszen 
a belépő friss levegőt a szárítótér hőfokára fel kell 
melegíteni. Tehát a hagyományos konvekciós szá­
rítórendszerek levegőátbocsátással végzik el felada­
tukat.

A kondenzációs szárítási rendszer egyik alapvető 
sajátossága, hogy a nedvesség elvitelét nem a szá­
rítótér megcsapolásával, hanem a nedvességnek a 
zárt térben keringő szárítólevegőből való kicsapa- 
tásával, kondenzálásával és a csapadék egyszerű 
kivezetésével oldja meg. így tehát a levegő cseré­
jéből származó kalóriaveszteség nem jelentkezik, 
ezáltal a folyamat kalorikus hatásfoka lényegesen 
kedvezőbb.

A nedvességnek a fából (illetve a fa felületéről) 
való elvétele — természetesen — ebben az esetben 
is a levegő cirkulációjával a kialakuló tényező­
nek megfelelően történik. A légállapot jelzésére 
nem száraz és nedves hőfokkülönbséget kell figye­

lemmel kísérni. A szárítótérben elhelyezett kon­
takt nedvességmérő műszer a levegő relatív ned­
vességtartalmát mutatja és egyúttal a folyamat 
automatikus vezérlését is elvégzi. Kézzel beállít­
ható a tp értékek felső és alsó határa, és az ezek kö­
zött mozgó mutató a felső és alsó határon elektro­
mos kontaktusokat zár vagy nyit. Pl. 90% felső 
értéknél a szárítóaggregát motorját elindítja és 
mindaddig üzemelteti, ameddig az előálló konden­
záció következtében a szárító levegő nedvességtar­
talma pl. 80%-ra le nem csökkent. Ez a folyamat 
a szárítási idő alatt állandóan ismétlődik és tulaj­
donképpen a hagyományos szárításnál betartandó 
pszichrometrikus hőkülönbség tartja előírt korlá­
tok között.

Természetesen a fa fajtájától, méreteitől függő­
en a műszer felső és alsó határ beállítását módo­
síthatjuk. Hosszabb szárítási periódusoknál a mű­
szer állítását két vagy három alkalommal módosít­
hatjuk. Pl. 90—80, 80—70 és 70—60% intervallu­
mok között.

3. A szárítási mód előnyeinek ismertetése

A szárítástechnológiai és 
üzemeltetési előnyök
A szárítási módot áttekintve technikailag arról van 
szó, hogy keringtető ventillátorral a farakaton ke­
resztül keringtetett meleg levegő, a faanyag felü­
letéről nyert páratartalmát a szárítóaggregátban 
adja le úgy, hogy a párás levegőt harmatpontra 
hűtve a vízgőz vízzé kondenzálódik, amelyet egy 
csövön elvezetünk. A párától megszabadított lehű­
tött levegőt felmelegítjük, amelyet bebocsátunk a 
térbe és az újra párát vesz fel.

Mivel a szárító levegő hőmérséklete 25—30 °C 
között változik a folyamat során és a rakatok kö­
zötti légsebesség sem haladja meg a 1,8—2,0 m/sec 
értéket, így a szárítás a tapasztalatok szerint igen 
jó nedvességkiegyenlítődést biztosít, a szokásos 
szárítási hibák nem lépnek fel, s még kényesebb 
fafajoknál is elkerülhetők a szokásos deformációk, 
repedések.

A zárt tér fűtését, illetve a lehűtött levegő felfű­
tését télen és hűvös időben, amikor a tér hővesz­
tesége nagyobb, a szárítóaggregátba beépített fű­
tőtestek végzik. Nyáron és az átmeneti idő egy ré­
szében azonban a térben a hőfok tartásához gya­
korlatilag elégnek bizonyul a kompresszor műkö­
déséből a kondenzátoron cserélődő hőmennyiség is.

Az alkalmazott mód további előnye az, hogy a 
viszonylag lassú lefolyású, kíméletes szárítási mód­
ból eredően a szárítási menetrend meghatározása 
igen egyszerű, éppen ezért a szárítóaggregáttal 
együtt alkalmazott vezérlőberendezés félautoma­
tikus működtetést tesz lehetővé. Ennek olyan gya­
korlati jelentősége van, hogy a szárítókezelő szoká­
sos tevékenységét szükségtelenné teszi, mivel a 
technológiában elmaradnak a csappantyúkezelések, 
begőzölés és egyéb műveletek.

A teremben keringő levegő alacsony sebessége 
és hőfoka folytán a szárítótérbe bármikor be lehet 
lépni és ott a berendezést, a légállapotot, illetve a 
faanyag száradását ellenőrizni.
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A  szárítótérben megvalósítandó anyagmozgatási technológia nem kötött. Adaptációs tervezéssel megvalósítható rakodólapos, pályakocsis megoldás is a beruházó adottságainak, illetve kívánságának megfelelően.A  szárítótér célszerűen megvalósítható úgy is, hogy két kamra létesül, és a mobil szárítóberende­zés „ellenütemben” szolgálja ki a két kamrát asze­rint, hogy az töltés-ürítés alatt áll-e, vagy feltöl­tött állapotban szárításra kész.
A  beruházási előnyökAz elektromos üzemű kondenzációs szárítók egyik leghatározottabb beruházási előnye az, hogy tele­pítéséhez és üzembe helyezéséhez sem kalorikus szempontból (fűtés), sem pedig a szárítási folyamat levezetéséhez (pl. begőzölés) nem szükséges hőköz­pont (gőz vagy meleg víz), amely általában bőví­ti, drágítja és hosszadalmassá teszi a beruházást.Az elektromos üzemű kondenzációs szárítók ki­sebb típusainak névleges energiaszükséglete alig 
éri el a hagyományos szárítók légtechnikai elekt­romos szükségletét vagy pedig még annál is kisebb. Az ilyen kisebb berendezések villamosteljesítmé­nye 10— 15 kW, és egyidejűleg 8—15 m3 faanyag szárítására alkalmasak.Az elektromos energiával történő működtetés bi­zonyos fokú rugalmasságot jelent a szárítóüzem le­telepítésénél is, mivel ez az energiafajta táplálható be a leggyorsabban és legolcsóbban.A  szárítóhelyiségnek nemcsak erre a célra épült, hanem esetenként erre szánt épületrész is megfe­lel bizonyos átalakítással. Túlzás volna azt állítani — amit egyes nyugati üzleti vállalkozások hirdet­nek —, hogy az ilyen berendezések bármely he- 

' lyen felállíthatok, ugyanis a szárítótérrel szemben egyes követelmények betartása szükséges. Neve­zetesen :
— a helyiség megfelelő nagyságú és teljesen zárt 

legyen (párazáró réteggel célszerű ellátni), a transzmissziós veszteségek elkerülésére a hatá­roló szerkezetek hőszigetelési értéke &Szüks.= 0,3—0,5. Ez az érték szükség esetén a határoló-szerkezetekre szerelt hungarocell+ védőlemez rétegekkel érhető el;

— a helyiség padozata mind a teherbírás, mindaz anyagmozgatás szempontjából megfelelő és el­lenálló legyen;
— a helyiségből szárítási ciklusonként több száz (esetleg több ezer) liter vizet kell elvezetni, amelynek közműbe csatlakoztatásáról vagy pe­dig zárt csövön történő elfolyatásáról, illetve szikkasztásáról kell gondoskodni.Új szárítókamra (tér) létesítésénél fenti köve­telményeket figyelembe kell venni, mindezek mel­lett azonban az új kamra létesítése lényegesen ol­csóbb a gőzfűtéscs kamrákhoz képest, mivel a lég­technika lényegesen egyszerűbb és olcsóbb (csak belső keringtetésre van szükség, elmaradnak a fű­téssel összefüggő építési kapcsolatok, elmaradnak továbbá a friss levegő-, és párakidobó nyílások és csappantyúk, begőzölő vezeték, páraelvezetés stb.).Abban az esetben, ha a szárítótér fűtése meg­oldható gőzfűtéssel is, úgy a klímaszárító elv, il­letve aszerint kiképzett szárítókamra (helyiség)
3. ábra. Alacsony hőmérsékletű szellőztetett klíma- 
kamrás szárító (a rajzon boules-áru szárítására) pá­

lyakocsis, vagy targoncás anyagmozgatással

4. ábra. Kisterű alacsony 
hőmérsékletű kondenzációs, 
hazai fejlesztésű szárító 
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előnyei megtarthatók és csupán adaptációs terve­zés kérdése az új műszaki megoldás megvalósítása.
IV. A gazdasági összehasonlítás néhány szempontja

1. A  hagyományos konvekciós forrólégszárítók 
tipikus fűrészáruszállítók, ahol kinagyolt méretű alkatrészek szárítása műszakilag kizárt és gazda­ságilag ésszerűtlen, mert az így megszárított fêl­és félkész termékek többségükben olyan deformá­ciókat szenvednének, amelyek eredeti célra fel­használásukat kizárják, továbbá a károsodások mértéke akkora volna, hogy a selejteződés meg­engedhető mértékét messze túllépné.Tekintve, hogy az alacsony hőmérsékletű szárí­tásokat az jellemzi, hogy kíméletesek, nem okoz­nak deformációt, és a selejteződés mértéke elha­nyagolhatóan csekély, a gazdasági számításoknál félterméket, alkatrészt veszünk, figyelembe és azt fűrészáru-egyenértékben fejezzük ki. (A hazai mű­szaki-tudományos körökben eléggé elterjedt az a felfogás, hogy a természetes faanyagok szárítása a faanyagipar „feladata” volna. Személyes vélemé­nyem szerint ez éppen olyan kategória, mint azok a kategóriák, amelyek realizálási feltételei a gya­korlat számára elérhetetlenek. Számos — ná­lunk fejlettebb fa- és fafeldolgozóiparral rendel­kező — ország gyakorlata azt mutatja, hogy a fa­anyagszárításnak nincsenek tudományosan kije­lölt alanyai, és a 2 m3 nemes faanyagot szárító berendezést üzemeltető bútorasztalostól az 500 m3 befogadóképességű nagyterű szárítóig, amelyet fűrészüzem alkalmaz, mindenféle eljárás megta­lálható, amelynek célszerűségét az üzemeltető al­kalmasnak ítélte. A hazai bútoripar, de a fűrész- , ipar sem homogén az általa előállított termék, a rendelkezésre álló energiaforrás, telephelyi adott­ságok, szakember-összetétel és színvonal stb. szem­pontjából. Ezért fel kell tételezni egy olyan helyzetet, amelyben a bútor- és fafeldolgozó üzem maga dönt a szárítóberendezés alkalmazása — és így a követendő eljárás, illetőleg szárítási mód — felől is.)

