




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNÉK LAPJA

A műszaki értelmiség helyzete a faiparban
D r. T ó t h  S á n d o r L á s z ló ,  V é g h n é  R e m é n y i  M á r i a

A Faipari Tudományos Egyesület Ipargazdasági Bizottsága által a 
faiparban dolgozó mérnökök és technikusok között 1987-ben vég­
zett felmérés eredményeit ismertetik a szerzők. Megállapítják, hogy 
a faipar jövedelmezőségi mutatói az ipari átlag szintjén mozognak, 
míg az itt dolgozó műszakiak átlagkeresete az ipari átlag alatt 
marad. A faipari műszaki értelmiség képzettsége, életkora, beosz­
tása, kötődése a szakmához és munkahelyhez, jövedelem- és lakás­
viszonyai, a képzettsége és fizetése közötti összhang egyaránt ol­
vasható a cikkben. A kapott válaszok alapján jellemző a szakma­
szeretet, a munkahelyhez való kötődés, hűség. A válaszadók meg­
ítélése szerint döntő többségüknél munkájuk összhangban van 
képzettségükkel.

„Műszaki fejlődésünk gyorsításának motorja a 
műszaki értelmiség. A motor teljesítményét alap­
vetően működési és helyzetparaméterei határoz­
zák meg. Világosan kell tehát látnunk saját hely­
zetünket, hogy aktuális tennivalóinkat, javaslatain­
kat reálisan fogalmazhassuk meg és eredményesen 
tehessünk is a meglévő feszültségek, problémák meg­
oldásáért” — e szavakkal indította jó egy évvel 
ezelőtt a  Faipari Tudományos Egyesület Ipargaz­
dasági Bizottsága véleménykutatását, amelynek 
célja a  műszaki értelmiség helyzetének felmérése 
volt a  faiparban. A felmérés során olyan kérdé­
sekre kerestünk és kaptunk választ, mint műsza­
ki értelmiségünk képzettsége, életkora, kötődése 
a munkához, munkahelyhez, az anyagi és erköl­
csi elismerés és a kereset, a jövedelem, a lakás 
és a munkábajárás körülményei, a képzettség, a 
munkakör és a fizetés közötti összhang.

A 20 kérdést tartalmazó kérdőívből elsősorban 
FATE aktivistáknak 200-nat osztottunk ki, illetve 
küldtünk szét a területi FATE szerveken keresz­
tül, amelyekből 167 visszakapott kérdőív volt ér­
tékelhető. A fizetési és jövedelemviszonyokra ka­

pott válaszok az 1987. évi, tehát még a bruttósítás 
előtti összegeket tükröznek azzal a feltételezéssel, 
hogy e jövedelmi viszonyok a bruttósítás után 
sem változtak meg lényegesen.

A továbbiakban néhány számadaton keresztül 
próbáljuk meg a faipart az ipar egészében elhe­
lyezni, majd kérdéseinkre kapott válaszokat ad­
juk közzé a FAIPAR olvasótábora és egyben a 
FATE tagság számára.

1. A faipar az ipar egészében

A faipar (fűrész-lemezipar, bútor- és épületaszta­
los-, valamint vegyes faipar) részesedése az ipar 
egészéből mind a foglalkoztatottak száma, mind 
pedig a termelési értékmutatók szerint 1,5—2,2%- 
ot képvisel, a könnyűiparon belüli részaránya 
mintegy 6,3%-ot tesz ki.

