








D R . D A L O C S A  G Á B O R
a műszaki tudományok 

kandidátusa

Műszaki-gazdasági eredmények 
és célkitűzések az ülő- és fekvőbútorok 
előállításánál

BevezetésA  lakosság állandóan növekvő igényeinek kielégítésére hazánk felszabadulása óta eltelt 25 év folyamán évről évre növekszik a termelt bútorok mennyisége és minősége. A  bútorgyártás strukturális megoszlása pedig alapvető módosulást szenve­dett, mivel a korábbi gyáripari termelésszervezéssel előállított korpuszbútorok mellett kifejlő­dött az ülő- és kárpitozott fek­vőbútorok nagyüzemi módsze­rekkel történő előállítása is. Ma az évenként termelt bútorok összességéből az ülő- és fekvő­bútorok részaránya eléri a 32— 35%-ot, s a számszerű adat ezen bútorok nagyarányú műszaki­gazdasági fejlődésre is utal.A  műszaki fejlődést az előál­lított termékek konstrukciójá­nak gyökeres megváltozásán, az alkalmazott technikai berende-
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zések és technológiák korszerű­ségén, a gyártás megszervezése vonatkozásában egyaránt meg­figyelhetjük. A z ülőbútorgvár- tás gazdaságossága pedig, külö­nösen az utóbbi 10 évben olyan színvonalat ért el, hogy ma a hazai bútorexport vonatkozásá­ban az ülőbútorok exportja a leggazdaságosabb, s ez egyide­jűleg a gyártott termékek szín­vonalára és minőségére is utal.A  hazai ülő- és kárpitozott fekvőbútorgyártás reprezenta­tív vállalata a Szék- és Kárpi­tosipari Vállalat, mely üzemei­ben jelenleg a hazai nagyüzemi szintű bútortermelésnek mint­egy 13%-át, a minisztériumi bútoripar termelésének kb. 34 százalékát állítja elő, ezért az ülő- és fekvőbútorgyártás mű­szaki-gazdasági fejlődését ezen vállalat eredményein keresztül kívánjuk a következőkben be­mutatni.

I. Műszaki fejlődés az ülő- és 
fekvőbútorok előállításánálA  műszaki fejlesztés ütemé­nek mértékét egy iparágban vagy egy vállalatnál mindig az új és korszerű gyártmányok, a korszerű technikai és technoló­giai eljárások kifejlesztése és ipari alkalmazása jelenti. Mivel a műszaki fejlesztés magába foglalja a munkaeszközök, a munkatárgyak és az alkalma­zott technológiák fejlesztésére irányuló tevékenységet, célsze­rűnek mutatkozik az egyes ösz- szetevők külön választott vizs­gálata, hogy ezáltal a bemutatás a mélyebb összefüggéseket is feltárhassa. Foglalkozni kell te­hát a gyártmányfejlesztéssel, a gyártásfejlesztéssel, a kü­lönböző szerkezeti anyagok felhasználásának fejlődésével, mely tényezők jelentősen meg­gyorsították a hazai bútorszük-



séglet maximális kielégítésére tett erőfeszítések részleges rea­lizálását.
I . 1. Eredm ények a gyártmány­
konstrukció színvonalának nö­
velése vonatkozásábanA z 1950-es évek közepéig az ülőbútorok termelésénél az uralkodó típus a hajlított tech­nológiával előállított szék volt. Ez a típus sok esetben olyan konstrukciós megoldásokat kö­vetelt, melyet az egysíkú tech­nológia a meglevő technikai adottságok egyértelműen deter­mináltak. Hasonlóan behatárol­ta a gyártmány konstrukcióját a faanyagok azon tulajdonsága is, hogy a hajlított technológiá­val készített térgörbe elemek alaktartóssága — nem egy eset­ben a statikus hordozóképessége a kívánt követelményeket nem tudta kielégíteni. Ettől függet­lenül a hajlított technológiával előállított ülőbútorok vagy al­katrészek ma is jelentős szere­pet töltenek be, különösen, ha figyelembe vesszük a kombinált technológiával előállítható tí­pusváltozatok széles skáláját. Különösen azután vált ismét haladóvá ezen technológiával előállítható bútorok konstruk­ciója, amikor a hámozott fur­nérból összeragasztott térgörbe alkatrészek elterjedése a fa, mint konstrukciós anyag hajlí- tását megfelelő színvonalra emelte. A  hajlított technológiá­val készült ülőbútorok iránt a vásárlók érdeklődése a használ­hatósági és esztétikai igények növekedése következtében fo­kozatosan csökken, ezért napi­rendre került a feladat: felzár­kózni az Európában már elter­jedt, új formavezetésű, új konstrukciójú fűrészelési tech­nológiával előállított ülőbútoro­kat kibocsátó vállalatok sorába. A  feladat megoldása azonban azonkívül, hogy a technikai adottságok megváltozását igé­nyelte, feltételezte új formájú, új konstrukciójú széktípusok hazai kifejlesztését, melyek funkcionálisan, a műszaki-gaz­daságossági, az esztétikai — s nem utolsósorban — a szilárd­ságtani követelményeket egy­aránt kielégítik. Az ülőbútor gyártásával foglalkozó szakem­berek sikerrel oldották meg

1. ábra. Erika szék

kialakított termékek (Nápoly- fotel),— tartószerkezetként fém forgólábak alkalmazása, me­lyek a legkorszerűbb krómozá- sos felületbevonattal vannak kivitelezve (Anita-, Sztár-fote­lok),— skandináv típusú székek fokozatos elterjesztése, melyek kitűnnek újszerű konstrukciós megoldásukkal.Ezek az eredmények azonban csak a forma- és konstrukció­változásokat érzékeltetik, de keveset mondanak az olvasónak arról, hogy az újszerű forma és konstrukciós megoldások a cél­szerűséget és kényelmet milyen mértékben szolgálják. Mivel az egyes ülőbútor-típusok kialakí­tásánál jelentős szerepet játszik az emberi test felépítése, ezért minden típus kialakítását ezen kölcsönhatás vizsgálata előzte meg. Innen van az, hogy a mai ülőbútorok kényelmesek, a for­ma szempontjából a lakás kör­nyezetébe beleillenek, s végül a konstrukciójuk alapján a legna­gyobb terhelési igénybevétele­ket is képesek tartósan elvisel­ni.Az elmondottak igazolására bemutatjuk az alábbi szék-, fo­tel- és heverőtípusokat:
Erika-szék: körkeresztmetsze­tű faanyagból kialakított lába­zat, enyvezett lemezből hajlított tartófelület különböző szövet­borítással (1. ábra) teszi esztéti­kailag vonzóvá és funkcionáli­san kényelmessé. Az eddig

ezen feladatot. A z új típusú ülő- és kárpitozott fekvőbútoroknál egyaránt dominált az elegáns formavezetés, a célszerűség, s nem utolsósorban a gyártmá­nyok előállításának gazdaságos­sága. A  gyártmányfejlesztési munkákat az alábbi eredmé­nyek jellemzik:— a fűrészelt technológiával előállított ülőbútoroknál a te­herhordó szerkezetek újszerű megoldása, s ezzel egyidejűleg az alkatrészek korábbi 50— 60 mm-es keresztmetszetének 25— 32 mm-re való csökkentése,— korszerű statikai mereví­tők alkalmazása,— korszerű összehúzó vasa­lás-család kialakítása (körmös anya, tőcsavar, tönkcsavar, csa­varfedőlapok, műanyag záró dí­szítő elemek, stb.),— szétszedhető szék- és fotel­típusok kialakítása (Claus-kar- szék, 140-es típusú szék, Lon- don-garnitúra, Capri-garnitúra, Katerina-heverő stb.),— héj szerkezetű palástokból új technológiával kialakított gyártmányok (Erika-szék, Már- ta-fotel, Eva-fotel, Sztár-fotel),— poliuretán kemény habpa­lást hordozószerkezetként tör­ténő felhasználása (Anita-fotel),— faanyag tartószerkezet nél­küli, poliuretán habanyagból 2. ábra. Claus szék
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3. ábra. Márta fotel

4. ábra. Éva fotel

5. abra. Sztár fotel

gyártott darabok száma megha­ladja a milliót.
Claus-szék: nagyobbított ülés és háttámla felülettel, a fa­anyagból készült alkatrészek kecses vonalával (2. ábra) tűnik ki. Külföldön is keresett cikk.
Márta-fotel enyvezett lemez­ből kialakított és korszerű be­vonóanyaggal ellátott termék 

(3. ábra), mely a hazai piacon hosszú évek óta igen nagy ke­resletnek örvend.
Eva-fotel: térgörbe profilra kimunkált, enyvezett lemezből, korszerű bevonóanyagokkal elő­állított termék (4. ábra).
Sztár-fotel (Kiváló termék): modern vonalvezetésű, korsze­rű anyagokból, új technikával és technológiával kialakított termék (5. ábra), különösen a közületi felhasználók kedvelik.
Anita-fotel: poliuretán hab­anyagból kialakított váz, fém tartóval és korszerű (esetleg bőr) bevonattal (6. ábra), mely­nek nagyüzemi gyártása meg­kezdődött.
Capri-garnitúra (7. ábra): mely különösen közületi igé­nyek kielégítésére, nemes fafa­jokból, tetszetős kivitelben, ke­cses formakompozícióban ké­szül.
Villány-heverő (8. ábra): mely mind forma, mind célszerűség vonatkozásában összhangban áll a lakásméretekből adódó köve­telményekkel. Exportváltozata külföldön is sikert aratott.

I. 2. Strukturális változások a 
felhasznált anyagok vonatkozá­
sábanAz ülő- és fekvőbútorok konstrukciójában bekövetkezett

6. ábra. Anita fotelváltozások magukon viselik a felhasználható anyagok szé­les skálájának a megjelenését. Am íg korábban a feldolgozható anyagokat a fa, a bevonó- és tömőanyagok jelentették, ma már a fémtől a legkülönbözőbb kémiai technológiával előállí­tott anyagokig igen sok anyag­féleség használható fel az ülő­bútorok előállításához. A  feldol­gozható anyagokban rejlő fizi- ko-mechanikai tulajdonságok maximális kihasználása, a meg- munkálhatóság sok irányú lehe­tősége olyan eszközökké váltak, melyek a késztermékek minő­ségét jelentősen megnövelték, ugyanakkor a gyártást lényege­sen egyszerűbbé és gazdaságo­sabbá tették.Mindenekelőtt a klasszikus anyagokhoz számított faanyag felhasználását kell jellemezni. A  korábbi gyártási módok csak a fűrészárut vagy bútorlapot is­merték el egyedüli felhasznál-
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ható anyagként. A  technika fej­lődése ugyanakkor már az 1950-es évek végén lehetővé tette, hogy a hámozott furné­rokból formára préselt, térgörbe palástokat, hajlított tartókat le­hessen gazdaságosan előállítani. A  farost- és faforgácslapok megjelenésük után rövidesen a fekvőbútorgyártás alapanyagai lettek. Újabban a lombos fa­anyagok széles skálája az ülő­bútorgyártás alapanyagaként van nyilvántartva, s ez a fa­anyag struktúrájának esztétikai hasznosítását nagymértékben elősegítette.A  tartószerkezeti elemek anyagai között ma már a vas és kemény vagy félkemény poli- uretán habanyagok is jelentős tért hódítottak el a korábban e célra használt faanyagoktól.A  vásárlóközönség körében nagy keresletnek örvendő A ni- ta-fotel (6. ábra), már csaknem teljesen faanyag-felhasználás nélkül van előállítva, biztosítva azt a szilárdságot, melyet ha­sonló rendeltetésű ülőbútorok­tól megkövetelünk, egyidejűleg pedig a formai vonalvezetés ki­alakítására messzemenő lehető­séget biztosítva. Itt említhető meg — bár nálunk még a nagy­üzemi gyártás nem valósulha­tott meg — az üvegszállal erő­sített poliészter felhasználásá­val készre préselhető ülőbútor­alkatrészek gyártásának a lehe­tősége. Külföldön a termő- plasztikus tulajdonságú mű­anyagok széles skálája szolgálja az ülőbútorok alapanyagát.A  hazailag egyedülálló szö­vetbevonati anyagok is helyet kellett adjanak a különböző műanyagoknak, így elsősorban a különböző minőségű és tulaj­donságú műbőr-készítmények­nek. Ezen műbőrök esztétikailag egyenrangúak, míg kopásálló­ság és tisztítás szempontjából lényegesen jobb tulajdonsággal rendelkeznek a szövetanyagok­hoz viszonyítva.Ugyancsak jelentős fejlődés van a korábbi hagyományos tömőanyagok (afrik, vatta) fel­használása vonatkozásában. A  poliuretán habanyag, gumíro­zott szőr felhasználása jelentő­sen elősegítette a nagy tömegű kárpitozott fekvőbútorok előál­lítását, a munkatermelékenység növelését, ugyanakkor a gyártás

8. ábra. Villány heverő

korszerűsítését. De változás van a korábbi fém alapú hordozó anyagok tekintetében is, mivel jelentősen kiszélesedett a hul­lámrugó, továbbá a gumírozott hevederek felhasználási területe is. A  felhasznált anyagok struk­turális változása magával hozta, hogy a termelésnél a fajlagos anyagfelhasználás vonatkozásá­ban módosulás következzék be. így  az ülő- és kárpitozott fekvő­bútorok alapanyagainál a főbb anyagok vonatkozásában 1960 és 1969 között a 9. ábrán látható értékeket kaptuk, egymillió fo­rint termelési értékre vonatkoz­tatva. Az adatokból is látható, hogy a hazai fagazdaságunknak oly döntően szükséges faanyag­takarékosságot az ülőbútorgyár­tás vonatkozásában jelentősen elősegítettük, míg ugyanakkor a korszerű habanyag-felhaszná- lás is jelentős fejlődést mutat.

1. 3. Eredm ények a technika és 
technológia fejlesztése vonatko­
zásábanA  konstrukció és anyagstruk­túra megváltozása törvénysze­rűen magával hozta, hogy a ter­melés technikája és technoló­giája is bizonyos mértékű vál­tozást szenvedjen. Ez a változás pedig egyértelműen csak a ha­ladás irányába mutathatott. Az így bekövetkezett változás lehe­tővé tette, hogy az ülő- és fek- vöbútorok jelentős részének előállítása technikai és tech­nológiai vonatkozásban ma alig marad el a világszínvonaltól. Ahhoz, hogy az államosítás után kialakult ülő- és fekvőbútor­gyártásunkat ilyen szintre emeljük, jelentős beruházáso­kat kellett eszközölni, elsősor­ban a technikai felszerelések korszerűsítése vonatkozásában, így vált lehetővé, hogy nap-
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12. ábra. Felületkezelő gépsor

jainkban a nemzetközi géppia­con elismert, legmodernebb ülőbútorgyártó gépegységekkel: körcsapolókkal, sorozatfúrók­kal, pneumatikus vezérlésű ma­rógépekkel, támla sorozat fúró­val, ülésvájatoló másolómaró­val, Hempel automatákkal, ru­gó- és tűzöttlapgyártó gépsor­ral, valamint korszerű félauto­mata felületkezelő gépsorral rendelkezünk.Jelentős fejlődést eredménye­zett a pneumatika bevezetése is, mert ezáltal lehetővé vált a ko­rábbi időt rabló, szegezési mű­veletek mechanizálása, valamint az egyes gépek automatikus működtetése. A  szegezőpiszto­lyok, a szerelőpadok használata jelentősen segítette a termelés növelését, valamint a munka termelékenységének az emelé­sét. Ebben a vonatkozásban elég legyen itt hivatkozni arra, hogy 1960 és 1969 között a munka termelékenysége 70%-kal nö­vekedett.Arról már korábban szóltunk, hogy a gyártástechnológiában korábban uralkodó hajlítási technológiát egyre szélesebb te­rületen a fűrészelési technoló­gia váltotta fel. Azonkívül, hogy ez utóbbi technológia jelentős befolyást gyakorolt az anyag­felhasználás csökkentésére, le­hetővé vált a termelés kultúrá­jának növelése is. A  gyártás­szervezés folyamatosságán, az átfutási idők jelentős csökken­tésén keresztül ezen technológia elterjedése a termelés gazdasá­gosságára is kihatással volt. Az alapvető mechanikai megmun­kálási technológia mellett azon­ban még további megmunkálási technológiák bevezetésére is sor került, így pl. a korábbi kézi fényezést felváltotta a hideg­meleg lakkszórás és a lakköntés technológiája. Ezzel a szükséges létszám mintegy y 3-ra csök­kent. Ugyancsak a felületkeze­lés technológiájával függ össze, hogy az utóbbi években széles­körűen alkalmazásra kerültek a vizeseljárású, korszerű pácok (piros, zöld, kék, fekete), a matt fényezési eljárás, a korszerű kétkomponensű lakkanyagok alkalmazása, a pigmentált eljá­rás, a savra keményedő lakkok­kal való felületkezelési eljárás bevezetése.
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A  gép és technológia fejlesz­tése vonatkozásában a legújab­ban alkalmazásra került korsze­rű felületkezelő félautomata gépsor 1970-ben kezdte meg a működését. Ez az ún. Eisemann- típusú felületkezelő gépsor, mely a fokozott minőségi igé­nyek kielégíthetőségének egyik láncszeme. A  gépsor csökkenti a nehéz fizikai munkát, mind­emellett kulturált munkahelyet biztosít a dolgozóknak. A  gép­sor fokozatnélküli sebességvál­tóval (0,2—9 m/perc) működő szállító konvejorból (10. ábra) 3 db kétszóróhelyes (hideg-me­leg szórásra alkalmas), vízfüg- gönyös szórófülkéből (11. ábra), valamint 2 db hőközlö alagútból 
(12. ábra) áll.A  berendezés tervezett átbo­csátó képessége 140 db/óra, melyhez 32 fő létszám, ezenkí­vül 66 KW ó és mintegy 856 ezer Kcal/óra gőzenergia szükséges. Ezen berendezésen a nyers, a pácolt, az összeszerelt, illetve szeretetlen alkatrészek felület­kezelése egyaránt elvégezhető.A  műszaki fejlődés eredmé­nyeinek bemutatásánál termé­szetesen csak a legnagyobb je­lentőségű hatásokat próbáltuk érzékeltetni, míg a gyakran napi feladatoknak tűnő, de mindenképpen hathatós intéz­kedéseket nincs módunkban itt felsorolni. Pedig ezek is jelen­tős mértékben járultak hozzá a gyártásszervezés, a műszaki színvonal növelése, a technika fejlesztéséhez, az évről évre nö­vekvő termékmennyiség kibo­

Év
Termelés Export Termelé­

kenység
Export 

részarány 
%-a az össz­

i n d e X s z á m a i termelésből

1960 ...................... 1,00 1,00 1,00 12,4
1961 ...................... 1,24 1,07 1,14 10,8
1962 ...................... É62 2̂ 03 1,34 15,6
196'3 ...................... 1,85 2̂ 07 1'43 13,9
1964 ...................... 2^08 2^65 1,54 15,8
1965 ...................... 2,06 2,23 1,54 13,4
1966 ...................... 2,16 2,84 1,64 16,3
1967 ...................... 2^29 2,84 1’74 15’4
1968 ...................... 2^26 ЗД9 É72 17̂ 3
1969 ...................... 2,25 3,15 1,71 17,1
1970 (terv) .......... 2,49 3,85 1,82 20,6

A  táblázat adataiból kitűnik, hogy a termelés mennyiségi fe j­lődése megfelelő ütemű, s ezen belül mind az exporttermelés, 

csátásának a biztosításához. A  technika és technológia fejlesz­tése mellett nem szabad megfe­ledkezni az emberekről sem, akik azt mozgásba hozták. Az elmúlt 25 évben munkásaink mind politikailag, mind szak­mailag „felnőttek” és ma egy­aránt képesek az ülő- és fekvő­bútorgyártás magas színvonalon történő megszervezésére és végrehajtására.
II. Gazdasági eredmények az 
ülő- és fekvőbútorok 
előállításánálA  műszaki technológia fejlő­désnek a termelés növelésére, valamint a gyártás gazdaságos­ságára gyakorolt kölcsönhatása közismert. Ez a kölcsönhatás tükröződik a Szék- és Kárpitos­ipari Vállalatnál is a termelés növelése és gazdaságossága alakulásában, a gyártmányok minőségének vonatkozásában egyaránt. Vizsgálva az 1960-as évek tevékenységét, a követ­kező eredményekről számolha­tunk be.
II . 1. A  termelés és termelé­
kenység alakulásaA  vállalatnál a II. és III. öt­éves tervek termelési előirány­zatát sikeresen teljesítették, hozzájárulva ezzel az egyre nö­vekvő bútorhiány csökkentésé­hez. Az 1960. évi termelési elő­irányzat teljesítését egységnek tekintve, a fejlődés mértékéről az alábbi számszerű adatok ad­nak tájékoztatást: 

mind az exporttermelés rész­arányának növekedése kiemel­kedő. Az egyes évek közötti nö­vekedési ütemkülönbségek ösz- 

szefüggnek az új gazdasági me­chanizmus bevezetésével életbe lépett árszínvonal csökkenésé­vel, továbbá a termelőalapok ki­szélesítése érdekében végrehaj­tott rekonstrukciós programok végrehajtásával, mivel ez idő­szakokban a szükséges termelő­terület hiánya jelentősen gá­tolta a termelés növelését.
II. 2. A  termelés gazdaságossága

