




























Alapanyaggyártás fejlesztés 
agglomerált lapokból a bútoripar számára 
a VI. ötéves tervidőszakban

D r. W i n k l e r  A n d r á s

1. A bútoriparban felhasznált agglomerált lapokkal 
szemben támasztott követelmények

Az agglomerált lapok napjainkban a bútorgyár­
tás legfontosabb alapanyagai. Olyan bevált alap­
anyagok, amelyeknek tulajdonságai elvileg a fel­
használók kívánságainak megfelelően irányíthatók. 
A bútoripar egyre újabb szerkezeti és esztétikai 
követelményeket támaszt ezekkel az alapanyagok­
kal szemben. Ezeknek a követelményeknek az agg­
lomerált lapokat gyártó ipar új termékekkel és új 
technológiákkal igyekszik eleget tenni. Legfonto­
sabb törekvésünk az, hogy a bútoriparban is min­
den felhasználási helyen a követelményeknek op­
timálisan megfelelő agglomerált lapokat alkalmaz­
zunk. Ehhez állandó kutató-fejlesztő munkára van 
szükség az agglomerált lapokat gyártó és a bútor­
gyártó ipar részéről.

Mindenekelőtt azt kell tisztázni, hogy melyek 
azok a reális laptulajdonságok, amelyek bútoripari 
felhasználhatóságukat döntő mértékben befolyásol­
ják. Egyértelműen számszerűsíteni kell ezek érté­
keit és ki kell munkálni a mérés módjait. Csak 
így érhetjük el, hogy a laptulajdonságok a gyakor­
latban is megfelelően irányíthatók legyenek.

1.1. Agglomérait alaptermékek

A bútoripar a farostlemezgyártás, majd később 
a forgácslapgyártás megindulása óta egyre nagyobb 
mértékben alkalmazza ezeket a termékeket. Kiala­
kult gyakorlat volt, hogy a farostlemez kisebb, a 
forgácslap nagyobb vastagságú anyag. Az utóbbi 
időben azonban számos olyan új termékkel jelent­
keztek a gyártók — vékony forgácslapok, közepes 
sűrűségű farostlemezek stb. — amelyek az ilyen 
vastagsági megkülönböztetéseket feleslegessé tet­
ték. Megjelentek az ún. kombinált lap- és lemez­
ipari termékek is, amelyek lehetővé teszik külön­
böző termékek tulajdonságainak együttes kihasz­
nálását és az anyagtakarékosságot.

Az agglomerált lapok gyártása területén egyre 
inkább általánossá válik, hogy azokat a legkülön­
bözőbb — sokszor egészen kisértékű, eddig hul­
ladékszámba vett — faválasztékokból kell készí­
teni.

Amikor a bútoriparban felhasznált agglomerált 
lapokkal szemben támasztott követelményekről 
beszélünk, úgy ma már az agglomerált lapok egy­
séges vizsgálata válik lehetővé számunkra.

1.2. A  követelmények összefoglalása

A mai bútorszerkezetek és gyártási technológiák 
támasztotta követelményeknek csak az agglome­
rált laptermékeknek az eddiginél jóval szélesebb 

skálájával lehet eleget tenni. A bútorgyártók egyre 
újabb laptulajdonságokat, minőségi változtatásokat 
kérnek a lapgyártóktól. Ilyen pl. a lapok közép­
részének szilárdsága, a vastagsági mérettűrés, az 
esztétikai jellemzők, a minimális formaldehid ki­
bocsátás stb.
Összefoglalva a következő laptulajdonságokat kell 
vizsgálnunk a bútoripari felhasználás során:

— lapszerkezet
— alapvető szilárdsági tulajdonságok
— felületi tulajdonságok
— vastagsági méretazonosság
— megmunkálhatóság
— viselkedés a környezetvédelem szempontjából. 

Összefoglalásunk alapját az 1. ábrán látható igény­
bevételek képezik.

1. ábra. A bútoriparban felhasznált agglomerált 
lapok igénybevétele a megmunkálás és a használat 

során (Kratz 1979. alapján)

Természetesen a tulajdonságokat részletezve nem 
minden felhasználási helyen követelünk meg azo­
nos értékeket.
Feladatunk ezeknek az értékeknek az optimális 
megállapítása a különböző szerkezeti elemeknél. 
Ennek következtében sok esetben a szerkezeti ele­
meknek különböző típusú agglomerált laptermé- 
kekből kell készülniük.

Az 1. táblázatban részletezve foglaltuk össze azo­
kat a laptulajdonságokat, amelyeknek mérését az 
elkövetkezendő időkben feltétlenül szükségesnek 
tartjuk. Felsoroltuk, hogy ezek a tulajdonságok 
milyen megmunkálhatósági és használhatósági tu­
lajdonságokkal vannak szoros összefüggésben.
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1. táblázat
Összefüggés az agglomérait lapok legfontosabb 

tulajdonságai és a bútoripari megmunkálás, 
valamint a használat minőségi követelményei 

között (Kratz W. 1979. nyomán).Agglomerált lemezek tulajdonságai Minőségi követelményeka megmunkálás- használatnál közbenHajlító­szilárdság Stabilitás, felület terhelhetősége, használhatóságKereszti rányú húzószilárdság Élek megmun- Állékonyság, rög- kálhatósága, szeg zítő- és kötőele- és csavarállóság mek elhelyezhe­tősége és tartása az élekben.Vastagsági dagadás Vízállóság (rö- Megjelenés (hu- vid idejű ned- zamos használat vességbehatás so- után) felületi si- rán) tárolhatóság maság, vízálló- alakállóság, be- ság (rövid idejű vonhatóság. folyadékbehatássorán)Felületek simasága Bevonhatóság. Síkság, egyenle­tes fénytörés,megjelenés (hu­zamos idejű hasz­nálat után)Téi-fogati sűrűségeloszlás Bevonhatóság, Tartósság, állé- formaállóság, konyság, felületnyomószilárdság, keménysége, a csiszolhatóság, felület terhelhe- szerszámélek tar- tősége, tósságaFormaldehid­leadás Egészséges mun- Egészséges la- kahely káskörülmények
1.3. A  laptulajdonságok újabb mérési lehetőségei

Lapszerkezet

Az agglomérait lapok szerkezetének vizsgálata 
során napjainkban már elengedhetetlen a térfogati 
sűrűség elosztás meghatározása.

A  térfogati sűrűség eloszlás olyan tulajdonság, 
amely meghatározó a megmunkálhatóság, az alak­
állóság, a bevonhatóság stb. szempontjából. A  sok 
bonyolult és pontatlan mérési eljárás után most 

már rendelkezésünkre áll az ún. „gammasugaras” 
mérési módszer, amely ennek a tulajdonságnak 
pontos mérését teszi lehetővé.

A  2. ábrán forgácslap hagyományos és gamma­
sugaras mérési móddal meghatározott térfogati 
sűrűség eloszlása látható.

A  gammasugaras mérőberendezés ma még elég­
gé drága, de a lapszerkezetek kutatásához, fejlesz­
téséhez is sok segítséget adhat. így mindenképpen 
meggondolandó egy ilyen berendezés beszerzése és 
központi helyen való működtetése hazánkban.

Alapvető szilárdsági tulajdonságok

Í  alapvető szilárdsági tulajdonságok közé so- 
iató a

— hajlítószilárdság
— lapsíkra merőleges húzószilárdság
—  hajlító rugalmassági tényező
— csavarállóság
— ütő-hajlító szilárdság
Ezek vizsgálatára elfogadott és többé-kevésbé 

megfelelő módszerek állnak rendelkezésre. A  vizs­
gálati módszerek közül a lapsíkra merőleges húzó­
szilárdságé azonban több szubjektív hibalehetősé­
get rejt magában. A  mérések helyességének ellen­
őrzésére ajánljuk a térfogati sűrűség eloszlással 
történő összehasonlítást, amely a lapsíkra merőle­
ges húzószilárdsággal rendkívül szoros korreláció­
ban van.

Felületi tulajdonságok

A közelmúltban a felületi tulajdonságokat ke­
vésbé tartottuk fontosnak, mint napjainkban.

A  furnérral történő bevonás és a laminálás nem 
tették szükségessé kimondottan egyenletes, zárt 
felületek gyártását. Az új bevonási módok — a vé­
kony fóliák, takarékos folyadékos bevonás stb. — 
azonban már egyenletes, zárt lapfelületeket köve­
telnek. A  tulajdonságok mérésére több eljárással 
próbálkoztak. így a braunschweigi letapogatófejes 
módszer a felületi érdességet, a FIRA (Furniture 
Industry Assosiation) piofilométeres eljárása a fe­
lületi egyenetlenséget méri. Most újabb módszerről

2. ábra. Forgácslap térfogati sűrűsége eloszlás 
ábrázolása hagyományos (a) és gammasugaras (b) 

mérési módszer alapján
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tudunk beszámolni, amely üzemi méretekben teszi 
lehetővé az agglomérait lapok folyamatos felület­
vizsgálatát lézersugár, automatikus hiba-analízis 
és osztályozóberendezés segítségével.

A mérőberendezést az agglomerált lapokat szál­
lító sorra helyezik el, és az alkalmas felületkezelt 
és nyers forgácslapok, farostlemezek és egyéb le­
mezipari termékek felületének minőségellenőrzé­
sére.

A 3. ábra a mérés elvi vázlatát mutatja. Az erő­
sen fókuszált lézersugár nyalábot forgó poligon 
tükörre bocsátják, ahonnan az a mozgó agglome­
rált lap felületére kerül és azt letapogatja. A visz- 
szavert sugár ezután a szállítópálya felett elhelye­
zett felfogó egységbe kerül. A felületi hibák a 
visszavert sugár intenzitás normál értéktől való el­
térésével mérhetők. A fényjeleket a felfogó egy­
ség elektromos jelekké alakítja és erősítés után a 
kiértékelő egységbe vezeti.

3. ábra. Lézersugaras felületvizsgáló berendezés 
elvi vázlata. (1. lapszállító pálya, a lap y irányban 
mozog, 2. lézersugár forrás, 3. forgó poligontükör,
3. lézersugár útja a szállítópálya felé 4’ és 4” 

lézersugárzás határvonalai, 5. lézersugár letapogatási 
vonala x irányban, 6. visszavert lézersugár,

7. felfogó egység)

A kiértékelő egység fő alkotórésze egy mikro­
számítógép, mely a mikroprocesszorral, mint köz­
ponti egységgel a Softwaren keresztül programo­
zott számító és vezérlő egység funkcióit veszi át.

A lézersugaras felületminőség ellenőrző beren­
dezéssel a következő alapjellemzők vizsgálhatók ill. 
határozhatók meg:

— A hibaforrás világossága, mint a normál ér­
téktől való eltérés quantitativ mérőszáma.

— A hibaterület nagysága, az előtolás irányá­
ban és arra merőlegesen.

— A hibák gyakorisága és azok egymástól való 
távolsága az előtolás irányában ill. arra me­
rőlegesen.

Minden paraméter számára négy-négy küszöb­
érték választható elkülönítve, a gyártó üzemben 
megállapított toleranciák alapján. A berendezés 
csak azokat a hibaértékeket mutatja, amelyek a 
beállított küszöbérték felett vannak. A négy kü­
szöbérték csoport négy felületi minőségi csoportot 
jelent. A mérési módszert jellemezve megállapít­
hatjuk, hogy az nemcsak teljesen automatikus, 

egyszerűen kezelhető, és kis energiaszükségletű, 
hanem rámutat a faiparban a lézersugár alkalma­
zásának reális lehetőségeire is.

Megmunkálhatóság

Az agglomerált lapok megmunkálhatósága a 
bútoripar számára döntő fontosságú tulajdonság.

A feldolgozó technikának, gépeinek, szerszámo­
zottságának meghatározója a feldolgozandó alap­
anyag. Számunkra különösen azok a tényezők ér­
dekesek, amelyek a megmunkáló szerszámok él- 
tompulását, kopását okozzák. Ilyen tényezők az 
agglomerált lapok :

— térfogati sűrűség eloszlása,
— farészecskéinek (forgács, farost) méretei, 

alakja,
— ragasztóanyag tartalma,
— szervetlen szennyeződés tartalma.
A szervetlen szennyeződéssel napjainkban és 

a közeljövőben egyre nagyobb mértékben kell szá­
molnunk. Különösen az erdei apríték tartalmaz 
nagy mennyiséget ebből az anyagból. Ez a szeny- 
nyeződés végigkíséri az agglomerált lapok egész 
gyártástechnológiai folyamatát és végül a kész la­
pokba épül be.

A szennyeződés főként forgácslapok és a száraz 
gyártási eljárással készült farostlemezek megmun­
kálását nehezíti.

Az eddigi kísérletek az alapanyagból való eltá­
volítására — mint pl. az apríték mosása — nem 
vezettek elfogadható eredményre.

