
























Az. ipari termelési tervek
és az alapanyaggyártókkal történő megállapodások adaptálása 
a kereskedelmi igényekhezD r. M e tz  I s t v á n
A bútoripari alapanyagbeszerzés egyik legproble­matikusabb pontja a fűrészáru, furnér és bútorlap ellátás biztosítása. Ezek az alapanyagok szabják meg a termék konstrukcióját, esztétikai megjele­nését, tartósságát, továbbá a kiegészítő (díszítő és szerelvény) elemek alkalmazhatóságát is befolyá­solják. Vizsgálódásunk körének szűkítését az in­dokolja, hogy a faalapanyag-ellátás összefügg az elsődleges faipari fejlesztések hatásfokával és pers­pektívájával, továbbá az ipari faanyag komplex feldolgozásának lehetősége és szükségessége — kü­lönösen a hazai fajták tekintetében — nem vá­lasztható el a bútoripari feldolgozástól.A természetes anyagok iránti igény a bútorok tekintetében nem exkluzív, szűk réteg által meg­fogalmazott kívánság, hanem a lakáskultúra fej­lődésével együtt járó, a természetet a szűkebb kör­nyezetbe visszahozni kívánó fogyasztói törekvés. Ez egyben azt jelenti, hogy a bútorok iránti funk­cionális igény mellé egyre nagyobb súllyal zárkó­zik fel az esztétikai követelmény.Ezek a tendenciák kiélezik azt az ellentmondást, amely a természetes anyagok relatív szűkössége, és az irántuk való igény között fennáll.A bútorszakmában a megoldást eddig az jelen­tette, hogy(I.) a technológiai fejlődéssel lépést tartva a nem látható, — vagy esztétikailag szekunder jelentőségű — felületeket, szerkezeti eleme­ket alacsonyabb értékű alapanyag hasznosí­tásával alakítják ki (bútorlap, teríték, alacso­nyabb értékű keményfa-szerkezet, műanya­gok alkalmazása stb.).(II.) egyes alapanyag-igényes szerkezeti elemeknél a tömörfát esztétikailag hasonló megjelenésű megoldással (hajlított, rétegelt lemez stb.) váltják ki.(Ш.) az esztétikai szempontból lényeges korpusz frontfelületeknél faanyagot (furnért) helyet­tesítő anyagot (pl. fóliát) alkalmaznak, sok esetben kevésbé rajzos felületű, homogén képletet adó furnérféleségek révén javítják a kihozatalt, és egyszerűsítik a gyártás bonyo­lultságát.(IV.) a dimenziós anyagokat igénylő konstrukció­kat csak árban is versenyképes termékeknél tartják meg.A felsorolt folyamat az alapanyag-ellátás tar­talmi kérdéseitől nem tekinthető függetlennek. E megoldások „kevéssé gazdagítják” a bútorok kül­ső megjelenésében és többletfunkcióiban testet öl­tő választékát. Sokkal inkább ahhoz jánulnak hoz­zá, hogy a bútorok külső képe uniformizáltabb, szegényesebb, fantáziátlanabb lett.Elemzésünkben két fő területet érintünk, ezek: — Az alapanyagellátás tartalmi kérdései

— Az alapanyag-szükséglet tervezhetőségét befo­lyásoló tényezők.
1. Az alapanyagellátás tartalmi kérdéseiA bútoripar ellátásának minőségi problémáival ki­emelten foglalkozunk, mert ez mind a mennyiségi kielégítés, mind az ütemezhetőség megoldásának előfeltételét képezi. A bútorok gyártásához szük­séges paraméterekkel rendelkező alapanyag bizto­sításának mind az elsődleges faipar, mind a bú­toripar oldaláról technológiai és gazdaságossági feltételei vannak. Ezek közül emelünk ki néhá­nyat.
1.1. Alapanyag szabványokkal összefüggő kérdések Az érvényes szabványok méreti, minőségi megkö­tései a fűrészáruk, a furnérok és bútorlapok vo­natkozásában merevek. A megkötések kedvezőtle­nek a felhasználók részére, a végtermékre, egy ré­szük nem teszi lehetővé a faanyag ésszerű bútor­ipari hasznosítását.A fűrészáru szabványok sorozatos változtatása tovább lazította az amúgy sem szoros kapcsolatot a szabványok és azok gyakorlati alkalmazása kö­zött. A korábbiakban igen intenzív elsődleges fa­ipari exportérdekeltség nemcsak mennyiségileg, hanem minőségileg is veszélyeztette a hazai ellá­tást. Az árváltozások a jelen időszakban a belföldi piacon fűrészáru túlkínálathoz vezettek. A kínált minőség és az ár a végtermék költségszintje szem­pontjából nincs összhangban. Másképpen úgy fo­galmazhatunk, hogy az import alapanyag ára és minősége jobban megfelel egymásnak a bútoripar szempontjából.Ez a tény önmagában is az importmegtakarítás ellen szól. A furnérok szabványos méreti és minő­ségi sajátosságai a bútoripari feldolgozás szem­pontjából általában kedvezőek. A gyártási eselék ugyanakkor indokolatlanul nagy. Sem az elsődle­ges faipar, sem a bútoripar nem érdekelt a furné­rok gondosabb manipulálásában, a furnérhibák ésszerű kiejtésében. A szabványok nem veszik fi­gyelembe ezt a lehetőséget.A bútorlapok, farostlemezek méretskálája nem követi az ésszerű anyagkihozatal követelményeit. Az optimális társasszabászat általában nem való­sítható meg. A felhasznált anyag mennyisége emi­att növekszik, nagyobb a hulladék, így a bútorla­pok hiánya is éleződik. A hazai bútorlapok vas­tagsági mérete jelentős súlyfelesleget, ésszerűtlen költségtöbbletet okoz. A bútorlapok felületi sima­sága befolyásolja a borító-anyagok (furnér, fólia) megfelelő minőségű rádolgozhatóságát, a páncél­réteg alattti bélanyag homogenitása a szerelvé­nyek tartósságát és használhatóságát. A bútorla-
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рок egyéb minőségi paramétereinek (deformáció, stb.) a szabványostól eltérő értékei növelik a vesz­teségeket.Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a végter­mék szempontjából kedvezőtlen irányú szabvány­változások növelik az anyagfelhasználást és sok esetben silányítják a készterméket is. A szabvá­nyok laza alkalmazása, — amely a hiánygazdálko­dás velejárója — az importtakarékosság követel­ményének mond ellent, ugyanakkor többszörös túlbiztosításhoz is vezet. Végül a bútoripar szem­pontjából sokszor merev alapanyag-szabványok pazarláshoz vezetnek.
1.2. Konstrukciós változtatások és esztétikai meg­
jelenés összefüggése az alapanyag-helyzettelAz alapanyag-ellátás és az árviszonyok jelen­tős szerepet játszanak a bútorok összetételé­ben, de az egyes cikkelemeken belüli választékva­riációs összetételben is.A fűrészáruban bekövetkezett hiány és a hul­ladékfelhasználás bővítése arra ösztönözte a ter­melőket, hogy a bútorokból „száműzzék” a lába­zatokat, növeljék a kárpitos bútorokon belül a nem látható szerkezeti elemeket, az ülőbútoroknál is lehetőleg helyettesítsék a tömörfából készült al­katrészeket.A korpusz-bútorok borítóanyagainál a rajzos furnérokat felváltották a kevéssé manipuláció­igényes, többnyire jellegtelen képet adó fafélesé­gek, ill. a műanyag fólia.Az elsődleges faipar a forgácslap táblaméreteket olymódon egységesítette, hogy az nem ad lehető­séget optimális szabástervek alkalmazására. A ha­zai bútorlapok minőségi jellemzői általában olyan kedvezőtlenek, hogy a készbútor használhatósá­gát, tartósságát csökkentik (vetemedések, szerel­vények kilazulása, rétegelválás stb.). Az ilyen té­nyezők mellett a bútorválaszték uniformizáltsága igen nehezen csökkenthető. Ezért a különböző fantázia-nevű bútorok, garnitúrák — ha tömegter­melésből kerülnek ki — lényegtelen sajátosságok­ban térnek el csak egymástól.A technológiai fejlődés során igen termelékeny bútorlap-felületkezelő eljárások fejlődtek ki.Ennek alkalmazását sok esetben azonban hát­ráltatják a bútorlapok minőséghibái.A nem tömegigényt kielégítő stíl- és stilizált bú­torok megmunkálási pontossága, esztétikai meg­jelenése is esetenként kívánnivalót hagy maga után. Itt elsősorban a tömörfa árszintje és a kidol­gozás munkaerőigénye az akadályozó tényező.Összefoglalva elmondhatjuk, hogy a gyenge alapanyagminőség a bútorkonstrukció silányítása irányába hat. Elsősorban alapanygellátási problé­mákra vezethetők vissza az új termékek beveze­tésénél a null-széria és az üzemszerű gyártás között fellelhető konstrukciós különbségek. A prototípus illetve kisszériás termelés nem feltételezi, hogy az alapanyaggyártó és bútortermelő egyeztesse prog­ramjait. A tömeggyártásnál ez elengedhetetlen. Új termék tervezésénél a bútoripar a meglevő jára­tos típusokra támaszkodik, éppen az ellátás meny- nyiségi és minőségi problémáinak „eredménye­

ként” , a termékváltás általában ugyanazon az alapanyagbázison történik.
1.3. A  készültségi fok emelésének kérdései az el­
sődleges faiparbanAz anyagellátás kérdése felvethető olyan aspek­tusból is, hogy mennyire válhat a bútoripar sze­relőiparrá, milyen mértékben kell az alapanyagot több fázisú feldolgozáson keresztül vinnie az össze­szerelés fázisáig. A fogyasztói szükségletekhez va­ló rugalmas alkalmazkodás kis tömegszerűség mel­lett megoldható alacsony feldolgozottsági fokú fű­részáru, borítóanyag illetve bútorlap esetén. Ez a tény az átfutási időt növeli, azonban — megfelelő készletszint esetén — a kereslethez alkalmazkodó gyártást tesz lehetővé.Nagy tömegszerűség esetén, — ha a bútoripar az alapanyagot a szerelésig több fázisban kényte­len feldolgozni — a gépek kihasználása csak nagy­szériás szabászat, alkatrészgyártás stb. mellett le­hetséges. Ennek egyenes következménye a tipizált, nagysorozatú gyártás, lehetőleg azonos alapanyag­ból, ami ellentmond a kereslet rugalmas kielégí­tésének. A sorozatok átfutási ideje hosszú, az új­bóli gyártásbavételig is számottevő idő telik el. A gyakorlatban a hosszú megrendelési idő és az üte­mezetten kiszállítás a piaci igények figyelembe ve- hetőségét lényegében teljesen meghiúsíthatja.Az elsődleges faipari fejlesztés ellenére megál­lapítható, hogy a készültségi fok lényegesen nem emelkedett. Ezért a bútoripar sok esetben teljes termelési keresztmetszetére nézve saját alkatrész­gyártást, felületi kikészítést stb. végez.Az elsődleges faipari kooperáció kiszélesítése fel­tételezné a magas készültségi fokú bútoralkatré­szek szállítását, a méretre szabott és furnérozott (esetleg a szereléshez teljesen előkészített) bútor­lapok átadását. Nyilvánvaló, hogy az elsődleges faipar érdekeltsége jelenleg nem elegendő a vázolt folyamat kibontakoztatásához. Másfelől az ilyen magas szintű kooperáció árszínvonalát a kommersz bútoi' nem viseli el.Megállapíthatjuk, hogy a változatlanul alacsony készültségi fok rontja a késztermékkel történő piaci alkalmazkodás esélyeit, ugyanakkor a ké­szültségi fok emelésével összefüggő áremelkedés igen érzékenyen érintheti a jelenlegi tömegtermé­kek versenyképességét.A jelenlegi finanszírozási rendszerben a készlet­tartás lehetősége sem az elsődleges faiparban, sem a bútoriparban nem megoldott.
2. Az alapanyagszükséglet tervezhetőségét 
befolyásoló tényezőkA bútoripar számára szükséges alapanyagok meny- nyiségének, minőségi megoszlásának, időbeli üte­mezésének (mind beérkezési, mind felhasználási ol­dalról) a tervezése, alapfeltétele az ellátás és a fogyasztói igény összehangolásának. Az alábbiak­ban a tervezés elvi lehetőségét vesszük szemügyre, illetve azokat az összetevőket vizsgáljuk, amelyek a reális terv kialakítását befolyásolják. Ezek a következők:— a fogyasztói igény ismeretének mélysége és megbízhatósága, F A I P A R  *  41



— a kereskedelmi igénybejelentések stabilitása és megbízhatósága,— a felhasználási és a veszteségnormák kidolgo­zottságának foka,— a beszerzési- és a készletnormák számítási, ill. meghatározási módszere.Természetes, hogy az elfogadható biztonsággal tervezett anyagszükségletnek kellő időben rendel­kezésre kell állnia. A „kellő idő” itt — egyelőre — 
rögzített előrendelést, illetve beérkezési interval­
lumokat jelent. Ugyanígy rögzített a gyártási át­futási idő is. A kellő időben és megfelelő gondos­sággal tervezett anyagszükségletnek olyan tartalé­
kokat is tartalmaznia kell, amelyek a tervezhető bizonytalansági tényezőt (tudniillik a prognoszti­zált keresleti adatokat, technológiai paramétereket stb.) is figyelembe veszik.Nyilvánvaló azonban, hogy a jó terv csak szük­séges, de nem elégséges feltétele annak, hogy az alapanyagellátás és a fogyasztói igények össz­hangját meg lehessen valósítani. Az ellátási terv ugyanis tükörképe lehet egy merev szállítási szer­ződési gyakorlatnak, annak jól megfelelhet, de nem tesz eleget a piaci rugalmasság követelményének.
2.1. A  fogyasztói igény ismereteA bútorok iránti fogyasztói igény felmérése és prognosztizálása — a tervezés szemszögéből — lé­nyegében véve ma megoldhatatlan. Arról van szó, hogy a kereskedelem és az ipar külön-külön sajá­tos, de nem szervezett módon folytat piackuta­tást. A hiányszituáció azonban olyan fogyasztói igényeket is felszínre hoz, amelynek kényszervá­sárlás áll a hátterében. (Megfelelő bútor éppen nincs, tehát olyan bútort kényszerül venni a fo­gyasztó, amely a lehető legközelebb áll az elkép- zelthez.) Túlkínálat esetén az ilyen piackutatási „eredmény” semmire sem használható.Az elmúlt években a különböző és lassan fel­futó gyártmányok körében a hiány és a telített­ség váltakozó jelenséggé vált. Ezért állíthatjuk, hogy a jelenlegi piackutatási gyakorlat talaján a fogyasztói kereslet nem mutat prognosztizálható alapirányzatokat. A vásárlási kényszerhelyettesítés, az elhalasztott vásárlások stb. tovább torzítják a kereslet irányzatát.