A  termelőtevékenység gazda­ságosságát megfogalmazhatjuk: az adott eszközráfordítás mel­lett a cél maximális megvalósí­tása, vagy minimális eszközrá­fordítás a cél megvalósítása ér­dekében. A  vállalat jelenlegi keretei között gazdaságos ter­melésszervezés lehetőségének kihasználása érdekében az adott eszközráfordítás elvét kell al­kalmazni, mivel az eszközök je­lentős része adott nagyságren­dű s ezen értékkel szerepel a mindenkori cél elérése érdeké­ben szükséges ráfordítások kö­zött. Alapvető célkitűzés volt és maradt a gazdasági tevékenység olyan irányú megszervezése, melynél a termelés eredménye a vállalat részére a maximális nyereség elérését teszi lehetővé, mivel a nyereségtömeg alaku­lása az egyik legfontosabb kife­jezője annak, hogy a termelés a gazdaságosság szempontjából eredményesen végződött.Azt, hogy a vállalat hogyan gazdálkodott a rábízott alapok­kal, leginkább a vállalat jöve­delmezőségi mutatója fejezi ki, melyet rendszerint százalékban adnak meg. íme az eredmények:1960. év 18,8%1965. év 23,6%1969. év 13,0%1970-re a tervezet 16,8%A  számok azt igazolják, hogy a termelőtevékenység gazdasá­gossága — figyelembe véve a jelentős mértékű árváltozásokat — állandóan növekszik s ez a fejlődés nem az ösztönösség eredménye, hanem céltudatos műszaki fejlesztés hatása. De más vonatkozásban is lemérhet­jük a termelőtevékenység ered­ményeit. Az 1968-as árrendezés a vállalatnál mintegy 7— 8%-os átlagos árcsökkentést eredmé­nyezett s ez tükröződött a jöve-F A I P A R 47



dclmezőség változásában. Ez az árcsökkenés, valamint a gyártás gazdaságossága biztosította ár­módosítások azt eredményez­ték, hogy a vállalatnál a gyár- mányok többségénél jelentős ármódosítás következett be. így pl. az „Erika” szék az 1965. évi árszinthez viszonyítva 41%- kal, a „M árta” fotel 35%-kal, a „Fén y” heverő 10%-kal és a hosszú évek óta nagy népszerű­ségnek örvendő „Mohács” gar­nitúra 15%-kal olcsóbb áron kerül ma a kereskedelemhez.A  termelőtevékenység gazda­sági mutatójához tartozik az ex­portra termelt bútorok gazdasá­gossági színvonala is. Az 1969. évi adatok azt mutatják, hogy a bútoripari átlagértékeknél a székexport devizahozama jóval kedvezőbb s ezen arányértékek népgazdasági szintű intézkedé­sekkel tovább javíthatók.
II. 3. A  gyártmányok minőségeA  gyártmányok minőségét csak több meghatározó tényező együttes vizsgálata alapján le­hetséges objektíve megítélni. Ezen tényezők között a gyárt­mány konstrukciója, a felhasz­nált anyag minősége, az anyag­megmunkálás minősége az, mely végsősoron a késztermék minőségét meghatározza. Ezen­kívül igen fontosak még azok a tapasztalatok is, melyet a fel­használók bocsátanak a gyártó rendelkezésére.Vizsgálva az elmúlt 10 év ilyen irányú tapasztalatát, azt kell megállapítani, hogy az ülő­bútorok minőségalakulása ki­elégítő. Éppen a több irányú ta­pasztalatok, a gyártmány és a gyártás korszerű színvonala tet­te lehetővé, hogy a termékre adott garanciális javítási időtar­tamot a vállalat termékeire vo­natkozólag 2 évre emelte s en­nek ellenére, valamint a 26% termelésnövekedés figyelembe­vétele után a garanciális javí­tásokért kifizetett összegek ér­tékei évről évre alig változó tendenciát mutatnak. így 1965- 

ben a termelés 0,0008-a volt ki­fizetve garanciális javítás cí­mén, s ez a szám 1969-ben 0,001 százalék volt.A  minőség jelentős színvona­lára utal az a tény is, hogy a vállalat által kibocsátott termé­kek közül a Kiváló Áruk Fóru­mán az utóbbi években több termék elnyerte a „K iváló Á ru” címet s mivel ezek az áruk ál­landóan azonos minőségben ké­szülnek, irántuk igen nagy a kereslet.
III. A  jövőbeni fejlesztési 
célkitűzések vázlataAz előzetes elgondolások sze­rint a vállalat stratégiai célki­tűzéseit az alábbiakban lehet vázolni:— a Szék- és Kárpitosipari Vállalat termelőtevékenységi területe hosszú távon a fa- és különböző kémiai eredetű mű­anyagokból korszerű techniká­val és technológiával előállít­ható ülő- és kárpitozott fekvő­bútorok nagy tömegű előállítása a lakossági igények maximális kielégítésére; a fentebb megha­tározott anyagokból és techni­kai berendezésekkel, a közületi bútorfogyasztás igényeinek ki­elégítése, továbbá olyan ter­melőtevékenység folytatása, mely saját technológiai céljaira szolgáló célgépek és szerszá­mok, technikai berendezések előállítását teszi lehetővé,— a Szék- és Kárpitosipari Vállalat elsősorban a hazai piac­ra termel, de nagy tömegű ter­mékmennyiséget kíván a kül­földi piacokon is elhelyezni, hogy a gyártás minőségi és gazdaságossági színvonalával versenyképes maradjon,—  széles körű, hazai és nem­zetközi integrációra törekszik, s felhasználja tevékenységéhez a kutatásfejlesztés, a gyárt­mányfejlesztés, a gyártásfej­lesztés terén kialakítható, min­den irányú együttműködést, kooperál és szakosodik az alap­anyagokat előállító vállalatok­kal, a piaci együttműködés egy­

behangolására, a kül- és belke­reskedelmi, valamint a bútor­ipari vállalatokkal közös kül- és belföldi értékesítő, valamint termelő vállalatok alapítása, to­vábbá hosszú lejáratú kooperá­ciós és együttműködési szerző­dések kötése kül- és belföldi partnerekkel egyaránt.Ezen célkitűzések abból a fel­ismerésből fakadnak, hogy az új gazdasági mechanizmus által megkövetelt versenyképességet és a fokozott gazdasági haté­konyságot csakis így tudjuk biz­tosítani.
BefejezésA  lakások berendezési tárgyai között a kényelmet, a pihenést elsősorban az ülő- és fekvőbú­torok biztosítják, következés­képpen nem elhanyagolandó kérdés, hogy ezen fontos, tartós használati cikkekből az elkövet­kezendő években hogyan alakul az ellátás. A  Szék- és Kárpitos­ipari Vállalat ezen cikkek ter­melésének, ugyanúgy mint az elmúlt években, a további nö­velését tervezi mind az inten­zív, mind az extenzív fejlesztési lehetőségek kihasználásával.Addig azonban, míg a beru­házások vonatkozásában csak az intenzív beruházásokat helyezik előtérbe, a gazdálkodás vonat­kozásában az intenzív módok mellett a közeljövőben az ex­tenzív módozatokat is alkalmaz­ni kívánja, éppen a kereslet és kínálat egyensúlyának rövidebb időszak alatt történő megte­remtése érdekében. Az egyen­súlyra való törekvéssel egyide­jűleg a gyártmányaink korsze­rűsítésével, azok minőségének további fokozásával erőfeszíté­seket szándékozik tenni az ex­portpiacának kiszélesítésére.A  műszaki fejlesztés, továbbá a gazdasági vonatkozásban ed­dig elért eredmények arra en­gednek következtetni, hogy a IV . ötéves terv időszakában a vállalat újabb termelési sike­rekkel járulhat a hazai bútor­ellátás zavartalan biztosításá­hoz.
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S T R O B L  K Á L M Á N  
a Faipari Kutató In tézet igazgatója

A Faipari Kutató Intézet a hazai fagazdaság 
szolgálatában

Bevezető
A XX. század második felét a „tudomány for­

radalma” korszakának nevezik. Ennek fő jel­
lemzője a tudománynak, mint termelőerőnek, 
egyre nagyobb mérvű kibontakozása, s ráha­
tása a termelőerők dinamikus fejlődésére. Eb­
ben a korszakban az ember munkaereje mind­
inkább kilép a közvetlen termelési folyamatból, 
s helyébe a társadalom egyik leghatalmasabb 
ereje, a tudomány lép úgy, hogy a termelés 
egész folyamatát áthatja, s a termelőerők fej­
lődésének döntő tényezője lesz.

A  felszabadult emberi munka egyre inkább 
áttolódik a termelés előkészítésébe, a műszaki 
irányításba, a termelés tervezésére, a gyárt­
mány- és gyártásfejlesztésbe, a kutatás terüle­
teire. Az emberi szükségletek kielégítésének 
dinamikája olyan műszaki fejlesztést involvál, 
melyet csakis megalapozott kutatások támaszt­
hatnak alá. A műszaki-gazdasági fejlődés fen­
tebb vázolt történelmi helyzete tette szüksé­
gessé, hogy a felszabadulás után hazánkban is 
meginduljon a faipari kutatás. Ezt indokolta 
továbbá az, hogy hazánk fában szegény volt, s 
a fahasználatban európai szinten is olyan vál­
tozások következtek be, melyek faszegénysé­
günkre figyelmünket még inkább ráirányí­
tották.

A  kutatásokkal megoldandó feladatok a kö­
vetkező kérdéscsoportok köré, voltak csoporto­
síthatók:

1. A  hazai fafajok miként hasznosíthatók. Mi­
lyen gyártmányösszetételben legyenek legyárt­
hatok, hogy a fa komplex hasznosítását bizto­
sítsa. Milyen gyártástechnológiát alkalmazzunk 
a maximális készáru kihozatala érdekében.

2. Milyen védelmet biztosítsunk az erdőben, 
a fafeldolgozó-iparban, hogy az erdőgazdasági 
kitermelés szakaszossága és a fafeldolgozás fo­
lyamatossága közötti ellentmondást faromlás 
nélkül oldjuk fel.

3. A nyersanyagbázisunk kiszélesítése, s nö­
velése érdekében milyen új fafeldolgozó-ipari 
technológiákat vezessünk be, s az ehhez szük­
séges technikai berendezéseket ruházzunk be, 
hogy importterheink csökkenthetők legyenek.

4. Milyen közgazdasági elemző rendszert dol- 
dozzunk ki annak érdekében, hogy a fagazdál­
kodásunk gyakorlatában reálisan határozhas­
suk meg az optimális értékeket, s készíthessük 
elő a döntéseket.

Nagy vonalakban a fentebb vázolt gondola­
tokban foglalhatjuk össze azokat a feladatokat, 
melyekkel a Faipari Kutató Intézetnek az el­
múlt két évtizedben foglalkoznia kellett.

Az elvégzett munka eredményét összefoglalni 
e cikk keretén belül meg sem kísérelhetjük. 
Mégis engedtessék meg nekünk —  kedves ol­
vasó — , hogy röviden ismertessük —  felsza­
badulásunk 25 éves jubileumát ünnepelve —  a 
múlt küzdelmeit, eredményeit.

I. A fafeldolgozás hagyományos technológiája
A Faipari Kutató Intézet úgyszólván meg­

alakulása óta —  a hazai fanyersanyag adta le­
hetőségektől diktálva —  kiemelt feladatának 
tekintette az eddig iparilag alig hasznosítható 
faanyagok ipari feldolgozásának megoldását. 
Mint tudjuk, ebben a tekintetben hazánk euró­
pai vonatkozásban is különleges helyzetben van. 
A cél megoldása érdekében kutatómunkát vé­
geztünk e faanyagok fizikai, mechanikai, ké­
miai tulajdonságainak feltárására és rögzíté­
sére. Ezen a téren elsősorban a cser, az akác és 
a nemesnyár vizsgálatát végeztük el, ami az­
után lehetővé tette a felhasználási területük 
meghatározását is.

A cserfával kapcsolatos vizsgálatok igazol­
ták, hogy a kitermelt faanyag ipari felhaszná­
lásának előfeltétele az alapanyag minőségi osz­
tályozása, a fahibákkal terhelt anyag teljes el­
különítése. A minőségileg jól osztályozott cser 
feldolgozása után nyert áru a tölggyel egyenér­
tékűen hasznosítható.

Az akác anyaggal végzett vizsgálatok igazol­
ták a fafaj rendkívül magas szilárdsági értékeit, 
nagymértékű tartósságát.

Figyelembe véve azt a tényt, hogy a vegyipar 
világszerte tapasztalható általános fejlődése kö­
vetkeztében a műgyanta alapú ragasztóanyagok 
széles körű választékai állnak a faipar rendel­
kezésére, Intézetünk gyakorlati kísérleteket 
végzett az akác faanyagok hátrányos dimenzio- 
nális tulajdonságainak (viszonylag kis hosszmé­
ret és átmérő) kiküszöbölésére. E kísérletek po­
zitív eredménnyel zárultak, s igazolták, hogy a 
víz- és főzésálló fenolformaldehyd, ill. rezor- 
cinformaldehyd alapú ragasztóanyagok segítsé­
gével lehetőség van az akác (illetve bármely 
más lombos) faanyag gazdaságos vastagsági, 
szélességi, illetve hossztoldására. Az akác fa­
anyagok hasznosításának elősegítését szolgálja 
a faanyagok hidrotermikus kezelésével kapcso­
latos kutatási eredmény is, mely szerint a fa 
sárgászöld színét gőzöléssel —  különböző nyo­
más és hőfok mellett —  szinte tetszés szerint 
lehet változtatni a zöldessárgától az aranysár­
gán és világosbarnán keresztül a mély tónusú 
barnáig. A színváltozáson túlmenően a hidro­
termikus kezeléssel nagymértékben javítható a 
faanyag aszás-dagadási tulajdonsága is. Az ily 
módon előállított, ún. nemesített faanyag elő­
nyösen alkalmazható elsősorban az építőipar és 
bútoripar területén, ahol a színnek és az anyag 
jó fizikai tulajdonságainak különös jelentősége 
van.

A közelmúlt nyárfatelepítései és a közeljövő­
ben történő kitermelése szükségessé tette a ne­
mesnyár anyagának beható vizsgálatát. Az el­
végzett vizsgálatok igazolták, hogy az óriás nyár 
kedvező tulajdonságai lehetővé teszik e fafaj 
alkalmazását szilárdságilag igénybe vett szerke­
zetekben is. Megfelelő technikai, illetve tech-
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nológiai eljárások segítségével pedig a korai és a késői nyárak is felhasználhatók építőipari célra.A  fenti kutatómunkán kívül behatóan foglal­koztunk gyártás- és gyártmányfejlesztéssel. Az elvégzett munkák igazolták, hogy elsősorban a megmunkálási fok emelésére, a szárított anya­gok mennyiségének növelésére van szükség ah­hoz, hogy fenyőhelyettesítő anyagként jöhessen számba. A  nyárfaszárítási vizsgálataink azt iga­zolták, hogy itt más fafajtól egészen eltérő, spe­ciális feladatokkal állunk szemben. Ezért fel­használásukat csak akkor tudjuk biztosítani, ha magas technológiai követelményeket kielégítő, mesterséges szárítási kapacitásokat hozunk létre.Tudtuk azt, hogy a készregyártás fokának emelésével nagyban segíthetjük elő az import­anyag helyettesítésének problémáját. Ezért kí­sérleteztük ki a kemény- és lágylombos faanya­gokból készített, korszerű technológiai megol­dású, építőipari tartók, térelhatároló elemek (külső és belső válaszfalak, födémek), bútoripari és épületasztalos-ipari alkatrészek prototípusá­nak legyártását, különös súlyt fektetve e fa­anyagoknak mezőgazdasági épületeknél való felhasználásának lehetőségeire. Az eredmények azt igazolták, hogy ezek az elemek gazdaságo­san alkalmazhatók és ma már kétségtelen, hogy ezekkel az anyagokkal komoly mértékben segít­hetünk az építőipari anyagellátás nehézségei­ben és ezáltal az építőipari kapacitás bővítésé­hez járulhatunk hozzá. Ezek azonban csak lehe­tőségek. Kutatási eredményeink felhasználásá­nak előfeltétele az, hogy az erdő- és a fagazda­ságok ipari kapacitásukat hogyan emeljék, hogy ezeknek folyamatos gyártását biztosítani tud­ják.A  faanyagok mikrostrukturális tulajdonságai szoros korrelációban állnak felhasználhatóságu­kat meghatározó fizikai és mechanikai tulaj­donságukkal, ezért intézetünk széles körű ku­tatásokat végzett az előzőkben említett hazai, lombos faanyagok anatómiai tulajdonságainak (rostméretek, megoszlása stb.) meghatározása érdekében. A  kutatások rendkívül munkaigé­nyes volta miatt eddig nem volt lehetőség vala­mennyi, az előzőkben ismertetett fafaj részle­tes anatómiai vizsgálatára, az elvégzett méré­sek azonban igazolták, hogy matematikai ösz- szefüggés található a fafajok mikrostrukturális tulajdonságai és fizikai mechanikai tulajdonsá­gai között.
II. Új technológiákA  második világháború után az általános európai fahelyzet arra kényszerítette a fafel­dolgozó-ipart, hogy új technológiákat kísérle­tezzen ki és ehhez megfelelő technikát, annak érdekében, hogy az európai fanyersanyag­bázist kiszélesíthessék, az alacsony értékű erdő­gazdasági választékokat is bevonhassák az ipari feldolgozásba. Hazánkban ezen a téren hasonló feladatokkal álltunk szemben. Intézetünk 1955- 
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ben hazánkban elsőként hozta létre a kísérleti faforgácslap üzemet, ahol megalapoztuk a ha­zai faforgácslap-gyártást, megismertettük az új alapanyaggal a felhasználókat és segítettük a feldolgozás technológiájának kialakítását. A  fa­forgácslap-gyártás kiszélesítésével párhuzamo­san az intézet dolgozta ki a glutinenyvet he­lyettesítő és a faforgácslap-gyártáshoz alkalmas Arbocol F K C  és az F K  nevű műgyantaragasztók gyártástechnológiáj át.A  kísérleti üzem tapasztalatait felhasználva kidolgoztuk a 3000 m3 kapacitású, vertikális for­gácslapgyár technológiáját, megterveztük an­nak gazdaságos gépsorát, mely hulladék forgács feldolgozására is alkalmas.E kezdeti ismeretanyag felhasználásával kez­dődött meg egy mélyreható kutatás, de most már a technológia és a gépi berendezések fe j­lesztését illetően. Ennek keretén belül elvégez­tük a hőprések méretezését, a terítőgépek elemző összehasonlítását és új terítési elveket dolgoztunk ki (légsodrásos). Ennek gyakorlati bevezetése is megtörtént.Jelentős eredményeink vannak a forgácslap­ipar automatizálása és a gyártásközi ellenőrzés műszerezése területén is. Meghatároztuk a kötőanyag-hasznosítás gazdaságos optimumát.A  szárított forgács nedvességtartalmának mérésére és az adagolás automatikus vezérlé­sére kidolgozott berendezésünk már évek óta üzemel és külföldön is szabadalmaztatásra ke­rült. A  hőprések relaxáció szerinti szabályozá­sára kialakított automatikánk már több éve bi­zonyítja az iparban jelentőségét és a préselési idő csökkentésére gyakorolt hatását. Kidolgoz­tuk a forgácslap végellenőrzésére és osztályozá­sára a folyamatos térfogat súlymérőt, melyei az ipari gyakorlat már be is vezetett. A  felső lapelválások kimutatására kidolgozott akuszti­kus berendezés is már túljutott az üzemi pró­bán. Ú j préseléstechnikai eljárást dolgoztunk ki, amelynek eredményeképpen, különösen az építőipari célú, vastag faforgácslapoknál a pré­selési időt lényegesen csökkenteni lehet. Beve­zetése folyamatban van és az eljárás iránt még külföldön is nagy az érdeklődés.Rövid időn belül fejezzük be azokat a labo­ratóriumi kísérleteket, amelyek a kemény lom­bos fafajból készítendő faforgácslapok helyes technológiai eljárását van hivatva meghatá­rozni. E lapok szolgálnak majd alapul azon könnyűszerkezetű anyagok kidolgozásához, amelyekkel a mezőgazdasági állattartó épületek elem-igényeit kívánjuk kielégíteni.Farostlemez-iparunk részére kidolgoztuk a porlasztásos, olajedzéses technológiát, mely el­járással a műszaki paraméterek azonos szinten tartása mellett az olaj edzés költségeit felére csökkentik.Kém iai kutatásaink új ragasztó- és felület­kezelő anyagokkal gazdagították az ipar ez irá­nyú választékát és a kidolgozott ragasztási és felületkezelési technológiák növelték a gyártás gazdaságosságát.



III. FavédelemIntézetünk faanyagvédelmi bázis, és mint ilyen, hatósági funkciót lát el. Fennállása óta több ezer épület fertőzött faanyagának hely­színi és laboratóriumi vizsgálatát végezte el és készítette el a szükséges szakvéleményt. Ezen hatósági funkció mellett a favédelem területén széles körű és mélyreható kutatómunkával jár- rultunk hozzá a hazai faanyagvédelem kiépíté­séhez. Ü j védőszereket kísérleteztünk ki és ve­zettünk be a gyakorlatba, ezek közül megem­lítjük a Tritoxin elnevezésű és általunk kikí­sérletezett védőszert, amely a fapusztító gom- gák, rovarok és tűz ellen igen jelentős védelmet biztosít.A  faanyagvédelem intézményes megszerve­zése érdekében intézetünk gondoskodott a kü­lönböző rendeletek kiadásának kezdeményezé­séről és ezen a téren a Faanyagvédelmi Sza­bályzat megalkotásában is jelentős szerepet vállalt.
IV. Bútoriparönálló bútoripari kutatással intézetünk 1963 óta foglalkozik. A  kutatások problémaköre a következőkben foglalható össze:A  különböző bútoripari termékek (korpusz­bútorok, kárpitozott bútorok, ülőbútorok) hasz­nálat közbeni igénybevételének meghatározása, a szerkezeti elemek igénybevételre történő mé­retezése. Foglalkoztunk a felületnemesítéssel (különböző vastagságú furnérok esetében), a megváltozott szerkezeti összeépítések módjai­val, új technológia paramétereinek kialakítá­sával.Ü j anyagok vizsgálatával foglalkozva, meg­határoztuk a poliuretán keményhab fotelpalás­tok szilárdsági értékeit, valamint az új típusok készítésénél a szükséges paramétereket.Szilárdságilag méreteztük a különböző típusú sportszereket (síléc, korlátkarfa).A  különböző technológiai szakaszokra kor­szerű technológiai előírásokat dolgoztunk ki. Ezen előírások részletesen tartalmazzák az adott területeken a megmunkáláshoz szükséges optimális paramétereket, a megmunkáló gépek műszaki adatait és a szükséges munkaszerve­zési vázlatokat.Kidolgoztuk a megmunkálási pontossághoz szükséges bútoripari alkatrészek illesztésének és tűrési pontosságának előírásait.Kutatási területünkhöz tartozott az újszerű bútoripari alapanyagok felhasználásának vizs­gálata, ahol az utóbbi esztendőkben új ragasztó- és felületkezelő anyagok kerültek előtérbe.Megvizsgáltuk a hazai fafajok bútoripari fel­használásának lehetőségeit. E kutatás során megállapítottuk, hogy a nyár és az akác a bú­toripar adott területein felhasználhatók, s az akácból hőkezeléssel különböző színhatású ter­mékek állíthatók elő.

V. IpargazdaságIntézetünk a hatvanas évek közepétől egyre intenzívebb, s hatékonyabb kutatómunkát vég­zett az ipargazdaság területén, s a következő ipargazdasági problémákat oldotta meg.A  perspektivikusan kitermelhető hazai fa- nyersanyag-bázis erdőgazdasági választékaiból kiindulva kimunkálta az optimálisan gazdasá­gos termékösszetételt, amelynek realizálása esetén export-import mérlegünk passzívája az erdőgazdasági és faipari termékek vonatkozá­sában szinten tartható egészen 1985-ig. Ennek elmaradása esetén megkétszereződik.A  nemzeti, s a reáljövedelemmel korreláció­ban meghatározta egészen 1985-ig a főbb fa­ipari termékek felhasználási volumenét, s azál­tal képet kaptunk a faimport jövőbeni alaku­lásáról, s exportlehetőségeinkről.Tudományos módszert dolgozott ki az opti­mális üzemnagyság kiszámítására, hogy a jövő­beni kapacitások létrehozásával a beruházandó eszközök hatékonyságát a maximális mérték­ben tudjuk biztosítani, s helyes irányt tudjunk szabni a műszaki fejlesztésnek. Részben ez irá­nyú munka eredményeképpen épül ma a Ceg­lédi Hordógyár, bővül Mohácson a farostlemez­gyár stb.Az optimális telephely meghatározásánál azonban nem tekinthetünk el a nyersanyag és a készáru szállításának költségeitől. E célból vé­geztük el azokat a lineáris programozási számí­tásokat, melyek a szállítási költségek minimali­zálására mutattak irányt.Meghatároztuk az állóeszközök gazdaságos élettartamát, hogy kialakíthassuk a helyes amortizációs normákat, melyek biztosítják az elhasználódás ideje alatt a dinamikus szinttar­tás pénzügyi fedezetét.Rámutattunk arra, hogy az optimálisan gaz­daságos üzemeltetési időt megkapjuk, ha az álló­eszköz értékcsökkenését kifejező hyperbola, va­lamint az évenként emelkedő üzemeltetési költ­ségeket kifejező görbe egyenletét összevonás után deriváljuk. A z optimum ott lesz, ahol az első differenciál hányados zérus.Jóval az új gazdaságirányítási rendszer beve­zetése előtt mutattunk rá azokra a veszélyekre, melyek abban rejlenek, hogy az elsődleges fa­feldolgozó-ipari vállalatok állóeszköz-értékei nem fedik azok reális értékeit. Emiatt az ala­csony eszközértékkel rendelkező vállalatok— termelési költségei nem veszik számba a ténylegesen felmerülő költségeket,— átmenetileg az átlagnál nagyobb részese­dést fizetnek,— az amortizáció a szinttartás költségeit még részben sem fedezi.Lineáris programozással számítottuk ki a fur­nérkések optimális gépkihasználását az eltérő löketszámok, s fafaj szerinti rönkátmérő függ­vényében.Közreműködtünk a faipari termékek új ár­rendszerének kialakításában, annak érdekében, hogy a vállalati és a népgazdasági érdek egy-F A I P A R % 51



aránt érvényesüljön. Sajnos, az árakban érvé­
nyesített egyes költségtényezők irreális és se­
matikus számbavétele nem tette lehetővé, hogy 
az azonos profilú vállalatok azonos feltételek 
mellett startoljanak. Az árrendezési munkákkal 
kapcsolatban lefektettük a gyártmányönkölt- 
ség-számítás műszaki alapjait, ahol az eddigi 
gyakorlattal szemben bevezettük

—  a minőségi rönkelszámolást az egyes gyárt­
mányokra,

—  az üzemeltetési költségeknek műszaki nor­
mák alapján való elosztását.

(Bebizonyítottuk, hogy a regie-költségek a 
közvetlen bérrel nem lineárisan emelkednek, 
hanem azzal fordított arányban merülnek fel.)

Kidolgoztuk az elsődleges fafeldolgozó-ipar 
fejlesztésének fajlagos álló- és forgóeszköz­
igényét, valamint számba vettük a rendelke­
zésre álló vállalati forrásokat.

Az elkészült tanulmány, a ténylegesen tervbe 
vett termelési volumenek figyelembevételével, 
tartalmazza a reális álló- és forgóeszköz-értéke­
ket, amelyek biztosítják

—  a dinamikus szinttartáshoz szükséges 
amortizációt,

—  a szükséges fejlesztést vállalati alapokból,
—  a helyes R és F J  arányt úgy, hogy az Гл 

valóban betöltse a késleltetett R funkcióját,
—  az összes technológiailag szükséges műve­

let elvégzését.
Kutatómunkát végeztünk az optimális üzem­

nagyságú faforgácslapgyár optimális választék­
összetételének meghatározására. Analitikus 
munka eredményeként meghatároztuk a for­
gácslapválasztékok önköltségét

—  az egyes felhasználási területek differen­
ciált igényeinek,

—  a térfogatsúly és
—  a hajlítószilárdság függvényében.
Ugyanis perspektivikusan, felhasználási terü­

letenként differenciált választékú faforgácslap­
termelésre kell áttérnünk, ami természetesen 
differenciált árakat is involvál.