2. Az eljárások és szárítási módok összeha­
sonlítását a teljes költségek és a teljes invesztíció szintjén végrehajtani meghaladná egy cikk kere­teit, ezért a gazdasági összehasonlítást — egyrészt a fajlagos energiaköltségek;— másrészt a fajlagos beruházási költségek szempontjából végezzük el. .

3. Az energiaköltségek értékelésénél a problé­mát az okzza, hogy esetenként vásárolt villamos energiát kell összehasonlítani saját előállítású hő-, illetve gőzenergiával.Az értékeléshez a következő számítási alapokat rögzítjük:— 1 kWó villamos energiát ez idő szerint kereken 2 Ft/kWó alapon értékelünk;— 1 kg gőz értékét az előállítás költségei szerint állapítjuk meg. Hazai adatok szerint ez külön­böző:a földgáz felhasználásával 267 Ft/t gőz,a fűtőolaj felhasználásával 556 Ft/t gőz,a fahulladék felhasználásával 103 Ft/t gőz. Ez lényegileg önköltségi ár, amelyből a földgáz 

felhasználásával előállított gőzt véve alapul (0,267 Ft, kg gőz) és 500 kal/kg gőz hőtartalmat feltéte­lezve 0,053 • 10- 2  Ft/kal értéket kapunk. 1 kW ó= =860 kal/ó alapon számítva a gőzenergia egyen- értéke 0,46, kereken 0,50 Ft kWó, így gázenergia 
önköltsége kb. egynegyede a vásárolt villamos 
energia árának.

4. A  beruházási költségek megállapításához szükséges néhány ténylegesen is beruházott szárí­tóberendezés és hőközpont 1980. évi árszinten szá­mított értékét rögzíteni, importberendezések ese­tén természetesen vámmal együtt.— Eisenmann 70—80 °C közép­hőmérsékletű— Bollmann HT 90 MS 70 °C közép­hőmérsékletű— Kondenzációs szárító (olasz származású)— Vegyes tüzelésű hőközpont— Vegyes tüzelésű hőközpont

2X45 m3 kamrás, előre gyártott, szerelhető hőköz­pontot igényel, 6,2 millió Ft. 1X200 m3 kamrás, előre gyártott, szerelhető hőköz­pontot igényel, automatikus vezérléssel 7,2 millió Ft.2 db (á 586 E Ft) berende­zés kb. 50 m3 nettó befoga­dóképességű monolit épület­tel 1,7 millió Ft.1,5 t gőz előállítására kb. 6 millió Ft.3 t gőz előállítására kb. 8 millió Ft.Fenti létesítési költségekben nincs benne a kül­ső tér rendezése, külső anyagmozgatás és az elő­re gyártott szárítókat csapadék ellen védő szín beruházási költsége.Az összehasonlításhoz kerekített értékeket vet­tük a kisterű és nagyterű frisslevegős szárítóknál 6 millió forint, azaz60 ezer Ft/szárítandó m3 felszerelt kamrák be­ruházási költséget6 millió forint, azaz hőközponti beruházási60 ezer Ft/szárítandó m3 költségetAz alacsony hőmérsékletű kondenzációs szárí­tóknál importberendezést véve figyelembe2 millió forint, azaz40 ezer Ft/szárítandó m3 alkatrész beruházási költséget;míg belföldön gyártható berendezést véve figye­lembe.1,5 millió forint, azaz30 ezer forint/szárítandó m3 alkatrész beruházá­si költséget.Alacsony hőmérsékletű klímakamrás szárító be­ruházásához1,0 millió forint, azaz20 ezer forint/szárítandó m3 alkatrész beruhá­zási költséget azzal a megjegyzéssel, hogy a fűtési módtól függő hőközponti arányos beruházási költ­ség rendkívül változó lehet (pl. további 1—2 mil­lió forint).5. Az előbb említett elvek és adatok alapján — a részszámítások mellőzésével — az 1. és 2. táblá­
zatban tüntettük fel azokat a számítási alapokat és adatokat, amelyek egyrészt becsült, másrészt mért, alátámasztható adatok.A számítások eredménye semmi esetre sem ab­szolút, hiszen a szóba jöhető esetek és variánsok száma végtelen, de azok a nagyságrendi különb-F A I P A R  *  49



ségek, amelyek a három összehasonlított eljárás között érzékelhetők, biztos trendet képeznek, amellyel szemben mint említettem összesen egy hátrány van, a lassúság, amelynek gazdasági kö­vetkezménye a készletek forrásának időleges le­kötése, amelynek számítható értéke a forgóeszköz­hitel 13%-os kamata, amely 10 naponként kb. 0,35%. Számításaim szerint az alacsony hőmérsék­letű szárítási eljárások lassúsága szárított köbmé­terenként 40—80 Ft költségkihatást jelenthet, amely az energiaköltség-különbözetekből bősége­sen megtérül.
Befejezésírásomban a hazai gazdasági helyzet ismeretében igyekeztem elemzést és összehasonlítást adni az évtizedek alatt megszokott konvekciós forrólég­szárítás és alacsony hőmérsékletű szárítási módok között, azzal a nem titkolt céllal, hogy bizonyítsam az alacsony hőmérsékletű szárítási módok takaré­kosabb (olcsóbb) üzemét és alacsonyabb invesztí­cióját. Az alacsony hőmérsékletű szárítási mód előnyei az általánosan elterjedt konvekciós forró­légszárításhoz képest a következők:— alacsony egyszeri ráfordítás (beruházás);— alacsony energiafelhasználás;— egyszerű félautomatikus üzemeltetés;

— igen jó minőségű szárítás, selejteződés nélkül;— vegyes szárítási feladat (többféle fafaj, induló nedvesség, vastagság esetén) is végrehajtható.Ügy gondolom, hogy e módszer gazdaságos üze­méről és az alkalmazás előnyeiről a hazai gya­korlat néhány esetben már meggyőződött, éppen ezért a szélesebb körű alkalmazás útjára lépni nem volna célszerűtlen.És most visszatérek írásom bevezetőjéhez, ahol azt fejtegettem, hogy a faanyagok szárításának 
nem lehet célja a gyorsaság. Ezt a célkitűzést (mint célkitűzést!!) éppúgy félre kell tenni a szárí­tási technológiák meghatározásánál, mint ahogy napjainkban a mennyiségi termelésre ösztönző gazdasági mechanizmust. Amennyiben a teljes fafeldolgozó technológia igényli a szárítás gyorsa­ságát, ám legyen gyors a szárítás, mert ebben az esetben a rövididejű szárítás eszközként (és nem célként) kapcsolódik a technológiához és annak gazdasági célkitűzéseihez.A szárítási eljárás, illetve módszer kiválasztásá­nál a jövőben azonban a „gyorsaságnál” lényege­sen fontosabb szempontok lesznek:— a faanyagok károsodás! mértéke, vagyis a szá­rítás minősége;— a szárítási folyamat automatizálási lehetősége, vagyis a szárítás kezelhetősége;

• 1. táblázatA szárítási eljárások fajlagos energiaszükséglete Közép (magas) hő- Alacsony hőmérsékletűSzámítási alapok f l ’!S S ’  alkatrészszárításlevegős fűrészáru- szárítás kondenzációs klímakamrás

2. táblázat

1 m3 faalkatrészhez szükséges faanyag víztartalma(kg/víz) 500 kg 250 kg 250 kg1 kg víz elpárologtatóshoz és fűtéshez szükséges gőz téli—nyári átlag teli—nyári átlag(kg kg) 3 kg kg — 1,5 kg kg1 kg víz kiválasztásához szükséges motorikus villamos energia (kWó kg) — 0,52 kWó kg —1 kg vízre eső (pót) fűtési villamos energia (kWó kg) __ téli—nyári átlag 0,10 kW ókg —1 kg vízre eső levegőkeringtetési villamos energia (kWó kg) 0,50 kWó kg 0,26 kW ókg —1 m3 faalkatrészhez szükséges energia egyenértékben (kWó) 1120 kWó 220 kWó 218 kWó
Értékelés (gőzenergia 0,5 Ft'kWó, vili, energia 2,0 Ft kWó)

(gőzenergia 870 vili, energ. 250) 435,— Ft 500,— Ft 935,— Ft
(villamos energia)

440,— Ft
(gőzenergia)

109,— Ft
A szárítási eljárások fajlagos beruházási költségigénye

Számítási alapok Közép (magas) hő­mérsékletű friss­levegős fűrészáru­szárítás Alacsony hőmérsékletű alkatrész- szárításkondenzáció klímakamrásBeruházási költségigény 100 m3 fűrészáru ben (anyagmozgató berendezések és külső egyenérték- 12 000 E Fttér nélkül) 2500 E Ft 1100 E Ft
Éves szárítási kapacitás fűrészáru egyenértékben 3500—4000 m3(lágy-kemény és tölgyfa átlagában) (2X50 m3 fűrészáruegyidejűleg)
Fajlagos beruházási költségigény 3000—3430 Ft 'm3 év

1600 nü (50—60 m3 fél­termék egy­
idejűleg)1500 Ft/m3/év

1100 m3 (60—80 m3 fél­termék egy­idejűleg)1000 Ft/m3/év50 ★ F A I P A R



— a szárítási folyamat fajlagos energia- és fajla­gos beruházási igénye.
Mindezen gondolatok tulajdonképpen reformot is 
sürgetnek a mérnöki gondolkodásban, amely re­
form tulajdonképpen csak visszakanyarodás néhai 
Pattantyús gépész professzor tanítási elveihez, 
amelyek között egyik legfontosabb, hogy az em­
beri kultúráról és életszükségletekről való gon­
doskodásban a gazdálkodásnak van fő szerepe, és 
ezek között is az anyaggazdálkodásnak és energia­
gazdálkodásnak; és a „gép” mindehhez csak esz­
köz.
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Tapasztalatok az OTTHON ’83 bútorkiállítás 
vélemény kutatásából
T ó t h  S á n d o r

A Bútoripari Fejlesztési Intézet — az előző évek­
hez hasonlóan — 1982-ben is véleménykutatást 
végzett az őszi BNV keretében rendezett OTT­
HON ’83 bútorkiállítás látogatói között.

