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Részvénytársaságokat alapított a Szék- és Kárpitosipari VállalatT Ö K E  M I K L Ó S
A Szék- és Kárpitosipari Vállalat az ország egyik legnagyobb bútort 
gyártó szervezete volt.

A 25 évi működés és főleg az új, piacra orientált gazdálkodás ki­
élezte azokat az ellentmondásokat, amelyek a mammut vállalat to­
vábbi fennmaradását megkérdőjelezte.

1988. szeptemberben a Vállalati Tanács úgy határozott, hogy a nagy- 
Vállalati szervezetet megszünteti és négy önálló részvénytársaságot hoz 
létre.

A szerző, mint a részvénytársaságokat összefogó jogutód vállalat ve­
zérigazgatója, cikkében ismerteti az átalakulás indokait és eddigi ered­
ményeit.A Szék- és Kárpitosipari Vállalat 1988. április 1-jén ünnepelte megalakulásának 25. évfordulóját. Az akkori elképzelés szerint korszerű ipart elsősor­ban nagyvállalatok létrehozásával kívántak meg­teremteni. Az addig önálló minisztériumi és taná­csi vállalatok összevonásával létrejött a Szék- és Kárpitosipari Vállalat. A hét gyár irányítását — mely az ország különböző részein helyezkedett el — a budapesti székhelyű vezérigazgatóság irányí­totta. A vállalat a magyar bútoripar egyik legna­gyobb szervezetévé vált, a tőkés export teljesítése alapján pedig vitathatatlanul az első helyre ke­rült, melyet végig meg is tartott.Az elmúlt tíz évben különösen sikeres volt a vállalat gazdálkodása, tehát a szervezeti változást nem a gazdaságtalan működés miatt határoztuk el.A részvénytársaságok alapítását a következők indokolták:— A  régi szervezet nem volt már alkalmas arra, hogy az igazi önállóság megvalósuljon;— A gyári és vezérigazgatósági feladatok elhatá­rolása nem mindig volt következetes, több pon­ton átfedések, párhuzamos szervezetek alakul­tak ki;— A tervalkut nem tudtuk kiküszöbölni a gyári kapcsolatokban;— Gyáraink különböző hatékonysággal dolgoz­tak, s az ebből adódó teherviselés konfliktuso­kat okozott;

— Az egyes mutatók túlteljesítése, illetve az at­tól való lemaradás azt eredményezte, hogy a jól teljesítőket nem tudtuk megfelelően anya­gilag elismerni, a lemaradókat pedig nem le­hetett minden esetben elmarasztalni;— Ki akartuk használni az új szervezetre érvé­nyes nyereségadó-kedvezményt, továbbá a külső részvényesek által befizetett összeggel javítani akartuk az önállóvá vált szervezetek pénzügyi helyzetét.Az átalakulás előbb felsorolt főbb indokainak rö­vid kifejtése:A  gyári önállóság növelése érdekében az utóbbi 3—4 évben igen sokat tett a vállalat, mely abban nyilvánult meg, hogy az addig vezérigazgatósági hatáskörben lévő funkciók átkerültek gyári ha­táskörbe (anyagbeszerzés egy része, belkereske­delem, fizikai létszámgazdálkodás stb.). A hatás­körök megosztása nem mindig csak elhatározáson múlott. A vállalat gyárai ugyanis nem voltak jogi személyek, így vállalati szinten kellett arra vi­gyázni, hogy a nyereség és a bérfejlesztés például szinkronban legyen, hogy a tőkés export teljesí­téséhez kapcsolódó különböző kedvezmények igénybe vehetők legyenek. Ezek már eleve eldön­tötték a hatáskör megosztását, hovatartozását.A gyárak érdeke az volt, hogy a különböző ha­tékonyságot kifejező mutatók egy-egy tervidőszak­ra minél alacsonyabb legyen, mivel azt könnyebb teljesíteni. Problémaként jelentkezett a nagy ha-1989/9. F A I P A R  ★ 257



tékonyságkülönbség az egyes gyárak között, vala­mint a-túlteljesítés és lemaradás kezelése.Nem volt ugyanis mindegy, hogy egy nayobb hatékonyságú gyár nem teljesítette-e a tervét, vagy egy kevésbé hatékony. A vállalati szinten összhangban lévő nyereség és keresetnövekedés az egyes gyárak tervezettől eltérő teljesítése mi­att igen komoly feszültségeket okozott. A túltel­jesítő gyárakat nem tudtuk anyagilag megfelelő­en elismerni, a lemaradó gyárakat pedig szankcio­nálni.Meggyőződésem, hogy a gyárak nem hozták fel­színre a bennük lévő tartalékokat, mivel arra nem voltak rákényszerítve, illetve nem lehetett leel­lenőrizni a tartalék nagyságát.A fenti indokok — párosulva az átalakulás egyéb előnyeivel — meggyőzték a vállalat vezetését, hogy a négy gyárat jogilag és gazdaságilag önálló rész­vénytársasággá kell alakítani.A  Vállalati Tanács 1988. szeptember 8-i ülésén felhatalmazott arra, hogy tegyem meg a szüksé­ges intézkedést a részvénytársaságok megalakítá­sára. Megkezdődött a jogi, közgazdasági előkészí­tés, mely munkába külső szakértőket is igénybe vettünk. Versenyt futottunk az idővel, mivel még 1988. évben létre akartuk hozni az új szervezetet, hogy az akkor érvényes jogszabályok kedvező le­hetőségeit maradéktalanul kihasználjuk. (3 éves adókedvezmény, részvényesek keresése stb.).A  bonyolult feladatok nehézségei, az úttörő mun­kával járó buktatók nagy erőfeszítést kívántak az átalakításban tevékenykedőktől.Munkánkat siker koronázta, ugyanis az alakuló közgyűlések október hónapban egy hét alatt le­zajlottak, s a cégbírósági bejegyzések november 23-ig megtörténtek.A  Szék- és Kárpitosipari Vállalat apportként vitte be a gyárak által használt álló- és forgóesz­közök egy részét, s ezáltal minden részvénytársa­ságban főrészvényesekké váltunk. A  külső rész­vényesek készpénzzel szálltak be az alapításba. A négy részvénytársaság 59 millió Ft külső tőkéhez jutott, melyet a részvénytársaságok szabadon hasz­nálhatnak fel (forgóeszköz-finanszírozás, állóesz­köz-vásárlás stb.).A  külső részvényesek két fő csoportra oszthatók: — akik valamilyen üzleti kapcsolatban állnak a részvénytársaságokkal (kooperáló partnerek, kereskedelmi vállalatok stb.),

— befektetési célból vásárló részvényesek (Állami Biztosító, bankok).A jogutódként működő Szék- és Kárpitosipari Vállalat és az általa alapított részvény társaságok közötti kapcsolat jelentős változáson ment keresz­tül. A részvénytársaságok teljes jogi és gazdálko­dási önállósággal rendelkeznek, önálló jogi szemé­lyek, melyből következik, hogy az operatív gaz­dálkodásba senkinek sincs beleszólása. A kapcso­lat tehát az eddigi alá- és fölérendeltséggel szem­ben mellérendelt viszonnyá változott (szerződéssel alátámasztott üzleti kapcsolat).A vállalat végzi az 1987. végén indított 400 mil­lió Ft-ot meghaladó beruházásbonyolítást, mely mind a négy részvénytársaságot érinti. Ezenkívül különböző szolgáltatásokat végez a részvénytársa­ságok részére (számviteli, pénzügyi, garanciális ja­vítás stb.).A vállalat részt vesz a részvénytársaságok köz­gyűlésein, az igazgatóságokban, továbbá a felügye­lő bizottságokban, az alapszabályban rögzített fel­tételek szerint.A fentieknek megfelelően a vállalat tevékeny­sége jelentősen átalakult, létszáma lecsökkent. Az egyik fő tevékenysége a hagyományos pénzügyi, számviteli, közgazdasági, igazgatási feladatok el­látása, míg a másik nagy terület a vállalkozás ki­szélesítése (kereskedelmi tevékenység, kisbútor­gyártás és helyszíni szerelés, garanciális bútor ja­vítás, környezetvédelmi és egyéb szolgáltató tevé­kenység).A nagyarányú szervezeti változás remélhetőleg hozzájárul a hatékonyabb, piacra orientált gaz­dálkodás megvalósításához. A rajt nem volt rossz, mind a négy részvénytársaság teljesítette az 1988. negyedik negyedévre ígért 10°/(r-os osztalékot. A gazdálkodás eredményességét, a bizalom növeke­dését mutatja az a tény, hogy tőkés partnerek is jelentkeztek azzal a szándékkal, hogy részvénye­ket vásároljanak.A szervezet gyökeres átalakítása nem volt köny- nyű, sok külső és belső ellenállással szembe kellett nézni, nem bízott mindenki az átalakulás sikeré­ben.Meg vagyok győződve arról, hogy az átalakulás helyes volt, s a szervezeti változás is hozzásegíti a SZK IV  volt dolgozóit ahhoz, hogy gazdasági, anyagi és erkölcsi sikereket érjenek el az elkövet­kező nehéz években.
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A korszerű minőségbiztosítás elmélete, módszerei és 
technikái
I. részM A T L A K  Z O L T Á N

Az elmúlt ngyven év politikai, gazdaságpolitikai hibái és torzulásai 
elsők között a minőségre hatottak kedvezőtlenül.

Általános vélemény szerint hazánk jövőbeli belső helyzete és nemzet­
közi megítélése jelentős mértékben a közvetlen és tágabb értelemben 
vett minőségtől függ.

Úgy tűnik, hogy kormányzatunk a „24. órában” felismerte ezt a ve­
szélyt, mert állami hatáskörbe tartozó témákban intézkedéseket tett, 
világhírű szakértők bevonásával és anyagilag is támogatja a vállalati 
minőségjavító programok alkalmazását.

A  szerző szakmai tapasztalata és irodalmi anyagok alapján igyek­
szik összefoglalni a minőséggel kapcsolatos elvi kérdéseket, rámutat a 
jelenlegi helyzet ok-okozati összefüggéseire, felvillantja a megoldások 
módszereit és technikáit.

A  terjedelem korlátáit figyelembe véve a cikk az ÁMR-rőI (Átfogó 
Minőségvezetési Rendszer), a minőség és ár összefüggéseiről, a már­
katermékekek kérdéseiről, valamint a „gazdaságos minőség” megterem­
téséről kíván az ipari és kereskedelmi szakemberek részére használható 
információkat adni.