A 4. ábrán ún. levegőörvényes szervetlen szeny- 
nyeződést leválasztó berendezést láthatunk, amely- 
lyel már üzemi méretekben is jó eredményeket ér­
tek el.

4. ábra. Folyamatosan működő, levegőörvényes 
forgácstisztító berendezés (Bühler—Miag, 

Braunschweig) 1. szennyezett forgácshalmaz, 
2. durva forgácshalmaz, 3. finom forgácshalmaz 
szennyeződéssel, 4. szennyeződéstől megtisztított 

forgácshalmaz, 5. szervetlen szennyeződés
Mivel a kísérletek azt mutatják, hogy a szeny- 

nyeződés nagy része az agglomerált lapok fedő­
rétegeiben helyezkedik el, így csak a fedőréteg 
forgácsait vezetik a tisztító gépbe. Leválasztják a 
0,5 mm-nél kisebb frakciót, amely a  szerszámok
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számára veszélyes szennyeződést tartalmazza. Ezek 
a ragasztóanyaggal annak kikötése után csiszoló 
hatást fejtenek ki a szerszámra.

A különválasztott finom forgács frakciót ezután 
sziták és levegő segítségével választják szét a 
szennyeződéstől.

így a fedőréteg szervetlen szennyeződés tartal­
ma mintegy 0,05%-ra csökkenthető, amely a nem­
zetközi szakirodalom szerint is elfogadható érték 
(Sparkes J. A. 1979). Ott, ahol ilyen tisztítást nem 
alkalmaznak, a fedőréteg 0,2 . .. 0,8% szennyező­
dést tartalmazhat.

A megfelelő minőségű forgácstisztítás egyik 
alapja lehet a gyengébb erdei faválasztékokból ké­
szült apríték vagy a fakéreg felhasználásának az 
agglomerált lapgyártásban.

Környezetvédelmi paraméterek
Környezetvédelmi szempontból az agglomerált 

lapok formaldehid leadásának mértéke fontos pa­
raméter. Az aminoplasztokkal ragasztott forgács­
lapoknál és farostlemezeknél (száraz gyártási el­
járás) kell számolnunk ezzel a jelenséggel. A for­
gácslapok 95%-át világviszonylatban aminoplasz­
tokkal gyártják.

A felhasználók, szorosabban véve a bútorok 
használói számára nem közömbös, hogy a lakásaik­
ban levő tárgyakból mennyi formaldehid lép ki 
és marad a zárt térben.

A formaldehid meghatározására számos mésrési 
módszert ismerünk. Az ún. perforator eljárással 
a formaldehid tartalmat lehet mérni, míg a gáz­
analízis módszerrel a formaldehid leadás mennyi­
sége határozható meg. Ismert ezeken kívül még a 
holland TNO, a norvég Syntef és a német WKI 
módszer.

A közeljövőben el kell dőlnie, hogy melyik a leg­
alkalmasabb eljárás a formaldehid leadás pontos 
mérésére. A ragasztóanyag- és forgácslapgyártók 
csak pontos mérési eredmények ismeretében tud­
nak megfelelő technológiai beavatkozásokat esz­
közölni.

2. Új agglomerált termékek a bútoripar számára
A VI. ötéves tervben bútoriparunknak arra kell 

törekednie, hogy az egyes bútorszerkezetek, bútor­
alkatrészek gyártásához mindig az optimális tulaj­
donságú agglomerált lapokat használja fel.

A bútoriparnak olyan elvi modelleket kell el­
készítenie, ahol a bútorok egyes alkatrészei mind 
optimális tulajdonságú lapokból készülnek. Ahhoz, 
hogy ez megvalósítható legyen, az agglomerált la­
pokat gyártó iparnak módosított ill. egészen új 
termékekkel kell jelentkeznie.

Néhány új agglomerált termék, ill. az ezekkel 
kapcsolatos hazai kutatások rövid ismertetésével 
szeretnénk segíteni ebben a munkában.

2.1. Irányított elhelyezésű forgácsokból készült 
lapok

Ezekből a forgácslapokból bútorok vízszintes te­
herhordó szerkezeteit lehetne készíteni. A forgács­
irányítás — az orientálás — elve sok előnyt jelent­
het a feldolgozók számára. A nagyüzemi gyártás­

ban azonban az ilyen lapok előállítása még nem 
látszik megnyugtatóan megoldottnak.

Az Erdészeti és Faipari Egyetem Falemezgyár- 
tástani Tanszékén legutóbb — többek közt — fur­
nérhulladékból kíséreltük meg orientált forgács­
lapok készítését. A kutatómunkát a Faipari Kutató 
Intézettel közösen végeztük.

A 2. táblázatban a Fűrész- Lemez- és Hordóipari 
Vállalat hárosi forgácslapüzeméből származó aprí­
tott furnérhulladékból orientálással és anélkül ké­
szült lapok fizikai-mechanikai tulajdonságait ha­
sonlítottuk össze.

2. táblázat
Aprított furnérhulladékból orientálással és 

orientálás nélkül készült lapok fizikai-mechanikai 
tulajdonságainak összefoglalása (lapvastagság 19 mm)

Fizikai-mechanikai 
tulajdonságok

Orientálás 
nélkül 
készült 
lapok

Irányított 
forgácsel­

rendezéssel 
készült 
lapok

Térfogati sűrűség kg/m3 740 726
Hajlítószilárdság N.'mm2 

Orientálás irányában 
Orientálási irányra 
merőlegesen 25,0

33,0
30,0

Hajlító rugalmassági 
tényező N mm3 
Orientálás irányában 
Orientálás irányra 
merőlegesen 2741

4247
3995

Lapsíkra merőleges 
húzószilárdság N mm2 1,20 1,34

Vastagsági dagadás
2 órás áztatás után % 4,23 5,57

2.2. Közepes sűrűségű farostlemezek (MDF)
A közepes sűrűségű farostlemez a bútoripar 

alapanyaga. Az ilyen lemezeket — jó élmegmun- 
kálhatóságuk, tömörségük, homogén szerkezetük 
miatt, a bútorok látható homlokfelületeinek ki­
alakításához lehet alkalmazni.

Az NDK-beli Ribnitzben végeztünk kísérleteket 
hazai vegyes akác és cser apríték felhasználási 
kérdéseinek tanulmányozására. A Mohácsi Farost­
lemezgyárral és a Drezdai Műegyetemmel közösen 
végzett kísérletek legfontosabb tanulságait követ­
kezőkben foglalhatjuk össze:

— Egyértelműen megállapítható, hogy megfelelő 
aprítékméret esetén a vegyes cser-akác alap­
anyagból jóminőségű MDF lemezek készít­
hetők laboratóriumi körülmények között.

— A kísérletek rámutattak a cser-akác feldolgo­
zás sajátos technológiai követelményeire is.

A 3. táblázatban nagyüzemi rostosítással és szá­
rítással, vegyes cser-akác aprítékból készült labo­
ratóriumi MDF lemezek, valamint nagyüzemi gyár­
tás során cser-akác fedőréteggel és fenyő-lágylom- 
bos középréteggel készült MDF lemezek fizikai­
mechanikai tulajdonságait ismertetjük a Drezdai 
Műegyetem mérései alapján.
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3. táblázat
» g y e s  cser-akác aprítékból készült laboratóriumi 
MDF lemezek és fcnyő-lágylombos középréteggel 

üzemi gyártás során készült MDF lemezek 
tulajdonságai.

Fizikai-mechani­
kai tulajdon­
ságok

Laboratóriumi 
MDF lemezek 

(cser-akác aprí- 
ték, vastagság 

19 mm)

Üzemi MDF 
lemezek (cser- 

akács védőréteg­
gel, vastagság 

10 mm)

Térfogati sűrűség 
kg/m3 670 839

Hajlítószilárdság 
N'mm2 29,05 33,31

Hajlító rugalmas­
sági tényező 
N/mm2 2147 2744

Lapsíkra merő­
leges húzó­
szilárdság N ’mm2 0,399 0,338
Vastagsági daga- 

dás 2 órás 
áztatás után % 5,05 11,91*

* Megfelelő víztaszító anyag adagolása nélkül.

4. táblázat
Szabványos farostlemezek, vékony forgácslapok 
és vékony nyár-fakéreglapok fizikai-mechanikai 

tulajdonságainak összehasonlítása.

Fizikai­
mechanikai 
tulajdonságok

Kemény 
farost­

lemez (I. 0. 
vastagság 
3—6 mm)

Vékony for- Vékony fa-
gácslap 

(Kalander­
eljárás, 

vastagság
4 mm)

kéreglap 
(nyárfaké­
reg, vas­

tagság 
4 mm)

Térfogati sűrűség 
kg/m3 850—1200 800 1005

Hajlítószilárdság 
N/mm2 40 26 25,0

Lapsíkra merőlegc 
húzószilárdság

N/mm2 1,1 0,48
Vastagsági daga- 

dás °/o 2 órás 
áztatás után 18

(24 órás 
áztatás 
után)

6—8 7,30

2.3. Vékony forgácslapok
A bútoriparban leggyakrabban felhasznált for­

gácslapok vastagsága 19 mm. Az utóbbi időben 
egyre inkább törekszenek a 19 mm-nél vékonyabb 
forgácslapok alkalmazására.

Az ún. vékony forgácslapok 6—8 mm-nél véko­

nyabbak. Ezek gyártására számos, jól bevált tech­
nológiát alakítottak ki.

A vékony forgácslapok a bútoriparban is jól al­
kalmazhatók. Általában farostlemezek helyett al- 
kalmazhatók ott, ahol szilárdsági tulajdonságaik 
megfelelnek a felhasználási követelményeknek (pl. 
hátfalak, fiókaljak stb.). A vékony forgácslapok 
az EFE-en végzett kísérletek szerint pl. nyárfaké­
regből gyártott vékony fakéreglapokkal is helyet­
tesíthetők. A 4. táblázat szabványos kemény fa­
rostlemezek, vékony forgácslapok és vékony fa- 
kéreglapok fizikai-mechanikai tulajdonságait ha­
sonlítottuk össze.

2.4. Kombinált agglomerált termékek
Kombinált agglomerált termékek az egyes lap- 

lemezféleségek egyesítésével készíthetők. Az ilyen 
farostlemez-forgácslapok, furnér-forgácslapok stb. 
főként a mobil, térelválasztó bútorok teherhordó 
szerkezeteiként vehetők számításba.

2.5. Forgácslap maggal készült profillécek
Az utóbbi időben a bútorgyártásban a lekerekí­

tett élek és a profillécekkel gazdagon díszített fe­
lületek terjedtek el. Különösen nagy a jelentősé­
gük a változatos megjelenésű profilléceknek, me­
lyeket ezidáig tömör faanyagból készítettek.

Ezeket a tömörfa profilléceket ma már forgács­
lap maggal és furnér vagy fólia bevonattal, az 
előbbieknél lényegesen gazdaságosabban készült 
elemekkel helyettesítik. A gyártástechnológiák fej­
lesztésével a forgácslap maggal készült profillécek 
egyre nagyobb jelentőségűek a bútoriparban.
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Bútoralkatrészgyártás fejlesztése 
a Nyugat-magyarországi Fakombinátnál 
D r. A l p á r  T i b o r

A Fagazdasági Kombinát 1959 óta következetes 
fejlesztési politikával arra törekszik, hogy a bú­
toripart minél teljesebb mértékben ellássa a for­
gácslapipar termékeivel. Az 1959-ben indított for­
gácslaptermelés az első 12 évben csak mennyiség­
ben növekedett. 1972-től a finomfelületű forgács­
lapgyártás bevezetésével a mennyiségi növekedés 
mellett minőségi váltás, választékbővítés is bekö­
vetkezett, 1975-től a laminálással felületkezelt for­
gácslapok megjelenése a választék jelentős bővíté­
sét hozta. A felületkezelt forgácslap feldolgozása 
a bútoripar termelékenységét, a bútorválasztékot 
növelte, így nem csoda, hogy a laminált lapok 
iránti igény évről-évre rohamosan növekedett.

A laminálás első fázisa a dekorpapír impregná- 
lása, a laminátum előállítása. Az impregnáláshoz 
a gyár víz- és hőálló melamin-formaldehid alapú 
műgyantát alkalmaz. Az impregnált papírral a for­
gácslapot bevonják, hőprésben préselik. Préselés 
közben a műgyanta előbb megömlik, majd kike- 
ményedik. A kikeményedéssel egyidőben a dekor- 
papírt a műgyanta a forgácslaphoz ragasztja, 
ugyanakkor a külső felületen összefüggő filmet 
képez. Az így kapott termék vízálló, mosható, hő­
álló. Különösen alkalmas konyhabútorok, beépí­
tett szekrények, irodabútorok, laboratóriumi be­
rendezések, iskolabútorok, üzletberendezések gyár­
tására, közösségi épületek falburkolatainak kiala­
kítására.