E cikkben a véleménykutatás egyes tapasztala­
tairól számolunk be, utalva időnként az előző évi 
felmérések eredményeire is. Az 1982-es kiállítás 
olyan kérdései mellett, amelyek a bútorgyártó és 
-kereskedelmi vállalatokat, szövetkezeteket foglal­
koztatja, az intézet gyártmányfejlesztési irányait 
befolyásoló kérdésekre is választ keresünk.

1. Bevezetés
Bevezetőnkben röviden ismertetjük a vélemény­
kutatás célját, vizsgálat módját befolyásoló ténye­
zőket és módszerét.

A kiállításon megjelentetett bútortípusoknak a 
fogyasztók körében történő felméréséhez való fel­
használását már hagyományosnak lehet tekinteni. 
A vizsgálat e módjának előnye, hogy közvetlen 
kapcsolat van a vizsgálat tárgyát képező bútorok 
és a  válaszadók között. Hátránya egyúttal az, hogy 
a piaci kereslet és kínálat struktúráját és diszpro- 
porcióit a kiállításán arra használja fel a fogyasz­
tó, hogy orientálódjon a kínálat kiszélesedett 
struktúrájáról, összehasonlítsa és kiválassza a bú­
torokat, amit máskor nem tehet meg.

' Felmérésünkben arra törekedtünk, hogy tájé­
koztatást nyerjünk a vásárlátogatóktól, azaz a bú­
torok vásárlóitól a bútorgazdaság — ipar és ke­
reskedelem — általános megítéléséről, a bútorkí­
nálat értékeléséről.

Olyan kérdésekre is választ kerestünk, amelyek 
a bútorgazdaságban jelentkező tendenciák, újdon­
ságok fogadtatásáról, fogyasztói értékeléséről, sőt 
elfogadásáról szólnak, konkrét bútor- vagy forgal­
mazási megoldás esetében is.

Alapvető célkitűzésünk a bútoripari vállalatok 
és egyben a BIFI gyártmányfejlesztési, valamint 
a bútorkereskedelem választékfejlesztési törekvé­
seinek, végső soron a fogyasztói igények kielégí­
tésének elősegítése.

A felmérést a vásárlátogatók körében kérdőívek 
segítségével folytattuk le. A megkérdezettek cso­
portját felkéréssel, ill. önkéntes jelentkezéssel 
alakítottuk ki. A megkérdezéseket külön erre a 
célra kijelölt dolgozók végezték a kiállítás egész 
ideje alatt. Munkájukat a Bútoripari Fejlesztési 
Intézet tanácsadó szolgálatának dolgozói is segí­
tették.

A megkérdezés helyének és idejének kiválasztá­
sában több körülmény is közrejátszőtt; az OTT­
HON kiállítás a bútoripar reprezentatív termék­
bemutatója, a kiállítás keretei viszonylag sok, 
könnyen megszerezhető adatra nyújtottak lehető­
séget.

A korábbi manuális kérdőíves feldolgozás he­
lyett ez évben is peremlyukkártyát alkalmaztunk, 
ami az adatok több szempont szerinti csoportosí­
tását is lehetővé tette, s meggyorsította a feldol­
gozást.

A vizsgálat során feltett kérdésekre olyan konk­
rét válaszokat is vártunk, amelyek a bútorgazda­
ságban jelentkező tendenciákat, gyártmánystraté­
giákat alátámasztják, vagy elvetik. A kutatás — 
körülményei, korlátái miatt — nem vállalkozha­
tott rétegelemzésekre épített vevőszínvonal (piaci 
szegmentáció) vizsgálatokra.

A kutatási módszer meghatározásához a plac­
és szükségletkutatás szakirodalma ad felvilágosí­
tást. Ezekből az alábbi tényezőket emeljük ki: 
— a kutatás célja, 
— a hely, időpont és környezet, amelyben a ku­

tatás vélelmezhetően folyik, esetünkben ez az 
OTTHON kiállítás, amely adottságainál fogva 
meghatározza a lehetőségeket,

— a vizsgálat lebonyolításának lehetséges és cél­
ravezető módja az előbbiekből eredően.

— a kutatás célja alapján a vizsgálat tárgyköre, a 
hipotézisek felállítása, a hipotézisek helyessé­
gét vagy elvetését bizonyító kérdések és a min­
tanagyság meghatározása,

— a kérdések összeállítása, a kérdéslista megszer­
kesztése,

— a várható adatok feldolgozási lehetősége és az 
értékelés módja,

— a korábbi szakirodalmi és saját tapasztalatok.
Az Őszi BNV keretében rendezett OTTHON ki­

állítás bútor és általában lakásberendezési része 
a gyártóknak és a forgalmazóknak nagyobbrészt 
gyártási háttérrel fedezett reprezentatív sereg­
szemléje. A kiállítás látogatóinak körében egy­
aránt megtalálható a csupán kíváncsiságból érdek­
lődő, a potenciális vásárló, valamint a szakmai kö­
zönség.

A bútorok fizikai megjelenítése a  kiállítási 
standokon szinte kínálja a helyszíni megkérdezést. 
A kiállított bútorokat a látogató ilyenkor össze­
veti a mindennapi piaci kínálattal, s részben a kül­
földi kiállítók gyártmányaival is. E hatás érvé­
nyesül a fogyasztó értékelésének objektivitásában 
is, ezért számolni kell vele a kérdőívek összeállí­
tásakor és az adatok értékelésekor is.

A megkérdezésbe bevont személyek számával 
kapcsolatosan egy beépített konyhákra vonatkozó 
piackutatás anyagából [2] :
— a vizsgálati módszerek közül a helyszíni meg­

kérdezés „a só a levesben”,
— kb. 800 megkérdezésnél már nem vagyunk 

messze a reprezentatív mintavételtől,
— 1200 megkérdezés már megfelel a reprezentatív 

mintavétel követelményeinek.
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A több éve az OTTHON kiállításon folyó véle­
ménykutatás során az egyes tendenciák megállapí­
tásához standard kérdéseknek is szerepelniök kell.

A korábbi évek során végzett véleménykutatá­
sok főbb tapasztalatait az alábbiakban foglalhat­
juk össze:
— A kiállítás látogatóiból véletlenszerű kiválasz­

tott minta statisztikailag nem tekinthető repre­
zentatívnak.

— Az OTTHON kiállítások során végzett véle­
ménykutatások eredményei iránt a bútoripari 
és kereskedelmi vállalatoknál, valamint a szak­
sajtóban élénk érdeklődés mutatkozott.

— Az OTTHON kiállításon évek óta végzett vé­
leménykutatások során a vásárlátogatók kö­
zött kiadott 700—1500 kérdőív 60—90%-a volt 
értékelhető, ill. került vissza feldolgozásra.

— A kiállítás rendezvényei között szereplő bú­
toripari szakmai napon kiosztott kérdőíveknek 
csak csekély százaléka jutott vissza az intézet­
hez (1978).

— Az 1979-ben a Lakáskultúra c. lap melléklete­
ként kiadott százezres nagyságrendű kérdőív­
ből csekély ezrelék jutott vissza az intézethez.

— A kiállítás jellegéből adódóan (zsúfoltság a nem 
szakmai napokon, hétvégeken nem mindig 
nyílt lehetőség a látogatók megkérdezésére), 
sokszor csak kérdőívek kitöltésére került sor. 
Az 1981-es véleménykutatás során alkalmazott 
30 kérdés túl soknak bizonyult, ugyanakkor 
számolni lehet 1000—1500 értékelhető kérdőív 
feldolgozásával;

— Fizetőképes kereslet a bútorok iránt elsősorban 
a 20—40 évesek korosztályában várható (1981) 

— Az 1980-as kutatás 1400 kérdőív adatainak ösz- 
szesítése manuálisan 3 hónapot vett igénybe, 
az értékelő anyag csak a következő év január­
jában készült el, a kutatás eredményeinek köz­
zétételére csak májusban került sor, ami a kö­
vetkező évi kiállítás felkészülése szempontjá­
ból „eső után köpönyeg”-nek tekinthető.
A véleménykutatásból származó adatok össze­
sítésénél, továbbfeldolgozásánál törekedni kell 
a gyorsított adatfeldolgozásra.

2. A válaszadók száma és összetétele
A felmérés során összesen 1652 értékelhető, ill. 
részben értékelhető kérdőívet sikerült összegyűj­
teni. A részben értékelhető kérdőíveken egyes 
kérdések megválaszolatlanul- maradtak.

Ä vizsgálat jellegét és módszerét tekintve a ka­
pott kérdőívek száma — az 1980-as felmérés 1355- 
ös, az 1981-es véleménykutatás 1985-ös számához 
viszonyítva — jónak mondható, egyben arra is bi­
zonyíték, hogy megfelelő számú és jól eligazított 
megkérdező stábbal az értékelhető kérdőívek szá­
ma növelhető.