Ilyen viszonyok között az anyagellátás és a ter­
melés összehangolt tervezése készletek (anyag- és késztermék-készletek) nélkül kockázatmentesen 
nem lehetséges. A kockázat azonban egyelőre a 
fogyasztóé, aki csak a meglevő termékválaszték 
szűk köréből vásárolhat.Az iparvállalatok az anyagellátás tervezésénél azokból a termékekből indulnak ki, amelyek a megelőző időszakban eladhatóak voltak, ehhez kombinálják erőforrásaik lehető legjobb kihasz­nálását, illetve az anyagbeszerzési korlátokat. Ez 
az eljárás olyan ipari kínálati javaslatot eredmé­
nyez, amely a kapacitás és beszerzés korlátáit rész­
ben alá — részben hozzárendeli a múltbeli igé­
nyekhez, illetve az abból sejthető jövőbeni tenden­
ciákhoz.A kérdés természetesen az, hogy a kereskede­lem által szerződött termékmennyiség — és ösz- szetétel milyen mértékben tér el az ipar által 

„prognosztizált” javaslattól. Az eltérés egyik oka természetesen az, hogy az ipar és a kereskedelem sokszor eltérően ítéli meg a fogyasztói igényt.
2.2. A  kereskedelmi igény be jelent és felelősségeA zömében egycsatornás forgalmazási rendszernek megfelelően a kereskedelmi igénybejelentések il­letve szerződéskötések meghatározó jelentőségűek az éves illetve féléves termelési és értékesítési terv készítése szempontjából. A kereskedelem és az ipar elképzeléseinek egyeztetése során az alap­anyaghelyzet meghatározó. Éppen ezért a keres­kedelmi igények és a valóságos fogyasztói keres­let közötti összhang vagy annak részleges hiánya döntő lehet az alapanyag-ellátási koncepció, illet­ve a terv megalapozhatósága oldaláról.A gyakorlati tapasztalatok alapján úgy látszik, 
hogy mindkét fél részére a legkisebb kockázatot 
azok az áruféleségek jelentik, amelyek még elad­
hatók, alapanyagbázisuk minden különösebb ne­
hézség nélkül biztosítható, és egymás között is jól 
helyettesíthetők. Ez a helyettesíthetőség az alap­anyagszükséglet és a termelés szempontjából is fennáll. Ilyen alapon érthető, hogy a specifikációs tárgyalásokon lényegileg csak a cikkek volume­nének és a szállítható választékok (variációk) kö­rének rögzítése történik meg, az is többnyire fa­kultatív, mert bár a nem teljesítés szerződéssze­gés, ugyanakkor a szankciók (kötbér) nem gyako­rolnak ösztönző hatást.A nagykereskedelmi vállalat sokszor eltér az erede­ti szerződéstől, nem diszponálja időben az árut. Az ipar, főként az alapanyag, illetve a szerelvény be­szerezhetőségének hiányára hivatkozva nem telje­síti a kereskedelemmel kötött szerződést.Jelenleg tehát nem a fogyasztói kereslet, hanem az alapanyagellátási rendszer meglevő adottságai és egyéb tényezők irányítják, szabályozzák a kí­nálatot.Az ellátási rendszer merevsége, a hosszú előren­delést idők, nem teszik lehetővé, hogy az eseten­ként hibás kereskedelmi, vagy ipari, piackutatási előrejelzéseket operatívan korrigálni lehessen. Ha a tendenciát általában nem jól becsülték meg, ak­kor a korrekció legkevesebb 100—150 napot vesz igénybe.
2.3. Anyagfelhasználási normák képzésének prob­
lémájaAz alapanyag-szükséglet tervezésének színvonalát befolyásolja, hogy milyen pontossággal lehet a fel­használási bruttó, illetve nettó normákat megha­tározni. Ezen a téren a bútoripar általában vezér­típusokkal dolgozik, melyekre részletes műszaki normákkal rendelkezik. Problematikus azonban, hogy a teljes gyártmányskálára ilyen normákat csak nagyvonalúan dolgoztak ki. Másfelől a fel­használási bruttó és nettó norma viszonya függ a beszerezhető alapanyag minőségétől is.Ha a minőség erőteljesen ingadozik, akkor el kell térni az optimális szabástervtől, nő a veszte­ség, tehát a tényleges felhasználás lényegesen el­tér a norma szerintitől.42 ★ F A I P A R



A  felhasználási normatívák kidolgozása így egy­síkú, nem veszi figyelembe — a teljes választékot, — a beszerezhető alapanyagok prognosztizálható vagy minőségi változásait,— a kényszerű alapanyag helyettesítések hatásait.Természetes, hogy ebben a rendszerben túlbiz­tosítás keletkezik minden kritikus alapanyagból.A  fogyasztói szükséglettel való összhang bizto­sításának az is előfeltétele lenne, hogy a felhasz­nálási normatívákat ne csupán az optimális alap­anyag- és termékválaszték feltételezésével dolgoz­zák ki, hanem igazítsák a rövid távon a termelő által nem befolyásolható szállítói és szükségleti adottságokhoz.
2.4. Beszerzési- és készletnormák képzéseAz alapanyag túlbiztosítási szándék legjobban kö­vethető a beszerzési normák meghatározásánál. Ebben a vállalatokat — különösen import esetén —a „bázisszemlélet” is befolyásolja. A  beszerzési norma számítása tehát nincs szerves kapcsolatban — a felhasználással összefüggő anyagszükségleti normával,— a beszerzési- és értékesítési piac ingadozásait kiegyenlíteni hivatott készletnormákkal,— a raktározás tervezhető veszteségével.Szerves kapcsolat van ugyanakkor a szállítói készség és á szerződési feltételek (előrendelési, szállítási kondíciók) és a beszerzési normák kö­zött.A  beszerzés tehát globális anyagszükségletből indul ki, amelyet a vezértípusban kifejezett kapa­citás, a szállítási készség és a múltbeli gyakorlat (előző éves beszerzés) nagymértékben meghatároz. Ezek az információk sokkal előbb állnak rendel­kezésre, mint a kereskedelmi specifikáció, illetve a termelési terv. Ilyen alapon az alapanyag-szállí­tókkal lefolytatott tárgyalások nem az ellátási ter­vezés végpontját, hanem kezdőpontját jelentik. Természetes, hogy a vállalat alapanyagellátásáért felelős döntéshozói elég körültekintőek lehetnek a felhasználási normák prognózisait, a helyettesítést, a termékválaszték átalakítását illetően. Ez azon­ban nem szerves következménye az alapanyagel­látás komplex tervezési folyamatának, és így je­lentős tévedések rossz előre becslések forrása le­het.A  fent leírt problémák megoldásához vezető utak egyike a beszerzési és értékesítési prognózi­sokhoz mért ingadozások kiegyenlítését szolgáló készletnormák meghatározása. A bútoripari gya­korlat döntően csak az ütemtelen alapanyag-szállí­tásból származó készleteket ismer (kivéve a gyár­tásközi készleteket). Nem funkcionál a várható igények meghatározott valószínűséggel történő ki­elégítését szolgáló alapanyagkészlet. (Importanyag esetén is csupán a hosszú rendelési időköz mi­att vannak készletek.) Ennek az is oka, hogy a nagyobb volumenű pótrendelések átfutási ideje olyan tetemes, hogy a szükséglet változására csak jelentős késéssel lehetne reagálni. A  szükséglethez történő rövid távú igazodást a piac az eddigiek­ben nem kényszerítette ki. Igaz, hogy a szük­séglet, illetve a kereslet változási tendenciáit 

az ipar sokszor csak utólag érzékeli, így az alap­anyagellátás csak féléves—éves késéssel kulloghat az események után.
3. Az alapanyag rendelésének, forgalmazásának és 
készletezésének összefüggései a fogyasztói keres­
lethez való jobb alkalmazkodással

3.1. Ciklikus változások, divatirányzatokA  bútor külső képének, megjelenésének változása jól nyomon követhető. Szembetűnő pl. hogy 1973- ban a vörös furnért (mahagóni) felváltja a fehér (kotó), majd 1978-ban a rajzos tölgy. A sima front­felületeket felváltják a lécdíszítésűek, a ronmál dí- menziójú sima vonalú bútorokat a dimenziós igé­nyű rusztikus formák. A példák felsorolását csu­pán azért tartottuk szükségesnek, mert az anyag­ellátási rendszer alkalmazkodó képessége — ha­sonlóan a technológiához — lassúbb, mint a fo­gyasztói igény változása. Ennek oka részben — a faanyagoknál — az igen hosszú beszerzési perió­dus. A  változások megjelenése a feldolgozóipar igényeiben az. exportkapcsolatok folytán igen gyors. így egyik évről a másikra megváltozhat a bútoripar rendelésállományának összetétele, ame­lyet sem a kereskedelmi szervek, sem a termelők nem látnak általában mindig előre. Hozzájárul a változásokhoz, hogy a faalapanyag árrendezések visszaszorították bizonyos alapanyagok — főleg a fűrészáru — iránti igényt.
3.2. A z alkalmazkodás operativ problémája a ren­
delések illetve igény felmérések rendszereAz anyagellátás rendszere az éves igény bejelenté­seken és a tárgynegyedév előtt 15 nappal véglege­sen specifikált konkrét szükséglet kinyilvánításán alapul. A  szerződéses rendszer döntően éves, rit­kábban középtávú. Hiánycikk esetén, vagy átme­neti hiánynál negyedéves szerződésekkel is talál­kozhatunk.Ha az ÉRDÉRT példáját tekintjük, akkor a fel­használók igény bejelentései a tárgyév előtti augusztus—október között történnek, míg a bel­földi forrásbiztosítás ugyanezen időszakban törté­nik. A  tőkés importforrásokat azonban még ezt jóval megelőzően kell lekötni az L IG N IM P E X  Kül­kereskedelmi Vállalattal (pl. exóta rönk). A  spe­cifikáció és a szerződéskötés lényegében december­ben perfektuálódik.Ha megfigyeljük a bútorkereskedelem igénybe­jelentési rendszerét és a szerződéskötéseket, akkor hasonló módszereket tapasztalhatunk. Az éves, féléves szerződéses rendszert nagyjából ugyan­olyan időhatárok között funkcionálhatjuk, mint az anyagellátás esetén. Ez — kissé kiélezetten fogal­mazva — a következőket jelenti:
— A z alapanyag-termelővel kötött szerződések ki­

induló pontja mind a felhasználónál, mind pe­
dig а ТЕК  vállalatnál az előző éves igény és 
nem a tényleges szükséglet.