A faipar jövedelmezőségi mutatói jobbak, mint 
a könnyűiparé, s az 1987. évi statisztikai adatok 
alapján az ipar átlagos szintjén mozognak vagy 
ez alatti értéket m utatnak (1. táblázat).
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Főbb jövedelm ezőségi m utatók a  fafeldolgozó-iparban  és az iparban, 1987. M e .: Ft/100 F t1. tá b lá za t

100 F t  e rő fo rrá s ra  ju tó  100 F t  le k ö tö tt  eszkö zre ju tó 100 F t  b ru ttó  m u n k a jö v e ­d e le m re  ju tón y e re sé g tis z ta  jö v e d e le m n y e re sé g  tisztajö v e d e le m n yereség tiszta  jö v e d e le mIp a r 45,36 80,52 21,62 38,38 95,94 170,30F a fe ld o lg o z ó -ip a r 35,89 57,24 16,97 27,06 76,17 121,49K ö n n y ű ip a r 65,17 130,40 16,47 32,96 197,40 394,98V e g y ip a r 50,42 91,31 21,03 38.08 ’ 107,90 195,41G é p ip a r 38,40 80,61 12,64’ 25,63 95,93 201,39F o rrá s : Ip a rs ta tis z tik a i é v k ö n y v , 1987. •ч. 2. tá b lá za tA  m ű sz a k ia k  m u n k a b é re , keresete a fafeldolgozó-iparban  és az iparban, 1987.L é ts z á m M u n k a b é r K e re se t Bér/fő K ereset/főfő ezer F t eze r F t e ze r Ft/fő/év eze r Ft/fő/évF a fe ld o lg o z ó -ip a r 2 603 282 740 302 807 108,6 116,3K ö n n y ű ip a r 19 012 2 056 408 2 154 420 108,2 113,3V e g y ip a r 15 562 1619 721 1 789 368 128,9 142,4G é p ip a r 55 263 6 276 967 6 477 232 113,6 117,4Ip a r 131 334 15 887 593 16 238 832 120,9 126,6F o r r á s : Ip a r s ta tis z tik a i é v k ö n y v , 1987.A faiparban dolgozó műszakiak átlagbére, azo­nos átlagkeresete magasabb volt 1987-ben, mint a könnyűiparban dolgozó műszakiaké, alatta ma­radt azonban az ipari átlagnak (2. táblázat). A  to­vábbiakban az 1987. év végi kérdőívekre kapott válaszokkal foglalkozunk.
2. Életkor, nem, képzettségA válaszadók zöme, 85%-a férfi volt, míg élet­kor szerinti megoszlásuk a következő képet mu­tatta: — 7,2% volt— 27.5%-  43,1%-  22,2%

a 25 év alattiak aránya,a 26—35 év közöttieké,a 36—45 évesek részaránya, míga 46—60 év közöttieké.

munka jellegét tekintve a megkérdezettek zöme 66,9%-a végez irodai munkát, 33,1% üzemben dolgozik.A válaszadók beosztási megoszlását az 1. ábra mutatja. Itt beosztottnak azokat tekintettük, akik­nek nincsenek beosztottjaik. Az alsószintű veze­tők csak beosztottak munkáját irányítják, míg a középszintű vezetők beosztottakat és alsószintű ve­zetőket egyaránt irányítanak. A felsőszintű veze­tők — ide soroltuk az önelszámoló termelőegysé­gek vezetőit is — középvezetők munkáját irá­nyítják. Látható, hogy a legnagyobb arányt a kö­zépvezetők alkotják (36,3). Sorrendben a követ­kező nagy csoport a beosztottak (31,5%), s ugyan­ilyen arányt képviselnek összességében az alsó- és felsőszintű vezetők is (32,2%).A  válaszadóknak több, mint fele (61,5%) fel­sőfokú végzettségű volt, technikumi vagy gimná­ziumi érettségivel 36, 1%-uk rendelkezett. Máso­
dik diplomát, tudományos fokozatot a résztve­vőknek 18%-a szerzett, ezen belül 86,7% volt a másod-diplomások és 10% az egyetemi doktorok részaránya. Kár, hogy már e kiinduló adatok te­kintetében sem ismerjük más iparágak összeha­sonlító mutatóit.
3. Munkahely, beosztás, kötődés a munkahelyhezA statisztikákban szereplő faipar szakmai tagozó­
dását is tükrözi, hogy a megkérdezetteknek több mint fele (59,4%) a bútoriparban dolgozik, 33,1% az ezen kívüli faipart jelölte meg szakmai ágként, míg 7,5% az erdőgazdálkodásban dolgozik. Itt érdemes megemlíteni, hogy az egész fa- és bútor­gazdaságon belül kb. 1/3-ot képvisel az erdő- és fafeldolgozó gazdaságoknál folyó fafeldolgozás. A 1. á b ra . A  m ű s z a k ia k  b eo sztá sa162 *  F A I P A R



