




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET, MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

A konyhabútorgyártás negyed százada 
a Tisza Bútoripari Vállalat 25 éve tükrében
B. C S É P L Ő  K A T A L IN

Az 1963-ban, több üzem összevonásával megalakított többtelephe­
lyes vállalat a hazai konyhabútorgyártás 72%-át adja, de termékei 
között fürdőszoba-, iroda-, laboratóriumi, fodrász- és számítástech­
nikai bútor egyaránt megtalálható. E jubileumi cikk szerzője a vál­
lalat 25 évének történetét tekinti át a termelési szerkezetváltás tük­
rében. Gyáranként ismerteti az iparszerű konyhabútorgyártás alap­
jainak megteremtését, a vállalat többízbeli technikai és szervezet­
fejlesztését. E fejlesztések első ütemére a célgépek üzembeállítása, 
a másodikra már a gépsorok voltak a jellemzők, míg a harmadik 
ütemben az elektronikus vezérlésű gépsorok telepítése mellett olyan 
középtávú számítástechnikai fejlesztési program is megvalósul a 
vállalatnál, amely már az integrált vállati információrendszer ki­
alakítását tűzi ki célul.

I. Termelési szerkezet

A Tisza Bútoripari Vállalat a hazai bútortermelés 
8,2%-át, a konyhabútor-termelés 72%-át adja. Eb­
ből adódóan termelési színvonala alapvetően meg­
határozza a hazai konyhabútorgyártás minőségét. 
1987-ben a vállalat termelési értéke meghaladta az 
1 milliárd forintot, mely konyhabútorokból (71%), 
fürdőszoba-, beépített bútor, laboratóriumi, irodai, 
fodrász-, kozmetikai, szállodai, számítástechnikai 
bútorokból tevődik össze (1. táblázat).

1. táblázat
A magyar konyhabútor termelés alakulása 1983. évben

Gyártók Termelési érték %

Hazai:
Tisza Bútoripari Váll. 790 minió Ft. 72,0
Lágymányosi Bútorip.

Vállalat 150 miHió Ft. 13,0
Törekvés Ipari Szövet­

kezet 75 miUió Ft. 6,5
Egyéb konyhabútor 

gyártás 15 miUió Ft. 1,5
Külföldi:

Import konyhabútorok 80 milUó Ft. 7,0

összesen: 1110 miUió Ft. 100,0

A hatvanas évek kezdetén az ország iparpoliti­
kai céljainak valóra váltása érdekében a bútoripar 
területén is egyre nyilvánvalóbbá vált annak szük­
ségessége, hogy a háború pusztításának nyomát vi­
selő és minimális hazai igényeket fedező bútorüze­
meket az erőforrások koncentrálásával nagyválla­
latokká vonják össze.

Ezen vezérelv értelmében hajtotta végre 1963. 
április 1-jével a Könnyűipari Minisztérium a köny- 
nyűipari vállalatok összevonását. Az összevont és 
minisztériumi vállalatok egyike a Tisza Bútoripari 
Vállalat volt.

A vállalat alapítása a csongrádi, szolnoki buda­
pesti, sátoraljaújhelyi, szegedi bútorüzemek mér­
legbeolvasztással történő összevonása folytán tör­
tént meg.

Az összevonás célja a nagyüzemi gyártás techni­
kai feltételeinek megteremtése, az elsődleges meny- 
nyiségi igények kielégítése mellett termékek fej­
lesztése útján felzárkózás a nyugat-európai bútor­
színvonalhoz.

1. A TBV gyárainak előtörténete az összevonásig

A  csongrádi gyárban az 1900-as évek elején kez­
dődött meg a termelés a gőzmalom mellett üzeme­
lő fűrészüzemben (1. ábra). Az államosítás után
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1. ábra. A csongrádi bútorgyár és malomépület az 1940-es években

az üzem ládagyártással foglalkozott, a konyhabú­
torgyártás 1957-ben kezdődött. Az összevonás ide­
jén kárpitos term ékeket is gyártottak, a művele­
teket kézzel végezték.
Szolnokon  1860 körül alakult meg az „Erdőkincs­
tá r” fűrésztelepén az ún. „Nagygőzf űrész”, mely 
a mai bútorgyár elődje. Az 1920-as években a fű­
részüzem területén létrehoztak egy ládaüzemet, 
ahol a Kárpátokból a Tiszán úsztatott fenyő rönk­
fát dolgozták fel az idő tá jt is kezdetlegesnek szá­
mító eszközökkel. A favázas gattereket gőzgép 
hajtotta.

A konyhabútorgyártás 1953-ban kezdődött meg 
a szolnoki gyárban.
A  szegedi üzem  alapja 1883-ban létesült, Reiner 
Károly és fia asztalosárugyár volt. Az államosítás 
után a csongrádi „Bútorgyár” irányítása alá ke­
rült ez az üzem.
A  sátoraljai üzem  alapítója Blum Géza asztalos 
mester. A KIP. Min. határozata alapján 1950-ben 
alakult újjá.
A  budapesti üzemet 1925-ben Donoki József alapí­
to tta 15—20 fővel, bútor- és épületasztalos-ipari 
m unkákat végeztek. 1948-ban az államosítás után 
a budapesti „Fenyőbútor” nevet v e tte . fel.

Az ország más bútorüzemeihez hasonlóan a TBV 
gyárainak nem volt komoly nagyüzemi gyártási 

múltja. Pincehelyiségekből, üzlethelyiségekből át­
alakított, megfelelő adottságokkal nem rendelke­
ző, m anufakturális kisüzemek egyesüléséből, el­
avult gépparkkal jött létre.

A Könnyűipari Minisztérium 48/VK/1963. szá­
mú határozatával rendelte el az alábbi üzemek 
összevonását.

— Csongrádi Bútorgyár —
— Rákospalotai Faárugyár —
— Sátoraljaújhelyi Bútorgyár —
— Tisza Bútorgyár Szolnok —
— Szegedi Bútorgyár —

Központi gye.
1. sz. gyáregys.
2. sz. gyáregys.
4. sz. gyáregys.
3. sz. gyáregys.

A vállalat igazgatója 1963—80. között Dr. Dóm­
ján Gyula, 1980-tól napjainkig LOVÁSZ LÁSZLÓ 
lett.

A vállalat központjául Csongrádot választották, 
mivel a termelési érték és létszám tekintetében az 
összesnek több m int felét képviselte (2. ábra).

2. A nagyüzemi termelés alapjainak megteremtése.

A gyárak közötti nagy távolság m iatt az összehan­
golt gazdálkodás, a hatékony termelési rendszer 
kiépítése nem volt könnyű feladat. Az épület, gép 
és technológiai fejlesztés három lépcsőben valósult 
meg.
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2. ábra. A csongrádi gyár megújult

3. ábra. Kézifestésű konyhaszekrény 1960-ban

régi épületei a rekonstrukció befejezése előtt

Az 1960-as években a fő profilt képező konyha- bútor országszerte hiánycikk volt, mindamellett a kor színvonalát tekintve is a termékek elavultak voltak, az átlagos manufakturális ízlésvilágot tük­rözték (3. ábra).Megkezdődött a termékszerkezet korszerűsítése, bár ekkor még a technológia és a gyártmányfej­lesztés nem különült el lényegesen. Az első cél a termékbe épített fenyő fűrészáru részarányának csökkentése, fokozatos felváltása fahelyettesítő ke­ret- vagy lapanyagokkal. A testetlen, illetve má­zolt kivitelű konyhabútorok helyett előre felület­kezelt, lakkozott borítás vagy saját gépsoron felü­letkezelés.A vállalat műszaki szakemberei felismerve, hogy az újonnan kifejlesztett fahelyettesítő lap- és le­mezanyagok világos pasztell színeik, karcállósá­guk és egyéb tulajdonságaik alapján rendkívül al­kalmasak konyhabútor és irodabútor gyártására, a mintadarabokat ezekből tervezték. így a válla­lat pl. a kenderpozdorja, laminált pozdorja. natúr és felületkezelt farostlemezek első felhasználója lett.Ugyanakkor a felületkezelt lapanyagok alkalma­zása a régi technológia megváltoztatását igényelte, első lépésként a keményfémlapkás szerszámok al­kalmazását.Első lépcsőben 1963 és 1968 között a termelési érték 77%-át adó szolnoki és csongrádi gyárak re­konstrukciós beruházására került sor.
A  szolnoki gyárnál a bútoriparban elsőként egy komplex felújítási és beruházási munka kezdődött, amely biztosította a megtervezett volumen legyár­tását. Ennek során az akkori követelményszintnek megfelelő, korszerű bútoripari létesítmény jött lét-
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re az összes járulékos beruházással együtt. Az el­avult épületeket lebontották, megépült a gépi meg­munkáló csarnok, emeletes irodaépület, új raktá­rak, csomagoló. Elkészült továbbá a szociális épü­letrész, öltöző, mosdó, fürdő, konyha és ebédlő, megépült a távfűtést biztosító gőzvezeték-hálózat. Ezen felül munkásszállás a vidéki dolgozók részére. 
A  csongrádi gyárnál hasonló, bár kisebb volume­nű építési munkálatok zajlottak. Agroker barakk­ból a telekhatáron körbe épületsort létesítettek, megépítették a szociális létesítményeket. 1968-ban felépült a vállalat központi irodaháza Csongrádon.Az építési beruházásokkal párhuzamosan folyt a technológia korszerűsítése. A  fejlesztés első ütemé­
ben a géppark egyes műveletek elvégzésére alkal­mas európai színvonalú célgépek beállításával bő­vült.Az új technológiai terv kapacitás- és gépi leter­helésszámításokon alapult, a gépeket a megmunká­landó anyaghaladás sorrendjében telepítették le. 
Letelepített alapgépek és berendezések Szolnokon. — DFS lapszabász gép.— Hackemack gyártmányú, szárító alagutas felü­letkezelő gépsor klimatizáló és elszívó berende­zésekkel.— Raimann élragasztó gép.— Danckaert csiszoló és élmegmunkáló gépek.— Alberti sorozatfúró gépek.— Acélállványos, több emeletes félkészáru raktár. — Szerelőszalagok mechanikus működtetésű kalo­dával.— Különféle általános faipari gépek a régiek pót­lására.— Görgősoros anyagtovábbítás megoldása.— Oldal- és homlokvillás targoncák.

Csongrádon:— Schwabedissen lapszabászgép.— DANCKAERT lap méretre megmunkáló gép, 2. db.— IM A élzáró gép.— Johnsdorf fúrógép.— Mihoma hengercsiszoló gép.— Mihoma 6 etázsos prés.— ADE programvezérlésű méretmegmunkáló és fúróautomata.— Alberti fúróautomata.A beruházások ideje alatt a termelés sok nehéz­séggel, de folyamatosan haladt, így a több évig tartó építkezés ideje alatt volumennövekedést ér­tek el (4. ábra).
A  többi gyáregységnél további beruházási lehe­tőségek hiányában kisebb gépi beszerzések való­sultak meg, valamint az átcsoportosítás során fel­szabadult gépekből és berendezésekből oldották meg a technológia korszerűsítését.A vállalat gyáregységeiben a rekonstrukciós be­ruházás befejeztével egyidejűleg az 1968—70-es években általánossá válik az új formát, anyagsze­rűséget, szerkezetet, technológiát igénylő termék, mint pl. a ARTEX, Klára FSH. típusú garnitúrák. Ezeknél kétféle technológia vált általánossá: a. laminált lapokból készített alkatrészek méretre kialakítása, éllezárása, pánt és szerelvények he­lyének fúrása, felsőmarása után kerül az alkat­rész a félkészáru raktárba, majd onnan a sze­relőbe.b. nyers lapokból készített alkatrészek méretre ki­alakítása, éllezárása, pánt és szerelvények helyé­nek fúrása, felsőmarás után kerül az alkatrész

V / /'1 B ru ttó  termelési érték

S 3  Anyagmentes termelési érték 
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a felületkezelőbe, ahol lakköntő gépsoron és szá­
rító alagúton átengedve, technológiai pihentetés 
után ju t el a félkészáru raktárba.