— A  felhasználói igénybejelentések a különféle alapanyagokra nézve még abban a periódus­
ban készülnek el, amikor a termelési és érté­
kesítési terveik piaci megalapozása, rendelésál­
lománnyal történő lekötése folyamatban van.F A I P A R  *  43



— A fogyasztói igényeket a kereskedelem sokkal operatívabb módon közvetíti (diszpozíciós rend­szer), mint ahogy az egyes alapanyagokból — az esetleges módosított — szükséglet beszerez­hető lenne.A kérdés differenciáltabb vizsgálatánál kiderül, hogy a hiány- és többlet periodikus változása a nyilvánított és a tényleges igény közötti különbsé­get hogyan élezi ki. A  hiánycikkeknél a tipikus 
felhasználói túlbiztosítás miatt a tényleges igény 
kisebb, mint a szerződés szerinti. Ekkor az alap­anyag-termelő, ill. a TEK-vállalat a lehetőséghez mérten szerződésen kívüli belföldi vagy exportcsa­tornákon értékesít. A tálbiztosítási gyakorlat így csökkenő irányzatú, ennek következtében a nyil­vánított igények a valóságos alá csökkennek. Eb­ben az esetben a termelő, illetve a TEK-vállalat is csökkenti a termelést — illetve a beszerzést — és hiányhelyzet, valamint kényszerhelyettesítés alakul ki.Ha csak a meglevő értékesítési utak léteznek, akkor a kapacitáskihasználás változásában illet­ve a készletállomány hullámzásában ölt testet ez a jelenség.Ha a kínálat csak feszített módon hozható a ke­reslet szintjére — tehát hiányhelyzet áll elő —, akkor a szerződésben megjelölt igénynek és a for­rásbiztosításnak alapvető szerepe van az ellátás­ban. Ekkor azonban a jelenlegi „szimultán” gya­korlat nem javíthatja az ellátásban jelentkező vá­lasztéki és mennyiségi hiányokat. A feldolgozóipai’ nyilván sem kiszállítási ütemezést, sem pedig vá­lasztéki igény-teljesítést nem vállal, és a termelés­szervezési, piacfelmérési problémáit is az anyag­ellátás hiányosságaiból fogja levezetni.Más a helyzet akkor, ha a kínálat (pl. fűrészáru, a jelenlegi viszonyok között az áremelés foly­tán) meghaladja a keresletet, és a külkeres­kedelmi „szelep” csak korlátozottan nyitható. Ek­kor az időben megkötött szerződések elsősorban az alapanyag termelőjének illetve a TEK-vállalat- nak állnak érdekében, ilyen módon tervszerűbben gondoskodhat a folyamatos kiszállításról, termelési, beszerzési és készletezési terveit ehhez igazíthat­ja.A tartós többlet lehetőséget ad:I. A nagyfelhasználók igénymódosításának gyors teljesítéséreII. A kisfelhasználók azonnali kiszolgálására III. A  feldolgozási fok növelésére (saját feldolgo­zó kapacitás létesítésére)IV. Az alapanyag szakszerű kezelésének biztosítá­sára (tárolás, csomagolás, szállítás).Ilyen helyzetben a termelői, kereskedelmi piac­kutatás, a szervezett igényfelmérésen túl önálló szerephez jut. Ez a helyzet alakult ki az elmúlt időszakban a kemény lombos fűrészáruk piacán.
3.3. Készletezés és finanszírozásAz alapanyag-termelők készletezési lehetőségei igen korlátozottak. Különösen áll ez az erdőgaz­daságokra. Itt a készletek döntően a saját célú továbbfeldolgozási igényeit szolgálják. A felhasz­nálóinál rendelkezésre álló raktárterület is relatí­ve kicsiny, és korszerűtlen. A tárolás elsősorban a 

hiánycikknek számító anyagokra összpontosul. Az alapanyag szakszerű betárolása és kezelése dön­tően az ÉRDÉRT Vállalat profilja.Az ÉRDÉRT importanyag folgalmán túl, a belföl­di termelés meghatározó részét forgalmazza fafor­gácslapból, farostlemezből, enyvezett lemezből, illet­ve fűrészárunál a szárazanyag forgalmazásában je­lentős a részaránya. A hiányszituáció a közvetlen forgalmazási csatornák szerepének növekedésén túlmenően az ÉRDÉRT készletek csökkenésében érezhető. A bútorlap ellátásban elfoglalt helyzete alapján az ERDÉRT-nek kb. a forgalom 15—20%- ának megfelelő készletekkel kellene rendelkeznie a problémamentes ellátáshoz. E készletek finan­szírozási szükséglete jelenleg nem áll arányban a kereskedelmi árréssel, illetve a felár-rendszerrel. A fűrészáru-ellátásban lényegesen kisebb az ÉR­DÉRT részaránya (30—40%), de készletei a for­galomhoz képest jelenleg jelentősek. A 2—2,5-sze- res forgási sebesség lehetővé teszi a szárazáru készlet szintentartását, esetleg növelését, továbbá a saját bútorléc-gyártás fejlesztését is.A lehívásos rendszer működtetése az ÉRDÉRT készletek raktártér- és szállítási igényét csökkenti. A felhasználó raktárában tárolt nedves állapotú faanyagot az ÉRDÉRT viszonylag csekély (2%-os) felár ellenében finanszírozza. A pénzfolyamat sze­rencsésen válik el a naturálfolyamatoktól.A termelői és felhasználói közvetlen kapcsolato­kat nehezíti, hogy a fűrészáru tárolásának techno­lógiai szükséglete nem tükröződik a száraz és a nedves áru közötti árdifferenciában. Ezért az alap­anyag felhasználója nem kíván az éves felhaszná­lás felének megfelelő készleteket tartani. A ter­melő ugyanakkor nem tárol alapanyagot más fel­használó jövőbeni szükségletére. A közvetlen ér­tékesítésére akkor lehet számítani, ha a bútoral- katrész-gyártás, illetve bútorlapok esetén a méret­re vágás, csiszolás, furatokkal ellátás stb. egyre nagyobb részben az alapanyag gyártókhoz kerül.
3.4. Alapanyag szállításAz ellátási problémák másik operatív kérdése a szállítási mód és a szállítóeszköz-park alkalmassá­ga. A nagyobb szállítási igény az importanyagnál merült fel, de jelentős szerepe van a belföldön megtermelt alapanyagoknál is.Az import alapanyag beérkezése az országba lö­késszerű, és a szállítási mód sokszor jelentős mi­nőségromlást, illetve mennyiségi veszteséget je­lent. A bútorlapok szállításánál a zárt vagonban történő beérkezés eleve kérdésessé teszi a gépi ki illetve átrakást, sarkok letöredezését és egyéb sérüléseket okoz. A hazai vagonpark sem illeszt­hető mindig a szállítási igényekhez.A rakodólapos egységrakományok gépi ki- és berakása csak meghatározott típusú vagonokkal, illetve tehergépkocsikkal oldható meg. A jó terve­zés egyik példája, hogy a BUBIV és az ÉRDÉRT közösen tervezte meg a szállítóeszközök összhang­ját, (gépkocsitípus, rakodólap, targonca méret) ily módon a szállítási, rakodási selejtet csökkenteni tudja.A felhasználó szempontjából alapvető követel­mény, hogy a beérkező alapanyag-szállítmány44 ★ F A I P A R



mennyiségi, minőségi és összetételbeli adatait a maga fizikai valóságában ellenőrizni lehessen, és ha szükséges, a szállítmányt ennek alapján akár nyomban fel lehessen dolgozni. Az alapanyag­gyártók kevéssé vannak arra felkészülve, hogy a szállítás, rakodás gépesítését e cél érdekében szer­vezzék.Az ÉRDÉRT Vállalat feltételei ehhez jobban adottak. Más kérdés, hogy a fuvarozáshoz szüksé­ges eszközpark, mint kevésbé befolyásolható té­nyező, hátráltathatja ezen előnyök érvényesíthe­tőségét.A  szállítási csúcsok idején akadozó alapanyag­szállítás — megfelelő felhasználói biztonsági kész­letek híján sokszor termeléskiesést is okozhat.
4. Javaslatok a fogyasztói igényekhez való 
rugalmasabb alkalmazkodáshozAz alapanyagellátás rugalmasabbá tételének stra­tégiai és operatív vetülete is van. A  stratégiai megfontolások hosszabb távú elképzelést jelente­nek a vertikum minden pontján a várható alap­anyaghelyzet és a várható kereslet összhangba ho­zására, figyelembe véve a változó technológiát is.Az operatív vetület a szerződéskötési, finanszí­rozási, készletezési és szállítási rendszerrel törté­nő rövidebb távú alkalmazkodást jelenti. Bár ez utóbbinak á megoldás felé vezető úton kétség­kívül nagyobb jelentőséget szokás tulajdonítani, véleményünk szerint a szemléletváltozás ösztönzé­se csak hosszabb távú változtatások révén lehet­séges.
4.1. Az igények és a lehetőségek távlati összehan­
golása

4.11. A  fogyasztói igények változásának felmérése 
az alapanyagok szemszögébőlA  piackutatásnak eme sajátos nézőpontja nem is­meretlen sem a felhasználó, sem pedig a keres­kedelem szakemberei előtt. Sajnálatos azonban, hogy a gyakorlatban ennek az alapanyagszükség­let tervezése során a lehetségesnél kisebb szerepe van. A dolog lényege egyfelől a bútor külső ké­pét adó borítóanyagok színének, anyagának távlati alakulása, másfelől a bútorkonstrukciót adó szer­kezeti elemek prognózisa. A különböző fogyasztói rétegek bútorigényének prognózisával egyidejűleg tehát tájékozódni célszerű arról, hogy az új funk­ciókat, új esztétikai követelményeket, új formá­kat milyen alapanyagokkal lehet megvalósítani.Ebből a szempontból szerephez juthatnak pél­dául a következő tényezők:— korpuszbútorok főméretei (bútorlapok méret­beosztása, szabása),— frontmegoldások (díszítés, furnérozás, furnér­méretek),— lábazatok, állványok formái, alakja, főbb mé­retek, görbület (tömörfa dimenziók, minőségi követelmények, fafajták),— színvilág (furnérok, pácolás stb.),— speciális megoldások (hajlítás, más alapanya­gok alkalmazása — pl. TRIPO — ragasztás, tol­dás stb.).

A fejlesztés anyagi ösztönzőjeként a mennyisé­gi fejlesztés eddig a kívánatos alapanyagfelhasz­nálási struktúra ellen hatott.Olyan ösztönző ár- és érdekeltségi rendszert cél­szerű kialakítani, amely a racionális anyagfel­használás irányába visz, és az ezt elősegítő mű­szaki-technológiai fejlesztést segíti.
4.12. A z anyagfelhasználás normatíváinak hozzá­
igazítása a tényleges alapanyaghelyzethezAz anyagszükséglet tervezésének bruttó normatí­vái lényegileg a legkedvezőbb méret- és minőség­összetételre alapoznak. Az ehhez rendelt optimá­lis nettó anyagszükséglet a lehető legtermeléke­nyebb feldolgozást és a legkevesebb felhasználói veszteséget tételezi fel. Ez azonban a beszerzési menyiségek tervezésénél ellentmondást szül a fel­használók igényei és a beszerzési lehetőségek kö­zött. Ezért a felhasználási normtatívákat ésszerű lenne több változatban elkészíteni. A  változatok a különböző beszerzési lehetőségek feltételezésével különféle beszerzési összetételt, illetve mennyisé­get eredményeznének. Ebből a szempontból a szabványelőírások követelményrendszerét is cél­szerű átértékelni, felhasználó-centrikusán kialakí­tani a sajátos követelményrendszert.A bútoripar érzékenyebb a szélességi méretek­re a fűrészárunál, furnéroknál és a hibák térbeli eloszlására. Minél szélesebb az áru, annál rosz- szabb minőségi osztályba tartozhat, hiszen a hibák így kiejthetők. A  keskeny árunál a kevés fahiba is befolyásolhatja a bútoripari felhasználás opti­mumát.
4.2. Rövidebb távú alkalmazkodás a fogyasztói igé­
nyekhez

4.21. A  kereskedelmi készletezési és áruátalakító 
funkció céljellegének erősítéseA középtávú keretmegállapodások egyre nagyobb jelentőségre tesznek szert, ugyanakkor változatla­nul problémát jelent a szükséglet specifikálása, és ennek alapanyaggal történő biztosítása. A  válasz­téki hiány az éves felhasználás mennyiségét te­kintve maximum 10—15%-ára becsülhető. így nyilvánvaló, hogy a felhasználónál vagy a TEK- vállalatnál legalább ilyen törzskészletnek kell len­nie. A  jelenlegi helyzetben úgy véljük, hogy a törzskészlettel az ERDÉRT-nek kellene rendel­keznie.E készlet funkciója az, hogy a jelenleginél na­gyobb felár mellett, azonnal kielégíthesse a fel­használók igényét, függetlenül attól, hogy a meg­rendelő éves szerződést kötött-e vagy sem. Az utánpótlás biztosítására ésszerűnek látszik az alap­anyagtermelőkkel társasági szerződést kötni, vagy а ТЕК profilt a jelenleginél nagyobb termeléssel szélesíteni. Hangsúlyozni kívánjuk, hogy ez a rend­szer az éves szerződéseken kívül működne — pl. azonnali szállításra vonatkozó kontingensben tör­ténő megállapodások alapján. Ugyanilyen módon a TEK-vállalat bizonyos feldolgozottsági szintű bútorlap, alkatrész, teríték stb. termelését és szál­lítását is vállalhatná a rendszeren belül.F A I P A R  *  45



A  javaslatunk nem érintené az éves szerződé­sek rendszerét, sem pedig a funkcionáló, jelenleg is működő közvetlen kereskedelmi csatornákat.
4.22. A  közvetlen termelő-felhasználó kapcsolat 
erősítéseAz alapanyag-termelők és -felhasználók közös vál­lalkozásokat hozhatnak létre a következő célok­kal:— a bútorigény felmérése és az alapanyag-szük­séglet biztosítása saját forrásból (termelésből) és más forrásból (import, ТЕК, más belföldi termelő),— optimális méretezések, szabástervek, kiterme­lési tervek,— készletezés és raktárfejlesztés, — új alapanyagok biztosítása, — meglevő alapanyagokra új konstrukciók fej­lesztése,— a feldolgozottsági fok növelése céljából közös beruházások tervezése és kivitelezése stb.A közös vállalkozások értelmét abban látjuk, hogy így közös érdekeltség lenne kialakítható anélkül, hogy az a teljes vertikum tevékenységét átfogná. Egyik félnek sem kell elköteleznie magát sem a beszerzési, sem az értékesítési piac egészé­re nézve. A  közös vállalkozások időtartama hatá­rozott lehet és nyilván a kezdeményezőnek meg­felelő pénzügyi garanciákat kell biztosítani.Lényeges kérdés, hogy a közvetlen kapcsolatok erősítésének van-e tartós érdekközösséget jelentő bázisa? A felhasználó szempontjából a közvetlen kapcsolatra való törekvés igen erőteljes volt, mert а ТЕК vállalattól sokszor csak kedvezőtlenebb fel­tételek mellett kapott alapanyagot. A termelőnek ez a kapcsolat nem mindig volt kedvező, mert hi­ányzott a bútoripari igények kielégítéséhez szük­séges szakmai és technikai feltétel. Ezen felül, ki­sebb ráfordításokkal, jobb piaci lehetőségekhez is juthatott (pl. export). A bútorok mennyiségi hiá­nyának enyhülése, és az alapanyagipar fejleszté­se nyomán kínálati túlsúly alakulhat ki, amely a közvetlen kapcsolatokat kedvezően befolyásolhat­ja.

