






Az európai falemezgyártásról
Dr. T ó th  S á n d o r  L á s z ló

Az ENSZ Európai Gazdasági Bizottsága 1991 májusában Falemez sze­
mináriumot rendezett a lengyelországi Gdanskban. A szemináriumra 
készített anyagok és ott elhangzott előadásokból válogatva olvashatunk 
a falemezek gyártásáról, piacáról Európában, utalással Észak-Ameriká- 
ra is. A falemezek gyártására ható olyan tényezők elemzésére is sor ke­
rül e cikkben, mint a falemezek felhasználási területe, az új termékek és 
gyártási eljárások, a vékony falemezek, a gyártás energiaigénye, valamint 
a környezetvédelem egyes kérdései.

Bevezetés

A kelet-európai országokban a piacgazdaság kiépülé­
sével a privatizáció előrehaladtával, ezen országok be­
kapcsolódásával Európa gazdasági életébe nemcsak a 
fatermékek piaca válik nemzetközivé, hanem a terme­
léshez, a gyártó kapacitások létesítéséhez, sőt működ­
tetéséhez szükséges tőke is.

Emiatt a falemezgyártás, értékesítés vizsgálatánál el­
kerülhetetlen a kitekintés egész Európára, sőt, mivel 
egyes falemezgyártási technológiák, új termékek, ezek 
forgalmát, felhasználását szabályozó előírások is nem 
egy esetben a tengerentúlról jutnak át Európába; nem 
hagyható figyelmen kívül az észak-amerikai, sőt egyes 
termékcsoportoknál a délkelet-ázsiai folyamatok, ten­
denciák ismerete is. így a falemezek gyártásával és pia­
cával foglalkozó elemzésünknek esetenként az egész 
világra kell kitekintenie.

Az ENSZ Európai Gazdasági Bizottsága (ECE), Fa­
bizottsága 1991. május 20 -  24-én Lengyelországban, 
Gdansk kikötővárosban „Új technológiák és anyagok, 
kelet-nyugati kooperációk a falemezgyártásban” cím­
mel rendezett nemzetközi szemináriumot. A rendezvé­
nyen 19 ország és nemzetközi szervezet képviselői vet­
tek részt nemcsak Európából.

A gdanski szemináriumon elfogadottak szerint fale­
mezek alatt összefoglalóan a furnért, rétegelt (sík- és 
idompréselt) lemezt, a faforgács- és farostlemezeket; 
valamint a furnér -  rétegelt lemez-forgácslemez-fa­
rostlemez kompozitumait értjük. Az említett felsorolás 
megfelel a FAO statisztikának.

Jelen cikk a gdanski szeminárium anyagainak fel­
használásával, az INTERSPAN Faipari Kft. számára 
készült hasonló című összeállítás alapján készült.

Falemezek a világon és Európában

A világ falemez termelése az 1975. évi 85 millió m3-ről 
1989-re már 129 millió m3-re emelkedett, ami évi 3%- 
os növekedésnek felel meg ez időszakban. Legnagyobb 
növekedés a forgácslemezek és a rétegelt lemezek te­
rületén volt. Világrészenként az egyes lemezféleségek 
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termelésnövekedési dinamikája az adott régióban ren­
delkezésre álló nyersanyagkészletek hasznosításától 
függ: Észak-Amerikában már hagyományosan a réte­
gelt lemez dominál, míg Európában a forgácslemez- 
gyártás fejlődött dinamikusabban. Elsősorban a réte­
gelt lemezek területén volt ugrásszerű fejlődés Délke- 
let-Ázsiában és Óceániában. Ázsia vált a világ legna­
gyobb rétegelt lemez exportőrévé (70%), ezen belül is 
Indonézia (53%) a legnagyobb szállító (1989).

Nyugat-Európa ezzel szemben a világ forgácslemez- 
exportjának 75%-át adta 1989-ben.

Felhasználás oldaláról nézve a falemezeket, Európa 
1989-ben első ízben haladta meg Észak-Amerikát 43,3 
millió m3-rel. Az ázsiai felhasználás 24 millió m3 volt. 
Az ezer lakosra eső összes falemez fogyasztás Észak- 
Amerikában 160 m3, míg ez a mutató Európában 90 m3 
volt (1989).

FAO becslés szerint (1988) a világ falemezfelhaszná­
lása 2000-ben elérheti a 203 millió m3-t, míg 2010-ben 
a 315 millió m3-t, ami évi 4,2-4,3%-os növekedésnek 
felel meg. További legdinamikusabb növekedés az 
ázsiai országokban prognosztizálható. Megjegyzendő, 
hogy az 1988. évi FAO prognózis még nem számolha­
tott az 1990-es évek kezdődő dekonjunktúrájával.

Falamezek az Európai Közösségben

Európában a fenyő rétegelt lemez jelentősége sokkal 
kisebb, mint Észak-Amerikában. A forgácslemezgyá­
rak szinte minden európai országban megtalálhatók. A 
farostlemezek területén jelentős változások érzékelhe­
tők: sok, nedves eljárással működő gyárat bezártak, az 
új gyárak már száraz eljárással dolgoznak, főleg MDF 
lemezeket állítanak elő. A furnérgyártás külön terület 
és részben hazai bükk, nyír, fenyő, nyár, részben pedig 
import (exota) alapanyagra épül.

A trópusi lemezrönk hiánya különösen az olasz le­
mezipart sújtotta érzékenyen. A kelet-európai orszá­
gok, főleg Bulgária, Csehszlovákia és Lengyelország ál­
talános gazdasági nehézségekkel küzdenek, építőipari 
termelésük visszaesett, ami a falemezgyártásban is erő­
sen érezteti hatását.



Az 1980-1990 közötti időszak a nyugat-európai or­
szágoknak jelentett általában konjunktúrát: az NSZK 
1989-ben rekord forgácslemeztermelést ért el 7,3 mil­
lió m3-rel. Ez a mennyiség a korábbi NDK beolvadásá­
val belpiaci szükségletté válik.

A lemezek felhasználási területei és piaci elhelyezé­
sükhöz kapcsolódó marketingjük területén a lehetősé- 
gek, teendőit:

-  a hazai és egyre inkább a nemzetközi szabványok 
szerinti lemezek előállítása,

-  a lemezek felhasználási területének szélesítése, 
ennek érdekében piaci elemzések és felhasználási vizs­
gálatok, útmutatók, illusztrációk készítése, terjesztése.

A kelet-európai falemezgyártás

A kelet-európai országok gazdaságainak piacosításával, 
a vállalatok privatizálásával, ezen országok gazdasági 
helyzetéből következően a meglévő üzemek korszerű­
sítésére, új beruházásokra gyakorlatilag csak külső tő­
ke bevonásával nyílik lehetőség. Olyan eset is előfor­
dulhat a jövőben, hogy a termelés finanszírozásához is 
külső tőkére lesz szükség.

Alapanyag adottságok oldaláról a kelet-európai or­
szágokban jelentősek az eltérések. Cseh és Szlovákiá­
ban, a volt NDK-ban és Lengyelországban túlsúlyban 
vannak a tűlevelűek (1. táblázat), míg Romániában, 
Bulgáriában és Magyarországon ezzel ellentétben a 
lombos erdők dominálnak. A Szovjetuniót kivéve az 
erdők nagy részét a fiatal és középkorú faállományok 
képezik.

