














A Skandináviai Nemzetközi Bútorvásár ’88
В. C S É P L Ő  K A T A L IN

Gazdaságunk mind nagyob mértékű nyitottsága, a tőkés piacra 
termelt bútorok mennyiségének növekedése szükségessé teszi a 
fejlett bútoriparral rendelkező országok termékeinek minél széle­
sebb körben való megismerését.

Jelen cikk — a kölni mellett a legrangosabbról — a koppenhágai 
kiállításról ad átfogó ismertetést.

Az itt ismertetett bútorok a skandináv gyártók által megcélzott 
piac design-igényét, az azok gyártáshoz igazított technológiák és 
más tényezők teljesítményét tükrözik.

A koppenhágai „Bella Center” 
kiállítási pavilonjában 1988. má­
jus 4—8-'ig rendezték meg a 
„Skandináviai Bútorvásár ’88” 
(Scandinavian Furniture Fair 
’88) című kiállítást, melynek ösz- 
szes területé 64 000 m2-t tett ki 
(1. ábra).

A rendezők a külsőségeiben is 
impozáns nemzetközi bútorbemu­
tatóra néhány napon keresztül 
odavarázsolták a skandináv nyír­
faerdők hangulatát, az északi ha­
vasok szépségét.

1. A Koppenhágai Nemzetközi Bú­
torvásár makettrajza

A „Bella Center” összefüggő 
légkondicionált csarnok rendsze­
rében hófehér háttérben, díszlet­
ként az erdőből frissen hozott fia­
tal nyír- és égerfák árnyékában 
jelentek meg a skandináv forma­
világ jellegzetes bútorai. A 22. al­
kalommal megrendezett kiállítás 
meghatározó egyénisége a rende­
ző ország Dánia volt, aki a kiál­
lítási terület mintegy 1/3-át fog­
lalta el. Sorrendben utána Finn­
ország, majd pedig Norvégia, 
Svédország és Izland következett. 
A nyugat-európai országok a nem­
zetközi pavilonban, kis területen, 
jobbára csak a névjegyüket adták 

le, egy-egy cég, vagy terméktípus 
bemutatásával. így pl. a holland 
design egy szobányi területen mu­
tatkozott be. Párizs Pierre Vandel 
képviselte, megjelent: a Thonet, 
a Softline cég és az olasz Tonelló 
is.

Az egyes országok kiállítási 
standjait fedett folyosók kötötték 
össze, ahol több, számítógépekkel 
is felszerelt információs központ, 
presszó, étterem szolgálta a láto­
gatók tájékoztatását, kényelmét.

A nagy nyugat-európai vásá­
rokról (mint pl. a kölni vásár) 
szóló tudósítások gyakran meg­
állapítják, hogy a legmagasabb 
színvonalat a skandináv országok 
képviselik. Most itt vagyunk a 
koppenhágai bútorbemutatón, 
mely ismét bizonyította, hogy 
méltó az elismerésre, mivel a 
skandináv bútorstílust és széllé-' 
miséget teljes szépségében állítot­
ta a szakemberekből álló látogató 
közönség elé.

A magas színvonalat azzal ma­
gyarázhatjuk, hogy a tervezőmű­
vészek a tárgy funkciójából ki­
indulva tökéletességre töreked­
tek, melyhez bútoripari szaktu­
dás és csúcstechnológia nyújtott 
segítséget.

A skandináv iparművészet az 
1900-as évekre visszanyúló ha­
gyományokkal rendelkezik, me­
lyet az 50-es évekig a leegyszerű­
sített formák és az anyag tiszte­
lete jellemzett. Már ekkor az ipar 
egyre több művészt alkalmazott 
és a tervező neve a minőség egy­
fajta szimbóluma lett.

Ez a tendencia napjainkra ki­
teljesedett. Az otthonok közpon- 
tisága, a bútorok kényelme, la­
kályossága mindig is felkeltette 
a skandináv tervezők figyelmét, 
de soha nem annyira, mint nap­
jainkban. A funkcionális kifeje­
zésmód az alkalmazott anyagok
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és formák tekintetében gazdago­dott. A bútoripar és a formater­vezés kapcsolata még szorosabb lett — annak arányában, ahogy az ipar felismerte a formatervezés jelentőségét az ipar és a kereske­delem versenyképességében.
1. Általános jellegzetességekA kiállításon a bútorok olyan széles választékát vonultatták fel, hogy nehéz egységes, határozott tendenciát megállapítani.Jellemző volt a természetes fa­anyagok bősége, az anyagfajták gazdagsága, a pazarlás, túlzott anyagfelhasználás azonban nem.Főként Dánia bemutatkozásán mérhettük ezt le, aki területileg is uralta a kiállító csarnokot.A hagyományosan északi fafa­jokon, a nyír-, fenyő-, égerfán kívül, szinte minden fafaj sze­rephez jutott, még a szemes já­vor, különféle egzoták és gyö­kér furnérok is. A bútorok fe­lületkezelésére ugyancsak a sok­féleség volt jellemző, a natúr via­szolt fenyőtől az ébenfeketére pácolt magasfényű lakkig min­dent alkalmazták. Leggyakoribb volt mégis a gesztenye vagy en­nél sötétebbre pácolt fafelület se­lyemfényű lakkozással. A kiállí­táson kevés volt a pigmentált lak­kos felület, ami volt az fekete vagy fehér színben, azonban a ka­talógus jelezte, hogy a bútor több meghatározott színben is kapható.Újszerű volt a metál színű pig­mentált lakkok alkalmazása, fő­ként ezüst színben irodai, számí­tástechnikai bútoroknál.

A kiállításon a természetes fa­anyag dominált, emellett a leg­változatosabb formában használ­tak fémet, üveget, építészeti ke­rámiát, műanyagot, terméskövet, márványt stb.A szövetminták kavalkádjában legjellemzőbb, hogy azok a bú­torral magas szinten összhang­ban tervezettek, számunkra néha meghökkentők, jellegzetesen skan­dináv színállásúak voltak. Sok volt a rózsaszín, bézs, halvány­kék, szürke szín, és ezeknek min­denféle árnyalata és variációi.A kárpitok szövet, valódi bőr, vászon, selyem, damaszt anya­gok. Bizonyára meglepő, de a ki­állításon egyetlen plüss kárpitot sem lehetett látni. Geometriai mintákat növényi indákra, vagy virágokra emlékeztető, szabadon tekergőző vagy összemosódott vo­nalak váltották fel.Az állvány bútorokat a fa­anyagbőség mellett a szerkezet megmutatása és hangsúlyozása, a finom kézműves jellegű résziet- rn eg oldások megvalósítása jelle­mezte.Nem sokat tévedek, ha azt mondom, hogy a fából készült ter­mékeknél minden látszó él le­gömbölyített volt, és ez éppúgy érvényes az asztalokra, mint a tároló szekrényekre. Még a szek­rények belső polcai és a fiókok belső és hátsó élei is legömbölyí­tettek voltak.Általában az embernek az volt az érzése, hogy a skandináv bútor­ipar bármit meg tud tenni a fá­val annak érdekében, hogy az az ember kényelmét szolgáló bútorrá váljon. Jellemző volt a fameg­

munkálás könnyedsége, hibátlan eleganciája.Tudatos törekvés volt a fahe­lyettesítő anyag mellőzése, lami­nált forgácslapot vagy felületke­zelt farostlemezt nem láttunk.
2. A bútorok funkció szerinti ér­tékeléseA bútorok négy alapfunkciójára, a tárolás, munkavégzés, ülés, fek­vés funkcióra számtalan példát láthattunk, azonban a kiállítási anyagon belül bizonyos arányel­tolódás volt tapasztalható. A tá­rolóbútorok, hálószoba- és gyer­mekbútorok háttérbe vonultak, s a kiállítók döntő többsége ülő­garnitúrákat, étkezőgarnitúrákat, vagy önálló székeket vonultatott fel.
Tárolóbútorok, szekrénybútorokA kiállításon hagyományos érte­lemben vett nagyméretű tároló- bútorok sem mint szekrénysorok, sem mint beépített jellegű gard­róbé szekrények nem szerepel­tek. A hálószobák szekrénybúto­rai nem voltak alkalmasak a csa­lád ruhanemű készletének táro­lására. Csupán kisméretű tár­gyak, dísztárgyak, néhány könyv, pipere elhelyezésére. így szek­rénysorokról nem beszélhetünk, csupán kisméretű, alacsony vagy magasabb vitrines, igen gyakran üvegezett szekrény összeállítá­sokról, melyek, mint egy gyárt­mánycsalád elemei színben, díszí-
2. „DOMINO” szekrénybútor család 
(Dánia), 80 cm szélességű elemei 
igen nagy variációs lehetőséget biz­

tosítanak
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tésben, összeállításban számtalan variációs lehetőséget biztosítot­tak (2. ábra).

Asztalok, székek, étkezőgarni­
túrákA kiállított bútorok jelentős ré­szét alkották az asztalok, komp­

3. Asztal-szék gyártmánycsalád egy-egy tagja halványszürke pigmentált 
lakkozással. Az asztal szürkemárvány, a dán „Stúdió 2000” tervei 

szerint

£

4. „KS 211” típusú masszív faasztal, 40 mm-es vastagságú tetőlap­
pal, legömbölyített élekkel

lett étkezőgarnitúrák, irodai, tár­gyalótermi munkaszékek.Az ülőbútorok elsősorban a szé­kek, különleges fontossága és új­szerű ergonómiai, antropomet- riai, pszichológia stb., alapelvek szerinti formálása is megkülön­bözteti a skandináviai bútorvá­sárt más nyugat- és közép-euró­

pai bútorbemutatóktól (3., 4. áb­
ra).Az asztalok, székek több válto­zatban szerepeltek, mint tároló­bútorokkal, kisebb szekrények­kel együtt tervezett, közös forma­jegyeket hordozó étkezőgarnitú­rák, vagy sorozatban bemutatott önálló asztalok, székek. A garni­túrában tervezett étkezői székek, csak esetenként voltak a kárpito­zott ülőgarnitúrához kapcsolva. Ennek oka. hogy az exluzív étke­ző önálló szobaberendezésként szerepel.A kiviteli minőségre jellemző volt a sokféle, ívelt vonalú, fá­ból készült keretbe foglalt már­vány- vagy üveglap. A székekre jellemző a rétegelt hajlított fa­anyag gyakori alkalmazása.Voltak olyan étkezőgarnitúrák, amelyeket igényes étkezőberen­dezésére éppúgy ajánlottak, mint tárgyalótermi berendezésre.
Fotelek, kanapék
A  kreativitás, a funkció össz­hangja és a kor követelményei egyaránt kifejeződtek az ülőbú­torok, kanapék formáiban és anyagában (5. és 6. ábrák).

A  vásáron a nagyméretű, telje­sen átpárnázott garnitúrák mel­lett nagyobb hányadot képvisel­tek a könnyedebb megjelenésű bútorok. Az ergonómiai, kényelmi követelményt kevesebb párnázati anyag felhasználásával oldották meg. A sok állítható ülésű és tám­lájú ülőbútor mellett jellemző volt a préselt, hajlított, rétegelt lemezből készült fix ülőbútorok széles választéka. Jelentős arányt képviseltek a sorolható kárpitos bútorok. A szokványos elemek­hez hasonló egységekből kialakí­tott „U ”-, „L”-alakú garnitúrák mellett, „C ” , „S ” és más ívelt vo­nalakban elhelyezhető elem-ösz- szetételek gyakoriak voltak (7. 
és 8. ábrák).

Hálószobák és fekvöbútorokA kiállításon a kárpitozott búto­rok között legkisebb mennyiség­ben az egyszemélyes heverők sze­repeltek, mivel ezek nem voltak alkalmasak a technikai különle­gességek bemutatására.A nagyméretű, magas vagy mennyezetig menő tároló szekré­nyek teljesen hiányoztak a háló­szobákból. A hálószoba berende-72 ★ F A I P A R



5. Sorolható elemekből összeépített 
„TRIO-LINE” dán ülőgarnitúra „C”~ 

alakú összeállítása
THE SYSTEM DAS SYSTEM HETSYSTEEM LE SYSTÉME

6. „TRIO-LINE” sorolható ülőgarni­
túra gyártmánycsalád alapelemei, 
melyből számos variációt, egyenes, 
„C”, „U”, „S” és más alakzatok ösz- 

szeépítését láthattuk

7. „Claudia” kanapéágy összecsu­
kott helyzetben
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8. „Claudia” szétnyílható dán kanapé négy állítási lehetőséggel

zése a franciaágyból és a vele teljes tervezési egységet alkotó kisméretű tároló szekrényből és fésülködőasztalból állt (9. ábra).A franciaágyak steppelt kár­pitozása helyett inkább vászon vagy lazán rádobott selyem-, da- maszttakarókat láthattunk.