4.23. A  szállítási szerződések rendszerének egysze­
rűsítése

Az igényfelmérési, szerződéskötési, forrásbiztosí­tási rendszer viszonylagos bonyolultsága semmi­ben nem javította az ellátást, ezért módosításra szorul. Célszerűnek látszik a hosszabb távú keret­szerződések rendszerének kifejlesztése.A  többéves szerződések tartalmának lényege az ellátás formáinak, feltételeinek, pénzügyi konst­rukcióinak rögzítése. A  szerződések a rövidebb konkrét szállítási szerződések általános feltételeit is tartalmazhatják. Célszerű az alapanyag-szükség­let kidolgozásában a szállító (termelő vagy T EK- vállalat) közreműködése. A  szállítási szerződések konkretizálása jobban igazodhat a beszerzés (ki­termelés) és a bútortermelés sajátosságaihoz. Ilyen alapon nem feltétlenül szükséges az éves mennyiségeket rögzíteni.A  beszerzés forrásaitól függően az ellátás biz­tonságának mértékét is rögzítheti megállapodás. Az alapanyag-szállító rövidebb távon rendelkez­het a termelési-kiszállítási programmal és ehhez ütemezheti az alapanyagok szállításának szervezé­sét. Ha erre nincs mód, akkor szerződésben rög­zíthetik a készletképzés helyét, pénzügyi forrását, nagyságát, összetételét stb.Amennyiben a felhasználó raktártere megfele­lő méretű, a szerződéses rendszerbe a lehívásos konstrukciót is bele lehet építeni.A  lényeg tehát az, hogy a szerződések az ellá­tás alapvető feltételrendszerét hosszabb távon rög­zítsék, szükséghelyzetre tartalékokat építsenek be, és az ellátás módját több változatban határozzák meg. A specifikáció és a szállítás ütemezése opera­tív megállapodások alapján rövidebb (negyedéves illetve havi) időtartamra történhet. A közös koc­kázat csökkentésére közös finanszírozású készlete­ket (promt beszerzési forrásokat) ésszerű tartani.Ott, ahol azt az alapanyag-szükséglet mennyisége nem indokolja, közvetlen kereskedelmi beszerzés­re célszerű áttérni. Ennek pénzügyi feltételét a forgóalap növelése, illetve ösztönző árrendszer biz­tosíthatja.





A kárpitosipari bevonatbélések és vizsgálatukK i s s  S á n d o r
A Bútoripari Fejlesztési Intézet „A  kárpitosipari 
bevonás korszerűsítése” tárgyú kutató-fejlesztő te­
vékenység keretében — fontossága miatt — külö­
nös figyelmet fordít a bevonatbélelés fejlesztési 
feladatainak megoldására.

1. A bevonatbélelés fogalmaA bevonatbélelést jogosan tekinthetjük a hagyo­mányos kárpitozásból eredőnek, nyomait ugyanis már az afrik-vatta párnázásban fellelhetjük. Ami­kor a századeleje kárpitosa az afrik alappárná- zatra (soppolásra) felsŐpárnázatot (pikirozást) ké­szített — vagyis az alappárnázatra felrakott af­rikot és vattát molinóval borította — tulajdonkép­pen a mai értelemben vett bevonatbélelés szűkebb feladatait teljesítette.A hagyományos kárpitozásban a felsőpárnázat- tól azt vártuk, hogy az alappárnázáshoz alkalma­zott durva szálasanyag (pl. afrik) vagy szálas­anyag laptermék (pl. tűzött afriklap) felületét bo­rítva. biztosítsa a felület egyenletességét, lágysá­gát és a párnázat végleges formáját megadva, megkönnyítse a bevonást.A korszerű párnázási technológiák azonban a bevonatbélelésre szélesebb körű feladatokat hárí­tanak.Ezek a technológiák ugyanis— magasabb kényelmi igények teljesítésére,— új formai és esztétikai követelmények megva­lósítására,— új anyagok és szerkezetek alkalmazásának le­hetővé tételére hivatottak.
A korszerű kárpitos technológiákra háruló fel­

adatok a bevonatbéleléssel kapcsolatos ismeretek 
rendszerezése, bővítése és az ismeretek tervszerű 
alkalmazása nélkül nem teljesíthetők.Amíg a hagyományos kárpitozásban a bevonat­bélelés — munkafolyamat szempontjából — a fel- sőpárnázáshoz kötődő, tehát a párnázástól nem el­választható műveletelem, addig a korszerű kárpi­tozásban függetlenné válva — gyakran a felső­párnázat feladatát is megoldva — a bevonás mű­veleteleméhez kapcsolódik. A fejlődés irányára jel­lemző: a felsőpárnázat feladatát egyre inkább a bevonatbélés veszi át. Időszerű tehát a bevonat­bélés és a többi kárpitos alkatrészek és anyagok összefüggéseit feltárni és elemezni.Mi a bevonatbélelés az új értelmezés szerint?

Bevonatbélelésnek nevezzük mindazokat a mű­
veletelemeket, amelyekkel a párnázat és a bevo­
nat közé — a párnázattál vagy a bevonattal ösz- 
szefüggő (rögzített) vagy azoktól független (nem 
rögzített) — rugalmas anyagot viszünk.

2. A bevonatbéleléssel szembeni követelményekA bevonatbélelés feladata igen összetett, ezért azt csak viszonylag bonyolult követelményrendszerrel 

körvonalazhatjuk. A béléssel szemben támasztott követelmények jelentősége, súlya sem azonos, ha­nem a tervezett bútor funkciójától, szerkezetétől és formájától függően hol az egyik, hol a másik követelmény kerül meghatározóan előtérbe. A be­vonatbélések azonban általában megfelelnek ren­deltetésüknek, ha kielégítik a következőkben fel­sorolt fontosabb fiziológiai és fizikai követelmé­nyeket.
Fiziológiai (közérzeli) követelményekA bevonatbélelés
— rugalmassága biztosítsa a kényelemérzet nö­velését,
— hőszigetelő képességéből adódóan melegérzetet ébresszen,
— páraelvezető tulajdonságával szárazérzetet kelt­sen.
Fizikai követelményekA bevonatbélés
— adhéziójának (tapadásának) alacsony foka mér­sékelje a párnázat és a bevonat között létrejö­vő súrlódást,
— rugalmassága tartós legyen és ezzel alaktartást biztosítson,
— szakítószilárdsága tegye alkalmassá a szabás­ra, a terítésre, a varrásra és a tartós használat alatti húzó-, nyíró- és hajlítóerőkkel szembeni tartós ellenállásra.A követelmények számszerű értékeit a későbbi­ekben csak részben ismertetjük, mert a mérések és a mérések eredményeinek értékelése még nem fejeződött be. A követelmények teljesítéséhez szükséges tulajdonságokra és a tulajdonságok mé­résének módszereire azonban kitérünk.
3. A követelmények teljesítését biztosító 
tulajdonságokAhhoz, hogy a bevonatbélelés a felsorolt fizioló­giai és fizikai követelményeket teljesíthesse, meg­határozott tulajdonságokkal kell rendelkeznie.

1. ábra
Az üreges DACRON Hollofil szál (jobboldali kép), a normál poliészter szálnál (baloldali kép) nagyobb ru­galmassággal, hőszigetelő és páraelvezető képességgel rendelkezik. A Hollofil szál a bevonatbélés kiváló alapanyaga. F A I P A R *  47



A  rugalmasságra vonatkozó fiziológiai és fizikai követelmények teljesítését biztosító jellemzők: a benyomódási keménység, a maradó alakváltozás, a rugalmassági tartalék és az alakváltozási tarta­lék. A rugalmasság az anyagnak az a tulajdon­sága, amely az alakváltoztató erő megszű­nésekor az anyagot képessé teszi az eredetit megközelítő alakjának felvételére.A rugalmassági jellemzők vizsgálata a későbbi­ekben ismertetésre kerülő rugalmasság méréssel történik.A hőszigetelő képességgel kapcsolatos fiziológiai követelmény elérését az anyag megfelelő hővezető képessége teszi lehetővé.A hővezető képesség az »anyagnak az a tu­lajdonsága, amely a környezetnek hőátadást biztosít.A vizsgálat leírását az MSZ 101/21 számú szab­vány tartalmazza.
A  páraelvezetéssel összefüggő fiziológiai köve­telmény betartását a vízszívó, a vízleadó és a lég­áteresztő képesség megfelelő arányú jelenléte biz­tosítja.A vízszívó, vízleadó és a légáteresztő ké­pesség az anyagnak az a tulajdonsága, amely lehetővé teszi, hogy vizet vegyen fel és azt a környezetnek átadja.A vízszívó képességet az MSZ 101/9, a vízleadó képességet az MSZ 101/11, a légáteresztő képessé­get pedig az MSZ 101/8 számú szabvány szerint vizsgálják.
Az adhézió (tapadás) mértékére utaló fizikai kö­vetelmény betartását a súrlódóerő mértéke jelzi.A súrlódás az anyagnak az a tulajdonsága, amely az érintkező felületek tapadását létre­hozza.Mérésére a Bútoripari Fejlesztési Intézetben ki­alakított — későbbiekben ismertetésre kerülő — súrlódóerő vizsgálat alkalmas.
A szakító szilárdsággal kapcsolatos fizikai köve­telmény teljesítését a szakítóerővel szembeni el­lenállás biztosítja.A szakítóerővel szembeni ellenállás az anyag­nak az a tulajdonsága, amely az anyagra ható húzóerővel szemben ellenállást biztosít.Mérésének módját textíliákra vonatkozóan az MSZ 101/7, műanyaghabokra vonatkozóan pedig az MSZ 10193/2 számú szabvány tartalmazza.A felsorolt fontosabb tulajdonságok vizsgálatát természetesen csak az anyag vastagságának és tö­megének értékével összefüggésben végezhetjük. Ezek a jellemzők ugyanis mind a fiziológiai, mind a fizikai tulajdonságokat alapvetően befolyásol­ják.
A  vastagság és a tömeg mérése a textiliák több­ségénél az MSZ 101/6, a műanyaghaboknál pedig a 10193/3 számú szabvány szerint végezhető. A bé­lésanyagok közül a bundakelmék méret- és tö­megjellemzőinek vizsgálatára az említett szabvá­nyok-nem. térnek ki. A megfelelő mérési eljárás kidolgozását á Textilipari Kutató Intézet kezdte meg „A nemszőtt textiliák vizsgálata és minősí­tése” című kutatási-fejlesztési munka keretében.

4. A bélésanyagok vizsgálataAz előbbiekből kitűnik, hogy a felsorolt fontosabb jellemzők egyrészének vizsgálata szabványelőírá­sok szerint végezhető. Más részüknek vizsgálati előírásait azonban csak — gyáranként változó — házi szabványok tartalmazzák. Vannak azonban olyan tulajdonságok is, amelyeknek megítélése — vizsgálati módszerek hiányában — a feldolgozók érzékeire hárulna.Nyilvánvaló, hogy a kárpitosiparon kívüli fel­használási területek szempontjából is fontos jel­lemzők vizsgálati módszereinek kidolgozását a kárpitos szakma a textilipartól várja. A bevonat­bélelés szempontjából speciális jellemzők vizsgá­latára azonban a kárpitos szakmának kell javas­latot tennie. Az előtérbe került bevonatbélelés ugyanis már jelenleg szükségessé teszi, hogy a sokféle bélésanyag közül a legmegfelelőbb •— hoz­závetőleges biztonsággal — kiválasztható legyen.A bélésanyagokkal szembeni követelmények tel­jesítését biztosító fontosabb jellemzők közül e he­lyen — a rugalmasság és — az adhézió (tapadás)vizsgálatára teszünk javaslatot.
a) A  bélésanyagok rugalmasságának vizsgálataA bélésanyagok rugalmasságát különböző erede­tük (természetes, regenerált, szintetikus), szerke­zetük és eltérő gyártástechnológiájuk miatt nem vizsgálhatjuk azonos módon.A rugalmasság vizsgálata szempontjából a bélés­anyagokat két csoportba soroljuk és a vizsgálat módját a csoportnak megfelelően választjuk meg, a következők szerint:
— Laza bélésanyagoknak nevezzük azokat az anyagokat, amelyeknek vastagsági mérete je­lentős szerepet játszik a párnázat rugalmassá­gának kialakításában, de amelynek szakítószi­lárdsága a 60 N—t (L.: 5/d pont) nem haladja meg. Igénybevételükre a terhelőerő a jellemző. Rugalmassági vizsgálatuk a szabványelőírás és kialakult gyakorlat hiányában — a PUR-ha- bok kivételével — javaslatunk szerint végez­hető.
— Tömör bélésanyagoknak nevezzük azokat az anyagokat, amelyeknek vastagsági mérete cse­kély mértékben befolyásolja a párnázat rugal­masságát, de amelynek szakítószilárdsága a 60 N-t meghaladja (L.: 5/d pont). Igénybevételük­re a húzóerő jellemző. Rugalmasságukat (ma­radó nyúlásukat) az MSZ 11838/4 számú szab­vány szerint állapíthatjuk meg.Vannak olyan rétegelt bélésanyagok is — ilyen például a mindkét felületén kötött-hurkolt kelmé­vel borított bundakelme —, amelyek az előbbi meghatározás alapján egyik csoportba sem sorol­hatók. Ezeknek az anyagoknak a rugalmasági vizs­gálatát rétegenként — az egyes rétegeknek meg­felelő módon, vagy együttesen, mindkét módszer­rel — végezhetjük.A továbbiakban a laza bélésanyagok rugalmas­sági vizsgálatára vonatkozó javaslatunkat ismer­tetjük.48 ★ F A I P A R