1. táblázat
A kelet-európai országok legfontosabb faállomány adatai (1987)

Ország
Erdősült­

ség 
%

Lombos faál­
lomány 

%

Fakitermelés 
bruttó 

millió m

Cseh és Szlovákia 36,4 26 18,5
Volt NDK 27,3 23 11,0
Lengyelország 28,7 18 24,0
Románia 27,3 60 24,6
Magyarország 18,0 85 8,3
Bulgária 34,2 66 6,6
Szovjetunió 36,2 24 389,2

A kelet-európai falemezgyártás kérdéseivel a 80-as 
évek adatai alapján a FAIPAR 1991. évi 3. számában 
foglalkoztunk részletesebben. Az utóbbi 5 évben ezen 
országok faalapanyag helyzetében nem következtek be 
olyan alapvető változások, amelyek a hivatkozott cikk­
ben közölt arányokat megváltoztatták volna. így érvé­
nyesnek tekinthető az a megállapítás, hogy a fafeldol­
gozás fejlesztésére a kelet-európai országokban a leg­
nagyobb lehetőségek Magyarországon, Romániában és 
a Szovjetunió országaiban vannak.

A magyarországi falemezgyártás és privatizációjának 
kérdéseivel egy következő cikk keretében foglalko­
zunk. .

Az említett országok falemez termelése közel sem 

használja ki jelenleg a saját fakészletből eredő lehető­
ségeket és az 1000 lakosra eső termelésben messze 
Nyugat-Európa mögött van. Magyarország ezek között 
is az utolsó helyre szorul mind a rétegelt lemez, mind a 
forgács-, mind pedig a fajlagos farostlemezgyártásban, 
ami a pillanatnyi általános ipari dekonjunktúra idején 
ez viszonylag kisebb feszültségekkel jár. A farostlemez 
kivételével már részben megvalósult, részben folyamat­
ban lévő, ill. az elképzelések között szereplő fejleszté­
sek alapján a 2000. év e tekintetben az ország felzárkó­
zását is jelentheti Európához, amennyiben e termékek, 
elsősorban a forgácslemez felhasználási köre, ill. álta­
lában a falemezek külpiaca bővül. (2. táblázat)

2. táblázat

Me.: ezer m3
Falemezgyártás 1988-ban

Földrész, ország Összes 
falemez

Forgács­
lemez

Farost­
lemez

Rétegelt 
lemez

Észak-Amerika 42 140 23 477 6011 12 652
Európa 34 844 25 116 6487 3241

Bulgária 530 332 109 48
Cseh és Szlovákia 1447 934 139 249
Magyarország 347 229 81 17
Lengyelország 1951 1308 342 165
Románia 1335 480 400 220
volt NDK 1207 826 263 37

Szovjetunió 14 239 7904 3907 2428

Forrás: FAO Yearbook. Forest Products 1977-1988. FAO UN R o­
me 1990.

A kelet-európai országok falemezgyártására vonat­
kozó frissebb adatok találhatók a 2. táblázatban. Euró­
pa teljes falemezgyártását tekintve a kelet-európai or­
szágok a farostlemezgyártásban játsszák a legnagyobb 
szerepet, részesedésük itt 37% volt 1989-ben, tehát a 
dekonjunktúra előtti esztendőben. Ugyanez az arány a 
rétegelt lemezeknél 21%, míg a forgácslemezgyártás- 
ban 14% volt.

Az európai országok és cégek falemezipari együtt­
működése szempontjából érdekes lehet, hogy az egyes 
országok milyen mértékben önellátók'e lemezfélesé­
gekből.

A falemezgyártásra ható tényezők

A gyártás és értékesítés helyzetét, lehetőségeit alapve­
tően a rendelkezésre álló alapanyag és a gyártott ter­
mékek piaca határozza meg. A falemezek esetében 
olyan tényezőket is figyelembe kell venni, mint az új 
gyártási eljárások és termékek, az új létesítmények az 
adott régióban, a termékek felhasználási területei, a 
gyártás anyag- és energiaigénye, a termékek minősége, 
valamint a környezetvédelem szempontjai.

Ezekből itt az új gyártási eljárásokkal és termékek­
kel, a lemezek felhasználási területeivel; külön a vé­
kony lemezekkel, a gyártás energiaigényével, valamint 
a környezetvédelem kérdéseivel foglalkozunk.
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Új eljárások és termékek a falemezgyártásban

A falemezek csoportjában az utóbbi évtizedekig a vi­
szonylag egynemű, egyméretű alkotórészek egyesítése 
volt a jellemző. A különböző fajtájú és méretű alkotó­
részek egyesítésével, ragasztásával létrehozott termék­
féleségeket nevezhetjük kompozitumoknak is. Erre az 
első példák között hozható fel a rostosított felületű for­
gácslemez, vagy a furnérforgácslemez. A továbbiakban 
lemezcsoportonként az Észak-Amerikában már gyár­
tott, illetve a Nyugat-Európában terjedő eljárásokat, 
lemez- (kompozitum) féleségeket ismertetjük röviden.

A  furnér, ill. rétegelt lemezgyártásban terjed a csúcs 
nélküli hámozás, amelynél a maradékhenger max. 50 
mm. A fenolgyanták alkalmazása a lemezek gyártási 
nedvességtartalmának emelését teszi lehetővé 10%-ig. 
Ázsiában és Ausztráliában terjed a szálirányú késelési 
eljárás. A lécbetétek alkalmazása ragasztóanyag meg­
takarítást tesz lehetővé e lemezféleségeknél.

A  forgácslemezek területén, amelynek fő felhasználó­
ja a bútoripar, ill. a házépítés, két irányzat figyelhető 
meg az USA-ban:

-  a kisebb és karcsúbb forgácsokból készített leme­
zek olyan jellemzői, mint felületi- és élfinomság (pro­
fil) megmunkálhatóság közelítenek az MDF lemezeké­
hez,

-  nagyobbított forgácsokkal konstrukciós lemezek 
készítése a csomagló- és építőipar számára, amelynek 
legjellemzőbb példája a már ismert OSB (Oriented 
Struetur Board) lemezek.

-  A préselésnél új generációjú folyamatos prések 
jelentek meg (Contipress-Küsters, Hydrodyn-Bison, 
Contiroll-Siempelkamp), s terjed a gőzbefúvásos eljá­
rás is.

MDF lemezek gyártására igen sok üzem épült, ill. 
épül az utóbbi években. A vékony lemezeknél a folya­
matos préselést alkalmazzák, itt a Bison-Mende eljá­
rás, ill. a Küsters prések terjednek. A világon ma már 
100 MDF gyár működik, amelyekben változatlanul a 
karbamid-formaldehid gyanta a kötőanyag.

A  COM-PLAY elnevezésű kompozitum gyakorlatilag 
háromrétegű furnérforgácslemez, bár e kompozitum- 
ból 5 rétegű is létezik.

OSB és ostya lemezek. A nyújtott vagy ostya alakú 
forgácsokból felépülő lemezek már jól ismertek az 
USA piacán, s mindkét forgácslemezfajtát az igen el­
terjedt rétegelt lemezek helyett használják. Általában 
az OSB lemezek a vékonyabbak (11,1-12,7 mm). A 
korszerű OSB lemezek 3 vagy 5 rétegűek, s mint konst­
rukciós anyag elterjedésükben a legnagyobb expanziót 
mutatják Észak-Amerikában. E lemezek könnyebb fa­
anyagokból készülnek, többek között rezgő nyárból.

Idompréselt farost- és forgácslemezek. A fa-műanyag 
kompozitumok alkalmazása e területen olyan idomok 
préselésére nyújtott lehetőséget (pl. gépkocsi ajtó bel­
ső), amire a falemez önmagában már nem alkalmas. 
Az idompréselés másik nagy területe az USA-ban a ra­
kodólapok. Lengyelországban gazdasági épületek fedé­
séhez gyártanak hullámosított forgácslemezt.

A  falemezek felhasználási területei

A falemezféleségek közül Észak-Amerikára már ha­
gyományosan a rétegelt lemezek felhasználási túlsúlya, 
a kompozitumok előretörése, míg Európában a for- 
gácslemezgyártás és felhasználás jellemző azzal, hogy 
míg a kelet-európai országokban fő területük a bútor­
gyártás, addig a Nyugat-Európában az építőipar is je­
lentős forgácslemezfogyasztók között van (ill. volt 
1988-ban).