Széles körű elemzőmunkát végeztünk azok­
nak a közgazdasági feltételeknek a feltárására, 

amelyek egyik legnagyobb importterhünk, a 
fenyőfűrészáru helyettesítésére ösztönöznek. 
Kutatómunkánk során először mértük fel a fe- 
nyöfűrészáru-felhasználást célok szerint. így, 
célok szerint tehettük meg javaslatainkat a he­
lyettesítés vonatkozásában.

A termelőüzemek, a készletező vállalat és a 
pénzügyi szervek között állandó nézeteltérést 
okozott a készletek finanszírozása a készletek 
volumenét illetően. Tanulmányunkban megha­
tároztuk az optimális fenyő-, bükk- és tölgy- 
fűrészáru-készletet, annak optimálisan gazdasá­
gos elhelyezkedését (termelő, készletező, fel­
használó vállalat). A tanulmány javaslatot tar­
talmaz a fűrészáruval kapcsolatos forgóalap 
rendezésre, a készáruterek kapacitásának meg­
felelő bővítésére, gépesítésére.

Tanulmányt készítettünk a faforgácslap épí­
tőipari versenyképes árai vonatkozásában. A  té­
ma keretében kifejtettük, hogy a hagyományos 
építőanyaggal szemben milyen áron kellene az 
építőlap minőségű faforgácslapot a mezőgazda­
ság rendelkezésére bocsátani, hogy az verseny­
képes lehessen a hagyományos építőanyaggal.

VI. Dokumentáció
Intézetünk Dokumentációs Osztálya figye­

lemmel kíséri a külföldi szakkönyveket és mint­
egy 70 külföldi folyóiratot. Ezeket figyelve, dol­
gozza fel a fafeldolgozó-ipar vonatkozásait kar­
tonokra. Ebből az állandó, élő anyagból a témák 
kutatásának megkezdése előtt irodalmi feltárást 
készít.

*
Az intézetünk munkájáról szóló beszámoló 

nem lenne teljes, ha nem említenénk meg, hogy 
a KGST Könnyűipari Állandó Bizottsága kere­
tén belül működő, Faipari Állandó Munkacso­
port adminisztratív ügyintézése mellett a ku­
tató és a fejlesztő munkák legnagyobb részét 
intézetünk készíti elő. Ezekkel a munkákkal 
kapcsolódunk be a KGST-be tömörült államok 
faiparának fejlesztésébe és veszünk részt a 
megosztott, de egyben jól koordinált kutatási 
munkákban.





D R . C Z  I R Á К  I J Ó Z S E F  
egyetemi tanár 

a Faipari Mérnöki Kar dékánja

Faipari mérnökképzés az Erdészeti 
és Faipari Egyetemen

Hazánkban a faipari mérnökképzés feltételei 
a felszabadulás után teremtődtek meg. A  Buda­
pesti Műszaki Egyetemen esti oktatás keretében 
kezdetben olyan gépészmérnökök képzése folyt, 
akik speciálisan a faipar igényeihez igazodva 
kerültek oktatásra. A Műszaki Egyetemen vég­
zett ilyen képzettségű gépészmérnökök a faipai’ 
számos vezető beosztást igénylő munkahelyén 
végeznek felelősségteljes munkát. Ennek a cikk­
nek keretében a Műegyetemen folyt oktatás 
kérdéseivel nem kívánok foglalkozni.

Ma a faipari mérnökök képzése a Soproni 
Erdészeti és Faipari Egyetemen folyik. A fa­
ipari mérnökképzést a Faipari Mérnöki Kar 
végzi. A felszabadulás előtt hazánkban felső­
fokú, mérnöki képesítést nyújtó faipari oktatás 
nem folyt. Karunk létezését a felszabadulásnak 
köszönheti.

Azok a politikai és gazdasági eredmények, 
amelyek a demokratikus, majd a népi demok­
ratikus, ill. szocializmust építő hazánkban pár­
tunk irányításával megszülettek, lehetőséget te­
remtettek egy korábban, egyetemi szinten nem 
folyt oktatás megteremtéséhez is. Kormányunk 
által biztosított anyagi feltételek mellett a ha­
zai, szakmai társadalom erkölcsi és tevőleges 
segítségével, első ízben, hazánkban 1957-ben 
iratkozhattak be fiatalok felsőoktatási intéz­
ménybe azzal a céllal, hogy faipari mérnökké 
válva, szolgálják társadalmunk érdekeit.

Külön is ki kell emelni azt a hathatós segít­
séget, amit a Faipari Tudományos Egyesület 
vezetői, aktivistái és tagjai a mérnökképzés 
megindításához, az önálló Faipari Mérnöki Kar 
megteremtéséhez nyújtottak. Különösen érté­
kes volt az egyesület segítsége az anyagi felté­
telek megteremtéséért folytatott tevékenység­
ben, az oktató káderek biztosításában stb.

Magyarországon a faipari mérnökképzés 
megindítására a Soproni Erdőmérnöki Főiskola 
vállalkozott. Néhány lelkes oktató úttörő mun­
kájával sikerült azokat a feltételeket biztosítani 
a főiskola egyéb személyi, tárgyi és anyagi fel­
tételeit is figyelembe véve, hogy az oktatás be­
indulhatott. Dr. Szabó Dénes professzor és má­
sok, kiemelkedő munkát végeztek ebben a vo­
natkozásban, de kiveszik részüket az oktatás 
korszerűsítése, színvonalának emelése tekinte­
tében is.

Az anyagi és személyi feltételek biztosítását 
sürgette az a parancsoló szükségszerűség, amely 
faiparunk növekedése és korszerűsödése kap­
csán a speciális képzettségű mérnökök igényét 
támasztotta. A felszabadulás előtt nagyobb 
részben manufakturális és kis üzemekben dol­
goztak, különösen a bútoriparban. A  felszabadu­
lás után a faiparban is megkezdődött az igazi 
ipari jelleg kialakulása. A termelés a faipar nem 
egy ágazatában a felszabadulás előttinek több­
szörösére növekedett. S örvendetes módon a fa­
iparban dolgozók létszámának növekedése mel-

1. ábra. A soproni Erdészeti és Faipari Egyetem fő­
épülete

lett megjelentek az egyre bonyolultabb, na- 
gyob teljesítményű gépi berendezések is. A 
tervgazdálkodásba illeszkedő faipari termelés 
szervezése, a gépek működtetése, gyártásfolya­
matok irányítása a mérnöki képzettségű szak­
emberek igényét fokozta. De erre az időszakra 
esett hazánkban néhány új faipari ágazat meg­
teremtése is, így a felszabadulás utáni években 
kezdődött meg a forgácslapgyártás és farostle­
mez-gyártás beindításának tervezése és szerve­
zése, majd pedig munkába léptek az új üzemek. 
Ezek a fiatal üzemek már nagyobb részben tel­
jesen automatikus berendezésekkel rendelkez­
nek, s ezek irányítása, működtetése a termelés 
programozása a mérnöki képesítést feltétlen 
igényelik. Különösen nagymértékű felfutás jel­
lemzi a bútoripari termelést a felszabadulás 
után. Ebben az iparágban is a gépsorok és auto­
matikusan működő berendezések beállítása 
mérnöki szintű irányítás igényét támasztotta. 
Az épületasztalos-ipar a felszabadulást követő 
nagyarányú építkezések beindításával szintén 
óriási fejlődésnek indult. A nagyüzemi ablak-, 
aj tógyártás, a korszerű berendezések üzemelte­
tése ugyancsak mérnökigény formájában is je­
lentkezett. Napjainkban a tanácsi és szövetke­
zeti faipar megerősödése korszerű üzemek léte­
sítése, fejlesztése és bővítése, az erdőgazdálko­
dásban jelentkező elsődleges fafeldolgozás to­
vábbi mérnökképzés szükségességét igényli.

Az 1. ábrán az Erdészeti és Faipari Egyetem 
főépületének homlokzatát mutatjuk be.

A bútoripari termelés továbbfejlesztése kap­
csán hozott határozatok, a mái’ elhatározott és 
megvalósulás stádiumába lépett továbbfejlesz­
tés a farostlemez- és forgácslapgyártásban biz­
tosítja azt, hogy a folyamatosan kiképzésre ke­
rülő faipari mérnökökre az iparnak a továbbiak­
ban is szüksége van. Faipari mérnökök alkalma­
zására van szükség emellett az összevont erdő­
gazdasági és faipari vállalatoknál, ahol a helyi 
lehetőségek kihasználására a munkaerő foglal­
koztatására üzemeket létesítenek és fejleszte­
nek. Sok tekintetben külföldi eladásra szánt
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termékek gyártására is berendezkednek az em­lített vállalatok. Ü j igényként ma már termelő­szövetkezetek is jelentkeznek azzal a szándék­kal, hogy faipari mérnököt foglalkoztatnak, te­kintve, hogy erdőkkel rendelkeznek, s a kike­rülő faanyag egy részét maguk kívánják feldol­gozni. Az ilyen törekvések támogatást nyertek hivatalos helyeken is olyan üzemekben, ame­lyek mezőgazdasági működése korlátozott és nem gazdaságos a helyi lakosság foglalkoztatása és az állami dotáció csökkentésének érdekében ezeken a helyeken szükségesnek ítélik meg a faipari termelés feltételeinek megteremtését. Ma már ezek az üzemek sem képzelhetők el fa­ipari mérnökök nélkül.Igen komoly terveket dolgoztunk ki karun­kon az üzemmérnöki képzés beindítására is. K i­sebb üzemek, művezetői munkakörök betöltése igényli azt a szakembert is, aki a mérnök és a szakmunkás között helyezkedik el, ill. kisebb üzemek irányítását ellátja. A z általános képzési irányelvekkel egyezően helyesnek látjuk az ok­leveles faipari mérnökök képzésével párhuza­mosan megvalósítani az üzemmérnökök képzé­sét. A z oktatói kapacitás és oktató berendezések gazdaságos működtetése indokolja ezt elsősor­ban. Másodsorban lehetőség nyílik a két kép­zésforma közötti kooperálásra a hallgatók bár­milyen oknál fogva jelentkező átirányítására egyik képzési formából a másikba.A z esetben, ha az időközben felmerült prob­lémák is megoldódnak, a faipari üzemmérnök­képzést az 1970/71-es tanévben beindítjuk. Re­méljük azt, hogy a faipari üzemek és intézmé­nyek szakember-szükségletét a gyakorlati mun­kára nagyobb részben képzett, ilyen szakembe­rekkel gazdagítani tudjuk.A  Faipari Mérnöki Karon az oktatást szemé­lyi és tárgyi feltételekkel jól ellátott tanszékek oktatói biztosítják. Az alaptárgyak közül több féléven keresztül folyik olyan fontos tárgyak tanítása, mint a matematika, fizika, ábrázoló geometria, mechanika, kémia stb. A  gépészeti tárgyak, a gépek üzemeltetéséhez, javításához és egyes speciális berendezések tervezéséhez nyújtanak ismeretanyagot. Külön is kiemelném a speciális tudást igénylő, gépészeti ismeret­anyagból a pneumatikus és egyéb szállítási is­meretekre vonatkozó tananyagot. Az elektro­mos berendezések és automatikus rendszerek ismertetése és működtetésének oktatása szin­tén szerepel tantárgyaink anyagában. A  fafel­dolgozás kémiai és mechanikai folyamatait több tárgy anyagában is tanítjuk. A  fűrészipari, a fa­lemezipari, farostlemez-gyártási és forgácslap­gyártási technológiák, mint az elsődleges faipar a bútor- és épületasztalos-ipari technológiák a továbbfeldolgozó faipar technológiai ismeret­anyagát nyújtják.A  Faipari Mérnöki K ar tanszékei a követ­kezők :Faipari Géptani Tanszék.Fatechnológiai.Falemezgyár tástani.Bútor- és Épületasztalosipari.*

Fizika és Elektrotechnika.Ábrázoló geometria.Mechanika.Építéstani.Testnevelési.Karunkon 34 oktató, egyetemi tanárok, do­censek, adjunktusok és tanársegédek látják el az oktatási feladatokat.Az oktatómunkához szorosan kapcsolódik a tanszékek kutatómunkája. A  kutatások biztosít­ják részben az állandó és szükséges kapcsolatot a fejlesztés és tudomány fejlődés kérdéseihez, de ezeken a kérdéseken keresztül alakul ki a legszorosabb kapcsolat a kutatóintézethez és a termelőüzemekhez is. A  kutatómunkát nagyobb részben az oktatók végzik, de tartozik karunk­hoz több kutató laboráns és mechanikus is, akik elsősorban kutatói tevékenységet folytatnak vagy elősegítik a kutatói tevékenységet, termé­szetesen, általában oktatói feladatokat is el­látva.Tanszékeink kutató munkájának eredményei­ből csak néhányat emelnénk ki. Több évtizedre visszatekintő kutatómunkával igyekezett a je­lenleg karunkhoz tartozó Fatechnológia Tanszék szolgálni a hazai fafajok megismerésére indított vizsgálatokat, több fafaj teljes fizikai és mecha­nikai tulajdonságait komplex vizsgálat kereté­ben határozta meg. A  Fizika és Elektrotechnika Tanszék kutató munkája a fa elektromos tulaj­donságainak meghatározásában, elsősorban a dielektromos mutatók vizsgálatában ért el ered­ményeket. Másik nagyobb kutatásuk az elekt­romos szikrák keltette gyulladási tényezők meghatározására irányult. A z Építéstani Tan­székünk, több faipari üzem tervezése mellett, egyes szerkezetek kialakítása és tervezése kap­csán végzett kutató munkát és vizsgálatai ered­ményei alapján a termelés is hasznosítani tudja eredményeiket. A  Mechanika Tanszék új szer­kezetek tervezéséhez végezte elméleti kutatá­sait, úgyszintén a szerkezetek igénybevételének meghatározására alakítottak ki jól használható eljárásokat. A  Bútor- és Épületasztalosipari Tanszék új ajtó- és ablakszerkezetek kialakítá­sában, új konstrukciók megteremtésében gyü- mölcsöztette kutató munkáját. A  Falemezgyár- tástani Tanszéken a forgácslapok présidejének csökkentésével végeztek kutatásokat, több ku­tatásuk irányult a nagyfrekvenciás ragasztás problematikájának feltárására. A  forgácslapok felhasználása, a habanyagok alkalmazása és ké­szítése szintén végzett kutatásaik témái közé tartoztak. A  Faipari Géptani Tanszék a forgá­csolás elméleti kérdéseivel foglalkozó kutatáso­kat végzett. Kutatások folytak a Faipari Gép­tani Tanszéken még a keretfűrészek teljesítmé­nyének növelése feltételeinek meghatározására, pneumatikus vezérlő rendszerek kialakítására stb.Az Erdőmérnöki Kar keretébe tartozó Erdő- védelemtani Tanszék az Ipari favédelem  című tárgy oktatása mellett több kutatási témájában kapcsolódik a faiparhoz. Tűzvédelem, gomba- és rovárállóság növelésével kapcsolatban a ter-54 F A I P A R



mészetes fa, a farostlemez és forgácslapok fel­használása területén nyújt ezzel értékes segít­séget, kutatási eredményeivel.A  ragasztás és felületkezelés, a szárítás, új anyagoknak az építőiparban való felhasználá­sára, parketták panelesítésére irányuló kutatá­sokat is végeztek tanszékeink. Több kutatásun­kat intézmények, vállalatok megrendelésére vé­geztük, több erdményünk a gyakorlatban nyert alkalmazást.Kiem eljük, hogy több tanszékünk oktatói közvetlen szaktanácsadás keretében működnek közre vállalataink napi problémáinak megoldá­sában és fejlesztési terveinek megvalósításában. E tekintetben nyomatékosan ki kell emelni, hogy szoros együttműködés alakult ki a Faipari Kutató Intézettel, más egyetemek tanszékeivel, több kutatóintézettel és országos hatáskörű in­tézménnyel.A  kutatás területén a fa mezőgazdasági épí­tészeti lehetőségeinek vizsgálatára komplex ku­tatási feladattervet dolgoztunk ki. A  kísérleti és kutatómunka végzése a tervek megvalósítá­sára a közeljövőben indul. Ennek a munkának a végzését a mezőgazdasági és élelmezésügyi miniszter állásfoglalása utalta feladatkörünkbe. E  kutatások végzése kapcsán koordinálni kíván­juk más szervek ilyen irányban végzett kutató­munkáját is. A  megítélésünk szerint is nagy népgazdasági jelentőséggel bíró téma kutatá­sába valamennyi tanszékünk bekapcsolódik és a téma valamennyi vonatkozásának kidolgozá­sára vállalkozunk, fontos minőségi mutatók meghatározása, igényének támasztása mellett foglalkozunk új szerkezetek kialakítása, a gyár­tástechnológiák kidolgozása, gépesítés és auto­matizálási feladatok megoldására, közgazdasági kérdések megvizsgálására stb.Számos tanszékünk már az 1970. és azt kö­vető évekre is kapott több, ún. rövid lejáratú kutatási téma végzésére megbízást. Ezt a mun­kát változatlanul tovább kívánjuk folytatni s így a gyakorlat számára közvetlen felhasznál­ható eredmények biztosítását szolgáló segítsé­get szeretnénk nyújtani.Oktatóink közül heten rendelkeznek tudomá­nyos fokozattal, a tudományok kandidátusai. Számos oktatónk ezenkívül rendelkezik még műszaki doktori fokozattal.A  tudományos kutatási tevékenység publiká­lása egyetemi kiadványokban és a hazai, de a külföldi szaklapok hasábjain is megtörténik. Az elmúlt évben pl. a Wood és a Holz- als Roh und Werkstoff c. szaklapok közöltek cikkeket okta­tóink tollából. A z E N SZ  külön kiadványában, a F A O  Európai Fabizottsága gondozásában szin­tén megjelent egy oktatónk szakmai cikke, aki a cikk anyagát a tátralomnici FAO-szimpózium keretében is ismertette.Számos társadalmi és tudományos szerv mű­ködésében vesznek részt oktatóink és dolgo­zóink városi, járási, megyei és országos szinten. Oktatóink, de intézményünk megbecsülését is látjuk abban, hogy a tudományos és társadalmi szervek vezetőségei tagjai sorába veszik dolgo­zóinkat. Általános az a megállapításunk ebben 

a vonatkozásban, hogy megválasztott dolgo­zóink aktívan részt is vesznek az őket megvá­lasztó szervezet tevékenységében.Ilyen szervek az Akadémia egyes bizottságai műszaki és társadalomtudományi társadalmi szervezetek, kutatási tanácsok, szakszervezeti, párt- és KISZ-szervezetek vezetőségei stb.Karunk oktatói és hallgatói bekapcsolódtak a nemzetközi faipari élet különböző szakmai megnyilvánulásaiba. Az említetten kívül több szakmai rendezvényen vettek részt dolgozóink az elmúlt időben, nem egy ilyen rendezvényen bizottsági elnöki tisztet töltöttek be, előadást tartottak, ismertették kutatásaik eredményeit.A  nemzetközi együttműködés a testvérintéz­ményekkel való kapcsolatok jobb kiépítését szolgálták azok a tanulmányutak és kölcsönös látogatások, amelyeket oktatóink és hallgatóink külföldön végeztek, ill. az a körülmény, hogy külföldi oktatókat, tudósokat, egyetemi dolgo­zókat és hallgatókat láthattunk vendégül. Eb­ben a vonatkozásban csak néhányat ismertet­nénk annak bizonyítására, hogy nemzetközi kapcsolataink jók és helyes irányban fejlődnek.Finnországban járt 6 oktatónk, Romániában 4, Csehszlovákiában csak hivatalos napidíjas ki­küldetéssel, ill. ösztöndíjjal 7 oktatónk, Angliá­ban járt az elmúlt években 2 oktatónk, a Német Szövetségi Köztársaságban úgyszintén 2 okta­tónk, Lengyelországban csak napidíjas kikülde­téssel 8 oktatónk, az N D K -ban 7 oktatónk járt hivatalos kiküldetésben, 6 fős oktatói csopor­tunk pedig kölcsönös cserelátogatás formájá­ban, Ausztriában 3 oktatónk járt, Svájcban ’ oktatónk, Norvégiában 2 oktatónk, Bulgáriában csak szintén a hivatalos napidíjas kiküldetést számításba véve, 2 oktatónk járt.Megemlítjük ezzel kapcsolatban, hogy mint­egy 130 hallgatónk járt külföldön, ún. önköltsé­ges csere tanulmányi munkagyakorlaton. H all­gatóink oktatók kíséretében a Szovjetunióban, Bulgáriában, Csehszlovákiában, Lengyelország­ban jártak. Ezen felül 23 hallgatónk külföldön vállalt munkát nyári, termelési gyakorlat for­májában az NDK-ban, 2 hallgatónk pedig Ausztriában.Néhány nevesebb külföldi vendégünket is megemlítjük, akik hosszabb-rövidebb időt ka­runk vendégeként hazánkban töltöttek. 1968- ban Leningrádból Prohorov rektorhelyettes lá­togatott meg bennünket, 1967-ben Hrisztov szófiai rektor volt a vendégünk, 1969-ben Set- 
nicka rektor és Polacik dékán keresett fel ben­nünket Zólyomból. Korábban vendégeink vol­tak Palovic professzor, akkori dékán, ill. a ké­sőbbi dékán Sprock professzor. Lengyelország­ból Szczerbakow  professzor, Korczew ski dékán, 
Hermina Krach  professzor, Pachelski professzor, akit karunk első díszdoktorává is avattunk, volt karunk vendége. Az ünnepélyes díszdoktorrá avatást az 1969/70-es tanévnyitó ünnepélyen 
Zytecki dékán jelenlétében tartottuk meg úgy, hogy az ünnepség elnökségében Földes László mezőgazdasági és élelmezésügyi miniszterhe­lyettes is részt vett (2. ábra).F A I P A R * 55



2. ábra. Pachelski professzor átveszi dr. Gál János rek­
tortól díszdoktori oklevelét Földes László MÉM mi­
niszterhelyettes jelenlétében

3. ábra. A Fizikai és Elektrotechnikai Tanszék labora­
tóriumában, hallgatói gyakorlat keretében végzett re­
latív dielektromos állandó meghatározása

4. ábra. Zeiss-féle műhelymikroszkóp használata, szer­
számok bevizsgálása, hallgatói gyakorlat keretében

Külföldi vendégeink voltak még Poznanból 
Godéra professzor, az NDK-ból a Drezdai Mű­
szaki Egyetem oktatóinak egy hat fős csoportja, 
ezenkívül Mette professzor, dr. Kühne docens, 
Romániából Deutsch dékánhelyettes és Florin 
tanszékvezető Brassóból. A FATE és az egyetem 
közös vendége volt Münchenből Kollmann pro­
fesszor. Angliából az elmúlt évben Levin vezér­
igazgató-helyettes kereste fel egyetemünket és 
a MEM-mel közös szervezésben ankétot tartott 
a faházépítés angliai kérdéseiről.

Külföldi hallgatókat is fogadott karunk. Ed­
dig összesen 137 külföldi hallgató volt a Faipari 
Mérnöki Kar vendége, ezek közül 53-an Bulgá­
riából, 10-en Csehszlovákiából, 37-en Lengyel­
országból és 37-en a Szovjetunióból kerestek fel 
bennünket. A külföldi csere-gyakorlatok rend­
kívül színessé teszik a hallgatók életét, tekint­
ve, hogy a külföldön tartózkodásuk, ill. a ma­
gyarországi vendéglátásuk kapcsán kulturális, 
üdülési és sportprogrammal színesítjük a mun­
kavégzés, ill. szakmai gyakorlatszerzés idejét.

1968-ban mérnöktovábbképző tanfolyamot 
tartottunk az elsődleges faiparban dolgozó szak­
emberek számára, amelyen 35 fő vett részt. A 
továbbfeldolgozó faipar számára 63 fő részvé­
tele mellett tartottunk ugyancsak 1968-ban 
mérnöktovábbképző tanfolyamot. 1969-ben a 
ragasztás és felületkezelés tárgykörében meg­
tartott mérnöktovábbképző tanfolyamunkon 
37-en vettek részt. A nagy érdeklődésre való te­
kintettel a tanfolyamot ez évben Sopronban és 
esetleg Budapesten is megismételjük.