A franciaágyak kárpitozása szinte kivétel nélkül magasrugó- zatú, a pámázás ideális magas­ságú volt. A kényelem fokozása érdekében sok technikai különle­gességet alkalmaztak. A fejrészek emelhetősége mellett olvasólám­pák, sztereó rádió- és magnóké­

szül ékek, bárszekrények stb. ke­rültek beépítésre.
Közületi, irodai berendezésekAz információs és kommunikációs technika, a számítógépek és a számítógéprendszerek rohamos fejlődése következtében egyre több gyártó érdeklődését keltet­te fel az irodai berendezések ter­veztetése és előállítása. Amint — ez a kiállításon is látható volt —, a közületi és munkabútorok ter­vezése számos új kérdés megvá­laszolására késztette a konstruk­tőröket, nevezetesen:— az optimális térkihasználás, — a bútorzat illeszkedése a vál­lalati arculathoz és szerepe a munka világának humani-1 zálásában,— az ember anatómiai adott­ságainak összehangolása a gépek jól kezelhetőségével.A megoldásenübtxgA megmunkálás és a felületi ki­vitel igényessége a tárolóbúto­roknál leírtakkal azonos volt.
3. Országonkénti jellegzetességeAz általános jellegzetességet, amit korábban Dánia bemutatóján

9. Jellegzetes dán hálószoba-ösz szeállítás, melynél minden látszó él legömbölyített
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mérhettünk le. azonosak voltak, 
így erre nem is térek ki, csupán 
néhány, az adott országra jellem­
ző tendenciát szeretnék bemu­
tatni.

Finnország már az 1900-ban 
Párizsban rendezett világkiállí­
tástól kezdődően —, ahol először 
m utatta be iparművészetét —, 
nagy jelentőséget tulajdonított a 
nemzetközi vásároknak. Ez volt 
érezhető a koppenhágai bemutat­
kozásnál is. Jelképesnek is te­
kintjük azt a tényt, hogy a kiállí­
tás előcsarnokában Finnország 
térképére formált asztal fogadta 
a vendégeket (10. ábra).

10. A finn bútoripar bemutatkozását 
egy olyan asztallal nyitotta meg, 
melynek lapja Finnország térképe. 

Tervező: Rita Taskinen Az Aalto-féle vonalat ma Pentti 
Hakala viszi leghatározottabban 
tovább. Hajlított fából, fémcső­
ből készülő ülőbútorai művészi

11. A finn „ARTEK” cég „River 70” 
széke, egyetlen hajlított falapból 
készült, fémlábazattal. Tervező: 

Pentti Hakala

A Bella-Center E—В halijában 
35 bútorgyártó cég képviseleté­
ben mutatkozott be a finn bú­
toripar.

Az általánosan magas szintet 
képviselő kiállítók közül nehéz 
bárkit is kiemelni. Mint a jó bú­
torműves hagyományok tovább- 
vivőjét említem meg az Artek 
céget, amely már az 1930-as évek­
ben sorozatban gyártotta Alvar 
Aaltó hajlított ülőbútorait. Ez a 
hagyomány határozza meg a cég 
arculatát ma is. A munkaszékek­
re külön gondot fordítottak. Sok 
forgó karszéket mutattak be, me­
lyeknél az ülés és támla igen jó 
munkafeltételeket biztosít.

12. „Flow” finn fotel hajlított kar­
fával. Tervező: Jaukó Jarvisala

igényt, könnyedséget sugároznak, 
bár formaalakításuk számunkra 
sokszor meghökkentő (11. és 12. 
ábrák).

A Bella Cente „C” pavilonré­
szében láthattuk Norvégia bemu­
tatkozását. Az ország dinami­
kusan fejlődő bútorexporttal ren­
delkezik, mely az elmúlt évben 
13,9%-kal emelkedett. Míg 1987- 
ben 677 millió NOK-át tett ki, 
1988-ban már elérte a 722 millió 
NOK-át Kiemelkedő volt a Wes- 
nofa cég kiállítása. Ülőbútoraik 
a hagyományos formáktól eltérő­
ek voltak, ennek ellenére az em­
beri test formáihoz idomultak
(13. és 14. ábrák).

13. Rétegelt, hajlított favázzal ké­
szült a norvég „WESTNOFA” cég 
„Rest” fekvőszéke, lábazata billent­
hető. Tervező: Igmar és Knut Rel- 

lig

A bútorokat egy-egy tervező 
neve fémjelezte. így megemlít­
hetjük Igmar és Knut Rellig, 
Hans Knstián, Terje Hope nevét, 
akiknek bútorai közül néhány 
már tervezése idején modellé 
vált, mint bizonyos, jellegzetes 
irányzat, művészi magatartás, 
technika vagy ipari, szellemi kul­
túra jellegzetes darabja. Ezek­
nek a bútoroknak továbbfejlesz­
tett változatait, vagy kissorozatú 
gyártásból kivett darabjait lát­
hattuk, mivel az eredeti példá­
nyok múzeumokban, gyűjtemé­
nyekben találhatók.

Jellegzetes irányzatot képvisel 
Peter Opsvik, aki évek óta hirde­
ti, hogy a szék, mint olyan, al­
kalmatlan és felesleges tárgy az 
emberiség számára. Hiába az er­
gonómiai megfontolások és for­
mai újítások, a szék alapvető el- 
hibázottságán nem tudnak vál­
toztatni. Az emberi szervezet 
mozgásra, fekvésre és állásra 
van csupán „megszerkesztve”, 
ezért a bútoroknak ezeket az igé­
nyeket kell kielégíteni. Opsvik 
meghökkentő formájú bútorai in-
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14. A norvég „WESTNOFA” cég ré­
tegelt, hajlított -favázas „Siesta Bu­
xe” fotelje, lábtámasz kiegészítővel

15. Balansz térdelőszék, melynek 
első darabját 1979-ben tervezte Pe­

ter Opsvik (norvég)

16. Irodai szék billenthető talppal 
Tervező: Peter Opsvik (norvég)

18. Svéd bőrbevonatú forgó fotel 
lábtámasszal

17. „Club” kanapé és fotel gyártmánycsalád egy-egy tagja, mely azo­
nos vázszerkezettel készült, a párnázati és bevonó anyag változtatásá­
val mégis eltérő megjelenéssel láthattuk. Tervező: John-Bertil Häggst- 

röm
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19. „Multi Line” furnérozott irodabútor gazdagon alkalmazott betét-és éllécezéssel
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kább tornatermi eszközökre em­lékeztetnek, de alkotójuk szerint tökéletesen szolgálják az emberi test biológiai igényeit, használa­tuk pihentető és frissítő hatású.Bármilyen különösek is ezek a bútorok, tagadhatatlan tény, hogy a ’70-es évek közepén kifejlesz­tett félig ülő. félig térdelő test­helyzethez tervezett székeket ma is gyártják. Sőt a balansz székek továbbfejlesztett változatának 16- féle elemből álló, variálható bú­torrendszerét láthattuk (15. és 
16. ábrák).

Svédországot a „C ” hallban 3000 m2 területen, 36 iparválla­lat képviselte (17. ábra).Bútoraik jelentős része az „IK E A ” katalógusból ismert for­

ma továbbfejlesztett, igényesen kivitelezett változata volt. A szét­szerelhető, variálható szekrénybú­torok nagy választékát mutatták be. A pihenőfotelok és -kanapék jelentős része valamilyen módon állítható, használója igényeihez, illetve a használat céljához ked­vezőbb tulaj donságok elérése vé­gett. Az ülés és háttámuk dőlés­szögének fokozatokban vagy fo­kozatok nélküli állítása jellemző volt (18. és 19. ábrák).

összefoglalva elmondhatjuk, hogy a koppenhágai kiállítás bútorai­nak mindegyike egyenletesen ma­gas minőségi szintet képviselt.Ehhez hozzá kell tenni, hogy a kép korántsem egyezik a dán 

vagy más skandináv bútoráruhá­zak átlagos kínálatával. Az üzle­tekben kapható egyszerűbb szer­kezetű, kevésbé megmunkált bú­torok hiányoztak a bemutatott anyagból, mint ahogy nem szere­peltek a hagyományos skandináv ízléstől távol álló, az a piacon mégis megvásárolható stílbútorok.Ez azzal magyarázható, hogy a gyárak termékeik egy részét ún. kiállítási kategóriába sorolták.A kiállított bútorokon igye­keztek bemutatni azt a tartósan magas minőséget, amit exportál­ni képesek. Hiszen, néhány év óta az NSZK és Svédország mellett még amerikai piacra is jelentős mennyiséget exportál a kitűnően prosperáló skandináv bútoripar.





Transzfer-bizottság látogatása a Balaton Bútorgyárban
D R. S Z A B Ó  D É N E S

A szerző ismerteti a Balaton Bútorgyárban a rekonstrukció alkalmával 
alkalmazott veszélyeshulladék-égető PG—SUS 11 jelű berendezést, 
amely az első ilyen égetőmű a bútoriparban. Leírja az alkalmazási te­
rületét, a gép konstrukcióját. A gyárban nagyarányú fejlesztés folyik 
a ZUMA—Zuckermann univerzális megmunkálóautomatákkal. A szer­
ző kitér a gép alkalmazási területére, a főbb alkatrészekre és jellem­
zőire.

A szeniorklub keretében működő „transzfer bizott­
ság” kiküldöttei, 1988. okt. 12-én, látogatást tettek 
a Veszprémi Bútorgyárban. A bizottságnak, amely 
dr. Fáy Mihály vezetésével működik, célja a fa­
iparban bevezetett új, ún. csúcstechnológiák is­
m ertetése és terjesztése. A Balaton Bútorgyár — 
az információk szerint — új veszélyeshulladék-ége­
tő berendezést helyezett üzembe és az átszervezett 
üzemét, hat szerszámtengellyel ellátott, revolver­
fejes, univerzális székalkatrészeket megmunkáló 
ZUMA autom ata gépekkel látta  el. A transzfer bi­
zottság kiküldötteit (Ercsényi I. és dr. Szabó D.) 
Kormos Ernő igazgató és Hegyi János igazgató­
helyettes igen szívélyesen fogadta és a legnagyobb 
készséggel adták meg a szükséges felvilágosításo­
kat.

A gyár jelenleg átszervezés alatt van, amit az 
indokolt, hogy Veszprém belterületén fekszik és 
várható a kitelepítése. A fejlődés lehetőségeit is 
figyelembe véve, az igazgatóság m ár most Veszp­
rém város külterületén biztosított az új gyár ré­
szére megfelelő területet. Megkezdték egy 300 mil­
lió forintos fejlesztést, főleg az exportbútorok gyár­
tásának bővítésére.

Jelenleg két telephelyen folyik a gyártás. Az új 
telephelyen van a nyers bútorlécek fedett színben 
való tárolása és a Hackemag cég által szállított, 
szerelés alatt álló felületkezelő üzem, a régi te­
lephelyen a szárítóberendezések és a faforgácsoló 
üzemek, tm k és az irodák a bem utatóterem mel.

Kérdésünkre, a két telephely nem okoz szállí­
tási nehézségeket, Kormos igazgató kijelentette, 
hogy pontos szállítási menetrenddel megoldották 
a problémát és eddig nem volt fennakadás. Az új 
telephelyen van felállítva PG— SU S— 11 veszélyes­
hulladék-égető berendezés. A Balaton Bútorgyár 
a berendezésben festék- és lakkm aradékokat, ve­
gyes oldószereket (szintetikus, aromás), műanyag 
filmképző stb. hulladékokat óhajt megsemmisíte­
ni.

A berendezést az osztrák Svarovski cég világ­
szabadalma alapján, a Pest Vidéki Gépgyár (Bi- 
harkeresztes) kooperációban gyártja. A PG—SUS 
—11 igen csekély villamos energia felhasználása 
mellett, mérgező füstgáz és korom keletkezése 
nélkül égeti el a bútoripari szennyező anyagokat, 
amelyek sem szeméttelepre, sem szennyvízcsator­
nába nem kerülhetnek, hagyományos berendezés­
ben nem semmisíthetek meg (1. ábra).

A berendezés három  fő szerkezeti részből áll: 

— keverőegységgel ellátott égetőserpenyő, 
— füstgázok utóégetését biztosító égőfej a ké­

ménnyel, . '
— hőcserélő.

Az égetőserpenyőbe a veszélyes hulladék ada­
golása történik. A serpenyő sínen kihúzható, de 
van külön adagolónyílása is. A szilárd, szennye­
zett fadarabokat ciklikusan, a folyadékokat folya­
matosan adagolják. A hulladékok a serpenyőben 
tökéletesen (segédenergia nélkül!) elégnek (a hő­
energia kb. 15 M J/kg-ot meghaladja). Az így m ár 
ártalm atlan gázok lég- és hőcserélőn keresztül a 
szabadba távoznak. A hőcserélőn átfolyó víz meny- 
nyiségét és ezáltal hőmérsékletét egy termoszelep 
autom atikusan vezérli. Az égetőserpenyő befoga­
dóképessége 0,8 m3 . A teljesen m egtöltött égéstér 
kiégetésének időszükséglete 6—12 h, .az elégetni 
kívánt hulladék összetételétől és fűtőértékétől füg­
gően. !

A hőcserélők alkalmazásával értékes, költség­
mentes hőenergia nyerhető, 2600 m 3/h, + 80  °C for­
ró levegő és 1000 liter/h  +60 °C-os meleg víz for­
májában, mely fűtési vagy technológiai folyama­
tokba bekapcsolva hasznosítható.

1. ábra. PG—SU S 11 veszélyeshulladék-égető  
berendezés
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A berendezésben csak olyan összetételű hulla­
dék égethető el, melyet az OKTH bevizsgált és 
megadta rá a megsemmisítőengedélyt. Az égető­
berendezést OKTH által jóváhagyott, az üzem 
egyéb területétől elválasztott helyen, de m inden­
képpen szabad téren kell elhelyezni. A technológiai 
terület min. 5X7 m. Fontosabb, egyéb műszaki 
adatai:

— önsúly: 2100 kg,
—■ befoglaló m érete: 2970X4010X3773 mm,

— névleges vili, teljesítmény: 1,2 kW, 
— hűtővízigény: 300 1/h.