3. A vállalat fejlesztésének második szakasza

A komplex fejlesztés második szakaszában a 
gyáregységek bizonyos önálló gazdálkodásának 
meghagyása mellett a fő gazdálkodási m utatókat 
sikerült vállalati irányítás alá vonni.

Komplex feladatot jelentett a vállalati műszaki­
gazdasági koncepciókban m eghatározott vertikális 
term ékszerkezet kialakításának tervszerű előkészí­
tése és a tervezési feladatok összehangolása. A 
gyáregységek összehangolt m unkáját segítette, 
ugyanakkor költségm egtakarítást is eredményezett 
a fő feladatok megvalósítása, amelyek:
— optimális termékszerkezet kidolgozása, 
— vállalati szerkezeti és alkatrész-tipizálás, 
— a gyártásközi ellenőrzés színvonalának emelése, 
— anyaghiány egységes előrejelzésének kidolgozá­

sa,
— hulladékszázalékok szabástérkép alapján törté­

nő megállapítása,
— gyártm ánykarakterisztika-táblázat elkészítése, 
— optimális szérianagyság meghatározása, 
— a termelés programozási rendszerének tökéle­

tesítése,
— ügyvitel-gépesítés, számítógép igénybevétele. 
1972—73-ban ÉVM támogatással beépített bútor­
gyártó kapacitásnövelő célfejlesztés valósult meg.

Ez olyan konvertálható kapacitást jelentett, mely 
magában hordozta a piac változásaira való gyors 
reagálás lehetőségét. A beruházási m unkálatok is­
m ételten folyamatos termelés mellett zajlottak. A 
termelés zavartalanságát az importgépek alapozá­
sára, szerelésére, próbaüzemére és üzembehelyezé­
sére kidolgozott hálódiagrammos program terv ala­
pozta meg. A beruházás második fázisának fő  jel­
legzetessége, hogy műveletcsoportok elvégzésére 
alkalmas összekapcsolt gépsorok kerültek letelepí­
tésre.

A kapacitásnövekedés folytán meglévő gyártá­
si kötelezettségei m ellett a vállalat évi 80 millió 
forint értékű beépített bútort tudott szállítani az 
építőipar számára. A technológia-korszerűsítés 
nemcsak kapacitásnövekedést és minőségj avulást 
hozott, hanem m egterem tette az elemes gyártás és 
az exportbázis kiépítési lehetőségét is. A beruhá­
zási m unkálatok főként Csongrádon a téglagyári 
telep kiépítésénél és a szolnoki felületkezelő kor­
szerűsítésénél összpontosultak.

Letelepített alapgépek:
— Lapgyártó és -megmunkáló gépsor kiegészíté­

se, Schwabedissen autom ata lapszabás Anthon 
adagoló berendezéssel.

— Schwabedissen lapm éretre megmunkáló gép.
— Mihoma hengercsiszoló gép és 6 etázsos prés. 
— W emhöher gyorsprés.
— Eisemann felületkezelő gépsor.
— Görgősoros anyagmozgatás korszerűsítése.

A beruházási összeg döntő része gép- és techno­
lógiai fejlesztésre irányult, ez m ár az intenzív fej­
lesztés szakaszát jelentette.

4. A jelenlegi technológia jellegzetességei

A vállalat technológiáját ma a fel- és összeépíthe­
tő bútorok hatékony sorozatgyártása jellemzi.

1975-től a vállalat szervezetében hangsúlyozot- 
tabb szerepet kap a gyártmánytervezés, a gyárt­
mányok fejlesztési m unkáit központosították. A 
tervezést az esztétikai, ergonómiai követelmények, 
valam int a vevői igények fokozottabb figyelembe­
vétele jellemzi.

A 80-as évekre a vevői igények differenciálód­
tak, a hagyományos és elemes konyhabútorok mel­
lett egyre határozottabb igény jelentkezik a komp­
lett készülékeivel együtt beépített konyhabútorok­
ra, valam int a legjobb kézműves hagyományokat 
idéző rusztikus masszív fa homlokfelületű kony­
hákra.

A meglévő elemes típusok, m int pl. a MODUL, 
DEKA, Nikoletta mellett megjelennek a furnéro­
zott, tömörfa vagy fa- lam inált forgácslap-kombi­
nációjú homlokfelületek, pl. CAPRI, TR, MODUL­
LUX, ANIKÓ termékcsaládoknál (5. ábra).

5. ábra. Capri Sztár profilkasírozott homlokfelülettel

Egyfelől a megnövekedett és differenciálódott 
vevői igények, másfelől a termelékenység növelé­
sének és a fizikai m unka könnyítésének szükséges­
sége indokolja a Tisza Bútoripari Vállalatnál azt 
a beruházási tevékenységet, amely a további fej­
lődést megalapozta.

A  beruházás harmadik szakaszában teljes m űve­
letsort elvégző adagoló és elszedő berendezéssel ki­
egészített elektronikus vezérlésű gépsorok letelepí­
tése volt a legfontosabb cél (6., 7., 8. ábra).
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6. ábra. Homag gépsor adagoló berendezése

7. ábra. Anthon posztforming élhajlító gépAz 1982. évi beruházás befejezése után a csong­rádi gyár technológiai területe 9390 m2, a szolno­ki technológiai terület 5820 m2-t tesz ki. Megvaló­sultak, ill. folyamatosan befejeződnek az alapvető technológiai célkitűzések:— technológiai szakosítás,— tipizált, alaptechnológiák kialakítása,— technológiai műveletek egységesítése,— anyagmozgatás korszerűsítése,— gyártási feladatok optimális gépesítése,— új lapszerkezetek kísérleti gyártása.A beruházás legfontosabb alapgépei:— Anthon lapadagoló berendezés,— Schwabedissen automata lapszabász gép,— Posztforming gépsor,— Kötött, teljes alkatrész-megmunkálást bizto­sító Homag gépsor, automata lapadagoló és -leszedő berendezéssel.Az 1982-ben befejezett beruházás technológiai háttere alapozta meg a nem konyhabútor jellegű fejlesztési tevékenység kiszélesítését. így kerülhe­tett sor a laboratóriumi, szállodai, fodrászati, iro­dai bútorok továbbfejlesztésére, új számítástechni­kai irodabútor-termékcsalád, garderob szekrények kifejlesztésére. Ezen termékek a konyhabútorok keresletének ingadozása esetén termelési biztonsá­got jelentenek a vállalat számára. . .

8. ábra. A TBV fejlődése — termelékenység, hatékony­
ság

1975-ben elkészült a középtávú számítástechni­kai fejlesztési program, melynek célja az integrált vállalati információrendszer kialakítása számítógé­pes termelésirányítási rendszerre építve.Elkészült egy több alternativás javaslat mikro­számítógép hálózat létesítésére, melynek megvaló­sítása már eddig is eredményes.
2. táblázat

A vállalat 25 éves fejlódésénelí íóbb mutatói

In-

Megnevezés 1963 
év

1970 
év

1980 
év

1985 
év

de % 
1985.
1963

évhez

1. Bruttó term, érték
folyóáron mill. F t 149 312 655 977 687

2. Átl. stat. létszám fő
3. Nettó állóeszköz

1682 1960 1959 1799 105

érték mill. F t
4. Egy főre eső bruttó term.

54 103 169 225 367

érték 1000 F t
5. Anyagmentes term. ért.

89 159 334 543 651

mill. F t 54 118 1 69 305 652
6., Megmunkált faanyag •

mennyiség 1000 m 3 20 24 31 31 155294 F A I P A R  *



5. Szervezeti változások a vállalat életében

Az eltelt 25 év alatt a gyáregységek összetételé­
ben igen lényeges változások következtek be. Ez 
több esetben determ inálta a termelés eredményes­
ségét is (2. táblázat).

A központi gyáregység fejlesztése szervezeti vál­
toztatással is együtt járt. Már a beruházás első 
ütemében, a vállalati központtól leválasztották és 
5-ös számú gyáregység néven önálló elszámolási 
egység lett.

1968-ban megkezdődött a budapesti gyáregység 
kitelepítése. Jelenleg mintabolt, bem utatóterem 

és kislétszámú javítórészleg működik a XIV. ke­
rületi Várna utcában.

A KIM és a Vas Megyei Tanács határozata alap­
ján  1974-ben a vállalat átvette a Vas-Megyei Bú­
tor és Kézműipari Vállalatot. Jelenleg 6-os számú 
szombathelyi gyáregység néven a vállalat dinami­
kusan fejlődő, adottságait ésszerűen hasznosító 
gyára. Évekig tarto ttak  a szegedi gyáregység bel­
városból való kitelepítésére te tt erőfeszítések, fe­
dezet hiányában mégsem lehetett befejezni. 1980. 
január 1-jétől a KIM és OKISZ-szal történt meg­
állapodás alapján a Szegedi Bútoripari Szövetke­
zethez került.

Az 1985. évi szervezeti korszerűsítés eredménye­
ként ma a földrajzilag elkülönült gyáregységek 
önálló elszámoló egységek, teljesítményük, nyere­
ségük, üzemi szintig elkülönülten kerül számba­
vételre (9. ábra). A piaci helyzethez való gyors al­
kalmazkodást biztosítja, hogy az egységek nagyfo­
kú önállósággal rendelkeznek a tervezés, anyag­
gazdálkodás, termelésirányítás, költséggazdálkodás, 
munkaerő-, bérgazdálkodás, valam int részben a 
kereskedelem terén is. A szervezeti forma eredmé­
nyességét bizonyítja az is, hogy a termelés nagy­
ságrendje az elmúlt 25 évben arányosan fejlődött.

9. ábra. Gépi megmunkáló üzemrész Szolnokon, Ho- 
mag gépsorral.

Míg az alapítás évében a bruttó  termelés 149 mil­
lió Ft volt, 25 évvel később meghaladta az 1 mil- 
liárdot. A bruttó  termelési érték közel hétszeresé­
re nőtt, ugyanez az arány m utatkozik az anyag­
mentes termelés vonatkozásában is. Jelentős erő­
feszítés van az mögött, hogy mindezt közel azonos, 
sőt, több időszakban csökkenő létszámmal sikerült 
elérni, mivel a termelés növekedésének minden 
esetben termelékenység volt a fedezete.

A termelési szerkezet fejlődésének fő folyama­
tát végigtekintve elmondhatjuk, hogy a feljesztés 
első ütemében célgépek, a második ütemben egyes 
műveletcsoportokat végző gépsorok, harmadik 
ütemben teljes műveletsort végző adagoló és elsze­
dő berendezéssel kiegészített elektronikus vezér­
lésű gépsorok letelepítésére került sor, a hozzá 
tartozó anyagmozgató és kiszolgáló egységeikkel 
együtt.





Értékelemzés a bútoriparban II. rész
H A T L A K  Z O L T Á N

A FAIPAR 1988. évi 7. számában jelent meg e cikk első része. A. 
Szerző ott az értékelemzés történelmét és legfontosabb szemléleti 
és módszertani kérdéseit kísérelte meg összefoglalni.

A Szerző a második részben az elmélet gyakorlatra váltását mu­
tatja meg bizonyítva, hogy az értékelemzés az az eszköz, amivel 
minimális ráfordítások mellett szinte új termelőberendezések alkal­
mazása nélkül — jelentős műszaki és gazdasági eredmény érhető el.

1. Egy kárpitozott bútor értékelemzés segítségével 
elvégzett továbbfejlesztése:

A Budapesti Bútoripari Vállalatnál tíz évvel ez­
előtt történt már egy értékelemzés. Annak sike­
re ellenére (ismertetése a FAIPAR 1988., 7. sz.- 
ban) újabbra sokáig nem került sor és a követ­
kezőkben ismertetett munka is egy kicsit a vé­
letlennek köszönhető.

Az történt ugyanis, hogy egy végzős faipari 
mérnök hallgató — Ajkay Péter — diplomafel­
adatául értékelemzési feladatot kapott. Az Erdé­
szeti és Faipari Egyetem hivatalosan felkérte 
Vállalatunkat a diplomaterv konzultálására.