Néhány szóban szeretném még ismertetni azt 
a tevékenységet is, amit tanumányaik során 
egyetemi keretben folytatnak hallgatóink. így 
meg kell említeni, hogy működik és évről évre 
10— 15 hallgató munkáját öleli fel az ún. tudo­
mányos diákkör, melynek keretében a hallga­
tók saját kutatási és vizsgálati eredményeiket 
összegezik és egy ülésszak keretében ismertetik 
vetélkedés formájában. A MÉM oktatási intéz­
ményei között sok esetben karunk hallgatói jó 
helyezéssel szerepeltek. Egyes dolgozatok a 
szaksajtóban ismertetésre kerültek, ill. megvá­
sárolták azt üzemek.

A hallgatók rendelkezésére jól felszerelt la­
boratóriumok állnak, s ezekben folytathatnak 
részben tanulmányaikkal, részben a maguk ál­
tal végzett kutatásokkal kapcsolatos vizsgálato­
kat, ill. részt vehetnek a tanszékek kutatómun­
kájának végzésében.

A 3. ábrán annak a vizsgálati műszernek ke­
zelését mutatjuk be, amellyel gyakorlati okta­
tás keretében a hallgatók a relatív dielektromos 
állandó mérését végzik.

A 4. ábrán a Faipari Géptani Tanszéken vég­
zett gyakorlat keretében történő műhelymik­
roszkópos vizsgálatot mutatjuk be.

A Falemezgyár tás tani Tanszéken a hallgatók 
vizsgálhatják a faanyagok és fahelyettesítő 
anyagok hőátbocsátási tényezőjének meghatá­
rozásához szolgáló értékeket, az ún. dr. Bock- 
féle műszer segítségével (5. ábra).
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5. ábra. Hallgatói gyakorlat keretében a dr. Bock-féle 
műszer használatával ismerkednek az egyetemisták 
oktató irányításával

A gyakorlati életre való jobb felkészülést 
segítik elő az olyan gyakorlataink, amelyeken 
a hallgatók egyes termékeket közvetlenül is elő­
állítanak. így módjukban van különböző búto­
rokat és berendezési tárgyakat tervezni és ki­
vitelezni gyakorlati órák és foglalkozások kere­
tében. A Falemczgyártástani Tanszéken pl. for­
gácslapokat készíthetnek úgy, hogy maguk ter­
vezik meg az egy laphoz szükséges nyersanya­
gokat, segédanyagokat, adalékanyagokat stb., 
amelyeket bekevernek majd, a préselést elvé­
gezve, a kész anyagok minőségi vizsgálatát is 
elvégzik. A 6. ábrán forgácslap laboratóriumi 
szinten való előállítását mutatjuk be, amelyet 
a hallgatók végeznek.

A 7. ábrán pedig bemutatjuk a Fatechnoló­
giai Tanszék vizsgálati laboratóriumában vég­
zett hallgatói gyakorlatot, amelynek keretében 
faanyagok és fahelyettesítő anyagok szilárdsági 
vizsgálatai folynak.

Ugyancsak nagymértékben segíti a hallgatók 
gyakorlati. képzését az a képzésforma, aminek 
keretében a hallgatók a Faipari Géptani Tan­
széken megismerkednek a gépek és berende­
zések vizsgálatával, szerszámaik beállításával, 
bemérésével stb.

A 8. ábrán mutatjuk be a Faipari Géptani 
Tanszéken végzett hallgatói gyakorlatot az 
egyengető gyalúgép pontossági vizsgálatra.

Hallgatóink a KISZ-szervezet keretében vég­
zik társadalmi tevékenységüket, emellett a felső 
évfolyamos hallgatók a Faipari Tudományos 
Egyesületnek is tagjai, de sokan szakszervezeti 
tagsággal is rendelkeznek, természetesen párt­
tagjaink vannak a hallgatók soraiban.

Kulturális, társasági élet folytatására nagy 
segítséget nyújt hallgatóságunknak, hogy kü­
lönálló épületben a hallgatóság által épített 
KISZ-kultúrház áll rendelkezésünkre színpad­

dal és nézőtérrel rendelkező előadóteremmel, 
olvasóval, TV-szobával, klubhelyiségekkel stb. 
Kulturális és sportéletet részben az egyetem, 
részben helyi egyesületek keretében folytathat­
nak hallgatóink.

Egyetemünknek pl. egy NB. I-es kosárlabda­
csapata van, a csapat az elmúlt bajnok évadban 
az országos második helyezést érte el. A csapat­
ban több faipari mérnökhallgató és végzett mér­
nök —  akik részben egyetemünk dolgozói —  
versenyez.

Szép eredményeket érnek el évről évre hall­
gatóink más sportágakban, labdarúgásban, atlé­
tikában, lövészetben stb.

Kormányzatunk nagy anyagi áldozattal biz­
tosította, hogy hallgatóságunk sportolási lehető­
ségeit fedett sportcsarnokban biztosítsuk. A 
több száz nézőt is befogadó sportcsarnokban 
ideális edzési és versenyzési feltételek vannak

6. ábra. Forgácslap előállítása laboratóriumi présen 
hallgatói gyakorlat keretében

7. ábra. Hallgatói gyakorlat keretében végzett szilárd­
sági vizsgálat
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8. ábra. A Faipari Géptani Tanszéken a hallgatók gya­
korlati oktatás keretében az egyengető gyalugép pon­
tosságát vizsgálják

9. ábra. Az Erdészeti és Faipari Egyetem sportcsarno­
kának homlokzata

10. ábra. Az Erdészeti és Faipari Egyetem diákotthoná­
nak homlokzata

a teremsportok, sportköri foglalkozások és test­nevelési órák számára.A  9. ábrán az egyetemi sportcsarnokról készí­tett fényképet mutatjuk be.Hallgatóink tanulmányaik során államunk részéről jelentős anyagi támogatásban is része­sülnek. Ebben a vonatkozásban is csak néhány jellemző adatot ismertetek. Hallgatóink havonta 21 000 Ft pénzbeli támogatásban részesülnek, havi 14 000 Ft ösztöndíjat kapnak, ezen felül 43 fő mintegy átlagos havi 500 Ft/fő társadalmi ösztöndíjat élvez. Jelentős az a pénzbeli támo­gatás, amelyet a hallgatóság étkezési kedvez­mények formájában kap. A  hallgatóság egy je­lentős része kollégiumi elhelyezésben részesül, ahol igen sokan minimális térítés ellenében tel­jes ellátásban részesülnek. A  háromágyas szo­bákban jó fűtési és világítási feltételek mellett tanulási, kulturált körülmények közt való élet­lehetőséget nyernek hallgatóink. A  kollégium­ban ebédlő- és tanulóhelyiségek szolgálják még a hallgatóság érdekeit. A  10. ábrán mutatjuk be az Erdészeti és Faipari Egyetem kollégiumát.Egyetemünkről az eddigiekben nyolc évben ke­rültek ki végzett faipari mérnökök. A  12 éve be­indult oktatás eredményeképpen 316 faipari mérnök avatására kerülhetett sor, közülük 210-en a nappali tagozaton, 106-an pedig a le­velező tagozaton szerezték meg mérnöki okle­velüket.Volt hallgatóink a faipari mérnökök, azóta szakmánk legkülönbözőbb területein tevékeny­kednek. S  talán nem szerénytelenség ma azt megállapítani, hogy jól meg is állják helyüket. Nem egy végzett hallgatónk vállán nyugszik részben egy-egy vállalat ezernél is több dolgo­zójának sorsa, sokszor több százmilliós termelés gondja. Igazgatók, főmérnökök, országos irá­nyító szervek vezető munkatársai, üzemveze­tők, üzemmérnökök, egyetemi oktatók és más iskolák tanárai rendelkeznek a nálunk szerzett diploma tulajdona mellett azokkal a szakmai is­meretekkel, amelyeket gyakorlati tevékenysé­gükben jól tudnak érvényesíteni.Jó  érzés az ország faipari üzemeit járva olyan ismerős szakemberekkel találkozni, akik büsz­kén vallják magukat egyetemünk, ill. karunk volt hallgatóinak s az almamáternek kijáró tisz­telettel és szeretettel beszélnek karunkról.összegezve az elmondottakat, felszabadu­lásunk 25 éves évfordulóját ünnepelve megálla­píthatjuk, hogy azok közt az eredmények kö­zött, amelyek felszabadulásunk tényéhez fűződ­nek, említésre méltók azok az eredmények is, amelyeket az Erdészeti és Faipari Egyetemen a Faipari Mérnöki Kar a faipari mérnökök kép­zésével elért. Hallgatóink és oktatóink, de az egyetem és kar valamennyi dolgozója hálás szívvel gondol a felszabadító Vörös Hadseregre, megköszöni pártunknak, a munkásosztálynak azokat az erőfeszítéseket, amelyek eredménye­képpen a faipari mérnökképzés megvalósulha­tott, s amelyek jelentették zálogát a sikeres tevékenységnek.
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F A  R K A S  L A J  O S  — 
N Y Í R I  M I K L Ó S

Elektronikus számítógépes eljárás 
a BUBIV tervezésében és irányításában

Előzmények
Az új gazdaságirányítási rendszerben a Buda­

pesti Bútoripari Vállalat gazdálkodási hatásköre 
alapvető mértékben megváltozott. A BUBIV-nak 
is —  hasonlóan a bútoripar többi vállalatához —  
elsőrendű érdeke fűződik olyan vállalati belső 
mechanizmus kialakításához, mely egy nyereség 
orientált gazdálkodó egység (vállalat) tevékeny­
ségének optimális hatékonyságát biztosítja.

A vállalat az új irányítási rendszer küszöbén már 
rendelkezett gazdálkodási folyamatok alapján ki­
alakított, a központi szervek munkáját rögzítő 
működési szabályzatokkal. Ugyancsak leszakaszo- 
lásra került a vállalat gazdálkodó egységeinek, a 
gyáregységeknek ügydöntő hatásköre és működési 
területe. A  vállalat felső vezetése a tíz legfontosabb 
stratégiai jellegű döntési funkciót egymás között 
megosztotta, mely funkciók hatáskörén belül a 
felső vezetők a vállalat teljes vertikumában —  
valamennyi vállalati szerv felé —  utasítási, döntési 
jogkörrel rendelkeznek. Fő vonalaiban kialakításra 
került a vállalati belső mechanizmus gazdaság­
politikai koncepciója, melyet a vállalat külön e 
célra alakított „mechanizmus bizottsága” dolgo­
zott ki a vállalatvezetés alapvető irányelveinek 
figyelembevételével. Ugyancsak kialakításra került 
a belső ösztönzőknek (eredmény, kooperációs el­
számolás stb.) azon rendszere, melynek alapján a 
vállalat különböző szerveinek érdekeltsége azonos, 
és a vállalat alapvető célkitűzéseinek irányába 
tereli a gazdálkodást.

A vállalatnak jelen gazdálkodási időszakban a 
legfontosabb célkitűzése a bútoripar gyáripari jel­
legének kialakítása, a nagyvállalat adottságaiból 
adódó előnyök maximális kihasználása, a vállalat 
egyes gyáregységei szakosodásának kialakítása.

Ezen célkitűzésekkel összhangban és ezzel pár­
huzamosan mindinkább sürgetővé vált a gazdál­
kodás hatékonyságának emelése céljából a kor­
szerű matematikai módszerek, az optimalizálási 
eljárások kialakítása és gyakorlati realizálása.

Az optimalizálási eljárások sorában a legfejlet­
tebb módszerek a számítási eljárásoknak olyan 
modell alapján történő feldolgozása, mely eljárá­
sokat elektronikus számítógép felhasználásával 
célszerű megoldani.

Az elektronikus számítógépes feldolgozásnak 
természetszerűen objektív kritériumai vannak, 
elsősorban a vállalat gazdálkodási színvonala vo­
natkozásában. Ezen belül egy feltételt azonban 
mindenképp ki kell emelni, nevezetesen az adat­
feldolgozás középgépesítésének, a Hollerith rend­
szerű eljárások kialakításának szükségszerűségét. 
A gyakorlat már több esetben bebizonyította, hogy 
a fejlődés lépcsőit rendkívül nehéz büntetlenül át­
lépni, és célszerű a fejlődés fokozatait a vállalatok­
nak a gyakorlati siker érdekében —  végigjárni.

Kétségtelen tény, hogy a Hollerith rendszerű 
adatfeldolgozás —  mint az elektronikus számító­

gépes módszer egyik alapkritériuma —  önmagában 
rendszerint közvetlenül gazdaságtalan eljárásnak 
tekintendő (a megtakarított adminisztrációs lét­
szám költségének többszörösét teszi ki a Hollerith 
feldolgozás költsége), közvetett módon azonban 
már a Hollerith feldolgozás is többféle előnnyel 
rendelkezik:

—  gyors döntéselőkészítési információt nyújt,
—  megteremti a bizonylati fegyelem (külön­

böző kódrendszerek kialakítása) alapjait,
—  kialakítja és kineveli a vállalat ilyen vonat­

kozású szellemi kapacitását.
Tekintettel arra, hogy a BUBIV gyárainál az 

analitikus adatok széles köre Hollerith rendszerű 
feldolgozás alapján kerül feladásra a központi 
szervek (számvitel, anyag osztály, közgazdasági 
osztály stb.) felé, ezért a vállalatnál kialakultnak 
lehet tekinteni az elektronikus feldolgozás ezen 
alapvető feltételét.

A vállalat az optimalizálási feladatok összefüggő 
rendszerét fejlesztési koncepció formájában, a 
„Háromlépcsős termelésirányítási rendszer”  fogalma 
alatt határozta meg.

A komplex feladat előkészítése a következő té­
makörökre, illetve lépcsőkre bontható:

—  a vállalat külső kapcsolatainak megalapozása 
és racionalizálása az optimális termékösszetétel 
vonatkozásában,

—  a vállalat és gyáregységek belső kapcsolatai­
nak racionalizálása a durva program vonatkozásá­
ban,

—  a gyáregységek önelszámoló és termelő egy­
ségei felé történő belső termelésirányítási kapcso­
lat racionalizálása a finom program vonatkozásá­
ban.

Az első lépcső lényege, hogy a piackutatás, a 
gyáregységek komplex termelő kapacitása, vala­
mint a vállalati költségtényezők alapján —  elek­
tronikus számítógép segítségével —  olyan termék­
összetételt határoz meg, mely a legnagyobb válla­
lati eredményt biztosítja. Az optimális termékösz- 
szetétel a külső ás belső kooperációkat is figyelembe 
veszi, és a célfüggvény (nyereség optimum) nem 
gyáregységi, hanem vállalati modell alapján van 
meghatározva.

A második lépcső —  a durva program —  az op­
timális termékösszetételre épül és lényege a kö­
vetkező :

Az egyes programozási területek, műhelyek ará­
nyos, egyenletes leterhelése. Az elektronikus szá­
mítógép segítségével megoldott program célfügg­
vénye az átlag terheléstől való minimális napi ter­
helés eltérés.

A harmadik lépcső, a finom program az egyes 
megmunkáló gépekre történő alkatrész programo­
zás a durva programra épül. A finom program 
gyakorlatilag már csak a műszaki fejlesztéssel szo­
ros kapcsolatban valósítható meg.
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1. Optimális termékösszetétel
A Szervezési Osztály 1967 derekán a vállalat­

vezetés felé egy új, manuális számítási módszerrel 
jelentkezett, melynek lényege, hogy a fix és vál­
tozó költségek eredőjeként olyan tervezett termék­
összetételt határozzon meg, melynek nyereség­
tömege pusztán a termékösszetételből adódóan a 
korábbiaknál magasabb legyen. Ezen manuális 
módszereknél már előtérbe került egy új, azóta 
polgárjogot nyert fogalom, a bruttó nyereség fo­
galma.

—  Az eddigi gyakorlattól eltérően a bruttó nye­
reség (bruttó fedezet) fogalmát a következőképp 
kell értelmezni:

£ т ^ = Em^Vi+ b{)

ahol mj=az i. termék mennyisége, 
a»=az i. termék tényleges nettó ára, 
«í=az i. termék változó (termeléssel ará­

nyos) költsége,
&í=az i. termék közvetett (regie) költségé­

nek és a nyereségnek együttes összege.

A bi alatti fogalmat a termék bruttó nyereségé­
nek nevezzük.

Ezen manuális módszert a későbbiek folyamán 
célszerűnek látszott elektronikus gépi feldolgo­
zással megoldani, mivel az alapvetően befolyásoló 
tényezők száma olyan nagyságrendű (kb. 50), 
melyet manuális módszerekkel gyakorlatilag meg­
oldani nem lehet.

Az elektronikus gépi számításon alapuló opti­
mális termékösszetétel számítás szintén —  ama- 
nuális módszerekhez hasonlóan —  a határköltség 
számítás alapján áll.

A korábbi manuális módszerekhez képest azon­
ban a gépi számítási módszer, illetve modell egy 
alapvető minőségi változást hozott a számítás 
rendszerébe.

A manuális számítási mód lényege, hogy a szá­
mításban résztvevő tényezők egy részét állandó­
nak tekinti, és ehhez méri egy, vagy néhány vál­
tozó hatását. Majd egy más tényező csoportot te­
kint fix jellegűnek, és ismét más tényezőket vál­
tozóknak. Ehhez még azt is hozzá kell számítani, 
hogy a manuális módszereknél természetszerűen 
jelentkeztek az átlag mutatóknak, a vezértípusra 
visszavezetett jelzőszámoknak stb. igénye a szá­
mítási mód megkönnyítése érdekében.

Az elektronikus számítógépen végzett optimális 
termékösszetétel alapvető minőségi változása ab­
ban jelentkezik, hogy a viszonylag nagy számú 
változó hatását gyakorlatilag egyidejűleg vizsgálja 
és veszi számításba az optimalizálás folyamatában. 
Az optimális termékösszetétel számítás eredményei 
tehát valamennyi tényező együttes eredőjének ha­
tását reprezentálja.

a) Az optimális termékösszetétel számítás alapja 
és információs bázisa

A számítási módszer alapjaiban egy lineáris 
programozási modellre épülő megoldás. (Szokásos 
jelölésmóddal.)

*

a) x >  0 
új A x <  b 
c) c*x —» max

Az A mátrix elemei, a b és c vektor kompo­
nensei jelentik a számítás alapadatait, az x  vektor 
komponensei pedig a számítás során meghatáro­
zandó változó mennyiségeket.

Az egyes fogalmak részletes tartalmi jelentése a 
későbbiekben (Ib) pont alatt) kerül kifejtésre.

A számításban résztvevő tényezők tartalmilag 
három fő csoportra bonthatók:

—  piackutatási eredmények,
—  a gyáregységek komplex kapacitáskorlátai, 
—  önköltségi alapadatok.
Ezen alapadat-korlátok gyakorlatilag a követ­

kező információkat tartalmazzák:
A piackutatási eredmények tartalmazzák az 

egész számítást meghatározó jellegű alapinformá­
ciót. A kereskedelmi szervek feladata, hogy a válla­
lat komplex termelő kapacitásának (létszám is 
figyelembe véve) kb. másfélszeres volumenére biz­
tosítsanak piaci hátteret, 'hogy az optimalizálás, 
a termékek sorolása és válogatása egyáltalán lehet­
ségessé váljék. A piackutatási információk min­
denek előtt meghatározzák a piac által felvehető 
(eladható) termékeket. Ezen termékek értékesít­
hető minimális és maximális volumenét, árvetés 
szerinti számított árát, valamint a piac pillanatnyi 
helyzetéből adódó tervezett bonyolítási (felár, en­
gedmény) árát.

A gyáregységek, illetve a vállalat komplex ka­
pacitás korlátja alatt gyakorlatilag a termelést 
befolyásoló összes jellegzetes tényezőt (létszám, 
létszám konvertálhatósága, anyagbeszezési lehető­
ség, energiahelyzet, szűk termelő kapacitás, raktár 
áteresztő képesség stb.) figyelembe lehet venni. 
A „termelő kapacitás” meghatározásánál nem va­
lamiféle eredő kapacitásról van szó, hanem a ka­
pacitást minden esetben az a jellegzetes korlát ha­
tározza meg-— legyen az bár létszám, a terület- 
átbocsátóképesség, energia, vagy bármi —  amely 
az adott esetben korlátozza a reálisan tervezhető 
termék volumenét, illetve összetételét. A számítási 
modellben a termelési korlátok differenciáltan, te­
hát egyes gyáregységek adottságai alapján vannak 
figyelembe véve.

Az önköltségi alapadatok képezik a számítási 
rendszer legproblematikusabb részét. Határköltség 
számításról lévén szó, nyilvánvaló, hogy a bázis 
időszakban jelentkező önköltségi ráfordításokat 
meg kell bontani fix- és arányos költségekre. Ismert 
azonban, hogy a tényleges költségstruktúra (köz­
vetlen anyag, közvetlen bér, energia, amortizáció, 
eszközlekötési járulék, szállítási költség stb.) az 
arányosnak tekinthető közvetlen anyag és közvet­
len bérköltségeken kívül, fix költségeket csak erős 
közelítéssel tartalmaz. A gyakorlatban a közvetlen 
költségeken kívül a degresszív jellegű költségek 
dominálnak, melyek felbonthatók fix- és arányos 
költséghányadokra. A termelési költségek viszony­
lag jelentéktelen része, ún. progresszív költség, 
melyek értelemszerűen szintén fix- és arányos há­
nyadokra bonthatók.
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A vállalat a fennálló számos alternatív lehetőség közül a fix- és arányos költségek közelítő szám­viteli kombinatív megoldását választotta, illetve építette be a számítási rendszerbe.b) A modell {elépítése. A  számítás közvetlen ered­
ményei

A  számítási rendszer felépítése kapcsán — a lineáris programozásból következőleg — meg kell választani, a modell— változóit,— korlátozó feltételeit, valamint— célfüggvényét.A  modell változói a vállalatnál gyártott, illetve gyártani tervezett termékek köre, melyeknek vo­lumenét, illetve darabszámait kell meghatározni.A  számítás korlátozó feltételeit a komplex ka­pacitás-tényezők képezik.A  számítás célfüggvénye — a vállalat által ki­tűzött cél matematikai megfogalmazása — a „bruttó fedezet”  maximalizálása. A gyakorlatban tehát a számítási rendszer — az összes korlát, erőforrás, és önköltségi alapadat figyelembe­vételével — olyan lehetséges termékösszetételt határoz meg, mely a körülményekhez képest a leg­nagyobb bruttó fedezet volument biztosítja.A  B U B IV -n ál alkalmazott optimális termék­összetétel-számítás ún. vállalati modell alapján van megoldva. Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy az optimalizálás nem az egyes gyáregységek optimu­mainak összegére, hanem az egyes gyáregységek egymásközti kooperációját is figyelembe vevő 
vállalati optimumra van felépítve.A  gyáregységi és vállalati modell közti különb­séget a következőképp lehet leegyszerűsítve érzé­keltetni. Tételezzük fel, hogy a kárpitos áruféle­ségeken nagyobb fajlagos eredmény realizálódik, mint az ún. korpusz bútortesteken. A  B U B IV  egyik jellegzetessége a szakosodás, melynek alap­ján többek között a kárpitos áruk is lényegében egy gyáregységre vannak koncentrálva, mely gyár­egység a többi készáru termelő gyáregység kárpit igényét (komplett szoba) is kielégíti.A  különböző bútor garnitúrákhoz különböző hányadú kárpitos áru tartozik. Következésképpen nincs biztosíték arra, hogy az egyes gyáregységek korpusz termelésből adódó bruttó fedezet (és így eredmény) optimumai vállalati szinten valóban optimumot jelentenek, mert nincs figyelembe véve a legcélszerűbb kárpitos kapacitás felosztás. A vállalat által kibocsátott komplett bútor garnitúra korpusz és kárpit hányadának együttes vizsgálata adja a vállalat optimális eredményeit, illetve a vállalat optimális bruttó fedezetét.A számítási modell egyik jellegzetes kitüntetett korlátja a termelésben résztvevő produktív dolgo­zók létszáma. Az egyes termelő üzemekben dolgozó produktív munkások megfelelő szintű kihaszná­lása — tekintettel a termelési időszakok változó gyártmány struktúrájára — csak úgy biztosítható, amennyiben a dolgozók egy reális részét a termelés különböző technológiai területeire a szükség sze­rint át lehet csoportosítani. A számítási modell ezt 

a gyakorlatilag behatárolt, de alapvetően szük­séges konvertálhatóságot tartalmazza.A  számítás közvetlen eredményeit a követke­zőkben lehet összefoglalni:— prímái megoldás: az optimális összetétel merni у iségei, térinékenként,— maradék változók: a kapacitás korlát fel nem használt maradék mennyisége a beállított mérték­egységben,— duális megoldás: a kapacitás korlát egységnyi megváltozása esetén jelentkező fedezet változás Ft-ban (értelem szerinti előjellel),— célfüggvény értéke: a fedezet összege Ft-ban.A  kapott eredmények mindegyike a gazdálkodás szempontjából alapvető információt tartalmaz, és így ezen információk visszacsatolását a vállalat gazdálkodási rendszerébe célszerűen meg kell ol­dani.A  prímái megoldás eredményeit alapvetően a termelési tervvel és a durva programozási rend­szerrel kell összekapcsolni.A  maradékváltozók egyrészt a fejlesztés és be­ruházás felé megadják a termelés műszaki oldalán jelentkező kapacitásfejlesztési igényeket, másrészt a termelésirányítás felé információt szolgáltatnak egyéb kapacitáskorlátok (létszám, anyag stb.) ki­használási színvonaláról.A  duális megoldás közgazdasági értelemben az árnyék árak rendszerén keresztül a legösszetettebb közvetett közgazdasági információt szolgáltatja. Gyakorlatilag egyrészt megadja, hogy valamely termék piaci korlátjának feloldása (egy konkrét termék tényleges többlettermelése) mennyi bruttó fedezettömeg változással arányos. Másrészt infor­mációt szolgáltat arról, hogy a termelőkapacitás korlátok egységnyi mennyiségű feloldása (+  1 óra, m3 stb.) mennyi bruttó fedezettömeg változást képviselnek.A  célfüggvény értéke, amely tulajdonképpen a tervezett bruttó fedezet tömege, értelemszerűen az eredménytervezéshez ad alapvető fontosságú infor­mációt. Mivel a tervezett eredmény a bruttó fede­zet és fix költségek különbségeként képezhető, nyil­vánvalónak látszik ezen dinamikus módszerű ered­ménytervezési folyamat előnye a klasszikus ered­ménytervezéssel szemben. A  fix költségek válla­lati szinten lényegesen könnyebben határolhatok el, illetve határozhatók meg, mint a tervezett ár­bevétel és ráfordítás különbségeként számított vállalati eredmény. Ennél a bruttó fedezettömeg meghatározásból kiinduló eredményszámítási mód­szernél tulajdonképpen egy alapvető korrekciót kell meghatározni, nevezetesen a tervezett gazda­sági évben jelentkező fejlesztés hatását, illetve korrekcióját.A várható fejlesztési eredménnyel módosított bruttó fedezettömeg és tervezett fix költség kü­lönbsége gyakorlatilag megadja a gazdálkodási év tervezett alaperedményét.Az optimális termékösszetétel-számítás vonatko­zásában azonban feltétlenül ki kell emelni, hogy célkitűzést határoz meg, tehát irányt mutat a vál­lalatnak elsősorban a konkrét kereskedelmi köté-F A I P A R * 61



sek előkészítése és realizálása vonatkozásában. 
Gyakorlatilag azonban számolni kell azzal, hogy 
az optimális termékösszetétel bruttó fedezetét a 
legtöbb esetben csak megközelíteni lehet. Pl. a 
BÜBIV esetében az 1970-es év kötései alapján a 
megközelítés mértéke kb. 97— 98%.