Kormos igazgató tudomása szerint a bútoripar­
ban ez az első veszélyeshulladék-égető kemence 
és környezetvédelmi szempontból a bútorgyárak­
nak előbb-utóbb rá kell térniük az ilyen berende­
zések alkalmazására.

A transzfer bizottság másik érdeklődési terüle­
te a Zuckerman cég ZUMA univerzális forgácsoló­
autom atája, mely a különböző térbeli megmunká-

2. ábra. ZUMA automata gép által előállított, 
szerelésre kész alkatrészek
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last igénylő székalkatrészeket szereléskészre mun­kálja meg. A ZUMA automata által előállított, sze­relésre kész alkatrészeket a 2. ábrán mutatjuk be.Ezt az automata egy újszerű gépkonstrukcióval oldja meg. A szerszámfelfogó asztal egyidejűleg li­neáris és forgómozgással, a munkadarab öt olda­lát munkálja meg. A forgácsolószerszámokat tartó orsó két mozgást végezhet, éspedig vízszintes irányba (Z-irány) és függőleges irányba (Y-irány). A darabbefogó szerkezet egyenes úton X-tengely irányában tud elmozdulni, de kering (leng) A - és forog В-tengely körül. Ez egy speciálisan kifej­lesztett, kardántengelyszerűen kiképzett felerősítő­szerkezet útján lehetséges, amely képes lengeni és forogni. A gép elvégzi a darab kerületi nagyoló megmunkálásától a profilmaráson keresztül a csi­szolásig minden megmunkálási műveletet, amit ed­dig más, hagyományos forgácsolási gépen elvégez­tek. Ez a forgó és lengő szerkezet lehetővé teszi a ZUMA gép sokoldalú felhasználását (3. ábra).A keletkezett forgács elvezetését a vízszintes állapotban működő szerszám biztosítja önműködő­en, szabadon a munkadarab felületéről elvezetve.A gép kiszolgálóterületét egy átlátszó védőka­binajtó választja el a megmunkálás helyétől. Ez a védőkabin magába foglalja az elszívófejeket, a megmunkálás helyének megvilágítását, a zaj és por elleni védelmet, valamint egy forgács- és hul­ladékszállító szalagot. A munkadarab befogását egy univerzális beállítóhidraulikával működő be­fogószerkezet könnyíti meg. Rendkívül nagy mé­retű munkadarabnál a pontos beállítást egy lé­zerkészüléknek a beállítóvonala segítségével lehet irányítani.A szerszámokat a kisebb maróktól a 12 mm át­mérőjű fúrószerszámokig, teljesen biztonságosan lehet a revolverfejre felerősíteni. A komplikált stílbútoralkatrészeket egy felfogással lehet komp­letten megmunkálni. A  használatos szerszámok ke- ménylapkás vagy HSS- és gyémántszerszámok. A kézi csiszolásnál használt anyag helyett profilcsi­szoló szerszámot is lehet alkalmazni. A gép 6 or­sós revolverfejjel van felszerelve, 6,5 kW-os tel­jesítményű, nagyfrekvenciás motorral. Az orsómo­torok fordulatszáma változtatható. Az orsók for­dulatszáma 3000, 12 000 és 18 000 f/min. között vál­toztatható a megmunkálási célnak megfelelően.Az alkalmazott szerszámokat és a revolverfejet a 4—5. ábrán mutatjuk be.

Minden fordulatállítást egy CN C-vezérlőberen­dezés programoz és az optimális feltételeket biz­tosítja mind a szerszámátmérő, mind a technoló­giai követelményeknek megfelelően.A ZUMA gép lelke egy gyors számítógép. Ez biztosítja a famegmunkáláshoz az optimális felté­teleket. A berendezés nagy teljesítőképessége egy­szerű kiszolgálással és programozással párosul. A géppel — külön matematikus vagy programozó nélkül — a legnehezebb, 3 dimenziós program is beállítható (6. ábra).Különösen kényelmes az úgynevezett SPLINE- program alkalmazása, a térbeni kontúrok kialakí­tásánál, a gépen relatíve messze fekvő pontok ösz- szekötésével, a számítógép letapogatja a vezérpon­tokat, és ezeke* a pontokat egy harmonikus tér­görbévé köti össze.A  különösen nehéz, térbeli alakú munkadarabok befogását a ZUMA gép egy vákuumos vagy pneu­matikus felfogórendszerrel oldja meg. Mindkét

4. ábra. Alkalmazott szerszámok

5. ábra. RevolverfejF A I P A R  *  81



6. ábra. CNC-vezérlőberendezésrendszerhez megfelelő befogóelemeket fejlesztet­tek ki, amelyek sokoldalú kialakításával, a legne­

hezebb darabok rögzítéséhez is sok lehetőséget kí­nálnak.A Balaton Bútorgyár ilyen ZUMA típusú, uni­verzális megmunkálógépekkel óhajtja gépparkjá­nak rekonstrukcióját elvégezni, az export részé­re új szerkezetek kialakítását, a nagyobb minő­ség és mennyiség elérését.A ZUMA gép néhány fontosabb jellemzője:— telj esi tméy felvétel (380 V-nál): 26 kVA,— levegő nyomása: 6 bar,— elszívó légmennyisége 12 000 m3/h, — a gép súlya: 5000 kg.A bizottság tagjai megtekintették a szerelés alatt álló felületkezelő üzemrészt is. A Hackemack cég által szállított konvejorokkal felszerelt szóró- és szárítóberendezések európai színvonalú, auto­matikusan működő berendezések. Azzal a meggyő­ződéssel távoztunk, hogy a Balaton Bútorgyár vég­leges kialakítás után, Európa egyik legmodernebb székgyára lesz, és a faipari szakembereknek nyu­godtan ajánlhatjuk tapasztalatcsere-látogatásra.A  FATE szeniorklub transzfer bizottsága meg­keresésre vállalja a faipari fejlesztések, élenjáró technológiák terjesztésében tanácsadási és tanul­mánykészítési feladatokat is.





A padlófűtés és a fa padlóburkolatok együttes 
alkalmazásának vizsgálataK I R Á L Y  B É L A

A  padlófűtéssel egybeépített aljzatra történő parkettázás a kivitelezők­
kel szemben különleges követelményeket támaszt. Mind a parkettának, 
mind a lerakási technológiának speciális előírásai, részben eltérnek az 
eddig megszokottól, melyre minden kivitelezőnek előre fel kell készül­
nie.

Az építők, az építészek és parkettagyártók körében nálunk nem is­
mertek a padlóburkolatok alkalmazhatósági feltételei a padlófűtés al­
kalmazása esetén.

A Faipari Kutatóintézetben annak érdekében, hogy a parketta ne 
veszítsen jelentőségéből a többi padlóburkoló anyaggal szemben, több­
éves vizsgálatsorozat vette kezdetét. Immár szükségessé vált, hogy cél­
irányos vizsgálatok derítsék ki a parketták alkalmazhatóságát és az 
alulról fűtött parketták lerakásának és üzemeltetésének feltételei ki­
dolgozásra kerüljenek.

A cikk elméleti és gyakorlati információkat közöl ehhez az összetett 
témához, és egyidejűleg foglalkozik a padlófűtés területén szerzett leg­
újabb ismeretekkel, a parkettázási munkákkal, beleértve az alkalmazás­
technikát is.

BevezetésAz energiamegtakarítás és a nagyobb komfort az utóbbi években elősegítette a padlófűtés elterje­dését. A padlófűtés nincs feltétlenül szénhez, gáz­hoz, villamos energiához vagy fűtőolajhoz, mint energiaforráshoz kötve, hanem meghatározott fel­tételek melett — napenergiával, hőszivattyúval és más energiaforrásokkal is üzemelhet. Az egyen­letesen elosztott hővel fűtött padló lehetővé te­szi, hogy olyan optimális termikus viszonyok ala­kuljanak ki, melyek az emberi közérzetre jó ha­tással vannak.A fa padlóburkoló anyagok lerakása körülte­kintést és szakértelmet kívánó munka, mert spe­ciális követelményeket is ki kell elégíteni a fekte­tésnél. Ezek a követelmények hagyományos fek­tetéseknél nem merülnek fel, ezért minden kivi­telezőnek elméleti és gyakorlati ismeretei bővítése révén, fel kell készülnie a fűtött padlófelületek burkolására.A nyugat-európai gyakorlattal szemben, nálunk csak az utóbbi években — az energiatakarékos­ság előtérbe kerülésével — kezdtek elterjedni ezek a fűtési rendszerek.Ebből következik, hogy a magyar kivitelezők és a használók, még kevés tapasztalattal rendelkez­nek. Tovább gátolja az elterjedésüket, hogy Ma­gyarországon nem állnak rendelkezésre magyar nyelvű szakkönyvek, a külföldi szakirodalomban közölt adatok sok helyütt ellentmondanak egy­másnak. A hazai kivitelezések és a használatba vételek után olyan hibák jelentkeznek, melyek a padlóburkolási technológia változtatásával elkerül­hetők lettek volna.A Faipari Kutatóintézetben harmadik éve fog­lakozunk a padlófűtés és a fa padlóburkolat együt­tes alkalmazhatóságának vizsgálatával. A cikk ke­retében elméleti és gyakorlati információkat nyújt­va, ezekhez a fűtési módokhoz, egyidejűleg ismer­

tetésre kerülnek a padlófűtés terén szerzett leg­újabb ismeretek, a padlóburkolási és parkettázási munkák, beleértve az alkalmazástechnikát is.
1. A  padlófűtés történeti áttekintése és hazai terjedéseA padlófűtés nem új találmány. Időszámításunk előtt 1200 évvel, már készítettek fűtött fekhelye­ket Tibetben és Észak-Kínában, Anatóliában pél­dául egész helyiségek padlófűtésének nyomait is megtalálták.A régi rómaiak is felismerték a padlófűtés elő­nyeit. A régi Római Birodalom antik épületeiben (Angliában is) fellelhetők azoknak a padlófűté­seknek a nyomai, amelyekben meleg füstgázokat vezettek a helyiségek padlózata alatt. E fűtőrend­szerek voltak a padlófűtés ősei.A padlófűtés korszerű története azonban csak a X X . század elején kezdődött meg. Az angol Bar­ker volt az első, aki vascsöveket ágyazott gipsz­be és forró vízzel helyiségfűtésre alkalmazta. Bar­ker felismerte, hogy a padlófűtés, mint építészeti mód, hőfiziológiai szempontból jobb a meglevő rendszereknél.A vascsöveknél fellépő korrózió és a helyette­sítésükre alkalmazott rézcsövek magas ára gátol­ta a padlófűtés elterjedését.Végleges megoldást a műanyagok széles körű elterjedése hozott. Műanyag csövek használata padlófűtési célokra csak az 1960-as években kez­dett terjedni. Széles körű elterjedéséről azonban csak az olcsó, speciális követelményeket kielégítő műanyagok megjelenésétől, az 1970-es évektől be­szélhetünk.Magyarországon 1979-ben a PEMÜ kezdte meg a padlófűtésre alkalmas műanyag csövek tömeges gyártását. 1983-ig több mint 3 millió méter csö­vet gyártott, a termék annyira sikeres lett, hogy 1983. I. fél évében gyártott és forgalomba hozott mennyiség már 1 millió méter volt. Jelenleg 6—10F A I P A R  ★ 83



millió fm/év padlófűtéscső gyártására képesek, mely egy részéből — átlagosan 6 fm/m2 felhaszná­lás mellett — a most épülő magánerős lakások 10—15%-ának a fűtését oldják meg. A fennmara­dó mennyiség köz- és ipari épületek fűtését szol­gálja.
2. A  padlófűtés előnyei és hátrányaiA padlófűtés lakóházak és középületek fűtésére egyaránt alkalmas rendszer. A fűtendő helyiség a szükséges hőmennyiséget a padlóba beépített csőhálózattól vagy elektromos fűtőtesttől nyeri. A höközlés nagy felületen történik. Mint minden megoldásnak, vannak előnyei és hátrányai.Előnyei:a) A fűtött helyiségek hőmérséklete a helyiség minden pontján közel azonos és akár 1 °C  pon­tossággal tartható.b) A fűtőtest nem foglal el helyet.c) Ideális komfortérzés.d) Egyenletes hőmérséklet-eloszlás miatt kiküszö­böli a belső légáramlatokat.e) Alacsony fűtőközeg-hőmérséklete miatt egyik leggazdaságosabb fűtési mód.f) 20—25%-os energiamegtakarítás is elérhető.Hátrányai:a) Telepítése fokozott gondosságot és körültekin­tést igényel.b) Meghibásodás esetén csak bontással javítható.c) Különleges igényeket támaszt a padlóburkola­tokkal szemben.d) Csak fokozott hőszigetelésü helyiségekben ala­kítható ki, mert a padló felületének hőmérsék­lete a 27—29 °C-t nem haladhatja meg, ezáltal a hőteljesítmény korlátozott.e) Beruházási költsége általában magasabb a ha­gyományos fűtésnél.f) Gondos, alapos tervezést igényel és csak jól hőszigetelt helyiségekben alkalmazható önálló 

fűtésként, ahol a maximális hőigény a 100 W/m2-t nem haladja meg.g) Hőtehetetlensége nagy, ezért hőmérsékleti vál­tozásokra viszonylag lassan reagál.h) Kis belmagasságú helyiségekben való alkalma­zásukat korlátozza, hogy a fűtött padló (födém) többnyire nagyobb szerkezeti vastagságú.3. A  padlófűtési rendszerek

A. padlóburkolatok fűtés közbeni viselkedésének vizsgálata nem választható el a padlófűtés rend­szerétől, a megvalósítás módjától, a fűtés közben kialakult hő- és légállapot együttes vizsgálatától. Mivel kevésbé ismert fűtési módról van szó, kö­vetkezőkben betekintünk ezekbe a rendszerekbe.
3.1. A padlófűtés hőfiziológiájaA hőtechnika feladata, hogy egy lehatárolt tér­ben az ember számára egészséges és kellemes mik­roklímát biztosítson. A padlófűtésnek hőfiziológiai határai vannak, melyek függetlenek az épület hő­szükségletétől. A korlátozás abból következik, hogy az ember a futófelületen áll (tartózkodik) és így azzal közvetlenül érintkezik, ezért korlátozott a felületi hőmérséklet. Az emberi szervezet vege­tatív mechanizmusa úgy szabályozza a talp hő­mérsékletét, hogy a szükséges hőveszteség bekö­vetkezzék. Ez úgy jelentkezik, hogy kisebb terem- hőmérséklet esetén is a helyiségben tartózkodó személy melegebbnek érzi a helyiség hőmérsékletét. A gyakorlat számára ajánlható felületi hőmérsék­let 25 °C. Miután a berendezéseket téli csúcshő­mérsékletre, —15 °C-ra méretezzük, a padlófelü­let hőfokát állandó tartózkodásra szolgáló helyi­ségekben 28—30 °C-ra vehetjük fel.Az 1. ábra szemléletesen mutatja a padlófűtés és a hagyományos fűtés közti légmozgásbeli kü­lönbséget.A hagyományosan használt radiátoros és kály- hafűtéses helyiségekben a parketta fölött és az egész helyiség légterében eltérő léghőmérséklet- eloszlások alakulnak ki. Ezt szemlélteti a 2. ábra.