3. táblázat

F t /é v  o/o

A  m ű s z a k ia k  a la p b é r e  a  f a ip a r b a n
1987.

■ 48 000 1,8
48 001—■ 70 000 14.5
70 001—■ 90 000 30,7
90 001—■120 000 39,2

120 001—•150 000 9.6
150 0 0 1 - -180 000 3,0
180 001—•240 000 1,2
240 0 0 1 - —

100,0%

A munkahelyhez való hűséget jelzi az a tény, 
hogy a válaszadóknak 56.8%-a tíz évnél régebben 
dolgozik a vállalatnál. Ebben nyilván az is közre­
játszik, hogy a válaszadók több mint fele 35 éven 
felüli, de m utatja a szakmához való kötődést, hű­
séget is.

4. Bér, kereset, jövedelmi viszonyok
A keresetek között a legnagyobb jelentőségű alap­
bérek — még bruttósítás előtti — alakulását a 
3. táblázat adatai tükrözik. Itt a legnagyobb rész­
arányt (39,2%) a 90—120 ezer Ft/év bérűek jelen­
tették, ami 7500—10 000 Ft/havi bérnek felel meg. 
Az éves alapbér arányokat a jobb érzékeltetés 
céljából a 2. ábra is mutatja. Alapbéren felüli 
egyéb keresete vállalatnál — mozgóbére — a meg­
kérdezettek többségének, 167-ből 111-nek volt. 
Ennek mértéke viszont már eléggé eltérő képet 
mutatott:

10—20 ezer Ft/fő 31.5%,
20—40 ezer Ft/fő 32,4%,
40—60 ezer Ft/fő 9,9%,
60—80 ezer Ft/fő 5,4%.
A műszaki fejlesztés elismerését részben az újí­

tások, szabadalmak helyzetét tükröző díjak mu­
tatják. A megkérdezetteknek 21%-a vett fel újí­
tási, szabadalmi díjat. Ezeken belül 77% 10 ezer 
Ft alatt, 14%-uk 10—20 ezer Ft közöttit, 20—40 
ezer Ft közötti újítási eredetű jövedelemkiegészí­
téssel csak 5,7% rendelkezett. Magas összegű sza­
badalmi díjhoz a 167-ből csak 1 fő jutott.

2. ábra. A műszakiak alapbére a faiparban

Vállalaton kívüli jövedelemmel (gmk, masze­
kolás stb.) a válaszadóknak egynegyede rendelke­
zett 1987-ben. Ennek mértéke jövedelemsávonként 
a 4. táblázat adatai szerint alakult. A vállalaton 
kívüli jövedelmek mértéke a válaszadók 71,4%-á- 
nál nem haladta meg a 20 ezer forintot.

4. táblázat
A  m ű s z a k ia k  v á l la la to n  k ív ü li  jö v e d e lm e  a  f a ip a r b a n

1987.

F t /é v  %

10 001—
10 000
20 000

V». 40,5
30,9

20 001— 40 000 11,9
40 001— 60 000 11,9
60 001— 80 000 4,8
80 001— 100 000 —

100 001—•200 000 —

100,0%

5. Lakás, munkába utazás, továbbképzés, társadal­
mi munka

A megkérdezett műszakiak többsége (86,1%) ön­
álló lakásban lakik, szülőkkel 13 8%; 71,9%-uk 
munkába naponta 1 óránál kevesebbet utazik, 
23.1%-uknál igényel az utazás 1—2 órát.