2. Durvaprogram
A háromlépcsős termelésirányítási rendszer má­

sodik lépcsője az elektronikus számítógépre kiala­
kított vállalati szintű durva programozási rendszer.

A vállalati szakosodással, többek között az al­
katrészgyártó gyáregység kialakulásával, szükség­
szerűvé vált a vállalat hagyományos termelésirá­
nyítási rendszerének reformja. A nagyfokú külső 
és belső kooperáció vállalati szintű összhangját 
központilag kellett biztosítani. A szakosodás és 
külső kooperáció, valamint egyéb gazdasági té­
nyezők hatásaként a vállalatvezetés elhatározta a 
termelési vertikalitás vállalati szintű kialakítását 
és ezzel egyidejűleg a termelésirányítás kényszer­
pálya jellegének (indító üzem, illetve gyáregység) 
fokozatos kialakítását.

A BUBIV-nál az optimális termékösszetétel­
számítás (első lépcső) gyakorlati bevezetését kö­
vetően előtérbe került egy nagyságrenddel össze­
tettebb probléma megoldása, a vállalati durva­
program elektronikus számítógépen történő meg­
oldása.

A durva-programozás alapjaiban szintén opti­
malizálási folyamat, egy előre meghatározott cél­
függvényre épített számítási rendszer. Tekintettel 
arra, hogy az iparág vonatkozásában ilyen jellegű 
feladat még nem került megoldásra, célszerűnek 
látszik az irányítási rendszer második lépcsőjének, 
a BUBIV durva-programozási rendszerének ismer­
tetése mellett a kapcsolódó problémákra, példa­
képp a kódrendszerre is kitérni.

a) Termék, alkatrész és alkatelem kód
A termelés és gazdálkodás során szükséges az 

információk megnevezése. Bármilyen típusú infor­
máció feldolgozásnál a megnevezésre szolgáló kód­
rendszer teszi érthetővé az adatokat. Ez különösen 
fennáll adatfeldolgozó gépek vagy számítógépek 
esetében. Kódrendszer fogalmán a szükséges fel­
dolgozásokhoz használt fogalmak számszerű ki­
fejezéseinek rendszerét értjük.

A vállalat egész információáramlása egyértel­
művé, egyszerűbbé és könnyebben kezelhetővé 
válik egy helyesen kialakított kódrendszer be­
vezetése esetén.

A BUBIV kódrendszer tartalmazza:
1. Termékkódrendszer
«/végtermék kód,
b) test kód,
c) alkatrész kód,
d) alkatelem kód.
2. Anyagkódrendszer
3. Technológiai kódrendszer
a) gépkód,
b) műveletkód,
c) munkahely kód.
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A háromlépcsős irányítási rendszer összekötő 
kapcsa a közös nyelv, az elektronikus feldolgozás 
céljára az 1NFEL0R Rendszertechnikai Vállalat 
és a BUBIV által közösen kialakított termékkód 
rendszer.

Termékkódrendszer felépítése:
A kialakított rendszer családfa-szerű számrend­

szer (hasonlóan a gyártmány családfához) és négy 
fő technológiai fázisra épült.

A kódrendszernek feltétele, hogy a különböző 
típusú végtermékekre (a nem bútorjellegűekre is) 
a feldolgozási lehetőségek és megoldások azonosak 
legyenek.

A  végterméket a testtel együtt egy 10 pozíciós 
kódcsoporttal fejezzük ki. Példaként bemutatjuk 
a 10 pozíció jelentését korpusz jellegű végtermékek 
esetére:

Gyártmánycsatád sorszáma 

Alkalmazott furnérváltozatok 

Garnitúra összeállítási változat 

Korpusztest technológiai változat 

Testfócsopbrt

Testfőcsoporton belü li sorszám

Felvetődik fentiekkel kapcsolatban az optima­
lizálás (tervezés) és mérés problémája. Ha a gépi 
programot úgy tekintjük, mint a termelésirányí­
tásnak egy elektronikus számítógépre megoldott 
optimális bonyolítási tervét, úgy nyilvánvaló, 
hogy a terv teljesítésének (program teljesítés) mé­
rését, tehát a számvitelileg értelmezett termelési 
értéket szintén célszerű modern eszközökkel, gépi 
úton mérni. A számvitel a mérést Hollerith rend­
szerű feldolgozásban eszközli, a programozásnak 
megfelelő és evvel minden részében azonos termék­
kód felhasználásával. A teljesítés számviteli jellegű 
visszacsatolása a programozási rendszerbe be van 
építve.

b) A B U B IV  durva-programozási rendszere
ba) A BUBIV készáru termelő gyáregységei­

nek gyártási rendszerét fő vonalakban a következő­
képp lehet jellemezni:

Az egyes műhelyek általában puffer raktárak 
nélkül, a gyártási folyamat sorrendjének meg­
felelően vannak összekapcsolva, a gépházaktól a 
szerelőig bezárólag. Az egyes műhelyek, illetve 
technológiai területek hagyományos rendszerű vo­
nalas programok alapján egy speciális „folyama­
tos” termelési rendszerben, gyáregységi szinten 
15— 22 napos átfutási idő mellett oldották meg 
termelési feladatukat. A gyártás tömegszerűsége 
középszerűnek mondható.

A gyakorlatban a „gépházakban” szinte kizáró­
lagossá vált, hogy az egyes alkatrészek megmunká­
lása a kiadott termék-programok alapján cikluso­
sán, több napi alkatrészmennyiség összekapcsolá­
sával vannak megoldva. A szerelő műhely napi 
kibocsátása érdekében a felületkezeléstől kezdve



1. táblázat

Műhely Maya 
240 db

Ring 
410 db

Napfény 
450 db

Gardr.
220 db

Varia 
6500 db

Erika
500 db

Súlyozott 
átl.

Szabászat.................... 8,11 7,46 8,30 9,44 7,14 — 7,91
Keretgyártó .............. 1,82 0,24 1,87 0,77 16,52 — 3,94
Gépház I ....................... 9,63 9,40 6,69 11,95 5,36 8,48
E nyvező...................... 8,03 7,64 6,76 8,30 3,57 — 6,56
Gépház I I ..................... 6,23 7,86 9,76 9,79 2,68 — 7,63
Csiszoló ...................... 9,32 9,04 9,31 9,75 4,46 — 8,39
Asztalos .................... 4,81 5,81 5,11 9,19 4,91 50,00 5,45
Pácoló ........................ 2,46 2,87 2,11 1,49 0,45 — 1,93
Ö n tő ............................ 4,86 7,39 5,28 3,24 3,12 — 4,95
Poliészter.................... 5,38 — 5,80 8,27 10,71 — 5,82
Fényező .................... 5,27 5,74 6,11 4,32 2,24 50,00 5,34
Szerelő ........................ 34,08 36,55 32,90 23,49 38,84 — 33,60

Összesen % . . . 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

a megmunkáló technológiai területek napi felada­
tokra vannak programozva. A ciklusos termelés és 
a napi feladatot megoldó termelési rendszer ütem­
változását egy közbeiktatott alkatrészraktár fogja 
fel, mely egyben a komplettírozás feladatát is el­
látja.

A BUBIV gyáraiban —  bár tendencia érezhető 
ennek fokozatos felszámolására —  még jelenleg is 
a gyártmányok viszonylag széles választéka talál­
ható, illetve kerül legyártásra. Ennek kapcsán 
természetszerűen alakultak ki a szerelde napi ki­
bocsátási feladatai alapján a termelésben meghatá­
rozott ideig egymással párhuzamosan futó gyárt­
mányok rendszere. Azt az időszakot, mely időszak 
alatt a szerelde napi feladata mindig azonos össze­
tételű, és egymáshoz képest meghatározott meny- 
nyiségű terméket tartalmaz, periódusnak nevezzük.

A durva-programozási rendszer éppen a köny- 
nyebb átállás kedvéért ezen alapvető jellegzetessé­
get —  kisebb módosításokkal —  a modellbe beépí­
tette és ezen termelésirányítási módszer revízióját, 
illetve fejlesztését későbbi időpontban kívánja 
megoldani.

bb) Az alapvető probléma az egyes technológiai 
területek egyenletes leterhelése. Az egyes termelési 
időszakok gyártmányösszetétele, gyártmány struk­
túrája a különböző technológiai területeket rend­
kívül egyenetlenül terheli. Példaképp vizsgáljuk 
meg az egyik BUBIV gyáregység —  mely negyed­
éves viszonylatban kb. 15— 20 terméket állít elő —  
negyedéves gyártmány struktúrájának néhány ter­
mékét a technológiai területek terhelésének függ­
vényében.

Áz 1. táblázat 6 termék gyártási időszükségleté­
nek a 12 termelőegység közötti százalékos megosz­
lását tartalmazza.

Egy időszakban a feltüntetett termék volumen 
képezte a termelési feladatot, és ennek nyomán a 
gyáregységben a gyártási időszükséglet műhelyek 
közötti megoszlása, a ,,súlyozott átlag” rovatnak 
megfelelő volt.

Az 1. ábrán („Fő gyártmányok műhelyek sze­
rinti terhelésingadozása” ) grafikusan ábrázoltuk 
a termékek időhányadainak a súlyozott átlaghoz, 
mint 100%-hoz való %-os alakulását.

Jól látható még a „fő”  gyártmányoknak is az 
átlagtól való nagymértékű eltérése.

Nyilvánvaló tehát, hogy a fő probléma az egyes 
termelő területek napi terhelés ingadozása. Az 1. 
ábra is érzékelteti és a konkrét vizsgálatok bebizo­
nyították, hogy a manuális program, műhelyek 
szerinti napi terhelésingadozásának abszolút ér­
téke kb. 60— 70%.
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be) Az előzőekből következik, hogy a matema­tikai módszer célja a terhelésingadozás követhető mértékűre (kb. ±10% -ra) való csökkentése. A  dur­va-program matematikai modellje jól tükrözi, hogy a meghatározott időszakra vonatkozó durva­program feladata a termékek előállításának idő­beli szétosztása úgy, hogy a gyártás sajátosságai- nak-lehetőségeinek figyelembevételével a termelő egységek terhelése a legegyenletesebb legyen.A  modell elvileg az előzőekben említett lineáris programozási modellel azonos.Tartalmilag a változók, korlátozó feltételek és a célfüggvény jelentése a következő:Változó: a termékeknek a különböző periódusok­ban legyártandó mennyiségei ; a periódusok idő­tartamai.Korlátozó feltételek:— a negyedéves termelési feladat (gyártási ren­delkezés-!-saját gyáregységi vállalás),— normaóra kapacitás (technológiai terület, illetve műhelyenként),— a periódusban legyártandó (termék szintű) minimális és maximális darabszám,— a periódus hosszakra vonatkozó gyártás ki­bocsátási feltételek.Célfüggvény: Az egyes programozási területek napi terhelés ingadozásának (abszolút értékű inga­dozás összegének) minimalizálása.
bd) A  durva-program eredményei gyors nyom­tatón, szöveges megjelöléssel, táblázatos formá­ban kerülnek kiírásra.A  táblázatok a következő információkat tartal­mazzák :— az egyes technológiai területek (műhelyek) 

ciklusos, illetve napi végtermék kibocsátási felada­tait havi és negyedévi összesítésben,— a technológiai területek, illetve műhelyek három ciklust összefogó mini-programja,— a gyártási feladat technológiai területekre bontott összes munkás és gépsegítő normaóra szükségletének periódusonkénti (és negyedéves) összesített adatait,— a technológiai területek, illetve műhelyek dolgozó- és állományi létszámát, valamint a lét­szám-terhelési százalékot periódusonként és ne­gyedéves összesítésben,— a gyártmányok természetes mértékegység­ben kifejezett specifikus közvetlen anyagigényét műhelyszintű bontásban, illetve a specifikus gyár­tási anyagigényt havi összesítésben.A programozási mechanizmus törzsadatai a külső és belső kooperáció figyelembevételével vannak kialakítva. A  programozás mechanizmusa kapa­citás számítást és megfelelő egyéb ellenőrzési rend­szert is tartalmaz.A  programozás átfutási ideje a negyedévenként kiadott gyártási rendelkezések időpontjára épül, és figyelembe veszi a kapcsolódó kooperációs ren­delési, gyártási és beszállítási tevékenység idő­igényét is.Az egész folyamat lebonyolításához megfelelő visszaellenőrzési rendszer van kidolgozva, illetve megfelelő puffer-kapacitások kerültek beépítésre az esetleges menet közben jelentkező problémák kikompenzálására.Negyedéves programnak egyidejűleg csak három ciklust kitevő, előre kidolgozott hányada (mini­program) kerül a műhelyek felé kiadásra.
Vállalati durva programozás bevezetésének hálós terve 

(Heti időtartamban számolt á tfu tá s i id őve l)

2. ábra
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c) Bevezetés előkészítése 2. táblázat

A BUBIV durva-programja széles körű kollek­
tíva — külső és belső szervek, INFELOR Rend­
szertechnikai Vállalat, Országos Vezetőképző Köz­
pont, Magyar Vegyipari Egyesülés Mérnöki Iroda, 
a gyáregységek különböző műszaki-gazdasági osz­
tályai — közreműködésével egy hálós tervbe fog­
lalt menetrend alapján lett kidolgozva, illetve a 
bevezetés előkészítése megszervezve. A feladatot 
a 2. ábra („Vállalati durva-programozás bevezeté­
sének hálós terve”) és 2. táblázat („Eseményjegy­
zék”) érzékelteti.

A kritikus átfutási idő következetes ellenőrzé­
sével és a folyamatban résztvevő szervek együtt­
működése alapján a BUBIV a durva-programozási 
rendszert 1970 II. negyed évében a gyakorlatban 
bevezeti.

Eseményjegyzék

Jelölés 
(tevé­
keny) 
ség)

A  
В

c

D 
E

F 
G

H

I

Megnevezés Idő 
(heti)

3. Finom program és egyéb optimalizálási 
feladatok perspektívája

A BUBIV perspektivikus célkitűzései optimali­
zálás vonatkozásában természetszerűen elsősorban 
a durva-programhoz kapcsolódnak. A háromlép­
csős irányítási rendszer harmadik lépcsője a finom 
program. A finom-program, az alkatrész-program 
kialakítására már történtek próbafuttatások, azon­
ban a rendszer, és elsősorban a feltételek kialakí­
tása a vállalat számára még több éves feladatot 
jelent.

Menet közben a háromlépcsős termelésirányítási 
rendszerrel párhuzamosan lett kialakítva — szin­
tén lineáris programozás alapján — az optimális 
(minimális hulladék) lapszabászati módszer.

A fejlett gazdaságmatematikai módszerek, opti­
malizálási feladatok gyakorlati alkalmazásának 
azonban szinte beláthatatlan területei vannak.

A BUBIV-nál igen nagy vállalatvezetési támo­
gatással ezen fejlett módszerek bevezése megkez­
dődött. A fő figyelem most a realizálás eredmé­
nyeire összpontosul. Amennyiben az eredmények 
igazolják az erőfeszítéseket és a ráfordított anyagi 
eszközöket, úgy meggyőződésünk, hogy a BUBIV- 
nál megoldott optimalizálási feladatok, illetve az 
ahhoz hasonló módszerek elterjedése erős lendü­
letet fog kapni az egész iparág területén.
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V Á R H E L Y I  IS  T V Á  N
A Nyugatmagyarországi Fűrészek helyzete 
és a fejlesztés legfontosabb célkitűzéseiHazánkban, Magyarországon, kerek évszám­ra, 1970-re esik a felszabadulás negyedszázados évfordulója. Ezt a jelentős évfordulót ünnepli napjainkban az egész ország. Az emberek kö­zött sok szó esik arról, hogy a háború milyen mélyre taszította országunkat, mi maradt nem­zeti vagyonúnkból 1945-ben, honnan indultunk el, hová értünk el, és melyek további terveink.Egy jubileumi évfordulóra szánt ünnepi meg­emlékezésben szokásos áttekinteni az elmúlt időszak fejlődését. Hiszen pártunk útmutatásá­val dolgozó népünk nagy utat tett meg. Erről, most a 25 éves évforduló kapcsán minden lap­ban, folyóiratban, sajtóorgánumban nap, mint nap részletes elemzést, utalást találunk.A  mi vállalatunk — a Nyugatmagyarországi Fűrészek — esetén is helyes ezt a számadást el­készíteni, és kicsit erőt merítve, előre is tekin­teni. Nálunk is, mint máshol, nagyarányú volt 25 év alatt az előrehaladás, különösen az idő­szak második felében volt a fejlődés erőtelje­sebb.A  felszabadulás előtt Szombathelyen a rönk­feldolgozó tevékenység 1938-ban kezdődött meg. A  mai telepnek egyötödnyi — 9204 négy­szögölnyi —  területén épült ki egy fatelep „fa - bódés” csarnokkal. A  Schwarz Testvérek-féle Gőzfűrész 2. régi típusú, keretfűrésszel, kezdet­leges technológiával, mintegy 60 fővel, 60 órás heti munkaidőben termelt. Az üzemben a legmi­nimálisabb egészségügyi, munkavédelmi és tűz­védelmi követelményeket sem tartották be, azo­kat nem biztosították.A  tulajdonosok ilyen kérdésekkel nem sokat törődtek, viszont annál többet a dolgozók telje­sítményével, munkájával. A  városban és a kör­nyéken nagy munkaerő-felesleg volt és az em­bernek nagyon kellett „hajtani” ahhoz, hogy az üzemben egyáltalán megtartsák őket.A  felszabadulást követő üzembe helyezéssel valamelyest javult a helyzet. Az államhatalom helyi szervei és a szakszervezetek ebben a tőkés­kézben maradt üzemben is megkövetelték a mun­kásvédelmet, a különböző előírások megtartását. Mivel korszerűtlen és elhasználódott termelő­eszközöket örököltünk, egy ideig csak a régi kö­rülmények között volt lehetséges a termelést folytatni. A  szövetkezetesítés, majd az 1950-es ál­lamosítás után lehetett fokozatosan technológiai­lag és műszakilag is előrehaladást elérni. Ez idő tájt a gömbfafeldolgozás évi mennyisége 24— 27 ezer köbméter között ingadozott és a munkáslét­szám is megduplázódott. Először a korszerűtlen fűrészüzem átépítése történt meg, pl. az anyagej­tés elvének megfelelően a keretfűrészek után a feldolgozó gépeket és a görgősorokat építették be, keretszállítások megszűntek stb. Majd fokoza­tosan — ahogy az anyagi lehetőségek megterem­tődtek —  a régi vezérgépeket gyors járatú keret­fűrészekkel cserélték le és korszerűsítették a gyártás technológiáját is. A  vagonrakodás gépe­
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sítésével, a korszerűbb inga-, szélezőfűrész, az automata élezőgépek beállításával a fűrészpor­nak pneumatikus úton való elszívásával, a kész­áru téren a targoncás anyagmozgatás és máglyá- zás megvalósításával, új kazánház építésével, a termelő kapacitást újra meg lehetett duplázni. Sőt 1966-ban már 56 000 m3 rönköt (nagyrészt fenyőt) volt képes az üzem feldolgozni. A  felvá­gás nemcsak mennyiségileg növekedett, hanem nagymértékben nőtt a minőségi termelés is. A  gazdálkodás rentábilisabb, az igényeket korsze­rűbb fűrészáruval, egyéb termékkel lehetett már kielégíteni.A  fejlesztés során talán jobban a gépi- és nem annyira az építési jellegű (gigantomiás időszak volt) beruházásokra kellett volna koncentrálni. Ennek a kedvezőtlen aránynak (nagy építés és „kis” gépesítés) konzekvenciáit, negatív hatá­sait még most is érezzük.A  vállalat másik fő termelési profilja a fafor­gácslapgyártás lett. Hazánkban ezt csak a jubi­leumi időszaknak (25 évnek) a második felében sikerült meghonosítani. A  faforgácslap üzem­szerű gyártásának a bevezetésére vonatkozó be­ruházás megvalósítása az ellenforradalom után indult meg. Szombathelyen egy 6200 m3-es ka­pacitású üzemben kezdődött meg (1959-ben) a termelés. A  termék kevésbé volt ismeretes, ezért az igény se volt nagy, de hamarosan fel­ismerték, és a felhasználása — főleg a bútor­iparban — egyre nagyobb lett. Az első állami forgácslapgyár 2 év után, 1961-ben, 7000 m3-t termelt, majd korszerűbb gépek beszerzésével [forgácsaprító, rotációs (Schilde) és lebegtetős (Keller) szárítók]; hűtőalagút kiképzésével, technológia módosításával stb. rövid időn belül el lehetett érni, hogy a termelés évi mennyisége elérje a 12 000 m3-t. Az első állami forgácslap­gyári beruházás megvalósításával és a termelés felfuttatásával nagyszerűen vizsgázott a mű­szaki és szakmunkás gárda. Lelkes munkájuk során szerzett tapasztalatuk, a begyakorlottság, a nagyobb műszaki és technológiai ismeretek el­sajátítása volt az alapja (az anyagiak mellett) a további fejlesztésnek. Ezt követően a fejlődés mindinkább dinamikussá vált.A  felhasználók részéről egyre fokozódott a forgácslap iránti kereslet. Ezért újabb gyár épí­tése került napirendre. A  további beruházás is vállalatunknál valósult meg 1964—65-ben. Az újabb üzem nemcsak nagyobb kapacitású (25 000 m3), hanem korszerűbb is, és bizonyos mértékben automatizált gépsorokból épült meg (kezdett érvényesülni „a  korszerűbb termelési eszköz” élv). A  forgácslap mérete is nagyobb 1750 X  3500 mm lett az első üzem 1200 X  2400 milliméteres lapjához képest. Ebben a második üzemben pl. a forgácstároló silók forgódobosak, a terítés védőlemezre és nem kocsiba történik (kevesebb a munkaerőigénye), a préselés prog­ramozott, automata vezérlésű, korszerű kiszol-



1. ábra. Üj fűrészüzemgáló berendezésekkel (be- és kirakás) van el­látva, fejlettebb a végkikészítő sora is (2 irányú a szélező, a keresztvágást diagonál mozgású fű­rész végzi). 1968-ra a forgácslaptermelés 36— 37 000 m3 (közel 2 millió m 2 forgácslap felület)- re nőtt. A  vállalat szombathelyi telepének a te­rülete ötszörösére (46 340 négyszögöl), a bruttó állóeszközérték közel 18-szorosára (180 millió forint), a termelési érték több mint 8-szorosára (210 millió Ft) emelkedett (1968. árszinten szá­molva), a munkáslétszáma pedig valamivel ki­sebb mértékben nőtt (610 fő), mint a termelés.A  fejlesztés ennélfogva bizonyos, szerény mértékű termelékenység-növekedéssel is járt, amellett, hogy bevezettük a heti 44 órás munka­időt.A  műszaki előrehaladásnak — különösen a gyártmányfejlesztés terén — újabb lehetőséget 

adott a gazdaságirányítás reformja. A  vállalat egyes gyártmányainál azok végtermékké való feldolgozás felé kezdett orientálódni. További feldolgozási fázist képeztünk a parkettagyártás­sal, elsősorban a mozaikparketta-termelés beve­zetésével.1968 tavaszán indult meg a mozaikparketta üzem, amelynek évi kapacitása a 150 000 m2 mennyiség termelését teszi lehetővé. (Jelenleg 120 000 m 2-t termelünk.) Több kísérletet folyta­tott a műszaki és szakmunkás gárda a mozaik­parkettának, gumi-, műanyag-, és faforgácslap­alátéttel párosított panelesítése terén. Az eddigi tapasztalatok alapján a mozaikparkettának a fa­forgácslappal való kombinációja látszik a leg­egyszerűbb kivitelűnek, és főleg a leggazdasá­gosabbnak, valamint árban is a legelfogadhatóbb- nak. Ezáltal az export (tőkés) -termelés mellett
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3. ábra. Kazánházképződő és hazai szabványnak megfelelő meny- nyiséget is táblásított formában jobban lehet ér­tékesíteni.A  fafeldolgozás bővítését jelenti bizonyos épü­letszerkezetek gyártása is (falpanel, szelemen, rá­csostartók stb.). 1968-ban már rendelkeztünk az ÉM I által minősített (A—451. sz. Biz.) és épí­tésre engedélyezett, szendvics szerkezetű építő­panellel. A  60 cm-es modulnak megfelelő (60, 120, 240, 300 cm kombinációkban) építőpanel (keretvázra szerelt, 10 mm-es víz- és főzésálló, speciális forgácslap, amely 60 mm vastag szigete­lőréteggel van kitöltve), 51 cm téglafal hőszigete­lésével egyenértékű, nehezen éghető kategóriába tartozik (impregnáló, lánggátló és más felületke­zelő anyaggal van bevonva).1969-ben már 25 000 m2 panelt, 10 000 db ki­egészítő elemet gyártottunk. Ez év tavaszán végre átadásra elkészül az építőipar részéről a közel 200 000 m 2 faalapú építopanel és tartozé­kai korszerű gyártását lehetővé tevő csarnok­épület és a korszerű, újabb, 4 kamrás füstgáz­szárító. Ezáltal a jelenleg szétszórtan, több he­lyen folyó termelést koncentrálni lehet. Szüksé­ges, hogy jobb munka- és korszerűbb termelés­szervezéssel, a jelenlegi gépparkot további, mo­dern gépekkel kiegészítve, a nagyobb volumenű és gazdaságosabb gyártást szorgalmazzuk.