H agyom ányos fű tés lé g m o zg á sa P a d ló fű té sn é l kialakuló  légm ozgás
1. ábra. Légmozgások alakulása a különböző fűtési 
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2. ábra. Hőeloszlás függőleges tengely mentén a kü­
lönböző fűtési módoknál

3.2. Padlófűtések felépítése3.2.1. Meleg vizes padlófűtési módAz eddig ismert padlófűtési rendszerek alapfeltéte­lükben azonosak, csupán az alkalmazott anyagok­ban és azok sorrendjében különböznek egymástól. Ismertek jórészt helyszínen szerelt, könnyen be­szerelhető építőanyagokból álló konstrukciók, de az utóbbi években elterjedtek a gyárilag előresze­relt, modulrendszerű padlófűtések is.A 3. ábrán a hazai viszonyok között gyakran al­kalmazott változat látható.

A cső fektetése történhet ún. „száraz”, illetve „nedves” eljárással. A  két fektetési mód közötti különbség a csövek helyzetéből adódik. Amennyi­ben a csövet teljesen körülöleli a beton esztrich — amely felhordás idején természetesen nedves —, úgy nedves fektetésről beszélünk. Ha a csőhálózat esztrichréteg nélkül, a burkolat alatt, a szigetelő­réteg fölött van kialakítva, akkor száraz fektetés­ről beszélünk. Mindkét rendszer készülhet hőte­relő lemezzel vagy anélkül. A nedves eljárásban az aljzat szorosan körülfogja a csövet, a hőáramlás tehát közvetlen és azt gátolja a légréteg. Azonos vízhőmérséklet esetén a nedves eljárással épült

3. ábra. Műanyag csöves padlófűtés általános fel­
építése F A I P A R  *  85



padlófűtésnél magasabb a padlóhőmérséklet, mint a száraz eljárásnál. A  száraz eljárás lét jogosultsá­ga ott van, ahol a rendelkezésre álló fűtővíz hő­foka magasabb, és ezért a padló felületi hőmér­séklete túl magasra emelkedne. Célszerű a csöve­ket ún. „deplex” rendszerben fektetni, ahol a pár­huzamos csövekben egymással ellentétesen áram­lik a fűtővíz és a padlófelület is egyenletesebb lesz.A fektetési rendszeren kívül a padlófelület hő­mérséklet-eloszlására még hatással van a hőterelő lemez és a csőtávolság is. Ezeknek a tényezőknek a felületi hőmérséklet-eloszlásra gyakorolt hatá­sát a 4. ábra szemlélteti.

3.2.2. Villamos padlófűtésDirekt fűtőrendszernél a konstans fűtőelem-hő­mérséklet közvetlenül fűti a felső esztrichzónát és így a padlóburkolatot is.A vilamos tárolós fűtés egy 80—120 mm közöt­ti vastagságú cementesztrichbe van beágyazva. Az esztrichréteg, mint terheléselosztó, ebben az eset­ben tárolóelem is.Ebben az összefüggésben különösképpen arra kell ügyelni, hogy üzemzavar esetén, villamos tá­rolós fűtésnél, az esztrich magrészében 90 °C-os vagy még nagyobb hőmérséklet keletkezhet. En­nek a rendszernek a hátránya, hogy viszonylag

E g y e n le te s  c s ő tá v o ls á g  h ő m é rs é k le tv á l to z á s a

V á lto z ó  c s ő tá v o ls á g  h ő m é rsé k le t  v á lto zása .

tü P - padló hómérséklet
tu Pk - közepes padló felületi hőmérséklet
ti = levegő hőmérséklet

4. ábra. Egyenletes és változó csőtávolság hőm érsék­
let-eloszlása hőterelővei és anélkül86 ★ F A I P A R



5. ábra. Különböző padlóburkoló anyagok hőátbocsátási ellenállása a vastagság függvényében
1. Márvány, grántit, bazalt; 2. Beton, pala; 3. Klinker,csempe, mésző; 4. Fabeton, gázbeton; 5. Parkett 

(tölgy, bükk); 6. Linóleum, PVC, gumi; 7—11. Különböző szőnyegek

drága villamos energiát használ a fűtésre, ami a rendszer nagymértékű elterjedését gátolja, ezért részletesebben nem kerül tárgyalásra.
4. A  padlófűtés burkolóanyagaiA burkolóanyagok általános követelményein túl, még két előírást ki kell elégíteni ezeknek az anya­goknak. Az egyik, hogy hőállóak, a másik, hogy hőáteresztők legyenek. Ez az előírás a hagyomá­nyos fektetésű parketták követelményeivel ellen­tétes, mert azoknál a jó hőszigetelő képesség a követelmény. Ezeket a követelményeket több bur­kolóanyag (természetes és műkövek, kerámiabur­kolatok, speciális műanyag és szőnyegpadlók) is kielégítik, de részletesen csak a fa alapú padló­burkoló anyagok kerülnek tárgyalásra.A különböző burkolóanyagok hőtechnikai össze­függéseit az 5. ábrán lehet megfigyelni.
4.1. Fa alapú padlóburkoló anyagokNapjainkban tapasztalható, hogy egyre nagyobb mennyiségben alkalmazzák a padlófűtést és egyre újabb megoldások látnak napvilágot.A tervezők, építészek és építők egyelőre nem tudják, hogy a padlófűtés és a fa padlóburkolat hogyan egyeztethető össze. Azért, hogy a fa par­ketta ne veszítsen jelentőségéből az egyéb bur­kolóanyagokkal szemben, szükségesnek látszik vizs­gálatokat végezni ide vonatkozóan.A padlófűtés és a fa padlóburkolatok nem szak­szerű kivitelezése folyamatos károkat eredményez a burkolat tönkremenetele következtében. Másrészt az előbbiek gátolják az energiatakarékos padló­fűtés elterjedését.A fa, mint felső borítóréteg, csak kisebb vas­tagságban (kb. 15 mm-ig) ajánlott, a fa rossz hő­vezetése miatt. A hővezetés függ a faanyag sűrű­ségétől is, a keményfáknál általában 30 százalék­kal jobb, mint a puhafáknál.

4.1.1. Csaphornyos parkettaA  hagyományos párnafás, szegezett, csaphornyos parketta nem jöhet számításba. A hagyományosan alkalmazott, 19, 22 mm vsatag parketták alkal­mazását kerülni kell. Helyette a még szabványos (MSZ—56) 13, 16 mm vastagságú parketták al­kalmazhatók. A  ragasztásnál a közkedvelt BONO- VIT bitumenes ragasztók helyett hőálló ragasztót kell használni.4.1.2. MozaikparkettaA mozaikparketta-lécek vastagsága 6—10 mm kö­zött változik, ami a hőátadás szempontjából ked­vező, azonban a lerakás munkaigényessége és a parketta össztermelésből való kiszorulása gátolja a tömeges elterjedését. A lerakáshoz hőálló oldó­szeres vagy diszperziós ragasztók ajánlhatók.4.1.3. Táblás és szalagparkettaA mozaikparkettával ellentétben, a kész parketták lerakása gyorsabb, ugyanakkor a nagyobb vastag­ság és a közép- és alsó réteg puhafa volta miatt, rosszabb hőátadó képességgel rendelkezik. Egyes külföldi szerzők szerint 0,17 m2 K/W hővezetési ellenállásig alkalmasak (3, 6). A  15 mm-es szalag­parketta 0,10 m2 K/W hővezetési ellenállással ren­delkezik. A jó hőátadás érdekében azonban a par­kettákat le kell ragasztani.4.1.4. Különleges parkettákKöztudott, hogy a fa rostirányban 50—100 szá­zalékkal jobb hővezető képességgel rendelkezik, mint arra merőlegesen. A fának ezt a tulajdonsá­gát szem előtt tartva, kitűnik, hogy a bütü par­kettatípus is alkalmazható padlófűtés járórétege­ként. A bütüparketta járófelülete a bütü, vagy­is a rostirányra merőleges felület. így nagyobb vastagság esetén is a padlófűtés követelményeit ki­elégítő felületet kapunk. Ezt támasztja alá, hogyF A I P A R  *  87



a 60 mm vastag tölgy bütüparketta hőáteresztési ellenállása 0.15 m2 K W  érték körül mozog. Ezek­nél a parkettáknál hátrányt jelent, hogy a parket­taelemek elhelyezkedéséből adódóan, az összeszá- radás és dagadás veszélye sokkal nagyobb. Ilyen parketták alkalmazása esetén még fokozottabban kell ügyelni a nedvességre.
5. Parkettát érő hatások és azok következményei

5.1. Hőmérsékleti hatásokA többi fűtési rendszerrel ellentétben, a padló­ban a hővezetés iránya fordított. A padlóburkolat­nak ennél a rendszernél nem jó hőszigetelőnek, hanem jó hővezetőnek kell lennie. A parketta az alatta levő esztrichtől kapja a meleget, amit to­vábbít a szoba levegőjének. Ez a hőhatás a fű­tési idény alatt a hőszükséglet miatt ingadozó, de üzemzavar esetén az alsó rétegben elérheti a 60 °C-t is. Ezt a hőmérsékleti hatást rövid ideig el kell viselnie. Mint köztudott, a fa hőmérséklet hatására tágul. A  parketta alsó rétege magasabb hőmérsékletű, mint a felső. Ebből a hőmérséklet­különbségből is feszültségek, deformálódások ke­letkezhetnek. A hőmérsékleti hatások iránya az év fűtésmentes részében megfordul, ami további feszültségváltozással jár.A tölgy húrirányban, 1 °C hőmérséklet-változás hatására, 0,0028—0,0042%-kal növeli meg a mére­tét. Ez rendkívül kicsi érték, gyakorlatilag elha­nyagolható. A  6. ábrán egy padlószerkezet hőel­oszlását lehet megfigyelni, különböző előremenő vízhőmérsékletek esetén.
5.2. Nedvességtartalom-változásAz előbb említett hőhatás következtében a hagyo­mányos fűtési rendszereknél alkalmazott parket­tához képest, alacsonyabb egyensúlyi fanedves­

ség áll be. Ez a fanedvesség-egyensúly a fűtési időszak és a nyári időszak alatt nem azonos. A télen 1—2 százalékkal alacsonyabb nedvességtar­talom a nyári időszakban visszaáll az eredeti, egyensúlyi fanedvességre.A felhasználót elsősorban nem a parketta ned­vességtartalma, hanem annak káros következmé­nye, a dagadás, zsugorodás érinti. Ezek a méret­változásból adódó rések (fugák) állandóan változ­nak. A  zsugorodással ugyan ellentétes irányú a hő okozta méretváltozás, de a hőtágulásból adódó méretváltozás több nagyságrenddel kisebb értékű.Nagyon sok parkettaborítású padlófelület lera­kástechnológiai hiányosságok miatt megy tönkre. A még nedves esztrichrétegre fektetik le a par­kettát. A  felfűtés után az esztrichből a fűtőcsövek­nél leadot hő „kihajtja” a nedvességet, ami csak a parkettán keresztül tud távozni. Az így „fel­gőzölt” , a lerakáskor 7—8 százalékos nedvesség­tartalmú parketta 15—20 százalékos nedvességtar­talmat is elérhet, aminek a következménye a da­gadás és a parketta felpúposodása. További fűtés esetén a parketta kiszárad, de az elmozdulások miatt visszamarad a fuga, vagy ragasztott mozaik­parketta esetén feljönnek az elemek. Ezt a hibát lerakás előtti, fokozatos felfűtéssel, kiszárítással, majd lehűtéssel ki lehet küszöbölni.
5.3. Rrelatívpáratartalom-változásA központi fűtőberendezésekkel ellátót radiátor­vagy padlófűtéses helyiségek klimatikus jellemző­je, hogy a fűtés beindulásával — mivel ezek a fűtőberendezések nem visznek vizet a helyiség le­vegőjébe — a relatív páratartalom 20—30 száza­lékos csökkenése komoly egyensúlyi fanedvesség- változással jár, minek a következménye a fuga­képződés megindulása. Ezt a hatást csak légned- vesítők alkalmazásával lehet egyensúlyozni.
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Előremenő vizhő mérséklet Teremhőmérséklet