BevezetésA címben a „minőségbiztosítás” szót átfogó érte­lemben használom. Ez vitatható, ugyanis az angol nyelvű (amerikai, japán) irodalomban és a nem­zetközi szabványban (ISO) a minőségszabályozási rendszeren belül a minőségbiztosítás a teljes fo­lyamatnak csak egy része. Mégis ezt teszem, mert a nem szakértők részére ez a szó jobban ismert és többet mond. Véleményem szerint a cél a meg­felelő (árarányos, szelektív, piacorientált stb.) mi­nőség biztosítása, a minőségszabályozás, -tervezés, -szervezés, -vezetés, -ellenőrzés stb., a minőség­biztosítás megvalósításának egy-egy részfolyama­ta, amelyeket átfogó rendszerbe kell foglalni. Egyébként a német szakemberek és irodalmi mű­vek az utóbbihoz közelálló véleményen vannak.Az MSZH kezdeményezésére az 1970-es évek­ben kidolgozták hazánkban is a minőségszabályo­zás fontosabb elemeire vonatkozó műszaki irány­elveket. Az új magyar szabványok döntő többsé­gükben az ISO-szabványok alapján készültek, il­letve azok szó szerinti fordításai. Ezek az előírá­sok viszonylag újak, nem ismertek eléggé, ezért sokszor még hozzáértők is mást és mást értenek egy-egy fogalon, megnevezés alatt.A következőkben igyekszem a hivatalosan el­fogadott kifejezéseket használni. Előfordul azon­ban, hogy egy-egy neves szakember gondolatait eredetiben tolmácsolom és ha az nem okoz nagy ellentmondást, nem tartom illendőnek a nem ISO- szerinti kifejezések módosítását.A  tisztánlátás érdekében röviden ismertetem az ISO-ban és a magyar műszaki irányelvekben elfo­gadott minőségügyi terminológiát.A  minőségüggyel foglalkozó ISO szabványokat 1986-ban adták ki. Az ISO 8402-es szabvány a de­

finíciókat tartalmazza, az ISO 9000 irányelveket és eligazítást ad, az ISO 9001 átfogóan foglalkozik a minőséggel, az ISO 9002 a gyártás és szerelés, az 
ISO  9003 a végminősítés kérdéseit taglalja. Az 
ISO  9004 a minőségirányítás és a minőségügyi rendszer elméletét tartalmazza. Az ISO szabványok magyar megfelelői sorrendben az MI 18 776—84, az MI 18 990—88, MI 18 991—88, MI 18 992—88, 
M I 18 993—88. Az MI 18994 kiadás előtt áll. Amint látható, az MI 18 776 korábban jelent meg a meg­felelő ISO-szabványnál, ezért az eltér attól, a töb­bi azonos tartalmú a megfelelő nemzetközi szab­vánnyal. Az átdolgozás után ez az eltérés meg fog szűnni. Az ISO 8402 szabvány a legfontosabb minőségügyi fogalmakat a következők szerint ha­tározza meg:A minőség egy adott igénykészlet kielégítésére utal, míg a fokozat a termék ugyanazon funkció­jával kapcsolatos különböző igények jelzője, és ez rendszerint különböző árakban is megnyilvánul.További kulcsfontosságú fogalom a „minőség­irányítás” : az átfogó vezetés szempontja, amely meghatározza és alkalmazza a minőségpolitikát; a „minőségügyi rendszer” : a szervezeti felépítés, a felelősségek, az eljárások, a folyamatok és forrá­sok a minőségirányítás alkalmazásához; „minőség­szabályozás” : a működésbeli technikák és tevé­kenységek, amelyeket a minőségi követelmények kielégítésére használnak; a „minőségbiztosítás” : mindazon tervezett és szisztematikus tevékenysé­get magába foglalja, amelyek szükségesek annak a külső bizalomnak a megteremtéséhez, hogy egy termék vagy szolgáltatást ki fogja elégíteni az adott minőségi követelményeket.E fogalmak közötti összefüggés legkönnyebben az ISO 9000 szabványból átvett 1. ábrán szemlél­tethető. 1989/9. F A I P A R  *  259
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1. ábra. A minőség fogalmai közötti összefüggés az 
ISO 9000 szabvány szerint

1. A  minőséggel összefüggő állami szabályozások és 
szabványokA termékek és szolgáltatások minősége, a kö­zép- és nagyüzemek államosítása és a kisipar je­lentős mértékű csökkentése óta — kivételektől eltekintve — többnyire saját magához is, de a vi­lágszínvonalhoz képest feltétlenül, jelentős rom­lott.Az állami vezetés külföldi példák alapján már 1949. X . 2-án kiadta az ún. MEO-rendeletet. Ez a rendelet a Taylor által az évszázad elején kidol­gozott elveken alapult, a minőség ellenőrzésére egy gyáron belül elvileg független szervezet létre­hozását írta elő. Ez az intézkedés önmagában a félévszázados elvek ellenére jó lett volna, ha min­den más érdek és adminisztratív intézkedés (fe­szített tervelőírások, normarendezések stb.) nem hat ellene. A vállalat folyamataiból kiragadott, de mégis a vállalat eredményeitől függő MEO-szer- vezet nem működhetett jól, mert ha jól működik, tevékenysége a szatirikus rajzon ábrázolt lett vol­na (2. sz. ábra).A nem kielégítő eredmények láttán több új ren­deletet adnak ki és az ötvenes évek első felében létrehozzák a minisztériumok minőségvédő esz­közeit, a minőségellenőrző intézeteket. Ezek az in­tézetek a vállalatoktól függetlenek (bár ágazatok­hoz tartoznak), ezért ellenőrzéseik objektívebbek, egységesebbé teszik a követelményeket, közremű­ködtek a minőségfejlesztés téziseinek kidolgozá­sában, a szabványok készítésénél a minőségi kér-
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déseket képviselik stb. A minőségellenőrző inté­zetek kétségtelen hasznossága ellenére csak fé­kezni tudták a minőségromlást, csak a kirívóan rossz minőségű termékek elleni fellépésük volt hatékony. A kis hatékonyság okai alapvetően a hiányhelyzetből adódtak. Az intézetek szintén a folyamatból kiszakítva ellenőriztek, az ellenőrzés­kor nem a fogyasztó, a piac igényeiből, hanem a szabvány követelményeiből indultak ki. A szab­ványok pedig nem az elvárható, hanem a legrosz- szabb termelő által teljesíthető minőséget írták elő.Az állami beavatkozás a kismértékű eredmények mellett azzal a hátránnyal járt, hogy a vállalato­kat egy elfogadhatónak vélt alacsony minőségi szint felé orientálta, ha ezt elérték, intézeti kör­pecsét mentesítette őket a további felelősség alól. A hiányhelyzet miatt a vállalatok sokszor a meg­célzott alacsony színvonalakat sem érték el, azon­ban ha tudták igazolni az objektív okokat „nép­gazdasági érdekből” , az alacsonyabb minőség gyár­tására is engedélyt kaptak.Az új gazdasági mechanizmus bevezetésének szükségességét a minőség terén mutatkozó tartha­tatlan helyzet is indokolta. A 4311967 GB  határo­zat a minőséggel kapcsolatos kérdéseket újszerűén fogalmazza meg. Bár nem foglalkozik a gazdasági környezet hatásával, nem tér ki az oktatásra és az érdekeltségre, mégis máig is érvényes alapelveket mond ki:— a fogyasztói érdekeket kell szem előtt tartani, — az állami beavatkozást csökkenteni kell,— közgazdasági eszközökkel kell a minőséget be­folyásolni,— a vállalat felelős termékei minőségéért,— a minőségi feltételeket a szerződésekben rögzí­teni kell,— a termelő a minőséget tanúsítani köteles (a 47/1968. korm. sz. rendelet ezt részletesen sza­bályozza) stb.A gazdasági mechanizmus elvetélése, a piac he­lyett a szimulált piac érvényesülése az önmagában jó elképzeléseket a visszájára fordították. A vál­lalatok a nagyobb szabadságukkal sokszor a mi­nőség rovására éltek.A központi irányítás, az állami beavatkozás új­bóli felerősödése következményeként kiadják a 
200111974. sz. MT-határozatot. A határozat szá­mos új elemmel bővítette a 43. GB-határozatot Kiemeli a fogyasztói érdekvédelmet, a minőség­tanúsítást, előírja a vállalati minőségbiztosító rend­szerek kialakítását stb. A lényeg a hatósági el­lenőrzések fokozása és a szankcionálás, mint sza­bályozási eszköz előtérbe helyezése. Talán monda­nom sem kell, hogy az új külső beavatkozás csak minimális eredményeket hozott.Több kisebb-nagyobb helyesbítést tartalmazó rendelet és állásfoglalás után az ipari tárcák ösz- szevonásával létrejött Ipari Minisztérium újrasza­bályozta az ágazati minőségellenőrző intézetek te­vékenységét. Az 5/1984. IpM rendelet többek kö­zött az intézetek feladatául tűzi ki:— a minőségi helyzet értékelését, az alapján ja­vaslatok készítését.260 ★ 1989/9. F A I P A R



— a nemzetközi minősítő rendszerekben közre­működését, alkalmazásuk elősegítését,— a termékminőség összehasonlító értékelését.Az 1980-as évek közepétől felgyorsulnak a mi­nőséggel összefüggő események is. Módosítják з minőségtanúsítás rendeletet, majd a tőkés orszá gokban 1959-ben a GATT-rendszeren belül létre­jött egyezmény (a kereskedelem műszaki akadá­lyainak csökkentése) analógiájára a KGST-orszá- gok kidolgozzák és elfogadják a SZEPROSZEV- rendszert. A rendszer az 59/1988. (VII. 22.) MT.- rendelettel hatályba lépett. A rendszer működte­tését az MI 18 950 és MI 18 970 műszaki irányelv­sorozatok segítik. A rendszer lényege, hogy a KGST-országokban a meghatalmazott állami szer­vek (nálunk az MSZH) vizsgáló laboratóriumokat akkreditálnak, amelyek a K GST és más szabvá­nyok alapján vizsgálják a termékeket, a gyártá­suk feltételeit és azokról megfelelőségi bizonyít­ványt adnak ki. Az elfogadott termékeket termék­jegyzékbe veszik, ahol rögzítik a követelménye­ket, a vizsgálat módját és a vonatkozó szabványo­kat. A jegyzékbe vett termékeket a tagországok újabb vizsgálat nélkül elfogadják.Az akkreditálás feltételei kemények, az érin­tett laboratórium alkalmasságát a meghatalmazott állami szerv szakértői bizottság véleménye alap­ján fogadja el. Lényeges új szempont, hogy a ter­mékek minősége mellett a gyártó alkalmasságát (technikai, szervezeti, személyi) is vizsgálják. Ma­gyarországon eddig 4—5 laboratórium kapta meg az akkreditálással járó jogokat és kb. 20 kérelem elbírálás alatt áll.1988-ban kidolgozásra, illetve kiadásra került az Egységes Magyar Minőségtanúsítási Rendszer (MSZ-rendszer, közzététele a Szabványügyi Köz­löny 1988. VIII. 15. számában).Az MSZ-rendszer a nemzetközi tanúsítási rend­szerekre épül, azokkal kompatibilis. Lényege a há­romszintű tanúsítási rendszer. Az első szint; a kö­telező tanúsítás (öntanúsítás). A második szint: egy független tanúsító szerv vállalatminősítést és termékszabványossági tanúsítást végez és felügye­li azt. A harmadik szint: a világpiacon is megfe­lelő, kiváló minőség független szervezet által való tanúsítása, vállalatminősítése és -felügyelete.A második és harmadik szint teljesítését az MSZH igazolja és közlönyében közzé teszi.Az állami minőségszabályozás eddig megjelent utolsó dokumentuma a 7811988. (XI. 16.) MT.-rexx- delet. A rendelet címe: „A szabványosításról és minőségügyről” .A rendelet a Magyar Szabványügyi Hivatalt a szabványosítással összhangban a magyar minőség­ügy fő motorjává teszi. A rendelet előírja a kor­szerű minőségszemlélet és -módszerek alkalmazá­sát, a külföldi tapasztalatok átvételét, a nemzet­közi tanúsítási rendszerekben való részvétel se­gítését, a minőségügyi témák oktatását, szakértők kiképzését stb.Az előzőek alapján úgy tűnik, hogy elméleti és állami szabályozás oldaláról a minőségügyben je­lentős változások történtek.