Az előzőek magyarázzák ennek az értékelem­
zésnek a kissé rendhagyó módját. Kezdetben csak 
a hallgató kedvéért játszottunk értékelemzősdit.

Már csak azért sem gondoltuk komolyan az 
értékelemzés elvégzését, mert nem hittük volna, 
hogy a dinlomaterv beadási határidpíére. ill. a 
gvárfmánvfeilesztési programban megadott határ­
időre el lehet végezni a feladatot.

Ha komoly értékelemzésnek indul a feladat, 
eszembe sem jut a team vezetését elvállalni, 
ugvanis addi* csak autodidakta módon foglal­
koztam az értékelemzéssel és hallgattam meg né- 
hánv kitűnő előadást.

Azonban, aho*v kezdtük az értékelemzés mód­
szereivel a problémákat feltárni, úgy kezdett 
e*vre érdekesebbé válni a feladat, a kezdetben 
csak tanácsadó team, szinte önmagát gerjesztve 
lendült bele a munkába.

2. Az értékelemzés tárgyának kiválasztása:
Az első részben említettem már. hogy nem cél­

szerű értékel emezni sem a naivon ió, sem a na­
gyon rossz termékeket (szolgáltatásokat stb.-t).

Tehát keresnünk kellett e*v olvan terméket, 
ami alanvetően ió. de sok megoldatlan problémá­
ja van Két ikmn terméket találtunk, az egyik, a 
PNV-rHia.8 FT AMTHírf*) plomaq szpkrimvtmtorosa- 
lád volt, a másik a BACCHUS kárpitos garnitú­
ra. Az előző a korát megelőző funkció és formai 
választékot adó új forgalmazási rendszert igénylő 
termék a kivitel minősége, gyártástechnológiai 
nehézségek és a kereskedelem nem kedvező hoz­
záállása miatt énpen kiszorulóban volt a piacról.

Figvelembe véve, hogy különösen első feladat­
ként túl nagy témát nem ajánlatos értékel emezni 
és ennek a terméknek már olyan erők ellenez­

ték a továbbélését, hogy valószínűleg egy sikeres 
értékelemzés sem mentette volna meg, maradt a 
BACCHUS kárpitos garnitúra.

3. A BACCHUS kárpitozott garnitúra ismertetése:

3.1. Általános ismertetés
A BACCHUS kárpitozott garnitúra (1. ábra), 
hosszú évek óta a piacon van, ennek ellenére na­
gyon keresett termék, korszerűségi mutatói ked­
vezőek, formailag skandináv formajegyekkel ren­
delkezik.
Előnyei:
— a piacon a gyártott mennyiség többszörösét is 

értékesíteni lehetne,
— kevés alkatrészből áll, egyszerű eszközökkel 

gyártható,
— szétszerelve dobozva csomagoltan árusítható 

(raktározható, szállítható) stb.
Hátrányai:
— gazdaságtalan a gyártása,
— sok a reklamáció, magasak a reklamációk 

költségei,
— nem elég kényelmes, egyes méretei arányta­

lanok.

3.2. A  termék rövid műszaki ismertetése:
A garnitúra nyitott karú, kétszemélyes kanapé­
ból, két fotelból és garnitúra-asztalból áll. (A gar­
nitúra-asztallal a továbbiakban nem foglalkozom).

Az állvány — formai okokból — nagy szel­
vényméretű karokból és azokat öt helyen össze­
kötő rudakból épül fel. Anyaga fenyő fűrészáru.

Az állvány szerkezeti összeépítése: a karok al­
katrészei egymáshoz vésett csappal fixen össze­
ragasztva, az összekötők vezető köldökcsapokkal, 
M—6-os csavarszár és tönkanya segítségével 
kapcsolódnak a karokhoz.

Az ülés kárpitozás tartószerkezete kétrétegű 
erős lenvászon közé helyezett, 5 mm vastag réte­
gelt lemez.
A támla tartószerkezete kétrétegű erős lenvászon.

Az ülés és támla tartószerkezete egy rendszert 
képez, azt az első összekötőhöz tűzőkapcsokkal 
fixen rögzítették, a hátsó felső összekötőre pe­
dig egy annak méretére kialakított átbújtató el­
varrás segítségével függesztették fel.

Az ülés és támla párnázata formára vágott 
PUR-hab, amit az előre megvarrt bútorszövetbe 
bújtattak és húzózárral eltisztáztak. Az ülés- és
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1. ábra. BACCHUS kárpitozott garnitúra

támlapárnákat 4—4 darab, mélyen behúzott gombbal díszítették.A  karok párnázata „U ”-alakúra kialakított ré­tegelt tartószerkezetre helyezett PUR-hab, szö­vettel borítva és ugyancsak gombozással díszítve.
4 . A  Team összeállítása, tényhelyzet megállapítása, 
tervcélok meghatározása. (Információs szakasz):Az előzőekben említett okok miatt a munka in­dítása eltért a klasszikus előírásoktól, ugyanis sem tényadatokat, sem konkrét tervcélokat nem kap­tunk, a team kinevezése sem volt hivatalos.Adva volt a diplomázó hallgató, hozzá rendel­tem az egyik jóképességű és leginkább együttmű­ködésre kész konstruktőr kollégámat, és a gyártó gyáregység (Egri Bútorgyár) sokoldalú és alkotó­kész gyártmányfejlesztő munkatársát.Ez volt a team magja, kiegészítésül a vállalati meo-vezetőt, a kereskedelmi osztályvezetőt és az áras kollégát vontuk be a munkába.Ez a team elégségesnek bizonyult minden fel­adat ellátására, szinte csak kontroll céljából kellett a gyáregység főmérnökével, az anyaggaz­dálkodási, a közgazdasági és más szakterületek vezetőivel egy-egy szakaszban konzultálnom.A  munkát a probléma leltár felvételével és a piaci helyzet felmérésével kezdtük. A minőségi reklamációk és más kifogások elemzése után a többször előforduló hibák: — az összekötők eltörnek, — a tartószerkezet lemeze eltörik, — a díszítőgombok lepattannak, — a bútorszövet megkopik, — az ülés és támla túl kemény, — nehéz felkelni (az ülés túl mély),

— a támla merev (kicsi a dőlésszöge), — a karok keskenyek és kemények.Gazdasági kifogások:— fajlagosan nagy a fűrészáru igénye,— az összekötők nagyon jó anyagot igényelnek (mégis törnek),— sok benne az összehúzó vasalat,— a sok gomb drága, behúzásuk munkaigényes, pótlásuk nehéz (azonos szövetszín),— kevés a fedezete, jelentős áremelés mellett ér­hetné el csak az elvárt egy órára eső fedeze­tet.A  piaci helyzet elemzése:— az olcsó árfekvése miatt túlkereslet van a ter­mék iránt,— árban, külső megjelenésben és szállíthatóság­ban, (mert akár személykocsival is hazaszállít­hatja a vevő), nincs versenytársa,— jelentősebb áremelést a piac nem fogad el, mert akkor már más kategóriájú bútorokkal kellene versenyeznie, ahhoz nem elég jó.Új műszaki kutatások, anyagok, szerkezeti meg­oldások és szerelvények tanulmányozása alapján megállapítható volt, hogy a termék legtöbb vo­natkozásban még mindig korszerű, a párnázata azonban elavult.A  vállalatnál folyamatban volt egy kísérleti program, amely a különböző kárpitos szerkeze­tek kombinációi esetén a késztermékre, egymásra és nevonóanyagra való hatását, ill. a bevonó­anyagok tulajdonságainak és a párnázatok tulaj­donságainak összefüggéseit vizsgálta.Az elmondottak alapján a tervállapot létre jött, a tervcélokat meghatároztuk a következők sze­rint:— az eredeti jelleg és árkategória megtartása (aF A I P A R  ★ 297



kategórián belül valamivel feljebb kerülhet az alacsony árfekvése,— a reklamációk okainak megszüntetése,— a bútor ergonómiai áttervezése (a funkcioná­lis méretek szükség szerinti módosítása),— korszerű párnázatszerkezet és technológia al­kalmazása,— a költségek leszorításával a megfelelő fedezet biztosítása.
5. Funkció elemzés az igények alapján:Az I. részben az ЁЕ. egyik sarkalatos pontjaként említettem, hogy a fogyasztó igényeit kell funk­ciókkal lefedni, amit a fogyasztó nem igényel, annak a funkciónak nincs értéke, tehát felesle­ges funkció.Az igények meghatározása céljából összeállítot­tunk egy igénylistát és ellenőrzésként két szak­embert és két laikust megkérdeztünk. Meglepő volt, hogy a szakemberek sem mondtak 5—6 fé­le igénynél többet, a laikusok még rákérdezéssel sem jutottak el néhány, általunk fontosnak tar­tott igényig (pl. könnyen össze- és szétszerelhe­tő legyen).Alapos vita után csak részben elfogadva a ka­pott válaszokat (a fogyasztó nem mindig tudja megfogalmazni az igényét, de a piacon — sokszor ösztönösen — az igényeinek jobban megfelelő terméket választja ki).Egy kárpitozott ülőgarnitúránál a következő rangsorolt igényeket vettük figyelembe:1. Kényelmes legyen (ergonómiai tervezés, funk­cionális méretek, a párnázat tulajdonságai, ülés-támla-kar egymáshoz való viszonya, állít­hatósága stb.).2. Esztétikus legyen (formatervezés, színdinamika, arányok stb.).3. Kezelhetőség (össze- és szétszerelhetősége és átállítása könnyen megvalósítható legyen stb.).4. Tartós legyen (legalább 15 évig teljesítse funk­cióját).5. Tisztíthatóság (a bútorszövet egyszerű eszközök­kel, például a párnázatról levéve mosógépben, vagy száraz vegytisztítással tisztítható legyen).6. Elhelyezhetőség (helyigény, illeszthetősége más bútorokhoz stb.).7. Súlya.8. Kedvező ára.A 8. tétel nem utolsó az igények között, ugyan­is mindenki az elsők között említette. Azonban az értékelemzés lényege az optimális értékkombi­náció megteremtése, ami, ha sikerül, szükségsze­rűen lehetővé teszi a kedvező ár kialakítását is. Ezért megemlítjük ugyan, de itt nem számolunk vele, csak a végső érték meghatározásánál.Az igények súlyozását páronként! összehasonlí­tás módszerével oldottuk meg.Az igények lefedésére meghatároztuk a fő-, mellék- és segédfunkciókat, azokat biztosító funkcióhordozókat, alkatrészeket és szerelvénye­ket. Az alkatrészek és szerelvények költségeinek megismerése után, elkészíthettük a funkciókölt- ség-mátrixot. (A terjedelmes részleteket nem is­mertetem, azok az I. részben közöltek analógiá­jára készültek.)