Általában a fejlett országokban az építőipari felhasz­
nálás aránya magasabb. Legjellemzőbb példa erre az 
USA, ahol a faházak aránya, építési kultúrája már ha­
gyományosan a legmagasabb. Érdekes lehet az USA 
gazdaságával szoros kapcsolatot tartó Kanada falemez­
felhasználásának összevetése a kelet-európai országok­
kal (3. táblázat).

3. táblázat
K forgácslemez-felhasználás főbb területei a kelet-európai 

országokban és Kanadában (1988)
Me.: %

Ország Bútoripar Építőipar Egyéb

Bulgária 80 10 10
Cseh és Szlovákia 73 14 13
Magyarország 100 - -
Lengyelország 80 5 15
Románia 78 10 12
Szovjetunió 97 3 -

Kanada 55 13 32

A vékony lemezekké való foglalkozást több tényező 
is indokolja. Ezek közül a legfontosabbak:

-  az elavult nedves eljárású farostlemezgyártó sorok 
nagy terhelést jelentenek a környezetükre,

-  több MDF gyár létesült Európában (Olaszország, 
Spanyolország, Franciaország), amelyek vékony leme­
zeket állítanak elő,

-  feltehetően csökken a hámozási célú lemezrönk 
kitermelése, ami csökkentőén fog hatni a rétegelt le­
mezek gyártására.

A vékony lemezek közé a következőket soroljuk: ke­
mény farostlemezt, a vékony rétegelt lemezt, valamint 
vékony forgácslemezt. Ehhez jön még az utóbbi évek­
ben a piacon megjelent vékony MDF lemez is. Többen 
a vékony lemezek közé a 6 mm alattiakat, míg mások a 
max. 9 mm vastag lemezeket sorolják.

A vékony falemezek piaca (Nyugat)-Európában
4. táblázat

Lemezfajta Összes fale-
3 mez ezer m

Vékony fale-
3 mez ezer m

A vékony le­
mez aránya %

Kemény fa-
rostlemez 1700 1700 100
Rétegelt lemez 5300 250 5
Forgácslemez 24 000 550 2
MDF lemez 1500 150 10

Összesen 32 500 2650
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Kz európai piacon 1989-ben megjelent vékony leme­
zeket a 4. táblázat adatai szemléltetik. Látható, hogy e 
lemezek az összes falemezfelhasználásnak 8-9% -át te­
szik ki (4. táblázat).

Felhasználási területük elsősorban a bútoripar, ezen 
belül is a szekrénybútorok hátfala és a fiókok. További 
fontos felhasználási területük ott van, ahol a különböző 
szigetelő és díszítőanyagok hordozóiként jelennel meg, 
ill. kerülnek beépítésre (kiállítások, díszletek). Leg­
alább ennyire fontos felhasználási területük a különbö­
ző burkolatok, borítások, pl.: lemezeit ajtók, járművek, 
az audiovizuális eszközök, valamint csomagolások. 
Egyes országokban terjedőben van értékesítésük, a 
barkácsolók között is. Azonos célú felhasználás esetén 
a vevő -  közel azonos lemezjellemzők esetén -  a költ­
ségből, esetleg árból indul ki, ez alapján hozza meg 
döntését arról, hogy melyik lemezt vásárolja meg.

Az egyes vékony lemezféleségek versengése a piacon 
még közel sem fejeződött be. Tény azonban, hogy a 
nyugat-európai piacnak mintegy 50%-át még a nedves 
eljárással gyártott kemény farostlemez uralja, a vékony 
MDF aránya 25%-ra tehető, s kategóriájában a vékony 
rétegelt lemez a legdrágább, amelynek behozatala 
csökkenő tendenciát mutat. (4. táblázat).

A gyártás energiaigénye

A falemezgyártás fajlagos energiaigényét a lengyel fa­
lemezgyártás adatai alapján is (mintegy 180 ezer m3/év 
rétegelt lemez, 400 ezer t/év farostlemez és 1,5 millió 
m3/év forgácslemez) is elemezhetjük.

Az összehasonlíthatóság kedvéért a fűrészáru gyár­
tás energiaigényét (2090 MJ/t) alapul véve a különbö­
ző faipari és ipari termékek fajlagos energiaigénye a 
következő:
fűrészáru 1 műanyagok 5 -6
forgácslemez 2-3,5 papíripar 10-13
égetett tégla 3 -4 acél 11-23
cement 4 -5 réz 32-40
farostlemez 4 -5 alumínium 126

A falemezgyártásban a leginkább energiafogyasztó 
technológiai fázisok az aprítás, a rostosítás, a for­
gácsszárítás, a préselés és az (esetleges) edzés.

A fajlagos energiafelhasználás összehasonlítása az 
egymással helyettesíthető forgács- és farostlemezter­
mékek (vékony lemezek, forgácslemez kontra MDF, 
nedves vagy száraz eljárású farostlemezgyártás) eseté­
ben adhat tájékoztatást a technológia kiválasztásánál. 
Az adatok az 5. táblázatban szerepelnek, s nagyságren­
di összehasonlításhoz megfelelőnek mondhatók.

Fajlagos energiafelhasználás a falemezgyártásban
5. táblázat

Energiafajta
Farostlemez 

(nedves eljárás)
Forgács­

lemez
Rétegelt 

lemez

Hőenergia G J/m 3 
Elektromos 
energia kWh/m3

15

810

3,8

253

4,9

130

Környezetvédelem

A falemezek gyártásában a környezetvédelem ökoló­
giai és ökonómiai kérdéáként egyaránt megközelíthető. 
A főbb területek, problémák:
-  a formaldehidemisszió a termékből, 
-  a faporok,
-  az emisszió magában a gyártási folyamatban,
-  a hulladékok eltüzelése,
-  a hulladékok, mint másodlagos nyersanyagok fel­

használása általában.
A formaldehidemisszióval a szakirodalom, a gyakor­

lat is elég sokat foglalkozik. A falemezeknél az 
emisszió mértékét előírások szabályozzák. Megoldást a 
formaldehidszegény, ill. formaldehidmentes ragasztók 
jelentik.

A faporok sem jelentenek új problémát. Megjegy­
zendő azonban, hogy a tölgy és bükk porát (az akácét 
is) többen rákkeltő anyagként tartják számon Nyugat- 
Európában.

Az emissziók a gyártási folyamatban két csoportra 
oszthatók:
-  a forgács- és furnérszárításban, valamint
-  a forgács-, a rostpaplan és a rétegelt lemezek hőpré­

selésénél.
A szárításban olyan káros anyagok szabadulnak fel, 

mint a szénmonoxid, a nitrogén- és kénoxidok, a pinén, 
az ecet- és hangyasav, a formaldehid és más aldehidek. 
A höpréselésnél viszont a ragasztóanyagból felszabadu­
ló olyan anyagok jelentenek problémát, mint a fenol, a 
formaldehid.

A hulladékok elégetése az olajválság óta egyre na­
gyobb jelentőségű általában a faiparban. Önmagában a 
természetes állapotú fa környezetbarát tüzelőanyag, 
ami már nem mondható el a ragasztó-, a felületkezelő 
anyagokkal, lakkokkal, esetleg favédőszerrel kezelt 
gyártási hulladékokra. Az aminoplasztok elégetése a 
fával 2-5-szörösére növeli a nitrogénvegyületek ará­
nyát a füstgázban, míg a fenolszármazékokkal való fa­
égetésnél megnövekszik a szénmonoxid aránya, ami a 
tökéletlen égésre utal. A fahulladékok tökéletlen égése 
veszélyesebb a környezetre, mint az olaj vagy a gáztü­
zelés.

A hulladékok feldolgozása különösen a favédősze­
rekkel kezelt anyagoknál lehet veszélyes. E szerek kö­
zül is egyértelműen az arzén- és higanytartalmúak kife­
jezetten károsak. Szerencsére ilyen szereket a faanyag­
védelemben nem használunk.