Bővebb választék hiányában a lakószoba-bútoro­
kat gyártó bútoripar is kénytelen volt ezideig ezt 
a magas mechanikai igényeket kielégítő laminált 
lapot felhasználni. A bútorgyárak igényeit látva, 
a vállalat 1981-ben kasírozógépet helyezett üzem­
be, mellyel sima, vagy pórusnyomott dekorpapírt 
ragasztunk fel diszperziós ragasztóval, vagy hide­
gen kötő karbamid-formaldehid műgyantával. A 
dekorpapírt ez esetben karbamidgyantával im­
pregnálják és általában melamin gyanta-lakkal 
vonják be. Bevonás után a lakkot, impregnáló 
gyantát kiköttetik. A felhasznált anyagokból kö­
vetkezik, hogy a dekorpapír, ill. a késztermék ez 
esetben kevésbé vízálló, nem hőálló. A lakkozás és 
pórusnyomás minőségétől függően többféle meg­
jelenésű, minőségű termék állítható elő. A termék 
esztétikailag jobban igazodik a szobabútoroknál 
megjelenő igényekhez, a furnérozott frontfelüle­
tekhez. Kiválóan alkalmas arra, hogy a lakószoba­
bútorok oldalsó és vízszintes elemeit előállítsák e 
kasírozott termékből. Igényesebb dekorfóliákkal 
dekoratív frontok is kialakíthatók. A vállalat arra 
is vállalkozik, hogy a kasírozott forgácslappal azo­
nos felületi minőségű és mintázatú kasírozott fa­
rostlemezt is szállítson hátfalak készítéséhez.

Műszaki-fejlesztéssel és beruházással a vállalat 
felkészül az ún. meleg kasírozásra. Az eljárás során 
a  hideg-kasírozáshoz hasonlóan impregnált és lak­
kozott dekorpapírt alkalmaz majd a vállalat. A 
fólia felragasztása hőre keményedő karbamid- 
formaldehid műgyantával történik. A ragasztó­

anyaggal bevont forgácslapra kasírozóhengerek 
préselik fel a dekorpapírt, majd fűtött síkprésben 
köttetik ki a  műgyantát. A préslapok lehetnek sík 
felületűek, de alkalmazható pórusnyomó matrica is. 
A matrica mintázatát eredeti, nyitott pórusú fur­
nérlemezről lehet levenni. Matrica alkalmazásakor 
a dekorpapír alatti műgyanta a mintázatnak meg­
felelően keményedik ki, határozott vonalú póru­
sok képződnek. Sík préslemezek alkalmazásakor 
az elért felület is sík. Ez esetben magas műszaki 
színvonalat jelent a szinkronnyomott dekorpapír, 
melynél a pórusokat a rajzolattal együtt viszik fel, 
festéssel, optikai hatást keltve. A melegkasírozás- 
sal magas esztétikai igényeket kielégítő frontfelü­
letek, alacsonyabb esztétikai értékű oldalfelületek 
egyaránt kialakíthatók.

Mindkét kasírozó eljáráshoz impregnált és lak­
kozott dekorpapír, ún. finis-fólia szükséges. A vál­
lalat ezért beépít egy új impregnáló gépsort, me­
lyen a finis-fólia termelékenyen gyártható. Ezzel 
egyidőben felkészülünk az élfólia-gyártásra is. 
1982. II. félévében a laminált forgácslaphoz, kasí­
rozott lapokhoz azonos rajzolatú és színű élfóliát 
is szállítunk.

E fejlesztésekkel a vállalat felületkezelt forgács­
lapból széles választék-skálát tud kínálni a bútor­
ipar számára. Ezideig laminált forgácslappal csak 
korlátozott mértékben tudtuk kielégíteni a vevői 
igényeket, a piac nem tudott megfelelő ütemben 
bővülni. Sok panasz érkezett a viszonylag szűk 
választék miatt is. 1982 közepétől 3 gépsoron felü­
letkezeljük a forgácslapot. E gépsorok 3 műszakos 
kapacitása lényegesen meghaladja az igényeket. 
Ez megadja annak a lehetőségét, hogy rugalma­
sabban alkalmazkodjunk vevőink mennyiségi, vá­
lasztékbeli igényeihez, egyenletesebb ütemben biz­
tosítsuk az egyes bútorszériák alapanyagát. Fej­
lesztéseink azonban nemcsak alapválaszték bőví­
tését eredményezik. Folyamatosan felkészülünk a 
forgácslapból, természetes fából előállítható bútor­

alkatrészek :

profilozott szerkezeti és díszlécek, 
ajtóbetétek,

fiókelemek 
gyártására is.

II. ár. Alpár Tibor: Bútoralkatrészgyártás 
fejlesztése a Nyugatmagyarországi Fagazdasági 

Kombinátnál.
6. ábra. Furnírozott és fóliázott profillécek 

az OTTHON 82 kiállításon
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A fejlett bútorgyártással, lakáskultúrával ren­
delkező tőkés országokban a bútorszerkezetek széles 
skáláját találjuk. A sík lapokból felépített bútorok 
mellett jelentős helyet kapnak a különböző profi­
lokkal kialakított keretelemes, betétes bútorok. 
Néhány profilléctípussal és különböző alakú bc- 
tétlemezzel változatos megjelenésű bútorvariációk 
állíthatók össze. Magyarországon az ilyen változa­
tos bútorokat kis szériákban eddig csak a szövet­
kezeti bútorgyártás tudott előállítani. A nagyobb 
bútorgyárak a korszerű, nagy teljesítményű gép­
sorokon csak síklap felületű bútorokat tudtak 
gyártani. Ezek a bútorok csupán színeikben, eset­
leg az ajtólapok méreteiben, elhelyezésében tértek 
el egymástól. Néhány év óta a homlokzatot kis 
keresztmetszetű díszlécekkel, díszítőelemekkel te­
szik változatossá. A keményfából készített díszítő­
elemek nagyon drágák, az anyagkihozatal alacsony, 
a frontra kerülő elemek színe gyakran eltér egy­
mástól. A korpuszok és ajtólapok élei lapra merő­
legesek, élesek.

Vállalatunk a most folyó beruházásával e gondo­
kon igyekszik segíteni. Kialakultak olyan gyártás­
technológiák, melyekkel forgácslapból, természe­
tes fából kiváló minőségű, nagy szériában is azo­
nos színhatású szerkezeti és díszítőjellegű bútor­
elemek gyárthatók. 1982. II. n. évétől készek va­
gyunk tagolt keresztmetszetű, kész felületű bútor­
lécek és betételemek gyártására.

A  bútorlécek készülhetnek forgácslapból és ter­
mészetes fából. A méretre munkált, kimart léce­
ket dekorpapírral, PVC fóliával és furnérral tud­
juk bevonni. A bevonóanyagot ömledékragasztó- 
val fogjuk a hordozóanyagra ragasztani. Dekor- 
papír esetén az előmart forgácslap, ill. falécet meg 
kell csiszolni, ezt követi a bevonás. A dekorpapír 
színe, mintázata megegyezik a laminált, ill. kasí­
rozott forgácslap felületi minőségével, választéká­
val. így százszázalékosan biztosítható az összhang 
a lapfelület, az élek borítása és a bútorléc felü­
lete közt. Furnérral való bevonáskor a csiszolást 
a bevonás után végezzük el, így ezt követően a pá­
colás, fényezés művelete következhet. Felkészülünk 
arra, hogy saját raktárról származó furnért vi­
gyünk fel a lécekre, de mód lesz arra is, hogy a 
felhasználók adják át feldolgozásra az általuk ki­
választott, a bútor egyéb alkatrészein megjelenő 
furnérral azonos bevonóanyagot. Különleges ese­
tekben vállalkozunk PVC fólia, fémfólia felvitelére 
is. A bútorléceket egységes hosszban, vagy méretre 
vágva szállítjuk. Az összeépítéshez általában gér- 
vágásra van szükség. A gérvágás pontossága a bú­
tor minőségét erősen befolyásolja.

Ezért felkészülünk arra is, hogy a léceket gérbe- 
vágjuk és keretelemekké összeépítsük. Ezzel is a 
bútorgyárak munkáját szeretnénk segíteni.

A bútorlécek gyártását 1982 második negyed­
évében megkezdjük. Kezdetben kisebb kísérleti 
szériák szállítására vállalkozunk, majd folyama­
tosan növelve termelésünket, 1985-ben 3—3,5 mil­
lió folyóméter bútorléc gyártását tudjuk vállalni 
évente.

A  profillécek nélkülözhetetlen kiegészítői a be­
tételemek. Bár szerkeszthetők keretelemes bútorok 
sík betétekkel is, a változatosabb formák érdeké­

ben rugalmasan átállítható berendezéssel külön­
böző alakú betételemek gyártására is felkészülünk. 
A gyártóberendezés várhatóan 1982. III. n. évében 
áll munkába. Furnérozott betételemeket, „fülanya­
gokat” akarunk előállítani. A beruházás első üte­
mében 100 000 m2 betételem gyártására készülünk 
fel. A betéteket csiszolt felülettel forgalmazzuk.

Ugyancsak 1982. II. n. évében indítjuk a fóliázott 
fiókelemek gyártását is. A fiókelemek alapanyaga 
10—12 mm vtg. faforgácslap. Ez bevonható dekor­
papírral, PVC fóliával. A kiterített fiókelemeket 
gérbevágva, végeiken tipplizve, csomagolva fogjuk 
szállítani. A bevonóanyag mintázata, színe így tel­
jes mértékben összhangba hozható a bútor felüle­
tével. Igény esetén méretre vágott, kasírozott fiók­
aljakat is szállítani fogunk. A beállítandó gép 3 
műszakban mintegy 4,5 millió fm fiókelem gyártá­
sára alkalmas.

Termékválasztékunk bővítése, az alkatrészek egy 
helyen történő gyártása, konfekcionálása lehetővé 
teszi, hogy a felületkezelt, bevont forgácslap felü­
letével azonos színhatású, mintázatú bútoralkat­
részeket, léceket, betéteket, fiókokat tudjunk a 
felhasználók rendelkezésére bocsátani.

Befejezőként néhány gondolatot az alkatrész­
gyártási együttműködésről. Az utóbbi 12 esztendő­
ben számtalan elemzés, tanulmány jelent meg ar­
ról, hogy a készterméket kibocsátó bútoripar és 
az alapanyagokat termelő elsődleges faipar közt a 
kooperációs tevékenységet erősíteni kell. Ezirányú 
főhatósági előírásokban sem volt hiány. Történtek 
is bizonytalankodó lépések, de ezek nem jutottak 
tovább legtöbb esetben a nyers fűrészáru méretre- 
szabásánál. Ilyen előzmények alapján érthető — 
és számomra nagyon érdekes volt — egyik élen­
járó bútoripari vállalatunk vezetőjének elemzése 
a magyar bútorok versenyképtelenségéről. Hall­
hattam, hogy alapvetően két ok m iatt nem va­
gyunk árban versenyképesek:
— „bár a magyar bútoripar szakmunkás keresete 

a nyugatnémetének harmada, de ugyanannyi 
idő alatt az általa előállított termék értéke is 
csak harmada”,

— az üzemi általános ktg-ek több mint kétszere­
sei a nyugati partnerének.

Önkéntelenül adódik a kérdés, miként lehetne a 
termelékenységet növelni, az általános költségeket 
csökkenteni?

Ügy vélem, hogy a költségcsökkentés egyik alap­
vető feltétele, hogy az alkatrészgyártás, kooperáció 
kiteljesedjen és ne álljon meg félúton. A félig 
megszervezett és végrehajtott kooperáció egyik 
félnél sem jelent előnyt, megtakarítást.

A bútoralkatrészek előállítása csak koncentrál­
tan, speciálisan felszerelt üzemekben, nagyobb ter­
melési volumenek mellett kifizetődő.

Vállalatunk mint azt elmondtam, berendezkedik 
az alkatrészek előállítására, komplettírozására. 
Ügy vélem, ez az a helyes út, melyet a mai nép­
gazdasági helyzetben járni kell. így érhető el a 
maximális anyagkihozatal,.

a hulladékanyagok koncentrált megjelenése és 
hasznosítása,
a bútoripari termelékenység növelése, 
az általános ktg-ek csökkentése.
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Célszerűnek látszik ez a megoldás abból a szem­
pontból is, hogy a bútorgyárak a fejlesztési eszkö­
zeiket, szellemi kapacitásukat jobban a gyártmány­
fejlesztésre, a magas esztétikai igényt ikelégítő bú­
torok jó minőségben, magas termelékenységgel tör­
ténő összeszerelésére tudják fordítani. Ezáltal az 
exportképesség várhatóan növekedni fog.

Munkánk során bútort gyártó partnereinkkel 
szoros munkakapcsolatot alakítottunk ki. Ez a jó 
kapcsolat segítette munkánkat, amikor a kasírozott 
lap gyártását kifejlesztettük. Ez esetben a Zala 
Bútorgyár volt a vállalkozó partner a termék fel­
használásában, alkalmazási tapasztalatok szerzésé­
ben. A profilléc gyártásának bevezetésében szoro­
san együttműködünk a Kanizsa Bútorgyárral, de 
jók a kapcsolataink a többi gyártóval, így pl. a 
Székesfehérvári Bútoripari Vállalattal is.