A válaszadók1 nagy része (1555—1625) jelölte 
meg a demográfiai adatait. A mintasokaság — össze­
hasonlítva a demográfiai statisztikákkal — nem 
reprezentatív az itt figyelembe vett ismérvek te­
kintetében. Ez a követelmény azonban nem is ér-

1 — a továbbiakban a megkérdezettek, ill. válaszadók 
szinonimaként szerepelnek. 

yvényesülhetett a kiválasztás módjából, a minta 
nagyságából eredően. Demográfiai elemzésre to­
vábbi ismérvek bevitele és az egyes ismérvek kö­
zötti összefüggés feltárása szükséges, megfelelő 
reprezentativitást biztosító panelvizsgálat alapján. 
Mivel ez a kritérium nem érvényesült, az egyes 
demográfiai ismérvek és a további válaszok közöt­
ti kölcsönkapcsolatok feltárásától általában elte­
kintettünk. Ez utóbbi miatt az elemzés során tett 
megállapításaink is csak korlátozottan általánosít­
hatók, különösen a mennyiségi adatok vonatkozá­
sában.

Az értékelés során a jövedelmi viszonyok és a 
bútorvásárlásra szánt összegek közötti összefüggé­
sekre is választ keresünk.

A felmérés adatainak feldolgozása során vizs­
gáltuk a megkérdezettek családi jövedelmét, a 
családtagok számától függően kiszámítottuk az 1 
főre jutó jövedelmet a családban. A válaszadók 
62,1%-ának alakult családi összjövedelme 5—10 
ezer Ft/hó között, 20,0%-uknál 10—15 ezer Ft kö­
zött. Az 5 ezer Ft/hó alattiak aránya 13,4% volt.

Az egy főre jutó jövedelmek a családban már 
nagyobb szóródást mutattak: a legnagyobb arányt 
a 2—3 ezer Ft/fő/hó csoport jelentette (36,3%), az 
1—2 ezer Ft/fő/hó közötti jövedelműek részaránya 
16,7% volt, jelentős a 3—4 ezer Ft/fő/hó jövedel­
műek (25,4%) aránya. A válaszadók 78,3%-a 1—4 
ezer Ft/hó/fő jövedelemmel rendelkezett.

összességében a válaszadóknak az egyes demog­
ráfiai ismérvek szerinti összetétele hasonló volt 
az 1980-as, 1981-es felmérés arányaihoz.

3. A felmérés tapasztalatai a kiállításra és kiállított 
bútorokra vonatkozóan

A következőkben a kérdőív egyes, a kiállítást, a 
bútorgazdaságot és a  kiállított bútorokat érintő 
válaszainak összegezését, értékelését közöljük, 
utalva időnként az egy évvel ezelőtti megfelelő 
kérdésekre kapott válaszokra is.

Az OTTHON kiállítás minden évben elsősorban 
a hazai bútorgyártók gyártmányfejlesztési ered­
ményeit bemutató reprezentatív kiállítás és egy­
ben — nem fogyasztói — vásár. A kiállítás kon­
cepciója szerint minden páros évben elsősorban 
azokat a bútorokat állítják ki, amelyek már gyár­
tás alatt vannak, vagy gyártásbavételükre a kiál­
lítást követően hamarosan sor kerül, a páratlan 
évek kiállításai viszont inkább a legfrissebb gyárt­
mányfejlesztési eredményeket tükrözi, így marke­
ting elemként is felfoghatók.

A kérdések segítségével kellett feltárni azt is, 
hogy a kiállított bútorok iránt a látogatók között 
milyen mértékben mutatkozik fizetőképes keres­
let (vásárlási készség). A kiállított bútorok iránti 
vásárlási készségre rávezetésképpen célszerű volt 
a kiállítás felkeresésének célját is megkérdezni.

A kiállítás felkeresésének célja

A. válaszok 36,2%-ánál a kiállítás felkeresésének 
célja a vásárási szándékot tükrözte, konkrét vá­
sárlási készségről viszont csak 29,6%-uk nyilatko­
zott. Ez utóbbiak vásárlás előtti tájékozódás cél­
jából keresték fel a kiállítást.
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Á válaszok alapján is hasznosnak bizonylut a 
kiállítás azon alapkoncepciója, hogy elsősorban 
olyan bútorokat kell kiállítani, amelyeket az ipar 
a rendezvény idején mái- gyárt, ill. az elkövetkező 
hónapokban ténylegesen gyártani, a kereskedelem 
pedig forgalmazni fog.

Vásárlási készség a bemutatott bútorokra
A válaszadók 56,7" »-a vásárlási készséget jelzett 
a kiállított bútorokra. Ez az adat összevetve az 
említett 63,8" »-kai, annál kevesebb, de abból a 
meggondolásból elfogadható, hogy a kiállítást lá­
togatók nagyobb része nem tudta áttekinteni a ki­
állított bútorok választékát. így a kapott válaszok­
ból csak bútorcsoportok — mint szekrénysor, ülő­
garnitúra, hálószoba stb. —, ill. bútorgyárak voltak 
elkülöníthetők.

A kiállított bútorok és választékuk mennyiben 
nyerte meg a megkérdezettek tetszését.

A „tetszés” csak arra ad felvilágosítást, hogy a bú­
torok mennyiben feleltek meg a megkérdezettek 
elképzelésének, vagy mennyiben illettek bele a 
vásárlátogatók ízlésvilágába, vagy adtak ötleteket 
konkrét bútorozási problémák megoldásához (1. 
táblázati).

1. táblázat
A. kiállításon a legnagyobb tetszést aratott bútorok

Sor­ Termék megnevezése Gyártószám:

1. Verona szekrénysor Zala Bútorgyár
2. Nevada franciaágy BIFI
3. Barka I. II. szekrény­ Székesfehérvári B. V.

sor
4. Viktória Kanizsa Bútorgyár
5. Virág háló SZKIV
6. Magda I. II. sz.-sor Zala Bútorgyár
7. Heves II. szekrénysor Zala Bútorgyár
8. Treff ülőgarnitúra BIFI
9. Pikk garnitúra BIFI

10. Zengő szekrénysor Zala Bútorgyár
11. Arizona ülőgarnitúra BIFI
12. Réka szekrénysor BUBIV
13. Káró garnitúra BIFI
14. Freddy szekrénysor Zala Bútorgyár
15. Flamingó BUBIV
16. Borneó
17. Sába 83 háló SZKIV
18. Mózes SZKIV
19. Luca garnitúra BIFI
20. Nikoletta konyha ■Tisza BV
21. Póker fotel BIFI
22. Malmö szekrénysor Szatmár Bútorgyár
23. Szamos szekrénysor Szatmár Bútorgyár
24. Diana ebédlő SZKIV
25. Panda garnitúra BIFI
26. Sirokkó szekrénysor Székesfehérvári B. V.
27. Zsófi I. II. Ifjúsági sz. Székesfehérvári B. V.
28. Szabina ülőgarnitúra Kanizsa Bútorgyár
29. Tonett kávéházi gt. SZKIV
30. Garzon szekrénysor Székesfehérvári B. V.
31. Modul-Lux konyha Tisza BV
32. Toledó sarokgarnitúra Agria Bútorgyár
33. Baja I. elemes Bácska B. V.

A válaszok igen széles termékskálát fognak át, 
s magukban foglalják a bútorgyárak termékeinek 
nagy részét. Mindez arról tanúskodik, hogy a ko­

rábbi kiállítások bútoraihoz viszonyítva lényege­
sen több bútorgyár gyártmányfejlesztési eredmé­
nyeként megjelenő bútor találkozott a megkérde­
zettek bútorozási elképzeléseivel.

A legnagyobb tetszést arató kiállítók
2. táblázat

Válasz ” 0

1. Zala Bútorgyár 127 27.3
2. Kanizsa Bútorgyár 84 18.1
3. SZKIV 40 8.6
4. Székesfehérvári B. V. 32 6,9
5. Szatmár Bútorgyár 29 6,3
6. Agria Bútorgyár 25 5.4
7. BUBIV 20 4,3
8. BIFI 16 3,4
9. Bajai Lakbér. Szöv. 16 3.4

10. Tisza B. V. 14 3.0
11. Egyéb 62 13,3

Összesen : 465 100,0

A kiállításon keresett, de meg nem talált bútorok
A kérdés eredetileg a hiánycikknek felfogható bú­
torokra, bútorcsoportokra irányult.

A válaszok között, azonban olyan bútorok is sze­
repeltek, amelyek a kiállításon megtalálhatók vol­
tak (pl. könyvfal, kislakások bútorai). Ez utóbbiak 
kiszűrésével állítottuk össze a 3. táblázatot.

3. táblázat
A vásárlátogatók által keresett, a kiállításon meg nem 

talált bútorok
Termék megnevezése db %
Gyermekbútor 24 19,3
íróasztal 16 12.9
Fürdőszobabútor 14 11,3
Hintaszék 10 8,1
Kiegészítő bútor 9 7,3Elemes gyermekbútor 8 6,5
Cipőtartó 8 ' 6,5
Agynemütartó 7 5.6
Emeletes ágy 6 4,8
Virágállvány 6 4,8
Egyéb 16 12.9

összesen : 124 100,0

Olyan funkcionális bútorokból, ill. bútorcsopor­
tokból, mint gyermekbútor, íróasztal, általában a 
kiegészítő, ill. kisbútorokból — mint korábbi fel­
mérések is bizonyították — nemcsak a kiállításon, 
hanem a kereskedelemben is szegényes a válasz­
ték.

4. A felmérés egyes tapasztalatai a megkérdezettek 
lakásberendezésére vonatkozóan

Ebben a kérdéscsoportban konkrét bútorokra, ezek 
megjelenésére, a megkérdezett lakásában való el­
helyezésére, forgalmazási módjára kérdeztünk rá, 
vagyis olyan válaszokat vártunk, amelyek — a ki­
állítás gondolatébresztő tükrében — a megkérde­
zettek által igényelt ipari és kereskedelmi válasz­
ték kialakításához nyújthat információkat.

E kérdésekben már nem a bútorok „tetszése” 
iránt érdeklődtünk, hanem a fizetőképes kereseti 
tendenciák megállapítása volt a cél.
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A kérdésekre kapott válaszok hipotéziseket tá­
masztottak alá, ill. vetettek el. E hipotézisek: 
— Az ún. elemes, ill. szétszerelhetően árusított (al­

katrészeiben szállított) bútor már elfogadott, 
bevált forgalmazási módszernek tekinthető [8], 
Az elemes bútorok forgalmának tervezett nö­
velése a kereskedelemben (Domus-hálózát. 
Skála áruházak) egybevág a vásárlók elkép­
zeléseivel.