Összefoglalás

A FAO statisztika a falemezek csoportjába a furnért, a 
rétegelt lemezt, a faforgács- és forgácslemezt, valamint 
ezek kompozitumait sorolja.

Míg Észak-Amerikára a rétegelt lemezek és a konst­
rukciós forgácslemezek felhasználása jellemző, addig 
Európában a forgács- és a farostlemezgyártás túlsúlya 
dominál. Az európai összes falemezfelhasználás elő-
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szőr 1989-ben haladta meg az észak-amerikait. A réte­
gelt lemezek világpiacán erős délkelet-ázsiai konkuren­
ciával is számolni kell.

Európa nyugati részében a forgácslemezgyártás fej­
lesztése mellett terjed a száraz eljárású farostlemez­
gyártás, míg Kelet-Európára még a nedves eljárás jel­
lemző. Ezen országok közül Bulgária, Románia és 
részben a Szovejtunió országai rendelkeznek olyan, el­
sősorban kemény lombos faállománnyal, amely a jövő­
ben a bővülő falemezgyártás bázisát képezheti.

A falemezek gyártását alapvetően a rendelkezésre 
álló alapanyag és a termékek piaca határozza meg. A 
további tényezők közül az új gyártási eljárásokból meg­
említendő a csúcs nélküli hámozás a furnérgyártásban, 
az új generációs folyamatos prések a forgács- és farost­
lemezgyártásban, míg az új termékekből szót érdemel 
a konstrukciós forgácslemez, az MDF, s nem hagyha­
tók figyelmen kívül a furnér-forgácslemez-farostle­
mez kompozitumok, valamint az idompréselt forgács- 
és farostlemezek sem.

Élesedő harc figyelhető meg újabban a vékony fale­
mezek területén, amelyek felhasználási területe a búto­

rokban átfedésben van. A verseny a rétegelt lemez, a 
forgácslemez, valamint a száraz és nedves eljárással 
készített lemezféleségek között még korántsem dőlt el.

A falemezek gyártásában és felhasználásában is egy­
re fontosabbá válik korunk nagy kérdése, a környezet­
védelem, a környezetszennyezés csökkentése.
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Korszerű kárpitosipari anyagok, szerke­
zetek és technológiák összefüggései* 
I. rész
M a t l á k  Z o l t á n

A kárpitozott bútor minősége rendkívül nagy mértékben függ attól, hogy 
az egyes anyagokat milyen szerkezetben, milyen technológiai feldolgozás­
sal alkalmazzák. Ugyanaz az anyag lehet nagyon jó, vagy a bútor döntő 
hibájának oka.

A kárpitozáshoz felhasznált új anyagok (pl. bonell rugózat PUR hab) 
a termelékenység növelését jelentették ugyan, de rendkívüli módon ron­
tották a bútorok funkcióteljesítését és tartósságát. Ennek oka az össze­
függések figyelmen kívül hagyása és az új anyagoknak nem a követelmé­
nyekhez igazított, hanem változatlan módon való felhasználása volt.

A szerzó' a hagyományos kárpitozás kialakulásából és annak tulajdon­
ságaiból kiindulva vezeti le a korszerű anyagok és szerkezetek, valamint 
a feldolgozási technológiák összehangolásának módjait, az egyes megol­
dások által létrehozható tulajdonságokat.

Jelen cikk egy 3 -4  részesre tervezett cikksorozat bevezető része, mely 
sorozatban a szerzó' az utóbbi évek szakirodalmi és vizsgálati eredmé­
nyei alapján néhány -  a kárpitozott bútorok minó'sége szempontjából 
kulcsfontosságú -  témára kívánja az érdeklődők figyelmét ráirányítani, 
így többek között a rugalmas tulajdonságok befolyásolási lehetó'ségéiről, 
rugalmasság és tartósság összefüggéseiről, a kárpitos szerkezetek és be­
vonóanyagok, illetve bevonóanyagok és bevonási módok összefüggéseiről 
lesz szó az egyes folytatásokban, természetesen minden esetben a tárgy­
kör által igényelt terjedelemben.

Bevezetés

A kárpitozott bútor az emberhez talán a legszorosab­
ban kötődő tárgy. Ez több okkal is magyarázható, 
egyik, hogy a kárpitozott bútor az embert nélkülözhe­
tetlen életfunkciói ellátásában segíti (pl. alvás, pihenés, 
szórakozás, kényelmes munkavégzés és utazás), másik, 
hogy a kárpitozásnak az emberi szervezet tulajdonsá­
gaihoz, ergonómiai és fiziológiai igényeihez közvetle­
nül kell igazodnia.

A kárpitozott bútor kialakításakor ülő és fekvő hely­
zetben az emberi test antropológiai méreteit, az egész­
séges testtartást, a szabad vér- és nedvkeringést, a víz­
gőz eltávozását és a megfelelő hőszigetelést messzeme­
nően figyelembe kell venni. Az antropológiai és fizioló­
giai kérdésekkel itt részletesebben nem foglalkozom, a 
T. Olvasó bővebb információt e kérdésekben a Mat­
lák-Szabó Bútorkárpitozás c. szakkönyvéből (Műszaki 
Könyvkiadó 1984.) szerezhet. E helyen a címben sze­
replő összefüggéseknek a kárpitozott bútor rugalmas­
ságára és tartósságára való hatásával kívánok foglal­
kozni.

A jó kárpitozásnak puha felületűnek (jó komfortér­

zetet adónak) kell lennie, ugyanakkor az emberi test 
súlyát a megengedettnél nem nagyobb torzulással tar­
tósan viselnie kell, továbbá a terhelés megszűnése után 
az eredeti formáját újból fel kell vennie. Ha még azt is 
figyelembe vesszük, hogy ezt a jórészt dinamikus igény­
bevételt a kárpitozott bútornak úgy kell elviselnie, hogy 
15-20 évig ne menjen tönkre, funkcióteljesítését és 
formáját alapvetően megtartsa,- beláthatjuk, hogy nem 
könnyű a követelményeket teljesíteni.

Általános rugalmassági szempontok

Az ideális párnázat benyomódásának a terhelés függ­
vényében úgy kell változnia, hogy kezdetben kis terhe­
lés hatására viszonylag nagy-, később az 1 /2 -2 /3  ter­
heléskor kb. arányos, majd a teljes terhelés közelében 
viszonylag kicsi legyen. Mivel a kárpitozást nem egy­
forma súlyú emberek használják, továbbá dinamikus 
hatások is érik, ezért a normál terheléskor (kb. 80 kg) 
nem érheti el a rugalmassága határát, kb. 50%-os túl­
terhelésig szükséges, hogy a párnázatnak további 
összenyomódása legyen. Ezt a túlterhelési szakaszt tar­
talék rugalmasságnak nevezzük.

* A szerzőnek a Kárpitos továbbképző tanfolyamon elhangzott 
előadása
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Az 1/a. ábra az ideális kárpitozás, az 1/b. ábra egy 
jól elkészített hagyományos kárpitozás, az 1/c. ábra 
egy egyenes síkokkal határolt, merev bevonatú, csak 
poliuretánhab párnázat rugalmas benyomódásának jel­
leggörbéjét mutatja.

A felhasználható anyagok körét más termékeknél is 
meghatározzák a termék igényelt tulajdonságai, szer­
kezeti megoldásai és elkészítési technológiájuk. Azon­
ban talán nincs még egy olyan tárgy, amely elkészítésé­
nél ugyanaz az anyag bizonyos felhasználása esetén 
eredményezhet kifogástalanul jó terméket, más módon 
alkalmazva rossz funkcióteljesítés, vagy gyors tönkre­
menetel oka lehet. Egyszerű példával élve: egy jó mi­
nőségű tölgyfa alkatrész biztos, hogy nem teljesíti 
rosszabbul a funkcióját, mint egy fenyőfa alkatrész. 
Ugyanakkor egy erős, sűrűn kiszőtt bútorszövet bizo­
nyos esetekben rossz, egy puha, lényegesen gyengébb 
szövet jó tartósságot adhat. Vagy a PUR hab párnázat 
általában jobb és tartóssabb rugalmas tartószerkezeten 
mégis előfordulhat, hogy a rosszul megválasztott szer­
kezet vagy technológia miatt, az önmagában jó tartó­
szerkezet tönkreteszi, vagy funkciójában gátolja a PUR 
hab párnázatot.