30 °C 22,5 °C
éO °C 25,7 °C

50 °C 29,7 °C

70 °C 33,7 °C

6. ábra. Hőmérséklet-eloszlás függőleges profil mentén, különböző előremenő vízhőmérsékletek esetén
1. Lakkréteg; 2. Parketta; 3. Kiegyenlítő ragasztóréteg; 4. Esztrich; 5. Párazáró fólia; 6. Alumíniumle­
mez: 7. Fűtőcső; 8. Hőszigetelő hab; 9. Lépéshang gátló szigetelő; 10. Nedvességzáró fólia; 11. Alap­
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7. ábra. Padlófűtés száraz esztrisches (cementkötésű 
faforgácslapos) felépítése

1. Parketta; 2. CK-lap (24 mm); 3. Alufólia (0,6 mm);
4. Hőszigetelő hab (20 mm); 5. Hőszigetelő hab (50 
mm); 6. Alsó hőszigetelés (20 mm); 8. Aljzatkiegyen­

lítés (30 mm); 8. PVC-fólia (0,15 mm); 9 Beton

6. Külföldi parkettavizsgálatok tapasztalatai 
és hazai alkalmazhatóságukNyugat-Európában a padlófűtés fokozottabb elter­jedésével előbb merült fel a kérdés, miszerint alkal- mas-e, és ha igen, milyen megkötésekkel a fa padlóburkolat a padlófűtések járórétegeként.Schmidt (8) vizsgálat tárgyává tette többek kö­zött, hogy használható-e száraz esztrichburkolat- ként a cementkötésű forgácslap. XA vizsgálathoz a 7. ábrán látható felépítésű padlófűtéses helyiséget készítették.Vizsgálataik során mérték és regisztrálták az alábbi tényezőket:— hőmérséklet-eloszlást.— a felfűtési és lehűtési folyamatot,— a nedvességprofilt az alátétben és a fedőréteg­ben,— a formaelváltozást vízszintes és függőleges irány­ban,— a fugaképződést a fa fedőrétegében.Megállapították, hogy a cementkötésű forgács­lap jó alakállóságot mutat, ha a nedvességtarta­lom 9 százalék alatt van. Nagyobb nedvességtar­talomnál a fedőréteg vízgőzáteresztő képességének van jelentősége a padló felpúposodása szempont­jából. A száraz esztrichnek az az előnye, hogy nem visz vizet az épületbe, hátránya viszont a kisebb hővezető képesség, ami a fűtőcsövek feletti lég­résből és az anyagból származik.Ugyancsak kiterjedt vizsgálatokat végzett Buch- holzer is (1). Meleg vizes, esztrichborítású padló­fűtés-konstrukcióban vizsgálták mozaikparketta és kész parketta alkalmazhatóságát.A fűtővíz hőmérséklete 20—70 °C között, foko­zatosan volt beállítható. A  relatív légnedvességet légnedvesítő berendezés szabályozta. Schmidtnél (8) említett alapvizsgálatokon kívül még vizsgál­ták a felületkezelő és ragasztóanyag viselkedését, valamint megfigyelték a szobaklímának a vizsgált felületre gyakorolt hatását.Megállapításaik szerint a padlófűtés jobban szá­rítja a szobaklímát, mint a konvektoros fűtés. A kialakult 26—28 °C-os parkettafelületi hőmérsék­let a relatív páratartalmat 38—40 százalékosra 

csökkentette, ami mind a kész parkettánál, mind a mozaikparkettánál fugaképződéshez vezetett. A túlzott kiszáradásból adódó fugaképződést csak 50 százalék feletti légnedvesítéssel lehetett kiküszö­bölni.A felületkezelő anyagok a kiszáradást nem gá­tolják meg, csak lassítják a folyamatot. A kevésbé elasztikus -lakkok a fugák mentén megrepednek, ami tovább növeli a nedvességleadás sebességét és egy idő után a parkettalécek azonos nedvesség- tartalmúak lesznek, mint a felületkezeletlen par­ketták.A leragasztásnál célszerű nagy szárazanyag-tar­talmú és nagy nyitott idejű ragasztót használni, amivel kevesebb víz kerül a parkettába. A ra­gasztás után 3—4 napot kell várni a felületkeze­lésig.A parketta fugaképződését és tönkremenetelét legjobban befolyásolja a bekerülő parketta ned­vességtartalma. Alapszabályként kimondható, hogy a parkettának olyan nedvességtartalmúnak . kell lennie, amely a felhasználási feltételek között egy éven belül átlagként adódik.Az MSZ 20320 és az MSZ 20321 szerint a par­ketták nedvességtartalma:mozaikparketta 9±2 százalékszalagparketta 8±2 százalékamely egyes esetekben nem bizonyul megfelelő­nek. Ily módon a parketta a fűtésmentes időkben dagadási nyomás alatt áll és minden fűtési perió­dus után — a zsugorodási húzófeszültség követ­keztében — többé-kevésbé jelentős fugák kelet­keznek. Az alacsony nedvességtartalomra elsősor­ban a szalagparketta nyújt biztonságot, mert ma­gas nedvességtartalmú anyagot nagyfrekvenciás présben nem lehet ragasztani. Ez a fugaképződés — mely mindenekelőt túl száraz szobaklíma — ex­trém alacsony relatív légnedvesség következmé­nye — a szoba levegőjének nedvesítésével hatéko­nyan kiküszöbölhető. Célszerű a felfűtött, parket­tázandó helyiségben a lerakás előtt egy hétig kli- matizálni, hogy a parketta beálljon az egyensúlyi nedvességtartalomra és ezzel is csökken a fuga­képződés veszélye.A szalagparkettát is ragasztással kell rögzíteni az esztrichre, mert így javul a hőleadás.Heuer (6) szerint, egy 0,2 mm-es közbenső le­vegőréteg kb. 30 °C-szal nagyobb esztrich-hőmér- sékletet tesz szükségessé ugyanazon felületi hő­mérséklet eléréséhez, mint a. teljes felületű ra­gasztás.A 8. ábra a szalagparkettával borított padlófű­tés axonometrikus képét mutatja. Ennél a meg­oldásnál az esztrichre a jobb tapadás és a kitöltés érdekében, először egy hígított ragasztóréteget hordtak fel. A megszáradás után ragasztották rá az elemeket, ahol az elemek nut-féder részét is összeragasztották. Sok padlóburkolat ment tönk­re a nedves cementesztrich miatt. A felfűtéskor a keletkező hő „kihajtja” a nedvességet és az át­gőzöli a parkettát.Heuer (6) felfűtési menetrendje szerint a 28 na­pos esztrichet üzemi hőmérsékletig fel kell fűteniF A I P A R  ★ 89



8. ábra. Szalagparkettával borított padlófűtés axono- 
metrikus szerkezeti képe

1. Szalagparketta; 2. Ragasztóanyag; 3. Fűtöcsövek;
4. Tágulási hézag; 5. Esztrich; 6. Nedvességszigetelés;7. Hőszigetelés; 8. Alapbeton

úgy, hogy a vivőági hőmérséklet naponta 5 °C- szal emelkedjen. A 2 százalékos esztrichnedvesség elérése után fokozatosan le kell hűteni a felüle­tet és 3 napos várakozás után kezdhető csak meg a parkettázás. Az elkészült, parkettázott felület felfűtését és lehűtését a feszültségek csökkentése érdekében célszerű az előbbi metódust alkalmazni.
7. A padlófűtés és a fa padlóburkolat együttes 
megvalósításának és használatának követelményeiAz irodalom alapján rendelkezésre álló vizsgálati eredmények a következő ajánlások formájában foglalhatók össze:a) A padlók felépítése az előbbi áb­ráknak megfelelően ajánlásb) Lerakásnál a parketta nedvesség­tartalma ne haladja meg a 7—8 százalékot követelményc) Gondos, teljes felületű parkettara­gasztás követelményd) Parkettaragasztás és a parketta védőbevonatos lezárása közti, leg­alább 3—4 napos időköz követelménye) A fedőburkolat hőmérséklete a 29°C-t ne haladja meg követelményf) Az esztrich nedvességtartalma éshőmérséklete 2 százalékot, illetve20 °C-t ne haladja meg követelményg) Sík felületű és 45 mm-nél vasta­gabb esztrichvastagság követelményh) A szobaklímát legalább 50±5 szá­zalékos relatív nedvességtartalmon kell tartani követelmény

i) A fűtés bekapcsolása után a fűtő­víz hőmérséklete naponta 5 °C-szal emelhető, és az 50 °C-os vivőági hőmérsékletet nem haladhatja meg követelményj) A fűtőcsövek közti távolság ne ha­ladja meg a 150 mm-t ajánlásk) A padlószerkezetet a tartósan hatónedvességhatások ellen szigetelnikell követelmény1) Fűtőcsövek teljes felületű lerakásarészhőszükséglet fedezésekor is ajánlásm) Helyiségszigetelés a szabvány sze­rinti hővédelem (minimális) érté­keinek betartásával követelményn) A fal és az esztrich között (na­gyobb helyiségben középen is tá­gulási hézagokat kell hagyni követelményo) A ragasztó-, szigetelő-, kitöltőanya­goknak vivőági vízhőmérsékleten hőállónak és öregedésre érzéket­lennek kell lenniük követelményA hazai vizsgálatok tovább folynak. A magyar padlófűtési rendszer gyártóval, a PEMÜ-vel, és a BEFAG bevonásával, közös kísérleti felület meg­valósítását tervezzük. Több fűtési idényen — a használat közbeni állapotok regisztrálásával — meg szeretnénk figyelni a parketta viselkedését. A szalagparketta alkalmazhatóságának feltételéről az alkalmazható anyagokkal szemben támasztható követelményekről átfogó képet csak a mérések be­fejezése után kaphatunk, mely kísérletek eredmé­nyeinek és tapasztalatainak közzétételét tervez­zük.IRODALOM[1] Buchholzer, P .—Hartos, C .: Abschlussbericht: Par­kettverlegung auf Fussbodanheizungen. Holz-Zent- ralblatt, 1986. febr. 7., 269—271. p.[2] Buchholzer, P.—Hartos, C .: Parkett auf Fussboden­heizungen. AIT, 1983/4. sz., 66—70. p.Holz. E78T9[3] Fertigparkett auf Fussbodenheizung. Bauen mit Holz, 1986/4. sz., 243. p.[4] G . Gasser—H. Timm: Beheizte Fussboden-Konst­ruktionen. Bauverlag GmbH, Wiedesbaden und Berlin, 1985.[5J Hegyi Árpád: Műanyag csöves padlófűtés (Mű­szaki tájékoztató és segédlet). Kiadja: Metalloglo- bus Fémipari TEK-vállalat.[6] Heuer, S .: Unterbodenverbereitungen, sowie . . .  Das Mater- und Lackierhandwerk, 1981/5. sz., 382 —386. p.[7] Műanyag csöves padlófűtés. (Termékismertető) PEMÜ.[8] Schmidt, К .: Hobelfussboden über Fussbodenhei­zungen. Die östereische Holzindustrie, 1984/4. sz., 8—11. p.
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Az Iskolabútor és a Sportszergyár kialakulása és fejlődése
T Ó T H  L Á S Z L Ó

A cikk szerzője a jelenlegi vállalat kialakulásának 25 éves év­
fordulója kapcsán visszaemlékezést ad a sportszer- és iskolabútor­
gyártás történetéről

Jól jellemzi a cikk a több mint 140 év történetéből a gyártmány­
váltás szükségességét az igényeknek megfelelően. Különösen jól lát­
szik ez a szerkezetváltás az utolsó 25 év folyamán, amikor is a vál­
lalatvezetés felmérte a piac lehetőségeit és rugalmasan alkalmaz­
kodott ennek követelményeihez.

A magyarországi iskolabútor- és sportszergyártás 
1948-ig magánkézben lévő kisüzemekben folyt 
párhuzamosan más bútor-, épületasztalos-ipari ter­
mékekkel. Már ez időben is kimutatható az isko­
labútor-gyártás kapcsolódása a sportszergyártás­
sal.

Az első — rendelkezésünkre álló adat szerint 
— az 1846-ban alapított „FEIWEL LIPÓT utó­
dai” féle „Első Magyar Királyi iskolapad, isko­
laberendezés, tornakészülék és modern irodabú­
torgyár”, Budapest, X., Kőbánya-Kolozsvári u. 13. 
készített üzemi szinten iskolabútort és sportszert. 
E cég jogutódja Lopos Gyula lett, aki a III. kér., 
Bécsi u. 85. sz. telephelyen működött. A Lopos- 
féle üzem 1926-ban hajtott végre jelentős beru­
házást, azóta ez az üzem államosításáig számotte­
vően nem változott. A Lopos cég kezdetben MA­
CHER Rezső és társa a IV., Váci utca 28.. és a 
VI. Podmaniczki u. 45. sz. üzleteit főlerakatként 
hirdette, majd a  Váci utca 27—29. alatt önálló 
Ipar- és Játéküzletet nyitott (1932). Ez időben még 
számításba vehető iskolabútort gyártó cég Ma­
gyarországon a Huszár Pál Tornaszer- és Iskola­
bútorgyára Budapest, III. kér., Góbé u. 10—12. és 
Dören Béla Budapest, Dévényi u. 20—22. A Lo­
pos féle cég iskolabútorai főként öntöttvas váz­
zal, a Huszár-féle iskolabútorok csővázzal, a Dö­
ren bútorai főként tömörfa vázzal készültek. A Lo- 
pos-féle tornaszerek a svéd torna hagyomá­
nyaira épültek, ennek jegyei jelenleg is élnek a 
magyarországi tornaszereken.