Bekapcsoltuk a munkába a Bútoripari Fejlesztési 
Intézetet. Az Intézet munkatársai tanulmányt ké­
szítettek a bútoralkatrész gyártásának, bevezeté­
sének lehetőségeiről, és elindították az első alkal­
mazástechnikai próbákat, kísérleteket is az álta­
lunk biztosított anyagokból. Kiállításunkon a kü­
lönböző módon felületkezelt lapok és alkatrész — 
minták mellett bemutatunk néhány bútor — alap­
típust is. A bútorok tervezésénél a tervezővel 
együtt egyszerű profilokat választottunk.

Mind az ifjúsági szekrényeket, mind az elemes 
kombinált szekrényt egy-egy bútorlécprofilból és 
kettő, ill. három szekrényajtó méretből alakítottuk 
ki. Célunk volt érzékeltetni, hogy a legegyszerűbb 
idomokból is hangulatos, változatos, személyiséghez 
közelálló bútorkaraktérek állíthatók össze.

A szakmai nap harmadik vitaindító előadását Dr. 
Balogh Gábor, a Mohácsi Farostlemezgyár műszaki 
igazgatóhelyettese tartotta.
MDF lemezek gyártása és felhasználása
D r. B a l o g h  G á b o r

Az 1970-es években új termék jelent meg Európa 
fapiacán. Ez a termék az agglomerált lapok család­
jába tartozott, nem hasonlított a forgácslaphoz és 
nem volt azonos a farostlemezzel sem. Külső je­
gyei alapján megállapítható, hogy rostosított fá­
ból épül fel, közepes sűrűségű, homogén, stabil és 
igen jól megmunkálható. Az új terméket gyártói 
MDF néven hozták forgalomba, amely angol és né­
met nyelven középnehéz farostlemezt jelent.

Az MDF szülőhazája Amerikában, Richmondban 
van. (Csak a párhuzam kedvéért említem, hogy lé­
nyegileg a kemény farostlemez gyártási technoló­
giája is a tengerentúlról származik.) Itt alakult 
1912-ben a Miller—Hoft féle táraság, . amelynek 
célja a fa és egyéb erdei termékek feldolgozása 
és értékesítése volt.

A későbbiek során olyan termék előállítását tűz­
ték ki célul, amelynek alapanyaga eddig nem vagy 
kevésbé hasznosított fa és olyan felhasználási te­
rülete van, amely túlmutat az eddigi agglomerált 
lapok felhasználási területén. Hosszas kutatómun­
ka eredményeként 1965-ben a Miller—Hoft cég 
megkezdte az első már iparilag is értékelhető MDF 
üzemében a termelést. A növekvő kereslet szüksé­
gessé és célszerűvé tette új MDF üzemek telepíté­

sét, először Amerikában, majd Európában is. Is­
mert és kevésbé ismert gépgyártó cégek vállalkozz 
tak a gyártó gépek és gyártósorok kialakítására és 
gyakorlatilag igen rövid idő alatt jelentős gyártó­
kapacitások jöttek létre. Pl. csak az Egyesült Ál­
lamokban 1968 és 1978 között — tíz év alatt — a 
termelés és felhasználás 35 000 m3ről 1 200 000 m3- 
re emelkedett.

Jelenleg 23 olyan üzem folytat MDF termelést, 
melynek éves kapacitása 35 000 m® fölött van. Eb­
ből: 11 az Egyesült Államokban, a többi a világ 
egyég országaiban. Az 1980-as év végéig a világ 
MDF termelése elérte az 1 900 000 m 3-t. Az Egye­
sült Államokon kívül van MDF üzem Japánban, 
Űj-Zélandban, Argentínában, Venezuelában, Spa­
nyolországban, Olaszországban, Jugoszláviában, 
Skóciában és az NDK-ban. (Az NDK 170 000 m», 
Jugoszlávia jelenleg 85 000 m8-es kapacitással ren­
delkezik.) Ez évben pl. Jugoszlávia további két 
üzemet szándékozik beindítani, mintegy 110 000 
m3-es kapacitással. Ezen kívül 1981-ben üzemindu­
lás várható többek között Kínában, Ausztráliában, 
Dél-Afrikában közel fél millió m3-es kapacitással. 
Három üzem 1982-es évi tervezett indításáról van 
tudomásunk — Svéd-, Olasz- és Törökországban — 
155 000 m3-es összkapacitással. Jól közelítő becs­
lések alapján — jelen ismereteink szerint — 1982 
végére a világ MDF termelése túlhaladja a 2,5 mil­
lió m3-t.

A felsoroltak között nem szerepelnek olyan vál­
lalatok, melyek meglevő farostlemez vagy forgács- 
lapüzemeiket saját terveik, elképzeléseik alapján 
állították át MDF termelésre. Ilyen gyártósorok 
üzemelnek többek között a Szovjetunióban és Ro­
mániában.

Az előzőekben taglaltak bizonyítják, hogy szerte 
a világon nagy az érdeklődés és a vásárlóképes ke­
reslet az MDF lemezek iránt. Felvetődik a kérdés, 
hogy miért; milyen többletfelhasználási területet 
tud az MDF magának biztosítani a már hagyomá­
nyosnak mondható agglomerált lapok felhasználá­
sán kívül és miért vizsgálja pl. a Motala—Defibra­
tor cég ajánlataiban a forgácslap termelésről való 
áttérés gazdaságos és gyons módozatait.

Az MDF lemezek eddigi felhasználási tapaszta­
latai világszerte nagy reményekre jogosítanak és az 
MDF lemez már teljesítette azokat az elvárásokat, 
amelyeket vele szemben támasztottak. A felhasz­
nálók bizonyították, hogy az MDF lemez összeha­
sonlítva a tömör fűrészáruval, sokkal masszívabb, 
egész tömege homogénan tömör. Összehasonlítva 
a többi agglomerált lappal hallatlan előnye, hogy 
kevésbé anizotróp, felülete és élei finom textúrát 
mutatnak, kemények, igen jól megmunkálhatok 
és úgy profilozható, mintha tömör fa lenne. Az 
Egyesült Államok bútoriparában az MDF iránti 
fokozott érdeklődés az ún. kolonial stílussal ma­
gyarázható, melynél a felület és az élek gazdagon 
díszítettek.

Az európai piacon egyre jobban érzékelhetők 
olyan irányzatok, melyek a rusztikus felületekkel 
rendelkező bútorok, díszfalelemek, díszített ajtók 
stb. iránti kereslet növekedésében nyilvánulnak 
meg. Itt az MDF egy olcsóbb és jó alternatívát kí­
nál a tömör faanyaggal szemben.
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Jelentős eredményeket értek el Olaszországban 
és Jugoszláviában az MDF-el, mint szerkezeti 
anyaggal is. Forradalmi termékként kezelik és fa­
anyagként definiálják. Homogén, csomómentes, fa­
rontó gombáknak, férgeknek ellenáll és gyakorla­
tilag veszteségmentesen szabható. Valahányszor az 
MDF a tömör fa helyébe lép, megszünteti a drága 
fűrészáru felhasználását, nem igényli azokat a mű­
veleteket, melyek során a fűrészipari rönkből, ala­
csony nedvességtartalmú, már felhasználható fű­
részáru lesz. Ezzel párhuzamosan az MDF lemez 
felhasználása sokkal kisebb területen megvalósít­
ható (rönktér, deszkatér, szárítók stb.) és a gyár­
tása, felhasználása rövidebb időt vesz igénybe, te­
hát gyorsítja a befektetett tőke megtérülését és 
ezzel pénzeszközök szabadulnak fel.

Az MDF lemezeknek két nagy felhasználási te­
rületével számolhatunk: ez a bútor- és az épület­
asztalosipar. Kétségtelen, hogy az MDF európai — 
így hazai — jövője is a lágy lombos és fenyőfű­
részáru helyettesítésében van az épületasztalosipar 
területén.

Ezen a területen mint említettem Európa szerte 
komoly eredményeket értek el, de ez a felhaszná­
lási terület még viszonylag új és még a bevezetés 
stádiumában van. Az MDF jelenlegi felhasználási 
területe kontinensünkön a bútoripar.

A bútoriparban —  kihasználva az MDF-nek azt 
a tulajdonságát, hogy igen széles vastagsági tarto­
mányban gyártható — három nagy felhasználási 
területtel számolhatunk :
a) A 10—14 mm vastag lemezeket elsősorban sze­

gélylécek, bútorajtók, rádió-TV-hangszóró kávák, 
fiókok és játékok gyártására célszerű felhasz­
nálni.

b) A  16—30 mm vastag MDF lemezek már teher­
viselő szerkezetként is felhasználhatók, pl. de­
koratív, élmegmunkált polcok, bútor- és asztal­
lapok, lambériák, nagyobb méretű dekoratív 
szekrényajtók, fiók-előlapok, asztal- és egyéb 
bútorlábak előállításának céljaira.

c) A  30 m m  feletti vastagságú lemezek már be­
járati ajtólapok, ajtótokok, esztergált bútorlábak 
és bútordíszek gyártására is alkalmasak. Az ilyen 
vastag MDF lemez már betört a képzőművészet 
területére is, fafaragások, faszobrok, faragott 
frízek készülnek belőle. Jelentős felhasználási 
területként jelentkezik az öntödei famintakészí- 
tés is.
Amennyiben a korábban felsorolt felhasználási 

területeket az MDF lemez hazánkban is el tudja 
foglalni, úgy egy rendkívüli jövő előtt álló termék­
kel állunk szemben. Ezt a jövőt látszik igazolni az 
angol BIS piackutató intézet tanulmánya is, amely 
hangsúlyozza, hogy az MDF felhasználási területei 
Európában korántsem tekinthetők feltártnak és a 
kiegészítő felmérések során újabb és újabb terüle­
ten találkoznak az MDF lemezzel. Felhasználási 
prognózisuk szerint: 1979 és 1985 között Olaszor­
szágban 15 000 m3-ről 160 000 m3-re, Svédország­
ban 370 m3-ről 40 000 m3-re és Spanyolországban 
40 000 m3-ről 75 000 m3-re növekszik az igény.

Néhány szót szólni kell az MDF lemezek piaci 
áráról is. Az árak tanulmányozására elég széles 

körű információ áll rendelkezésünkre, amely az 
1981. I. félévi árakat foglalja magában. Ez az ár­
információ a forgácslap árához viszonyítja az MDF 
lemezek árait. Pl. Új-Zélandban, Japánban 123%-a, 
USA-ban 170—180%-a, Angliában 180—190%-a, 
Olaszországban 200%-a, Spanyolországban 170%-a 
és Svédországban 230—240%-a a forgácslap árá­
nak. Mint látható, igen széles árskálán mozog ma 
az MDF lemez, amely mögött a piaci helyzeten kí­
vül természetesen érvényre jut a termék minő­
sége is.

Tanulmányozva az MDF lemezek gyártását és 
felhasználását a Mohácsi Farostlemezgyár —  Fő­
hatóságunkkal egyetértésben — arra a megállapí­
tásra jutott, hogy az 1959 óta termelő kemény fa­
rostlemez üzemének rekonstrukciója keretében az 
MDF lemez termelését meghonosítja Magyarorszá­
gon, a VI. ötéves terv során. Ennek érdekében már 
komoly üzleti tárgyalások folynak a kisebb és na­
gyobb hírnévnek örvendő cégekkel, amelyek a 
technológia és a gyártósor szállítására vállalkoz­
nak, mint például a Siempelkamp, Bison, Motala— 
Defibrator, Pagnoni, a francia CLE stb. A gyártó­
cégék vállalkoznak arra is. hogy az MDF üzemet 
a rekonstrukció során felhasználható üzemcsar­
nokba telepítik. Ez a lehetőség nagymértékben 
csökkenti a beruházás várható költségeit és átfu­
tási idejét. Az üzem tervezett max. kapacitása 
50 000 m 3/év. Gyártmányskálájának kialakításánál 
arra törekszünk, hogy a hazai várható igényeket 
maximálisan kielégítsük. Ennék érdekében a kész 
MDF lemezek vastagságát első lépésben 8—30 mm  
között határoztuk meg, de fent tartottuk annak le­
hetőségét, hogy a későbbiek során — esetlegesen 
ráépülő segédberendezésekkel — a 40—42 mm vas­
tag MDF lemez is gyártható legyen. A gyártmány­
skála kialakításánál a bútor- és épületasztalosipar 
igényeit vesszük figyelembe. Tárgyalások folynak 
az ún. háttéripar megteremtésére, többek között a 
műgyantabázis megteremtésére is. A műgyanta­
bázis kialakításánál a bútoripar igényein kívül ki 
akarjuk elégíteni az épületasztalosipar igényeit is, 
ők azonban nagyobb vízállósággal rendelkező ter­
mékeket igényelnek a külső tokszerkezetek kiala­
kítására.