— A vevők már nem ragaszkodnak komplett szo­
bák vásárlásához, inkább az egyes funkcioná­
lis bútorcsoportokat külön-külön igénylik az el­
adásban.

— A beépített bútorigény már nemcsak gardrób­
szekrény formájában, hanem a lakás egyes he­
lyiségeiben is jelentkezik.

— A gyermekbútorok dotációjának megszűnése 
nyomán fizetőképes kereslet van üdülőbúto­
rokra.

— A reál jövedelmek stagnálásával, a barkácsolás 
terjedésével számolni lehet, ún. barkács és hasz­
nált bútorok iránti kereslet növekedésével.

— A bútorok minősége a fogyasztói vélemények 
szerint is javuló tendenciát mutat.

— A rusztikus bútorok iránti igény nem csökken, 
de a stílbútorok keresletével is számolni kell.

Szétszerelten forgalmazott bútor iránti vásárlási 
készség
A'kérdés már feltételezte, hogy a bútort a vevő la­
kásán össze kell szerelni. Erre a megkérdezettek 
80,7%-a vállalkozott, 19,3%-uk nem vállalta a sze­
relést.

Hasonló arányokat tükröztek a tavaly előtti és 
tavalyi felmérés adatai is.

, A kapott, 1516 válaszból kiderül, hogy a meg­
kérdezettek több mint négyötöde maga (esetleg 
ismerősei igénybevételével) kívánja a lakásán a 
hűtőid; összeszerelni. Ez egyben arra is utal, hogy 
a megkérdezett vásárlók nemcsak, hogy jól isme­
rik, hanem igénylik is a bútorkínálatnak ezt az 
egyre fontosabb részét.

Figyelembe véve, hogy az országos bútorforga­
lomnak kb. 7%-a az elemes bútor, e területeken 
mind a gyártók, mind a kereskedelem oldaláról még 
számottevő lehetőségek kínálkoznak.

[Az „elemes bútor” a köztudatban és a forgalmi 
szférában elterjedt fogalom, ami a bútor forgal­
mazási módjára utal; szakszerűbb kifejezésekkel 
élve azt jelenti, hogy a gyártmánycsalád-elv alap­
ján felépülő sokfunkciójú bútorcsalád alkatrészei, 
ill. szerelési egységei külön-külön is megvásárol­
hatók (Réka, Garzon). A Réka szekrénycsalád a 
szerelési egységeket és záróoldalakat leszámítva 
már gyárilag szerelt korpuszokból épül fel, míg a 
Garzon gyári szerelés kiskorpuszok és alkatrészek 
kombinációjaként fogható fel. A szétszerelten for- 
galmázott bútor fogalmát tulajdonképpen — szű- 
kebb szakmai értelemben — csak az NDK-beli 
MDW szekrényfalak elégítik ki.]
A bútorok kívánt forgalmazási módja
A legnagyobb arányt az elemenként vásárolható 
bútorok jelentették, ami e forgalmazási mód is­
mertségét, elismertségét bizonyítja.

Kevesebb, de jelentős volt viszont a szavazatok 
száma a bútorok egyedi válogatására, valamint 
szekrénysor és kárpitos bútorok külön-külön vá­
sárlásra. Komplett szobabútorok csak kevesen vá­
sárolnának szívesen. (4. táblázat)

4. táblázat
Vásárlási készség a forgalmazási módtól függően

K iválasztás m ódja Válasz %
1. E lem enként 667 40.7
2. Külön szekrénysort és kárpitos bútort 356 21,7
3. Egyedi válogatással 348 21,2
4. K om plett szobabútort 268 16,4

1639 100,0

A korábbi, 1977—81-es véleménykutatások so­
rán feltárt tendenciák is az elemes bútorok for­
galmazása irányába mutattak.

Levonható tehát a következtetés: mind általában 
az elemes, mind a szétszerelten forgalmazott bú­
torok arányát növelni lehet és kell a gyártásban 
és forgalmazásban egyaránt.

Kárpitozott bútor vásárlása iránti készség

A  kérdés különböző funkciójú kárpitozott búto­
rokra vonatkozott. A válaszok szerint 41,7% fran­
ciaágyat vásárolna, 27,9% nagyobbítható, kétsze­
mélyes fekhelyet, és csak 8,7% egyszemélyes fek­
helyet.

Az említett arányok megegyeznek az 1979—81. 
évi felmérés arányaival.

A franciaágya'k iránti kereslet a bútoriparban 
pár éve jelentkezett és a válaszok alapján tartós­
nak mondható, ugyanakkor változatlanul kereset­
tek a kétszemélyes, nagyobbítható fekhelyek. Az 
egyszemélyes fekhelyek iránti csekély igény az 
előbbiekből levezethető.

Az ülőkanapék alacsony aránya a válaszok kö­
zött (12,8%) a lakások alapterületére vezethető 
vissza, kicsi a hely, hogy a viszonylag nagy terje­
delmű ülőbútort elhelyezzék.

Kiegészítő bútorok iránti igény
A kiegészítő bútorok iránti igényekre kaptuk a 
legtöbb választ. Ebben nyilvánvalóan az is szere­
pet játszott, hogy a korábbi évek felmérései alap­
ján 18 féle kiegészítő bútort jelöltünk meg a kér­
désfeltevés során. Az igényrangsor a szavazatok 
alapján — kiemelve a leggyakrabban megjelölt bú­
torokat — az 5. táblázat szerint alakult.

Érdemes megemlíteni, hogy az 1979., 1980. és 
1981-es felmérés igényrangsora is hasonló adato­
kat tükrözött a hifi-torony kivételével.

Az adatok, valamint a megkérdezések során ka­
pott válaszok arról tanúskodnak, hogy:
— a hifi-toronyra kapott nagyszámú válasz in­

kább divatként, mint fizetőképes keresletként 
fogható fel,

— a szekrénysorokban kevés az olyan elem, 
amelyben tévé, rádió és lemezjátszó jól tárolha­
tó és egyben működtethető.
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5. táblázat
Kiegészítő bútorok iránti igény

Válasz %
1. Cipőtartó (kisszekrény) 572 9,4
2. Könyvespolc 547 9.0
3. H ifi-torony 482 8,0
4. V irágállvány 412 6.8
5. Ágynem űtartó 379 6,2
6. Tévé-rádió, lemezjátszó szekrény 367 6,0
7. É tkezőgarnitúra 358 5,9
8. Zsúrkocsi 354 5.8
9. Fésülködőasztal 319 5,3

10. Telefonasztal 317 5,2
11. Dohányzóasztal 306 5,1
12. Puff (ülőke) 267 4,4
13. Fotel 256 4,2
14. Polcos kisszekrény 235 3,9
15. Fiókos kisszekrény 208 3,4
16. Étkezőasztal 198 3.3
17. V arróasztal 168 2.8
18. összecsukható szék 147 2,4
19. Egyéb 180 2.9

összesen : 6072 100,0

— Az említett kiegészítő bútorokból kicsi a vá­
laszték, ill. az egyes bútordarabok csak hosszas 
keresés után szerezhetők be.

— A kapható kiegészítő bútorok nem illeszthetők 
jól a már meglévő vagy forgalomban levő bú­
torokhoz.

Komplett bútorösszeállítások iránti igény
A 2285 válaszadóból 22,1% komplett konyhabútorra 
(beépített hűtőszekrénnyel, tűzhellyel, páraelszí­
vóval), 22,3% egész falat betöltő könyvfal mellett 
adta le szavazatát, 17,4%-uk szekrénysorra (be­
csukható ággyal) szavazott, míg a válaszok 10,7% 
kerti bútorra vonatkozott.

Az említett adatok a konkrét lakás- és ingat- 
• lanviszonyok nélkül nehezen értékelhetők, utal­

nak viszont az alábbi tendenciákra :
— Az egész falat betöltő szekrénysorok iránti 

igény további lehetőségeket nyújt az elemes és 
szétszerelten forgalmazott bútorok területén.

— A konyhabútor és konyhai készülékgyártók 
összehangolt forgalmazási és gyártmányfejlesz­
tési tevékenységét az egyes vállalati kereteket 
túllépő közös irányba kell továbbfejleszteni.

— • A hálószobák mellett a korábbi kiállítások ötle­
teként megjelenő helytakarékos megoldású, 
szekrénysorba becsukható ágy már elfogadott­
nak könyvelhető el.

— A kérdésre kapott válaszok alapján a kerti bú­
torok, dolgozószobák és hétvégiház-bútorok 
iránt arányaiban nem számottevően, de keres­
let mutatkozott.

Kézműves jellegű bútor és stílusjegyei
A  kézműves jellegű botor mellett a kérdésben meg­
jelöltük magas árszintjét is. Az 1807 válaszból 
39,8% modern bútort, 25,3% kolóniáit, 12.1" o rusz­
tikust jelölt meg.

A megkérdezettek válaszai alapján az alábbiak 
szűrhetők le:
— Az igényes kivitelű és egyben magas árszintű 

bútorok között már az első helyet a modern 
bútorok foglalják el;

— a maradék között változatlanul tartja  helyét a 
kolóniái (25,3%) és rusztikus bútor (12,l%)ó

Vélemény a biítorok minőségéről
Az 1565 válaszadó közül 45,6% jónak, 34%. meg­
felelőnek, 20,4% gyengének minősítette általában 
a bútorokat (6. táblázat).

Tájékoztatásul a 7. táblázatban és grafikonon 
közöljük az 1978., 1979., 1980-as és 1981-es felmé­
rések tapasztalatait is. A válaszok — természete-

6. táblázat

Válasz %

1. Megfelelő 713 45,6
2. Jó 533 34,0
3. Gyenge 319 20,4

Összesen : 1565 100,0

sen bizonyos szóródással — tükrözik a hazai bú-
toroknak a fogyasztók által is ismert minőségja­
vulási tendenciáját az utóbbi években, 1982-ben 
viszont az adatok visszaesést mutatnak.