Vajon elegendő-e ez a tényleges változásra? Saj­nos, nem biztos! A közgazdasági szabályzók még mindig nem olyanok, hogy kikényszerítsék a vál­tozást. A bútoripari vállalatok vezetői nem so­kat tettek eddig a helyes minőségszemlélet meg­honosításáért, a vállalataik alkalmassá tételéért az új minőségjavító módszerek és technikák befo­gadásáért. Lehetséges azonban az is, hogy a piaci helyzet megváltozása előtérbe helyezi a minőség kérdését.
2. Előtérben a minőség kérdése ! ! ?Mi a minőség?Általános, tudományosan elfogadott műszaki megfogalmazása a következő: „A  minőség a ter­mék, vagy szolgáltatás mindazon tulajdonságai­nak és jellemvonásainak összessége, amelyek ké­pessé teszik azt az adott igények kielégítésére.” Egyszerűbben: a terméket (vagy szolgáltatást) a minősége teszi azzá, ami. Tehát, ha egy termék minősége bizonyos határon túl rossz, akkor az nem az, aminek nevezik, nem teljesíti feladatát, ezért az előállítására társadalmilag ráfordított munkaidő kárbaveszett.Az előzőeket filozófiailag eddig is tudtuk, sőt mint ahogy már említettem, beszéltünk is a „mi­nőségjavításról” , a „minőségi munka” fontosságá­ról, de gyakorlatilag alig tettünk érte valamit. Aki véletlenül komolyan vette a témát, még jó volt, ha csak megmosolyogták. Ezt a címet tíz évvel ezelőtt őszintén csak kérdőjelekkel, még a közel­múltban is inkább két kérdőjellel és csak egy fel­kiáltójellel lehetett volna leírni.Ma már — sajnos, a huszonnegyedik órában — a politikai és tudományos vezetés elitje felismer­te, hogy a társadalmi és gazdasági problémáink jelentős hányada a tágabban értett minőségi mun­ka hiányából fakad. Ezért van az, hogy valamire mondjuk, vagy valamiről hisszük, hogy az ami, közben az egészen más, ezért nincsenek az érté­kek a megfelelő helyükön, ezért érvényesül a kont- raszelekció stb.A hibák felismerése nagy eredmény, de egyma­gában legfeljebb a helyes út keresésére ösztönöz. A minőség tényleges előtérbe helyezésének — egy­úttal az egész társadalmi-gazdasági felemelkedés megkezdésének — rendkívül kemény feltételei vannak. A cél elérése érdekében az állami és vál­lalati felső vezetőktől a középvezetőkön át, szinte minden állampolgárig, mindenkit meg kell győz­ni a helyes szemléletről, meg kell ismertetni az emberekkel a megfelelő módszereket és techniká­kat, valamint érdekeltté kell tenni mindenkit a tenniakarásra.A két felkiáltójel mellett sajnos, változatlanul ott van a kérdőjel. Ugyanis a rendkívül kemény munka mellett a vezetőknek a „látszatdemokrá­cia” helyett a kollektíva erejét tényleg egybefogó- an, a korábban kiölt kreativitását megfelelő em­pátiával feltámasztva, a megfelelő embereket a megfelelő helyre állítva kellene munkálkodniuk. Ugyanakkor a vezetetteknek a kicsinyes, önző ér­dekeiket félretéve, a célokat megértve és magu­kévá téve „hazafias elszántsággal” kellene dolgoz­niuk. 1989/9. F A I P A R  *  261



A hazafiasság jelenlegi hiányát nem véletlenül 
hangsúlyozom. Japánban egy vezetőt megkérdez­
tek, hogy miért dolgoznak olyan jól és lelkesen 
a munkatársai. A vezető először nem értette a 
kérdést, majd csak ennyit válaszolt: „hazafiasság­
ból”. Ugyancsak megkérdeztek egy munkást, hogy 
miért dolgozik olyan odaadóan. A yálasz: „azért 
teszek meg mindent, amit tudok a vállalatomért, 
mert tudom, hogy a vállalatom is megtesz min­
dent, amit tud értem” ! Ha azt el tudnánk érni, 
hogy a dolgozók így vélekedjenek a magyar vál­
lalatokról, minden beruházás nélkül is jelentősen 
megjavulna termékeink minősége és külpiaci ver­
senyképessége.

Az első és legfontosabb lépések a helyes úton 
való elinduláshoz, a minőség kérdésének előtérbe 
helyezésére az elmúlt évben megtörténtek. A to­
vábblépés érdekében a Műszaki és Természettu­
dományi Egyesületek Szövetsége Szervezési és Ve­
zetési Tudományos Társaság Baranya Megyei Szer­
vezete 1988. október 12—14. között megszervezte 
az I. MINŐSÉGFEJLESZTÉS-SZERVEZÉSI AKA­
DÉMIÁT. Majd a MTESZ Központi Szabványosí­
tási és Minőségügyi Bizottsága szervezésében 1988. 
december 8-án lezajlott a KILENCEDIK ORSZÁ­
GOS MINŐSÉGÜGYI KONFERENCIA. A két 
nagy rendezvényen összesen kb. 1000 szakember 
vett részt. Sajnos, azt kellett tapasztalnunk, hogy 
a bútorszakma (ipar, kereskedelem, intézetek) na­
gyon mérsékelt létszámmal képviseltette magát. 
A Minőségfejlesztés-Szervezési Akadémia 350 fős 
jelentkezett létszámból csak 4 fő volt faiparos. Az 
Országos Minőségügyi Konferencia kb. 600 részt­
vevője között sem volt több 4—5 főnél a szakma 
képviselete. Ez azért különösen aggasztó, mert 
több előadás, felsorolás és rangsorolás a bútorok 
minőségét és a világpiaci helyzetét a legrosszab­
bak között említette. Úgy látszik, hogy a bútor­
ipari vállalatok vezetői még mindig nem kielégítő 
mértékben látják szükségét a minőség tudatos, tu­
dományos fejlesztésének.

A két rendezvényen az állam és a párt vezetői 
(többek között Beck Tamás kereskedelmi minisz­
ter), valamint kitűnő elméleti szakemberek és a 
helyes úton elindult vállalatok vezetői elemezték 
a helyzetet, rám utattunk a tennivalókra, módsze­
reket, útmutatásokat adtak és beszámoltak az elért 
eredményeikről.

Több előadásból is kicsendül, hogyha nem aka­
runk a fejlődő országok mögé visszaesni, a minő­
ség kérdésében lépnünk kell. Tehát, ha talpon 
akarunk maradni, egy kényszerpályát kell be­
járni.

A rendezvények súlypontját az ÁMR, az Átfogó 
Minőségvezetési Rendszer (Total Qualiti Ma­
nagement) magyarországi alkalmazásának elméleti 
és gyakorlati kérdései képezték. Az ÁMR-prog- 
ram indítását Magyarországon 1987. májusától te­
kinthetjük, amikor az Ipari Minisztérium támo­
gatásával Dr. Shoji Shiba professzor, a Tsukuba 
Egyetem tanára az HASA Nemzetközi Alkalma­
zott Rendszerelemzési Intézet szakértője irányítá­
sával 10—15 vállalat kijelölt szakemberei — 9 hé­

tig tartó munkával — kidolgozták a Nemzeti Mi­
nőségfejlesztési Cselekvési Programot. Azóta négy 
vállalat a Program segítségével jelentős termék­
minőség-javulást, külpiaci megerősödést és több 
tízmillió forint gazdasági eredményt ért el.

A Program szerint az ÁMR oktatása és gyakor­
lati bevezetése láncreakciószerűen kell hogy tör­
ténjen. Tavaly négy, idén 18—20, jövőre talán 
száz, majd remélhetőleg egyre több vállalat sora­
kozik be az ÁMR-t megvalósítók közé. Ügy gon­
dolom, hogy a kibontakozás választóvize lehet az, 
hogy a magyar vállalatok bekapcsolódnak-e az 
ÁMR vagy más minőségj avító program megvaló­
sításába. Kérdés, hogy valóban akarjuk-e, lesz-e 
elég erőnk és kitartásunk a termékminőségnél szé­
lesebben értelmezett minőségi munka megvalósí­
tására? Remélem, hogy lesz pozitív válasz a kér­
désekre.

3. A  korszerű minőségbiztosítás kifejlődésének rövid 
áttekintése

A minőség, amióta árucsere-, áru- és pénzviszo­
nyok vannak, meghatározó tényező volt, egy-egy 
céget az árui minősége fémjelezte. Azonban a mi­
nőség elméleti kérdésével külön még a klasszikus 
kapitalizmusban sem sokat foglalkoztak. A tulaj­
donos szaktudása és elvárásai, valamint ezek alap­
ján kiválasztott munkások és alkalmazottak, szin­
te automatikusan biztosították a cég szempontjai 
szerint megfelelő minőséget. Az ipari forradalom 
megteremtette az árutermelést, a sorozatgyártást, 
szükségessé tette a termelési folyamatok egymás­
ra épülését, térben és időben való elkülönülését. 
A termelés azonos eredménnyel való megismétlé­
se, a folyamatok kapcsolódása szükségessé tették a 
műszaki dokumentációk létrehozását és ezek alap­
ján a műszaki ellenőrzések elvégzését.

A minőségellenőrzés a nagyobb gyárakban a 
XIX. elején alakult ki. A gépipari minőségellen­
őrzés lényeges fejlődését eredményezte a tűrések 
kidolgozása és alkalmazása. 1820-ban feltalálták 
az ún. „megy” idomszert, majd 1840-ben a „megy 
és nem megy” idomszert. A kezdeti időszakban a 
minőség ellenőrzését nem külön szervezet, vagy 
személyek végezték, hanem a művezetők vagy az 
előmunkások.

A XIX. század végére az ipar fejlődése, a gépi 
nagyipar és a világkereskedelem létrejötte (pl. a 
Ford futószalag gyártási módszere) igényelték a 
független szakmai minőségellenőrzés bevezetését 
és az erre alkalmas szervezetek létrehozását.

Taylor 1911-ben a „Tudományos vezetés elvei” 
c. munkájában foglalkozik a minőségellenőrzéssel 
is.