Vizsgáljuk az alapanyag — a fa — ellátásának 
lehetőségét is. Eddigi ismereteink alapján elmond­
hatjuk, hogy a kemény lombos fafajok feldolgo­
zására további lehetőségek nyílnak az MDF üzem 
telepítésével. A hazai alapanyag kipróbálására már 
eddig is folytak kísérletek az NDK-beli Ribnitz- 
ben és még ebben a hónapban a jugoszláviai Bu- 
sovacban lesz nagyobb gyártási kísérlet hazai cser 
és akácfából. Egyidejűleg az FKI-t is megbíztuk 
az alapanyag-kísérletek laborszinten való végzésé­
re. A későbbiek során még további kísérleteket 
folytatunk a BISON és Pagnoni cégekkel, ahol vár­
hatóan már a Magyaroszágon előállított műgyan­
tát is ki tudjuk üzemi szinten próbálni.

Vállalatunk a felhasználási területek kutatására 
és a piac előkészítésére is gondot fordít. Első lé­
pésként MDF lemezeket importáltunk Jugoszláviá­
ból és a hazai felhasználók viszonylag szűk körét 
felkértük ezek felhasználására. A hazai felhaszná­
lás körének és módjainak kutatására a Bútoripari
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Fejlesztési Intézetet kértük fel. A korábban beszer­
zett és a felhasználók rendelkezésére bocsátott 
MDF lemezekből már készültek bútor- és épület­
asztalosipari termékek, melyek mintadarabjait az 
érdeklődők a BIFI által szervezett és rendezett be­
mutatókon már megtekinthettek, illetve megtekint­
hetnek.

A felhasználással kapcsolatos tapasztalatok első 
megbeszélésére már június 25-én Mohácson sor ke­
rült, ahol a bútor- és épületasztalosipar képviselői 
gondolatot cseréltek. Ez alkalommal is szeretném 
kiemelni a bútor- és épületasztalosipari vállalatok 
nagyfokú érdeklődését és kutatási kedvét, amely- 
lyel az MDF lemezek alkalmazására vonatkozó kí­
sérleteiket végezték. A  Mohácsi Farostlemezgyár 
nem hivatott az eddigi tapasztalatok értékelésére, 
de örülünk annak, hogy a felhasználók perspektí­
vát látnak az MDF lemezben és azt a jövő anyagá­
nak tartják.

A gyárunk is keresi azokat a lehetőségeket, ame­
lyek biztosítanák a jövőben növekvő mennyiségű 
MDF lemezek behozatalát. Ezzel szeretnénk elérni, 
hogy a felhasználók felkészülhessenek az MDF le­
mezek feldolgozására és közösen találjuk meg ha­
zai vonatkozásban is azokat a területeket, melye­
ken az MDF lemezben rejlő előnyök maximálisan 
kihasználhatók. A hazai piac ellátásán kívül már 
most igyekszünk információkat szerezni az MDF 
lemezek külpiaci elhelyezésére is, annak érdeké­
ben, hogy ezzel is növelhessük a hazai faipar ex­
port árbevételét. Igyekszünk megteremteni azokat 
a pénzügyi feltételeket, melyek lehetővé teszik az 
MDF üzem megvalósítását, hogy valóban egy sok­
oldalúan és jól hasznosítható alapanyagot bizto­
sítsunk a VI. ötéves terv végén a feldolgozóipar 
számára.

Az MDF lemezek alkalmazási területei 
a fafeldolgozó iparban
T ó t h  S á n d o r

Minden újdonságnak számító anyag alkalmazá­
sánál három alapvető szempontot különböztetünk 
meg. Ezek a műszaki tulajdonságok, a gazdasági- 
gazdaságossági tényezők, valamint az új anyag 
esztétikai jellemzői.
A műszaki tulajdonságok alatt a fizikai-mechani­
kai, valamint a megmunkálási jellemzőket értjük. 
Ez utóbbiak konkrét üzemi körülmények között a 
feldolgozás paramétereiben fogalmazhatók meg.
A gazdasági-gazdaságossági szempontok alatt — 
leegyszerűsítve — az új anyag árát értjük a he­
lyettesítendő anyagok árához viszonyítva.
Az anyag esztétikai jellemzői megjelenési formá­
jában tükröződnek a késztermékben.

Az MDF lemezekre is érvényes az az általános 
tendencia, hogy először helyettesítő anyagként 
jönnek számításba, majd kifejezetten ezen új 
anyagra történik a gyártmányfejlesztés.

Az MDF (közepes sűrűségű farostlemezek) ki­
alakulását az jellemezte, hogy az agglomerált la­
pok tulajdonságait a tömörfa mechanikai és fizikai 
jellemzőihez igyekeztek közelíteni. A keresztmet­
szeti homogenitás, az egyenletes szerkezet irányá­

ban történt erőfeszítéseknek faforgácslapoknál gá­
tat szabott az a tény, hogy viszonylag nagyméretű 
forgácsok tömörítésével nem lehetett a rostos ter­
mészetes faanyag tulajdonságait megvalósítani. A 
nedves eljárású farostlemezgyártás sem bizonyult 
megfelelőnek, a kitűzött célt lényegében a száraz 
eljárás valósította meg.
Az általában száraz eljárásai előállított MDF leme­
zek felhasználásában három irányzat érvényesül: 
— Az Egyesült Államokban elsősorban rétegelt le­

mezkiváltó anyagot látnak benne, míg
— Európában, Angliában, NSZK-ban inkább tö­

mörfa helyettesítő anyagnak tekintik,
— ugyanakkor egyes területeken faforgácslapok 

helyett is ígéretes anyagként tartják nyilván.
A felhasználás főbb területeiről az előző előadás­

ban hallottunk. Általában elmondhatjuk, hogy az 
MDF lemezek az ipar számos területén fahelyette­
sítő anyagként jöhetnék számításba. Fő alkalmazási 
területük várhatóan a bútoripar, de jelentős fel­
használásuk várható az épületasztalosiparban, a 
belső téri burkolatok területén, kiváló alapanyag 
lehet öntőminták készítésénél, a keret- és profil­
lécek gyártásában, valamint a faszobrászatban, 
tömbösítve.

Melyek tehát az MDF lemezek főbb jellemzői a 
tömörfával való összehasonlítás tükrében?

A lemezek rostos szerkezetűek, nem tartalmaz­
zák a szokásos fahibákat; görcsöket, csavartszálú- 
ságot, nem vetemednek, a lemezeket nem kell szá­
rítani. Előnyük nem utolsósorban az is, hogy ja­
vuló anyagkihozatalt eredményeznek — amennyi­
ben a készítendő alkatrész egyik keresztmetszeti 
mérete megegyezik a lemez vastagságával, csak a 
másik irányú forgácsveszteséggel kell számolni.

Egyenletes, rostos szerkezetéből eredően az MDF 
nem veheti fel a versenyt a természetes fa rajzo­
latával, fizikai-mechanikai jellemzőivel. E tulaj­
donságai viszont elérik vagy meghaladják a fafor­
gácslapokét, mint a hajlítószilárdság, a hajlítóru­
galmassági tényező, csavartartás stb. Fontos köve­
telmény, hogy a lemez teljes keresztmetszetében 
azonos, vagy közel azonos sűrűségű legyen.

Nézzük egy kicsit részletesebben a lemezek jel­
lemzőit, az eddig szerzett tapasztalatokat, hivat­
kozva egyúttal a bemutatott alkalmazási minták­
ra is.

Az MDF lemezek sima felülete, egyenletes szer­
kezete lehetőséget nyújt a hagyományos felületbe­
vonási, felületkezelési eljárásokon túlmenően — 
mint a furnérozás, fóliázás, laminálás és lakkozás 
— a manapság divatos rusztikus bútorok díszítés­
sel mozgalmassá tett frontjainak elkészítésére. Jó 
példa lehet erre az Agria Bútorgyár által készített 
rusztikus szekrényajtó és a Bácska Bútoripari Vál­
lalat fiókelője, valamint a Bútoripari Fejlesztési 
Intézetben készült üvegbetétes ajtó.

A díszítéssel megmozgatott felületek kialakítá­
sára három eljárás kínálkozik. Az egyik a forgá­
csolás, a másik a rátétek alkalmazása, a harmadik 
hő és nyomás alkalmazásával éri el a kívánt hatást. 
Viszonyaink között inkább forgácsolással és ráté­
tekkel számolhatunk.

Az eddigi tapasztalatok azt mutatják, hogy a 
marással előállított felületek lakkszívó hatása jó-
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val nagyobb, mint a meg nem bontott lemezfelü­
leteké.

A lemezek keresztmetszetükben közel homogén 
szerkezete különféle profilú élmegmunkálást tesz 
lehetővé felület borítással vagy anélkül egyaránt. 
Eddigi tapasztalatok szerint a felületborítás nélküli 
lemezcsíkok egyoldali forgácsolásánál görbülés lép­
het fel. E jelenség viszont felületborítással kikü­
szöbölhető.

Az anyag jól forgácsolható, követelmény viszont 
a 40 m/mp-en felüli forgácsolási sebesség, ill. a 
6000 f/p-en felüli fordulatszám. A szerszámok él­
tartóssága miatt célszerű keményfémlapkás maró- 
szerszámok használata. Az említett paraméterek 
általában a  forgácsolásra érvényesek.

A forgácsolás során számolni kell finom porkép­
ződéssel, biztosítani kell a hatékony elszívást.

A forgácsolással előállított bútoralkatrészek 
számos példája látható az „A” pavilon standjain. 
Mindezekhez az alapanyagot a Mohácsi Farost­
lemezgyár biztosította. Felületborított különböző 
profillécek a Nyugatmagyarországi Fagazdasági 
Kombinát kivitelezésében, nyers keretlécek, ame­
lyeket az Üveges Szövetkezet készített, kolóniái 
csavart oszlop a Zala Bútorgyártól, különböző ösz- 
szeépítési módoík és bútorok mintái a Bútoripari 
Fejlesztési Intézet Kísérleti Műhelyéből. Teljesen 
MDF-ből készült asztal és szék is szerepel a BIFI 
programjában.
(Folytatás az 56. oldalon.)

7. ábra. Fóliázott profillécek — Nyugatmagyar­
országi Fagazdasági Kombinát

Tóth Sándor: Az MDF lemezek alkalmazási 
területei a fafeldolgozó iparban

8. ábra. Keretléc profilok — Üveges Szövetkezet
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A faragással, esztergálással előállított minták ké­
szítője a Magyar Televízió Díszletgyártó Üzeme, 
a rözetta az Agria Bútorgyárban készült.
A kétoldalon eltérő felületborítással készült al­
katrészre jó példa lehet a Tisza Bútoripari Vál­
lalat mosogató tetője, térgörbe — lemezből tömbö­
sített — bútoralkatrészre a Szék- és Kárpitosipari 
Vállalatnál készült „Párizs” szék lába, ami már az 
MDF lemezek stílbútorban való alkalmazását kí­
sérli meg.
A lemezek felhasználására jó terület lehet az 
épületasztalosipar is. Az első lépéseket az Épület­
asztalosipari és Faipari Vállalat falburkoló eleme 
és PVC fóliával borított tok mintája tükrözi.

Az eddigi próbálkozások alapján felmérhető az 
MDF lemezek alkalmazási területe. Érdemes meg­
említeni, hogy e lemezekből a szokásos fa. és for­
gácslap kötések elkészíthetők. A felületeken és 
éleken végzett csavartartási vizsgálatok szerint 
a lemezek e jellemzője eléri vagy meghaladja a 
forgácslapokét. Ugyanakkor további vizsgálatokat 
igényel a csavarvezető furatok pontos átmérőjének 
meghatározása, mivel a lemezélek hajlamosak a ré­
tegelválásra.

A műszaki és esztétikai tulajdonságok mellett 
nem hanyagolhatok el a lemezek gazdasági jellem­
zői, hiszen minden új terméknél a végső szót a 
piac értékítélete mondja ki. Ez pedig minősége, 
gazdaságos alkalmazhatósága mellett ára, vissza­
vezetve a késztermék használati értékéből. A gaz­
daságosság elemzésénél ne feledkezzünk el arról, 
hogy megmunkálása során a tömörfához viszo­
nyítva jóval kisebb lehet a forgács veszteség.

Összefoglalva az elmondottakat; az MDF leme­
zekkel történt kezdeti lépések biztatóak, mint azt 
a kiállított alkalmazási minták is bizonyítják.