A Lopos-féle üzem a tornatermek, pályakellé­
kek, játszóterek berendezési tárgyainak széles vá­
lasztékát a kor igényének megfelelő minőségben 

készítette, a hazai sportszakemberek körében nagy 
tekintélye volt. A cég munkásgárdája jól képzett 
szakemberekből állt, akikkel együttműködve a 
legigényesebb feladatok végrehajtására is vállal­
kozni tudott. A gyártmányait naprakészen az eu­
rópai sport fejlődésével készítette, amit a szá­
zad elején is állami és vásári elismerések fém­
jeleztek (1. ábra).

Az üzem a hazai sportszerellátásban jelentős 
szerepet vállalt, itt készültek a fa, fém alapanya­
gú torna-, atlétikai szerek, a labdajátékok kellé­
kei, játszótéri berendezések és camping cikkek.

A gyártmányok kialakítása részben a külföld­
ről behozott mintadarabok alapján történt, rész­
ben az onnan beszerzett gyártási előírások (Dá­
nia, Svédország, Finnország, Németország stb.), 
valamint a hazai sportegyesületek vezetői adtak 
segítséget a megvalósításukhoz. Az üzem mindig 
nyitott volt az új elfogadására, az új gondolatok 
gyakorlati kivitelezésére. Az iskoláink tornater­
mében még most is gyakran találkozhatunk a szá­
zad első felében készített sporteszközökkel. Ezek 
az eszközök még napjainkban is jól használhatók, 
a korszerű termék látszatát keltik! A Lopos cég 
gyártmánymegoszlása a negyvenes években 30% 
sportszer, 60% iskolai berendezés, 10% egyéb ter­
mék.

A felszabadulás után a III. Kerületi Párt és 
Szakszervezeti Bizottság kezdeményezésére az üzem 
szakmunkásai és alkalmazottjai szövetkezetbe tö­
mörültek és már 1945 májusában elkezdték a 
munkát. 1946-ban megalakult a Sportszerkereske­
delmi Nemzeti Vállalat, megindult szervezett ke­
retek között a hazai igényeket kielégítő sportszer-

Á m. kin vallás- és közoktatásügyi Miniszter által 109541/904 szám alatt elismeréssel kitüntetve. 
Budapest Székesfőváros Tanácsa 133402/1928. V. szám alatt elismeréssel tüntetett ki.

iskolabútor-, iskolapad- ás torncszergyáros. 
a  lá tszó iér berendező.
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gyártás és -forgalmazás. Ezután az üzem szerve­
zete, szervezeti hovatartozása gyakran változott: 
1948-ig szövetkezet, majd 1954-ig önálló vállalat, 
1954-től 1957-ig a Rákospalotai Sportszergyárral 
összevont vállalat, 1957-től 1962-ig újra önálló vál­
lalat volt. 1963-ban az Óbudai Sportszergyárból, 
a Rákospalotai Sportszergyárból, az Iskolabú­
torgyárból és a Bútoripari Gépjavító és 
Szerszámgyártó Vállalatból szervezték meg az 
Iskolabútor- és Sportszergyárat.

Az összevont nagyvállalat jogelődei már a fel­
szabadulás előtti években is jelentős szerepet töl­
töttek be a budapesti faipari terméket előállító 
üzemek között, munkásságuk leírása külön-kü- 
lön tanulmány tárgyát képezhetné. Ezeknek az 
üzemeknek a vázlatos történetét az alábbiakban 
írom le:

S P O R T S Z E R A R U G Y Á R ,  a Sport- és 
Műszaki Faárugyár 1949-ben létrehozott szerve­
zete a Vágó testvérek rákospalotai, a Rétfalvi Fe­
renc és Lázár Erzsébet rákospalotai üzemeiből, a 
Dören Béla Dévényi úti telepéből és a Telepes 
utcai üzemrészből alakult ki. Az I. sz. üzem a 
Bocskai u. 142. alatt működött, amihez a Dugo­
nics u. 32., a Beller I. u. 143—145—147. házszámú 
telepek tartoztak.

A Sportszerárugy árban nagyon jó minőségű 
irodabútort, szánkót, sítalpat, pingpongasztalt, 
és főként tömörfából készített tornaszert gyártot­
tak. Itt alakult ki a teniszütőgyártás, amit a gyár 
szakemberei művészi szintre fejlesztettek. Ez a 
hagyomány napjainkig él. A gyárban készített te­
niszütők az ötvenes években egész Európában ke­
resett árucikké váltak.

A Sportszerárugyár II. sz. üzeme a Dören Béla 
által alapított Dévényi u. 22. sz. alatt működő 
üzem volt. Az üzem tömörfából iskolabútorokat, 
vonalzókat, tolltartókat gyártott. Ez az üzem a 
maga korában a legkorszerűbb gépekkel volt fel­
szerelve, ami a volt cégtulajdonos, Dören Béla 
szakmai érdeklődését és hozzáértését tanúsította. 
Ez az üzem 1950-ben önállósult és a továbbiak­
ban elkerült az iskolabútor- és sportszergyártók 
érdekköréből. A Sportszerárugyárhoz tartozott még 
egy kis üzem a Telepes u. 12-ben, ahol parafa­
dugót gyártottak. Ez az üzem is elkerült a későb­
biekben a Sportszerárugyártól.

Iskolabútorgyár NV. A gyárat a Népgazdasági 
Tanács (KIP. MIN.) 86/5/1950. febr. 2. határoza­
tával alapították, és ez 1950. jún. 17-én ala­
kult meg, iskolabútorok és iskolai berendezések 
gyártására. A gyár helyét a IV. kér., Árpád u.— 
Istvántelki u.—Zichy M. u. által határolt terüle­
ten jelölték ki. Ezen a területen korábban a Wo- 
lenstein—Seidovitz féle faáruüzem működött, ami 
19504g a Furnér- és Lemezművek kezelésében 
volt. jEbben az időben még az Istvántelki u. 71. 
alatt lévő Petőfi mozi területe és romos épülete, 
és a IV. kér., Liszt Ferenc u. 1. alatt működő 
Óvodabútor-részleg tartozott a törzsüzemhez. 
Áz Óvodabútor-részleg 1951-ben beolvadt a törzs­
üzembe, az épületeit más célra hasznosították. Az 
Iskolabútorgyár alapításával kapcsolatos tevé­
kenységeket a Műszaki Fatömegcikk Ipari Egye­
sülés végezte. Az üzem tevékenyen részt vett a 

háborúban leromlott iskolák bútorzatainak fel­
újításában, új iskolák, egyetemek berendezésében. 
A gyártmányait állami tervező vállalatok tervez­
ték a kor gazdasági adottságait figyelembe véve, 
a funkciót kielégítő végletekig leegyszerűsített stí­
lusban. Ebben az időben terjedt el a csővázas is­
kolabútor hazánkban is az európai példát követve.

A Bútoripari Gépjavító- és Szerszámgyártó Vállalat 

1957 januárjában alakult Budapest, Keszkenő u. 
25. sz. alatt (II. sz. telep), melynek irányítása 
1962. jan. l-jéig az Iskolabútorgyár feladata volt. 
Az üzemben j ólképzett szakmunkásgárda dolgo­
zott, emellett a műhelyek gépi felszereltsége is 
megfelelő volt. Szerszámacél és keményfém lap- 
kás szerszámokat készítettek itt. E tevékenység 
mellett még faipari gépeket gyártottak és javí­
tottak. 1963-ban Bútoripari Fejlesztési Intézet 
szakmai felügyelete alá helyezték.

Az 1963-ban létrejött Iskolabútor- és Sportszer­
gyár az ipari tevékenységét a korábban kialakult 
telephelyein folytatta, új szervezeti formában. A 
gyár életét, a termékeinek összetételét, a fejlesz­
tési irányát a kor gazdasági körülményei új me­
derbe terelték. A hatvanas évek elején a terme­
lékenység növelése mind sürgetőbb igényként je­
lentkezett. A gyárak a gyártási sorozatok növelé­
sével a kis darabszámú szériák elhagyásával igye­
keztek a termelékenységi mutatóikon javítani. Ez 
időben jelentkezett a vállalat üzemeinél a belső 
és külső kooperáció igénye, új, eddig nem gyár­
tott termékek gyártásának bevezetése. Óbudán ez 
időben alakult ki a kárpítosműhelyből a sátorvar­
roda üzemrész és rohamléptekben fejlődött a ter­
melését évről évre megduplázta. A gyár fémipari 
részlege készítette a sátorvázakat acélcsőből és 
alumíniumból is. A rohamos fejlődés lehetőségét 
az akkoriban kialakuló campingmozgalom bizto­
sította. A törzsüzem által gyártott bútorok fém­
vázait az Istvántelki úti lakatosműhelyében készí­
tette korábban. A hatvanas évek elején indult el 
a fémvázak már gyártókkal való gyártatása. Üj 
anyagok és technológiák léptek be a termelésbe: 
a farostlemez, a faforgács és kenderpozdorja bú­
torlapok furnérborítással, a nitrólakk, a műgyan­
ta ragasztók, a fémvázak felületkezelésére a nit- 
ró kalapácslakk, később a resistánzománc, új 
technológiák a hőprés, az elektrosztatikus festék­
szórás, a nagyfrekvenciás présben való ragasz­
tás, a szitanyomás stb. A gyárak főként az ál­
lamosításkor átvett és már nagyon elavult gépek­
kel dolgoztak, nagyrészben ezeket a gépeket új 
alapgépekkel cserélték fel. Ebben az időben a 
gyárak élete felpezsdült, a fejlődésük iránya ki­
rajzolódott.

A Fővárosi Tanács városrendezési tervei az 
óbudai és a  rákospalotai gyárak vidékre való te­
lepítését írta elő. Az Iskolabútor- és Sportszergyár 
1967-ben Jánosházán megvásárolta az ottani ro­
mos állapotban lévő téglagyárat és a községben 
lévő romos műemlék épületet. Ebben az épület­
ben kézműves jellegű asztalosipari tevékenység 
folyt. A községi üzem telephelyi adottságai mi­
att nem volt továbbfejleszthető, ezért a téglagyár
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területét jelölték ki továbbfejlesztésre. A telep­helyen meglévő két romos téglagyári szín felújí­tása után a termelés 1968-ban kezdődött el ked­vezőtlen körülmények között. A telephelyen még meglévő üzemépületek átépítése és munkahellyé átalakítása folyamatosan, 1967-tól 1974-ig tartott. 1976-tól 1980-ig részben kitelepítési alapból, rész­ben saját hitelből folyt az üzem rekonstrukciója. Ennek a munkának a keretében új üzemcsarno­kok létesültek, megoldódott a dolgozók szociális ellátottsága, a gyár fűtése és technológiai gőzzel való ellátottsága. Üj sátorvarroda épült és a kész­áru raktározására is épült megfelelő raktárépü­let. A rekonstrukció keretében alapvetően új gé­pi berendezés, illetve technológia nem került be­vezetésre.Budapesten, az Árpád úti telephelyen 1968-ban új szerelőcsarnok és irodaház épült, ez tette le­hetővé az Óbudai gyár központi üzembe való át­telepítését. A lakatosüzem az Istvántelki úti te­lephelyre települt, a faipari gépház és a szerelő­üzem egyesült az iskolabútorgyári üzemrészekkel. Az Iskolabútorgyár GB határozatának megfelelő­en a rákospalotai gyár áthelyezésére a központi üzem területén új háromszintes, korszerű üzem­épületet épített. Az építkezés 1977-ben kezdő­dött és 1981-ben fejeződött be. Ebben az évben az üzem áttelepítése és a volt telephely felszá­molása is megtörtént.Az üzemek viszonylag rövid időn belüli moz­gatása, a hatvanas évek gazdasági viszonyainak változása miatt, a gyárak gyártmányszerkezete, úgyszólván teljesen átalakult. Jánosházára került a csővázas bútorok gyártása, a főként tömörfából készített fatömegcikk jellegű bútorok, sportszerek gyártása, a sátorgyártás, és az iskolabútorok fém­vázainak részbeni gyártása, és a színesbútorgyár­tás. A budapesti üzem az iskolai korpuszbútorok és lakossági gyermekbútorok gyártására szakoso­dott, a sportszer üzemrészben készül a teniszütő, a tollasütő és pingpongütő.A  rákospalotai gyár a megalakulása óta nagy tömegben készített sílécet — ez adta meg a ter­melésének jellemző tömegét. A hazai ellátáson tú­li termelését nyugat-európai piacokon értékesí­tette. Európában a hatvanas évek közepétől ki­alakult először a műanyag futófelületű és borítá­sú sí- majd később a teljesen műanyagokból fel­épített síléc. A  műanyag síhez szükséges alapanya­gok hazai gyártása megoldatlan volt, csak tőkés piacokról lehetett volna ezeket az anyagokat be­szerezni. A  műanyag síléc kifejlesztésére hazai szinten csak szórványos jellegű kísérletek folytak. A külföldi kutatók eredményei és a külföldi, mű­anyag sílécgyártók tapasztalatai nem álltak a vál­lalat rendelkezésére. Ilyen körülmények között műanyagból kifejlesztett síléc hazai versenyképes 