A kérdés könnyebb megértését talán segítheti, ha 
visszatekintünk a kárpitozás fejlődésére és a szinte tö­
kéletességig fejlődött kézműves kárpitos bútorszerke­
zetekre.

Mire tanít a hagyományos kárpitozás?

A kényelmes ülő- és főleg a fekvőbútorok iránti igény 
az emberiség kialakulásával egyidős. Már az ősember 
falevelekből, szőrmékből és más, keze ügyében lévő 
anyagokból igyekezett meleg, puha fekhelyet kialakíta­
ni magának. Később a széna, szalma és hasonló szálas 
takarmány szolgált a párnázat céljára. Ezeknek a fek­
helyeknek és más bútoroknak az volt a hibájuk, hogy 
vagy túl nagy volt az alakváltozásuk, vagy nem voltak 
elég puhák, de mindenképp hamar összeestek, rend­
szeresen cserélni kellett az anyagukat. A fejlődés során 
egyre rugalmasabb anyagokat és alaktartást segítő 

szerkezeti-technológiai megoldásokat találtak, de egé­
szen a múlt század első harmadáig -  az ipari forrada­
lom időszakáig -  nem tudták megközelíteni azt, amit 
az igazi jó kárpitozás tulajdonságainak tartunk.

A döntő fordulatot a csavarrugó kárpitosipari célra 
való alkalmazása hozta. Méghozzá egy zseniális ötlet 
alapján nem a Hooke törvényt követő „állandó rugóál­
landójú” végig azonos rugóátmérőjű, hanem a „változó 
rugóállandójú” kétszer kúpos, vagy szakmai nevén a 
kéttölcsér rugókat kezdték alkalmazni. Mi ennek a lé­
nyege? A csavarrugó alakváltozásának a képlete:

f _ 8n’FD3

d4G ahol
F az elemi rugót terhelő erő 
n’ a működő menetek száma ( n - 2) 
D a rugóátmérő 
d a rugóanyag (huzal) átmérő
G rugalmassági tényező (a rugó anyagminőségétől 

függő)
f az összenyomódás
A képletet F-re rendezve kapjuk:

fd4G 
F = ------ ,—

Sn’D*

Amint látjuk, a rugóerő -  ha a hatványkitevőket 
nem számítjuk -  minőségével és a rugóhuzal átmérő­
jével egyenesen, a rugókarika átmérőjével fordítva ará­
nyos. Tehát ugyanabból a rugóacél huzalból tudunk 
nagyon erős és nagyon gyenge rugót készíteni. A kárpi­
tozás céljára egyik szélsőség sem jó, de jó az a rugó, 
amelynek van gyenge szakasza, majd fokozatosan erő­
södő, s végül egy erős szakasza. Ez a kéttölcsér rugó 
tulajdonsága (2. ábra). A kéttölcsér rugó rugóerejének 
képlete: f d 4G

F = ________________

D Í a legnagyobb rugóátmérő
D2 a legkisebb rugóátmérő

a többi jelölés az előzőekkel azonos.
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2. ábra. Kéttölcsér rugóelem

nak metszeteit mutatja. Ez a rugózat hátrafelé gyen­
gült, a beleülőt szinte behúzta a támlához, kis erőnek is 
engedett, de a nagy erőnek is ellenállt és a terhelés 
megszűntekor dinamikusan mintegy visszarúgta az 
egész kárpitozást a helyére.

A hagyományos párnázat a rugózathoz és a koráb­
ban vázolt követelményekhez igazodva kristályosodott 
ki. A kemény rugókarikák és zsinegcsomók, a hőszige­
telés stb. szükségessé tették egy viszonylag kemény, 
formatartó, a rugókarikák és zsinegek közötti áthida­
lást biztosító alsópárnázat készítését. Az alsópárnáza- 
tot durvább rugalmas anyagból -  általában afrikból -  
készítették, azt egy erősebb, ún. rúgóvászon és egy pu­
hább, ún. soppvászon közé dolgozták be. A megfelelő 
tömörséget és formatartást átvarrásokkal és élkivarrá- 
sokkal biztosították. A megfelelő felületi lágyságot, és 
a felület végleges formáját finomabb afrikból, lószőr­
ből és vattából alakították ki (4. ábra).

Azonban ez csak matematikailag igazolható átlag 
erő. A valóságban kis terhelésre a két szélső nagy át­
mérőjű karikák kezdenek összenyomódni, majd az erő 
növekedésével egyre kisebb átmérőjű karikák veszik fel 
a terhelést, végül a legkisebb karikák összenyomódása 
csak igen nagy erő hatására -  a túlterhelési szakasz­
ban -  következik be.

A kéttölcsér rugó tulajdonságain túl a hagyományos 
rugózat tulajdonságait a megfelelő helyekre más-más 
méretű és erejű rugók alkalmazásával, a rugó kisebb, 
vagy nagyobb átmérőjűre nyomkodásával (rugó 
dresszírozással) és a rugózat lekötésének módjával le­
hetett befolyásolni. A 3. ábra egy fotel ülés rugózatá-

8

3. ábra. Hagyományos fotelülés rugózatának metszetei 
a) hosszanti 

b) keresztirányú
(1 kárpitkeret, 2 heveder, 3 rugóelem, 4 élkeret, 5 I. lekötőzsineg, 

6 II. lekötőzsineg, 7 kikötőzsineg, 8 visszakötőzsineg)

a ) b)
4. ábra. Hagyományos fotelülésél kialakítási megoldásai

a) betűzött normál éllel (osztott bódnival)
b) angoléllel

(1 kárpitkeret, 2 heveder, 3 rugóelem, 4 rugóvászon, 5 alappárnázat, 
6 alapvászon, 7 felsőpámázat, 8 formavászon, 9 bevonóanyag
10 élszegély, 111. élkivarrás (beöltés) 121. élkivarrás (kiöltés)

13 II. élkivarrás, 14 átvarrás)

A jó hagyományos kárpitozásnál a fekvőfelületeken 
kívül nemcsak a fotelek és a kanapék ülése, hanem a 
támlák és karok is megfelelő erősségű rugókkal készül­
tek. A párnázatot kézi munkával úgy alakították ki, 
hogy a formája és puhasága a funkcionális igényekhez 
(ülés, támla, kar) igazodjon. A szálasanyagokból ké­
szült párnázatoknak mindig volt maradó alakváltozá­
suk, ezért, hogy a forma és a rugalmasság megfelelő 
határok között maradjon, a kárpitozott felületeket álta­
lában domborúra készítették és a bevonóanyag erőtel­
jes meghúzásával előfeszítették. A bevonóanyag fesze­
sen maradását azzal biztosították, hogy a párnázat élét 
a rugózat és az alappárnázat készítésekor a kész mé­
retnél magasabbra hagyták, a végleges méretet a bú­
torszövet lefeszítéséve! állították be.

Az előzőek szerint kialakított hagyományos kárpito­
zás látszólag túl feszes, túl kemény volt (az új kárpito­
zás valóban keményebb volt az ideálisnál), de a való-
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Ságban a domborúság miatt a terhelés kis felületre ha­
tott, a benyomódáskor a szövet az ívelt vonaltól az 
egyenes felé haladva meglazult, a rugózat által adott 
erőfeszítés megszűnt, ezáltal az egész párnázat puhább 
lett. A terhelés megszűnésekor a szövet nem maradt 
ráncos, mert az anyagok visszarugózása és az újból lét­
rejövő előfeszítés a ráncokat kihúzta.