Az építőelem üzem épületét megnagyobbítot­tuk és 172 X  18 m-es nagyságú alapterületen (150 fő részére korszerű, szociális helyiséggel is ellátva) több csarnokrész különül el megfelelő installációs csatlakozással. Egyik nagyobb csar­nokrész alkalmas más építőelem gyártására is. Konvertálhatóan alakítjuk ki a normálparketta, az építőelem és építőipari válaszfalak gyártását.Az év első hónapjában kiállításon mutattuk be az egyes típusú építőipari válaszfalakat (spe­ciális forgácslapokból készítve) az építőipar szakembereinek. A  prototípusok elfogadása, ÉM I által történő leminősítése folyamatban van és a nagy érdeklődésre való tekintettel hama­rosan a nullszéria gyártását is elkezdhetjük. Az igényeknek megfelelően az év végére bizonyos nagyságú sorozat gyártására is berendezkedhe­tünk, sőt mái’ 1971-ben 150 000 m2 falfelület előállítására is képesek leszünk. Vannak termé­szetesen további elképzeléseink is.Kezdeményező lépéseket tettünk az ÉVM , il­letve szerveivel való együttműködés keretében bizonyos nyílászáró szerkezetek előállítására. Nyugat-európai (francia, N SZK ) licenc alapján a fa—műanyag kombinációjú ablakszerkezete­ket gyártanánk. A  tanulmányterv a külföldön szerzett tapasztalatok és a beruházási program egyik variánsa szerint az ablakok gyártása te­rén az impregnált fára extrudált P V C  szerinti megoldás látszik a leggazdaságosabbnak és a ha­zai adottságainak a legmegfelelőbbnek. A  lom­bos fafajok közül — amelyből nagy mennyiségű „készlettel” rendelkezünk erdeinkben — a cser és a nyár van leginkább számításba véve. (Im­port fenyőfűrészárut is meg lehet takarítani, de a nagyarányú építkezéshez — amely a hírek szerint a negyedik ötéves tervben megduplázó­dik — bizonyos ipari hátteret is lehetne bizto­sítani.)A  könnyű szerkezetű ablakok gyártásához szükséges gépsor és korszerű technológia be-

4. ábra. A IJ. sz. faforgácslapgyár (hátnézetben)68 #  F A I P A R



szerzése érdekében több külföldi céggel va­gyunk kapcsolatban. Már különféle megajánlá­sok érkeztek. A  variánsok alapján döntés még ezután fog születni. A  terveink valóra váltása esetében a hetvenes évek elején már 100— 150 ezer m2 felületű nyílászáró szerkezetek előállí­tására vállalkozhatnánk (nem beszélve a válasz­fal, a homlokzati fal komplex gyártásához szük­séges nyílászáró szerkezetekről).A  jubileumi évben az ország egyik legna­gyobb faipari beruházását (300 millió Ft) kezd­jük meg. A  jelenlegi forgácslap termelési volu­men 100— 110 000 m3-re (háromszorosára) emel­kedik. A  beruházási programot a kormány Gaz­dasági Bizottsága már 1969. IV . 30-án a 10126. sz. határozatában hagyta jóvá.A  fejlesztés során a régi (I.) üzem átépítése kívánja meg a legnagyobb erőfeszítést. A z üzem mennyiségi termelésének 12 000 m3-ről 74 000 m3-re való növekedése mellett, kiemelkedő a gyártmány fejlesztés is. Lényegesen jobb minő­ségi termék gyártása válik lehetővé azáltal, hogy a korszerű gyárberendezéssel együtt Know-how- ként a legkorszerűbb gyártástechnológiát is meg­vásároljuk. A  garanciát az a cég adja, amely a vi­lág faforgácslapgyártó gépeinek (legkorszerűbb termelőeszköznek) az 50%-át állítja elő.Lényeges változás lesz tehát a technológiá­ban. Pl. a faanyag behordását 2 db láncszalag végzi, a beadagolás is gépesített; a faforgács­aprítás homogén lesz, szükség szerint utánaprí- tással; a forgács szárítása a legjobb hatásfokot biztosító füstgázszárítókban (Büttner) történik; a gyantafelhordás a forgács szemszerkezetétől függően frakcionáltan történik és automata ve­zérlésűén; a terítés légsodrásos szerkezetű, izotóp vezérléses lesz; a nyerspaplan folyamatos súly-

5. ábra. A II. sz. faforgácslapgyár (elölnézetben)mérését biztosítja a berendezés (a meg nem fe­lelő súlyú lapok kiszelektálásra kerülnek); a le­terített paplanok előpréselési eljárást követő hőprés szimultán zárású (az egyes etage-lapok egy időben emelkednek stb.); a végkikészítő so­ron a szélezés a fűrészélmarásos eljárással megy végbe és a leeső szélanyag visszakerül újból a bedolgozási folyamatba stb.A  II. sz. üzem is rekonstrukcióra kerül. A  re­konstrukcióval a jelenleg 25 000 m3-es kapacitás 37 000 m3-re növekedik. Technológiailag és mű­szakilag itt is sok változás történik. Pl. a kézi beadagolást automatikus adagolás és gépi be­szállítás váltja fel; a Schilde-szárító helyett Büttner-szárító kerül megépítésre. A  faforgács­lap minőségének javítását fogja szolgálni, hogy tökéletesítésre kerülnek a gyantakeverök és terítőszekrények; megszűnik a védőlemezes lap-

в. ábra. Korszerű füstgázszárítóval rendelkező, új panelüzem F A I P A R 69



7. ábra. Panelüzem provizórikus felületkezelő részlege

8. ábra. Mezőgazdasági állattartó épület építés közben 
(fapanel, faváz, fatartó szerkezettel) fűrészek saját 
gyártmányaival építette fel 1968-ban

9. ábra. Mezőgazdasági állattartó épület (sertésfiaztató) 
fűrészek (szombathelyi) által építve, saját gyártású fa­
épület szerkezettel
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terítés, mert az egy végtelenített szalagra törté­nik, ezáltal a paplanképzés folyamatos lesz; a je­lenlegi álló hidegprést a szalaggal együtt mozgó- előpréssel cseréljük le stb.Megnövekszik a faanyagmozgatás is. Mennyi­ségileg 270 000 űrméter forgácsfa, ill. tűzifa ke­rül évente bedolgozásra. A  fának a vagonból való kirakása, betárolása és beadagoláshoz való előkészítése csak korszerű anyagtéri technoló­giával és megfelelő gépekkel lehetséges. A  cél­nak legjobban megfelelő szállítógépeket és mobi­lizált, hidraulikus darukat szereztünk be. A  re­konstrukció a szociális létesítményekre, néhány újabb készenléti lakás megépítésére is kiterjed, hiszen a korszerű termelő berendezéssel dolgozó embernek, pl. kulturáltabb öltözőkre, mosdók­ra, étkezőre, kulturális objektumra is szüksége van. Dolgozóink — akik közül sokan a vállalat megalakulása óta itt tevékenykednek és szinte hozzájuk nőtt ez a fejlesztés — méltán ki is ér­demlik ezt.A  háromszorosára gyarapodó faforgácslap­termelési feladat — az automatizáció arányának növekedésénél fogva — igen kis mértékű lét­számemelkedéssel (20%-os) oldható meg. Erre nagy szükség is van. Az utóbbi 2 évben nálunk is a termelékenység stagnált, alig növekedett, sőt 1969-ben 2%-kal visszaesett.A  beruházást — a programban jóváhagyott és ütemezett idő helyett — mintegy 1 évvel előbb kívánjuk megvalósítani.A  már elkezdett beruházás és más elképzelé­sek megvalósításával, pl. a bruttó árueszköz­érték közel két és félszeresére (500 mill. Ft), a termelési érték majdnem háromszorosára (600 millió Ft) emelkedik. (Változatlan árakkal szá­mítva.) A  jelenlegi 8—9% eszközarányos nyere­ség (a jelenlegi szabályzók, árak alapján) 1973- ban 14— 15% körül alakul, és az összlétszám alig fog többel, mint egynegyedével (26— 28%- kal) növekedni (a munkások száma 900— 920 fő,



az alkalmazotti létszám pedig 200—210 körüli lesz).Végül, de nem utolsósorban a műszaki fejlő­dés értékeléséhez az emberek szakmai fejlődése is hozzátartozik. A  felszabadulás után a szom­bathelyi telepen egy ideig pl. a szakmunkás is­meretlen fogalom volt; kevés jól kiképzett mű­szaki és adminisztratív alkalmazott állt rendel­kezésre.A  dolgozók szakmai képzettségének állandó növelését felismerve, a vállalat többször szerve­zett szakmunkás-tanfolyamot. Pl. a fűrészüze­meink részére 1960— 64— 66-ban 98 fő fűrész­ipari szakmunkás képzése történt meg; a for­gácslapgyáraink részére 1960— 1964-ben 68 dol­gozó szerzett forgácslapüzemi szakmunkás-bi­zonyítványt. Ebben az évben 60 dolgozónak 

szervezünk újból, forgácslapüzemi szakmunkás­képző tanfolyamot.Több munkás technikusi képesítést; több technikus mérnöki oklevelet szerzett és jó szak­ember vált belőlük az elmúlt két évtizedben.Jelenleg közel 300 szakmunkás, 25 mérnök és felsőfokú technikus, több mint 50 szaktechnikus áll a vállalat alkalmazásában. Szocialista bri­gádjaink száma 22, több mint 250 taggal; a törzsgárda tagok a vállalat létszámának közel a felét teszik ki. Ez a létszám nagy erőt képvisel, a szakemberek, a munkások, a műszakiak lelkes munkája nélkül a további fejlesztés megvalósí­tását el sem lehelne képzelni. Ezért, amikor a következő 25 esztendő építéséhez hozzákez­dünk, a dolgozó emberről soha sem feledkez­zünk meg.



L O V Á S Z  L Á S Z L Ó  C A R D O  B Ú T O R G Y Á R : 1 9 7 0

A  felszabadult Magyarország 25. évében, a negyedszázados jubileum esztendejében a Cardo Bútorgyár dolgozói megtisztelő és szép felada­tok végrehajtásán dolgoznak. A  felszabadulási munkaverseny vállalati cékitűzései és a napról napra jobban kibontakozó brigádvállalások és teljesítésük pontosan jellemzik az 1970. évi fel­adatokat, de ennek teljes képe a múltban elért eredmények, a fejlődés feltétlen szükséges jövő­beni követelményei és a megvalósuló célkitűzé­sek tükrében bontakozik ki.A  múlt már öt évtizedes, hiszen Győri Faipari és Faértékesítő R .T . elnevezéssel 1916-ban már létezik itt faipari tevékenység. Igaz, fejlődése elsősorban 1919-ben kezdődik el és az 1930. évi csődbejutás után a Cardo Faipari és Bútoripari R. T. néven kerül bejegyzésre.Eredmények és kudarcok váltják egymást ez után is, majd a II. világháború pusztításai a gyárat is elérik.A z ország felszabadulásakor mintegy 80%- ban rommá lett gyárban kezdődik el egy minő­ségileg is új történelmi szakasz, melyben az el­ért fejlődés messze meghaladja a gyár öt évtize­des fennállásának első felében történteket.1945-től eltelt 25 év a Cardo Bútorgyár fe j­lődésében keresztül is igazolja szocialista társa­dalmunk nagyszerű eredményeit.Az 1948-ban államosított Cardo Bútorgyár fejlődése együtt haladt az ország erősödésével és gyarapodásával, a bútoripar számszerű nö­vekedésével és jelentős minőségi átalakulásával. A z elért eredmények néhány jellemzőjét az 1. 
táblázat tartalmazza.A z újjáépítés éveiben elért eredmények kü­lönösen értékesek, hiszen a romokból kikapart* 1965-ben az átszervezéskor csatolták a vállalathoz a volt Komárom megyei Faipari V állalat tatai üzemét, mely azóta a Cardo Bútorgyár tatai üzeme néven lakos­sági bútorszükséglet céljára termel.

1. táblázat

É v Teljes termelés (ezer Ft)
Foglal­kozta­tottak száma (fő)

Á lló ­eszközök bruttó értéke (ezer Ft) Meg­jegyzés
1949 11 000 231 9 6001953 24 100 316 ■—1955 19 000 254 —1957 19 820 253 —-1959 34 650 307 19 2651960 39 316 358 21 1091963 76 133 518 48 8831964 78 744 644 58 056*1965 102 557 763 59 6401966 105 661 747 59 5591967 117 066 771 62 7861968 122 950 795 63 3761969 125 250 821 62 898Növeke­dés, % 1 138 355 655

épületmaradványok és termelőberendezések ál­lapota mai szemmel az átmeneti szükségfelté­telek színvonalát sem igen érték el és hatalmas lelkesedéssel lehetett csak pótolni a hiányos fel­tételeket.A  szociális létesítmények illusztrálására szol­gál a 2. ábrán látható „emlék fotó” . (1950)A  mennyiségi növekedésen túl a minőségi változás mértéke és üteme is jelentős volt az el­múlt 25 évben. 1954-ig ugyan a vállalat hagyo­mányos faanyagokat használt, de az 1955. évi kísérletek alapján 1956— 1958 között jelentősen megnövekedett a helyettesítő anyagok rész­aránya. A  hazai gyártású kenderpozdorja bútor­lapok megjelenésével pedig áttértünk teljesen a lapszerkezetek alkalmazására. 1964-ben a ha­gyományos lécbetétes bútorlapok részaránya csupán 6% a z  összlapfelhasználáson felül.F A I P A R 71



1. ábra. FőbejáratA z új lapanyagok megjelenése természetesen a Cardo Bútorgyárban is megalapozta a gyár­tástechnológia korszerűsítésének, a termelé­kenység növelésének, illetve a nagyüzemi bú­torgyártásnak új irányait és feltételeit.Ennek állomásait jelzik az 1958 utáni beru­házások is, hiszen még korábban a műhelycsar­nokok, szociális létesítmények építése mellett elsősorban hagyományos gépek beszerzésére ke­rült sor, 1958-ban korszerű enyvezőprés kerül üzembeállításra, 1959-ben pedig egy hosszú távú technológiai rekonstrukció beindítása a fő fejlesztési tevékenység.A  rekonstrukció keretében (lényegében 1959- 1963-ig) megvalósult a lakköntéses technológia, a technológia I. jelű célcsoportos beruházáson belül a ragasztás korszerűsítése, majd e techno­lógia II. célcsoportos beruházásában a lapmeg­munkáló gépsor üzembeállítása. Ez utóbbi volt

2. ábra.

a legjelentősebb gépi beruházás, mely a későbbi gépesítések céljaira és színvonalára is komoly hatással volt.A  fentiek tükrében érthető, hogy míg 1949— 1957 között a termelékenység (az 1 ledolgozott munkaórára jutó termelés) átlagos növekedése évenként 10— 11% volt, 1958— 1962 időszaká­ban az össznövekedés 77%-ot tett ki.A  termelékenység növekedésének forrása lett a lapmegmunkáló gépsor üzemeltetése (termé­szetesen a fényezés további gépesítése) és a III. ötéves terv időszakában elért egyéb műszaki, szervezési és vezetési színvonalemelkedés.A  III. ötéves tervben előirányzott termelési­értékesítési célkitűzést a vállalat kollektívája az 1969. évi elért szinten is túlteljesítette és vár­hatóan az 1970. évi termelési érték mintegy 10 millió Ft-tal fogja meghaladni az ötéves terv­ben előirányzott értéket.A  rövid visszapillantásban leírt fejlődés alap­ján is érzékelhető, hogy a Cardo Bútorgyár je­lenleg is a legkorszerűbb hazai vállalatok egyi­ke, melyben a nagyüzemi bútorgyártás alapfel­tételei biztosítottak és olyan korszerű, alapvető technológiai módszereket alkalmazunk, mely­nek bázisában az egyre növekvő igényességű, modern bútorok gazdaságos gyártása biztosított.Főbb termékeink: R Á B A  I., R Á B A  II. F I­R EN ZE, lakószoba С. V I. hálószoba, emeletes gyerekágy stb.A  vállalati eredményeit jelzik az évtizedek folyamán többször elnyert élüzem címek és mi-
2. táblázat

É v ■ V állalati 
nyereség, F t

K ifizethető 
nyereség­
részesedés 
napokban

1949 350 __
1950 3 370 22
1960 3 875 5
1963 3 273 6
1965 204 10
1966 2 599 24
1967 8 128 24
1968 14 884 32
1969 12 500 27

72 F A I P A R



3. ábra. Az 1960—62-ben épült új porta és ebédlőniszteri dicséretek. Utoljára 1966-ban és 1967- ben nyerte el a vállalat az É LÜ ZE M  címet.A  vállalat nyereségének alakulását a 2. táblá­
zat mutatja.Az eredmények növekedésével párhuzamosan gondjaink is egyre nagyobbak.Szűk a technológiai terület, s raktáraink is kicsik.A  műszaki színvonal, az alkalmazott technoló­giák egyes elemei, szakaszai nagy különbségeket mutatnak. Viszonylag korszerű gépek és gépso­rok mellett elavult gépeket és technológiákat is alkalmazunk. Persze, az egy természetes je ­lenség, hogy a technika rohamos fejlődése kö­vetkeztében egyes berendezések és technológiák színvonala előreszalad, és más területek elma­radnak. Tehát nem a megszüntethető, hanem a különbségek értéke kell, hogy a minimumra csökkenjen.A  vállalat termékei iránt megnyilvánuló ke­reslet jelenlegi helyzet elemzése alapján készült el a vállalat IV . ötéves terve, mely a kapacitás bővítésének célját összekapcsolja a meglevő ter­melőkapacitások szűk keresztmetszeteinek meg­szüntetésével és azok egyidejű korszerűsítésé­vel.A  bővítés és korszerűsítés leglényegesebb cél­jainak megvalósítására a vállalat hosszú lejá­ratú hitelkérelmet nyújtott be, még 1968-ban a Beruházási Bankhoz, mely többszöri módosítás után elfogadásra került.A  tervezett fejlesztés keretén belül 1969-ben a vállalat saját fejlesztési alapjának terhére bi­zonyos előkészítő beruházásokat végzett el. Je ­lenleg befejezése előtt áll a tatai üzemben az új (olajtüzeléses) kazán üzembeállítása. Elké­szült a győri üzemben a műszaki raktári teher- lift, és 1970-ben befejezzük az irodaház bővíté­sét. Az irodaház bővítése lehetővé teszi az öl­töző-, mosdók férőhelyeinek növelését és a vál­lalat szerény bemutatótermének elhelyezését. Ez utóbbi avatására hazánk felszabadulása 25. évfordulójának napjaiban kerül sor.Az 1970—71. években megvalósuló fejleszté­seket az alábbi főbb csoportokban lehet össze­foglalni :1. A z új üzemcsarnokban külön technológiai

4. ábra. A gépi fényezöműhely masoron szervezzük meg a lapszabászatot és lap­megmunkálást. A  furnírozás korszerűsítésére üzembeállításra kerül 1 db N D K  gyártmányú folyamatos hőprés.2. Bővítjük a felületkezelő üzemet és korsze­rűsítjük az egész felületkezelési technológiát. A korszerűsítést előreláthatólag olasz gyártmányú berendezésekkel oldjuk meg. Tervezzük a szűk keresztmetszetek felszámolásával együtt egy korszerű, zárt hőalagút-rendszerü lakkszárítás bevezetését, mely megszünteti az egészségtelen munkakörülményeket, javítja a termelékeny­séget lehetővé teszi a mai nitro- és poliészteres lakkozás mellett más, új választékot jelentő fe­lületkezelés alkalmazását.3. A  fúrnírválaszték korszerű bővítése céljá­ból üzembeállítjuk a furnírnemesítő gépsort, a népszerű elnevezésű maaserdrukk technológiát.4. Bővítjük raktárainkat elsősorban a kész­árú raktározás javítására.5. Bővítjük a vállalat szociális létesítményeit.A  röviden vázolt fejlesztési terv gazdaságos végrehajtása természetesen számtalan egyéb műszaki-szervezési intézkedés megvalósítását igényli, hiszen a rendkívül jelentős átrendezés, gépszerelés és átcsoportosítás, illetve az építke­zés tervszerű végrehajtása mellett eredménye­sen kell teljesítési tervünket is.F A I P A R 73
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5. ábra

Hiszen az 1970. évre tervezett 4— 5%-os ér­
tékesítési növekedés keretén belül a termékösz- 
szetétel jelentősen eltolódott a munkaigénye­
sebb termékek felé. Különösen nagy feladat a 
II. félévtől tervezett központi lap, és furnirsza- 
bászat megvalósítása, az 1969. évi kiállításokon 
nagy sikert aratott új termék, a CARDO 69. 
hálószoba bevezetése a gyártásba és az erősen 
megnövekedett kárpitos termelés hatékony 
megszervezése.