Hétvégi házak bútorai
Az 1539 válaszadó 26,6%-ának volt hétvégi háza. 
Az igényelt bútorokra vonatkozóan 920 választ 
kaptunk, amelyek közül 36,1% szavazott barká­
csolásra alkalmas bútoralkatrészekre, 16,5% kis­
méretű szekrényekre, polcokra 21,8%, emeletes 
ágyra 13,6%, egyszemélyes heverőre pedig 12,0%.

Vélemény a bútorok minőségéről az 1978—1982 
közötti véleménykutatások alapján

7. táblázat

(adatok % -ban)

Felmérés 
éve

Minősítések összesen
gyenge megfelelő jó

1978. 10,8 49,8 39,4 100,0
1979. 16.7 43.8 39,5 100,0
1980. 16,2 41,8 42,0 100,0
1981. 12.8 40,0 47,2 100,0
1982. 20,4 45,6 34,0 100,0

Figyelembe véve, hogy korábban a hétvégi há-
zakba a dotációs gyermekbútorokat vásárolták, az 
állami támogatás megszűnésével a hétvégi házak 
bútoraira kereslet várható, természetesen a jöve­
delmi viszonyok változásának függvényében.

Barkácsolásra alkalmas bútor alkatrészek
Az 1335 válaszadó 67,2%-a vásárolná e bútoralkat­
részeket. Ebből 761 a vásárlást különböző kapcso­
lódó szolgáltatásokhoz köti, mint: a szerelvények 
és vasalások beszerezhetőségéhez 536 fő, 225-en 
igényelnek rajzos szerelési útmutatót. Figyelembe 
véve, hogy nem minden kiállításlátogató, ill. vá­
sárló foglalkozik szabad idejében barkácsolással, 
a válaszok alapján — megfelelő kapcsolódó szol­
gáltatások mellett — a barkácsolásra alkalmas bú­
toralkatrészekre kereslet várható.

5. összefoglalás
Az OTTHON ’83 kiállításon folytatott vélemény­
kutatás tapasztalatai — a korábbi felmérések so­
rán leszűrt tanulságokkal öszhangban — azt mu­
tatták, hogy a vizsgálat módszere a kiállítás adott-
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ságai között megfelelő, számítani lehet a vásárlá- 
togatók aktivitására.

Megfelelő előkészítés alapján a felmérés során 
megfelelő számú válaszra is számítani lehet, amit 
a jelenlegi 1652 értékelhető kérdőív is bizonyít.

A megkérdezések során kapott válaszok jobb 
értékelhetősége érdekében célszerű ugyanakkor a 
kérdések összeállításánál e területen dolgozó szak­
emberek fokozottabb bevonása, ami a válaszok 
mögött rejlő összefüggések jobb feltárásához ve­
zethet.

A kapott válaszok gyors feldolgozása, a demog­
ráfiai adatok, s az erre épülő összefüggések elem­
zése már nem nélkülözheti a számítógépre, ill. 
peremlyukkártyás adatfeldolgozásra orientált elő­
készítést és feldolgozást.
. A véleménykutatás során az egész bútorgazda­

ságot — bútoripari vállalatokat, szövetkezeteket, 
bútorkereskedelmet; a kiállítókat és felmérést vég­
ző Bútoripari Fejlesztési Intézet gyártmányfejlesz­
tési irányait, a bútorok értékesítési formáit, a ter­
mékválasztékot — vizsgáló kérdések felvetérére és 
megválaszolására került sor.

Természetesen egyes tendenciák tényleges érvé­
nyesülése további piac- és szükségletkutatást, eset­
leg rétegvizsgálatokat igényel.

A felmérés tapasztalatai segítséget nyújthatnak 
a bútorgazdaság gyártmányfejlesztési, forgalma­
záspolitikai célkitűzéseinek megalapozásához, a 
piaci hatékonyság növeléséhez, végső soron a fo­
gyasztó szükségletek jobb kielégítéséhez.
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Az akác színfurnérgyártás néhány tapasztalata
Dr. M o ln á r  S á n d o r ,  S z a b a d h e g y i  G y ő z ő , B e r e  ez  A n d r á s

Bevezetés
Az akác nagyarányú hazai térhódítása összefüggött 
fájának sokoldalú használati értékével. A mező­
gazdasági (oszlopok, karámok, karók, bognárfa 
stb.) és a bányászati hasznosítás mellett elsősorban 
mint tűzifa vált közkedveltté magas fűtőértéke és 
fájának nyers állapotban való égése miatt. A fel­
használói igények változásával, fejlődésével az akác 
egyes területekről visszaszorult (egyes iparágak, 
szakmák az elmúlt évtizedekben szinte megszűn­
tek: pl. bognáripar). Az akácot a bútor- és épület­
asztalosipar jelenleg csak szerény mértékben alkal­
mazza. Kibontakozóban van a forgácslap- és fa­
rostlemez-gyártás, a cellulózipari hasznosítás pedig 
még ez ideig hazánkban nem megoldott.

A rönk minőségű alapanyagból jelenleg elsősor­
ban parkettfrízt, bányadeszkát, rakodólapelemet, 
hordódongát és bizonyos mennyiségű bútoralkat­
részt gyártanak. Egyre növekvő mértékű a felhasz­
nálás a különböző típusú tartószerkezetek gyártá­
sában is. Jelenleg a furnér- és lemezipar nem al­
kalmazza.

Felvetődik a kérdés, rendelkezünk-e olyan akác 
alapanyaggal, amelyből furnér termelhető?

Az akác legelterjedtebb fafajunk. Erdőterületünk 
18.2" o-át foglalja- el 276 000 ha területével (MÉM 
Erdörendezési Szolgálat adatai). Az évente kiter­
melhető bruttó fatömeg eléri a 2 millió m3-t! A 
távlati koncepció szerint hosszabb távon is ennyi 

• akáccal számolhatunk. A 25 cm vastagságot meg­
haladó fatömeg mintegy 60 000 m3-re tehető. Nem 
szükséges különösebb felmérés ahhoz, hogy meg­
állapíthassuk: a nagyobb akáctájakról évi 3000— 
4000 m3 akác furnéripari rönk (30 cm csúcsátmérő 
feletti) feltétlenül összegyűjthető. Különösen nyír­
ségi és zalai akáctájakról lehetne eredményesen a 
megfelelő alapanyagot biztosítani.

Az alapanyag tehát rendelkezésre áll, de van-e 
igény az akácfurnérra, gyártása nem ütközik-e 
technológiai akadályokba? Hazánk furnértermelé­
se 1981. évben 21.9 millió m2 volt, a megfelelő el­
látás biztosítására ezt még 3,4 millió m2 importtal 
egészítettük ki, A központi fejlesztési elképzelések 
további szerény ütemű igénynövekedéssel és en­
nék megfelelő termelésfelfutással számolnak 
(1985—90-re 24 millió m2 termelés és 3 millió m2 
import).

A furnérimport és az egzota rönkbehozatal egy­
re nagyobb gondot okoz népgazdaságunknak: a 
hosszabb távra tervezett 3 millió m3 év furnér és 
a 10—15 ezer nf’ év egzota rönkimport a hazai lom­
bos fafajok fokozottabb felhasználásával jelentősen 
csökkenthető lenne. (A lombos fafajok feldolgozá­
sának nagyobb fajlagos gépidöszükséglete a gyár­
tókapacitások ésszerű bővítését igényelné.) Ha a 
színfurnérgyártásra alkalmas fafajok (tölgy, bükk, 
kőris, dió stb.) éves kitermelt nettó fatömegének 
1" o-át tekintjük alkalmasnak furnérgyártásra, úgy 
45 ezer m :! hazai alapanyaggal számolhatunk. (Je­

lenleg csak a tölgy és bükk esetében érjük el az 
1" ti késelési rönk arányt.)

Jelenleg a legkeresettebb a tölgyfurnér. Sajnos 
a hazai üzemek alapanyag-ellátását rendkívül meg­
nehezíti a tölgyrönk exportja. Helyes-e a tölgy ké­
selési rönköt exportálnunk, mikor jelentős furnér­
importra szorulunk?

Tehát az egzoták és a tölgy körüli nehézségek is 
egyre inkább ösztönzik a hazai tartalékok jobb fel­
tárását. Ilyen szempontból lehet az akácnak fon­
tos szerepe!

Szakmai előzmények, korábbi kutatások

A Faipari Kutató Intézet, Barlay Ervin korábbi 
gőzölési kísérleteinek eredményeit figyelembe vé­
ve, a LIGNIMPEX Külkereskedelmi Vállalat meg­
bízása alapján 1964. évben foglalkozott az akác 
színfurnér termelésének vizsgálatával [1], 1 db
rönköt dolgoztak fel 144 m2, 1 mm vastag furnérrá. 
A természetes színű furnért 10—12" o nedvesség­
tartalomra szárították, majd túlnyomásos edény­
ben az egyes furnérkötegeket barna színűre gőzöl­
ték (nemesítették). A kutatás összegezéseként java­
solták e módszer — az akác színfurnér utólagos 
hidrotermikus kezelése — bevezetését, mivel véle­
ményük szerint a furnérprizmák elszíneződését ki­
váltó túlnyomásos gőzölés nagy károkat okozott 
volna az anyagban. A FAKI kutatásai alapul szol­
gáltak jelen munkánkhoz olyan szempontból, hogy 
célul tűztük ki az idő-, energia- (költség) igényes 
utólagos hőkezelés kiküszöbölését.

NDK-beli kutatók 1972-ben összegezték kutatá­
saikat az akácfurnérgyártás terén [2]. Összesen 
3.86 m ! akácrönköt dolgoztak fel természetes szí­
nű. 0.8 mm vastag furnérrá. Javasolták, hogy az 
évente kitermelhető 100—200 m3 (!) akác késelési 
rönk kerüljön furnéripari hasznosításra.