A hosszú évszázadokig tartó fejlődés alatt a kárpi­
tosipari anyagok az igényekkel és a feldolgozási tech­
nológiákkal összhangba kerültek, egy jól elkészített ha­
gyományos kárpitos bútor 15-20 évig biztosan teljesí­
tette funkcióját, sőt az anyagok egy része (pl. a rugók 
és a bútorszövet) egy-két átdolgozást is kibírt.

(Folytatjuk)







Roncsolásmentes Faanyagvizsgálati 
Szimpózium
Vancouver, WA, U SA, 1991. szeptember 2 3 -2 5 .

D iv ó s  F e r e n c

Cochran ösztöndíjasként részt vehettem a 8. alkalom­
mal megrendezett nemzetközi roncsolásmentes fa­
anyagvizsgálati szimpóziumon. A 70 résztvevő 16 or­
szágból érkezett. Érdekes megjegyezni, hogy a korábbi 
szimpóziumoknak számos magyar származású résztve­
vője volt, pl.: Bódig József, Adamovics László, Ifjú Gé­
za, Németh Lajos, azonban magyar résztvevő most első 
alkalommal kapcsolódott be a roncsolásmentes fa­
anyagvizsgálati konferencia munkájába.

A bevezető előadást a szakterület megalapozója: 
Ben Jane, a Pennsylvania Állami Egyetem professzora 
tartotta, aki a világ fakereskedelmének helyzetét ele­
mezte. Véleménye szerint hosszú távon várható, hogy a 
fa -  mint építőanyag -  ára a többi építőanyaghoz vi­
szonyítva is drágulni fog, ezért a roncsolásmentes vizs­
gálatok szerepe gazdasági megfontolásokból is nőni 
fog. Számunkra érdekes visszaemlékezést tartott a ron­
csolásmentes faanyagvizsgálatok hőskoráról, az ötve­
nes évek végéről. A Washington Állami Egyetemen le­
vő Faanyag Laboratórium egy, a kor színvonalán álló 
igen nehéz számológépet kapott, amit egy öreg aszta­
lon helyeztek el. Az asztal nem bírta ki az extra terhe­
lést és összetört, vele együtt a számológép is megron­
gálódott. Ez az eset késztette arra Ben Jane-t, hogy a 
fa roncsolásmentes vizsgálatával kezdjen foglalkozni. 
Mivel a laboratóriumuk nem rendelkezett semmiféle 
eszközzel, így kölcsönkért műszerekkel: oszcilloszkóp­
pal és különböző rezgésdetektorokkal kezdte a vizsgá­
latait. Dinamikus rugalmassági moduluszt mért és ke­
reste ezek kapcsolatát a szilárdsági paraméterekkel.

Az Erdészeti és Faipari Egyetemen ez év elején ha­
sonló helyzetben, eszközök hiányában az ERŐKAR- 
tól és az MTA GGKI-tól kölcsönkért műszerekkel 
kezdtük meg a roncsolásmentes laborkísérleteket, és 
ezzel a 30 éves lemaradást behozni. A hamburgi Erdé­
szeti és Faipari Kutató Intézetben és az EFE-n végzett 
laborméréseinket -  ultrahang terjedési sebesség, vala­
mint hajlító lengés saját frekvenciájának mérését -  be­
mutattam egy poszteren.

A továbbiakban néhány érdekes, újdonságnak számí­
tó vizsgálati módszert ismertetek, pontokba szedve. Az 
egyes pontok között kapcsolódást csak a roncsolás­
mentes módszer jelent.

1. Elektromágneses mérések

A Wagner cég ismételten bemutatta a néhány évvel 
ezelőtt kifejlesztett nedvességmérő készülékét. Megje­
lenésében hasonlít a hagyományos nedvességmérő ké­
szülékekhez, csak a kábel és az elektródok hiányoznak.

Kontaktus nélkül, nagyfrekvenciás elektromágneses tér 
segítségével dielektromos állandót mér. A vizsgált fa és 
a készülék közé akár egy papírlapot is betehetünk. E 
módszer 2 -3  cm vastag réteg nedvességéről ad infor­
mációt.

A Metriguard cég Slope of Grain detektora egyelőre 
a jövőt idézi. Elektromágneses módszerrel a ferdeszá- 
lúság mértékét tudják számszerűsíteni, így értékes in­
formációt szolgáltatni a gépi osztályozáshoz. A mód­
szer lényege, hogy a dielektromos állandó jelentősen 
különbözik rostirányban és arra merőlegesen.

2. Dinamikus rugalmassági modulusz mérés

E módszer már régóta ismert, azonban több mérés­
technikai újdonsággal lehetett találkozni:

-  Új piezofilm rezgésdetektorok jelentek meg, me­
lyeknek nagy az érzékenységük, széles tartományban 
nincsen saját frekvenciájuk.

-  A különálló költséges speciális műszerek helyett 
megjelentek a felműszerezett laptop számítógépek, 
ami a műszer árának csökkenéséhez vezet. Ez össz­
hangban van a világ méréstechnikai fejlődésével.

-  A számítógépek alkalmazása a kiértékelés lehető­
ségeit rendkívül kiszélesíti, így a Fourier transzformá­
ciós rezgésanalízisre is lehetőség nyílik. (Az EFE-n egy 
hasonló rendszer működik ez év szeptemberétől.)

3. Ultrahang

Három újdonság jelent meg ezen a területen, a hagyo­
mányos ultrahangsebesség mérés, az akuszto-ultrahan- 
gos és az akusztikus emissziós területen.

A svájci Cossoni cég kifejlesztette a Sylvatest nevű 
készülékét, amely az ultrahangsebesség, nedvesség és 
hőmérséklet mérésével osztályozza, minősíti a fűrész­
árut. Lényegében beépített szerkezet vizsgálatára is al­
kalmas, a faanyag sűrűségét azonban nem veszi figye­
lembe.

A Metriguard cég kifejlesztett egy furnért szilárdság 
szerint osztályozó készüléket, amely az akuszto-ultra- 
hangos módszert használja. LVL gyártósorba tervez­
ték, üzemi sebességgel képes osztályozni. Alkalmazá­
sával az LVL (ragasztott furnér tartó) szilárdsága nö­
velhető oly módon, hogy a nagyobb szilárdságú furnért 
a tartó külső rétegeiben helyezik el. Hasonló módon 
növelhető a ragasztott fatartók szilárdsága is.

A rétegelt lemezek szilárdsági osztályozását sikerült 
javítani Keiichi Sato japán kutatónak. A hagyományos-
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nak tekinthető gépi osztályozást egészítette ki egy 
akusztikus emissziós vizsgálattal. A terhelő-hajlító hen­
gerrel ellentétes oldalon egy nagyméretű görgő akusz­
tikus emissziós detektort helyezett el. A módszer lé­
nyege, hogy nemcsak a rugalmassági modulusz alapján 
osztályoz, hanem hajlítás közben figyeli azokat a nagy­
frekvenciás zajokat, reccsenéseket, amelyek ragasztási 
hibákra, furnér hiányára utalnak. A rugalmassági mo­
dulusznak és az akusztikus emissziós aktivitásnak a 
kombinációjával a szilárdság becslése jelentősen javít­
ható volt.

4. Gépi vizuális osztályozás

Már kereskedelmi forgalomban is beszerezhetők a fű­
részáru vizuális osztályozását üzemi sebességgel elvég­
ző képfeldolgozó számítógépes rendszerek. A fűrész­
árut négy oldalról négy kamera figyeli és égy nagytelje­
sítményű számítógép a képeket digitalizálja és értékeli. 
Újdonság a rendszer sebességében van.