A  fejlesztés eredményeként mintegy 40 millió 
Ft értékű többletkapacitást hoznak létre. A  vál­
lalat egész kollektívája, gazdasági és politikai 
vezetők, beosztottak és fizikai dolgozók tisztá­
ban vannak a feladat nagyságával. Tudjuk, hogy 
minden dolgozónak többet és jobbat kell nyúj­

tani céljaink megvalósítására. De tudatosan vál­
laljuk, mert az általános népgazdasági érdekek 
mellett a vállalati érdekek is azt kívánják, hogy 
növeljük munkánk hatékonyságát, termékeink 
színvonalát és dolgozóink anyagi érdekeltségét, 
javítsuk a munkakörülményeket, bővítsük szo­
ciális létesítményeinket. Ezért is számítunk 
minden becsületes dolgozónk munkájára, a vál­
lalások • sikeres teljesítésére. A jubileumi mun- 
kaversenyben vállalásunk kialakításában és a 
tervek végrehajtásában hazánk felszabadulásá­
nak 25. évfordulója méltó megünneplését is lát­
juk, ezért merész, de reális célkitűzések és vég­
rehajtások fejezik ki legméltóbban vállalatunk 
dolgozóinak aktív részvételét a szocialista tár­
sadalmi rend építésében.





J U H Á S Z  1 S T V Á  N
Beszámoló 
a 12. Kölni Nemzetközi Bútorvásárról*

Ez év január 20—25. között 
tartották meg a 12. Nemzetközi 
Vásárral egybekötött kiállítást 
Kölnben. A kétévenként meg­
rendezésre kerülő bútorvásár 
szakmai szempontból nemcsak 
Európában, hanem világvi-

Résztvevő országok száma 
Kiállítók száma
Kiállítási terület m2

A kölni vásárt ez az állandó 
fejlődés emeli a párizsi, milánói, 
bécsi stb. nemzetközi bútorki­
állítások fölé.

A kölni vásár a bútorgyárak­
nak és a bútorkereskedelemnek 
olyan fóruma, ahol nemzetközi 
méretekben jut kifejezésre a 
bútorvásárlók igénye. Joggal 
mondják a szakemberek, hogy a 
kölni vásár a közbeeső két évre 
előremutatóan meghatározza a 
bútortermelés műszaki és for­
mai fejlesztésének irányát.

A kiállítással egybekötött vá­
sárt a legkorszerűbb körülmé­
nyek között rendezik meg. Meg­
találhatók a bútorgyártmányok 
valamennyi típusa; stílbútor, 
modern bútor, irodabútor, kony­
habútor, fémbútor stb. Ez teszi 
lehetővé, hogy a világ bárme­
lyik tájékáról érkező látogatók 
— szakmai és kereskedelmi 
szakemberek — megtalálhatják 
a saját piaci igényeiknek meg­
felelő bútortípusokat. 
Az NSZK bútoripar termelési értékének alakulása:
1958 Milliárd DM 2,6
1962 „ „ 3,9
1968 „ „ 5,7
1968 első félév „ „ 2,55
1969 első félév „ „ 2,99
Az NSZK bútorexportja korpusz- és kárpitosbútorban millió 
márkában
1967 1968 1968 I—IX. 1969 I—IX-ig

370,9 545,6 370,9 479,7
Az export nagy része Hollan- Ausztria, Olaszország, Dánia, 

diába, Franciaországba, Bel- USA, Szaúd-Arábia, Svédor- 
gium/Luxemburgba, Svájc, szág, Kuwait, Angliába irányul.
Az NSZK bútorimportja korpusz- és kárpitosbútorban millió 
márkában
1967 1968 1968 I—IX. 1969 I—IX.
173,4 200,8 140,6 172,7* Az adatok a vásár sajtóközpontjának tájékoztatója alapján készültek.

szonylatban is a legjelentőseb­
bek közé tartozik. A kiállítás 
alapterülete, a kiállító országok 
és vállalatok száma, valamint a 
vásár forgalma minden kiállítás 
alkalmával növekszik.

1966 1968 1970
22 25 26 m2

944 1 029 1 202 m2

1 000 145 000 150 500 m2

A kölni vásár legnagyobb ki­
állítója minden alkalommal — 
területileg és a kiállítók számát 
tekintve — az NSZK bútoripa­
ra. Ezt nemcsak a „hazai terü­
let” indokolja, de az is, hogy az 
NSZK a világ egyik legnagyobb 
és legkorszerűbb bútoriparával 
rendelkezik, ugyanakkor az 
egyik legnagyobb bútorexportő­
re és importőre is.

Az NSZK bútoripara
Az NSZK-ban 1830 üzem fog­

lalkozik bútorgyártással, ahol 
143 000 dolgozót foglalkoztat­
nak.

Ezek a számok azt mutatják, 
hogy az NSZK-ban az úgyneve­
zett középnagyságú üzemek na­
gyon fontos szerepet töltenek 
be. Ezt hazánkban az optimális 
nagyságú bútorgyárak kialakí­
tásával kapcsolatos vitáknál ér­
demes lenne figyelembe venni.

Az import főként Belgium/ 
Luxemburgból, Olaszországból, 
Hollandiából, Dániából, Jugo­
szláviából, Franciaországból, 
Nagy-Britanniából, Svédország­
ból, Spanyolországból, Finnor­
szágból, Svájcból, Norvégiából, 
Lengyelországból és Ausztriából 
ered.

Az idei bútorvásáron a kül­
földi kiállítók felét a Közös Piac 
országai képviselték. Ezek közül 
Olaszország 141 kiállítóval sze­
repelt a vásáron, Hollandia 45, 
Belgium 44 és Franciaország 43 
kiállítóval szerepelt.

Olaszország
Az olasz bútoripar részére a 

kölni vásár a legmegfelelőbb 
időszakban volt. Ugyanis az 
1969 szeptemberében megtartott 
Milánói Nemzetközi Bútorkiál­
lítás lehetővé tette a belföldi 
szükségletek, valamint a kül­
földi partnerek érdeklődésének 
felmérését és ezt nyilván igye­
keztek hasznosítani a kölni vá­
sáron. Ez elsősorban azért fon­
tos számukra, mert az olasz 
bútoripar az elmúlt évek során 
igen komoly fejlődést ért el, 
amit bizonyít az is, hogy az el­
múlt években az olasz bútor­
ipar exportja cca 40%-kal emel­
kedett. 1969-ben az olasz fabú­
tor export túlhaladta a 40 mil­
liárd lírás keretet. Az 1968-as 
nemzetközi statisztikai adatok 
szerint Olaszország bútorex­
portja a harmadik helyen áll.

Hollandia
A holland bútoripar 24 legna­

gyobb bútorgyára első ízben ál­
lított ki közösen a Hágai Keres­
kedelmi Kamara szervezésében. 
A holland bútoripar igen széles 
választékot mutatott be külön­
féle lakó- és ebédlőbútorokban, 
hálószobákban, dolgozószobák­
ban, valamint fémbútorokban, 
konyhákban, asztalokban, és kü­
lönböző kárpitozott bútorokban 
és székekben.

A holland bútoripar az 
1968-as első félévének 63,6 mil­
lió holland forint értékével 
szemben 1969 első félévében 
77,5 millió holland forint érték-
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1. ábra. Reneszánsz dolgozószoba

ben exportált — ami 22%-os 
em elkedést jelent.

Az im port az 1968-as első fél­
év 142 millió holland forint-'ér­
tékről 1969 első félévében 180,4 
millió holland fo rin tra  em elke­
dett, — ami 27%-os em elkedést 
jelent.

Belgium/Luxemburg
A belga fabútoripar gyártm á­

nyai elérték 1968-ban a 10 m il­
liárd belga frank  értéket. Ez is 
m utatja , hogy a belga bútoripar 
évről évre fejlődik, ami egyrészt 
a rra  vezethető vissza, hogy a kis 
kézm űipari vállalatok, nagy vál­
lalkozások végrehajtása érdeké­
ben a legkorszerűbb gépekkel 
szerelik fel üzemeiket, m ásrészt 
hogy mind a belföldi, mind az 
exportpiac növelése érdekében 
kevesebb széria nagy m ennyi­
ségben való gyártására speciali­
zálták m agukat. A belga bútor­
iparra  ma is jellemző azonban, 
hogy a kis 25—30 em bert fog­
lalkoztató üzemek vannak tú l­
súlyban.

A belga bútoripar vezetőinek 
az export növelésére való törek­
véseit bizonyítja, hogy az 1965— 
1968-ig a belga bútorexport 
m egduplázódott — az export 90 
százaléka a Közös Piac országai­
ba irányul.

Belgium /Luxem burg bútorai­
nak legnagyobb átvevője az 
NSZK. 1968-ban 41.9 millió DM 
értékben exportáltak az NSZK- 
ba.

Franciaország
Franciaország a kölni vásáron 

43 kiállítóval vett részt. Ezek 
közül a 27 legnagyobb francia 
bútorgyár a Francia Bútoripari 
Egyesülés szervezésében állí­
to tt ki.

A francia bútoripar forgalma 
1968-ban 5 m illiárd frank, 1969- 
ben 5,5 m illiárd frankra  em el­
kedett és ezzel a statisztikailag 
ny ilván tarto tt iparok közül te r­

melési volumene alapján a 11. 
helyen áll.

A Közös Piac országain kívül 
a következő kapitalista országok 
bútoripara ve tt részt a vásáron: 
Angol, Finn, Dán, Osztrák, Nor­
vég és néhány a bútorgyártás 
szem pontjából kisebb jelentősé­
gű ország.

Anglia
Az angol bú toripar a kölni vá­

sáron az Angol Furníripari 
Egyesüléssel közösen m uta tta  
be gyártm ányait. A kiállíto tt 
bútorok nagy része a hagyom á­
nyos angol bútorstílusokat kép­
viselte, m int pl. Chippendale, 
Hepplewhite, és az Adam Bro­
thers hagyom ányosan gyárto tt 
kárpitos bútora. Elég nagy vá­
lasztékban szerepeltek a külön­
böző m odern bútorok, többek 
között a különféle új anyagbe­
vonatokkal készült kárpitos bú­
torok. Az angol bú toripar mind 
a stíl- m ind a m odern bútorok­
ból évenként növekvő m ennyi­
ségben exportál.

Finnország
A finn bútoripar a Helsinki 

K ülkereskedelm i Egyesüléssel 
együttm űködve szerepelt a köl­
ni bútorvásáron. A finn bútor­
ipar igen széles skálában szere­
peltette  term ékeit, többek kö­
zött korszerű kárpitos bútorok, 
lakó-, ebédlő- és gyerm ekszobá­
kat és igen praktikus megoldású 
fém, fémmel kom binált és m ű­
anyag egyedi kisbútorokkal.

A Helsinki Külkereskedelm i 
Egyesülés tájékoztatója ism er­
teti, hogy a finn bútoripar az 
utóbbi években exportját évről 
évre emelte, az 1967-es export­
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3. ábra. 5 fiókos barokk komódérték 7,3 millió U S A  dollár volt, ami 1968-ban 10,8 millió U S A  dollárra emelkedett. Az 1968-as év első tíz hónapjában elért 8,2 millió U S A  dollárral szemben 1969 első tíz hónapjában a bú­torexport 10,5 millió U S A  dol­lárra 33%-kal nőtt.A  finn bútorexport nagy része a Szovjetunió felé irányul. Az 1969-es szállítási szerződés alap­ján a Szovjetunió felé irányuló bútorexport 3,5 millió U S A  dol­lárt tett ki.

gyermek- és ifjúsági szobák, va­lamint különböző típusú dolgo­zószobákkal vett részt.Az osztrák bútoripar az utób­bi években igen nagy fejlődést ért el mennyiségi és minőségi vonatkozásban egyaránt. Ezt bi­zonyítja, hogy amíg 1954-Ьеп a termelési volumen értéke 323 millió schilling volt, 1962-ben már 900 millió schilling, 1969- ben kétmilliárd schilling fölé emelkedett.
A  szocialista országok bútor­
iparának részvétele a kölni 
vásáron

SzovjetunióA  Szovjetunió, ez évben má­sodszor szerepelt a kölni vásá­ron. Nagy választékban mutat­tak be lakószobákat, háló- és ebédlőszobákat, valamint külön­böző kis bútorokat. Nagy sikere volt a szakmai látogatóknál egy fenyőfából készült parasztba­rokk stílusú ebédlőnek. Az el­múlt évek során a Szovjetunió bútoripara igen sokat fejlődött műszaki vonatkozásban és ez te­szi lehetővé, hogy évről évre nö­vekvő termelése nemcsak a bel­ső szükséglet nagy részét tudja kielégíteni, hanem mind na­gyobb mennyiség kerül export­ra is. Az elmúlt években Ma­gyarország is növekvő mennyi­ségű bútort importált a Szovjet­unióból — lakószobákat, kárpi­tosbútorokat és kisbútorokat. A  

hazai vásárló közönség a jó mi­nőségű és praktikus bútorokat nagyon megkedvelte.Bár a Szovjetunió bútoripara fejlődik, a növekvő bútorkeres- let kielégítése, valamint a vá­laszték bővítése érdekében bú­torimportja ugyancsak növekvő tendenciát mutat.
Német Demokratikus 
KöztársaságA  jelenlegi politikai helyzet miatt az N D K  külön nemzeti pa­vilont felállítani nem tudott a kölni vásáron, ezért az N D K  bú­toriparát néhány nagyvállalat képviselte. Igen széles válasz-

4. ábra. 6 fiókos barokk komód

Dánia és NorvégiaA  dán és norvég bútoripar ugyancsak széles választékban mutatott be lakó-, háló- és ebédlőberendezéseket különféle kárpitos bútorokat, asztalokat, székeket, a norvégek ezenkívül néhány új típusú víkendház-be- rendezést is bemutattak a kölni vásáron. Mind a dán, mind a norvég bútoripar évről évre nö­veli termelési értékét és export­ját. A  dán bútorgyártás 50%-a kerül évente exportra. Ezzel a bútoripar jelentős tényezője a dán külkereskedelemnek.
AusztriaA  kölni vásáron az osztrák bútoripar többek között stílbú­torokkal — biedermeier, barokk és parasztbarokk bútorokkal — azonkívül beépített konyha, 5. ábra. Barokk ebédlő garnitúra
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6. ábra. Részlet egy barokk garnitúrából

tékban állítottak ki komplett la­
kószobákat, ebédlőket, variálha­
tó konyhákat, különböző kárpi­
tosbútorokat, kisbútorokat és 
székeket. A  kiállított bútorok 
nagy része formai- és minőségi 
szempontból a kiállított élvo­
nalbeli bútorokkal egyenértékű, 
ezért a vásárt látogató szakem­
berek nagy elismeréssel nyilat­
koztak az NDK bútorairól.

Az NDK bútoriparának fejlő­
dését bizonyítja az is, hogy év­
ről évre növekszik az export. 
Hazánkban is közkedveltek az 
NDK-ból importált különféle 
bútorok.

Lengyelország
A lengyel bútoripar fejlődését 

komoly mértékben tükrözték 
vissza a lengyel kiállítási pavi­
lonokban bemutatott különböző 
típusú bútorok.

A tervezők és az ipar együtte­
sen törekszenek arra, hogy új 
alapanyag felhasználásával az 
új építkezések lakásméreteinek 
figyelembevételével mind a kor­
pusz-, mind a kárpitosbútorok­
nál olyan bútortípusokat alakít­
sanak ki, melyek lehetővé teszik 
a kulturált és kellemes lakóte­
rek kialakítását. A  lengyel bú­
torexport évről évre növekszik 
a KGST országok, valamint a 
nyugati országok felé is.

Magyarország
A  magyarországi bútoripart 

az ARTEX külkereskedelmi vál­

lalat pavilonja képviselte. Te­
kintettel arra, hogy a magyar 
bútorexport hosszú idő óta első­
sorban a stílbútor exportban ér­
te el a legnagyobb eredménye­
ket, a magyar kiállítási pavilon­
ban a hazai gyártást reprezen­
táló stílbútorok voltak kiállítva. 
A kiállított stílbútorok a vásár­
látogató szakemberek elismeré­
sét vívták ki.

Magyarország ez évben hato­
dik alkalommal állított ki a köl­
ni vásáron. A vásár ideje alatt 
igen sok ország kereskedelmi 
szakembere kereste fel az AR­
TEX pavilonját és az előzetes 
tárgyalások alapján úgy látszik, 
hogy ez a kiállítás, export vo­
natkozásban igen jó eredmény­
nyel fog zárulni.

A magyar bútoripar az elmúlt 
évek során mennyiségi és minő­
ségi vonatkozásban egyaránt 
komoly fejlődést ért el és ez te­
szi lehetővé, hogy az utóbbi 
években a stílbútorok növekvő 
exportja mellett, mindinkább 
növekszik a .modern bútorok, 
ezen belül a lakószobák, modern 
konyhák, valamint a már ha­
gyományos exportcikket jelentő 
különböző székek exportja is.

Jugoszlávia
A jugoszláv bútoripart az ez 

évi Kölni Nemzetközi Bútorvá­
sáron 10 vállalat kiállítási pavi­
lonja képviselte. Ezekben a pa­
vilonokban a jugoszláv bútor­
gyártás széleskörűen képvisel­

ve volt. Különböző stílusban ké­
szített lakószobák, ebédlők, 
konyhák, egyedi bútorok, kár­
pitozott bútorok, gyermekszo­
bák, dolgozószobák és különbö­
ző célokat szolgáló asztalok vol­
tak kiállítva. A  kiállított búto­
rok között a stílbútor is igen 
jelentős volt. A  kiállított búto­
rok nagy részének igen nagy si­
kere volt.

Ez a kiállítás is bizonyítéka a 
jugoszláv bútoripar fejlődésé­
nek és korszerűségének. A ju­
goszláv bútorexport évről évre 
emelkedő tendenciát mutat 
mind a KGST államokba, mind 
a nyugati piacok felé.

Jugoszlávia 1968-ban 18 mil­
lió DM értékű bútort szállított 
az NSZK-ba és ezzel nagyság­
rendben a Szövetségi Köztársa­
ság szállítóinak sorában az ötö­
dik helyre került.

Csehszlovákia
A  csehszlovák bútoripar ez 

évben is igen széles választék­
kal reprezentálta az elmúlt évek 
során bekövetkezett fejlődést. A 
kiállított bútorok formai és mi­
nőségi szempontból a legmaga­
sabb igényeket is kielégítik. 
Nagy sikerük volt a variálható 
lakóterek kialakítására is alkal­
mas bútortípusoknak. A  cseh­
szlovák bútoripar exportja mind 
a modern bútorok, mind a szé­
kek vonatkozásában komoly 
mértékben emelkedik.

Románia
A  román bútoripar ez évben 

is igen nagy választékban állí­
totta ki termékeit. Hasonlóan az 
elmúlt kölni kiállításhoz a kü­
lönböző modern lakószobák, 
ebédlők, egyedi bútorok és kis­
asztalok mellett szép számban 
állított ki, igen szép kivitelben, 
különböző stílbútorokat. Ez a 
kiállítás is visszatükrözte a ro­
mán bútoriparnak azt a törek­
vését, hogy minél nagyobb mér­
tékben vegyen részt a stílbútor 
exportban. A  román bútorpavi­
lonban kiállított stílbútorok for­
mai kiképzésükben igen hason­
lóak a hazai gyártású és export­
ra készült stílbútorokhoz, ezért 
úgy gondolom, a hazai bútor­
iparnak fel kell figyelnie a ro­
mán bútoripar ilyen irányú tö­
rekvésére.
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Bulgária
A  bulgáriai bútoripart repre­

zentáló bolgár pavilon vissza­
tükrözte azt a fejlődést, amely 
az utóbbi időben a bolgár bú­
toripart jellemzi. A  kiállított 
bútorok formai és minőségi 
szempontból is a bolgár bútor­
ipar fejlődéséről tesznek tanú­
ságot.

Műszaki és formai újdonságok 
a bútorszakmában

Az 1970-es Kölni Nemzetközi 
Bútorvásáron a bútoripar és a 
bútorkereskedelem szakemberei 
nemcsak 26 ország bútorfélesé­
geivel, hanem azokkal a terve­
zési és műszaki irányzatokkal is 
megismerkedhettek, amelyek a 
kulturált, a szebb és célirányo­
sabb lakáskultúrához vezetnek.

A kiállított bútorok nagy ré­
sze már tükrözte azt a felisme­
rést, hogy a bútorok nemcsak 
használati tárgyak, hanem egy­
ben fontos kultúreszközök is. A 
ház és a lakás mindenkor fontos 
kifejezője az életformának is.

Az 50-es évek szükségből szü­
letett kis lakásait azért nem le­
hetett megfelelően berendezni, 
mert nem volt meg a megfelelő 
koordináció az építészet, a belső 
tervezés és a bútoripar között. 
Az elmúlt évek során mindin­
kább megmutatkozik, hogy a 
piac és a divat a bútorszakmá­
ban is fontos tényezővé vált. A 
nemzetközileg elismert tervezők 
hatása a bútoriparban is nőtt. 
Mindinkább érvényesül az a fel­
ismerés is, hogy a bútorgyártás­
nál nem lehet az egyedüli cél a 
minden áron való értékesítés és 
haszon.

A  kiállítás tanulságai azt mu­
tatják, hogy a 70-es évek lakás­
stílusát egyre jobban jellemzik

—  a bútorok széles körű va­
riálhatósága,

—  új kombinációk a lakó- és 
hálószobáknál,

—  célszerű gyermek- és ifjú­
sági szobák kialakítása,

—  új technikai megoldások a 
konyhabútoroknál,

—  új anyagok, formák és szí­
nek alkalmazása,

—  és mindenekelőtt a minő­
ség.

A  kölni vásáron kiállított bú­
torok nagy része alkalmas egy

7. ábra. Szép kivitelű étkező-garnitúra a finnországi Asko cég 
pavilonjában

magasabb lakáskultúra kialakí­
tására.

Mind nagyobb területen ke­
rülnek felhasználásra az új 
anyagok: struktúr-habanyagok, 
rétegelt papír, laminált anya­
gok, különböző lakkok és a szí­
nek felhasználása formaelem­
ként stb.

Stílbútor
A  kiállított bútorok között 

igen sok stílbútor került bemu­
tatásra. Bár a kiállított bútorok 
esetében nagy súlyt helyeztek 
a stílus tisztaságára, a gyártás 
területén sok újdonságot hasz­
náltak fel.

A stílbútorgyártó üzemek 
nagy része a különböző bútor­
egységek méreteit úgy igyekez­
nek kialakítani, hogy azok az 
újonnan épülő lakások méretei­
nek is megfeleljenek. Ezzel is 
biztosítani kívánják a piac bő­
vítését. Igen érdekes a külön­
böző műanyagok felhasználása, 
mint pl. a préselt profilos ajtók­
nak, vagy a műanyag díszítő­
elemeknek a felhasználása, ame­
lyek megfelelő felületkezelés 
után a szakemberek számára is 
nehezen megállapíthatóvá te­
szik, hogy a stílbútorok profil­
jai, díszítő elemei valódi fából 
és kézi faragással készültek-e. 
Ugyancsak a felületkezelés meg­
felelő alkalmazásával a stílbú­
torok jellegének megfelelő fur­

nér és antik utánzat hatását tud­
ják biztosítani. Szakmai szem­
pontból talán lehetne vitatkozni 
azon, hogy helyes-e stílbútorok 
esetében a műanyagok haszná­
lata, egy azonban bizonyos, 
hogy ezek az eljárások meg­
gyorsítják és olcsóbbá teszik a 
termelési folyamatot.