A mátrix azonnal felhívta a figyelmünket né­hány funkció- és költségkritikus pontra. Például a kényelem funkció fő funkcióhordozója a pár­názat költségaránya alacsony, a szétszerelhetőség és a tartószerkezet költsége (főleg, ha a garanciá­lis költségeket is figyelembe vesszük), túlzottan magas.A funkcióteljesítés mértékének elemzésekor, egyes funkciók teljesítését nagyon alacsonynak találtuk. A kényelem főfunkció több részfunkció­ja is hiányos, a funkcióhordozók nem kielégítő mértékben szolgálják a funkció teljesítését. Az esztétikai funkció egyik hordozója a díszgomb. A gombok nemcsak mérsékelt színvonalon teljesítik funkciójukat, hanem az egyik fő hibaforrást kép­viselik, és megakadályozzák a tisztíthatóságot le­hetővé tevő részfunkció, a szövetet oldhatóan rög­zíti és teljesülését.A funkciósémán végigmenve, első látásra fe­lesleges funkciót nem találtunk, de sok kérdőjel maradt, amelyek az alposabb elemzés után fel­kiáltójellé változtak.Ekkor tudtuk már mik a problémák, mit aka­runk elérni, hol vannak a funkcióhiányos és költ- ségtöbbletes területek, tudtuk, vagy sejtettük, a kritikus funkcióhordozókat, csupán egy „apró’: kérdés maradt, hogyan oldjuk meg a feladatot.
6. Alkotó fázis:Eddig viszonylag könnyű dolgunk volt, csak kri­tizáltunk és elemeznünk kellett a meglevő dol­gokat.A termék nem szólt vissza, nem tiltakozott a megállapításaink ellen. Itt azonban a szokványos­tól eltérőt kellett produkálni, és ha abból valami nagy butaság kerekedett volna ki, nemcsak a termék és a többi kolléga nevetett volna a sze­münkbe, hanem még „szegény gyerek” sem véd­te volna meg a diplomatervét.Részben, hogy időt nyerjek, részben, men „szürke minden elmélet barátom, de zöld az élet aranyfája” (Goethe), behozattam néhány rekla- ció miatt visszavásárolt garnitúrát. Megint sze­rencsém volt. Más a készterméket, vagy a doku­mentációt látni, sőt, gyártás közben való megte­kintéskor is elsiklik az ember lényeges kérdések fölött.A meggyötört, meghibásodott termék „kiabál” , nem lehet a lényeg mellett tétlenül, vagy értet­lenül elmenni.Az előzőekből okulva az ötletelő szakaszban részben ismétlésként a következő kérdéseket tet­tem fel: Mi ez? Mi a funkciója? Miért nem jó ez így? Hogyan lehetne ezt a funkciót más módon teljesíteni?Az ötletek szelektálásakor a további kérdések: Mibe kerül az új megoldás? Nem keletkeznek-e hasonló, vagy más hibák az új megoldásnál?Megvalósítható-e az új megoldás, ha nem, mi­ért?Az ötletrohamot a termék és főbb hibái szem előtt tartása mellett funkció, illetve szerkezeti egységenként végeztük.298 F A I P A R  ★



A funkcionális méretek vonatkozásában a ..Mi­ért nem jó így?” kérdésre a válasz majdnem meg­oldást is adott, az egymást kiegészítő ötletekből könnyen kiválaszthatók voltak a megvalósítás­ra alkalmasak. Az értékelő szakaszban megvaló­sításra javasolt megoldás: az ülés lejtésének 2— 5°-kal való csökkentése, a beülési mélységnek a támlán kialakított has segítségével való csökken­tése, ez egyúttal a támla merevségét is megszün­tette. A karok párnázatának szélességi és magas­sági irányban való megnövelése. A kanapénál a karok közötti távolság 1350 mm, a foteleknél 660 mm volt. Mind a két méret túlzott, ráadásul a kétrészes kivehető kanapépárnázat nem azonos a két foletével.Az elfogadott javaslat a fotelkarok távolsága 660-ról 620 mm-re csökken, (ez is több a szük­ségesnél, de a karpárnázat és a méretarányok miatt jobban nem javasoltuk a fotelek szűkítését), a kanapéé 1350-ről 1240 mm csökken. A feles­leges méretek csökkentése a kb. 4—5%-os anyag­megtakarítás mellett az összekötők igénybevéte­lét is csökkenti.Az állványszerkezet elemzése és ötletelése so­rán a sok ötlet között a jellemzőek:— növeljük meg az összekötők szelvényméretét és csökkentsük a karokét,— alul és hátul az összekötők helyett forgácslap­ból készült összekötő-lapokat készítsünk,— ugyanez, de hátul kisebb, alul nagyobb szel­vényméretű keretszerkezet stb.Az ilyen jellegű ötleteket nem tartottam jó­nak, de nem bántottam, csak kértem a továbbia­kat, javasoltam, hogy nézzük meg újból a meg­hibásodott állványszerkezetet (2. ábra).Az első, ami feltűnt, hogy nem találjuk — az­az mentközben kispórolták — a 3. sz. összekötőt. Mielőtt a felháborodásunk túlzottan elmélyült volna, megkérdeztem, hogy szükség volt-e erre, és mi volt a funkciója? Az erőjáték felvázolása után kiderült, hogy erőt a 3. sz. összekötő csak akkor vehet fel, ha a 2. sz. és 4. sz. összekötő je­lentősen deformálódik, vagy valamelyik eltörik.Itt kulcskérdéshez jutottunk. Általában tör- nek-e az összekötők, vagy csak a kitüntetett hely­zetűek törnek? A mintákon ,a 4. sz. összekötő volt eltörve. Utánanéztünk, az esetek többségé­ben a 4. sz. összekötő tört el, esetenként eltört az 5. is. de az 1., 2., és még amíg volt, a 3. sz. össze­kötők sohasem törtek el.

2. ábra. A  B A C C H U S  kárpitos garnitúra 
karösszekötőinek elrendezése

Az első logikus ötlet ezután az volt, hogy csak az érintett összekötőket erősítsük meg, a többi maradjon úgy, ahogy van. Már ez is eredmény lett volna, egy hagyományos fejlesztésnél valószí­nűleg ez a végeredmény.Az értékelemzés azonban nem elégszik meg ez­zel. Újabb kérdések: miért törnek a kritikus ösz- szekötők, hogyan lehetne az állványt másképp elkészíteni, hogy a törések ne következzenek be? A nem törő összekötők nem viselnek-e arányta­lanul kis terhet, nincs-e további felesleges kö­zöttük? Némi elméleti megfontolás és gyakorlati szemlélődés után kristálytisztán felderítettük a kérdést.Abból indultunk ki, hogy három — nem egy egyenesbe eső — pont meghatároz egy síkot. Eb­ből következik, hogy a két kar összekötését, há­rom összekötő statikailag tökéletesen megoldhat­ja, a negyedik és ötödik statikailag határozatlan rendszert eredményez, ezért káros, vagy legalább­is felesleges. Az összekötők közel egyenlő oldalú háromszög csúcsain, egymástól minél távolabb helyezkedjenek el.A. túlterhelést vizsgálva megállapítottuk, hogy a funkcionális használat során a terhelés (ülés és támaszkodás) 50—55%-kát a 4. sz., 30—35%-át az 5. sz. és 10—20%-katT az 1. sz; összekötő vesezi fel. Beüléskor a párnázat által ugyan csillapítva, de jelentősen dinamikus igénybevétel terheli a 4. sz. összekötőt.Ismét megállapítottuk, hogy a 2. sz. és ha van 3. sz. összekötőket a funkcionális használatból adódóan közvetlen terhelés nem éri.A kérdést gyakorlati szemmel tovább vizsgál­va újabb meglepő dolgot tapasztalunk. Logiku­san az következne, hogy az azonos szelvénymére­tű összekötők közül a több mint kétszeres hosz- szúságú kanapé összekötők törnek el, méghozzá a legnagyobb nyomaték helyén (a tartó közepéhez közel első nagy koncentrált terhelés alatt). Ezzel szemben, ha ritkábban is, de a fotelek összekötői is törtek és nem a maximális nyomaték alatt, ha­nem az összeépítés mentén.

3. ábra. A  karösszekötők szelvénymérete és 
a furatok kiosztásaF A I P A R  *  299



Az eltört alkatrészek megvizsgálása után erre az ellentmondásra is fény derült. Az összekötők (3. sz. ábra) szelvényméretét 46X46 mm-re ter­vezték, amelyek végeibe csoportfúróval három db 0  8 mm-es furatot készítettek. Két furat a szá­raz köldökcsapok részére, egy furat az összehúzó szerelvény csavarorsója részére készült. A  cso­portfúrófej adottságaiból következően már a terv szerint is nagyon közel kerültek a furatok a szel­vény széleihez. A gyakorlatban a helyzet még rosszabb volt, ugyanis a járatos 48 mm-es, de a nem szabványos 50 mm-es fűrészáruból is 46 mm-es szelvényt kigyalulni nem lehet, illetve na­gyon nehéz. A  szelvények mért mérete 44—45 mm között volt. Ehhez adódott még a pontatlan gép beállítás, mindezek összes következménye az volt, hogy az egyik furat mellett alig maradt 1—2 mm-es falvastagság. Ez természetesen az első na­gyobb dinamikus igénybevételnél megrepedt, majd a köldökcsapok kifordultak a helyükről. Ez azért is bekövetkezett, mert az 0  8 furatba M6-os csa­varorsó került, az — különösen,ha a csavart nem húzták meg erősen — nem dolgozott együtt a köldökcsapokkal.A  megoldás ötletelésnél újabb felmerült a szel- vénymeretek növelése. Ez egyik irányban csak 9—10 mm-es ugrassa! lenne megoldúató, tehát 55X55 mm-es szelvény adódna, vagy téglalap ke­resztmetszetre kellene áttérni. Egyik megoldás sem látszott kedvező értéket adó megoldásnak. Miután egyértelműen tisztáztuk, hogy a törések oka az összekötök kedvezőtlen elhelyezése és a furatok túl közel kerülése a szelvény széléhez, egyszerűen adódott az összekötökérdés megoldá­sa. A  46X46 mm-es szelvény helyett a gyártható 45x45 mm-t választottuk. Az 0  8 mm-es veze­tő (száraz) köldökcsapok helyett 0  10 mm-es köl­dökcsapokat alkalmaztunk.A  furatokat közelebb tettük egymáshoz, ezál­tal egy biztonságos méretű falvastagságot bizto­sítottunk. A csavarorsó részére 0  8 mm-es furat helyett 0  7 furatot terveztünk (4. sz. ábra). A  megoldás egyetlen hátránya, hogy csoportfúróval egyutemben nem végezhető el a lyukak kialakí­tása.Azt, hogy három összekötő legyen itt, eldöntöt­tük, de a pontos helyüket a párnázat és tartószer­kezetének megoldásától tettük függővé.A párnázat igényelt tulajdonságait lefedő funk­ciók vizsgálatát (pl. ülőfelületet tart, hátat tá­maszt, komfortérzetet biztosít, jó esztétikai meg­jelenést ad stb.) összességükben is nézve, a rész­funkciókat és funkcióhordozókat elemezve végez­tük el.A  tartószerkezetről tudtuk, hogy sűrűn eltö­rik, kemény (ez ugyan a párnázat összes tulaj­donsága, de csak PUR-hab párnázat esetében a tartószerkezet lényegesen befolyásolja azt) és drága.Az 5. sz. ábra szerint kialakított tartószerkezet­ről megállapítottuk, hogy több funkciót is jól tel­jesít (szétszerelhetőséget biztosít, üléspárnát tart, támlapárnát támaszt), egyszerű megoldású, nem igényel különleges anyagokat és technológiát stb.. ezért az értékelő szakaszban minden olyan ötlet,

4. ábra. A karösszekötők módosított szelvénymérete 
és furatkiosztása

5. ábra. A BACCHUS garnitúra kárpitozásának 
tartószerkezete és kapcsolata az állványszerkezettel

ami alapvető megváltoztatását igényelte volna (hullámrugó, gumiheveder stb.) elesett. Itt is a funkcióelemzés és az egymást indukáló ötletek vezettek el a racionális megoldáshoz.A tartószerkezet erős lenvászon részének elem­zésekor lényeges funkcióhiányt nem találtunk. Az ötletek során sem merült fel olyan megoldás, ami olcsóbb, vagy jobb lett volna az eredetinél.A lemezbetét funkciói: a párnázat alátámasz­tásához sík felületet biztosít, az ülés- és támla­párna egymáshoz viszonyított helyzetét a terhe­
léskor is megtartja, a párnázat kényelmességét 
elősegíti, tartósságot biztosít stb.Az ötletelés során egyik nem szakember kollé­ga azt mondta, „ez a lemez keménnyé teszi a kárpitozást, ráadásul állandóan eltörik, hagyjuk el és megszűnik minden gondunk” . Nehezen tud­tam megállni, hogy ne mondjam, ha nem lenne szükség rá, már régen elhagytuk volna. Ugyanis a tartószerkezet a lemez nélküli terheléskor az 5. sz. ábrán látható helyzetből a 6. sz. ábrán lát­hatóba kerül, ami a kényelmetlenség mellett a

300 F A I P A R  *



6. ábra. Betétlemez nélküli tartó szerkezet alakja 
terhelt állapotbanpárnák túlzott deformációját és idő előtti tönk­remenetelét is okozza. Ekkor szólalt meg a konst- rüktőr kollégám „igen, ezeket a funkciókat más megoldással is teljesíteni lehet, p l ..Ezután pillanatok alatt több ötlet is jött, elju­tottunk oda, hogy a harmadik összekötőt úgyis valahol hátul, alacsonyan akarjuk elhelyezni, ezt úgy kell megoldani, hogy az a tartószerkezet vo­nalának meghosszabbításába essék és hozzá kell feszíteni a vászon tartószerkezetet. Ezáltal a tar­tószerkezet lehajlása a szükséges határon belül

7. ábra. A módosított tartószerkezet alakja 
terhelés alatttartható és az ülés és támla helyzete is viszony­lag állandó marad (7. sz. ábra). A. hátrafeszítés megoldására is több eredeti ötlet jött, ebből ket­tőt is kivitelezésre alkalmasnak találtunk.Ezzel a megoldással kiküszöböltük az egyik hi­baforrást, puhábbá tettük a kárpitozást és az ön­költséget csökkentettük.A  párnázat kialakításánál a legújabb kutatá­sok eredményei és a korszerű technológiai meg­oldások megismerése alapján kezdtük az ötletro­hamot (Miles tanácsai).