2. ábraAnnak ismerete, hogy a rugalmasság olyan tu­lajdonság, amely az alakváltoztató erő (nyomás, húzás, csavarás stb.) megszűnésekor az anyagot képessé teszi az eredetit megközelítő alakjának fel­vételére — önmagában is meghatározza a vizsgá­lat módszerét. A kárpitozott bútorok párnázatára :— közöttük a laza bélésanyagokra — ható erők közül a nyomóerő a domináns, tehát nyilvánvaló, hogy a rugalmasság vizsgálata céljából az anyagot nyomóerőnek kell alávetnünk. A vizsgálatnak a nyomó igénybevétel és az általa előidézett állapot­változás (deformáció) közötti összefüggés megha­tározása lehet csak a célja. Az anyagot — mint a sematikus ábrázolás (2. ábra) mutatja — egy kons­tans erővel össze kell nyomni és a bekövetkező változást összefüggésbe kell hozni a nyomást meg­előző és a nyomást követő jellemzőkkel.
Melyek azok a rugalmasság szempontjából fon­

tos kérdések, amelyekre a vizsgálatnak választ 
kell adnia?— Milyen mértékben nyomódik össze az anyag az igénybevétel hatására?— Mekkora a visszarugózás a nyomás megszün­tetése után?— Mennyi idő alatt történik meg a visszarugózás? — Az összenyomott anyag milyen további igény­bevétel elviselésére képes?Mindenek előtt azonban meg kell határozni— az igénybevétel eszközét,— az igénybevétel nagyságát,— az igénybevétel időtartamát.A Bútoripari Fejlesztési Intézetben a vizsgálato­kat 100 mm belső átmérőjű, 300 mm magas, füg­gőleges mm-beosztással ellátott üvegedényben kí­séreltük meg. Az előterhelést 0,05 kg tömegű fém­tárcsával biztosítottuk.Fontosnak tartottuk, hogy a vizsgálat során al­kalmazott terhelés értéke megközelítse a haszná­latban fellépő terhelési értéket. A terhelés mérté­kének megállapításánál a következő elveket érvé­nyesítettük :A kárpitozott bútorok közül az ülőbútorokra há­rul a legnagyobb igénybevétel, mert a használat­ban viszonylag kis felületet, viszonylag nagy tö­meg terhel. A 110 kg tömegű terhelésből kiindul­va — amely hozzávetőlegesen 330 X  330 mm (kb. 1100 cm2) ülőfelületre hat — 10 kN/m2 (0,10 kg/cm2) terhelésértéket kapunk.Ezért á 78,5 cm2 alapterületű üvegedényben a 100 mm magasra felrakott laza bélésanyagot 7,85 kg tömegű fémhengerrel terheltük. A terhelés alatt kialakult vastagság megállapítására 5 perc terhe­

lés után, a tehermentesítés utáni vastagság megál­lapítása a tehermentesítés után 5, illetve 60 perc­cel történt.A laza bélésanyagok rugalmasságát a következő jellemzők mérésével kíséreltük megállapítani:
Benyomódási keménység (B)
Az eredeti vastagság (Fe) és az 5 percnyi terhelés 
alatt kialakult vastagság (F?) különbsége az ere­
deti vastagságra vonatkoztatva:

V e -V t Ke •100%A benyomódási keménység értéke választ ad ar­ra a kérdésre, hogy az anyag a nyomásigénybevé­tel hatására milyen mértékben nyomódik össze. Az érték tehát az anyag lágyságáról nyújt infor­mációt.
Maradó alakváltozás (M)

Az eredeti vastagság (Fe) és a tehermentesítés 
után 5 perccel keletkezett vastagság (F M) különb­
sége az eredeti vastagságra (F c) vonatkoztatva:

M  =  —^ -1 ^ .1 0 0 %A maradó alak változás tájékoztatást ad a nyo­másigénybevétel által előidézett vastagságveszte­ség mértékéről, vagyis az anyag alaktartósságáról. 
Rugalmassági tartalék (Rí)
Az eredeti vastagság (Fe) és a tehermentesítés 
után 60 perccel keletkezett vastagság (Fm,) kü­
lönbsége az eredeti vastagságra vonatkoztatva:

Rt =  —— — ——  -100%И eA rugalmassági tartalék értéke a tehermentesí­tést követő vastagság-visszanyerés időbeni lefolyá­sát jellemzi, vagyis arra a kérdésre válaszol, hogy a terhelés utáni térfogatot az anyag milyen hosszú idő alatt éri el.
Alakváltozási tartalék (Аг)
A terhelés alatt kialakuló vastagság (F<) és a 
további terheléssel nem csökkenthető vastagság 
(F«,) különbsége az eredeti vastagságra (Fe) vonat­
koztatva :

A V f-  Vf
t =  —  Ц —^ .1 0 0 %  

t вAz alakváltozási tartalék értéke kifejezi, hogy a nyomás-igénybevételnek kitett anyag milyen to­vábbi terhelés felvételére képes, egészen az „át­ütésig”.b) A  bélésanyagok súrlódóerejének (tapadásának) 
vizsgálataA párnázóanyagként általánosan alkalmazott poli- uretán lágyhab és a bevonóanyag között a bevo­nás után — az előfeszítésből adódóan — jelentős súrlódóerő keletkezik. A súrlódás hatására a tartós használatban a bevonat maradó alakváltozást szenved, amely a kárpitozás tartósságát és tetsze-
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3. ábraTámlapárna bevonás előtt és metszetben. Példa a DACRON bundakelme alkalmazására.
tősségét kedvezőtlenül befolyásolja. A bevonat­bélelés csak akkor teljesíti feladatát, ha hozzájárul a párnázat és a bevonat közötti súrlódóerő csök­kentéséhez. A megfelelő — tapadásgátlást létre­hozó — anyag kiválasztása csak a súrlódóerő is­meretében lehetséges.A súrlódóerő vizsgálatát a Bútoripari Fejlesz­tési Intézetben a következőképpen kíséreltük meg:A vizsgálat eszköze az MSZ 8963/5—76 számú szabvány 3.11 pontja szerinti, 300 mm átmérőjű, r =  25 mm lekerekített szélű tányér, amelynek al­só felületét — a nagy mennyiségben gyártott és ezért alaptípusnak elfogadható — „Lővér” bútor­szövettel borítottuk. Az így előkészített vizsgálati eszközt 500 X  500 X  100 mm méretű, A —32 típusú poliuretán lágyhabra helyeztük, 4,00 kg tömeggel terheltük és azt az erőt mértük, amely a helyzet­változtatásához szükséges. Ezután a poliuretán lágyhabra kitűzőtűvel különböző típusú bélésanya­gokat rögzítettünk és megállapítottuk az eszköz helyzetváltoztatásához szükséges erő alakulását.A terhelőerő megállapításánál nem a használat­ban fellépő igénybevételt tekintettük kiindulási alapnak, hanem azt a maximális erőt kerestük, amelynek hatására a helyzetváltozáskor a bélés­anyagokon gyűrődés nem jön létre. A különböző anyagok tapadásának összehasonlítása ugyanis ilyen mértékű terhelés alatt is elvégezhető.A vizsgálati módszer mind a laza, mind a tömör bélésanyagok súrlódóerejének vizsgálatára alkal­mas.

5. A bélésanyagok minőségi paramétereiA minőségi paraméterek kialakítása csak számos vizsgálati eredmény birtokában lehetséges, sőt a további vizsgálatok tapasztalatai bizonyára egyes vizsgálati módszerek módosítását is szükségessé teszik.Az eddigi vizsgálatok eredményeit is érdemes azonban összegezni és tájékoztatásként közre adni. A bélésanyagok alkalmazása ugyanis mindinkább előtérbe kerül, s ezzel a különböző anyagok érté­kelése a fejlesztőknek szinte napi feladatává válik.
a) RugalmasságA laza bélésanyagok rugalmassági paraméterét — a vizsgálat jelenlegi, kezdeti időszakában — négy jellemző közül a két legfontosabbnak ítélt jellem­ző mérési eredményeinek alapján kíséreltük meg­állapítani.A benyomódási keménység (B) és a maradó alakváltozás (M) általunk elfogadhatónak ítélt al­só és felső értékei között elhelyezkedő értékek olyan laza .bélésanyagokat jellemeznek, amelyek a rugalmassági követelményeknek megfelelnek. (4. ábra).

4. ábraAz alsó és a felső értékekkel határolt interval­lum nagy terjedelme a kárpitozás különböző funk­ciójától, szerkezetétől és gyártástechnológiájától függő bevonatbélelési változatok széles skáláját jelzi. A fejlesztők csak az összefüggések ismereté­ben határozhatják meg a szükséges értékeket, elemző tevékenységüket tehát az ábra megköny- nyíti ugyan, de nem helyettesíti.
A  tömör bélésanyagok rugalmasságának para­métereként a Budapesti Finomkötött-árugyár által gyártott „Titok” síkkötött kelme maradó nyúlásá­nak értékét fogadtuk el:Maradó nyúlás (M) =  3%.(A tömör bélésanyagok közül a kötött-hurkolt kelmék, szerkezetükből adódóan kiválóan követik a párnázóanyagok rugalmas alakváltozásait, ezért használat közben minimális deformációt szenved­nek. Maradó nyúlásukat tehát optimálisnak tekint­hetjük.)

b) Hőszigetelő képesség (hőáteresztési ellenállás)A párnázat hőszigetelő képességének gyakorlatban elfogadott értéke:r min =  0,6 mK/W (0,7 m2 h °C/kcal)50 ★ F A I P A R



Кг eddig vizsgált laza és tömör bélésanyagok hőszigetelő képessége a párnázatra vonatkozólag elfogadottnál alacsonyabb (0,012—0,043 mK/W), 0,015—0,050 m2 h °C/kcal), tehát a minimális érté­ket a párnázatnak kell biztosítania. A 8 mm vas­tag gumizott szálasanyagból és a 30 mm vastag PUR-habanyagból álló párnázat a követelményt teljesíti, hőszigetelő képessége ugyanis:r =  0,76 mK/W (0,88 m2 h °C/kcal).A bélésanyagok hőszigetelő képességének külön vizsgálatát tehát elhanyagolhatjuk, annál fonto­sabb azonban a párnázat és a bélésanyag együt­tes vizsgálata.A mérések szerint a 8 mm vastag gumizott szá­lasanyagból és a 30 mm vastag PUR-habanyagból készített párnázat, valamint a 0,15 kg/m2 súlyú poliészter bundakelme együttes hőszigetelő képes­sége: r =  0,71 mK/W (0,83 m2 h °C/kcal), vagyis a követelményeknek megfelelő. (Megjegyezzük, hogy a hőszigetelő képesség — a párnázat összetételének változtatása nélkül — még 5 réteg 0,15 kg/m2 sú­lyú poliészter bundakelme alkalmazása esetén is eléri a megkövetelt minimális értéket.)c) PáraeZvezetésA' követelmény számszerű értékére jelenleg nem áll módunkban javaslatot tenni. A bélésanyagok­nak a kárpitozás páraelvezető képességére gyako­rolt hatása csak megfelelő vizsgálóberendezésekkel rendelkező társintézettel (pl. TKI) együttműködve állapítható meg. A paraméter meghatározása a kö­vetkező vizsgálati időszak egyik feladata lesz.d) Adhézió (tapadás)A vizsgálatok során megállapítottuk, hogy mind a laza, mind a tömör bélésanyagok csökkentik a PUR-párnázat és a bevonat között létrejövő tapa­dást. Alkalmazásuk azonban csak akkor indokol­ható, ha az előbbiekben vázolt vizsgálat végrehaj­tásakor a helyzetváltozáshoz szükséges húzóerő:P max. =  30 N

e) SzakítóerőA szükséges szakítószilárdság mértékére már utaltunk, amikor az anyagoknak a laza vagy tö­mör bélésanyagok csoportjába sorolása egyik kri­tériumaként a szakítóerő értékét jelöltük meg.
A laza bélésanyagoknak mindössze akkora sza­kítószilárdsággal kell rendelkezniük, amely réte­geik szétválasztását, illetve szabásukat és terítésü­ket szakadás nélkül biztosítja. Vizsgálataink sze­rint az érték: P min. =  10 N
A tömör bélésanyagokra a használatban nagyobb húzóerők hatnak, ezért vizsgálataink szerint a sza­kításukhoz szükséges erő értékének is magasabb­nak kell lennie: P min. =  60 N