Mint minden új anyagféleséget, az MDF leme­
zeket is az ipar először helyettesítő anyagként 
fogja alkalmazni. Műszaki, esztétikai és gazdasági 
jellemzői alapján, a megmunkálási paraméterek 
további tisztázásával e lemezek is meg fogják ta­
lálni helyüket a fa- és bútortermékekben. Termé­
szetesen ehhez további kísérletekre, tapasztaltszer­
zésre van szükség, amelyben együtt a gyártó és 
felhasználó vállalatokkal a Bútoripari Fejlesztési 
Intézet is szerepet vállal.
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A szakmai nap harmadik vitaindító előadását Dr. 
Balogh Gábor, a Mohácsi Farostlemezgyár műszaki 
igazgatóhelyettese tartotta.
MDF lemezek gyártása és felhasználása
D r. B a l o g h  G á b o r

Az 1970-es években új termék jelent meg Európa 
fapiacán. Ez a termék az agglomérait lapok család­
jába tartozott, nem hasonlított a forgácslaphoz és 
nem volt azonos a farostlemezzel sem. Külső je­
gyei alapján megállapítható, hogy rostosított fá­
ból épül fel, közepes sűrűségű, homogén, stabil és 
igen jól megmunkálható. Az új terméket gyártói 
MDF néven hozták forgalomba, amely angol és né­
met nyelven középnehéz farostlemezt jelent.

Az MDF szülőhazája Amerikában, Richmondban 
van. (Csak a párhuzam kedvéért említem, hogy lé­
nyegileg a kemény farostlemez gyártási technoló­
giája is a tengerentúlról származik.) Itt alakult 
1912-ben a Miller—Hoft féle táraság, amelynek 
célja a fa és egyéb erdei termékek feldolgozása 
és értékesítése volt.

A későbbiek során olyan termék előállítását tűz­
ték ki célul, amelynek alapanyaga eddig nem vagy 
kevésbé hasznosított fa és olyan felhasználási te­
rülete van, amely túlmutat az eddigi agglomérait 
lapok felhasználási területén. Hosszas kutatómun­
ka eredményeként 1965-ben a Miller—Hoft cég 
megkezdte az első már iparilag is értékelhető MDF 
üzemében a termelést. A növekvő kereslet szüksé­
gessé és célszerűvé tette új MDF üzemek telepíté-

50 ★ F A I P A R



sét, először Amerikában, majd Európában is. Is­
mert és kevésbé ismert gépgyártó cégek vállalkoz­
tak a gyártó gépek és gyártósorok kialakítására és 
gyakorlatilag igen rövid idő alatt jelentős gyártó­
kapacitások jöttek létre. Pl. csak az Egyesült Ál­
lamokban 1968 és 1978 között — tíz év alatt — a 
termelés és felhasználás 35 000 m3ről 1 200 000 m 3- 
re emelkedett.

Jelenleg 23 olyan üzem folytat MDF termelést, 
melynek éves kapacitása 35 000 m3 fölött van. Eb­
ből: 11 az Egyesült Államokban, a többi a világ 
egyég országaiban. Az 1980-as év végéig a világ 
MDF termelése elérte az 1 900 000 m3-t. Az Egye­
sült Államokon kívül van MDF üzem Japánban, 
Űj-Zélandban, Argentínában, Venezuelában, Spa­
nyolországban, Olaszországban, Jugoszláviában, 
Skóciában és az NDK-ban. (Az NDK 170 000 m3, 
Jugoszlávia jelenleg 85 000 m8-es kapacitással ren­
delkezik.) Ez évben pl. Jugoszlávia további két 
üzemet szándékozik beindítani, mintegy 110 000 
m3-es kapacitással. Ezen kívül 1981-ben üzemindu­
lás várható többek között Kínában, Ausztráliában, 
Dél-Afrikában közel fél millió m3-es kapacitással. 
Három üzem 1982-es évi tervezett indításáról van 
tudomásunk — Svéd-, Olasz- és Törökországban — 
155 000 m3-es összkapacitással. Jól közelítő becs­
lések alapján — jelen ismereteink szerint — 1982 
végére a világ MDF termelése túlhaladja a 2,5 mil­
lió m 3-t.

A felsoroltak között nem szerepelnek olyan vál­
lalatok, melyek meglevő farostlemez vagy forgács­
lapüzemeiket saját terveik, elképzeléseik alapján 
állították át MDF termelésre. Ilyen gyártósorok 
üzemelnek többek között a Szovjetunióban és Ro­
mániában.

Az előzőekben taglaltak bizonyítják, hogy szerte 
a világon nagy az érdeklődés és a vásárlóképes ke­
reslet az MDF lemezek iránt. Felvetődik a kérdés, 
hogy miért; milyen többletfelhasználási területet 
tud az MDF magának biztosítani a már hagyomá­
nyosnak mondható agglomerált lapok felhasználá­
sán kívül és miért vizsgálja pl. a Motala—Defibra­
tor cég ajánlataiban a forgácslap termelésről való 
áttérés gazdaságos és gyors módozatait.

Az MDF lemezek eddigi felhasználási tapaszta­
latai világszerte nagy reményekre jogosítanak és az 
MDF lemez már teljesítette azokat az elvárásokat, 
amelyeket vele szemben támasztottak. A felhasz­
nálók bizonyították, hogy az MDF lemez összeha­
sonlítva a tömör fűrészáruval, sokkal masszívabb, 
egész tömege homogénan tömör. Összehasonlítva 
a többi agglomerált lappal hallatlan előnye, hogy 
kevésbé anizotrop, felülete és élei finom textúrát 
mutatnak, kemények, igen jól megmunkálhatok 
és úgy profilozható, mintha tömör fa lenne. Az 
Egyesült Államok bútoriparában az MDF iránti 
fokozott érdeklődés az ún. kolóniái stílussal ma­
gyarázható, melynél a felület és az élek gazdagon 
díszítettek.

Az európai piacon egyre jobban érzékelhetők 
olyan irányzatok, melyek a rusztikus felületekkel 
rendelkező bútorok, díszfalelemek, díszített ajtók 
stb. iránti kereslet növekedésében nyilvánulnak 
meg. Itt az MDF egy olcsóbb és jó alternatívát kí­
nál a tömör faanyaggal szemben.



Jelentős eredményeket értek el Olaszországban 
és Jugoszláviában az MDF-el, mint szerkezeti 
anyaggal is. Forradalmi termékként kezelik és fa­
anyagként definiálják. Homogén, csomómentes, fa­
rontó gombáknak, férgeknek ellenáll és gyakorla­
tilag veszteségmentesen szabható. Valahányszor az 
MDF a tömör fa helyébe lép, megszünteti a drága 
fűrészáru felhasználását, nem igényli azokat a mű­
veleteket, melyek során a fűrészipari rönkből, ala­
csony nedvességtartalmú, már felhasználható fű­
részáru lesz. Ezzel párhuzamosan az MDF lemez 
felhasználása sokkal kisebb területen megvalósít­
ható (rönktér, deszkatér, szárítók stb.) és a gyár­
tása, felhasználása rövidebb időt vesz igénybe, te­
hát gyorsítja a befektetett tőke megtérülését és 
ezzel pénzeszközök szabadulnak fel.

Az MDF lemezeknek két nagy felhasználási te­
rületével számolhatunk: ez a bútor- és az épület­
asztalosipar. Kétségtelen, hogy az MDF európai — 
így hazai — jövője is a lágy lombos és fenyőfű­
részáru helyettesítésében van az épületasztalosipar 
területén.

Ezen a területen mint említettem Európa szerte 
komoly eredményeket értek el, de ez a felhaszná­
lási terület még viszonylag új és még a bevezetés 
stádiumában van. Az MDF jelenlegi felhasználási 
területe kontinensünkön a bútoripar.

A bútoriparban —  kihasználva az MDF-nek azt 
a tulajdonságát, hogy igen széles vastagsági tarto­
mányban gyártható — három nagy felhasználási 
területtel számolhatunk :
a) A 10—14 mm vastag lemezeket elsősorban sze­

gélylécek, bútorajtók, rádió-TV-hangszóró kávák, 
fiókok és játékok gyártására célszerű felhasz­
nálni.

b) A  16—30 mm vastag MDF lemezek már teher­
viselő szerkezetként is felhasználhatók, pl. de­
koratív, élmegmunkált polcok, bútor- és asztal­
lapok, lambériák, nagyobb méretű dekoratív 
szekrényajtók, fiók-előlapok, asztal- és egyéb 
bútorlábak előállításának céljaira.

c) A  30 m m  feletti vastagságú lemezek már be­
járati ajtólapok, ajtótokok, esztergált bútorlábak 
és bútordíszek gyártására is alkalmasak. Az ilyen 
vastag MDF lemez már betört a képzőművészet 
területére is, fafaragások, faszobrok, faragott 
frízek készülnek belőle. Jelentős felhasználási 
területként jelentkezik az öntödei famintakészí- 
tés is.
Amennyiben a korábban felsorolt felhasználási 

területeket az MDF lemez hazánkban is el tudja 
foglalni, úgy egy rendkívüli jövő előtt álló termék­
kel állunk szemben. Ezt a jövőt látszik igazolni az 
angol BIS piackutató intézet tanulmánya is, amely 
hangsúlyozza, hogy az MDF felhasználási területei 
Európában korántsem tekinthetők feltártnak és a 
kiegészítő felmérések során újabb és újabb terüle­
ten találkoznak az MDF lemezzel. Felhasználási 
prognózisuk szerint: 1979 és 1985 között Olaszor­
szágban 15 000 m3-ről 160 000 m3-re, Svédország­
ban 370 m3-ről 40 000 m3-re és Spanyolországban 
40 000 m3-ről 75 000 m3-re növekszik az igény.

Néhány szót szólni kell az MDF lemezek piaci 
áráról is. Az árak tanulmányozására elég széles 

körű információ áll rendelkezésünkre, amely az 
1981. I. félévi árakat foglalja magában. Ez az ár­
információ a forgácslap árához viszonyítja az MDF 
lemezek árait. Pl. Új-Zélandban, Japánban 123%-a, 
USA-ban 170—180%-a, Angliában 180—190%-a, 
Olaszországban 200%-a, Spanyolországban 170%-a 
és Svédországban 230—240%-a a forgácslap árá­
nak. Mint látható, igen széles árskálán mozog ma 
az MDF lemez, amely mögött a piaci helyzeten kí­
vül természetesen érvényre jut a termék minő­
sége is.

Tanulmányozva az MDF lemezek gyártását és 
felhasználását a Mohácsi Farostlemezgyár —  Fő­
hatóságunkkal egyetértésben — arra a megállapí­
tásra jutott, hogy az 1959 óta termelő kemény fa­
rostlemez üzemének rekonstrukciója keretében az 
MDF lemez termelését meghonosítja Magyarorszá­
gon, a VI. ötéves terv során. Ennek érdekében már 
komoly üzleti tárgyalások folynak a kisebb és na­
gyobb hírnévnek örvendő cégekkel, amelyek a 
technológia és a gyártósor szállítására vállalkoz­
nak, mint például a Siempelkamp, Bison, Motala— 
Defibrator, Pagnoni, a francia CLE stb. A gyártó­
cégék vállalkoznak arra is. hogy az MDF üzemet 
a rekonstrukció során felhasználható üzemcsar­
nokba telepítik. Ez a lehetőség nagymértékben 
csökkenti a beruházás várható költségeit és átfu­
tási idejét. Az üzem tervezett max. kapacitása 
50 000 m 3/év. Gyártmányskálájának kialakításánál 
arra törekszünk, hogy a hazai várható igényeket 
maximálisan kielégítsük. Ennék érdekében a kész 
MDF lemezek vastagságát első lépésben 8—30 mm  
között határoztuk meg, de fent tartottuk annak le­
hetőségét, hogy a későbbiek során — esetlegesen 
ráépülő segédberendezésekkel — a 40—42 mm vas­
tag MDF lemez is gyártható legyen. A gyártmány­
skála kialakításánál a bútor- és épületasztalosipar 
igényeit vesszük figyelembe. Tárgyalások folynak 
az ún. háttéripar megteremtésére, többek között a 
műgyantabázis megteremtésére is. A műgyanta­
bázis kialakításánál a bútoripar igényein kívül ki 
akarjuk elégíteni az épületasztalosipar igényeit is, 
ők azonban nagyobb vízállósággal rendelkező ter­
mékeket igényelnek a külső tokszerkezetek kiala­
kítására.

Vizsgáljuk az alapanyag — a fa — ellátásának 
lehetőségét is. Eddigi ismereteink alapján elmond­
hatjuk, hogy a kemény lombos fafajok feldolgo­
zására további lehetőségek nyílnak az MDF üzem 
telepítésével. A hazai alapanyag kipróbálására már 
eddig is folytak kísérletek az NDK-beli Ribnitz- 
ben és még ebben a hónapban a jugoszláviai Bu- 
sovacban lesz nagyobb gyártási kísérlet hazai cser 
és akácfából. Egyidejűleg az FKI-t is megbíztuk 
az alapanyag-kísérletek laborszinten való végzésé­
re. A későbbiek során még további kísérleteket 
folytatunk a BISON és Pagnoni cégekkel, ahol vár­
hatóan már a Magyaroszágon előállított műgyan­
tát is ki tudjuk üzemi szinten próbálni.