8. ábra. Az ideális kárpitozás összenyomódása a ter­
helés függvényében („a”) és az A—32-es PUR-hab 

összenyomódásának (,.b”) összehasonlítása F A I P A R  *  301



A jó kárpitozásnak olyannak kell lennie, hogy kezdetben puhán benyomódva ölelje körül az érintkező felületet, majd a benyomódás bizonyos mértéke után progresszív, de rugalmas ellenál­lást fejtsen ki a további összenyomó erő ellen. Egzakt módon a 8. sz. ábra „a” része mutatja az ideális párnázat összenyomódását a terhelőerő függvényében (1.). A 8. sz. ábra „b” része az A — 32 PUR-hab terhelés függvényében bekövetkező összenyomódását mutatja (vizsgálat az MSZ 8332. sz. szabvány szerint).Az ötletek alapján sok, önmagában jó kárpi­tos szerkezet és technológiai megoldás között vá­laszthattunk, például: több különböző PUR-hab és vlies réteg kombinációjában felépített párna, el- asztik rugómaggal készített szabadpárna, formába öntött PUR-hab párna rugóelemek és/vagy más betétek behelyezésével stb.Az értékelés során legtöbb jó műszaki megol­dás kiesett gazdaságossági, gyártástechnológiai, illetve kooperációs nehézségek miatt.A kiválasztott változat tulajdonságaiban, kor­szerűségében a legjóbbakkal vetekszik, ugyanak­kor a vállalat technikai lehetőségeit figyelembe veszi, illetve a legjobbakat használja fel. Ezáltal a minimális többletköltség árán egy kényel­mesebb, tartósabb, esztétikailag előnyösebb pár- názatot alakítottunk ki. Ha azonban a díszítőele­mek közötti különbséget is figyelembe vesszük, a költségtöbblet megközelíti a nullát.A párnázatot a korábbi megoldáshoz hasonló­an formára vágott A —32-es PUR-hab maggal ké­szítettük el. A különbség az, hogy átlagosan 20 mm-rel vékonyabb habot vágattunk, azonban a formája jobban követi az ergonómiailag szüksé­ges vonalakat, és jobb formai megjelenést ad.A felsőpárnázat elkészítését 400 g/m2-es vlies (műszálbundázat) felhasználásával terveztük. Ez adja a kezdeti lágyságot, mégpedig elsősorban akkor, ha lazán (paplanosan) ráncolva varrt be­vonóanyaggal kombináltan alkalmazzuk.Saját legújabb és a Bútoripari Fejlesztő Vál­lalat (BIFI) korábbi kutatásai alapján (2) tudjuk, hogy egyenes és homorú felületeknél a feszesen 

alkalmazott bevonóanyag nagymértékben ellen­áll a benyomódásnak (ezért legtöbb bútorszövet hamar tönkre is megy ilyen felületeken), ezért ezt elkerülendően alakítottuk ki a felület formá­ját és választottuk ki a megfelelő tulajdonságú bevonóanyagokat.Ugyancsak az említett kutatások világítottak rá arra is, hogy a lágypárnázaton lazán alkalmazott bevonóanyag a használat során minimális mér­tékű igénybevételt szenved csak, tehát felesleges 400—500 g/m2 súlyú drága szöveteket alkalmaz­ni, amikor a 150—250 g/m2 súlyú, lényegesen ol­csóbb szövetek is megfelelnek (természetesen más vonatkozásban vannak követelmények).Az előzőek ismeretében olyan konfekcionálási technológiát dolgoztattunk ki, amely egy molinó és a bevonóanyag közé fogja a felsőpárnázatot, az egész egy olyan zsákszerű huzatot alkot, amely­be a PUR-hab mag bebújtatható és egy húzózár segítségével lezárható. Ez egyúttal a tisztítás gondját is megoldja, mert a szövet a vliesszei együtt levehető és száraz vegytisztítással kitisz­títható. A száraz vegytisztítást mind a vlies, mind a bútorszövetek tulajdonságromlás nélkül kibír­ják (2), de azok a bútorszövetek, amelyeknek az „összemenése” nem több 5%-nál, 60 °C-os víz­ben, mosógéppel kimosva szintén megfelelnek a további használatnak. A  fentiek szerint kialakí­tott párnázat metszetét mutatja a 9. sz. ábra.
A  karok kialakítása az előzőek analógiájára történt, a korábbinál vastagabb, szélesebb és lá- gyabb tulajdonságokkal, kétféle formai megjele­néssel.

7. Értékelő fázis:Az értékelő fázist több részletben végeztük el. Először az ötletek közül kiszűrtük a kedvezőtlen funkcióteljesítésű, rossz gyárthatóságú és dúrva számítás alapján is nyilvánvalóan gazdaságtalan megoldásokat. Majd a megmaradt ötletekből terv­variánsokat állítottunk össze. A tervvariánsokból kettőt kiválasztottunk és mintadarabokat készí­tettünk belőlük.

9. ábra. Korszerű, ráncolvavarrt szövetbevonatú 
szabadpárna302 F A I P A R  ★



10. ábra. BACCHUS III. kárpitozott garnitúra

A két m inta közel azonos tulajdonságokkal ren­
delkezett (10. sz. ábra), jelenleg a kettő kom biná­
cióját g y ártju k  BACCHUS III. névvel, ezeket ha­
sonlítottuk össze részletekbe menő számításokkal 
egymással és az eredeti BACCHUS garnitúrával.

Nem volt könnyű dolgunk. Újból bebizonyoso­
dott, hogy m ennyire igazuk van az értékelemzés 
megalkotóinak, ugyanis a számviteli rendszer 
alapján képtelenség reális összehasonlítást tenni 
a term ékek gazdaságossága között. Az állandóan 
változó anyagárak, a rezsiköltségek és a pótléko­
lások módjainak módosításai, valam int a koope­
rációk szövevénye (pl. ugyanaz az alkatrész egé­
szen más árral, és más pótlékolásokkal kerül a 
költségvetésbe, ha saját gyártású, belső kooperá­
cióban készült, vagy külső kooperációból beszer­
zett) m iatt a korábbi költségvetésekből csak a 
naturáliákat (közvetlen anyag, közvetlen m unka­
idő) tudtuk felhasználni az összehasonlításokhoz. 
Ügy gondolom, hogy ez elegendő is, ha ugyanis 
a jelenlegi egységárakkal és órabérekkel számol­
va a közvetlen anyag- és közvetlen bérköltség 
egyik term éknél kedvezőbb, a tényleges összes 
költségének is kedvezőbbnek kell lennie. Csak 
akkor lehet téves ez a számítás, ha a felhasznált 
gépórák száma lényegesen eltér, vagy jelentősebb 
külön eszközigénye van az egyik term éknek. A 
gépóra ráfordításokat és a gyártási külön költsé­
geket sajnos nem tudtuk  pontosan feltárni, azon­
ban azt meg tud tuk  állapítani, hogy kizárólag a 
konfekcionálásnak van többlet gépigénye az új 
megoldásoknak, a többi műveletnél általában 
egyszerűsödött a helyzet, ezért ezt a tényezőt az 
értékelésnél változatlannak tekintettük. A funk­
ció teljesítését a világszínvonal (ideális) funkció­
teljesítéshez viszonyított pontszámok és a funk­

ció súlyszámok szorzatainak összege alapján (1. 
sz. táblázat), a költségeket a különböző funkció­
hordozók anyag- és bérköltségének az eredeti te r­
mék százalékában kifejezett mennyiségei és a 
funkcióhordozók részesedése az összes költségből, 
m int szorzótényezővel való szorzatainak összege 
alapján hasonlítottuk össze (2. sz. táblázat).

A két táblázat számait és végeredm ényeit lá t­
va először csalódottak voltunk, m ert jobb ered­
m ényt vártunk. A számoknak azonban valahol 
mindig igazuk van, ugyanis egy alapvetően jó 
term éket értékelem eztünk. Ez abból is látható 
hogy a világszínvonalként elfogadott 500 pontot 
nem egy funkció elég jól megközelítette, ezért 
számos megoldást elfogadtunk, több funkciót 
csak minimális m értékben tudtunk megjavítani.

Hogy nem végeztünk rossz m unkát, a várható 
reklamációcsökkenés anyagi és erkölcsi előnyein 
túl az is bizonyítja, hogy ha a funkcióteljesítés­
re adott pontok összegének arányait tekintjük, 
kedvezőtlenebb eredm ényt kapunk, m int ha a 
funkciók súlyzott pontszám ait vetjük össze, te ­
hát a term ék fontos tulajdonságait javíto ttuk meg.

A funkciók, költségek és értékek összehasonlítása:

BACCHUS II. F o

BACCHU Fo

BACCHUS II. F2

BACCHUS Fi

BACCHUS III. F ()

BACCHUS Fo

2940
-- ----------=  1,111

2645

40 610
= ------------=1,135

35 955

2955
= -------- =  1,117

2645
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1. sz. táblázat
A funkcióteljesítés értékelése

A
fu
nk
ci
ó

so
rr
en
dj
e

Funkció 
(tulajdonság)

A funkció 
súlyszám a

Bacchi 
pontszám

US gt.
pont X  
súlysz.

Bacchuí 
pontszám

5 II. gt. 
pont X  
súlysz.

Bacchus 
pontszám

III. gt. 
pont X  
súlysz.

1. K ényelem 25 330 8 250 400 10 000 400 10 000
2. Esztétika 19 355 6 745 380 7 220 390 7 410
3. Tartósság 18 320 5 760 400 7 200 400 7 200
4. Kezelhetőség 15 400 6 000 405 6 075 410 6 150
5. T isztíthatóság 10 315 3 150 420 4 200 420 4 200
6. Elhelyezhetőség 8 475 3 800 480 3 840 480 3 840
7. Súly 5 450 2 250 455 2 275 455 2 275

100 2645 35 955 2940 40 810 2955 41 075

2. sz. táblázat
A közvetlen költségek alakulása a százalékban kifejezett változások és részköltségek arányszáma szorza­

tával kifejezve

Sor­
szám

Funkcionális 
egységek 

A nyag és bér
A rány­

szám %
Bacchus 
g t ,  % x  
aránysz.

%
Bacchus

II. gt.
% X  

aránysz.
%

Bacchus 
III. gt. 
% X  

aránysz.