f) Vastagság és tömegA laza bélésanyagok jellemzőit csak vastagságuk­kal és tömegükkel összefüggésben elemezhetjük. Mint az előbbiekben említettük, a bundakelmék méret- és tömegjellemzőinek vizsgálatát a Textil­ipari Kutató Intézet kezdte meg. A bevonatbélelés technológiájának kidolgozásához — amely a téma keretében későbbi feladat — a méret- és tömeg­jellemzők ismeretét nem nélkülözhetjük.A kialakított paraméterek helyességét megkísé- rültük az MSZ 8963/5—76 2.11 és 2.12 pontjában leírt tartóssági vizsgálatokkal igazolni. Az igazo­láshoz azonban — a vizsgálat hosszú időtartama miatt — csak kevés adat áll rendelkezésünkre. Célszerű ezért a továbbiakban az egyéb anyag és szerkezet vizsgálatokat és a forgalomba hozatalt megelőző kötelező vizsgálatokat a bélésanyagok minősítésének szolgálatába állítani.A bélésanyagok értékelése alapján a későbbiek­ben módunk nyílik javaslatot tenni a felhasználás területeire és az alkalmazás technológiáira is. Re­méljük, hogy a FAIPAR ezeknek az ajánlásoknak is fórumot biztosít.
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Készülékes konyhák fejlesztéseN a g y  B é la  G é z a
Célszerűen berendezett és felszerelt konyhában a munka jobban szervezhető, leegyszerűsödik. A ra­cionalizálás kérdését a készülékes konyhák kifej­lesztése oldotta meg.A készülékes konyha (komplett konyha) célirá­nyosan beépített háztartási gépekkel ellátott, egy­séges összhatást biztosító, a konyhai feladatokhoz, funkciókhoz illeszkedő sokoldalú ,,bútor- háztar­tási gép — világítási egység”-ben valósul meg.A hagyományos konyha berendezéséhez képest: — megnöveli a konyha alapterületét a célszerű helykihasználásának köszönhetően,— racionalizálja, megkönnyíti a háztartási mun­kát,— a konyha rangját emeli megjelenésével, egysé­ges összhatásával.A készülékes konyha fogalma a technika fejlő­désével párhuzamosan változott és napjainkban is változik. Lényegében az adott ország fejlettségi szintjén általánosan elterjedt helyhez kötött ház­tartási gépekkel ellátott, a konyhabútorba beépí­tett bútor-készülék egység.A készülékes konyha tömeges elterjedése az 1930-as évek végére tehető az USA-ban. Néhány háztartási gép beépítése jelentette a kezdetet.A készülékes konyha természetes tartozékai let­tek a tűzhely és sütő, mosogató, hűtőszekrény, pá­raelszívó.Később a készülékek kiegészültek az automata mosógéppel, mosogató géppel, esetleg ruhaszárító­val és jelenleg különböző szórakoztató elektroni­kai készülékekkel.Üjabban követelmény a konyhával szemben, hogy a háztartási munkát megkönnyítő munkahe­lyen túlmenően, a családi együttlét egy kellemes, kényelmes helyét biztosítsa. Az a lehetőség pedig, amit funkcionálisan nyújt a készülékes konyha, csak megerősíti azt a napjainkban világosan kiraj­zolódó tendenciát, hogy a jövő a készülékes kony­háé.
A készülékes konyha kialakításának helyzete 
hazánkbanKészülékes konyha vonatkozásában hazánkban csak kezdeti igényekről beszélhetünk. Az építő­elem rendszerű konyhabútorok, tűzhely, sütő, hű­tőszekrény, páraelszívó hazai ellátottsági mutatói már lehetővé teszik ezen bútorok és készülékek beépítését az újonnan épülő és rekonstruálandó lakások javarészébe.A gyártók elsősorban nyugati exportjuk ered­ményeként közel 10 éve biztosítják főzőkészülék­családjaikban, konyhai páraelszívóban, légtisztító­ban, hűtő- és fagyasztószekrényben, világító be­rendezésekben a beépíthetőség technológiai felté­teleit.

A beépíthető különböző háztartási készülékek gyártása és kereskedelme Nyugat-Európában rend­kívül rohamosan növekszik.A vizsgált termékek közül 1980-ban várhatóan pl. az NSZK-piacon 100 db tűzhelyből 75 db, 100 db hűtőszekrényből 44 db, 100 db fagyasztószek­rényből 26 db beépíthető kivitelben kerül értéke­sítésre. Ezek az arányok jellemzik 1990-ben várha­tóan a hazai piacot.
A készülékes konyha bútorai és készülékeiAhány lakás- és konyhaalaprajz, annyi eltérő meg­oldással találkozunk, pedig lényegében minden konyhában’ egy és ugyanazon munkafolyamat megy végbe. Ezen folyamaton belül azokat a mun­kahelyeket használják, amelyeket a főzés külön­böző funkciói megkívánnak. Következésképp bár­mely konyha berendezése és felszerelése egy és ugyanaz lehet, eltérések csak kis, jelentéktelen részletekben fordulhatnak elő a főzési technoló­giára szűkített funkcióban.A konyhai munkafolyamat műveleti sorrendjé­nek legcélszerűbben megfelelő alaprajzok és be­rendezések négy alapesetét az 1—4. ábra mutatja be az ALNO és BOSCH cégek gyártmányismerte­tője szerint.A négy alaprajzi alaptípusból kiemelhető az alapként már mindent biztosító készülékes kony­harész, amelyet, mint standard kínálatot szükséges biztosítani.A standardkínálat összetételét az 5. sz. ábra szemlélteti.
Az alaptípus bútorelem és készülék összetétele:1 db hűtötartószekrény hűtőgéppel1 db kétmedencés mosogatós alsórész1 db tároló felsőrész a mosogató fölé1 db tűzhelytartószekrény beépített főzőlappal és beépített sütővel1 db páraelszívó berendezés1 db tárolószekrény a páraelszívó fölött1 db sokfiókos tároló alsórész1 db felső tárolószekrény1 db munkalap az alsó elemek borítására.A hűtőszekrény tartó kialakítható 160 1, 240 1 és hűtő-fagyasztó kombináció befogadására.A kétmedencés mosogatóalsórész alkalmas moso­gatógép elhelyezésére is.A négy alaprajzi alapeset teljes beépítéséhez szükséges bútorelemek bemutatását és ismerteté­sét a 6. sz. ábra szemlélteti.A termék gyártója a Tisza Bútoripari Vállalat. A standard típusok teljes azonosságával is végte­len nagyságrendű változat biztosítható formában, alapanyagban, színhatásban, árban.52 ★ F A I P A R



1. ábra. Egysoros konyhaberendezés alaptípusa 4. ábra. U alakú konyhaberendezés

2. ábra. L  alakú konyhaberendezés alaptípusa 
lerakó bővítéssel

3. ábra. L  alakú konyhaberendezés változatlan 
alapgarnitúrával

Beépített készülékek

Beépíthető háztartási hűtőszekrényekA beépíthető hűtőszekrények kialakításának válto­zatai közül két uralkodó irányzat ismert. Az egyik esetben a hűtőszekrényt a bútor ajtaja mögé rej­tik, ezek az integrált készülékek. Ez esetben külön ajtó van összekapcsolva a hűtőkészülék ajtajával, egy egyszerű mechanikus kapcsoló taggal, s így a két ajtó egyszerre nyitható.A bútorajtó anyaga, formai kivitele, szerkezete és vastagsági mérete megegyezik a konyhabútor többi ajtajával. E megoldás hátránya, hogy a hű­tőszekrény hasznos űrtartalma csökken, kezelése, nehézkes, a készülék nem látható.A második beépítési változatnál formájában, szí­nében kialakításában harmonikusan illeszkedő ké­szüléket helyeznek a tároló szekrénybe. Ez a nor­mál beépítési mód. E megoldásnál, a hűtőszekrény olyan kialakítású, hogy rögzíthető a bútorban ki­alakított nyílásban, a hűtőszekrény ajtó pedig rá­zár a bútorra.
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FELSŐRÉSZEK

Je leN F  45 
Mérete 
szélesség 450 
magasság 600 
mélység 320 
Kivitel 
1 ajtós, polcos

Jele^NF 60
Mérete 
szélesség 600
magasság 600
mélység 320
Kivite l 
1 a jtós ,po lcos

Jele;NFS 60 
Mérete 
szélesség 600 
magassá} 600 
mélység 600 
K iv ite l 
a jtós,polcos

CD
JeleiNFR 60
Mérete 
szélesség 600 
magasság 350 
mélység 320
Kivite l 
rövid ajtós

Jele NF 90
Mérete 
szélesség 900 
magasság 600 
mélység 320 
Kivitel 
2ajtós, polcos

Jele NAF 45

JeleNFP 90
Mérete 
szélesség 
magasság 
mélység 
Kivitel 
2 ajtós,
nyitott polcos

900
600
3 2

JeleNF 120

szélesség 1200
maga ss cg 600
mélység 320
Kivitel
2 ajtós, polcos

JeleNFP 120 
Mérete 
szélesség 
magasság 
mélység 
Kivitel 
2 ajtós.
nyitott polcos

1200
600
320

ALSÓRESZEK

Mérete 
szélesség 
magasság 
mélység

Kivitel
4 fiókos

450
650
600

Jele NA 45
Mérete;
szélesség 450
magasság B50
mélység 600

Krvitel.
la jtos ,1 fiókos . polcos

JeleNA 60
Mérete: 
szélesség 600 
magasság 850 
mélység 600

Kivitel
lajtos, 1 fiókos, polcos

Jele’ NM D 90/60
Mérete: 
szélesség 900 
magasság 850 
mélység 600

Kivitel
2 a jtós , teljes tetős króm 
medencével

Jele NM 120 2/2
Mérete:
szélesség 1200
magasság 850
mélység 600

Kivite l
2 ajtós .zománcozott 
medencével

Je le 'N  AS 105
Mérete: 
szélesség 1050 
magasság 850 
melység 600

K ivite l
1 ajtós, 1 fiókos, 
kifordítható polccal

JeleNO 45

OLDALSZEKRÉNYEK
Jele N OH/160 J e le .N Q H /2 4 0

M érete:

J e le :N 0 H /1 6 0 + 1 2 5

magasság2000 

mélység 560

K iv ite l:
la jtó s  .polcos 

240literes hűtószekrény-

6. ábra. Konyhabútor alapgarnitúra és kiegészítő elemek tervezett típusai
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Z Beépítési méret

A В C D
w o » * “ 875** 820 850 547
MP 160 HA 876* 820 850 547
HB 125F 876** 820 850 547

Л
PS 150 876* 820 850 547

7. ábra. B eépített hűtőgép 1-es beépítési m éret

2-, Beépítési méret

A В c D__
HB240*** 1225 1220 580

..
547

H 200 F 1225 1220 580 547
H 250 HA 1225 1220 580 547

8. ábra. B eépített hűtőgép 2-es beépítési m éret

Ennél a szekrény konstrukciónál az ajtón pro­
filkeret biztosítja, hogy a szekrénysor színével 
megegyező lemez, betét rögzíthető legyen.

Az ajtón körbefutó keretprofilt jelen időszak­
ban barnára, vagy fémszürkére eloxálják, hogy 
harmonizáljon a konyhaszekrény egyéb tartozé­
kaival.

A beépíthető háztartási hűtőszekrény kialakítá­
sánál a gyártó az alábbi műszaki-technikai felté­
teleket veszi figyelembe:
— automatikus leolvasztás
—• jobbos—balos ajtónyílást házilag átszerelhető- 

en biztosítható
— az ajtókeretek a betétek rögzítésére eloxáltan 

készülnek
— rögzítési lehetőség a szekrény és a hűtőgép 

között.
Három beépítési méret lehetőségét tűzte ki a 

gyártmányfejlesztés célul.

1-es beépítési méret

Alkalmas
160—180 1-es kompresszoros
160 1-es hátlap elpárologtatás
125 1-es fagyasztó és
150 1-es abszorpciós 

hűtőszekrény beépítésére.
I-es beépítési m éretet szemlélteti a 7. sz. ábra.

2-es beépítési méret

Alkalmas
240 1-es 3 csillagos
210 1-es fagyasztó és
250 1-es hátlap elpárologtatás 

hűtőszekrény beépítésére.
A 2-es beépítési m éretet szemlélteti a 8. sz. ábra.
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3. Beépítési méret

A В C D
MP 160 HA 076 820 850 547
H B 125 F 876 820 850 547

9. ábra. Beépített hűtőgép 3-as beépítési méret (hűtő 
és fagyasztó)

3-as beépítési méretAlkalmas hűtő- és fagyasztószekrény kombináció 160 1-es hátfal elpárologtatás 125 1-es fagyasztószekrénybeépítésére.A 3-as beépítési méretet szemlélteti a 9. sz. ábra. A termék gyártója a Hűtőgépgyár.
Beépíthető tűzhelyek és sütőkA tűzhely és sütő gyártók a készülék-családok fej­lesztése során arra törekedtek, hogy műszaki tar­talomban, a kivitel színvonalában egyaránt olyan termékcsaládot fejlesszenek ki, mely hosszabb tá­von is megfelel a követelményeknek.A készülékcsalád elemei megnevezésüket ille­tően a nemzetközileg ismert szóhasználatot köve­tik.
Beépíthető tűzhelyFormailag lényegében megegyezik a lábon álló (ma kereskedelmi forgalomban kapható) típusok­kal. Eltérés az oldallap kiképzésében, vagy elha­gyásában tapasztalható.A készülék továbbá nem rendelkezik lecsukható dísztetővel.Az alkalmazott főzőfelület készülhet hagyomá­nyos zománcozott kivitelben és rozsdamentes fő­zőfelülettel, mely gyakorlatilag korlátlan élettarta­mot biztosít, megjelenése imponáló.A főzőlapok teljesítmény és működés szem­pontjából variálható kivitelűek.Legfejlettebb megoldást az üvegkerámia főzőfe­lület képviseli, amely korszerű, esztétikus kivitelt biztosít a készüléknek.Megoldását tekintve egy hőálló sík üveglap alatt elhelyezett speciális főzőlap rendszer, melynek he­lyét az üveglapon mintázat szemlélteti.A sík üveglap az edények mozgatását és elhe­lyezését megkönnyíti, tisztántartása egyszerű. Az üveglap rozsdamentes acélból készült keretbe 

ágyazott. A keret a bútor megfelelő kivágásába tö- mítetten illeszkedik.
Alsó beépítésű tűzhelyFőzőfelülettel nem rendelkezik, sütőkamrából és általában fűthető fiókból épül fel. A főzőfelület a bútorsorban különállóan nyer elhelyezést.
Önálló sütökészülékA bútorba építhető állótűzhely főzőfelület és fiók nélküli változata. A sütőt működtető szervek (kapcsolószekrény) közvetlen a sütő fölött, illetve a szekrénysor tetszőleges helyén helyezhető el.A fűtési módot illetően két megoldás ismert.Az egyszerűbb kivitelnél a sütőtérben alul és fe­lül helyezkedik el egy-egy fűtőtest, így a sütő ki­sebb hőveszteséggel, jobb hatásfokkal üzemeltet­hető.A másik alkalmazott fűtési mód az ún. légkava- rásos megoldás.Jelenleg ez a legfejlettebb konstrukció, amelyet a háztartási sütőknél alkalmaznak.Itt a sütő hátsó felületén elhelyezett ventillátor járókerék szállítja a hideglevegőt a fűtőtestre. Megfelelő légterelés alkalmazásával elérhető, hogy a ventillátor a sütő középső részéről szívja be a levegőt, amelyet a fűtőtest mellett átnyomva a sütő két oldalán fúj vissza, a sütőtérbe. így a hő­mérséklet eloszlása a sütőtérben egyenletes. Lehe­tővé teszi a sütőtérben a 2—3 síkon történő sü­tést, mely a sütőteljesítmény növekedését ered­ményezi.Kivitelben készülhet burkolt rázáródó ajtószer­kezettel, illetve a konyhabútor ajtajával egyező ki­vitelben.
Beépített kapcsolószekrényA sütők és beépített tűzhelyek működését biztosí­tó szerelvényeket tartalmazza.Elhelyezhető a konyhasor bármely pontján.56 ★ F A I P A R



10/a. ábra. Beépített sütő 10/b. ábra. Uvegkerámia 
főzőfelület

10/с. ábra. Rozsdamentes 
főzőfelület

10/d. ábra. Beépített 
kapcsolószekrény

A főzőkészülékek beépítését szemléltető vázla­
tot mutatja be a 10. sz. ábra.