Vállalatunk a felhasználási területek kutatására 
és a piac előkészítésére is gondot fordít. Első lé­
pésként MDF lemezeket importáltunk Jugoszláviá­
ból és a hazai felhasználók viszonylag szűk körét 
felkértük ezek felhasználására. A hazai felhaszná­
lás körének és módjainak kutatására a Bútoripari
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Fejlesztési Intézetet kértük fel. A korábban beszer­
zett és a felhasználók rendelkezésére bocsátott 
MDF lemezékből már készültek bútor- és épület­
asztalosipari termékek, melyek mintadarabjait az 
érdeklődők a BIFI által szervezett és rendezett be­
mutatókon már megtekinthettek, illetve megtekint­
hetnek.

A felhasználással kapcsolatos tapasztalatok első 
megbeszélésére már június 25-én Mohácson sor ke­
rült, ahol a bútor- és épületasztalosipar képviselői 
gondolatot cseréltek. Ez alkalommal is szeretném 
kiemelni a bútor- és épületasztalosipari vállalatok 
nagyfokú érdeklődését és kutatási kedvét, amely- 
lyel az MDF lemezek alkalmazására vonatkozó kí­
sérleteiket végezték. A  Mohácsi Farostlemezgyár 
nem hivatott az eddigi tapasztalatok értékelésére, 
de örülünk annak, hogy a felhasználók perspektí­
vát látnak az MDF lemezben és azt a jövő anyagá­
nak tartják.

A gyárunk is keresi azokat a lehetőségeket, ame­
lyek biztosítanák a jövőben növekvő mennyiségű 
MDF lemezek behozatalát. Ezzel szeretnénk elérni, 
hogy a felhasználók felkészülhessenek az MDF le­
mezek feldolgozására és közösen találjuk meg ha­
zai vonatkozásban is azokat a területeket, melye­
ken az MDF lemezben rejlő előnyök maximálisan 
kihasználhatók. A hazai piac ellátásán kívül már 
most igyekszünk információkat szerezni az MDF 
lemezek külpiaci elhelyezésére is, annak érdeké­
ben, hogy ezzel is növelhessük a hazai faipar ex­
port árbevételét. Igyekszünk megteremteni azokat 
a pénzügyi feltételeket, melyek lehetővé teszik az 
MDF üzem megvalósítását, hogy valóban egy sok­
oldalúan és jól hasznosítható alapanyagot bizto­
sítsunk a VI. ötéves terv végén a feldolgozóipar 
számára.



k i  MDF lemezek alkalmazási területei 
a fafeldolgozó iparban
T ó t h  S á n d o r

Minden újdonságnak számító anyag alkalmazá­
sánál három alapvető szempontot különböztetünk 
meg. Ezek a műszaki tulajdonságok, a gazdasági- 
gazdaságossági tényezők, valamint az új anyag 
esztétikai jellemzői.
A műszaki tulajdonságok alatt a fizikai-mechani­
kai, valamint a megmunkálási jellemzőket értjük. 
Ez utóbbiak konkrét üzemi körülmények között a 
feldolgozás paramétereiben fogalmazhatók meg.
A gazdasági-gazdaságossági szempontok alatt — 
leegyszerűsítve — az új anyag árát értjük a he­
lyettesítendő anyagok árához viszonyítva.
Az anyag esztétikai jellemzői megjelenési formá­
jában tükröződnek a késztermékben.

Az MDF lemezekre is érvényes az az általános 
tendencia, hogy először helyettesítő anyagként 
jönnek számításba, majd kifejezetten ezen új 
anyagra történik a gyártmányfejlesztés.

Az MDF (közepes sűrűségű farostlemezek) ki­
alakulását az jellemezte, hogy az agglomerált la­
pok tulajdonságait a tömörfa mechanikai és fizikai 
jellemzőihez igyekeztek közelíteni. A keresztmet­
szeti homogenitás, az egyenletes szerkezet irányá-
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ban történt erőfeszítéseknek faforgácslapoknál gá­
tat szabott az a tény, hogy viszonylag nagyméretű 
forgácsok tömörítésével nem lehetett a rostos ter­
mészetes faanyag tulajdonságait megvalósítani. A 
nedves eljárású farostlemezgyártás sem bizonyult 
megfelelőnek, a kitűzött célt lényegében a száraz 
eljárás valósította meg.
Az általában száraz eljárásai előállított MDF leme­
zek felhasználásában három irányzat érvényesül: 
— Az Egyesült Államokban elsősorban rétegelt le­

mezkiváltó anyagot látnak benne, míg
— Európában, Angliában, NSZK-ban inkább tö­

mörfa helyettesítő anyagnak, tekintik,
— ugyanakkor egyes területeken faforgácslapok 

helyett is ígéretes anyagként tartják nyilván.
A felhasználás főbb területeiről az előző előadás­

ban hallottunk. Általában elmondhatjuk, hogy az 
MDF lemezek az ipar számos területén fahelyette­
sítő anyagként jöhetnék számításba. Fő alkalmazási 
területük várhatóan a bútoripar, de jelentős fel­
használásuk várható az épületasztalosiparban, a 
belső téri burkolatok területén, kiváló alapanyag 
lehet öntőminták készítésénél, a keret- és profil­
lécek gyártásában, valamint a faszobrászatban, 
tömbösítve.

Melyek tehát az MDF lemezek főbb jellemzői a 
tömörfával való összehasonlítás tükrében?

A lemezek rostos szerkezetűek, nem tartalmaz­
zák a szokásos fahibákat; görcsöket, csavartszálú- 
ságot, nem vetemednek, a lemezeket nem kell szá­
rítani. Előnyük nem utolsósorban az is, hogy ja­
vuló anyagkihozatalt eredményeznek — amennyi­
ben a készítendő alkatrész egyik keresztmetszeti 
mérete megegyezik a lemez vastagságával, csak a 
másik irányú forgácsveszteséggel kell számolni.

Egyenletes, rostos szerkezetéből eredően az MDF 
nem veheti fel a versenyt a természetes fa rajzo­
latával, fizikai-mechanikai jellemzőivel. E tulaj­
donságai viszont elérik vagy meghaladják a fafor­
gácslapokét, mint a hajlítószilárdság, a hajlítóru­
galmassági tényező, csavartartás stb. Fontos köve­
telmény, hogy a lemez teljes keresztmetszetében 
azonos, vagy közel azonos sűrűségű legyen.

Nézzük egy kicsit részletesebben a lemezek jel­
lemzőit, az eddig szerzett tapasztalatokat, hivat­
kozva egyúttal a bemutatott alkalmazási minták­
ra is.

Az MDF lemezek sima felülete, egyenletes szer­
kezete lehetőséget nyújt a hagyományos felületbe­
vonási, felületkezelési eljárásokon túlmenően — 
mint a furnérozás, fóliázás, laminálás és lakkozás 
— a manapság divatos rusztikus bútorok díszítés­
sel mozgalmassá tett frontjainak elkészítésére. Jó 
példa lehet erre az Agria Bútorgyár által készített 
rusztikus szekrényajtó és a Bácska Bútoripari Vál­
lalat fiókelője, valamint a Bútoripari Fejlesztési 
Intézetben készült üvegbetétes ajtó.

A díszítéssel megmozgatott felületek kialakítá­
sára három eljárás kínálkozik. Az egyik a forgá­
csolás, a másik a rátétek alkalmazása, a harmadik 
hő és nyomás alkalmazásával éri el a  kívánt hatást. 
Viszonyaink között inkább forgácsolással és ráté­
tekkel számolhatunk.

Az eddigi tapasztalatok azt mutatják, hogy a 
marással előállított felületek lakkszívó hatása jó-



val nagyobb, mint a meg nem bontott lemezfelü­
leteké.

A lemezek keresztmetszetükben közel homogén 
szerkezete különféle profilú élmegmunkálást tesz 
lehetővé felület borítással vagy anélkül egyaránt. 
Eddigi tapasztalatok szerint a felületborítás nélküli 
lemezcsíkok egyoldali forgácsolásánál görbülés lép­
het fel. E jelenség viszont felületborítással kikü­
szöbölhető.

Az anyag jól forgácsolható, követelmény viszont 
a 40 m/mp-en felüli forgácsolási sebesség, ill. a 
6000 f/p-en felüli fordulatszám. A szerszámok él­
tartóssága miatt célszerű keményfémlapkás maró- 
szerszámok használata. Az említett paraméterek 
általában a  forgácsolásra érvényesek.

A forgácsolás során számolni kell finom porkép­
ződéssel, biztosítani kell a hatékony elszívást.

A forgácsolással előállított bútoralkatrészek 
számos példája látható az „A” pavilon standjain. 
Mindezekhez az alapanyagot a Mohácsi Farost­
lemezgyár biztosította. Felületborított különböző 
profillécek a Nyugatmagyarországi Fagazdasági 
Kombinát kivitelezésében, nyers keretlécek, ame­
lyeket az Üveges Szövetkezet készített, kolóniái 
csavart oszlop a Zala Bútorgyártól, különböző ösz- 
szeépítési módoík és bútorok mintái a Bútoripari 
Fejlesztési Intézet Kísérleti Műhelyéből. Teljesen 
MDF-ből készült asztal és szék is szerepel a BIFI 
programjában.
(Folytatás az 56. oldalon.)

7. ábra. Fóliázott profillécek — Nyugatmagyar­
országi Fagazdasági Kombinát

Tóth Sándor: Az MDF lemezek alkalmazási 
területei a fafeldolgozó iparban

8. ábra. Keretléc profilok — Üveges Szövetkezet
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A faragással, esztergálással előállított minták ké­
szítője a Magyar Televízió Díszletgyártó Üzeme, 
a rozetta az Agria Bútorgyárban készült.
A kétoldalon eltérő felületborítással készült al­
katrészre jó példa lehet a Tisza Bútoripari Vál­
lalat mosogató tetője, térgörbe — lemezből tömbö­
sített — bútoralkatrészre a Szék- és Kárpitosipari 
Vállalatnál készült „Párizs” szék lába, ami már az 
MDF lemezek stílbútorban való alkalmazását kí­
sérli meg.
A lemezek felhasználására jó terület lehet az 
épületasztalosipar is. Az első lépéseket az Épület­
asztalosipari és Faipari Vállalat falburkoló eleme 
és PVC fóliával borított tok mintája tükrözi.

Az eddigi próbálkozások alapján felmérhető az 
MDF lemezek alkalmazási területe. Érdemes meg­
említeni, hogy e lemezekből a szokásos fa_ és for­
gácslap kötések elkészíthetők. A felületeken és 
éleken végzett csavar tartási vizsgálatok szerint 
a lemezek e jellemzője eléri vagy meghaladja a 
forgácslapokét. Ugyanakkor további vizsgálatokat 
igényel a csavarvezető furatok pontos átmérőjének 
meghatározása, mivel a lemezélek hajlamosak a ré­
tegelválásra.

A műszaki és esztétikai tulajdonságok mellett 
nem hanyagolhatok el a lemezek gazdasági jellem­
zői, hiszen minden új terméknél a végső szót a 
piac értékítélete mondja ki. Ez pedig minősége, 
gazdaságos alkalmazhatósága mellett ára, vissza­
vezetve a késztermék használati értékéből. A gaz­
daságosság elemzésénél ne feledkezzünk el arról, 
hogy megmunkálása során a tömörfához viszo­
nyítva jóval kisebb lehet a forgácsveszteség.

Összefoglalva az elmondottakat; az MDF leme­
zekkel történt kezdeti lépések biztatóak, mint azt 
a kiállított alkalmazási minták is bizonyítják.

Mint minden új anyagféleséget, az MDF leme­
zeket is az ipar először helyettesítő anyagként 
fogja alkalmazni. Műszaki, esztétikai és gazdasági 
jellemzői alapján, a megmunkálási paraméterek 
további tisztázásával e lemezek is meg fogják ta­
lálni helyüket a fa- és bútortermékekben. Termé­
szetesen ehhez további kísérletekre, tapasztaltszer­
zésre van szükség, amelyben együtt a gyártó és 
felhasználó vállalatokkal a Bútoripari Fejlesztési 
Intézet is szerepet vállal.
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Dr. Petri László csatlakozik Tóth Sándor előadásának zárógondolatához, mely szerint reméli, hogy 
a bizalmat az Intézet és munkatársai továbbra is megkapják, ahhoz a munkához, melyet az MDF le­
mezek területén fokozatosan kiépítenek az ipar egyetemes érdekeinek szem előtt tartásával.

Ez után a felkért hozzászólásokra került sor.

Elsőként Gál József a Kanizsa Bútorgyár műszaki igazgatója fejtette ki gondolatait az elhangzott elő­
adásokkal kapcsolatban (lásd az idevonatkozó anyagot!)