1. K arok fűrészáru 18,1 100 1810 100 1810,0 100 1810,0
2. Összekötők f.-á. 6,2 100 620 62 384,4 62 384,4
3 összehúzó vasalás 0,5 100 50 66 33,0 66 33,0
4. Tartószerkezet 5,4 100 540 85 459.0 90 2310,8
5. P árnáza t 21,8 100 2180 105 2289,0 106 486,0
7. D íszítőelemek 0,8 100 80 15 12,0 15 12,0
6. Bevonóanyagok 25Д 100 2510 65 1631,5 65 1631,5
8. Egyéb anyagok 15,1 100 1510 95 1434,5 95 1434,5
9. M unkabér 7,0 100 700 96 672,0 97 679,0

100,0 — 10000 — 8725,4 — 8781,2

:,68

BACCHUS III. F3 41 075
-  1,142

BACCHUS Ff 35 955

BACCHUS II. K2 8725,4
=  0,873

BACCHUS Kx 10000

BACCHUS III. K3 8781,2
— 0 R7R

BACCHUS K Í 10000

F Í
BACCHUS E< —

35 955 
— -  9 HQ

K ( 10 000

BACCHUS П Eo —
F 2 40 810

— 4
K2 8725.4

BACCHUS TIT Eo —
F3 41 075

K3 8781.2

E2 4,68
— — 1 30

Ei 3,59

4,68

Fo =  a funkciók súlyozatlan pontszáma

Fi — a Bacchus gt. funkcióinak súlyozott pont­
száma

F2 =  a Bacchus II. gt. funkcióinak súlyozott pont­
száma

Fa =  a Bacchus III. gt. funkcióinak súlyozott 
pontszáma

Ki =  a Bacchus gt. százalékos költségarányának 
összege (100X100)

K2 =  a Bacchus II. gt. százalékos költségarányá­
nak összege

K3 =  a Bacchus III. gt. százalékos költségarányá­
nak összege

Ej — a Bacchus gt. értéke
E2 =  a Bacchus II. gt. értéke
E3 =  a Bacchus III. gt. értéke

A matematikai összevetések után láthattuk, 
hogy az értékelemzésünk elérte a célját. A koráb­
bi termék közvetlen költségeinél 12—13%-kal ki­
sebb költséggel, 13—14%-kal jobb funkcióteljesí­
tést értünk el. Az új termékváltozat értéke (ver­
senyképessége) 30%-kal magasabb, mint a BACC­
HUS kárpitos garnitúráé volt.

Irodalom --------

[1] M atlák Zoltán—Szabó M iklós: „B útorkárpitozás'' 
M űszaki K önyvkiadó, 1984.

[2] Bútorszöveteik és kárpitozási technológiák össze­
hasonlítása, a bútorszövetek és kárpitozási tech­
nológiák összefüggéseinek vizsgálata a lapján . BI- 
FI ku ta tási részjelentések 1984—1986.
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Új fejlesztések az MDF termelésben és felhasználásában
D R . H A D N A G Y  J Ó Z S E F

Az MDF térhódítása a fafeldolgozó iparban folyamatosan növek­
szik. A termék az utóbbi két évben minőségileg fejlődött, feldolgo­
zásának legtöbb problémáját megoldották. Az irodalmi forrásokra 
támaszkodó ismertetés ezekről a legújabb fejlesztésekről ad bővebb 
tájékoztatást. Elsősorban említi az új technológiákat és berendezé­
seket, a műszaki tulajdonságok alakulását. Foglalkozik továbbá i 
korszerű felhasználási technikával, s az ebben rejlő lehetőségekkel. 
Megállapítja, hogy: amennyiben a hazai fafeldolgozó ipar nem 
akarja növelni lemaradását a legújabb fejlesztések vonalán, nem 
késlekedhet az MDF hazai felhasználásának, sőt, gyártásának be­
vezetésével sem.

Bevezetés
Az elmúlt évben kezdte meg termelését a Német 
Szövetségi Köztársaságban a Glunz cég érdekelt­
ségében épült új MDF gyár. Ezzel összefüggésben 
— a Németországban még új term éknek számító 
MDF-lapok felhasználásának kérdéseit tárgyalta 
Bad-Neuheim-ben a bútoripar 180 prominens kép­
viselője. Az ipari szakemberek m ellett részt vett 
a megbeszélésen több gazdasági és iparpolitikai 
személyiség is, akik többféle aspektusból vizsgál­
ták az új term ék megjelenésének hatását — m in­
denekelőtt a bútoriparban (7).

A konzultáció során egyértelműen m egállapítot­
ták, hogy az MDF anyag jelentősége 1975 óta fo­
lyamatosan növekszik. A résztvevők között sze­
replő USA-beli Forsin-Service alelnöke az am eri­
kai termelés és felhasználás helyzetéről tájékoztat­
ta a m egjelenteket és megállapította, hogy az 
Egyesült Államokban tapasztalható lassú fejlődés­
sel szemben Európában igen gyorsan és jóval erő­
sebb ütem ben terjed  az MDF anyagok termelése 
és felhasználása. Jóllehet, abszolút számokban Eu­
rópa még messze alatta  van az amerikai termelés­
nek, a növekedési ütem a közeljövőben az össz- 
volument is jelentősen emelni fogja. A nyugat­
európai gazdasági stratégia ugyanis egyre inkább 
innovációcentrikus. Az innovációk forrása pedig a 
vevőkör, a piac, a minőség és a technológia; álla­
pította meg az egyik gazdaságtudományi szakem­
ber. Vagyis minél több beruházást és minél több 
jó minőségű term éket kell eszközölni. A több te r­
melés m ellett azonban innovatív gondolkodásra is 
szükség van a term ékek elhelyezése és felhaszná­
lása szempontjából.

Úgy látszik, a nyugati bútoripar az MDF-ben 
lá tja  a struktúraváltás nagy lehetőségét. Német­
országban a forgácslapgyártás őshazájában is meg­
jelent az első MDF gyár, amely hivatva van meg­
terem teni azokat a feltételeket, amelyek a bútor­
gyártás és -kereskedelem trendjének megváltoz­
tatásához szükségesek, s amelyeket O. Glunz a kö­
vetkezőkben foglal össze:

1. Új eredeti elgondolások,
2. Új anyag és technológia az új bútorform ák 

nagyüzemi gyártásához,
3. Új közönségízlés kialakítása.

Hazai szakembereink körében is gyakran esik 
szó az M DF-felhasználás hazai prespektívájáról. 
Az anyagban rejlő lehetőségeket és lehetséges ten­
denciákat a szerző 1986-ban igyekezett m ár bemu­
tatni szakfolyóiratunk oldalain (12). Az azóta el­
telt időszakban azonban újabb tapasztalatok, meg­
gondolások és feltételek születtek, amelyek indo­
kolttá teszik, hogy a kérdést ú jra  a nyilvánosság 
elé hozzuk: Van-e jövője az MDF-nek a hazai gya­
korlatban?

A kérdés megválaszolásához meg kell vizsgálni 
a lehetséges alternatívák műszaki, gazdasági alap­
jait és venni kell a bátorságot a konstruktív pers­
pektíva kialakítására. A nyugat-európai tapaszta­
latok mindenképpen pozitívak. A gyártás és fel­
használás egyaránt növekvő tendenciát m utat és 
egy egészen új termelési struk túra  kialakulásának 
lehetünk tanúi.

1. Faforgácslap és MDF

A hazai gyakorlatban éppúgy, m int a legfejlettebb 
nyugati technológiában, a faforgácslap ma m ár 
ugyanolyan mindennapos alapanyag, m int néhány 
évtizeddel ezelőtt a bútorlap, és még azelőtt a te r­
mészetes faanyag volt. Az egyenletes szerkezetű, 
jó felületi tulajdonságokkal rendelkező, jól kihasz­
nálható forgácslap term ékek a bútoripar alapanya­
gának 85—90 százalékát fedezik, megmunkálásuk, 
felületkezelésük és általában a továbbfeldolgozá- 
suk ma m ár semmiféle gyakorlati problémát nem 
okoz.

A forgácslapból készült bútor, vagy egyéb te r­
mék minőségileg kifogástalan, a kereskedelemben 
korszerűnek tekintett áru. Napjainkban m ár nehe­
zen tudjuk elképzelni, hogy forgácslap nélkül ho­
gyan lehetne kielégíthető a tömegbútor és egyéb 
term ékek keresleti igénye. A világ forgácslapter­
melése 1987-ben közel 110 millió köbm éter volt, 
az összes falemezféleségek termelésének mintegy 
43—44 százaléka. Vagyis a forgácslap ma m ár nél­
külözhetetlen anyag.

A bútorgyártás és a fafeldolgozó gépek gyártá­
sa m ár hosszú ideje a forgácslapokra specializáló­
dott. A hazai ipar 30 éve használja a különböző 
szerkezetű és minőségű forgácslapokat. Tulajdon­
ságait, használati értékét ismerjük, a lapok tech-
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nológiáját állandóan és folyamatosan fejlesztik. 
Felm erült tehát jogosan a kérdés: mennyiben je­
lent újat, milyen korszerű igények kielégítésére 
szolgál, s egyáltalán a forgácslappal szemben mi­
lyen előnyökkel rendelkezik az MDF?

Mindenekelőtt szükségesnek látszik megállapíta­
ni: Az MDF nem a hagyományos lapterm ékek ver­
senytársa. Nem azok helyettesítésére vagy felvál­
tására szolgáló anyag. Már csak azért sem, m ert 
gyártási költsége azoknál magasabb. Az MDF ki­
egészíti azt az ajánlatot, amelyet a lap- és lemez­
termelő anyag ipar kínál a különböző felhaszná­
lóknak, termékeik előállítására. A felhasználók 
szempontjából a megkülönböztetést az teszi indo­
kolttá, hogy az MDF term ékek m egmunkálható- 
sága, feldolgozhatósága a gyakorlatban ott kezdő­
dik, ahol a forgácslapokét befejezettnek kell te­
kinteni. A középsűrűségű lapok hirtelen és látvá­
nyos betörése a déli és nyugat-európai országok 
fafeldolgozó iparába elsődlegesen ezzel a tulajdon­
sággal magyarázható — közelebbről azzal, hogy ez 
az anyag a még drágább természetes faanyag he­
lyettesítésére is képes olyan formákban, amelye­
ket forgácslappal gyakorlatilag nem lehet gazda­
ságosan megvalósítani. A dobozszerű sarkos, éles 
bútortesteken, a síklap ajtókon, a domborulat nél­
küli burkolatokon túlhaladó korigény, a változó 
közízlés és divat m indenképpen szükségessé tette 
egy a természetes fa m egm unkálhatóságával azonos, 
hasonlóan felületkezelhető, egyenletesebb minőségű 
és lehetőleg olcsóbb anyag beléptetését a term elé­
si folyamatba. A régihez visszatérő, mégis korsze­
rű új stílusirányzatok megfelelő tömegméretű meg­
valósítását az MDF anyag hivatott szolgálni. A 
tömeggyártás mellett természetesen az egyedi el­
képzelésekhez, a kézműipari feldolgozáshoz is al­
kalmas az anyag, technológiában és árban egy­
aránt.
A fenti állításokat a következő előnyös tulajdon­
ságok igazolják:

— A természetes fához viszonyított takaréko­
sabb anyagfelhasználás; a megmunkálási 
módtól függő 80—90 százalékos kihozatal biz­
tosítása,

— A természetes fával szemben könnyebb, gyor­
sabb, energiatakarékosabb megmunkálási le­
hetőség,

— A technológiai részfolyamatok számának és 
időtartam ának csökkenése,

— A megmunkálási pontosság, a felületminőség 
javulása; változatos felületképzési lehetősé­
gek.

A felsorolt előnyök az anyag felhasználási terü ­
letét szinte korlátlanná teszik, azonban a fejlesztés 
ma tudatosan abban az irányban folyik, amely a for­
gácslappal való versenytől egyre távolabb viszi a 
felhasználást. Nevezetesen, a sokoldalúan megmun­
kált kisebb m éretű felületek, a különböző meg­
m unkált alkatrészek, valam int a természetes fából 
is nehezen gyártható, homogén belső szerkezetet 
kívánó díszítőelemek és alkatrészek irányában (1, 
2).

Az utóbbi évek mind a termelés, mind pedig a 
felhasználás vonatkozásában jelentős fejlődést hoz­

tak. Tekintsük át ezt az u tat a minket, magyaro­
kat is érdeklő szempontokból.

2. Termelés

Az M DF-termelést 1965 óta ta rtják  nyilván a sta­
tisztikai közlemények. A világprodukció, s ezen be­
lül az USA, Európa és az egyéb földrészek term e­
lési adatait 1983-ig a szerző m ár em lített cikke (10) 
tartalmazza. Az azóta eltelt időszak fejlesztési ada­
tait különböző források alapján (2, 4) az 1. táblá­
zatban m utatjuk be.