Modern bútorok
A  modern lakó- és hálószo­

báknál ugyancsak érvényesül a 
műanyagok széles körű felhasz­
nálása, kombinálva különböző 
fém konstrukciókkal. Mind több 
olyan lakó-, háló- és ebédlőbe­
rendezést látni, ahol a sima fe­
lületeket igyekeznek különböző 
profil megoldásokkal —  mű­
anyaggal, vagy fémmel —  válto­
zatosabbá tenni. A külső és bel­
ső felületek sok típusnál fóliá­
val vannak borítva, amelyek ma 
már olyan tökéletesen vannak 
elkészítve, hogy megfelelő felü­
letkezelés után még a legjobb 
szakemberek számára is problé­
mát jelent annak eldöntése, 
hogy a megtekintett bútor borí­
tása valódi furnér- vagy fólia 
felhasználásával készült. Nem­
csak a külső felületek nagy ré­
sze készül műanyag felhaszná­
lásával, hanem a belső részek, 
főként a fiókok, szinte teljes 
egészében műanyagból készül­
nek. A felületkezelés nagy ré­
sze a hagyományos magas fényű
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8. ábra. Modern vonalú székek és asztal az olasz Pozzi cég pavilonjábankikészítés helyett matt, de dön­tő többségben selyemfényű ki­vitelben készül. A bútorfelhasz­nálók kényelmét szolgálják azok a műszaki újdonságok, amelyek a különböző bútorva­salások révén a bútorok hasz­nálatát megkönnyítik.
Kárpitos bútorA kárpitos bútorok gyártásá­nál is mindinkább előtérbe ke­rülnek a hagyományos alap­anyagok és huzatok helyett kü­lönböző műanyagok felhaszná­lása. Ismét bemutatásra került a mostani kiállításon egy olyan kárpitosbútor garnitúra, amely­nek a korpusz része is kemény és puha habanyagból készült. A huzatok és a párnarészek is szintetikus anyagból vannak és csak a lábak készültek fémből.Egy másik vállalat a körszel­vényekre épített kárpitos búto­rokkal meglepő térkihasználást tud elérni, így kör alakú félszó- fákkal egészen a fantáziadús la­kótér kihasználásáig.A hely ki használást kívánja elősegíteni az a fekvőhely típus, ahol igen egyszerű megoldással a bemutatott 1,60 m széles fek­vőbútor két kézmozdulattal két­méteres fekvőfelületté alakítha­tó át.Újabban egyes gyártóművek felvették programjukba az üvegrost fonalból készült kár­pitos garnitúrák gyártását is.Egy osztrák mérnök találmá­nya alapján készült el az az ágy­betét, amely mindenféle típusú ágyban alkalmazható, ennek az ágybetétnek az újdonsága az, hogy néhány kézmozdulattal tetszés szerint lágyabbra, vagy 

keményebbre állítható be. Ez lehetővé teszi, hogy mindenki tetszésének megfelelő puhaságú, vagy keménységű fekhelyen pi­henjen.
SzékekSok olyan széket mutattak be, amelyek különböző újdonságot képviselnek. Nagy sikerrel mu­tatták be a műanyagból préselt különböző forma megoldású kagylószékeket és fotelokat. Az egyik vállalat egy olyan széket mutatott be, amely minden me­chanizmus nélkül egyszeri kézi állítással háromféleképpen használható, TV-széknek, ké­

9. ábra. Modern vonalú ebédlőberendezés a román pavilonban

nyelmes klubfotelnak és kom­fortos fekvőhelynek.Egy új típusú létraülőke, amely egyrészt alkalmas magas szekrények legfelső polcának biztonságos elérésére, ugyanak­kor pl. fésülködő komód mellé összecsukva is nagyon elegáns és praktikus.
Asztalok, kisbútorokSzéles körű választékot lát­hattunk asztalokban, egyedi kis­bútorokban, amelyek különböző újdonságok felhasználásával ké­szültek. Az egyik üzem egy hat részből összeállítható kerékasz­talt mutatott be, amelynek át­mérője 140 cm. Az asztalt szállí­táshoz és csomagoláshoz hat részre szétszedve és a hat részt egymásba tolva lehet csomagol­ni és szállítani.Az eddigieknél sokkal széle­sebb körben alkalmazzák az asztal készítésénél a különböző magasságra beállítható megol­dásokat. Igen nagy választék tapasztalható az asztallapok ki­alakításánál a különböző mű­anyagok felhasználása mellett fémbetétek, kerámia kockák és lapok és különböző üvegkombi­nációkat is láthattunk.
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A  kis bútoroknál is jelentke­zik a törekvés a variálhatóságra, hogy ezzel is elősegítsék a jobb lakótér kialakítást. A  műanya­gok felhasználása kiszélesíti a kis bútorok gyártását formai és esztétikai vonatkozásban egy­aránt.A  szekrény-elemeknél is je­lentkezik egy új irányzat, az ún. „Y O U N G  F L A IR  P R O G R A M M ” , ami mozgatható bárból, lecsap­ható asztalból, stereo fiókokból van összeállítva.A  kombinálhatóság egyik ér­dekes bútordarabja volt az a szervírozó kocsi, amelynek váza szögletes vascsőből, a felső része műanyaggal bevont és színesen emailírozott fémlapokból áll. Ez a szervírozó kocsi sokféle fel­használási lehetőséget biztosít. Belsejében hűtőbox van az ita­lok részére és így társaság ese­tén, mint központi bútordarab is használható. Az emailírozott fémlapokon szükség esetén főz­ni is lehet.Nagyon érdekes megoldáso­kat láthattunk a műanyagból készült kis bútorok, mint pl. virágállványok, tükörkeretek és különböző célokat szolgáló asz­talkáknál.
Gyermek- és ifjúsági bútorokRégi problémája a bútorgyár­tásnak olyan gyermek- és ifjú ­sági szobák gyártása, amelyek minden vonatkozásban célsze­rűek. Az ifjúsági és gyermekbú­torok nem lehetnek egyszerűen lekicsinyített másai a felnőttek számára készített bútoroknak, mint ahogy áz idősebb generá­ció részére készült, gazdagon kárpitozott bútorok sem lehet­nek az ifjú  házasok bútorai.A  70-es kölni vásáron egy építész házaspár, igen ötletes és a nevelési szisztémáknak is igen jól megfelelő gyermekszobát ál­lított ki. A  szoba kis átalakítás­sal, későbbi időpontban, igen csinos ifjúsági szobát alkothat. A  szoba olyan bútorelemekkel van berendezve, hogy a gyer­mek fantáziájára bízva, azt könnyen, saját elgondolásának megfelelően állíthatja össze. A  szoba nemcsak könnyed, szép és vidám, de egyben komoly ne­velő hatást is biztosít, ami már egymagában is igen jó ötlet az

10. ábra. N S Z K  gyártm ányú ú j típusú fekvőhely

elkövetkezendő gyermekbútor­gyártás program kialakításában és a gyermeknevelésben egy­aránt. A  bútor előlapjai tömör lucfenyőből készülnek és masz- szív építményűek, dörzsölt ki­vitelben. Cél, nehogy a plasztik­felület karcolódjon, vagy szál- kásodjon. A  felület könnyen tisztítható.Egy belgiumi cég, mint ú j­donságot mutatott be egy szét­szedhető bútorgarnitúrát, ifjú ­sági szobák részére. Ez a bútor úgy van konstruálva, hogy utánfutó kocsiban is szállítható.A  bemutatott gyermekszo­báknál általában tapasztalható volt a törekvés a variálható­ságra.A  gyermek- és ifjúsági szo­báknál, főként a színes felület­kezelés dominál, legtöbb eset­ben matt és rikító színekben.
KonyhabútorokA  kölni vásáron igen sokféle típusú konyhabútor megoldást láthattunk. Továbbra is megfi­gyelhető volt az a törekvés a gyártóknál, hogy minél több új technikai megoldással könnyít­sék meg a háziasszonyok mun­káját. Különböző motorikus megoldások, a kis daraboknál guruló szerkezet alkalmazása. A 

bemutatott konyhabútorok többsége variálható kivitelben, felfüggeszthető, vagy egymásra állítható. A  legnagyobb érdek­lődést a kiállításon azok a kony­habútorok keltették, amelyek­ben a frigidaire, és tűzhely mel­lett teljesen automatikus edény­mosogató, öblítő és szárító van beépítve.A  konyhabútorok többsége most is különböző színárnyala­tú, laminátos felületkezelésű anyagok felhasználásával ké­szül.
összefoglalóan megállapítha­

tó, hogy az 1970-es Kölni Nem­zetközi Bútorvásár kifejezésre juttatta azokat a törekvéseket, amelyek célja összehangolni az új lakásépítkezés és lakástulaj­donosok igényeit a kulturált la­kótér kialakítására.A  lakáskultúra fejlődése mind összetettebbé teszi a lakberen­dezési cikkek beszerzését, ez fel­veti, hogy nemcsak a bútorgyár­tás területén kell biztosítani az új alapanyagok felhasználásával készült korszerű bútorokat, de a bútorkereskedelemnek is mind­inkább át kell térni a szakosí­tott forma helyett a lakberen­dezési áruház kialakítása felé, ahol a bútor forgalmazása meg­felelő szakmai tanácsadással kapcsolódik egybe.F A I P A R 81



D R . L Á Z Á R  L Á S Z L Ó  
vezérigazgató, 

a műszaki tudományok kandidátusa

A bútoripar fejlesztésének néhány időszerű 
kérdése

A  bútoripar helyzete és fejlesztése az utóbbi időszak egyik sokat felvetett kérdései közé tar­tozik. Legutóbb a Népszabadság november 11. száma, a Magyar Nemzet február 13. száma fog­lalkozott a kérdéssel, jogosan kiemelve néhány időszerű feladatot. A  Gazdasági Bizottság is na­pirendjére tűzte a bútoripar fejlesztésével kap­csolatos kérdések vizsgálatát.A  bútoriparral kapcsolatban felvetett kérdé­sek alapvetően azt vizsgálják, hogyan biztosít­ható a növekvő kereslet kielégítésére, elsősorban 
választék vonatkozásában, és csak ritkán me­rül fel a fejlesztéssel kapcsolatos alap- és se­gédanyag-ellátottság, valamint a kereskedelmi szférában jelentkező tennivaló.Szakmai körökben közismert, hogy hazánk­ban a bútoripar az egyike a legdinamikusabban fejlődő iparágaknak, s ennek ellenére sem tudta kielégíteni a piaci igényeket.A z egy munkásra jutó termelés indexe 1965.évet 100%-nak véve, az alábbi értéket adja1. Gépiparban 116,8%2. Építőanyagiparban 112,0%3. Vegyiiparban 123,9%4. Fafeldolgozóiparban 112,6%5. Bútoriparban 127,8%6. Könnyűiparban 109,6%7. Élelmiszeriparban 113,5%8. Állam i ipar 115,7%9. Szövetkezeti ipar 111,1%A z 1965— 1968. évi statisztikai adatok alap­ján megállapítható, hogy a bútoriparban elért fejlődést csak a villamosenergia-ipar (132,1%), a szerves és szervetlen vegyiipari termékek (133,0%), a gyógyszeripar (134,9%) és a tartó­sítóipar (130,9%) haladta túl. A  termelésnöve­kedés számai azt mutatják, hogy a bútoripar dolgozói az erőforrásokhoz viszonyítva sokat tettek az igények kielégítése érdekében.Hasonlóan kedvező adatokat kapunk a fafel­dolgozó iparban létrehozott eszköz és bérarányos tiszta jövedelem értékelést vizsgálva.
A  bútoripar fejlesztését meghatározó 
alapkérdések1. A  dinamikus fejlődés ellenére is, vagy ta­lán éppen ennek következtében, a bútoripar fe j­lesztése egyike a napirenden levő legvitatottabb kérdéseknek. A  fogyasztói igények, az életszín­vonalunk állandó növekedése következtében, 
olyan követelm ényeket támasztanak a bútoripar 
felé, amit saját pénzügyi forrásból megoldani 
nem képes. Ezért foglalkoztatja a szakmai köz­véleményt a bútoripar rekonstrukciója, új bú­torgyár építése. A  bútoripari termékek piaci igénye, a lakásépítés ütemének gyorsítása, a bú-

* Forrás: Statisztikai időszaki közlemények 18. sz. 
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toripar jövedelmezőségi színvonala megalapozza a fejlesztésben jelentkező igényeket. A z új gyá­
rak építése megalapozott és kívánatos igény — miután az elmúlt 15 évben jelentős és korszerű új bútorgyár nem épült —, de emellett nem sza­bad elfeledkeznünk arról, hogy a fafeldolgozó üzemek, s így a bútoripari üzemek gépei ma nincsenek kihasználva (különösen az állami iparban) megfelelő hatékonysággal.A  gépek kihasználatlanságát a legbiztosabban az mutatja, hogy igen sok vállalatnál a 2. mű­szak létszámhiány miatt lassan megszűnik. Ahol van 2. műszak, ott az üzemszervezésben jelent­
kező lemaradások és a megmunkáló gépek asz- szinkron kapacitása és a kedvezőtlen épület­adottságok akadályozzák a megmunkáló gépek elfogadható kihasználását.Ahol az üzemszervezésben is megfelelő a szint, ott a gyártásszakosodás és kooperáció hiá­
nya  (a nagyválasztékú alkatrész, ill. gyártmány) — gyakori gépátállítások miatt — csökkenti le 
a gépek üzem idejét. A  felsorolt tények indo­kolttá teszik, hogy az iparágak fejlesztésének meghatározásakor a jelenlegi üzemek kapacitás­
kihasználatlanságát is figyelem be kell venni, miután az egyes vállalatok között az alkatrész­gyártásban kibontakozó kooperáció a jelenlegi üzemek termelési kapacitását jelentősen növel­heti.2. Sokat hallunk ma arról, hogy fában még­
sem vagyunk olyan szegények, m int ahogy azt 
4— 5 évvel ezelőtt gondoltuk. Ez a tény a fa­anyagok átlagos növekedését illetően valószínű megalapozott és örömteli információ.A  bútoripar fejlesztésének kialakításakor 
azonban ismerni kellene nemcsak az átlagos nö­vekedést és kitermelést, hanem a specifikus mennyiségeket és a választékot. így  pl. a nyárfa tömegből jó lenne tudni, hogy mennyi a tűzifa, mennyi a hámozásra alkalmas és mennyi a fű­részáru készítésére alkalmas mennyiség. Fel sze­retném hívni arra a figyelm et, hogy ilyen ism e­
rettel ma még a vállalatok nem  rendelkeznek. Enélkül pedig nehéz dönteni, hogy a fafeldol­gozó ipar melyik üzemágát lehet fejleszteni a rendelkezésünkre álló faanyagok alapján. (Emellett az egyes üzemágak gazdaságossága sem hagyható figyelmen kívül.)Köztudomású, hogy jelenleg is alapanyag­hiány van — faforgács- és pozdorj alapból, s ese­tenként farostlemezből. Emellett jelentős segéd­anyagok is (poliészter, műgyanta ragasztó, vasa- lat) a hiánycikkek listáját bővítik. Éppen ezért 
fontos lenne, hogy a fejlesztési feladatok kitű­
zése előtt ism erjük a rendelkezésünkre álló alap­
anyagok specifikus m ennyiségét, mert ha egy is hiánycikk, a fejlesztést megakadályozhatja egy adott iparágban, de különösen a bútoriparban.3. Sokat hallunk ma arról is, hogy a bútor és egyéb faipari gyártmányokban jelentős igény-



növekedés várható 1970, ill. 1975-ig. Ez a növe­kedés valószínű be is fog következni, azonban nem mindig vesszük számításba, hogy a forgal­
mazás szférája már ma sem képes a gyártott ter­
mékeket a fogyasztóhoz eljuttatni, raktár- és üzlethálózat hiánya miatt.A fejlesztési koncepciók kialakításakor arra is gondolni kellene, hogy az előállított termék ho­gyan fog eljutni a fogyasztóhoz, miután a gyártó ebben közvetlenül is érdekelt. Látjuk ma is, 
hogy a raktárak bútorral telítettek, s a forga­lomban választék-hiányról beszélnek, miután a fogyasztó csak azt a terméket ismerheti, amit a 
szűk üzlethálózat bemutathat.A forgalmazási keresztmetszetek bővítése nél­kül nehéz lesz eldönteni egy-egy gyártmányról, 
hogy az milyen mértékben elégíti ki a fogyasz­
tók igényeit és a társadalom számára mennyire hasznos.4. A korábbi évekkel ellentétben, ma a szak­emberek jelentős része egyetért a vertikalitás elvével, mint fejlesztési alapkérdéssel. Ismeretes 
a szakmai körökben, hogy a vertikalitás 1963— 
64-ben milyen vihart kavart az Országos Erdé­szeti Főigazgatóság akkori álláspontja és egy OMFB-tanulmány álláspontja miatt.A vertikalitás elvének elfogadásával tisztázni 
kellene, hogy milyen mértékben kívánatos ez:— a gyáregységeken belül,— egy vállalaton belül,— egy ágazaton belül stb.Ügy gondolom, ezekben jelentős eltérések je­
lentkezhetnek az egyes álláspontok között, ami akadályozhatja a vertikalitás elvének gyakorlati megvalósítását.

Tisztázni kellene továbbá, hogy milyen kü­
lönbség jelentkezik az integráció és a kooperá­
ció között, miután a kérdés tisztázása nélkül so­kan a régi koncepcióra fognak gondolni, amely szerint a faipar egyesítése az alapja a faipar 
fejlesztésének.Az 1—4. pontban felvetett alapkérdések mel­lett számtalan technikai és technológiai fejlesz­tési irány tisztázása időszerű. Ugyanis a fafel­dolgozóipar, s ezen belül a bútoripar is megin­dult a nagyüzemi gyártást jellemző irányban. A régi kisüzemi termelési formát — ahol a gyártmány dominált —, kezdi felváltani a gyár­
tási programokra épülő alkatrészgyártás, amely a tömeggyártás és a korszerű gépek hatékony kihasználásának alapfeltétele. Ahhoz azonban, hogy a vállalati fejlesztési feladatok hatékony­sága biztosíthatók legyenek, elsősorban a felve­tett alapkérdések népgazdasági szintű vizsgá­lata és a vizsgálatok alapján a rögzítése kívá­natos.
Mi a legsürgősebb feladat a bútoriparban az 
intenzív műszaki fejlesztés gyorsításáraA bútoriparban dolgozó vezetők és műszakiak az utóbbi években jelentős erőfeszítéseket tettek a termelés bővítésére. Az eddigi erőfeszítések 

iránya főleg extenzív jellegűek voltak, a munka­erő bővítésével növelték a termelést.A legsürgősebb feladat az intenzív fejlesztés gyorsítása, melynek alapja:1. az alkatrészgyártás megvalósítása széles körű kooperáció és gyártás-szakosodás útján. Nagyok a lehetőségek az állami ipar és szövet­kezeti ipar kooperációjában, az állami ipar egy- másközötti és a vállalatok gyáregységei közötti kooperációban. Az alkatrészgyártásban megva­lósuló kooperáció becslés alapján 8—10%-kal növelheti — kisebb beruházással — a bútorter­melés volumenét. Igaz, hogy ezzel nem lehet a bútorellátás egyensúlyát biztosítani, de a jelen­legi feszültség, a kereslet és kínálat vonatkozá­sában, csökkenthető.2. A gépi megmunkálásban a gépsorok kiala­
kítása, kényszerpályák létrehozása, az egymást követő műveletekben. A jelenlegi géppark ala­csony kihasználása elsősorban az üzemszerve­zés hiányosságaiban keresendő, miután a kor­szerű gépeken sorozatgyártás helyett, egyedi megmunkálás folyik. Az egyedi megmunkálás következtében az anyagmozgatás és egyéb mel­lékidők miatt a gépek hasznos munkaideje kb. 35%-ra becsülhető.A gépsorokkal kialakított kényszerpályák becslés alapján a bútortermelés volumenét 10— 15%-kal is növelhetik. Igaz, hogy a bútoripari dolgozók részéről gépkapcsolásokkal szemben ma még az ellenállás nagy akadályt jelent, de a vezetők és műszakiak döntő többsége már ma is erőfeszítéseket tesz ilyen irányban, ami feltét­lenül eredményt fog hozni a közeljövőben.3. A méretegységesítés megvalósítása a piaci igények és az esztétikai követelményeket alapul véve. A jelenlegi soknevű (és nem sokféle) bú­tor méretei legtöbb esetben csak 2—3 cm-es különbséget jelentenek.Ilyen méreteltérést a fogyasztó nem értékel és nem is értékelhet a funkcionális igényeket ala­pul véve.Ugyanakkor a lényegtelen méreteltéréssel kis szériában egyedi (kisüzemi) módszerrel gyártott termék önköltsége nem biztosítja a kis- és kö­zépjövedelmű fogyasztók igényének megfelelő árszintű terméket.Valóban igaz az a megállapítás, hogy

„A  mai nagy választék csak látszat.”
. . .  „Meg kellene valósítani, hogy a mainál na­

gyobb szériákban készüljenek a garnitúrák.” (Búzási János cikke a Népszabadságban.)Közismert tény, hogy egy jól átgondolt üzemi rekonstrukció — ahol nem csak egyes gépeket, hanem egész üzemeket korszerűsítenek — a be­ruházás megtérülését alapul véve hatékonyabb, mint az újonnan épülő, gyártási hagyománnyal nem rendelkező üzem. A jelenleg ismert számí­tások azt mutatják, hogy az újonnan épülő üzem minden befektetett forintja kb. 1,— Ft termelési értéket tud biztosítani.A jól átgondolt üzemi rekonstrukció viszont minden befektetett forintja 1,80 Ft termelési értéket is biztosíthat, miután rekonstrukciókF A I P A R 83



esetében lényegesen kisebb a járulékos beruhá­zási költség és sok esetben a megmunkáló gé­pekből is felhasználható néhány korszerű gép­sorok kialakításához.A  bútoriparban szakosodásra épülő rekonst­rukciók esetében különösen magas hatékonyság érhető el, miután ez esetben az alkatrészek nagy szériában állíthatók elő kooperáció keretében. A  szakosodásra épülő rekonstrukciókat kellene elsősorban preferálni, miután a termelékeny­ség növelésének ez a leghatékonyabb útja.A  szakosodás irányában mutató beruházások preferálására a 8— 10 éves hitel mellett, a fe j­lesztési adó csökkentése vagy elengedése látszik a legreálisabb megoldásnak.Elképzelhető lenne a fejlesztési célok import gépeinek beszerzésére a jelenlegi exportból szár­mazó devizából nagyobb mérvű visszatérítés.A  bútoripar fejlődését sokféle módszer bizto­síthatja, s ezért az irányító szerveknek kellene meghatározni a népgazdaság célkitűzését legha­tékonyabban biztosító közgazdasági formát.A  B U B IV  műszaki dolgozói és vezetői felis­merték az intenzív fejlesztés tennivalóit és több év óta ennek realizálásán dolgoznak. A  B U B IV  fejlesztési koncepciója a nagy szériában gyárt­
ható, alacsony árszintű gyártmánycsaládok ki­
alakítását határozza meg. A z 1970. évben már az eredmények is jelentkeztek a Modul-család piaci forgalmában (Maya, Mirabell, Melinda).A  piaci igények máris igazolják a koncepció realizálhatóságát, életképességét.A  B U B IV  dolgozói az alkatrészgyártás, a sza­kosítás és kooperáció megvalósításában is jelen­tős eredményeket értek el. Az 1969. évben a vál­lalati termelés volumenének 20%-a belső és külső kooperációban készült alkatrészek formá­jában. Ez is hozzájárult a Varia és Velence szo­bák értékesítésében adott árengedményhez.Az 1970. évben rendkívüli erőfeszítéseket ter­vezünk a gépsorok kialakításában a kényszer­pályák szervezésében. Központi lapalkatrész-el- látás indult be 1968-ban és ma már, mint új gyáregység funkcionál és fejlődik.Mindezek mellett az elmúlt években Egerben a régi üzem helyett új bútorgyár építését kezd­tük el 65 millió Ft előirányzattal, bővítjük a 

gyulai, jászberényi gyárak technológiai terü­letét.Természetesen a B U B IV  egyedül nem tudja megoldani a kereslet és kínálatban jelentkező feszültséget, de ha az egész bútoripar hasonló irányban tevékenykedik, az igények kielégítése megközelíthető.Bár jogosak a fogyasztók észrevételei, nem fo­gadható el — véleményem szerint — a Népsza­badság megállapítása, hogy . . .  „a bírálatok el­
lenére mégis minden marad a régiben” . A  szük­ségesnél kevesebb az előrehaladás, de a bútor­ipar intenzív fejlesztése mozgásban van, az ered­mények a közeljövőben érezhetők lesznek. Az intenzív fejlesztés megalapozott szakmai felké­szültséget és vezetői tapasztalatot igényel, ami­hez már tudományos módszerek és mérnöki szintű szakmai ismeretek szükségesek.Az intenzív fejlesztést és annak részfelada­tait most próbáljuk megfogalmazni, s ez türel­met, megértést igényel a bútoriparban dolgozók irányában is.

összefoglalva: megállapítható, hogy a bútor­ipar fejlesztése felveti néhány alapkérdés vizs­gálatát és rögzítését, miután a fejlesztés vonat­kozásában csak a népgazdasági összefüggések­ben érvényesülő hatékonyság lehet irányadó.El kellene érni, hogy a IV . 5 éves tervben ren­delkezzünk a fafeldolgozóiparban is olyan fe j­lesztési koncepcióval, amely a szakemberek szé­les körű véleményére épült, s amely a népgaz­daság érdekeit alapul véve, alkalmas arra, hogy a fafeldolgozó ipar, s ezen belül a bútoripar egyenletes fejlődését biztosítja.Meg kell gyorsítani — az új bútorgyárak épí­tése mellett — a bútorgyártásban az intenzív fejlesztést, a nagy szériában gyártható bútorter­melést, az alkatrészgyártás alapján álló szakoso­dást, a piaci igények jobb megismerésével egy­idejűleg. K i kell dolgozni a népgazdaság szem­pontjából hatékony közgazdasági formát a sza­kosodás irányában jelentkező rekonstrukciók preferálására. Bővíteni kell az üzlethálózatot a kereskedelem és az ipar összefogásával, hogy a fogyasztók a bútorválasztékot minden időben fi­gyelemmel kísérhessék.
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