Az 1920-as évek közepétől a statisztika tudomá­
nyát kezdik alkalmazni. W. A. Shewhast a „Cont­
rol chart” (szabályozó kártya) alapján kidolgozza 
a tűréshatár-szabályozás módszerét, majd 1931- 
ben a gyártott termék minőségi szabályozásáról 
könyvet írt.
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3. ábra. Az Egyesült Államok és Japán termékei mi­
nőségszínvonalának összehasonlítása 1950-töl napjain­

kig

A  második világháborús hatalmas ipari fellen­dülés, a hadiszállítóktól elvárt egyenletes minőség az Egyesült Államokban megteremtették a korsze­rű minőségbiztosítás igényét, elméleti és gyakor­lati alapjait (pl.: Dodge és Ronig 1941-ben kidol­gozták a MIL STD 105 szabványt a katonai eszkö­zökre).A második világháború után a korábbi tapasz­talatokra és elméleti munkákra támaszkodva (pl.: az olasz Pareto) az Egyesült Államokban Deming és Jurán professzorok vezetésével kidolgozták az átfogó és gazdaságos minőségbiztosítás elveit és gyakorlati megvalósításuk módszereit. Ezek és kö­vetőik tevékenysége — és természetesen a gazda­sági kényszer — hatására előbb Amerikában, majd a fejlett nyugati országokban a minőség kérdése az üzleti életben fokozatosan az első helyre ke­rült.Az előzőekben leírtak és a technika fejlődése (pl.: számítógépek) fokozatosan megteremtették az átfogó minőségtervezés, -szervezés, -biztosítás, -el­lenőrzés stb. egységes rendszerbe foglalásának le­hetőségét.Külön említést érdemel Japán esete. A II. világ­háború után Japánra minden jellemzőbb volt, mint a jó minőségű és korszerű fogyasztási cik­kek termelése. Az 1950-es évek elején az Egyesült Államok Japán részére jelentős gazdasági és mű­szaki segítséget adott. Nyilvánvalóan féltették a befektetett tőkét, ezért az új beruházások, illetve az új termékek minőségbiztosításának megszerve­zésére a korábban említett professzorokat Japán­ba küldték. Nevezettek munkája eredményes volt — a japánok fogékonyak voltak e témában — ezért a japán áruk minősége olyan dinamikus fej­lődésnek indult, hogy a 70-es évek közepére el­érte, mára jóval megelőzte az amerikai áruk mi­nőségét (3. ábra). A  minőség szerepét misem bizo­nyítja jobban, mint a japánok jelentős piaci elő­retörése és hatalmas gazdasági fejlődése. Ma már az elméletben is élenjárnak a japánok, erre bizo­nyíték, hogy fontos európai intézetek japán szak­értőket alkalmaznak (pl.: Shiba professzor).Az elmúlt 20—25 évben a minőség a fejlett or­szágokban olyan mértékben súlypontba került, 

hogy intézetek és egyetemek sokasága foglalkozik az elméleti kérdésekkel, nemzeti és nemzetközi szervezetek a szabályozásával és megvalósításával (pl.: EOQC Európában).
4. A  korszerű minőség megvalósításának módszerei és 
technikáiNálamnál szakavatottabb, a minőségügy elméleté­vel és gyakorlatával évtizedek óta foglalkozó szak­emberek tapasztalatait felhasználva, véleménye­met a következőkben adom közre: A megvalósí­tásnak, a tettnek kemény objektív és szubjektív felételei vannak. Azt, hogy miért, mit kellene ten­nünk, talán már sokan tudják de, hogy hogyan, azt még nagyon kevesen. A megvalósítás hogyan kérdésére adnak választ a tudományosan kidolgo­zott, rendszerbe szedett módszerek és technikák.A korszerű minőségbiztosítás módszerei és tech­nikái között elsőként említem meg az értékelem­zést. Teszem ezt annak ellenére, hogy a legújabb minőségelméleti munkákban és előadásokon leg­feljebb megemlítik, de vannak, akik egyenesen túlhaladottnak mondják az értékelemzést.Az értékelemzés elméleti és gyakorlati kérdé­seit e cikk keretein belül nincs módomban részle­tesebben kifejteni (akit jobban érdekel a téma, a FAIPAR 1988/7. és 1988/10. sz.-ban talál informá­ciót és szakirodalom-jegyzéket), csak néhány gon­dolat felvillantásával kívánom álláspontomat iga­zolni, illetve az értékelemzés szemléletére és tech­nikáira a figyelmet felhívni. Nem azért helyezem elsősorban az értékelemzést az első helyre, mert nem állunk ott, hogy L. D. Miles (ejtsd: májsz) közvetlenül a háború után megalkotott elméleti megfontolásai nálunk nem lennének hasznosak még ma is, azért sem, mert az értékelemzés szem­lélete ma is korszerű, a módszerei nyitottak ugyan­is, Miles elméleti útmutatásai és konkrét tanácsai magukban hordják a továbbfejlesztés igényét és lehetőségét. (Ezt az is bizonyítja, hogy a külföldi és magyar követői szinte kivétel nélkül tettek hoz­zá, valamint anélkül, hogy ellentmondásba kerül­tek volna Miles tanaival.)Azért tartom az értékelemzés elméletének, szem­léletének és technikáinak ismeretét és alkalmazá­sát a legfontosabbnak, mert az értékelemzés— komplexen elemzi a műszaki-gazdasági kérdé­seket,— nem elégszik meg részeredményekkel,— nem tiszteli a jónak ítélt hagyományokat, ha lehet a jónál is jobbat akar,— módszerei felszínre hozzák az alkotókészséget, — könnyen magába olvasztja a legkorszerűbb el­méleteket,— lehetővé teszi a legkorszerűbb technikai eszkö­zök alkalmazását stb.Az előzőek következményeként az új és korsze­rű minőségelméleti munkák át- és átitatottak az értékelemzés szemléletével és technikáival.Az előzőekben a minőség általános kérdéseivel és az alkalmazott módszerek és technikák alap-1989/9. F A I P A R  *  263



elveivel foglalkoztam. A következőkben a jelenleg legaktuálisabb és gyakorlatban realizált legjobb­nak tartott minőségjavító, -fejlesztő programról, az ÁMR-ről (Átfogó Minőségvezetési Rendszer) szeretnék vázlatos képet adni.
Átfogó Minőségvezetési Rendszer — AM R

Az ÁMR lényege, hogy a vállalat legfelső vezetői­nek az ügy melletti teljes elkötelezettségét felté­telezi. A célok megvalósítása érdekében az első vezető közvetlen, tevékeny közreműködésével min­dent alárendel a gazdaságos minőség megterem­tése és állandó színvonalemelése érdekében. Ez azt jelenti, hogy a minőség nem néhány ellenőr ügye, akik többnyire az elkészült termékek ellen­őrzése során „halottkémi” funkciót látnak el, ha­nem a gyártmány-, a technológia és az eszközök tervezésénél első helyen áll a magasabb minőség megvalósításának igénye és a minőségre kedve­zőtlenül ható tényezők kiszűrése. De még talán az objektív feltételek megteremtésénél is fontosabb, hogy a vállalati munkafolyamatok csomópontjai­ba olyan embereket helyezzenek, akik képesek rá és akarják is a feladatok megoldását.Az ÁMR, bevezetését a vállalatoknál külső szak­értői csoportok segítik. Ezek a csoportok nem az adott kérdések szakmai megoldását végzik el (azt a helyi szakemberek sokkal jobban elvégzik majd), hanem a vállalat vezetőit is tartalmazó minőség-- javító csoportok tréningelésével, oktatással szer­vező munkával hozzák létre a feltételeket, illetve teszik alkalmassá a vállalat szervezetét a minő­ségügyi feladatok magas szintű ellátására. A mun­ka beindulása, a szemlélet és a módszerek átadá­sa után a külső és belső minőségellenőrzésnek nagy­részt az a feladata, hogy a minőségbiztosítás ob­jektív és szubjektív feltételeinek meglétét ellen­őrizze.Sajnos, az AMR sem csodaszer. A bevezetésé­nek feltételei vannak. Itt elsősorban nem a vi­szonylag hamar megtérülő beruházásokra, szerve­zési és oktatási költségekre gondolok, hanem más feltételekre. A már említett vezetői elkötelezett­ség mellett a szakértők a siker kritériumainak azt tartják, hogy a gazdálkodó szervezet— közepes méretű legyen és készterméket ál­lítson elő,— a termékeinek piacán versenyhelyzetben le­gyen,— tőkés viszonylatú értékesítése haladja meg a 25%-ot.Az előzőek eléggé behatárolják az alkalmazók körét. Én nem lennék ennyire „kategorikus” (pl.: az egyik legnagyobb gond az anyagok és koope­rációs alkatrészek rossz minősége, ezért csak a készáru-kibocsátó egymagában kevés a jó minő­séghez, a beszállítóknál is alkalmazni kell a mi­nőségszabályozás korszerű módszereit), viszont azt hangsúlyoznám, hogy az ÁMR-t alkalmazni kívá­nó vállalat ne álljon a csőd szélén. Ugyanis az ÁMR-t nem lehet „tűzoltó módon” alkalmazni, tü­relem és idő kell hozzá.
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4. ábra. A tágabban értelmezett vállalati termelési fo­
lyamat a minőségszabályozás szempontjából

5. ábra. A tervezett minőségi követelményektől a meg­
valósult minőséget alkotó tulajdonságokig

Általában nem helyes azonnal átfogó nagy célt kitűzni, kisebb témák megoldásán át szisztemati­kusan kell a nagyobb, komplexebb feladatok felé haladni. A kisebb feladatok megoldásának a „szer­ves egészbe” kell integrálódniuk, ezért a minőség­szabályozás teljes folyamatát szem előtt kell tar­tanunk (4. és 5. ábrák).Az ÁMR-t bevezető vállalatoknak a szervezetük is megváltozik. A minőségszabályozási munkát formális és informális szervezetek végzik. A for­mális szervezet az igazgató (vezérigazgató) veze­tésével működő Minőségi Tanács elvi irányításá­val működik. A minőségért felelős vezető igazga­tóhelyettesi (vezérigazgató-helyettesi) rangban ve-264 ★ 1989/9. F A I P A R



zeti az operatív munkát. A közvetlen feladatok el­
látására, szervezésére Minőségi Irodát hoznak lét­
re. A munka nagy részét informális szervezetek 
végzik el. Az igazgató vezetésével felsővezetői, he­
lyettesei vezetésével középvezetői, alacsonyabb 
más munkahelyi vezetők irányításával további mi­
nőségi körök (csoportok, team-ok) hálózzák be a 
vállalatot.

Az ÁMR bevezetésének és alkalmazásának leg­
fontosabb mozzanatai a következők: Indítás (je­
lentkezés, fogadókészség megteremtése), külső szak­
értői csoport segítségével a helyzet felmérése, fel­
sővezetői döntések, munkacsoportok és -szerveze­
tek létrehozása, többszintű oktatás, a minőségügyi 
infrastruktúra támogatása, munkacsoportok mun­
kavégzése, vállalati előterjesztés, programok ké­
szítése, beszámolók készítése, a feladatok végre­
hajtása, az eredmények értékelése, szükség sze­
rint beavatkozások, újabb célok kitűzése stb.

Magyarországon kb. két éve foglalkoznak az 
ÁMR-rel. A két év ÁMR-munkáiról és azok ered­
ményeiről beszámoló vállalati vezetők a követke­
zők szerint foglalták össze elveiket és módszerei­
ket.
— A minőségjavítás egy vevőközponton alapuló 

hosszú távú vezetői feladat.
—  A minőség a vevőigényeknek való megfelelés. 
—  Igényes piacokra törekvés.
—  Tartós partnerek keresése.