1. táblázat

MDF termelés fejlesztése az utóbbi években 
(ezer m?-ben)

* A legújabb adatok még nem állnak rendelkezésre

Termelés 
év &SA Európa Egyéb összesen

1982 1124 545 1669 2785
1985 1212 585 1669 3466
1986 1382 600 1669* 3651

Ismeretes, hogy Európában csak 10 évre tekint 
vissza az MDF-termelés. Az utolsó üzemet az el­
múlt évben állították teljes termelésbe az NSZK- 
ban (Meppen) évi 75 000 köbméteres kapacitással. 
Ezzel az európai termelőkapacitás 675 ezer köbmé­
terre emelkedett. Az európai cégek által gyártott 
lemezek m árkanevei és gyártói a következők:

Caberboard Nagy-Britannia (Cowic)
Finsa Spanyolország (Santiago de)
Itovel Franciaország (St. Dizier)
Jasen Jugoszlávia (Kral j evő)
Medite Írország (Ölömmel)
Novolegno Olaszország (Arcella)
Plaxil Olaszország (Osoppo)
Topán NSZK (Meppen)

A felsorolt termelők által gyártott mennyiségek 
felett Nyugat-Európa még kb. 40—50 ezer köbmé­
ter term éket importál az Egyesült Államokból.

A közölt adatokból kitűnik, hogy a termelés nö­
vekedésének indexe 1984-hez viszonyítva az USA- 
ban 1,23; Nyugat- és Dél-Európában 1,1, vagyis 
Európa termelése még mindig lassabban fejlődik, 
aminek legfőbb oka a faforgácslapgyártók erős el­
lenállása az új term ékkel szemben. Ezért hangsú­
lyozza valamennyi MDF gyártócég a legerőtelje­
sebben, hogy az új anyag nem tám aszt konkuren­
ciát a faforgácslapokkal szemben, legalábbis nem 
abban az értelemben, hogy olcsóbb anyaggal vál­
taná ki a sík forgácslapokat. K onkurenciát jelent 
viszont a késztermékfejlesztés lehetőségeinek te­
kintetében, a m ár em lített újtípusú bútorok és bur­
kolatok területén. S m ert a feljesztést legfeljebb 
időlegesen lehet hátrálta tn i vagy fékezni, minden 
olyan termék, amely ezt elősegíti előbb vagy utóbb 
túlhaladja a megszokottat, a kényelmest. Ezért vár­
ható az egész világon az MDF egyre gyorsabb üte­
mű előretörése és termelési volumenének növeke 
dése a közeljövőben.
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3. Új technológiák és berendezésekA tömegtermelés mennyiségi és minőségi fejlesz­tése egyrészt műszaki, másrészt gazdasági szem­pontból követeli meg a korszerűbb, gazdaságosabb technológiákat és berendezéseket. Az MDF terme­lésének területén elsősorban az energiafelhaszná­lás csökkentésére törekszenek. A technológia és a berendezések fejlesztésében természetesen a DE­FIBRATOR AG jár az élen, hiszen a világon mű­ködő mintegy 50 MDF gyár berendezéseinek 80 százaléka tőlük származik és világelsőnek számít a rostlemez-berendezések gyártói között.Az energiatakarékosság mellett azonban számos a minőséget befolyásoló és gyártásidőt csökkentő technológiai és technikai megoldás is napvilágot látott az utóbbi években. Ezek közül néhány leg­fontosabbat ismertetünk a következőkben(6).— Apríték-előmelegítésA  rostosítás energiaszükségletének csökkentésére a modern üzemekében az aprítékot a defibrátor előtárolójában 80—100 °C-ra előmelegítik. Erre a célra alacsony nyomású, „hulladék” gőzt alkalmaz­nak. Az előmelegített aprítékból kevesebb víz kon- denzálódik a defibrátor melegítőjében, így a ros- az aprítékmosóba vezetik, ami már a folyamat ele­jén kissé felmelegíti az aprítékot, s ez különösen tok is szárazabbak maradnak. Ezáltal nemcsak a rostosítás energiaszükséglete csökken, hanem a szá­rításé is. A továbbító csiga által kipréselt forróvizet a hidegebb téli időszakban jelentős hőenergia-meg­takarítást eredményez.— Defibrátor-fejlesztésA rostosító berendezésekben mindenekelőtt a de- fibrátorok teljesítményét növelik. A régi 100—150 t/nap teljesítményekkel szemben a mai üzemekben már 200—300 t/nap kapacitású defibrátorok mű­ködnek, természetesen jóval nagyobb motortelje­sítmények mellett. A nagyobb elektromosenergia­felhasználás látszólag ellentmond az energiataka­rékosságnak, azonban a helyzet az, hogy a moto­rok minden kWh egység teljesítménynövelése 1,6—1,7 kg többletgőz-termelést is eredményez, amely végső soron az összenergia-felhasználásban nem jelent többletet. A defibrátorban keletkező többletgőzt ugyanis visszavezetik az előmelegítő továbbítócsigához, ahol részt vesz az anyag továb­bi puhításának folyamatában.— RostszárításIsmeretes, hogy az MDF technológiában a műgyan­ta bekeverése szárítás előtt történik. A bekevert, némileg magasabb nedvességtartalmúvá váló rost szárításához különféle szárítóberendezéseket fej­lesztettek ki. Az ismert szárítók közül jelenleg leg­inkább a csőszárító berendezéseket alkalmazzák. Ezekben max. 160 °C hőmérsékletű levegővel tör­ténik a szárítás, amihez 80—100 méter hosszú cső- ra van szükség, mivel a légsebesség igen nagy (mintegy 30 m/sec). A tűzveszély elkerülése érdeké­ben már mindenütt szikrajelző műszereket alkal­maznak, automatikus oltókészülékekkel összekap­csolva. A  szikrák gyakoriságának csökkenését úgy érik el, hogy a bekevert rostot előtárolóból fuvat- ják a szárítócsőbe.

— PaplanképzésAz egyenletes, homogén rostszerkezet kialakítása kulcskérdés az MDF-gyártásban. A lapszerkezet­nek hossz- és keresztirányban egyaránt homogén szerkezetét speciális terítőberendezésekkel biztosít­ják. Ezek között a „Pendistor” rendszer tekinthe­tő legkorszerűbbnek. Ez a berendezés sűrített le- végő segítségével, forgó szeleprendszeren keresz­tül szórja minden irányban egyforma sűrűséggel a rostokat. A légnyomást és mennyiséget a kiala­kuló teríték vastagságának függvényében számító­gépes rendszer szabályozza vissza. A teríték vas­tagságát három vonalban — két szélen és középen folyamatosan mérik és vezetik vissza a számító­gépre. A szabályozóberendezés automatikusan ál­lítja be a rost tömeget, a szórófej sebességét, va­lamint a levegőnyomást. A paplanképző berende­zés elvi sémáját az 1. ábra mutatja be.— PréselésA nagy vastagságú, kis sűrűségű rostpaplant fo­lyamatos működésű szlagos, görgős előprésen ala­kítják a hőprésnek megfelelő vastagságúra. Az előprés két előnyomóhengere magas élnyomással biztosítja a megfelelő előtömörödést, s ezáltal a hő­prés kisebb nyitásmagasságát, illetve kisebb faj­lagos nyomását teszi szükségessé. A jó előpréselés következtében a felület is egységesebb, a készlap felületét kisebb mértékben kell csak csiszolni.A hőpréselés a legtöbb üzemben hagyományos, többemeletes présekkel történik. A legújabb gép­soroknál — így a TOPÁN gyártásánál is — vi-
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2. ábra. Konti—Roll présberendezés képeszont már az utóbbi években kifejlesztett folyama­tos, végtelenített egyemeletes prést, az ún. Konti- Roll (Siempelkamp) préseket alkalmazzák (2. ábra). Ez a préstípus 21 méter hosszú, öt fűtőzónára osz­lik, 200—210—180—170 és 150 °C hőmérsékletű szakaszokra. A  présnyomást 18 préskereten belül egyenként külön-külön, automatikusan szabályoz­zák, a lap szélein és a középső részén is egymás­tól függetlenül. A nyomásszabályozás az egyes te­rítékrészek belső nyomásának csökkenése alapján (relaxáció) történik. így biztosítják az egyes pap­lanrészek abszolút azonos sűrűségét és az egyen­letes lap vastagságot (7). A  hagyományos és az ön­szabályozó présdiagram összehasonlítása látható a 
3. ábrán.

3. ábra. Hagyományos és relaxációs présdiagram ösz- 
szehasonlítása. P i . . .  nyomás értékek. T i . . .  időA folyamatos préselés energiaszükséglete kisebb, mint az ütempréseké, s emellett beruházási költ­sége is alacsonyabb (bár maga a prés ára maga­sabb, mint a hagyományosoké).A  röviden vázolt technológiai és berendezésbeli korszerűsítések előnyei több oldalon is lemérhe- tők.Mindenekelőtt a készlapok szerkezeti és felületi minőségének javulásában. A  felület egyenetlen­sége miatt a hagyományos lapoknál mintegy 10 százalék a csiszolási veszteség, míg az újabb eljá­

rásnál 5 százalékon belül marad. Ugyanakkor a lapok sűrűségét mintegy 5 százalékkal lehet csök­kenteni. összegezve a megtakarításokat csupán a felhasznált anyagokban (fa és kötőanyag) 10—14 százalék közötti felhasználáscsökkenést értek el. Az elektromos energiamegtakarítás még látványo­sabb. A Konti—Roll prés fajlagos energiafelhasz­nálása 1 kwH/m3 körül mozog, az ütemprések 5— 10 kwh/m3 szükségletével szemben.
4. Különleges lapok és laptulajdonságokA  felhasználási területek bővülésével a laptulaj­donságokkal szembeni igények is növekszenek. A forgácslapgyártáshoz hasonlóan az MDF-termelés- ben is a legkülönfélébb adalékokat használják egy- egy speciális követelmény kielégítésének érdeké­ben.Már hivatkozott két évvel ezelőtti ismertetésünk­ben közöltük néhány lapgyártó cég termékeinek fontosabb fizikai és mechanikai tulajdonságát. Ezek a sűrűség, hajlítószilárdság, vízfelvétel, alak­változások, lapleemelő szilárdság és csavarállóság értékeire nézve szolgáltak tájékoztatásul. A  fel­dolgozók részéről azóta jelentkező igényeknek meg­felelően súlyt helyeznek a gyártók mindenekelőtt a :— formaldehid-emisszió,— a dimenzióstabilitás,— akusztikus és termikus tulajdonságokra.Szükséges tehát erről is néhány tájékoztató ada­tot ismerni.
Formaldehid-emisszióEnnek mértékéül jelenleg általánosan elfogadott az ún. „Perforatorérték” a DIN/EN 120 szerint maximálisan 10 mg/100 g atro mennyiség. Az ezt meg nem haladó értékkel bíró lapok az E l kate­góriába (formaldehidszegény-lapok) sorolhatók. Meg kell jegyezni, hogy a perforatorérték több té­nyezőtől függ — pl. az időtől, a légnedvességtől és a felületkezelés módjától stb. Továbbá a készter­mékhez felhasznált egyéb anyagoktól (ragasztó, lakkbevonat), ezért újabban a termékeket a kam­rás módszerrel vizsgálják. A  perforátor-módszer és a kamrás vizsgálat között szoros korreláció áll fenn, azonban ennek részletes, általánosan elfogad­ható összefüggését még nem tisztázták, bár csak­nem minden termelő országban folynak már ez- irányú kutatások. Nálunk a Faipari Kutató Intézet kísérletei érdemelnek figyelmet, amelyek ezen a területen már használható eredményeket hoztak. Ezt azért tartjuk szükségesnek megemlíteni, mivel az esetleges külföldi importból származó lapok el­lenőrzésére és a külföldi vizsgálatokkal való össze­hasonlításra a hazai felhasználóknak ma már itt­hon is módjuk van.
Dimenzió stabilitásKülönösen az építészeti felhasználásnál van kiemel­kedő jelentősége a légnedvesség-változás által oko­zott zsugorodás, illetve dagadás értékének. A  vál­tozások 1 százalék nedvességtartalomra vetítve lapsíkirányban 0,04—0,05 százalék, míg vastagság­ban 0,63—0,75 százalék között vannak. A  vizsgá-
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lati klímahatárok 35— 85 százalék relatív légned­
vességet jelentenek.