5. Számítógépes tomográfia, CT

Az USA-ban és Svédországban nagy iramban folyik a 
rönkök tomográfiás vizsgálatának fejlesztése. A rönk 
belső rejtett hibáinak felismerése lehetőséget ad az op­
timális vágás megtervezésére és így jelentősen -  becs­

lések szerint 9%-kal -  növelhető a végtermék, a fű­
részáru értéke. Ez az értéknövekedés rentábilássá te­
heti azt a nagymértékű beruházást, amit egy számító­
gépes tomográf beszerzése jelent. Ma már a 3. generá­
ciós tomográfok képesek üzemi sebesség mellett a 
rönkről kellően sűrűn rétegfelvételeket készíteni. Becs­
lések szerint legkésőbb 5 év múlva jelenik meg az első 
tomográf a svéd fűrészüzemekben.

Végezetül a konferenciát záró kerekasztal-beszélge- 
tés néhány gondolatát emelem ki. A roncsolásmentes 
faanyagvizsgálati módszerek elterjedése már szüksé­
gessé teszi a módszerek szabványosítását. A következő 
évek feladata lesz néhány ASTM (American Society 
for Testing and Materials) szabvány kidolgozása és el­
fogadtatása. A roncsolásmentes faanyagvizsgálat elter­
jedését lényegesen gátolja, hogy a műszereket gyártók 
rendkívül magas árat kérnek készülékeikért, pl. egy 
mikroszekundumos időmérő készülék két detektorral 
3500 dollár, ami indokolatlanul magas. A roncsolás­
mentes módszerek elterjesztése szükségessé teszi az 
olcsóbb készülékek megjelenését. Erre némi garanciát 
jelent, hogy egyre több gyártó jelentkezik e speciális te­
rületen.

Részletesebb információval, a dinamikus rugalmas­
sági modulusz mérésének bemutatásával szívesen állok 
az érdeklődők rendelkezésére. Célom a hazai roncso­
lásmentes faanyagvizsgálat elterjesztése.





Fafeldolgozóipari kiállítások 
Klagenfurt, Nyitra, Felsőőr
D r. N y á r s  J ó z s e f

A nyugat-európai integráció, illetve a kelet-közép-európai országok tö­
rekvései a piacgazdaság kiépítésére -  országcsoporttól függetlenül -  fo­
kozza a vállalkozók aktivitását, ennek egyik jele a szakvásárokon mutat­
kozó részvétel. Ennek jegyében tájékoztat a szerző' három, 1991 őszén 
rendezett kiállításról.

1991 ó'szén szorosan egymást köve- 
tó'en rendezték meg a klagenfurti, a 
nyitrai és a felsőó'ri faipari szakvá­
sárt. A cikk az itt látottakról ad tá­
jékoztatást.

HOLZMESSE ’91. KLAGENFURT

1991 szeptemberében rendezték 40. 
alkalommal Klagenfurtban a faipari 
kiállítást és vásárt, s mellette a 22. 
Nemzetközi erdészeti és faipari 
szimpoziont, a szakmai európai új­
ságíróinak 29. találkozóját, valamint 
számos szakterület képviselődnek 
tanácskozását.

Az Alpok-Adria együttműködés 
jegyében megrendezett vásáron 13 
ország 320 kiállítója vett részt. A ju­
bileumi vásárt dr. Waldheim Auszt­
ria köztársasági elnöke nyitotta 
meg, jelesebb külföldi vendégek 
voltak: dr. Reidl, Németország 
Gazdasági Minisztériumának parla­
menti államtitkára, valamint Ober­
hauser, Szlovákia Erdészeti és Víz­
gazdálkodási minisztere. (J. ábra). 
A kiállítás és vásár a következő' té­
maköröket ölelte fel:
-  erdó'gazdálkodás nagy- és kisbir- 

tokokon (erdó'telepítés, erdővé­

1. ábra. Szabadtéri bemutatórészlet Klagenfurtban

delem, vadgazdálkodás, fakiter­
melés, útépítés, elektronikus 
adatfeldolgozás, tárolás és osztá­
lyozás, fapiac),

-  fűrészipari technológiák (optima­
lizálás, osztályozás, rönktér, kér- 
gezés, technológiai rendszerek, 
szárítás, logisztika, optoelektroni­
ka! hibakeresés, rétegelt-ragasz- 
tott szerkezetek),

2. ábra. Hidraulikus tűzifahasító (Posch, 
Leibnitz)

3. ábra. Automata háztartási aprítéktüzelő 
kazán (Herz-AKM)

-  bioenergia és hulladékhasznosí­
tás (erdei apríték és kéreg briket- 
tálás, pelletizálás, komposztázás, 
fűrészipari hulladék és hasznosí­
tása, bioenergia-termelési mód­
szerek és eszközök, környezetvé­
delem, 4. ábra, 5. ábra)

-  fafeldolgozás, középpontban az 
épületszerkezetek gyártása (réte- 
gelt-ragasztott szerkezetek, bur­
kolatok, lépcsők, faanyagvéde­
lem, felületkezelés, anyagok, gé­
pek és berendezések),

-  faanyagvédelem, felületnemesí­
tés, ragasztás (faanyag-védősze­
rek, tűz ellen védőanyagok, pá­
cok, lazúrok, pigmentek, lakkok 
és fénnyel szembeni védőanya­
gok, ragasztóanyagok),

-  szállítási és osztályozási technoló­
giák és eszközök (rönk-, fűrész­
áru és aprítékszállítás, bútorszál­
lítás, személy- és áruszállítás te­
repen, konténerek),

-  kötőelemek, veretek, fény-, hő- 
és hangszigetelő anyagok,

-  fatermékek (padló- és faburkola­
tok, parketták, rétegelt-ragasztott 
fatermékek, préselt termékek, 
kultúr- és sportfelszerelések fá­
ból),

-  faépítészet és restaurálás (fal- és
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4. ábra. Épületszerkezeti elemek 
számítógépvezérlésű gyártóberendezése 
(Hundegger Maschinenbau GmbH)

födémszerkezetek, előregyártóit 
és szerelhető házak, balkonok, 
lépcsők, kerti bútorok),

-  faház-kiállítás,
-  biztonságtechnikai (tűzvédelem, 

munkavállalók védelme, védeke­
zés balesetek ellen),

-  környezetvédelem (termékek, ár­
talmatlanítás, porleválasztás, hul­
ladék, zaj csökkentés, méréstech­
nika, tisztítóberendezések),

-  iparművészet, belsőépítészet, bú­
tortervezés,

-  elektronikus adatfeldolgozás, 
hardver- és szoftverek az erdő­
gazdálkodás és a fafeldolgozás 
számára,

-  szolgáltatások az erdő- és fagaz­
daság számára (mérnöki tevé­
kenység, logisztika, piaci infor­
mációk és adatbank, ugyanez 
technológiákra és találmányokra, 
szakirodalom, biztosítási-finan­
szírozási- és export-tanácsadás),

-K + F  tevékenység (erdészeti 
ügyek, bioenergia, tűz elleni vé­
delem, biztonságtechnika, épület­
fizika, anyag- és feldolgozástech­
nológiai vizsgálatok, minősítés, 
fakutatás),

-  irodatechnika és szervezés az er­
dőgazdálkodásban és a fafeldol­
gozásban,

-  könyv- és folyóiratkiállítás.
A felsoroltak közül kiemelkedő 

színvonalú és komplexitásra törek­
vő volt a bioenergia- és hulladék­
hasznosítás, valamint a fatermékek, 
ezen belül pedig az építőipari szer­
kezetek bemutatója.