—  Igényes termékek kifejlesztése (csak az intel­
ligens termékek érvényesülnek tartósan a pia­
con).

—  A tervezésnél nem csak a fogyasztói igények­
ből és a szabványok előírásaiból kell kiindul­
ni (mert ezek a múltban gyökereznek a kon­
zervatív álláspontokat erősítik), hanem a latens 
igényeket kell feltárni, azoknak kell megfelel­
ni és új igényeket kell támasztani.

—  A vállalat állandó javítására kell törekedni.
—  Nem azt kell eladni amit gyártanak, hanem azt 

kell gyártani, amit el lehet adni.
—  A vevőközpontú minőségpolitikának az a lé­

nyege, hogy a vevő kérdéseire választ kapjon 
a termékben. '

—  A vevőigények közelhozása a vállalathoz:
—  önálló piacfelelősök,
—  Önálló export.

—  Módszertani vezetés.

—  A minőségi munkának a napi munkába épí­
tése.

— Minőségi információk terjedésének biztosítása.

—  Hiteles kép a vállalati minőségi helyzetről, a 
gyengeségek feltárása stb.

Az előző elvek alapján a feltárt hiányosságok 
megszüntetésére, a konkrét termékek minőségének 
megjavítására az ÁMR több technikát is alkalmaz.

A megvalósítási technikák bizonyos hányadá­
nak összefogott alkalmazását adja a problémameg­
oldás hétlépéses módszere. A módszer alkalma­
zását megelőzi a vevőigények és -érdekek alap-

в. ábra. A minőségi hibákból adódó veszteség elemzése 
a Perato-diagram alkalmazásával

ján meghatározott feladat és a cél kijelölése. Pél­
dául a vállalat egy kulcstermékénél 5% a vásárlói 
reklamációk aránya, ezt 1% alá kell csökkenteni.

Első lépés a témaszűkítés. Ez az egyik legfon­
tosabb feladat, ugyanis gazdaságosan minden, rész- . 
létében nem lehet a termék minőségét jelentősen 
javítani. A  legfontosabb témákra kell az erőt kon­
centrálni. A hibafajtákat csoportosítják, a hibá­
kat strukturálják, a veszteségeket súlyozzák stb.

A második lépés a szűkített témára vonatkozó 
minden hozzáférhető adat begyűjtése és rendezése.

A harmadik lépés az adatok elemzése. Ennél a 
lépésnél a PERATO-elv (6. ábra), A— В— C elem­
zés stb. segítségével általában kiderül, hogy a vesz­
teség 70— 80%-át 2— 4 hibafajta okozza. Ez a fel­
adat további szűkítésére ad módot.

A negyedik lépés az OK-OKOZAT összefüggé­
sek feltárása. Megoldási technikát ad például az 
ISHIKAWA-diagram (7. ábra), а 4 M módszer (ma­
téria, munkás, módszer, munkaeszköz). Az Ishi- 
kawa-módszer lényege, hogy egy-egy hibaokra 
legalább ötször rá kell kérdezni, hogy miért? Pél­
dául a Perato-digram alapján megállapítjuk, hogy 
egy szék esetében a reklamáciís költségek 75%-át 
a szék lábainak kimozgása, a szék szétesése okoz­
za. Ennek több oka is lehet (szerkezet, anyag, tech­
nológia, emberi hanyagság). Tegyük fel, hogy a

7. ábra. Az ok-hatás (ok-okozat) felderítése és ábrá­
zolása az Ishikawa-diagram segítségével
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8. ábra. A hibák megszüntetése fa diagram segítsé­
gével

technológia a fő hibaokozó. Miért? Mert rossz a ragasztás. Miért? Mert pontatlan a csapok illesz­tése. Miért? Mert nem megfelelő gépen készítik. Miért? Mert a megfelelő géphez nincs szerszám. Miért? Mert nincs a munkavégzés megtervezve és előkészítve stb.Az ötödik lépés a megoldástervezés és -végrehaj­tás. Végzi a team és a formális szervezetek. Tech­nikák a fa diagram (8. ábra), P—D—C—A-logika, (tervezés, végrehajtás, ellenőrzés, beavatkozás ide­genszavak rövidítése) stb.Hatodik lépés a megvalósítás ellenőrzése, az eredmények visszacsatolása és szükségszerinti be­avatkozás.Hetedik lépés az elért eredmények stabilizálása.
(folytat juk)





A fűrészáruszárítás fejlesztésének időszerű kérdései*D R. F Á B I Á N  T I B O R
A fűrészáruszárítás fejlesztésének legidőszerűbb feladata technikai és 
technológiai megoldásokkal a szárítóüzemi energiamegtakarítási lehe­
tőségek kihasználása és a megfelelő szárítási minőség biztosítása. Fel­
adata továbbá az automatikus szárításvezérlés nagyobb méretékű al­
kalmazása, mert ez az emberi hibák érvényesülését csökkenti és a 
munkakörülményeket javítja.

A  faipari szakemberek előtt közismert tény, hogy a fűrészelt termékek szárítása a faipari gyár­tás legenergiaigényesebb, valamint a továbbfeldol- gozás egyik legfontosabb, alapvető alapanyagelő­készítő művelete. Ezekért, ennek korszerűsítése mindig feladat.Jelenleg, amikor a faipar fejlesztési célkitűzé- ;e — a faanyagkészletünk minél értékesebb, na­gyobb készültségi fokú termékké történő fel­dolgozása és komplex hasznosítása,— az anyag- és energiatakarékos technológiák alkalmazásának kiterjesztése és— a gyártás gazdaságosságának fokozása, a gyártási költségek csökkentésehíügy jelentősége van a fűrészáruszárítás fejlesztésé­nek, mert a fűrészipari ágazat, valamint a szel­vényárut feldolgozó továbbfeldolgozó ágazat eze­ket a célkitűzéseket enélkül, megfelelő hatékony­sággal nem tudja teljesíteni.

Mindezek figyelembevételével a fűrészáruszá­rítás fejlesztésének feladatai így fogalmazódtak meg:a korszerűsítést úgy valósítsuk meg, hogy1. energiatakarékos szárítási technikát és tech­nológiát alkalmazzunk,2. biztosítsuk a szárítás megfelelő minőségét,3. lehetőség szerint automatikus vezérlésű szá­rítóberendezéseket üzemeltessünk.* A  Faipari Kutató Intézet alapításának 40. évforduló­ja  alkalmából rendezett tudományos ülésszakon el­hangzott előadás.

A Faipari Kutató Intézet ebben a témakörben, ezek előtérbe helyezésével végez kutatásokat és mű­szaki fejlesztési feladatokat.Az intézet nemzetközi szárítási fejlesztési téma kidolgozásában is részt vesz, együttműködve az Erdészeti és Faipari Egyetemmel.Az együttműködők közé tartoznak a KGST-tag- országok többségének faipari műszaki fejlesztő intézményei és kutatóintézetei.A hazai ipar fejlesztésére végzett intézeti fel­adataink:— az energiamegtakarítási lehetőségek vizsgá­latára,— a szárítókapacitások felmérésére, kapacitás­tartalékok feltárására,— szárítási feladatok megoldásához javaslatok kidolgozására,— új szárítókonstrukciók vizsgálatára és érté­kelésére,— laboratóriumi kísérletek alapján szárítási technológiai jellemzők meghatározására, szá­rítási menetrendek kidolgozásáraterjednek ki.Nagy jelentőségű az energiamegtakarítást cél­zó fejlesztés. A hazai faiparban többségében kon- vekciós rendszerű, légcserével működő szárítóbe­rendezéseket üzemeltetnek. A felhasznált hőener­gia költsége a szárítási költségeknek átlagosan 26%-át, maximálisan 37%-át éri el. Abban az eset­ben, ha a nedves, meleg levegő hőtartalmát a be­szívott friss, hideg levegő előmelegítésére — egy beiktatott hővisszanyerő segítségével — hasznosít­juk, a felhasznált összes hőenergia 10—25%-a meg­takarítható.Az ilyen hőcserélő berendezések 40—60%-os ha­tásfokkal üzemelnek.. A korszerű, importált szá­rítóberendezéseinket gyártó cégek többsége ilyen hőcserélők konstrukcióját már kifejlesztette és ha­zai megoldások is hatékonyan üzemelnek már. E berendezések utólagos felszerelése előzetesen üze­mi vizsgálatok elvégzését és műszaki-gazdasági elemzést igényel, mert ezek megtérülését a szárí­tási feladat jellemzői és a hőenergia előállításának megoldása is befolyásolják.Ugyancsak csökkenthető az elektromos energia­felhasználás is technikai megoldással. A felfűtési szakaszban, a szárítási szakasz rosttelítettségi ha­tárérték alatti nedvességtartományában, valamint a kiegyenlítésnél a szárítóközeg áramlási sebessé­ge csökkenthető. Ezzel a villamosenergia-költsé- gek, amelyek a szárítási költségnek átlagban 23%- át, max. közel 33%-át is elérik, a ventilátor-mo-1989/9. F A I P A R  *  267



torok fordulatszabályozásával — a műszaki meg­oldástól függően — 30—50%-kal csökkenthetők.Jelentős energiamegtakarítás érhető el a tech­nikai szárítás előtt végzett természetes előszárí- tás alkalmazásával.. Ha a jelenlegi, sok helyen ta­pasztalható gyakorlattal szemben a technikai szá­rítás előtt természetes előszárítással a fanedvesség­tartalmat fafajoktól függően 25—30%-ig csökkent­hetjük, a szárításienergia-költségek jelentősen ki­sebbek lesznek.A megtakarítás mind a hőenergia, mind az elekt­romos energia felhasználásánál átlagosan, megkö­zelítőleg 25%.A természetes szárítás alkalmazhatóságát sokan vitatják azzal az indokkal, hogy a szárítási para­méterek irányíthatatlansága miatt jelentős fa- anyagminőség-romlás lép fel, s szakirodalmi ada­tok szerint ez elérheti az 5, sőt, egyes esetekben a 8%-os anyagérték-csökkenést is. A gyakorlati tapasztalatok viszont azt mutatják, hogy az ilyen értékcsökkenést kb. 50%-ban a szakszerűtlen szá­rítás okozza.A természetes előszárítás alkalmazása mellett szól viszont az, hogy ennek eredményeként jelen­tősen növelhető a szárítókapacitás-kihasználás, a szárítók átbocsátóképessége. Ugyanakkor a ter­mészetes szárítás rendszeres végzésével a mester­séges szántás minősége jelentősen javítható. Az anyagszerkezeti sajátságokból eredő elkerülhetet­len száradási hibák — elsősorban a vetemedések és repedések — már a természetes szárítás során je­lentkeznek, s a gyártandó faipari termékek minő­ségi követelményeitől függően a száradási hibás alapanyagokat már technikai szárításra a beren­dezésbe továbbítani nem célszerű.A  természetes szárítás előzetes végzése javítja a technikai szárítás egyéb körülményeit is, a ter­mészetes száradási folyamatban kiegyenlítődnek a kezdő-nedvességtartalomban előforduló nagy elté­rések is.