A beépített főző, sütő készülékek gyártói: VBKM 
Pápai ELEKTHERMAX Gyára, LAMPART ZIM 
Salgótarjáni Gyára.

Konyhai légtisztítók
A készülékes konyha új eleme. Elterjedését első­
sorban higiénikus szempontok indokolják. Egyes 
országokban a főzőkészülék természetes velejáró­
ja, kötelező kiegészítő eleme.

Alapvető feladata a főzési folyamat közben ke­
letkezett ételszag eltávolítása, a sütőből kiáramló 
égéstermékek szűrése. Hazai forgalomban az L 300 
és L 300/A. típusú konyhai légtisztító áll rendelke­
zésre.

Az L 300 típus a légtisztítást ventillátorként 
végzi. Alkalmas szag és gőzelszívásra. A beszívott 
párás levegőt a szabadba vezető légcsatornába 
vagy falba épített szellőzőkürtőbe nyomja.

Az elszívott cseppfolyós állapotban levő anya­
gok lecsapatásához a készülék perforált rácsa mö­
gött műanyag szűrőt helyeznek el.

A készülék homlokfelületén a tűzhely megvilá­

gítására szolgáló 2 db 40 Wattos égő nyer elhe­
lyezést.

Az L 300/A típusnál eltérés, hogy a készülék a 
levegőt a műanyag szűrőn kívül egy aktívszén be­
téten is keresztül szívja. A megtisztított levegőt 
visszatáplálja a konyha légterébe.

A műanyag szűrő felfogja a könnyebben lecsa­
pódó parányi részecskéket, az aktívszén betét pe­
dig leköti az átáramló levegőben levő egészen fi­
nom illóanyagokat. Fűtési idényben javasolt a ke- 
ringetéses működtetés. Az aktívszén azonban a 
gőzt nem köti le.

Az L 300/A típus is működtethető kürtőbe köt­
ve is. Ebben az esetben a nem használt nyílást fe­
déllel le kell zárni, és a kürtőbe csatlakozó nyí­
lás fedelét el kell távolítani. Kürtőbe kötött üzem­
módnál az aktívszén betétet nem szükséges a ké­
szülékben hagyni, mert az aktívszén betét felesle­
gesen elhasználódik.

A konyhai légtisztító elvi működési és szerelési 
rajzát mutatja be a 11. sz. ábra.

Automata mosógépek
Jelenleg két korszerű, konyhai modulban is elhe­
lyezhető, a modulmérethez igazodó típus gyártása
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1
2
3
4
5
6

ЙЙ

Ventillátor 
Műanyag szűrő 
Hornyos csap 
Aktívszén-szűrő 
Hornyos csap 
Terelő ernyő

1

7
8
9

10
11
12

Fedél
Fedél
Kürtőcsatlakozó
Lámpa
Függesztő vas
Függesztő csavar

K1.K2.K3 Ventillátorkapcsoló 
KL Világító lómpakapcsoló

M «  55-60 cm

11. ábra. Konyhai légtisztító

Jelmagyarázat
E lecsavarható alsó tisztítószelep vége 3/4” Д

W melegvíz befolyó 1/2”
4“ К hidegvíz befolyó 1/2” ~

A lefolyó Я

V alsó tisztítószelep 1/2”

teleszkópos kéménynyílás 0  10 cm páraelszívó

védőföldelés dugalj
15 cm távolságra a jobboldali faltól
30 cm távolságra a baloldali faltól 
tűzhely csatlakozáshoz dugalj 220/380 V WS 
10 kW-készülék típusnak megfelelően 
kábelcsatlakozás 220 V WS

12. ábra. Telepítési ajánlat sémája Hans Pauleit szerint

folyik. A 730 ill. 740 típusú teljes autom atákat a  
vásárlók MINIMAT 65 és MIDIMAT 85 néven is­
merik. ■

Ezek a típusok nem kim ondottan beépített ki­
alakításúak, de esztétikusán illeszthetők a kony­
haszekrény alapelemeihez. Kezelésük a mosogatós 
alsószekrénybe építve is kényelmes.

A beépíthetőségnek a külső lengéscsillapító az 
akadálya, ezért a készülék mellett a kism értékű 
mozgások részére az elhelyezésnél helyet kell biz­
tosítani. A későbbi hazai igényeket, valamint a tő ­

kés piacon m ár megmutatkozó kereslet változást 
figyelembe véve az új, elöltöltős autom ata mosó­
gép család gyártása tervezett.

A gépcsalád megfelelő készülékei m ár nemcsak 
elhelyezhetők, hanem beépíthetők lesznek a kony­
hai modulba.

A kiszolgálás és a vezérlés a gép elején történ­
het, a gép felső lapja munkaasztal felületként ala­
kítható ki, a front rész pedig a beépített bútorral 
azonos burkolatot is kaphat.

A méretek a 600X600X850 mm-es modulhoz iga­
zodnak, a lengéscsillapítás belső megoldású.
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Ruhaszárító automataGyártását hazánkban az 1980-as évek közepétől tervezik. Teljes mértékben a készülékes konyhá­ba beépítés által támasztott követelmények sze­rint.
Edénymosogató automataHazai gyártásra az 1980-as évek második felétől számíthatunk.Ezen készülék piacát a készülékes konyha el­terjedése teremtheti meg.Beépítésének helye a mosogatós szekrény egyik fele.

Az automata mosógépek, ruhaszárító és edény­mosogató automata gyártója a Hajdúsági Ipar­művek.
A készülékes konyha telepítéseA készülékes konyha telepítésének alapsémáját mutatja be a 12. sz. ábra. Az elektromos vezetékek és csatlakozási helyek kiépítésénél új elem nap­jainkban, hogy a magas építésű berendezéseket a felső szekrények felett kb. 10 cm-re elhelyezett körvezetékhez csatlakoztatják., Ez a vezeték a padló szinttől 210—215 cm-re építhető ki. Ide csatlakoztatható a páraelszívó, hű­tő-, fagyasztó berendezés, munkahely megvilágí­tás és a mikrohullámú tűzhely.A közvetlen háztartási munkára kiépített elek­tromos csatlakozási lehetőséget az alsó munkala­pok fölött kb. 20 cm-rel célszerű kialakítani. Ez biztosítja a kézi kisgépek (beépített szeletelő, ház­tartási robotgép, elektromos daráló) üzemelteté­sét.Amennyiben a konyha mérete és alaprajza le­hetővé teszi a vízvezetékeket ajánlatos úgy kiépí­teni, hogy a mosogató alternatív beépítése két fa­lon is lehetséges legyen.A konyha tervezőkre széles körű tennivalók várnak a szerelvénymentes helyek felhasználható kialakításával kapcsolatban pl. lábazat mögött, el­távolítható lábazat elsők, kivehető hátfalrészek.A  beépített konyhák és készülékek százezrei, amelyek az utóbbi két évtizedben lettek telepítve, 

nagyszámú, praktikus tapasztalat gyűjtését ered­ményezi.Ezeknek a tapasztalatoknak a normák és szab­ványok fejlődése terén gyakorlati ösztönzésként hatnia kellene.
A készülékes konyhák hazai forgalmazásának 
tervezett időpontjaA bútor és háztartási készülék gyártók, kereske­delmi és szolgáltató vállalatok 1980. évi társasá­gi szerződése alapján 1981. év első felében kerül­nek forgalomba az alaptípusként megjelölt garni­túrák és kiegészítő elemek.Jelenleg két fő vonalon folyik az előkészítő munka:— termék kialakítás, kezelési, karbantartási, tele­pítés utasítások kidolgozása,— termék forgalmazás formáinak kidolgozása te­rületén.A készülékes konyhák forgalmazása kapcsán ki­alakult vállalati vélemények alapján az áruház­ban vásárolható és a lakáson készre szerelt, tele­pített forgalmazás feltételeit szándékoznak a tár­sult vállalatok megszervezni.A készülékes konyha lakásonkénti költsége nem haladja meg az egyedi készülékekkel és bútor be­szerzéssel kialakított hasonló felszereltséget bizto­sító berendezés költségeit.

IRO D A LO M[1] Hans Pauleit: Die gute Küche beginnt bei der Ins­tallation. (Die Moderne Küche 1979. márc.)[2] Dr. Gábor Pál: Komplex konyha a háztartási ké­szülék gyártók oldaláról. (IX. Villamos Háztartási Készülék Szeminárium 1980)[3] Plachy György: Komplex konyhák fejlesztési kér­dései. (IX. Villamos Háztartási Készülék Szemi­nárium 1980)[4] Novotni Lajos: A HIM komplex konyhához kap­csolódó fejlesztési célkitűzései. (IX. Villamos Ház­tartási Készülék Szeminárium 1980)[5] Nagy Béla Géza: A  készülékes konyhák bútorai­nak gyártása és forgalmazása. (IX. Villamos Ház­tartási Készülék Szeminárium 1980)[ß] ALNO, BOSCH, VBKM , HIM, MM G és LEHEL Hűtőgépgyár gyártmányismertetői[7] Gádoros Lajos: A lakás berendezése és méretezé­se. (Műszaki Könyvkiadó, 1978)
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A Cardo Faipari és Bútorkereskedelmi RT. Győrbe 
kerülésének története

a

H o n  v á r i  J á n o s

Az 1929—1933-as gazdasági válság következtében 
csődbe jutott és leállt a Győri Bútorgyár. A gyár 
termelésének újraindítása 1930-ban a Cardó nevé­
hez fűződik. Immár 50 éve tehát, hogy Győrött 
működik ez a — korábban bútorkereskedelmi — 
vállalat, amely a Győri Faipari és Faértékesítő Rt. 
üzemének megvásárlásával vált termelőüzemmé.

Győrött a gyári jellegű faipari vállalatok közül 
a két világháború között az 1916-ban alapított 
Győri Faipari és Faértékesítő Rt. volt a legjelen­
tősebb, amelyet egyszerűen csak Bútorgyárként 
emlegettek a városban. A Faipari Rt. az I. világ­
háború alatt kincstári megrendelésekre termelt. 
Az összeomlás után a .gyárnak profilt kellett vál­
toztatnia, és a 20-as évek elején bútorok — főleg 
hálószobák — termelésére álltak rá. A nagyfokú 
és tartós munkanélküliség miatt a belföldi piac fel­
vevőképessége meglehetősen szűk volt, ezért a bú­
torokat a cég mind nagyobb mértékben igyekezett 
^exportálni. Az 1920-as években a vállalkozás szo­
lid, de biztos nyereséghez juttatta a tulajdonoso­
kat, az évi tiszta nyereség 35—36 ezer pengő kö­
rül alakult.

Ezt a mérsékelt prosperitást törte meg az 1929- 
ben kirobbant gazdasági válság, amely a Faipari 
és Faértékesítő Rt-t a tönk szélére sodorta.

A vállalat csődjét — az általános dekonjunktúra 
mellett — főként az okozta, hogy a Bútorgyár 
részvénytöbbségének akkori tulajdonosa. Ernst 
Pollack osztrák textilgyáros, 1928-ban Budapesten 
házépítési vállalkozásba kezdett, és ennek az üz­
letnek a finanszírozására jelentős tőkét vont ki a 
faipari vállalatból. Pollackék az IBUSZ budaoesti, 
Klotild utcai telkének alvállalkozóval történő be­
építésére vállalkoztak. Az alvállalkozó azonban (a 
budapesti „Gúla” Építőipari Rt.) csődbe került, és 
így a kihitelezett tőke Pollackék számára behajt­
hatatlanná vált, csődbe rántva ezzel a Bútorgyárat 
is.

A csőd következtében a vállalat több mint 350 
munkása és tisztviselője került az utcára, ezzel 
Győrött a faiparban közel 100%-os lett a munka­
nélküliség. A Népszava tudósítása szerint a Bútor­
gyár munkásai 1930. január 9-én tartott gyűlésü­
kön elhatározták, hogy , . . . .  az egyre súlyosbodó 
munkanélküliségre fölhívják a hatóságok figyel­
mét, s küldöttséaileg fölkeresik a főispánt és a pol­
gármestert és fölkérik őket, hogy súlyuk és tekin­
télyük latbavetésével segítsenek a helyzeten”.