gyártására felelősséggel még gondolni sem lehe­tett. A nyugat-európai 71-es és 72-es hómentes tél miatt a fa- és műanyag síléceket gyártók üzemei­ben nagy tömegű eladatlan készlet keletkezett, és sók sígyártó cég csődbe jutott. A fenti körül­mények mérlegelése után 1972-ben megszüntették a gyár sílécgyártását.A szánkógyártás a rákospalotai és óbudai üze­mekben hagyományos ágazat volt. Ennek a ter­méknek a gyártását a vállalat a jánosházi üzemé­be telepítette és a gyártást célgépek beállításával termelékennyé tette. A hazai igények ellátásán túl mintegy kétszeres mennyiségben szállít tőkés piacokra.A hetvenes évek közepén a KGST-szakosodási program kihatott a sportszergyártásra is. A KGST-hez tartozó országok megkísérelték az or­száguk adottságaihoz legjobban illeszkedő ter­mékek KGST-szintű gyártását és forgalmazását. A kezdeti sikerek eredményeként az NDK-val je­lenleg is van sportszervonalon kapcsolatunk. Pl: az NDK tornaszekrény- és bordásfal-igényeket Magyarországon az IS gyártja, az NDK félkész toliütőfejet szállít. A szakosodási program kere­tében a hazai gyártók is áttekintették a gyárt­mányválasztékukat és a nagyobb gyártási soroza­tok elérésére egyes termékeket a jobb gyártási adottságokkal rendelkező üzemekhez csoportosí­tottak át. A  szakosodási program keretében az Is­kolabútor- és Sportszergyár átadta más gyártók­nak a hazai igényekben jelentkező évi néhány tíz darabos sporteszközök gyártását. így a gyár gyártmányjegyzéke a kb. 600 féle gyártmányról kb. 100—120 féle termékre zsugorodott, ezzel pár­huzamosan a sorozatnagyság és a termelékenység egyenes arányban nőtt. Az Árpád úti teniszütő­üzem termelése minden törekvés ellenére sem futott fel a létesítésekor tervezett évi 100 000 ütő szintre, mert a divat hirtelen változása először a fémből készült ütők felé, majd a műanyagokból készített ütő felé vitte el az igényeket. Bár a mű­anyag ütő gyártásának technológiája nem külö­nösképpen bonyolult és drága, de a termék 100% importanyag-tartalma miatt a gyártása kockáza­tos vállalkozás lenne. Jelenleg a még jól eladható fából készített ifjúsági teniszütőt, toliütőt, ping­pongütőt és egyéb fából készített sporteszközt gyárt az üzem, a törzsgyár pedig főként közületi és lakás korpuszbútort.Az Iskolabútor és Sportszergyár fejlesztési el­képzeléseiben nem szerepel a jelenlegi gyártmány­összetétel alapvető változtatása, viszont a termé­keinek minőségi szintjét gépesítéssel, új anyagok, technológiák bevezetésével fokozni kívánja.A  gyár termékei iránti élénk kereslet, a gyár­üzemek kedvező területi elrendezése, a meglévő szakembergárdája, biztos záloga az elkövetkezen­dő évek eredményes munkájának és fejlődésének.
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A rétegelt lemez világpiacáról
D R . T Ó T H  S A N D O R  L Á S Z L Ó

A falemezek csoportjában, ahová — a hagyományos bútorlapokkal 
együtt — a faforgács-, farost- és rétegeltlemezeket soroljuk, a rétegelt 
lemezek pozíciója még mindig erős; ez a világ farostlemez-termelésé­
ben és -felhasználásában 34 százalék körül van. Mégis a hosszabb tá­
vú összehasonlítás az egyes lemezféleségeknél arra mutat, hogy a réte­
gelt lemezek versenyképessége, különösen a faforgácslemezekhez ké­
pest, csökken. 1970-ben a rétegelt lemez részaránya még 40% volt, amely 
a FAO- és EGK-prognózisok szerint 1990-ben 32,5%, 2000-ben pedig 
30,5% lesz, amely azonban várhatóan nem fog volumencsökkenéssel jár­
ni e lemezféleségek gyártásában. Jelen — eredetileg lengyel nyelvű — 
összehasonlításban is a rétegelt lemezek gyártásához kapcsolódó világ­
piaci jelenségekről, ezek okairól kapunk részbeni áttekintést azzal, hogy 
a nyolcvanas évek közepétől kezdődő rétegeltlemez-konjunktúra várha­
tóan tartós lesz a világpiacon.

Л felhasználás növekedési üteme a rétegelt leme­
zeknél világviszonylatban kisebb, mint általában 
az agglomerált lemezeknél. Az 1970—90. közötti 
időszakban a rétegelt lemezeknél az éves átlagos 
növekedési ütem 1.24 millió m3 volt, míg a többi 
agglomerált lemeznél 3,94 millió m3. Jelen dekád 
során ez megfelelően 1,18 millió m3 és 3,09 millió 
m3 lesz. Az előrejelzések szerint az 1990—2000. kö­
zötti időszakban az agglomerált lemezek felhasz­
nálásában a növekedési ütem változatlan marad, 
míg a rétegelt lemezeknél csökkenés fog bekövet­
kezni.

Ezek az arányváltozások abból erednek, hogy a 
rétegelt lemez az összes falemezféleség közül a leg­
drágább, gyakran a legértékesebb tömörfából ké­
szülő anyag. Gazdasági megfontolásokból egyre 
gyakrabban próbálkoznak helyettesítésével olcsóbb 
lemezekkel vagy nem fás anyagokkal. E tenden­
ciát tükrözi a rétegeltlemez-gyártáson belül a spe­
ciális rendeltetésű, javított, nem esített választékok 
arányának növekedése. E választékokhoz a felü­
letborított, színeit, furnérozott, fóliával borított, 
gyakran nyomott-préseit m intázatú, az impregnált 
stb. lemezféleségek tartoznak.

A termelés és felhasználás zöme a rétegelt le­
mezeknél a fejlett kapitalista országokra koncent­
rálódik. Mivel az em lített anyagféleséget elsősor­
ban az építő- és a bútoripar használja, és m int 
ahogy ezt m ár em lítettük, drágább, m int az alter­
natívaként használható többi lemezféleség, a ré­
tegelt lemezek világpiaca szoros kapcsolatban van 
eme országok általános konjunkturális helyzetével. 
Az elmúlt évek ebből a szempontból a gyártók és 
forgalmazók számára egyaránt kedvezőek voltak. 
A növekvő igények serkentőleg hatottak  a gyár­
tásra és a külkereskedelemre.

Az építőipar és a bútoripar élénkítette a keresletet

A rétegelt lemezek felhasználásában a világon az 
Egyesült Á llam ok vezet, ahol az igények az utób­
bi három év során igen dinamikus növekedést mu­
tattak. Ez a növekedés 1984-ben az előző évihez

* Fordította és szerkesztette: dr. Tóth Sándor László, 
a „Rynki Zagraniczne” 1987. évi, 93. számában meg­
jelent cikk nyomán.

viszonyítva 8%-ot te tt ki, majd a következő év­
ben 4% lett. Az elmúlt évben 8% felhasználásnö­
vekedést regisztráltak, ami 20,5 millió m3-nek fe­
lelt meg. Az amerikai rétegeltlemez-piacra alap­
vető hatást az építőipar fe jte tt ki. Az 1986-ban el­
kezdett házak száma ebben az országban több mint 
5%-kal haladta meg az előző évit, ugyanakkor a 
családi házak száma közel 10,5%-kal volt maga­
sabb. Megélénkült a bútoripar kereslete is a ré­
tegelt lemezek irányában. Becslések alapján az 
Egyesült Államokban a bútorgyártás az előző évi­
hez viszonyítva 1986-ban 6%-kal nőtt és elérte a 
18 milliárd dollárt.

Előnyös változások következtek be Japán réte- 
geltlemez-piacán is azzal, hogy Japán az USA 
után a második legnagyobb rétegeltlemez-felhasz- 
náló. Néhány éve m ár csökkent a rétegelt leme­
zek iránti kereslet; 1984-ben a felhasználás 14%- 
kal esett le a következő évben újabb 4%-kal, s 
elérte az utóbbi évek legalacsonyabb mértékű, 6,6 
millió m 3-es szintjét.

Megélénkülésre 1986-ban került sor, amely az 
USA-hoz hasonlóan, az építőipar és a bútorgyártás 
fejlődésével függ össze. Ekkor Japán rétegeltle- 
mez-felhasználása m ár 7.2 millió m3-re emelke­
dett.

A másik nagy rétegeltlemez-piac, amely azon­
ban szinte kizárólag saját iparára támaszkodik, 
Kanada, Á.z igen gyenge 1984. év után, amikor is 
a szükséglet 26%-kal, kb. 1,5 millió m3-re csök­
kent, főleg a lakásépítkezések területén tapasztal­
ható aktivitáscsökkenés következtében. A követ­
kező két esztendőben mérsékelt növekedés kö­
vetkezett be a rétegelt lemezek keresletében, s a 
felhasználás 1986-ban m ár elérte az 1,6 millió m3-t.

Az európai kontinensen a legnagyobb rétegelt- 
lemez-felhasználók a Szovjetunió  és a nyugat-eu­
rópai országok. Élükön Nagy-Britanniával. FAO- 
adatok szerint a Szovjetunió  rétegeltlemez-szük- 
séglete stabilnak mondható és évente 1,9 millió 
m3-es szinten mozog. Európa teljes (Szovjetunió 
nélküli) rétegeltlemez-felhasználása a tavalyi év­
ben 5,1 millió m 3 volt, ebből 4,25 millió m3 ju ­
tott a nyugat-európai országokra. E piacon is az 
értékesítési lehetőségek 1986-ban jobbak voltak, 
m int a korábbi években; két év stagnálás u tán
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Rétegeltlemez-szükséglet és -gyártás 
a fontosabb országokban

1985. 1986.
ezer m 3 -ben

Szükséglet
USA 19 030 20 500
Japán 6 908 7 200
Szovjetunió 1 932 1912
K anada 1 573 1 600
Indonézia 1 300 1 300
N agy-B ritannia 1 086 1 096
D él-Korea 895 850
Franciaország 570 675
NSZK 670 644
H ollandia 443 446
Olaszország 368 375
Lengyelország 183 219
CSSZK 176 191
Rom ánia 160 163
Belgium 159 163

Termelés
USA 17 750 19 200
Japán 6 620 6 700
Indonézia 4 400 4 800
Szovjetunió 2 300 2 300
K anada 1 958 1 900
Dél-Korea 1 150 1 105
Brazília 900 900
Szingapúr 700 590
Finnország 556 560
M alaysia 530 500
Franciaország 400 400
Fülöp-szigetek 405 370
Olaszország 360 370
NSZK 336 330
Rom ánia 230 228
CSSZK 201 214

a felhasználás 8°/o-kal nőtt. Kifejezett piaci élén­
külés volt tapasztalható Franciaországban (+18%), 
Dániában (+19% ) és Hollandiában (+7% ).

Alig m utatott növekedést a felhasználás Nagy- 
Britanniában (+1%). Néhány nyugat-európai or­
szágban az elmúlt esztendőkben megnövekedett az 
építőipar aktivitása, hasonló jelenségek tapasztal­
hatók a bútorgyártás és általában a faipar te rü ­
letén. így pl. Belgiumban a bútoreladás 5,5%-kal 
nőtt, 1986-ban Hollandiában több mint 100 ezer 
családi házat építettek, ami 4%-kal több mint 
1985-ben.

Legnehezebb a hazai piac
A rétegelt lemezek iránti kereslet növekedése több 
piacon még nem tükröződött a gyártás növelésé­
ben. Igaz ugyan, hogy a kapitalista országokban 
a termelés 1986-ban összességében kb. 5%-kal nőtt, 
de e növekmény 78%-a az am erikai iparban rea­
lizálódott. Az Egyesült Államok a világ legnagyobb 
rétegeltlemez-gyártója. Az am erikai ipar, kihasz­
nálva a saját piaci szívóhatását és a külpiaci élén­
külést, rétegeltlemez-termelését az előző évi 17,7 
millió m3-ről 19,2 millióra tudta növelni 1986-ban.