A magyar résztvevőket illetően, a 
már hagyományos kiállítóknak mi­
nősíthető Lignimpex és Falco Fa­
kombinát mellett a Barcsi Fűrész­
ipari és Parkettagyártó Vállalat és a 
Mecseki Erdő- és Fafeldolgozó 
Gazdaság jelent meg a Tanulmányi 
Állami Erdőgazdaság szervezésé­
ben. A Barcsi Fűrészipari és Par­
kettagyártó Vállalat különböző tí­
pusú parkettáit, a Mecseki Erdő- és 
Fafeldolgozó Gazdaság Szigetvári 
Bútorgyára bútorfront elemeit, a 
Falco Fakombinát lemezipari ter­
mékeit mutatta be a Tanulmányi 
Állami Erdőgazdaság által készí­
tett, mintegy 40 m2 alapterületű fa­
házban. A sikeres magyar bemutat­
kozás -  a résztvevők felkészültsége

6. ábra. A  Barcsi Fűrészipari és 
Parkettagyártó Vállalat, a Falco Fakombinát, 

a Mecseki Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság 
bemutatóját befogadó -  Tanulmányi Állami 

Erdőgazdaság által készített faház a 
klagenfurti vásáron

5. ábra. Épületszerkezetek Klagenfurtban

mellett -  a Vásárigazgatóság bizto­
sította kedvező lehetőségeknek is 
köszönhető volt.

A szimpózium lényegesebb ren­
dezvényei, illetve témái a követke­
zők voltak:
-  Holzbautag ’91. „Faanyagú 

konstrukciókkal szemben tá­
masztott minőségi követelmé­
nyek”,

-  környezetkímélő technológiák a 
fafeldolgozásban,

-  talajjavítás,
-  Holzschutz ’91. „A fa, mint a 

2000. év anyaga”,
-  „A fakereskedelem kilátásai a di­

namikusan fejlődő Európában”,
-  „Sägertag ’91”, információk a fű­

részipar számára,
-  „A paraszterdő -  egy esély a jö­

vő számára”.
Kiemelendő -  mind a rendezvé­

nyek tematikája, mind a sajtóközle­
mények alapján -  az az összehan­
golt munka, amit egyrészt az erdő 
-  mint ökoszisztéma -  védelme, 
másrészt a faanyagú termékek 
használatának növelése érdekében 
folytatnak.

Utóbbi szerepkörben ezúttal mu­
tatkozott be a „PROHOLZ-Holz- 
information Kärnten” elnevezésű 
reklám szervezet, amelyben megje­
lenhet egyrészt az erdőgazdaság 
mint nyersanyagtermelő, másrészt 
pedig a fűrész-, a papír- és a fafel­
dolgozó ipar mint felhasználó.
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LIGNUMEXPO ’91. NYITRA

Első alkalommal rendezték -  az 
AGROKOMPLEX kiállítási terüle­
tén -  az erdészeti és fafeldolgozó 
ipari kiállítást.

A szlovák erdőgazdálkodás és 
mindenekelőtt a fafeldolgozó ipar 
jelentős erőfeszítéseket tesz annak 
érdekében, hogy bemutatkozzon 
Európában, egyébként a már ma is 
jóhírű termékeit megismertesse az 
európai vásárlókkal. A Holz-Zent- 
ralblatt 1991. évi 104. számában 
több cikkben ismertetik a szlovák 
fafeldolgozó ipar szerkezetét, válla­
latait, eredményeit és problémáit,

7. ábra. Emelő- és szállítóeszközök Nyitrán 
(Epsilon Kran GmbH)

az előzőekben ismertetett klagen­
furti vásáron magas szintű állami 
képviselettel és információs szak­
emberekkel jelentek meg.

A nyitrai szakvásáron 120 -  eb­
ből 30 külföldi -  kiállító mutatta be 
termékeit:
A kiállítás két témaköre:
-  gépek és berendezések a fafel­

dolgozás számára,
-  a fafeldolgozó ipar termékei.
A gépek és berendezések témakör­
ben a következőket mutatták be: 
-  fakitermelésben használatos esz­

közök,
-  eszközök a faanyag hidrotermi- 

kus kezeléséhez (7. ára),
-  kérgezőgépek,
-  fűrészgépek,
-  gépek a furnér- és rétegelt lemez 

gyártáshoz,
-  fafeldolgozó gépek és speciális 

eszközök, bútorok, kultúr- és 
sportcikkek gyártásához,

-  berendezések a felületkezeléshez,

8. ábra. Rétegelt-ragasztott faszerkezetű épület (Armabeton a.s. Praha)

beleértve a fatelítést is,
-  légtechnikai eszközök,
-  veretek, vasalások,
-  szerszámok,
-  kazánok.
A fafeldolgozó ipar termékei közül 
bemutattak:
-  faanyagú építőpaneleket, épület­

szerkezeteket,
-  új ajtó- és ablakszerkezeteket,
-  fedélszék- és egyéb rétegelt-ra- 

gasztott tartószerkezeteket,
-  padlóburkolatokat fából és más 

anyagokból,
-  hő-, hang- és vízszigetelő anyago­

kat,
-  belsőépítészeti fatermékeket és 

bútorokat,
-  szakkönyveket és folyóiratokat,
-  ezeken kívül bemutatták eredmé­

nyeiket a cseh és szlovák szakok­
tatási és kutatási intézmények is.

A kiállítás mellett
-  szakmai megbeszélést tartottak a 

gépgyártók,

10. ábra. Hidraulikus brikettprés (Brunner Hildebrand)

-  bemutatkoztak a német és olasz 
kiállítók, valamint

-  a külföldi fatermékek kiállítói.
A kiállítás legszínvonalasabb ré­

sze a szlovák fafeldolgozó ipar be-

9. ábra. Spirál-szállítóberendezés Felsőőrön 
(Wildfellner GmbH) "

F A I P A R  1992/1. * 15



11. ábra. Automatizált forgácstüzelő kazán 
(Brunner Hildebrand)

12. ábra. Lamellafészekmaró gép (Kaiser Rudolf GmbH)

mutatója volt; ezen belül figyelem­
reméltó a közelmúltban kezdett 
szalagparketta-gyártás, amely ha­
sonló termékeink konkurense lehet.

HMW1991. FELSŐŐR 
(Oberwart)

Második alkalommal rendezték az 
osztrák exportvásárt a burgenlandi 
helységben. A rendezők a nyugat­
európai integráció és a kelet-euró­
pai liberalizáció gazdasági előnyei­
nek kihasználását célozták meg, él­
ve viszonylagos helyzeti előnyükkel.

A kiállításon 14 országból 72 ki­
állító mutatta be 131 cég termékeit. 
A széleskörű nemzetközi részvétel 
mellett a kiállítás elsősorban az 
osztrák -  beruházási javakat gyártó

-  cégeknek kínált bemutatkozási 
lehetőséget, mindenekelőtt a kis- és 
középüzemeket megcélozva.

A kiállításon a gépeket és beren­
dezéseket a következő csoportosí­
tásban mutatták be:
-  energia- és környezettechnika 

(9. ábra),
-  fakitermelés és fűrészipar (10. és 

11. ábra),
-  famegmunkáló és feldolgozó gé­

pek, szerszámok,
-  felületkezelés
-  ajtó- és ablakrendszerek
-  szerszámok (12. ábra),
-  vasalatok, veretek.

Összefoglaló

A nyugat-európai integráció, illetve 
a kelet-közép-európai országok tö­

rekvései a piacgazdaság kiépítésére 
-  országcsoporttól függetlenül - ,  
fokozza a vállalkozók aktivitását, 
ennek egyik jele a szakvásárokon 
mutatkozó részvétel.

Klagenfurtban egy hagyományos, 
az erdőgazdálkodás és a fafeldolgo­
zás minden ágát integráló kiállítást 
lehetett látni.

Nyitrán a kiállítás erőssége a fa­
feldolgozó ipar volt.

Felsőőrön elsősorban a kis- és 
középüzemekben használható gé­
pek és berendezések gyártói jelen­
tek meg.

Utóbbi két esetben érzékelhető a 
szakmán belüli szakosodásra törek­
vés, ami a jövőben mind a kiállító­
kat, mind a látogatókat orientálhat­
ja.
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