A gyűlésen megválasztott delegáció január 12-én 
kereste föl a főispánt és a polgármestert, kérve 
segítségüket a bútorgyár leállásának megakadályo­
zására, illetve a munka úibóli felvételére. A mun­
kások memorandumot nyújtottak át a főispánnak, 
amelyben annak a hamarosan beigazolódó aggodal­
muknak adtak hangot, hogy a Bútorgyár hamaro­
san véglegesen leáll, és a győri faipari munkások 
tarthatatlan helyztebe kerülnek.

Az 1930. júliusában tartott közgyűlésen az el­
nöklő Jordán János, a Bútorgyár akkori igazgató­
ja kijelentette, hogy „ . .. a rossz üzletmenet és 
forgótőke hiánya a jelenlegi kedvezőtlen gazdasági 
viszonyok között nem nyújt kilátást a vállalat 
fennállásának biztosítására és folytatásának lehe­
tőségére”. Ezért Jordán János arra kérte a köz­
gyűlést, fogadják el az igazgatóság javaslatát, és 
a céget a „súlyos pénzügyi helyzetére való tekin­
tettel” oszlassák fel és adjanak felhatalmazást a 
társaság ingatlanainak és berendezéseinek eladásá­
ra. A közgyűlés így is döntött, a cég felszámolásá­
val Steiner Andort és Jordán Jánost, az igazgató­
ság két tagját bízta meg, egyúttal azt is kikötve, 
hogy a Bútorgyárat 150 000 pengőnél kevesebbért 
nem lehet eladni.

Győrött 1930 elején az egyre fokozódó munka­
nélküliség hatatlan mértékben kiélezte a szociális 
feszültségeket és a társadalmi ellentéteket. Ilyen 
körülmények között maguk a város vezetői keres­
ték a Bútorgyár reorganizálásának útjait és lehe­
tőségeit. A főispán első mentőakciója egy 700—800 
ezer pengős kölcsön felvételére irányult, amit az 
Ipari Jelzálogintézettől, vagy a Pénzintézeti Köz­
ponttól kívántak felveni a cég megvásárlására, és 
a termelés újbóli beindítására. Ez az elképzelés 
azonban kivitelezhetetlennek bizonyult, mivel az 
Ipari Jelzálogintézet csak azoknak a vállalatoknak 
nyújthatott hitelt, amelyek ingatlan és egyéb fede­
zet mellett „ . . .  azt is igazolni tudták, hogy a há­
rom utolsó üzleti évük nyereséges üzleti eredmény­
nyel végződött, s ez a nyereség a nyújtható hitel 
tőketörlesztési és kamatterhét meghaladja”.

A győri Bútorgyár pedig — mint fentebb már 
láttuk — ennek az előfeltételnek egyáltalán nem 
felelt meg.

Ezt követően dr. Szauter Ferencnek, a város ak­
kori polgármesterének az volt az elképzelése, hogy 
a gyár megvásárlására egy egyesülést alakítanának 
a győri takarékpénztárak ,a budapesti bankok 
győri fiókintézményeinek, a városnak és néhány 
győri pénzembernek bevonásával és ezek biztosíta­
nák a Bútorgyár megvásárlásához és a termelés be­
indításához szükséges tőkét. Ám ez az akció is si­
kertelen maradt.

A város pénzügyi szakértői időközben felkeres­
ték a faipar és a bútoripar legközismertebb üzlet­
embereit, akiktől a válságból való kibontakozás le­
hetőségei felől érdeklődtek. Teljesen egybehangzó 
volt az a vélemény, hogy a bútor belföldi értéke­
sítése terén az általános helyzet „ . .. a lehető leg­
gyöngébb és kilátás sincs a folyó évben javulásra”. 
Dr. Knob Sándornak, a Gyárosok Országos Szö­
vetsége fa-bútor osztálya igazgatójának és más 
megkérdezett pénzembernek azonban kedvező volt 
a véleménye a bútorexportálási lehetőségekről. A
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bútorexportot a kormány hivatalosan is támogatta, 
és Németországban valamint Ausztriában viszony­
lag kedvező piaci lehetőségekkel lehetett számol­
ni. Kisebb mértékben olasz, angol és francia meg­
rendeléseknek is volt realitása. Ezek után a polgár­
mester számára nem lehetett kétséges, hogy a gyár 
reorganizálása csakis a bútorexport megszervezése 
esetén lesz biztosítható, aminek viszont az volt az 
előfeltétele, hogy a város a kormányzatnál „járjon 
ki” megfelelő nagyságú — nyugati valutában 
nyújtott — exporthitelt.

Miután a Bútorgyár átvételére alakítandó egye­
sülés terve kudarcba fulladt, a város egyéni ma­
gántőke bevonásával igyekezett a győri bútorgyár 
ügyét a holtpontról kimozdítani. Az első elképze­
lés szerint Vágó Jenő, a budapesti Tiberius Rt. irá­
nyító pakettjének tulajdonosa, — aki egyébként a 
Keményfatermelő és Furnérgyár Rt. pudapesti be­
jegyzésű cég igazgatója is volt — akarta a Faipari 
és Faértékesítő Rt. részvényeit átvenni és a ter­
melést beindítani. Vágó Jenő azonban csak abban 
az esetben volt hajlandó az üzletbe belemenni, ha 
a 150 000 pengős vételár 1/3-át a város vállalja ma­
gára és a kormányzat részéről 100 000 dolláros ex­
porthitelt biztosítana minimum 3 évre.

A város törvényhatósági bizottságának 1930. jú­
nius 30-án tartott közgyűlése el is határozta, hogy 
„ . . .  a faipari szakban jelentkező nagy munkanél­
küliség enyhítése érdekében a Győri Faipari és 
Faértékesítő Részvény társasaág ipartelepén az 
üzemnek felvétele céljából érdekeltséget vállal”.

A belügyminiszter jóvá is hagyta a város érde­
keltségvállalását a Bútorgyár átvételére a Vágó- 
féle céggel közösen. Ezek után már csak az ex­
porthitel engedélyezésén múlott a kérdéses tranz­
akció lebonyolítása, és a bútorgyár újbóli üzembe 
helyezése. A polgármester és a főispán valóságos 
kérvényözörmel árasztotta el a kereskedelmi, a 
pénzügyi, a bel ügy-, a népjóléti és munkaügyi mi­
nisztereket az exporthitel engedélyezése érdekében. 
A kereskedelmi miniszter hajlandónak is mutatko­
zott az eredeti kérelemnél kisebb összegű, 70 000 
dolláros exporthitel biztosítására. Vágó azonban 
ragaszkodott az eredeti feltételeinek maradéktalan 
teljesítéséhez, ezért 1930. augusztus 23-án elállt a 
bútorgyár átvételének szándékától.

Már-már úgy tűnt, hogy a város vezetőinek erő­
feszítései hiábavalóak voltak, amikor jelentkezett 
egy újabb vevő, a Cardo Faipari és Bútorkereske­
delmi Rt. budapesti bejegyzésű cég. 1931. január­
jában a polgármester mindazoktól a vállalatoktól 
és testületektől, akik valaha, valamilyen formában 
kapcsolatba kerültek korábban a Cardóval, bizal­
mas információkat kért a cég tőkeerejére, mobili­
tására, üzletvitelére, rentabilitására és különösen 
az ügyvezető igazgató, dr. Schaffer László szak­
képzettségére, vagyoni állapotára, rátermettségére 
vonatkozóan. Ezekből a bizalmas jellegű informá­
ciókból rekonstruálható a Cardo bútorkereskedelmi 
cég előtörténete is.

A Cárdó igazgatója, dr. Schaffer László 1919 óta 
dolgozott a bútoriparban. Működését a bátyja ve­
zetése alatt álló szegedi Slavonia bútorgyárban 
kezdte meg. 1919 végén bátyjával, Schaffer Tibor­

ral közösen Szegeden Schaffer Testvérek cég alatt 
bútorüzletet alapítottak.

A Schaffer Testvérek 1920-ban kezdték meg bú­
toraik exportálását. Ekkor dr. Schaffer László ki­
vált bátyja szegedi üzletéből (amely egyébként 
bátyja hamarosan bekövetkező halála miatt meg 
is szűnt) és más üzletemberekkel együtt 1923-ban 
Budapesten megalakították a Cardo Faipar és Bú­
torkereskedelmi Rt-t, melyet 1924. január 26-án 
jegyeztek be, mint kereskedelmi céget. Telepe és 
raktára Budapesten, a Gerlóczi út. 13. sz. alatt 
volt. A Cardo tehát nem termelő, hanem bútorke­
reskedő cég volt, amely elsősorban a szegedi Sla­
vonia bútorgyár termékeit hozta forgalomba. Emel­
lett a Pest környéki kisiparosok furnérozott búto­
rait is értékesítette bizományi alapon. A Magyar 
Általános Hitelbank által a város számára végzett 
bizalmas könyvvizsgálat mindössze 60 000 pengős 
alaptőkéről tesz jelentést. Tény viszont, hogy a 
megkérdezettek — szinte kivétel nélkül — igen po­
zitívan vélekedtek a Cardóról, és annak fiatal, 
agilis ezetőjéről, dr. Schaffer Lászlóról. A Cardo — 
olvashatjuk az Iparosok Országos Központi Szö­
vetkezete 1931. január 18-i levelében — megalapí­
tása óta Schaffer dr. vezetése alatt „ . . .  egyre job­
ban fejlődött és a szakma egyik legjobban ismert 
cégévé küzdötte fel magát”.

A jelentések hangsúlyozottan kiemelték azt, hogy 
Schaffer dr. „ . . .  külföldön való személyi össze­
köttetései kifejezetten respektábilisek. A Slavonia 
véleménye szerint „ . . .  Schaffer László rátermett­
sége egyenesen predesztinálja őt arra, hogy ezen 
fiascot vallott vállalatot (ti. a Győri Faipari és Fa­
értékesítő Rt-t — H. J.) életképessé tegye.”

A Cardo hivatalosan —■ a Jordán Jánossal foly­
tatott előzetes megbeszélés után — 1930. október 
3-án tett ajánlatot a városnak a Bútorgyár város­
sal közösen történő átvételére. „A győri gyárral 
való kapcsolat felvételére — olvashatjuk a gyár 
levelében — kb. másfél éve néhány alkalommal 
érkezett megkeresés igazgatóságunkhoz, de ezeket 
nem találta megfontolásra alkalmasnak, mert in­
takt presztízsét, jól megalapozott rentabilitását 
kellő előfeltételek híjján nem óhajtotta kockáztat­
ni.” Viszont a cégnek régi terve volt a saját ter­
melés megvalósítása, aminek — úgy vélték — el­
jött az ideje.

Ezért felajánlották, hogy 150 000 pengőért meg­
veszik a győri bútorgyárat, amennyiben a város 
hajlandó 50 000 pengővel beátársulni és „kijárni” a 
bútorgyárnak 70 000 dollár exporthitelt ingatlan­
fedezet és maximum 4,375%-os kamatteher mel­
lett. Ebben az esetben a Cardo legalább 50 fővel 
megkezdi a termelést, amit később a lehetőségek­
nek megfelelően bővít. A város 1930. október 29-i 
rendkívüli közgyűlése elhatározta a Cardóval való 
közös pénzügyi tranzakciót hasonló feltételekkel, 
mint korábban azt a Vágó-féle céggel kapcsolat­
ban már láttunk. Ezt követően elkészült a Cardo 
és a város közötti szindikátusi szerződés és a Cardo 
— bízva az exporthitel engedélyezésében — már 
1930. november elején 14—16 munkással, saját 
kockázatára elkezdte a termelés megindításának 
előkészítését. A racionális termelés érdekében át­
rendezték a gépeket. Kidolgozták az új üzemi
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programot (típustervek, anyagszükséglet felmérése 
stb.). Az új típus modellje 2 variációban novem­
ber elején m ár kész volt.

November 30-án áthelyezték a Cardo székhelyét 
Budapestről Győrbe, és a régi igazgatóság lemon­
dott, hogy a város képviselőivel kiegészülve Győ­
rött alakidjcn újjá. A cég vezetői exportm egren­
delést biztosítottak, és beszerezték a bútorok gyár­
tásához elengedhetetlenül szükséges nyersanyago­
kat. Az osztrák megrendelők 1931. februártól havi 
150 garnitúra hálószobát kötöttek le. így tehát a 
cég mindent m egtett a termelés beindítása érde­
kében, m ár csak az exporthitel jóváhagyására kel­
lett várni. Végül 1931. január 20-án megérkezett 
a kereskedelmi miniszter engedélyező okirata a 
70 000 dollár exporthitel biztosításáról. 1931. janu­
ár 24-én a Cardo megvásárolta a Győri Faipari és 
Faértékesítö Vállalat összes ingatlanjait, gépeit és 

berendezéseit és a — Honi Ipar 1931. február 1-i 
tudósítása szerint — 29 munkással megindította 
a termelést. Március elején még mindig csak 42 fő 
dolgozott itt, a gyár termelése csak 1933-ban — 
amikor jelentős angol hálószobabútor-megrendelés­
hez ju to ttak  — futott fel havi 250—300 szobabútor 
termelésre. A munkáslétszám ekkor m ár kb. 400 
fő volt, ami m ár meghaladta a leállás előttit.

A Cardo — bár kétségkívül, hogy 1931-ben je­
lentős kockázatot vállalt m agára — végül is nem 
csinált rossz üzletet, hiszen a megvásárolt gyár­
nak csupán a  telke 7945 négyszögöl volt, amelyen 
a felépített ingatlanokat 709 252 pengőre, a  gyár 
gépi berendezéseit pedig 423 921 pengőre értékel­
ték a szakértők. Tehát ezt a kb. 1 millió 200 ezer 
pengő értékű vállalatot 150 000 pengőért szerezte 
meg a  Cardo, amely 1933 után indult jelentős fej­
lődésnek.
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