A korszerű faipari gyártás egyre több faipari terméknél követeli meg a jó minőségi szárítás vég­zését. A MÉM a szárítás minőségi követelményei­nek egységesítésére ágazati szabványt adott ki, aminek használatát már a továbbfeldolgozó faipari vállalatok is sok helyen bevezették. Az ágazati kapcsolatok és bérszárításoknál előforduló vitás ügyek a szabvány csak ágazati hatáskörének meg­szüntetését és az egész faipari ágazatra való ki­terjesztését indokolja.Az alkalmazott szárítási technika fejlesztésé­nek fontos feladata a vezérlés műszaki színvona­lának növelése.A fűrészáruszállítás hazai helyzetének felméré­sére nem régen elvégzett értékelések azt mutat­ták, hogy az elsődleges faiparban a szárítók mint­egy 60%-a, a továbbfeldolgozó faiparban közel 40%-a még kézi vezérléssel és automatikus sza­bályozással vagy kézi vezérléssel és kézi szabályo­zással dolgozik. A helyzet azóta jelentősen nem változott.Magyarországon hosszú idő óta állandóan van szárítóberendezés-gyártás és ez néhány tervező, fejlesztő intézménynek, vállalatnak és kollektívá­nak köszönhetően az automatikus vezérlésre is ki­terjed. Emellett korszerű automatikus vezérlőbe­rendezéseket importálnak is.A szárítási minőség biztosítása, az anyagveszte­ségek csökkentése érdekében, a szárításvezetés­ben az emberi hibák érvényesülésének csökkenté­sére az automatikus szárítási vezérlőberendezé­seknek a közeljövőben nagyobb mértékű üzembe állítása elkerülhetetlen.A hivatásszerűen műszaki fejlesztéssel foglalko­zó, valamint közvetlenül a termelésben részt vevő faipari szakemberek szakmaszeretét és felelősség­érzetét ismerve meggyőződésünk, hogy e fejlesz­tési feladatok teljesítése érdekében a lehetőségei­hez képest — az intézeti munkatársainkkal együtt — mindent megtesznek és jelentős eredményeket érnek el.





Közepes sűrűségű farostlemez.
A fafeldolgozó ipar korszerű anyagának perspektívái*D R . H A D N A G Y  J Ó Z S E F

A cikk a közepes sűrűségű farostlemez gyártásának és felhasználásá­
nak jelenlegi műszaki színvonaláról ad összefoglaló képet. Anyagában 
a Faipar hasábjain korábban már megjelent (1986/3., 9., 1988/10.) is­
mereteket egészíti ki.

A fafeldolgozó iparban a természetes faanyago­kat helyettesítő lapszerű termékek között a köze­pes sűrűségű farostlemezek kerültek az érdeklő­dés középpontjába. Ez a termékcsalád jelenleg ab­ban a felfelé ívelő fejlődési stádiumban van, mint néhány évtizeddel ezelőtt a faforgácslap volt. Ügy mondják, hogy egy új alapanyag teljes felfutási ideje megközelítőleg egy emberöltőre tehető. Ez­alatt az illető anyag vagy nélkülözhetetlenné vá­lik — mint ahogy ezt a forgácslapok esetében ta­pasztaltuk, vagy amennyiben nem tölti be a hoz­záfűzött reményeket, csendesen eltűnik és esetleg ötven év múlva fedezik fel újra, amikor a körül­mények kedvezőbbek számára.

Az MDF-anyag mintegy 10 éves fejlődése az előbbi irányba mutat. A gyártási és felhasználási statisztikák görbéi — különösen az utóbbi évek­ben — meredeken emelkednek, s a terméktípusok száma egyre növekszik.Persze abszolút mennyiségben a termelés nem hasonlítható a forgácslaphoz, mivel ez utóbbiból 1987-ben 42 millió m3-t gyártottak a világon, míg az MDF-össztermelés 4 millió m3 körül volt. A fejlődési ráta viszont a középsűrűségű farostle­mezeknél a forgácslapokhoz mérten közel tízsze­res.A minket elsősorban érdeklő európai termelés a legutóbbi három év alatt ugrásszerűen emelke­dett, annak ellenére, hogy a marketing szakembe­rek részéről bizonyos fenntartás mutatkozik a ter­mékek felhasználásának ilyen mértékű növekedé­sét illetően.* A  Faipari Kutató Intézet alapításának 40. évforduló­ja  alkalmából rendezett tudományos ülésszakon el­hangzott előadás.

A gyakorlat azonban megcáfolta a kétkedést, mivel 1987-ben 940 ezer m3 MDF-lapot használtak fel, amelynek 21%-a még még mindig amerikai import volt. Ez a tény ösztönözte a nyugat-euró­pai országokat négy újabb nagykapacitású gyár építésére — ebből egy Nyugat-Németországban épült, ahol a forgácslapgyártók részéről eddig a legnagyobb ellenállás mutatkozott a középsűrű fa­rostlemezek termelésével szemben.A legismertebb NSZK forgácslap-szakember, Deppe szerint ez a kapacitás nem lesz kihasznál­ható, mivel a fejlesztési tendenciák 1990-re az EGK- térségben legfeljebb 1,0—1,2 millió m3 felhaszná­lást jeleznek. Ez a prognízis azonban már 1988- ban bekövetkezett, s Európa nyugati része még mindig importból fedezi szükségletének mintegy 12%-át (1, tábla, 1. ábra).A felhasználás gyorsütemű növekedését segíti az a körülmény, hogy a gyárak többsége nem kommersz termékeket állít elő, hanem nagyobb­részt a továbbfeldolgozás igényei szerint differen­ciált tulajdonságokkal rendelkező speciális lapfé­leségeket. Erre még később szeretnék röviden visz- szautalni.Időközben kiderült — s a termelők és felhaszná­lók ebben egyetértenek —, hogy az MDF nem a forgácslap helyettesítésére vagy kiváltására szol­gáló anyag. Rendeltetése és felhasználási célja más,
1. táblázat

MDF-termelés fejlesztése (ezer m3)Év Európa Egyesült Á ll. összesen1984 545 1124 16691985 585 1212 17971986 600 1382 19821987 741 1450 2191
1. Olaszország

2. Spanyolország
S. Franciaország
k. Írország

S. Nagy- b r ita n m a
6. Német Szőr, közt

1. ábra. Az európai MDF-termelés megoszlása orszá­
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magasabbrendű igények kielégítésére alkalmas, használati értéke magasabb. Az MDF a lap és le­mezpiac eddigi termékválasztékát egy újabb tech­nikailag korszerűbb családdal egészíti ki, amely számos előnnyel rendelkezik.Ha röviden össze akarnám foglalni ezeket az előnyöket, ezek a következők:— a természetes fához viszonyított takaréko­sabb anyagfelhasználás, ahhoz hasonló meg­munkálási lehetőségek mellett,- az anyag homogenitása következtében biz­tosított könnyebb, gyorsabb, energiatakaré­kosabb megmunkálási feltételek,-• a technológiai folyamatok egyszerűsíthető- sége s ezzel a gyártási költség csökkenése,— a megmunkálási pontosság növelése, a felü­let egyidejű minőségjavulásával,— a felületképzési alternatívák számának nö­velési lehetősége, differenciált igények sze­rint.Ez a felhasználási követelmények irányába tör­ténő fejlesztés ma tudatosan folyik, éppen azzal a céllal, hogy kizárja a forgácslappal való ver­senyt, és az anyag kedvező tulajdonságainak ki­használásával új felhasználási lehetőségeket te­remtsen.Mindenekelőtt a sokoldalúan megmunkált felü­letek és alkatrészek, valamint a természetes fából is nehezen gyártható, homogén szerkezetet igénylő díszítőelemek előállítása biztosít tágabb perspek­tívát a középsűrűségű lemezek számára.Ezeket az előnyöket legelőször a bútoripar hasz­nálta ki, annál is inkább, mivel a középsűrűségű farostlemezek kifejlesztését elsősorban a bútoripari alapanyagokkal szemben támasztott magas köve­telmények ösztönözték.Az anyag piacelterjedésével azután más fafel­dolgozó ágazatok is kipróbálták az igen kedvező tulajdonságokkal bíró anyagokat — így az épület­asztalos-ipar, a dekorációs vállalatok, a belsőépí­tészet stb. De ma is elsősorban a bútoripar az, amely struktúraváltási lehetőséget lát az MDF- termékek alkalmazásában. Ez az anyag ugyanis megteremti azokat a feltételeket, amelyeket Otto Glunz — az N SZK  fafeldolgozó mammutvállalat családjának vezetője — a következőkben fogal­mazott meg:-

— A  termelésnek új, eredeti elgondolásokkal történő átformálása.— Űj anyag és új technológia által új bútor­formák létrehozása, és— a fentiek alapján új közönségízlés kialakítása.Ezek a megállapítások egyáltalán nem túlzóak. A középsűrűségű farostlemezek ugyanis rendelkez­nek azokkal a tulajdonságokkal, amelyek lehető­vé teszik, hogy a még sokkal drágább természe­tes faanyagot is pótolják, méghozzá olyan formák­ban is, amelyeket a faforgácslapokból gazdaságo­san nem lehet megvalósítani. Az igények már ré­gen túlhaladták a sík, sima felületekből álló bú­torok, burkolatok, használati tárgyak megjelené­sét. A természetes fa megmunkálhatóságával azo­nos jellegű, gazdag domborzatú, profilírozott al­katrészek gazdaságos gyártásának az MDF homo­gén szerkezete, finom belső struktúrája és eddig alig hihető dimenzióstabilitása teremtette meg a szükséges feltételeket.A legutóbbi évek mind az MDF-gyártásban, mind pedig a -felhasználási technológiában igen jelentős eredményeket hoztak. A termelési tech­nológia mindenekelőtt a termékválaszték növelé­sére és speciális termékek gyártására irányult, nem feledkezve meg a termelési költségeket csök­kentő, környezetkímélő eljárások fejlesztéséről sem.Ez utóbbiak közül csak a legfontosabbakra sze­retnék nagyon röviden kitérni. Mindenekelőtt az energiaszükséglet csökkentésére irányuló eljárá­sokat kell említeni. Az apríték előmelegítését a de- fibrátorok hulladékgőzével oldják meg, ami nem­csak a rostosításnál jelent hőenergia-megtakarí­tást, hanem a szárításnál is. Hasonló energiaki- használás-növelést jelent a nagyobb teljesítményű defibrátorok beépítése, amely viszonylagosan kisebb elektromosenergia-felhasználással, aránylag na­gyobb hőenergia termelését teszi lehetővé. Maga a szárítás, amely eddig a legnagyobb energiameny- nyiséget igényelte a 80—100 m hosszúságú csőszá­rító berendezések alkalmazásával, szintén jelentős energiamegtakarítást tesz lehetővé.A préselés területén a folyamatos eljárás kifej­lesztése sok vonatkozásban korszerűsítette a ter­melést. A legkorszerűbb Conti—Roll prések au­tomatikus fűtésszabályozó zónáikkal, fokozatos tő-
г. táblázat