A NEFAG Nagykőrösi Fafeldolgozó Üzemének 
és a DEFAG Falemez Üzemének együttműködése 
keretében 1978-ban kezdtünk foglalkozni az üzemi 
szintű akácfurnér-termeléssel és bútoripari felhasz­
nálással [3]. A kezdeti eredmények megfelelő ösz- 
szegezésére azonban nem nyílott lehetőség a ter­
melői és felhasználói érdektelenség miatt. A fel­
dolgozott fűrészipari minőségű alapanyag sem ad­
hatott megfelelő képet a furnér méreti, minőségi 
összetételére, kihozatalára. A vizsgálatok során 
azonban bebizonyosodott, hogy megoldható a fur­
nérprizmák megfelelő színárnyalatú hidrotermikus 
kezelése — tehát elkerülhető a színfurnér utólagos 
gőzölése.

A jelen vizsgálatok során — az Erdészeti és Fa­
ipari Egyetem Falemezgyártástani Tanszékének el­
vi irányítása mellett, a DEFAG Falemezüzemének 
és a mátészalkai Szatmár Bútorgyár együttműkö­
désével — célul tűztük ki az akácfurnér-termelés 
tisztázatlan kérdéseinek feltárását, nagyobb soro­
zatú kísérletekkel, az üzemi technológia fontosabb 
paramétereinek meghatározásával.
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Az üzemi kísérletek ismertetése

A feldolgozott alapanyag
Az akác kísérleti rönköt a Felsőtiszai Erdő- és Fa­
feldolgozó Gazdaság Guthi erdészetéből biztosítot­
tuk. A szemrevételezett véghasználat előtt álló ál­
lományból jelentős mennyiségű furnéripari rönk 
termelésére nyílna lehetőség.

A DEFAG szegedi Falemezüzemébe 81 db rön­
köt szállítottunk összesen 18.91 m3 mennyiségben. 
(Jellemző adatok az 1. táblázatban.) A korábbi kí­
sérleti termelésnél igényesebb erdészeti kiválogatás 
ellenére 24 db rönk minősége — térgörbeség, fagy­
léc, gyűrűs elválás miatt — messze elmaradt a kí­
vánt követelményektől. (Az alapanyagot a hőkeze­
lés előtt tételesen minősítettük.) Gyakoribb fahi­
bák a görcsösség. fagylécesség, gyűrűs elválás, sík- 
görbeség. bütürepedés és a kéregbenövés voltak. 
26 db rönk nem érte el az előírt min. 30 cm csúcs- 
átmérő méretet.

Összefoglalva megállapítható, hogy az alapanyag­
nak mintegy 57%-a méreti és minőségi szempont­
ból nem felelt meg az MSZ 13307—79 szabvány 
előírásainak és ez károsan befolyásolta a termelt 
furnér méreti és minőségi összetételét.

A prizmák gőzölése
A gőzölést megelőzően a rönköket a Falemezüzem 
Bongioanni 1600 tip. rönkvágó szalagfűrészgépén 
4 oldalt széleztük. (A rönkök méretei más típusú 
prizmázást nem tettek lehetővé.)

1. táblázat

Az átlag rönk méretei:

A feldolgozott alapanyag jellemző adatai 
Feldolgozott alapanyag m en nyisége :

18,91 m3

81 db

hosszúság, m 2,5
csúcs 0 .  cm 31
közép 0 ,  cm 33
térfogat, m3 0,23

Minőségi összetétel:
db ti

II

Késelési célú furnér rönk 35 43
Fűrészip. rönk. I. o. 22 27

I I .  0. 21 26
Szabványtól eltérő 3 4

A  faanyag nedvességtartalmának meghatáro­
zására 6 db prizmából vettünk vizsgálati anyagot 
közvetlenül a gőzölés megkezdése előtt, majd a hő­
kezelés után. Az EFE Falemezgyártástani Tanszé­
kének laboratóriumában elvégzett vizsgálataink 
eredményeit a 2. táblázatban összegeztük:

2. táblázat

A faanyag gőzölés előtti és utáni főbb jellemzői
Gőzölés előtt Gőzölés és áztatás 

M e g n e v e z é s _________________ után___________
min. átl. max. min. átl. max.

Nettó nedvesség­
tartalom, % 24,0 32,5 37,5 24,2 32,2 40,2

Átlagos évgyűrű­
szélesség, mm 4,3 4,8 5,3 — — —

A hidrotermikus kezelés célja — a funérgyártás 
esetében — alkalmassá tenni a faanyagot hasításra. 
Az akác esetében mi célul tűztük ki a plasztifiká- 
lás mellett a faanyag-nemesítést (színkiválasztást) is. 
A DEFAG Falemezüzemében alkalmazott túlnyo­
másos gőzölő tartályok (autoklávok) alkalmazására 
elsősorban gyakorlati tapasztalatokkal rendelke­
zünk. A gőzölési idő és az alkalmazandó hőmérsék­
let (nyomás) elméleti meghatározására az irodalom 
sem nyújt megfelelő támpontot, ehelyett egyre több, 
gyakorlatban alkalmazott menetrendre történik 
javaslat. A gőzölési paramétereket befolyásolja a 
faanyag fajtája, sűrűsége, nedvességtartalma, hő­
mérséklete. a furnérprizmák geometriai formája, 
méretei, az alkalmazott gőzölőberendezés állapota, 
műszaki jellemzői. Ha figyelembe vesszük a szín- 
változtatásra irányuló célkitűzéseket, akkor — ko­
rábbi vizsgálataink alapján [3| — fontos szerepe 
van a termőhelynek és a faanyag genetikai szár­
mazásának is.

E körülmények miatt nem vállalkozhatunk a gő­
zölési paraméterek elméleti meghatározására. A 
Falemezüzem tapasztalatai alapján — az 1978. év­
ben végzett 4 kísérleti akácgőzölésünk eredményeit 
is figyelembe véve — a következő menetrendeket 
alkalmaztuk. (A teljesség kedvéért közöljük az 
1978. évi eredményeiket is: 1—4 kísérlet.)

1. ábra. Akác furnér rönkök a Guthi erdőben

2. ábra. Túlnyomásos gözölöhenger a DEFAG falemez­
üzemében
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A gőzölési kísérletek eredményei
3. táblázat

w•o Q
c

£ ó
l a

& M
(v) H

ők
e:

lé
s
(h

K
ié
gj

lí
té
s
(

A
lk
al

tú
ln
y

m
ás

(h
)

1. 9 4 7 o ,l Az akácprizma nem színező- 
dötl el, a lehasított furnér 2 
óra időtartamra kötegekben 
vissza lett rakva a gőzölő hen­
gerbe, ahol 0,1 MPa túlnyo­
máson sötétbarna színűre gő­
zölődött.

2. 8 8 8 0,15 A prizmában nagyon sok bel­
ső repedés keletkezett, első­
sorban a bélsugarak mentén. 
Az anyag teljes keresztmet­
szetben sötétbarnává vált, de 
a nagy mértékű károsodás mi­
att e menetrend nem javasol­
ható.

3. 10 60 30 0,05 A prizma károsodás mentesen 
teljes keresztmetszetben meg­
bámult. A gőzölés hatására az 
anyag kiszáradt, nehéz volt 
hasítani, a fuménr repedt, kü­
lönösen a dobszárítás során.

4. 10 60 20 0,05 Az előző kísérlettől abban tért 
el, hogy a csokoládébarnára 
színeződött prizmák a gőzölés 
után 2 óra áztatásra főzőme­
dencébe kerültek (vízhőmér­
séklet 50 UC). A furnért köny- 
nyebb volt hasítani, a repe­
dések száma minimális volt. 
(E módszerrel legyártásra ke­
rült 3200 m2 furnér 10 m3 ve­
gyes minőségű rönkből.)

5. 6 20 4 0,1 Gőzölés után a prizmákat 6— 
8 órára 65—70 °C hőmérsék­
letű vízbe helyeztük. Innen a 
faanyag közvetlenül a hasító­
gépre került. A gőzölés káro­
sodásmentes volt, a furnérha­
sításnál különösebb probléma 
nem jelentkezett. A 34 cm-t 
meghaladó rönkátmérők ese­
tén az anyag közepe világo­
sabb volt.

6. 6 24 4 0,1 34 cm 0 - t  meghaladó priz­
mák gőzölése az előző kísér­
lettel azonos utókezeléssel tör­
tént. A faanyag teljes kereszt­
metszetében egyenletes sötét­
barna színű lett.

7. 6 20 4 0,1 Ugyanaz, mint az 5. kísér­
let, de 34 cm közép 0  alatti 
anyagokkal végezve a gőzölést. 
Az elszíneződés teljes kereszt­
metszetben egyenletes lett.

Az 5—7. kísérletnél összesen 18,91 m3 anya­
got, dolgoztunk fel 7285 m2 furnérrá.

Az 1. kísérletnél lényegében adaptáltuk az elté­
rő gőzölőberendezésre a FAKI 1964. évi vizsgálatá­
nál alkalmazott módszert. E módszer folyamatos 
nagyüzemi termelésnél csak jelentős többletráfordí­
tással valósítható meg. (A furnér visszavitele a gő­
zölőhengerbe, majd ismételten szárításra.). A 2. kí­
sérlet túl intenzívnek bizonyult (jelentős anyag­
károsodással), ezért választottunk lényegesen óva­

tosabb menetrendet a 3. kísérletnél. A 3. és 4. kí­
sérleteket pozitív eredményeik ellenére felülvizs­
gáltuk. mert az üzemben alkalmazott egyéb me­
netrendekhez és az irodalmi adatokhoz viszonyítva 
egyaránt magasnak találtuk a hőkezelési időt (pl. 
tölgynél az [5] irodalom 11,5 óra hőkezelési sza­
kaszt javasol).