A másik ország, ahol lényeges termelésnöveke­
dés következett be, Indonézia. A nyolcvanas évek

A világ rétegeltlemez-forgalmazásának főbb adatai

1985. 1986.
ezer mS-ben

Export
Indonézia 3 200 3 500
Szingapúr 639 550
USA 310 500
Finnország 455 480
Szovjetunió 410 415
K anada 420 340
M alaysia 360 330
D él-K orea 300 300
Fülöp-szigetek 264 240
Brazília 263 200
Franciaország 166 164
Belgium 96 100

Import
USA 1 610 1 800
N agy-B ritannia 1 042 1 105
Japán 308 580
H ollandia 462 510
NSZK 445 400
Franciaország 246 350
Szaúd-A rábia 350 350
Belgium 205 220
Szingapúr 216 204
Hongkong 200 200
D ánia 137 163
Svédország 105 103

elejétől az indonéz ipar igen dinamikusan fejlő­
dik: Még 1981-ben Indonéziában alig egymillió m 3 
rétegelt lemezet állítottak elő. Az ezután következő 
hat esztendőben a termelés közel ötszörösére emel­
kedett, és 1986-ban elérte a 4,8 millió m3-t. A te r­
melésnél is gyorsabban fejlődtek az ország gyár­
tókapacitásai: ebben az iparágban 1984-ben 89
rétegeltlemez-gyártó üzem működött, a következő 
évekre újabb tíz egynéhány üzemet terveztek. 1986- 
ban az ország gyártókapacitása 3%-kal nőtt és 
éves szinten 6,7 millió m3 éves volument képviselt. 
Krízisállapotot vészel át azonban a Délkelet-Ázsiá- 
ban legnagyobb és az USA után a második réte­
geltlemez-gyártó — Japán. Japán rétegeltlemez- 
gyárai kizárólag a hazai piacra term elnek. Az 1984 
—85-ös évben a gyártás kb. 700 ezer m3-rel csök­
kent az 1983. évi 7,3 millió m3-hez képest. 1986- 
ban az általános élénkülés ellenére sem hozta meg 
a fellendülést a rétegelt lemezek piacán, a term e­
lés mindössze 1%-kal nőtt. Saját piacukon a ja ­
pán gyártók nem bírják a versenyt a dél-ázsiai 
és az észak-amerikai konkurenciával szemben. E 
tekintetben a helyzet még nehezebb lesz. A japán 
hatóságok még 1987-ben csökkentették a behoza­
ta li vám okat; fenyőlemezeknél 15%-ról 10%-ra, 
a lombos választékoknál 17 és 20%-ról 12, illetve 
1,6%-ra. Ennek következetében a japán gyártók­
nak jelentős m értékben csökkenteniük kellett a 
gyártást. A jelenleg működő 164-ből várhatóan 
1988-ban több m int 30 üzemet be kell zárni. Ez 
m ár a japán rétegeltlem ez-gyártó ipar kapacitásá­
nak 20—25%-os csökkenését jelenti.
, Komoly nehézségekkel küzd az utóbbi időkben 
a kanadai rétegeltlemez-gyártás is. 1984-ben a
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termelés 13%-kal esett vissza az 1983. évi 2,1 mil­
lió m 3-ről. E krízis arra  vezethető vissza, hogy h ir­
telen leesett a rétegelt lemezek iránti kereslet, 
ugyanakkor megnövekedett Kanadában a fanyers­
anyagok ára. 1986-ban a termelés tovább csők­
ként. Ezúttal az ok az volt, hogy Brit-Kolum bia fa­
iparában júliustól decemberig sztrájkoltak.

Nyugat-Európa országaiban a teljes rétegeltle- 
mez-gyártás csökkent és 1987-ben kb. 2,3 millió 
m 3-t tett ki. Növekedés egyedül Finnországban 
volt tapasztalható, amely 550 ezer m3-es éves gyár­
tókapacitásával a nyugat-európai gyártókhoz — 
Olaszországhoz is — viszonyítva, az első helyet 
foglalja el.

Az európai szocialista országok között a Szov­
jetunió dominál a maga 2,3 millió m 3 rétegeltle- 
mez-gyártásával. Ezzel a Szovjetunió világviszony- 
latban is az ötödik helyet foglalja el. A többi szo­
cialista ország elenyésző arányt képvisel a világ 
rétegeltlem ez-term elésében; 1986-ban részesedésük 
(Jugoszláviával együtt) kb. 900 ezer m3 volt. Ezen 
belül is a legnagyobb rétegeltlem ez-gyártók: Ro­
mánia (228 ezer m3), CSSZK (214 ezer m3), Len­
gyelország (110 ezer m3). A lengyelországi rétegelt- 
lemez-gyártás, amely a hetvenes években elérte 
az évi 138 ezer m3-t, a következő évtizedben, a 
beruházások visszafogása és a nyersanyaghiány 
miatt, visszaesett. Jelenleg még a 200 ezer m3-es 
hazai igényt sem tudja fedezni.

A távol-keleti szállítók expanziója

A legnagyobb rétegeltlemez-felhasználók piacán 
tapasztalt igénynövekedést 1986-ban import segít­
ségével biztosították. Még az USA-ban is nőtt az 
import, a hazai termelés jelentős növekedése mel­
lett. Ennek m értéke az 1985. évihez képest 12%-ot 
ért el, és 1,8 millió m 3- t  te tt ki. Mindez abból ered, 
hogy az Egyesült Államok e lemezféleségnél jelen­
tős exportőr is, s a kivitel 1985-ben igen jelentős 
mértékben, 61%-kal nőtt, s elérte az 500 ezer m3-t. 
Az am erikai szállítók jól használták ki az export 
számára kedvező, olyan jelenséget, m int a nyu­
gat-európai piac jó felvevőképessége m ellett a dol­
lárárfolyam  esése ez országok valutáihoz képest, 
valamint azt a körülm ényt is, hogy korlátozódott 
a kanadai kivitel is a nyugat-európai országokba.

Az Egyesült Államok után a legnagyobb réte- 
geltlemez-importőr Nagy-Britannia és Japán. A 
brit rétegeltlemez-piac szinte kizárólag az im portra 
épül, mivel az éves millió m3 felhasználást is meg­
haladó felhasználás mellett, a saját termelés alig 
15 ezer m3. A rétegeltlemez-felhasználás 1986-ban 
Nagy-Britanniában 6%-kal nőtt és elérte az 1,1 
millió m3-t.

Japán csak nemrég kapcsolódott be a legtöbbet 
importáló országok közé. Még 1983-ban külföldi 
vásárlásai alig 44 ezer m 3-t tettek ki, a következő 
években rohamosan nőtt a rétegeltlemez-import- 
ja, s 1986-ban m ár 582 ezer m 3-t te tt ki.

Az európai kontinensen mindenekelőtt a kapita­
lista országok a fő importőrök. Rétegeltlemez-be- 
hozataluk az elmúlt esztendőkben elérte a 3,2 mil­
lió m 3-t, ugyanakkor az Európába irányuló teljes 

import mennyisége (Szovjetunióval együtt), FAO- 
becslések szerint 3,4 millió m3-t te tt ki.

Nagy-Britannián kívül számottevő még Hollan­
dia, a Német Szövetségi Köztársaság és Francia­
ország behozatala is. Ez utóbbi 1986-ban 42%-kal 
emelte im portját. Az egész Nyugat-Európába irá­
nyuló rétegeltlemez-import 1986-ban 8%-kal volt 
magasabb, m int egy évvel azelőtt. Hasonlóképpen 
az Egyesült Államokhoz és Japánhoz, a nyugat­
európai importnövekmény jelentős részét is a tá ­
vol-keleti országok, elsősorban pedig Indonézia 
lombos rétegelt lemeze tette  ki.

A fejlődő délkelet-ázsiai országok egyre komo­
lyabb szerepet játszanak a külföldi rétegei ti emez- 
szállítók között. Közülük is kettő — Indonézia és 
Szingapúr —  a legnagyobb exportőrök listájának 
élén áll, azzal a megjegyzéssel, hogy az indonéz 
kivitel hatszorosa a szingapúriénak. Indonézia 
1986-ban 3,5 millió m3 rétegelt lemezt szállított 
külpiacokra, vagyis annyit, am ennyit tíz exportőr 
ország együttesen. Az e térségből származó áruk 
belpiaci értékesítését Japán is megkönnyíti, csök­
kentve a behozatali vámot. 1986-ban az EGK il­
letékes bizottsága is 82 ezer m3-ről 86 ezer m 3-re 
növelte a fejlődő országokból vámmentesen behoz­
ható rétegelt lemezek kvótáját.

Európában Finnország és a Szovjetunió dominál

Európában a nettó exportőr, amely a külpiacon is 
számít, tulajdonképpen Finnország — ahol a ha­
zai szükséglet csak a termelés 20%-át teszi ki — 
és a Szovjetunió. A kivitel az em lített országokból 
az utóbbi években nem m utatott különösebb in­
gadozást, Finnország 450—480 ezer m3 határok 
között mozgott, míg a Szovjetunióra 410—420 ezer 
m3 jutott.

Az európai szocialista országok (Szovjetuniót 
nem számítva) csak ,,nyom okban” vannak jelen 
a világ rétegeltlemez-piacán.

Mint ahogy ez a FAO által jegyzett statiszti­
kából kiderül, rétegeltlemez-hiány van Lengyelor­
szágban és NDK-ban — ezen országok kb. 50 ezer 
m3-t im portálnak — és Magyarországon, amely­
nek az im portja 25 ezer m3 évente. A KGST-or- 
szágok közül Románia (kb. 70 ezer m3) és Cseh­
szlovákia (30—40 ezer m3) a legnagyobb rétegelt- 
lemez-exportőr.

Lengyelország is a rétegeltlemez-exportőrök kö­
zé tartozik, annak ellenére, hogy a hazai gyártás 
az im porttal együtt sem képes fedezni a hazai igé­
nyeket. 1986-ban a külkereskedelem 30 ezer m3 
rétegelt lemezt és lécbetétes bútorlapot szállított 
külföldre. Európai mércével mérve, ez nem túl 
nagy mennyiség, ugyanakkor a hazai gyártásból 
mintegy egyharmad részt képvisel.

A lengyel rétegeltlemez-exportot a gyártás kor­
szerűsítéséhez szükséges devizaigény diktálja. E 
lemezek vevői szinte kizárólag a dollárövezetbe 
eső országokból kerülnek ki. A lengyel ajánlatban 
erdeifenyő lemez szerepel, am elyért e piacokon 
magasabb árat lehet elérni, m int a lombos fából 
készült rétegelt lemezért. Ugyanakkor lombos fá­
ból készülő rétegelt lemezeket a Szovjetunióból 
importálja.
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Hézagmentes, rugalmas tengelykapcsolók alkalmazása faipari 
gépekbenF E H É R  L Á S Z L Ó
A modern faipari gépek fokozódó automatizálá­sa, az NC-technika térhódítása minőségileg maga­sabb rendű technika beépítését is megköveteli ezeknél a gépeknél. Elektronikus szabályozás csak úgy lehetséges, ha a hajtás egy meghatározott helyzetéhez a hajtott elemeknek csak egyetlen helyzete tartozik. Ez a követelmény az elfordulás­átvitel hézagmentességét és elfordulási merevségét követeli meg a teljes kinematikai láncban.A mozgásátvitelben fontos szerepet játszanak az egyes gépegységeket összekötő tengelykapcsolók, így a fentiekben említett gépeknél fokozottan szükség van a hézagmentességet és elfordulási merevséget biztosító tengelykapcsolók beépítésére.E tengelykapcsolóknak azonban az elfordulási merevséggel ellentétes további követelményt is ki kell elégíteniük, mégpedig azt, hogy tengelyvég- hibákkal szemben legyenek rugalmasak. A radiá­lis, axiális és szöghibákkal szemben merev tengely­kapcsolók alkalmazása a csapágyakban olyan já­rulékos igénybevételeket okozna a gyakorlatban mindig fellépő kismértékű szerelési hibák esetén is, ami túlzott kopásokhoz és így gyakori állásidő­vel egybekötött karbantartáshoz vezetne.Ezen okok teszik szükségessé a torziómerev ru­galmas tengelykapcsolók alkalmazását, melyeknek egyik elterjedt típusa a csőmembrános tengely­
kapcsoló.A csőmembrános tengelykapcsolóik tized mm nagyságrendű falvastagságú fémcsőmembránjának zárt körkeresztmetszete biztosítja a tengelykapcso­ló torziómerevségét, hullámossága pedig a ten- gelyvéghibákkal szembeni rugalmasságot. A ten­gelykapcsoló és a tengely közötti kapcsolat min­den esetben NF-csavaros súrlódó kapcsolat, mely a teljes élettartam során abszolút hézagmentes­séget biztosít a megengedett nyomatékértéken be­lül. A tengelykapcsoló elemeinek egymáshoz rög­zítése szintén holtjátékmentes kialakítású. A tel­jes fémkivitel magas hőmérséklet és agresszív környezet esetén is megfelelő ellenállást biztosít, így jön létre a minden körülmények között tor­ziómerev, hézagmentes és rugalmas kapcsolat az összekötendő tengelyek között.
Tulajdonságai:— abszolút hézagmentes (holtjátékmentes) elfor­dulásátvitel a teljes élettartam során,— nagy torziómerevség, így terhelt állapotban is késés nélküli elfordulásátvitel.— kis tehetetlenségi nyomaték.— utólagos beépíthetőség minden esetben, mivel ékpályára nincs szükség, de annak megléte sem befolyásolja a tengelykapcsoló és a tengely kap­csolatát.

— tengelyvéghibákat kiegyenlítenek számottevő járulékos csapágy terhelés nélkül,— teljes fémkivitel, így magas hőmérséklettel és agresszív környezettel szemben ellenálló,— karbantartást a teljes élettartam során nem igényel,— a megengedettnél nem nagyobb (0,15—0.3 mm) tengelyvéghibák esetén gyakorlatiag korlátlan élettartam.

KD-típusú csőmembrános tengely kapcsoló 
JAKOB GmbH & Co. KG gyári fotó

Alkalmazásuk előnyei:Amennyiben a hajtásnál követelményként jelent­kezik a holtjátékmentes és késés nélküli elfordu­lásátvitel, úgy a megoldás mindenképpen vala­mely típusú torziómerev rugalmas tengelykapcsoló alkalmazása, ha el akarjuk kerülni a túlzott já­rulékos csapágyterhelésekből adódó gyakori meg­hibásodást és szükségszerű állásidőket.A torziómerev és hézagmentes elfordulásátvitel nyugodt futású hajtást eredményez. Nem jelent­keznek a főleg indításkor és irányváltáskor egyébként fellépő lökés- és ütésszerű hatások.A teljes fémkivitelből adódó magas megenge­dett üzemi hőmérséklet és a környezeti hatások-1 kai szembeni ellenállóság, továbbá a könnyű tisz- tántarthatóság (sterilizálás) különösen alkalmas­sá teszi e tengelykapcsolókat különleges követel­ményű hajtásokban való alkalmazásra.
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