Az alapanyag- és alkatrészgyártás 
fejlesztési irányai a fafeldolgozó iparban

G a á l  J ó z s e f

Az agglomerált lapok hazai nagyüzemi gyártása, 
döntő alapfeltétele volt a korszerű bútoripar meg­
valósításának. A bútoripari rekonstrukció során 
üzembe helyezett nagy termelékenységű gépsorok 
kapacitáskihasználása, a 60—70-es évek fogyasztói 
igényének kielégítése csak az agglomerált lapok 
alkalmazásával megvalósult alapanyag bázissal 
volt biztosítható.

A faforgácslemez, mint új homogén bútoripari 
alapanyag, a rekonstrukcióval megvalósított gépi 
berendezések műszaki adottságai egyfajta új bú­
torjelleget eredményeztek, amelyet a kézműves 
jellegű bútorokkal szemben a szögletes sík lapok­
ból álló formák, a kevéssé, vagy egyáltalán nem 
díszített felületek jellemeztek. Ezeknél a bútorok­
nál az esztétikai megjelenést, a nyitott — zárt ré­
szek ritmusa, a front felület, furnér kialakítása, 
a funkcionális elemek (fogantyú, pánt) megválasz­
tása befolyásolta. A mennyiségi igények fokozatos 
kielégítése eredxnényeként, illetve a fogyasztói 
igények differenciáltabbá válásával az ipar ezt a 
bútorjelleget erőfeszítések árán túlhaladta. Ezt a 
törekvést reprezentálja az „OTTHON ’82” kiállí­
tás is.
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A gyártmányokban fokozatosan megjelentek az 
erőteljesebb díszítések, elsősorban rátétek, díszlé- 
eek, párkányok, díszvasalatok. Megnőtt a korpusz­
bútorok gyártásánál is a lombos fűrészáru — ezen 
belül is elsősorban a tölgy — felhasználása.

Az agglomerált lapokat gyártó ipar felismerte a 
fejlesztések lehetőségét és az új választékkal 
igyekszik a bútoripar jogos igényeivel e téren is 
lépést tartani.
A fejlesztés három fő megvalósítási lehetőségéről 
hallottunk :
— igényesebb felületi kialakítás a természetes fát, 

furnért jobban megközelíthető hatással (pólus­
nyomás, papírvázas műfurnér kasírozás, új la­
minátos mintázatok bevezetése stb.)

— magasabb készültségi fokú, agglomerált lapok­
ból készült termékek (a méretre szabástól a 
kész bútoralkatrészig),

— a korlátozottan rendelkezésre álló tömörfa és 
drága helyettesítését célzó fejlesztések (felület­
borított idomlécek, MDF lapok gyártása).

Ezek első megvalósulását a laminátos faforgács­
lap jelentette, amelyek — magasabb készültségi fo­
kú termékek lévén — leveszik a  terhet a bútoripar 
válláról a felületborítás és felületkezelés terén.

Vállalatunk és a bútoripar részéről örömmel üd­
vözöltük és üdvözöljük a továbblépést, az új le­
hetőségeket.

A Kanizsa Bútorgyár az elsők között kezdte meg 
a laminátos faforgácslap nagymértékű felhaszná­
lását, fejlesztési tevékenységünkben fontos szerepet 
játszott, hogy felületelőkészítő és felületkezelő ka­
pacitás bővítés nélkül a korpuszbútor gyártásban 
jelentős növelését tudtuk megvalósítani. A lami­
nátos bútorlap kedvező tulajdonságai a helyesen 
megválasztott felhasználási területeken jól érvé­
nyesülnek, pl. szín- és mintaazonosság (elemes bú­
tor), ellenálló felület (asztallapok, vízszintes alkat­
részek stb.).

Vállalatunk szorosan együttműködik a Nyugat­
magyarországi Fagazdasági Kombináttal fejlesztési 
tevékenységben, mind a kasírozott profiles bútor- 
alkatrészek, mind az új felületborítású faforgács 
bútorlapok tekintetében. Űj termékeinknél tervez­
zük ezek felhasználását, javítva a választékot, nö­
velve az esztétikai és funkcionális értékét búto­
rainknak.

A Mohácsi Farostlemezgyárral ugyancsak együtt­
működési szerződést kötöttünk az MDF lapok fel­
dolgozási módjának, felhasználási területének tisz­
tázása érdekében. Migítélésünk szerint az MDF 
lap elsősorban tömörfa kiváltó alapanyagként jö­
het számításba, a forgácslapot csak korlátozott 
mértékben és speciális felhasználási területeken 
szoríthatja ki.

Az MDF lapok felhasználási területének feltá­
rására a BIFI és a bútoripar közreműködésével az 
első lépések már megtörténtek. Vállalatunknál 
ugyancsak végeztünk kísérleteket, rövidesen komp­
lett szekrénysor is elkészül a Mohácsi Farostle­
mezgyár által rendelkezésre bocsátott MDF lapok 
és hasított profilok felhasználásával.

Amellett, hogy örömmel üdvözöljük a választék 
bővülését, beszélnünk kell arról is, hogy a fejlesz-



tés a termék féleségek további szóródását eredmé­
nyezi.

Ez csak akkor éri el célját, ha a különböző ter­
mékek között a kivitel, minta, szín, felhasználási 
terület tekintetében megfelelő összhangot sikerül 
teremteni, a differenciált igényeket ki lehet elé­
gíteni (választék).

A két vállalat fejlesztési törekvései az ismer­
tetett új alapanyagok, a bútoripari félkésztermé­
kek gyártása megítélésem szerint igényli a gyártók 
és a bútoripar további szoros együttműködését.

A fejlesztések eredményes összehangolásával az 
ismertetett gyártmányok mindegyikének meg van 
a létjogosultsága, ehhez azonban szükséges az al­
kalmazási területek pontos tisztázása. A két 
alapanyag-gyártó ne egymás termékeinek helyet­
tesítésére törekedjen, hanem az ipar és a „piac” 
igényeit tartsa szem előtt.

Ugyanakkor szükséges lenne a meglevő és ter­
vezett termékválaszték összehangolása, szín, illetve 
mintaválaszték tekintetében is, pl. a laminátos fa­
forgácslap és farostlemez területén. Előfordult pél­
dául az elmúlt években, hogy laminátos forgács­
lapból készült .bútorhoz minport laminátos farost­
lemez beszerzésére volt szükség megfelelő hazai 
színválaszték hiányában.

Javaslat kedvező lenne, ha az új termék és el­
járások olyan lehetőséget teremtenének a bútoripar 
részére, amely a külföldli stílus-irányzatok (jugo­
szláv, német, olasz) utánzásának fokozatos vissza­
szorításával valamilyen ,magyar karakter” kiala­
kulásához eredményezné. Azt hiszem, hogy ebben ez 
a gyártók a bútoripar a BIFI szoros együttműkö­
désben még sok feladatot kell, hogy megoldjon.

A bútoripar nevében (ha nem is annak megbí­
zásából) örömmel üdvözlöm a két alapanyaggyártó 
vállalat kezdeményezését, bízva abban, hogy az 
ismertetett fejlesztések olyan lehetőséget adnak, 
aminek eredménye a forma kultúra növekedése 
egy reális árszínvonalon valósítható meg.



„Alapanyag és alkatrészgyártás fejlesztése a 
feldolgozó iparban” című rendezvény 
hozzászólásában
P a j o r  F e r e n c  az alábbiakat mondotta :

Sokak előtt ismeretes bizonyára a GB. 10036/81. 
számú határozata, a  fenyő fűrészáru helyettesíté­
sére és takarékos felhasználására. A célkitűzés 
realizálására az ÉVM átfogó programot dolgozott 
ki.

A.Z épületasztalosipar területét illetően számos 
konkrét intézkedés megvalósításának alapját ké­
pezi azoknak a fejlesztéseknek a realizálása, ame­
lyekről az előző előadásokban tájékoztatást kap­
tunk.

A természetes állapotú faanyagok, mint ipari 
alapanyagok kiváltásának alapja, hogy rendelke­
zésre álljon olyan anyag — kellő mennyiségben 
és választékban — amire a továbbfeldolgozó ipar 
fejlesztéseit építeni tudja.

Lehetetlen helyzetet teremt az a  körülmény, 
hogy ismert, jó, szívesen alkalmazott módszer el-
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terjesztése, kiteljesítése ellátási nehézségek miatt 
évekig húzódik. Számtalan példát lehetne erre so­
rolni az agglomerált anyagok területéről is, még 
napjainkban is van gond a felületkezelt faforgács­
lap ellátásával és választékával. A továbbfeldolgozó 
ipar tömeges igényeinek kielégítése, a fejlesztések 
realizálásának megalapozottsága, biztonságos ellá­
tást igényel.

Jó, szerencsés szervezés a mai konferencia egy 
olyan helyen, olyan eseményhez kötve, ahol talán 
leginkább figyelemmel kísérhető a fafeldolgozó 
iparágak fejlődési üteme, termelési szerkezet vál­
tása.

Az épületasztalosipar ma egyike a faipar azon 
ágazatainak ahol a termelésnek nagy részéhez ter­
mészetes állapotú alapanyagot használnak fel. Az 
épületasztalosiparban az árbevétel 42—43%-át teszi 
ki a termeléshez felhasznált természetes állapotú 
faanyag (fűrészáru) a bútoriparban ez becslésem 
szerint ma már csak néhány százalék. Ez a körül­
mény visszaihat a technikai, technológiai fejlesz­
tés lehetőségére, szükségszerűségére. Mai ismere­
teink szerint ez az arány 20% alá szorítható.

Az épületasztalosipar termékeivel szemben is 
növekednek a funkcionális és esztétikai igények 
egyaránt. A termékek szükséges volumene pedig 
egyre inkább a magas technikai színvonalon szer­
vezett gyártásfolyamatok létrehozását igényli.

Az épületasztalosiparban is szükségszerű a ter­
melési szerkezet átalakítása, amely termék és tech­
nológiai váltást is igényel egyaránt. Ehhez a vál­
táshoz már alapanyag is kell, mi ezt döntően az 
új agglomerált és MDF lemezekben, lapokban lát­
juk. Igényünk az egy oldalon felületkezelt vékony 
és vastag lapok, valamint a két oldalt felületkezelt 
és felületkezelés nélküli lapokra egyaránt van.

Az alapanyaggyártó ipar fejlesztési előkészüle­
teivel párhuzamosan végzünk alkalmazási kísérle­
teket, technológiai és szerkezeti kutatásokat. A kí­
sérletek alapvetően két területen folynak :
a) A  tömörfa helyettesítés lehetőségeinek feltárása;

— faburkoló elemek, takarólécek, ajtók, abla­
kok tartozékai, felületkezelt és felületkezelés 

nélküli elemekből, lapokból egyaránt gyárt­
ható.

— PVC fóliával borított ajtótok elemeknél a fe­
nyőfa helyettesítésére közvetlenül alkalma­
sak az MDF lemezek.

— Beépített szekrények tökszerkezetének, belső 
szerkezetének szintén megfelelnek az agglo­
merált lapok.

A helyettesítésnek, a kiváltásnak műszaki aka­
dálya ezen a területen általában nincs. Gazdasági 
értékelésről jelen pillanatban még számot adni 
nem tudunk, mert a tömeges beszerzésnek a lehe­
tősége még ismeretlen. A feldolgozás tapasztalatai 
egybeesnek a szakirodalmi utalásokkal.
b) Szerkezetképző anyagként alkalmazva (döntően 

egy oldalt felületkezelt MDF lemezek) :
— Beépített szekrények, konyhabútor elemek 

gyártása viszonylag vékony, 6—12 mm-es le­
mezekből, az élek mentén erősítéssel (hajto­
gatott erősítéssel).

— Ajtótok elemek nagy tömegű gyártása (Nyu- 
gat-Európában széleskörűen alkalmazott haj­
togatott szerkezeti elem képzéssel).

— Hasonló elven lakáson belüli ajtólapok kép­
zése, 6—10 mm vastagságú, egy oldalt felü­
letkezelt lemezekből.

Az előző termékcsoport magas színvonalon auto­
matizálható, technológiai folyamat létrehozását le­
hetővé teszi. Vállalatunk ennek megvalósítására 
már előkészületeket végez és a licenc és know-how 
vásárlásokon dolgozik.

Ezeknek az új termékeknek az alkalmazásánál 
az új anyagok feldolgozása szükségszerű, a gaz­
dasági értékelés, elemzés igen széles körű komp­
lex felfogásban készíthető csak el, mi biztosra 
vesszük, hogy az ilyen termékeink előállításának 
lehetősége esetén értékesítési gondjaink nem lesz­
nek.

Remélem, hogy gondolataim közreadásával hoz­
zájárultam az alapanyaggyártó ipar fejlesztési el­
gondolásainak realizálásához, a realizálás gyorsítá­
sához, mielőbb több 10 cms-es nagyságrendben 
elfogadható áron rendelkezésünkre állnak.
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