Újabb, 5—7. kísérleteinknél mintegy 60%-kal si­
került a teljes gőzölési időt csökkentenünk hason­
ló furnérminőséget biztosítva. Megítélésünk szerint 
további finomítások még lehetségesek, de jelentő­
sebb gőzölési időcsökkentésre már nem kerülhet 
sor. Vita tárgyát képezheti a gőzölés utáni főző­
medencében való tárolás. A túlnyomásos gőzölés 
hatására a faanyag nedvességtartalma a rosttelí­
tettségi állapotra csökken (a szabad víz jelentős ré­
sze gőz formájában eltávozik a faanyagból), ezért 
furnérhasításkor az anyag törik, reped (2. kísérlet). 
A faanyag újranedvesítése az autoklávokban is 
megoldható lenne, de lényegesen csökkentené azok 
kapacitását, ezért választottuk a főzőmedencében 
történő újranedvesítést. A 2. táblázat adatai jól ér­
zékeltetik. hogy még több órás főzőmedencében va­
ló áztatás után sem haladta meg a faanyag átlagos 
nedvességtartalma a gőzölés előtti nedvességtar­
talmat. Itt kell felhívnunk a figyelmet arra is, 
hogy az akác élőnedves állapotban is általában 
mindössze 40—45% nettó nedvességtartalommal 
rendelkezik. Ezért különösen fontos, hogy kiterme­
lést követően minél előbb feldolgozásra kerüljön, 
vagy ha ez nem megoldható, célszerű a víz alatt 
történő tárolás biztosítása.

A furnérprizmák gőzölésével kapcsolatos üzemi 
kísérleteink egyértelműen biznyították, hogy meg­
oldható a prizmák károsodásmentes elszínezése is. 
Ez pedig lehetővé teszi a kiépített furnérgyártási 
technológia folyamatos végrehajtását (hasítás-szá­
rítás, ollózás-kötegelés).

A furnér termelés főbb jellemzői
A  4 oldalt szélezett prizmákat a Falemezüzem RFR 
(NSZK) gyártmányú vízszintes furnérhasító gépén 
dolgoztuk fel 0,7 mm vastag furnérrá.

A hasított furnér minőségét egyaránt befolyá­
solja a faanyag anatómiai felépítése, minősége, a 
prizmázás módja és a hidrotermikus kezelés para-

3. ábra. Akác hasítási prizmák gőzölés után
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— Az akác hasításakor a faanyag nedvességtar­
talmára — a megfelelő hőkezelésre — nagy figye­
lem fordítandó, mert 30% nedvességtartalom alatt 
a furnér reped, törik; a forgácsolási ellenállás és a 
szerszám-igénybevétel is jelentősen megnő.

Az 1982. július hónapban elvégzett kísérleti ter­
melés fontosabb mutatóit — összehasonlítva a tölgy 
és kőris adataival — a 4. táblázatban mutatjuk be 
(a DEFAG Falemezüzem adatai):

4. táblázat
A furnértermelés főbb mutatói

Megnevezés Akác Tölgy Kőris

Anyagnorma mO'lOOO m2 2,596 1,920 1,792
Termelékenység

m2 gépóra 260 392 330,3
furnérlap 'gépóra 1100 1220 1200

4. ábra. A hasítógépbe befogott prizma megmunkálás 
közben

méterei. E tényezők teljes körű elemzésétől elte­
kintve az akácra vonatkozóan a következőket ja­
vasoljuk figyelembe venni:

— Késelési rönk csak jó akáctermőhelyekről 
biztosítható, ezért a vizsgálatainknál tapasztalt 4—5 
mm évgyűrűszélességekkel kell számolni. Gyűrűs 
likacsú fáról lévén szó ez azt eredményezi, hogy 
a korai pásztában nagy méretű edények találhatók. 
Ez pedig nagyobb lehetőséget ad a ragasztáskor az 
enyvátütésnek. Vizsgálataink szerint 4,5 mm év­
gyűrűszélesség felett a szilárdsági értékek is ro­
hamosan csökkennék. A furnérgyártás szempont­
jából fontos rostirányra merőleges húzószilárdság 
a gyűrűs likacsú fáknál egyébként is alacsony ér­
tékű (40—45-KP N/m2), az optimális értéket meg­
haladó nagyobb évgyűrűszélességnél pedig kritikus 
nagyságúra csökkenhet. E szempontok — faanyag­
jellemzők — alapján a 0,7 mm akácfurnér-vastag- 
ság további csökkentése nem javasolható (a FAKI 
vizsgálatainál 1 mm vastag furnért gyártottak).

— A furnér felületi érdessége szempontjából 
kedvező felezett prizmák kialakítására az akác 
méreti adottságai m iatt nincs lehetőség. (A jellem­
ző 30—40 cm csúcsátmérő-tartományban csak szé- 
lezést lehet alkalmazni.)

A 18,91 m3 alapanyagból termelt 7285,5 m2 fur­
nért 1982. augusztus hónapban prizmánként 
„boules”-ba rakva a mátészalkai Szatmár Bútor­
gyárba szállítottuk. (A „boules” termelés célja a 
bútorgyári igényekhez való fokozottabb alkalmaz­
kodás.)

6'. ábra. Furnérkötegelés

A furnér tételes minőségi felmérésének adatait az 
5. táblázatban összegeztük.

5, ábra. Az akác furnér szárítása

5. táblázat
Av. akác furnér méreti és minőségi összetétele

a) Méreti összetétel
Hosszú: 78,6%
Közép: 16,6%
Rövid : 4,8" 0b)íMinőségi összetétel:

I. oszt. 18,2%
II. oszt. 48,4%
III. oszt. 33,4%

Műszaki-gazdasági elemzés
Az akácfurnér fogalma alatt — a cikk keretében 
— a gesztenyebarna színárnyalatúra gőzölt furnért 
értjük, tekintettel arra, hogy tapasztalataink sze­
rint a natúr színű akácfurnér rendkívül rideg, 
„sprőd”, nehezen megmunkálható (különösen az 
éleknél), színe rendkívül változó (tarka), csiszolá­
sakor a keletkező porok izgatólag hatnak a szem,
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orr és a torok nyálkahártyáira; felületkezelésekor 
elszíneződik (különösen savra keményedő lakkok­
nál). Tehát sem esztétikai, sem technológiai és 
munkaegészségügyi szempontokból nem javasolha­
tó a természetes színű akácfurnér gyártása.

A színváltoztató gőzölés hatására az akác úgy 
bámul meg, hogy rajzolata nem elmosódik, hanem 
élesebb kontúrokat vesz fel. Véleményünk szerint 
a gőzölt akácfurnér leginkább egy gesztenyebarná­
ra pácolt tölgyfurnér esztétikai hatását kelti. 
Vagyis termelésével az egyre nehezebben biztosít­
ható tölgyfurnért helyettesíthetnénk bizonyos mér­
tékig.

Az anyagnorma vizsgálatának figyelembe kell 
venni az alapanyag kedvezőtlen minőségi összeté­
telét (lásd 1. táblázat). Ha változatlan kihozatali 
adatokkal a rönkárjegyzéki árakat alapul véve szá­
molunk, a következőket kapjuk:

6. táblázat
1000 m2 furnér alapanyag költsége

Fafaj Késelési rönk 
ára, Ft/m3

Anyagnorma 
m" 1000 m2

1000 m2 furnér 
alapanyag költ­

sége, Ft

Tölgy 7 740 1 920 14 861
Kőris 5 700 1 792 10 214
Akác 2 920 2 596 7 580

Tehát — még a fenti anyagnorma esetén is — 
'mintegy 25% a kőrishez, és közel 50% a tölgyhöz 
viszonyítva az akác előnye.

Gondot jelent az akác termelésénél jelentkező 
mérsékeltebb termelékenység. Példaként azonos 
furnéregységárakat feltételezve ez azt jelenti, hogy 
a furnérhasító gép által előállított termelés értéke a 

. tölgyhöz viszonyítva 34%-al, a kőrishez viszonyít­
va 21%-al lesz kisebb.

A 6. táblázatban bemutatott méreti összetétel 
megfelel a bútoripari igényeknek (78.6" » a hosszú 
furnér). Sajnálatos azonban, hogy az I. o. minősé­
gű furnér aránya nem éri el 20" o értéket sem 
(18,2), Az uralkodó II. o. furnér (48,4%) pedig nem 
alkalmas a nagyobb frontfelületek kialakítására.

A méret és minőség alapján tehát elsősorban 
kisbútorok gyártásában (pl. éjjeliszekrény, előszo­
bái berendezések, virágtartó, asztal, heverő stb.) 
jöhet számításba előnyösen az akácfurnér.

A rendelkezésre álló akácfurnér méretének és 
minőségének megfelelő tölgy-egységárakkal szá­
molva a súlyozott átlagár 24,76 Ft/m2. (Az árskála 
a rövid, III. 5,30 Ft m 2, és a hosszú, I. o. 54,50 
Ft n r  egységárak között mozgott.)

Közelítő számításaink alapján még a kisebb ter­
melékenység ellenére is megfelelő haszonnal (15— 
20" o) lenne termelhető az akácfurnér.

összefoglalás

A furnértermelés problémáit elemezve az akácfel­
használás lehetőségeinek függvényében önkéntele­
nül felvetődik a kérdés: ésszerűen, jól gazdálko­
dunk-e hazai favagyonunkkal? Jogos-e az ellen­
állás egy-egy új fafaj bevezetésével kapcsolatban? 
Fagazdaságunk adottságait és a külgazdasági kö­
rülményeket is figyelembe véve megengedhető-e a 
felhasználói konzervatizmus? Az NDK-ban a jelen­
téktelen akácelőfordulás (0,1 l"o!) ellenére is fon­
tosnak tartották az akácfurnér-gyártás problémá­
jának részletes vizsgálatát. Mi 1964 óta gyakorla­
tilag nem léptünk előre.

Az elvégzett üzemi kísérleteink során feltártuk 
az akác furnéripari feldolgozásának jellemzőit, ja­
vaslatot dolgoztunk ki az alkalmazandó technoló­
giára. E munka tapasztalatai és a rendelkezé­
sünkre álló fatömeg alapján reális lehetőséget lá­
tunk hosszabb távon mintegy egymillió m2 akácfur- 
nér-gyártásra. Ez pedig azonos értékű tőkés im­
port kiváltását eredményezné.
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