Akusztikus és termikus tulajdonságok
Ugyancsak építészeti felhasználásnál fontos tulaj­
donságok. A  forgácslapokkal közel azonos értékek­
kel rendelkeznek az MDF-lapok, s a konkrét ér­
tékek szoros összefüggésben vannak a lapok sűrű­
ségével. Néhány tájékoztató értéket a 2. táblázat­
ban közlünk (9).

2. táblázat 
Hangabszorpció dB

Frekvencia H z
Lapvastagság mm

12— 16 19 25

125 17,20 21,45 22,97
250 21,34 24,05 27,09
500 26,31 29,40 31,91

1000 29,97 30,20 31,31
2000 29,26 28,05 29,01
4000 28,84 36,30 38,01

A  lapok hővezetési tényezője az adott vastagsá­
gok esetén 0,65— 0,78 g/cm3 sűrűség értékek mel­
lett 0,110— 0,123 W/mk értékek között változik.

5. Normatív szabályozás

Az MDF-gyártó országok európai egyesülete, az 
Euro MDF Board (EMB) az elmúlt évben javasolta 
az egységes MDF-szabványtervezet kidolgozását. 
Eddig ugyanis az egyes gyártók a nemzeti farost­
lemez-szabványok egyszerű módosított változatát 
alkalmazták termékeik minősítésére, illetve vizs­
gálatára. Ezek a szabványok azonban eltérő felté­
telekből és követelményekből állnak össze, s ezért 
az általuk rögzíthető eredmények igen nehezen ha­
sonlíthatók össze.

Alapvető eltérések vannak az egyes nyugat-eu­
rópai szabványokban a nedves, félszáraz, illetve 
száraz lemezek sűrűsége, vastagsági méretei és a 
megkövetelt műszaki jellemzők között, amelyek 
csak részben, vagy egyáltalán nem alkalmazhatók 
a ma már egységesen elfogadott meghatározású 
MDF-lapokra. Az EMB által kidolgozott szabvány­
tervezet messzemenően figyelembe vette a farost­
lemeztermékek gyártásával és felhasználásával 
kapcsolatos eddigi szabványosítási tapasztalatokat, 
de alapvetően mégis speciálisan a korszerű MDF- 
termékek tulajdonságait és követelményeit igyek­
szik egységesen és egyértelműen rögzíteni (5).

A  szabvány tartalomszerűen azonos felépítésű a 
farostlemez szabványokkal, de egyes előírásaiban 
specifikus, és kiegészítésül bizonyos egyedi tulaj­
donságokat is rögzítenek. így pl.: az MDF-lapok- 
nál nagy fontossága van —  a vékony farostleme­
zekkel szemben —  a lapok élein mérhető csavar­
állóságnak, valamint a sűrűség keresztmetszeti 
megoszlásának. A megmunkálás eltérő volta a fa­
rostlemezektől; ahol döntően csak fűrészelésről és 
fúrásról van szó, az MDF-nél pedig túlnyomórészt 
marásról; indokolja a lapok ásványianyag-tartal- 
mának vizsgálatát és rögzítését.'

Ugyancsak eltér a megmunkált felületek felület­
kezelhetősége, ezért fontos a felületi abszorbció 
mérése és meghatározása. Természetesen nem hi­
ányzik a szab vány tervezetből a formaldehid-emisz- 
szió mérési módszerének és határértékeinek meg­
határozása, amely a perforátoros és a kamrás mód­
szerrel egyaránt végezhető, azonban a két érték 
összehasonlítására egyelőre nem ad konkrét elő­
írást.

6. A felhasználási technika fejlesztése

Az MDF-lapok különböző felhasználási területei­
nél mindenütt a megmunkált felületek növekedé­
se és az ezzel kapcsolatos felületkezelési eljárások 
fejlődése jellemző. A  fűrészelési, fúrási, marási 
műveletek jellemzőit és az ezekhez szükséges szer­
szám és technológiai paramétereket már korábban 
részletesen elemeztük. Itt most különösen a bonyo­
lultabb profilmarással, ill. a felületképzés legutób­
bi fejlődésével kívánunk foglalkozni (10).

A nagyobb faipari szerszámgyártó cégek külön 
szerszámprogramot készítettek már az MDF-ter- 
mékek megmunkálásához. Ezek között említést ér­
demelnek az ún. szuper-profilozók. Ezeknél a szer­
számfejhez igen sokféle profilkés tartozik, ame­
lyek néhány mozdulattal cserélhetők (4. ábra) (10., 
11). Különös figyelmet érdemelnek a számítógép­
vezérlésű (CNC) marógépekhez alkalmazható kü­
lönböző profilú marószerszámok, amelyek a gépek 
optimális kihasználását biztosítják, amellett, hogy 
tökéletes felületet nyújtanak.

4. ábra. Cserélhető profilú profilmaró szerszám

6.1. Felületkezelés
A felületképzés követelményeinek magasértékű 

kielégítéséhez elengedhetetlen feltétel maguknak a 
a felületeknek a homogenitása és alakstabilitása. 
Az MDF-ből kialakított sík- és profilfelületek egy­
aránt megfelelnek a felületképzés ezen igényének. 
A lapsík és a profilfelület között azonban szívó­
képesség tekintetében igen nagy a különbség. Ezért 
a profilfelületek kezelése előtt feltétlenül szükség 
van egy szívásgátló réteg kialakítására. Ezt a szí­
vásgátló réteget a következőképpen javasolják el­
készíteni. Az alapanyag PUR alapozó, amelyet 2:1 
arányban kevernek össze a hozzá alkalmas kike-
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ményítő adalékkal. A keveréket 20 százalék hígí­tóval teszik felhordásra alkalmassá. Az NSZK- ban konkrét kísérleteket folytattak a megfelelő technológia kialakítására. A kísérletekhez LIGNAL gyártmányokat használtak (PUR—DG 4717; DR 4065;, illetve DV 4900).A felhordott réteget 18 °C szobahőmérsékleten szárítják két órán keresztül, majd a végleges felü­letképzés előtt finom csiszolást végeznek.Az élek, illetve megmunkált felületek további kezelése történhet:— Nitrocellulóz típusú lakkokkal,— Poliuretán alapú lakkokkal,— Vízoldható lakkokkal és— poliészter alapú lakkokkal egyaránt.A nitrobázisú lakkokat általában két vagy há­rom alaprétegben és egy fedőrétegben hordják fel közbenső szárítás és csiszolás beiktatásával a szo­kásos módon. A végleges felületkezelés gyakorlati­lag már a sík lapfelülettel együtt történhet. Az egyéb lakktípusoknál 1 vagy két alaprétegre egy fedőréteget hordanak fel, természetesen ezeknél is közbenső szárítás és csiszolás beiktatásával. Az MDF-lapok különféle, ún. effektus lakkokkal is éppúgy felületkezelhetők, mint az egyéb fa felü­letek. így pl. gyöngyház lakkal, márványutánzatú lakkal, kalapácslakkal stb.Különleges felületképzésre nyújtanak lehetősé­get a fóliabevonatok. A PVC- vagy melamingyan- tás fóliák a forgácslapgyártásban ismert eljárások­kal vihetők fel az MDF-lapokra is, síkban, vagy a profiles élfelületre is. Az előbbi esetben az élpro­filt kontrasztszerűen alakítják ki, előzetes pácolás­sal. A teljes bevonat alkalmazásakor az egész fe­lület azonos lakkbevonattal készül. A  felületkeze­léssel kapcsolatos tapasztalatok azt mutatják, hogy az MDF-anyagok gazdaságosan és igen jó minősé­gű felületek kialakítására alkalmasak. A  rendkí­vül homogén lap- és élfelületek egyrészt kevesebb anyagfelhasználást, másrészt tükörsima, egyenle­tes, „nyugodt” felület kialakulását teszik lehetővé, így az alapanyag ára a legváltozatosabb megjele­nési formák és felületek révén bőségesen megté­rül.
6.2. A felhasználási területek bővüléseAz MDF-anyagok bútoripari felhasználásában növekszik az előregyártott, végkikészített szegély és díszlécek, valamint a gazdagon megmunkált frontfelületek szerepe. Ezeken a területeken mu­tatkozik az MDF a legversenyképesebbnek, mivel a rendkívül megdrágult természetes keményfa anyagot minőségben és megjelenésben egyaránt tökéletesen pótolni képes.A selejt teljes mértékben kiküszöbölhető. Nem kell tartani az anyag görbülésétől, vetemedésétől, a lécek és lapok nem repednek, kajszulnak. A gyártók a legkülönbözőbb profilokkal és ezek szá­mos felületkezelési változatával állnak a felhasz­nálók rendelkezésére.Csaknem ugyanez vonatkozik a belső építészeti felhasználásra. Az ajtógyártásban szintén a befogó­léceket, a faburkolatoknál a legkülönbözőbb pro­

filélű táblákat, martmintás szegélyléceket és bur­kolólapokat készítenek a drága tömörfa lécek és táblák helyett. A belső ajtóknál újra divatossá vált a mintás betétek alkalmazása. Az MDF-lapok ki­válóan alkalmasak ilyen — főleg számítógép-vezér­léssel kimart mintás — betétek előállítására (5. áb­
ra).

5. ábra. Különböző profilú lécek és mart felületű be­
tétlapokAz ajtótokoknál is egyre gyakrabban kerül al­kalmazásra az MDF-anyag, mivel méretstabilitása, alaktartása és homogenitása funkcionálisan, felü­letkezelési lehetőségei pedig esztétikusán kedve­zőbbek akár a tömörfa, akár a forgácslapból ké­szült tokokénál.További felhasználási példákat találunk a küV földi irodalomban (2) az alábbi területeken:— Bútorfiókok és fiókalkatrészeknél,— Számítógépek belső hordszerkezeteinél,— a játékgyártásban különböző figurák, építő­kockák stb. gyártásánál.— Hangtechnikai gyártmányok — pl. hangszó­rók, rádiódobozok, tv-káva alkatrészek elő­állításánál,— Üzletberendezések kialakításánál,— Bútorlábazatoknál,— Reklámtábláknál, keretszerkezeteknél,— végül a gépkocsiiparban műszerfal, karosszé­riaalkatrészek gyártásánál.A felsoroltakból látszik, hogy az MDF-anyag a faforgácslapokhoz és farostlemezekhez képest szé­les körű felhasználásra alkalmas. Az anyag tulaj­donságai adta lehetőségeket így a gyakorlatban is egyre nagyobb területeken használják ki.A gyártók egyenletes, kimagasló minőségű szin­ten biztosítják a termékek műszaki jellemzőit és ezáltal a kifogástalan felhasználási lehetőségeket. A korábbi évekhez képest tehát még határozottab­ban rajzolódik ki az MDF-anyag jelentősége és fel­használásának előnye.Jelenleg egész Nyugat-Európa fejleszti a gyár­tást és a felhasználást egyaránt. Aligha tekinthe­tő tehát megalapozatlannak az a megállapítás,310 F A I P A R  ★



hogy: am ennyiben lépést k ívánunk  ta rta n i a fa fe l­
dolgozó ipar fejlődésével és nem  k íván juk  növel­
ni h á trán y u n k a t N yugat-E urópával szemben, nem  
szabad késlekedni az MDF hazai felhasználásának, 
sőt, gyártásának  bevezetésével sem. Ez utóbbihoz 
rendelkezésre áll a hazai faanyag, a m egvalósítás 
helye, technikai színvonala és m egfelelő szakgár­
da. Jó  ideig szám ítani lehet exportlehetőségre is, 
m ivel a felhasználási igény E urópában  egyelőre 
gyorsabban nő, m in t a term elés. T ehát érdem es 
lenne m egkeresni a beruházás m egvalósításának 
lehetőségét.
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