Néhány európai MDF lapgyártó cég termékeinek műszaki jellemzőiMérték­egység Termék megnevezéseMűszaki jellemző MEDITE1. M EDIAPAN2. FIDOR 3. N OVOLEGNO4.Vastagság mm 28—30 22—25 22—35 25—50Sűrűség kg/m3 750 650 650 680Hajlítószilárdság N/mm2 36 28 24 25Rugalmassági modulusz N/mm2 3840 2250 2000 2500Lapleemelő szilárdság N/mm2 1,0 0,8 0,6 0,6Vastagsági dag. (24 órás) % 4,2 6,0 6,0 6,0Csavarállóság lapra I. N 1120 1150 1100 1100Csavarállóság lappal II. N 943 1000 900 9501. ír (Medite of Europe Ltd.)2. Jugoszláv (Jasen Kraljevo)3. Angol (FIDOR—FIRA)4. Olasz (Novolegno — Nápoly)270 ★ 1989/9. F A I P A R



mörítéssel egységesebb szerkezetű, simább felületű lapok gyártását teszik lehetővé.A folyamatosan gyártott végtelen lapszalag a méretkérdésekben is sokkal nagyobb választékot biztosít. A szabási hulladék teljes elmaradása mel­lett a csiszolási veszteséget 10%-ról 5% alá csök­kentették. A gyártási költségek az alapanyagok­nál 10—14%-kal, az energiaköltségeknél 20—25%- kal csökkentek az utóbbi években.Az új felhasználási területek által támasztott követelmények kielégítésére a már említett spe­ciális lapfajták kifejlesztése szolgált. Ezek kö­zött elsősorban kell említeni a formaldehid-emisz- sziómentes lapokat, a már említett abszolút di­menzióstabilizált lapfajtákat, valamint a fokozott akusztikus és hőszigetelő tulajdonságú terméke­ket.Tájékoztatásul szeretném bemutatni azt adat­táblázatot, amelyen néhány legjelentősebb már­kájú MDF-termék műszaki tulajdonságai vannak összehasonlításként bemutatva (2. tábla).Ezzel kapcsolatban utalni szeretnék arra, hogy a középsűrűségű lapok normatív szabályozásának munkálatai az EMB-n belül (Euro MDF Board) már megkezdődtek.Sajnos, e rövid előadás keretében csak utalni tudok a felhasználási technológia fejlesztésére. Mindenekelőtt a felületképzésről hadd ejtsek né­hány szót.A továbbfeldolgozásban a felületi struktúra, a profilok, a domború vagy mély marással készített felületek előállítása ma már általában programo­zott számítógép-vezérlésű gépekkel történik. A be­mutatásra került minták is így készültek. Mind­ezt a lap abszolút homogén belső szerkezete teszi lehetővé. A megmunkáló szerszámokat természe­tesen már az anyag tulajdonságainak figyelembe­vételével készítik.A közepes sűrűség viszont speciális felületbevo­natok alkalmazását igényli. Először többnyire egy szívásgátló réteg, majd egy alapozó, végül pedig 

az egy- vagy kétrétegű fedőbevonat készül el. A jelenlegi technológiákban legszívesebben a poliure- tán típusú felületbevonatokat használják. Emel­lett azonban bármilyen más lakktípus, sőt, fólia­bevonatok alkalmazására is sor kerülhet.A feldolgozási technológia fejlődése alapvetően az előregyártott, végkikészített alkatrészek terme­lésére irányul. A lapok méret- és alakstabilitása következtében a legkülönbözőbb profilok és meg­munkálási módok alkalmazhatók, amelyek az aj­tógyártásban, a burkolatoknál, valamint a külön­böző használati és dísztárcsák készítésénél igen előnyösek.A külföldi irodalom a legváltozatosabb felhasz­nálási példákat sorolja fel az MDF számára. A la­pok egyenletes, kiváló minősége, a műszaki jel­lemzők biztosítása, a kifogástalan végtermékek­ben jelentkezik.Előadásomban nagyon vázlatosan próbáltam összképet adni a középsűrűségű farostlemezek gyártásának és felhasználásának jelenlegi műsza­ki színvonaláról.Az érzékeltetni kívánt rendkívül gyorstempójú fejlesztés a termék sokoldalú alkalmazási lehető­ségének kihasználására irányul, s ezáltal az igé­nyek maximális kielégítésére törekszik. A legutób­bi két év fejlődési tendenciáit vizsgálva biztosan állítható, hogy az MDF-termelés és -felhasználás az évezred végéig minden eddigit felülmúló üte­met fog elérni. Ez az anyag már a következő 3—4 éven belül ugyanolyan nélkülözhetetlen faipari alapanyaggá válik, mint amilyen ma a forgácslap.Kár lenne ebből a fejlődésből kimaradni. A ha­zai lehetőségek elemzése egy sokkal bővebb elő­adást igényelne, mivel a feltételek sokoldalú meg­világításával lehetne bizonyítani az itthoni terme­lés szükségességét, de az anyagi feltételek biztosí­tása nem műszaki feladat.Remélem, hogy az elmondottakkal sikerült leg­alább felkelteni*a tisztelt hallgatók érdeklődését, és ezzel elősegíteni az MDF magyarországi elter­jesztését.





Uj módszer a szorpciós izoterma által meghatározott 
egyensúlyi légállapotok megjelenítésére
a Mollier-féle h— x diagrambanT A M Á S Y N É  B Á N Ó  M A R G I T

A fanedvességvonalakkal kiegészített Mollier-féle h—x diagram sok- 
-oldalúan felhasználható a konvekciós faszárítás technológia területén. 
Segítségével a szárítólevegő — száradó faanyag komplex rendszerének 
termodinamikai elemzése valósulhat meg, és ezáltal a felhasznált ener­
gia optimalizálható.

A  szorpciós izotermák közötti lineáris kapcsolat feltárásával egyszerű 
szerkesztési módot kaptunk az egyensúlyi fanedvességvonalak megje­
lenítésére a Mollier-féle h—x diagramban.A nedves levegőben lejátszódó állapotváltozások, termodinamikai folyamatok igen szemléletesen áb­rázolhatok az ún. Mollier-féle h—x diagramban. A klímatechnikában nélkülözhetetlen diagram a konvekciós szárítás területén is sokoldalúan hasz­nálható.A konvekciós faszárításkor a szárítólevegő köz­vetítőközegként fogható fel, miután egyidejűleg képes a hő és nedvesség transzportjára, valamint annak felvételére és leadására. A szárítókamrán kívül előállított állapotváltozások (fűtés, konden­zációs szárítóberendezés esetén a hűtőfelületen tör­ténő nedvességkiválás, -keveredés stb.) h—x diag­ramban történő ábrázolása a klímatechnikával analóg módon megoldott. A  kamrán belüli „spon­tán” állapotváltozást maga a száradó fa irányít­ja, közös termodinamikai rendszert alkotva a szá­

rítólevegővel. Ezt a spontán folyamatot is megje­leníthetjük a nedves levegő h—x diagramjában, ha a száradó fa nedvességtartalmát valamiféle lég­állapottal helyettesítve fejezzük ki. A kísérleti mérések adatait feldolgozó ún. szorpciós izoter­mák (1. ábra) a kutatók által közzétett közelítő függvények, és a „pszichrometrikus táblázatok” nem látszanak alkalmasnak arra, hogy segítségük­kel az egyes kitüntetett fanedvesség-tartalomhoz tartozó légállapot-paramétereket „átültethessük” a nedves levegő h—x diagramjába, mert azok ana­litikusan csak igen bonyolult formában lennének kifejezhetők. A körülményeket nehezíti, hogy a Mollier-féle h—x diagram görbéi Önmagukban is nehezen kezelhetők, és nem áll rendelkezésre a fa­szárítás szokásos hőfoktartományára megfelelő tengelyléptékkel megszerkesztett alapdiagram. A probléma megoldásához olyan módszert kellett keresni, amely felhasználható arra is, hogy a sze­mélyi számítógépekre megírt nedves levegő h—x digramprogramokat a fanedvességet reprezentáló paraméterekkel ki lehessen egészíteni.A Hildebrand cég által közreadott egyensúlyi fa- nedvesség-nomogramban a változókat a relatív páratartalom helyett a száraz és nedves hőmérsék­letek segítségével fejezik ki 2. ábra). A Mollier- féle h—x digramban a száraz, és nedves hőmér­séklet vonalai lineárisak, ezért a hőmérséklet-pa­raméterekkel jellemzett egyensúlyi fanedvesség ábrázolása, ill. „átszerkesztése” kisebb hibával oldható meg. A fenti meggondoláson túlmenően az 1. ábra további vizsgálatánál (3) kiderült, hogy — az u >  24% fanedvességet reprezentáló vonal egybeesik a száraz-hőmérséklet (tsz) és nedves­hőmérséklet (tn) tengelyek alkotta koordináta­rendszer origóján áthaladó 45°-os egyenessel (a h—x diagramban az ennek megfelelő =  1 telítési vonallal),— az u <  24% fanedvességet reprezentáló vona­lak — a faszárításnál megengedett maximális hőfokszinteken belül — igen jó közelítéssel he­lyettesíthetők olyan egyenes szakaszokkal, ame­lyeknek a meredeksége szintén 1, ezért a fa­nedvességvonalak egymással is párhuzamosak. A leíró egyenlet:
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2. ábra. Egyensúlyi fanedvesség a száraz és nedves
hőmérséklet függvényében

A függvény értelmezési tartom ánya:
u 6%,
35 °C <  tn 75 °C.

А В =  állandó értékét a különböző fanedvesség- 
értékek határozzák meg az alábbi táblázat sze­
rin t:

u ( % ) 2 0  18 15 12 10 8 6
В ( ° C ) 1 , 5  2,2 3,5 5,5 7,5 10,5 16

A Mollier-féle h—x diagram ban a (tsz, tn) függ­
vényében linearizált fanedvességvonalakat az ér­
vényességi tartom ányon belül a =  1 telítési vo­
nalnak a tn~h egyenes m entén B-vel eltolt hely­
zete reprezentálja (lásd 3. ábrát). A függvényt le­
író egyenlet alakja azt is lehetővé tette, hogy a 
h—x diagram ra kidolgozott számítógépes progra­
mot az egyensúlyi fanedvességvonalakkal ki le­
hessen egészíteni. (Spectrum és C—64-es gépekre.)

3. ábra. Fanedvesség-vonalakkal kiegészített Mollier- 
féle h—x diagram
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Az ily módon megszerkesztett egyensúlyi fa- nedvességvonalak, ill. az ezekkel kiegészített Mol- lier-féle h—x diagram kiválóan alkalmasak:— a szárítási folyamat termodinamikai elemzé­sére,— optimális energiát felhasználó szárítási menet­rendek összeállítására.— a már meglévő, vagy a berendezést szállító cég által ajánlott szárítási menetrend energiafel­használási szempontú megítélésére stb.
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A faanyagok ellenálló képessége farontó gombákkal szemben
D R . G Y A R M A T I  B É L A

A  szerző — a téma elismert szakembereként — jó, áttekinthető értéke­
lést ad a hazai fafajok ellenálló képességéről különböző igénybevétel 
esetén.

A  minősítést gyakorlati tapasztala tokkal és laboratóriumi mérésekkel 
támasztja alá.

1. A fafajok faanyagának környezetállósága, ta r­
tóssága az a jellemző, mely m utatja , hogy a vizs­
gált tulajdonság m iként romlik a környezeti (bio­
lógiai, vegyi, légköri stb.) tényezők hatására, az 
adott (pl. a károsításnak kedvező) körülmények 
között; m értéke pedig elsősorban örökletes tu la j­
donság, ami jelentősen ingadozik a termőhely, az 
egyed, a farész stb. szerint.

A biokémiai bontást, a korhadás elleni term é­
szetes „rezisztenciát” elsősorban a faanyag kémiai 
összetétele, főleg a sejtekben felhalmozott járu lé­
kos anyagok határozzák meg, de nem hagyható 
figyelmen kívül a fizikai szerkezet (pl. a sűrűség), 
a sejtüregek eltömöttségének szerepe sem. A kor- 
hadékonyságot, illetve a védettséget a „toxinok” 
(a glikozidok: pl. a cserzőanyagok; a flavonoidok: 
pl. a robinetin, quercetin, pinosylvin, thujaplicin. 
aromadendrin), valam int a gombák enzimjei (a 
hidrolázok: pl. a celluláz, xylanáz, pektináz; az 
oxidázok: pl. a peroxidáz, lakkáz, tyrozináz) kö­
zötti kölcsönhatás alakítja ki. A természetes védő­
anyagok gátolják az enzimek működését, egyes 
enzimek pedig hatásta lanítják  valamelyik védő­
anyagot (LYR, H. 1960; KÜRSCHNER, К. 1962; 
RYPACEK, V. 1966; HERGERT, H. L 1970). Az 
ellenálló képesség gyakorlati minősítése rendsze­
rin t nem egy gombafaj szerint történik, hanem 
„vegyes” fertőzést, illetve károsítást vesz figye­
lembe.

A károsítás bekövetkezésének és m értékének 
valószínűsége, a környezettől függő „veszélyezte­
tettsége” elsősorban a víztartalom  következmé­
nye. A sejtüregek víz/levegő aránya határozza 
meg, hogy mely gombafajok tudnak károsítani; 
légszáraz faanyagban csak nagyon kevés gomba 
(pl. a könnyező házigomba) tud életben m aradni, 
vízzel telítettben pedig csak a „lágy-korhasztók” 
károsíthatnak. Az ellenálló képesség minősítése 
a többnyire farontó gombák többségének megfe­
lelő, 30%-nál nagyobb nedvességű (szabadban, 
földdel érintkező) faanyag gesztjére, illetve érett 
fá jára vonatkozik.

A következőkben a gyakorlat számára adok rö­
vid áttekintést az európai fafajok farontó gombák­
kal szembeni természetes ellenálló képességével 
foglalkozó szakirodalomból.
2. Az ellenálló képesség minősítése alapulhat 
általános tapasztalatokon, szabadtéri, vagy labora­
tórium i vizsgálaton; alkalm azhat szemrevételezés­
sel, tömeg- vagy szilárdságcsökkenéssel, a hasz­
nálhatóság időtartam ával kifejezett jellemzőket. 
Általános tapasztalaton alapul a következő cso­

portosítás (DIN 68 364; COCKCROFT. R. 1977; 
WILLKINSON, J. G. 1979):
1. nagyon ellenálló, így csak a trópusi fafajokat 

m inősítik;
2. ellenálló: tiszafa, nemes tölgyek, szelídgeszte­

nye;
3. m érsékelten ellenálló: vörös-, erdei-, duglász- 

fenyő, cser;
4. nem (kevéssé) ellenálló: luc-, jegenyefenyő, szi­

lek, eper, dió;
5. korhadékony: bükk, gyertyán, juhar, hárs, kő­

ris, nyárak, nyírek, fűzek, platán, vadgesztenye.
A szíj ácsokat rendszerint az 5. fokozatban emlí­

tik. Más adatok szerint az akác az L/2., az erdei-, 
fekete-, duglászfenyő а 3./4. csoportba tartozik. 
LÁMFALUSSY S. (1951) a hazai fafajokat így so­
rolta fel:
— igen tartós: akác, nemes tölgyek, gesztenye, 

vörösfenyő;
— tartós: erdei-, feketefenyő, szil;
— kevéssé tartós: luc-, jegenyefenyő, kőris;
— nem tartós: bükk, gyertyán, cser, éger, nyír, 

juhar, nyár, hárs.
Egyes fafajok faanyagának tapasztalati ellen­

álló képessége eltérőnek minősülhet különböző kö­
rülm ények között. TRENDELENBURG, R. (1939) 
szerint pl. az általában „nem ellenálló” bükk, gyer­
tyán, éger és több szíj ács a víz alatt nagyon ta r­
tós, a kőris viszont még kevésbé m int egyébként; 
állandóan száraz körülmények között pedig a nem 
tartós szíj ácsok a gesztekhez hasonlóan viselked­
hetnek.
3. A laboratórium i vizsgálatoknál, szabványos kö­
rülm ények között, táptalajon nevelt „tiszta” gom­

batenyészettel kapott adatok alapján tárgyilago­
sadban ítélhető meg a faanyag korhadással szem­
beni ellenálló képessége (pl. MSz 6771/7).

WÄLCHLI, O. (1973) a könnyező házigomba 18 
heti bontása alapján a fafajokat így csoportosí­
to tta ;
— gyakorlatilag nem lebontható (a m ért tömeg­

veszteség 2%-nál nem nagyobb): tiszafa geszt, 
tölgy geszt, szil geszt, cseresznye geszt, dió 
geszt, szelídgesztenye geszt, teak;

— nehezén lebontható (a tömegveszteség 7 . . . 20% 
között volt): akác, cseresznye szijács;

— m érsékelten lebontható (31 . . . 42%): vörös-, er­
dei fenyők gesztje, kőris, juhar, szil-, dió-, sze- 
lídgesztenye-szijács, bükk, nyír, hárs, rezgő­
nyár, körte, éger.
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Az em lítettek szerint természetes, hogy más 
gom bafajjal és más körülm ények között végzett 
vizsgálat eltérő sorrendet eredményezhet.

FINDLAY, W. P. K. (1983) általánosította a ko­
rábbi laboratórium i vizsgálatok adatait, s a kö­
vetkező csoportosítást javasolta:
— nagyon ellenálló, a tömegveszteség elhanyagol­

ható ;
— ellenálló, a tömegveszteség 5%-nál nem több; 
— kevésbé ellenálló, a tömegveszteség 5 .. . 10% 

között;
— nem ellenálló, a tömeg veszteség 10 . . . 30% kö­

zött;
— könnyen korhadó, a tömegveszteség 30%-nál 

több.
Több fafajra  kiterjedő, összehasonlítást lehetővé 

tevő hazai vizsgálatsorozatról nem tudok. Sok ér­
dekes adat gyűlt azonban össze az ERDÉSZETI és 
FAIPARI EGYETEM Erdővédelemtani Tanszékén 
a tölgyek, a cser, az akác, a nyárak faanyagáról, 
a farontó gombákkal szembeni ellenálló képesség 
változásairól a fatestben, a gesztben, a szíj ácsban 
stb., valam int a FAIPARI KUTATÓ INTÉZET Fa­
anyagvédelmi Laboratóriumában.
4. A viszonylagos ellenálló képesség fogalmát 
HOF, T. (1963) vezette be és BELLMANN, H. 
(1988) fejlesztette tovább. HOF, T. a vizsgált fa­
anyagot leginkább bontó gom bafajnak az ellen­
őrző (könnyen korhadó) és a vizsgált faanyagban 
okozott tömegveszteségek különbségét viszonyí­
to tta az ellenőrző faanyag tömegveszteségéhez; 
BELLMANN, H. pedig a vizsgált faanyagon leg­
nagyobb bontást végző gombafaj okozta tömeg­
veszteségének és az ellenőrző faanyagon leginkább 
korhasztó gombafaj m iatti tömegveszteség hánya­
dosából képzett m utatót javasolta. Az első esetben 
a mutatószám növekedésével nő a korhadással 
szembeni „relatív” ellenállás, a második esetben 
viszont csökken. BELLMANN, H. a DIN 68 364 
szerinti besoroláshoz a mutatószám következő ha­
tára it javasolta és a fafajok ellenálló képességét 
így minősítette:
1. nagyon ellenálló 0 . . . 10%: akác (1/2), szelíd­

gesztenye (1/2);
2. ellenálló 10 . . . 30%: kocsányos tölgy, dió;
3. m érsékelten ellenálló 3 0 . . .  60%: duglászf enyő;
4. kevéssé ellenálló 60 . . .  96%: fenyők, szilek, 

gyertyán, kőris;

5. nem ellenálló 90% felett: bükk, nyír, hegyi ju ­
har.

A szíj ácsok általában az 5. fokozatba tartoznak.
5. A használhatóság várható időtartam a jól jelle­
mezheti a gyakorlat számára az ellenálló képes­
séget. COCKCROFT, R. (1977) és „BRE” (1985) a 
fafajok gesztjének tartósságát a szabadban, az idő­
járásnak kitett, földbe állított, 5X5 cm kereszt­
metszetű pálcák megfigyelése alapján minősítette 
és azt a következők szerint adta meg:

— nagyon tartós, több m int 25 év: teak;
— tartós, 15 . . . 25 év: nemes tölgyek, szelídgesz­

tenye;
— mérsékelten tartós, 10 . . .  15 év: vörösfenyő, 

cser;
— nem tartós, 5 . . . 10 év; luc-, jegenye-, erdei-, 

duglászfenyő, szilek, vöröstölgy:
— korhadékony, 5 évnél kevesebb: bükk, kőris, 

hárs, nyír, szelídgesztenye.
A korhasztási tömegveszteség és a várható idő­

tartam  összefüggését WILLKINSON, J. G. (1979) 
a laboratórium i és a szabadföldi kísérletek ada­
tainak egybevetése alapján így adta meg:
— a tömegveszteség elhanyagolható, az időtartam  

több m int 25 év;
— a tömegveszteség 5% alatt marad, az időtartam  

15 . . .  25 év ;
— a tömegveszteség 5. . . 10%, az időtartam  

10 . . .  15 év;
— a tömegveszteség 10 . . . 30%, az időtartam  

5 . . .  10 év;
— a tömegveszteség elhanyagolható, az időtartam  

több m int 25 év;

6. Az ellenálló képesség érvényesülését a környezet 
befolyásolja. Az egyes fafajok anyagának külön­
böző körülmények között várható használhatósági 
időtartam ára sok adat található a szakirodalom­
ban (BUB/BODMÁR, F., TILGER, В. 1922; VOR­
REITER, L. 1949; MAHLKE, F., TROSCHEL, E.. 
LIESE, J. 1950; KOLLMANN, F. 1951; GAYER, S. 
1954; LANGENDORF, G. 1961).

Ezeknek vizsgálata azonban — főleg az adatok 
nagy száma és a körülmények közötti eltérések 
m iatt — jelen cikk keretében nem célszerű és ezért 
nem foglalkozom velük.
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