Társadalmi munkában gyarkorlatilag minden 
megkérdezett részt vesz, átlag két társadalmi-po­
litikai szervezetben tevékenykedik. Továbbkép­
zésben 79%-uk vesz részt, ezen belül 26.3% szak­
mai továbbképzésben, 21,8% pedig nyelvtanulás­
ban.

6. Képzettség, munka és fizetés közötti összhang

A válaszadók nagy része, 83 2%-a úgy érzi, hogy 
munkája összhangban van képzettségével. 13,2%- 
uk véli úgy, hogy munkája alacsonyabb szintű, 
míg 3,6%, hogy magsabb szintű mint képzett­
sége. Ami viszont a képzettség és fizetés közötti 
összhangot illeti, erre a válaszadók fele válaszolt 
igennel, másik felük nemmel.

Ennek kapcsán megkérdeztük azt is, hogy mi­
lyen mértékben elégedett a válaszadó vállalati 
munkájával a vállalaton kívülihez képest. Erre a 
167-ből 105-en válaszoltak. Ezen belül 61 9% a 
vállalati munkájával volt elégedettebb, 30 5%-uk 
a kettőt közel azonosnak tekintette, s 7,6% volt 
elégedettebb a vállalaton kívüli munkával.

7. Munkahely-változtatási szándék, a munkahely­
hez kötő tényezők

Arra a kérdésre, hogy várhatóan mennyi ideig 
fognak dolgozni a vállalatnál, a 146 válaszadó kö­
zül 33 6% a nyugdíjkorhatárt jelölte meg, tíz év 
felett 31,5%, 6—10 év közötti időt pedig 15,8% 
(3. ábra).
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A  jelenlegi munkahelyhez kötő 10 tényező kö­zül a megkérdezésben részt vett faipari műszaki­ak az alábbi hármat tartották a legfontosabbnak (5. táblázat):— a szakma szeretete — 28,8%,— a képzettségnek megfelelő munka — 23,9%, valamint— a jó munkahelyi légkör — 17,5%. 5. táblázat
A legfontosabb 3 tényező, amely miatt a faipari mű­

szakiak szívesen dolgoznak munkahelyüköna) jó munkahelyi légkör 17,5%bj képzettségnek megfelelő munka 23,9%c) szakmai szeretet 28,8%d) jó munkahelyi körülmények ■ 6,20/0e) jó kereseti lehetőség 4,4%f) jó  vezetés 1,1%g) jó  kapcsolat a  vezetéssel 5,8%h) erkölcsi elismerés 4,9%i) jól szervezett munka 1,6%___ j) perspektíva 5,8%100,0%

8. összefoglalás, javaslat1987. végén, a faipari műszakiak körében végzett felmérés során kiadott 200 kérdőív alapján 167 választ kaptunk. A  kérdőívek feldolgozása nyo­mán kapott főbb következtetések az alábbiakban fogalmazhatók meg:— a faiparban dolgozó műszaki értelmiség na­gyobb része a középkorúak és középvezetők közé sorolható, zömében férfi;— jövedelemszintjük az 1987. évi viszonyoknak megfelelően közepesnek, inkább alacsonynak mondható az iparban dolgozókhoz viszonyítva;— számottevőnek mondható az alapbéren kívüli mozgóbér, alig vari jelentősége az újításokból, szabadalmakból nyert bérkiegészítésnek, s vál­lalaton kívüli jövedelme is a válaszadók mint­egy negyedének van csak;— jellemző a faiparban dolgozó műszaki értelmi- •• ségre a szakmaszeretet, a munkahelyhez való kötődés, hűség, megítélésük szerint döntő több­ségüknél a munka összhangban vari a képzett­séggel ;— a megkérdezettek FATE aktivisták, legalább még egy társadalmi-politikai szervezetben vál­lalnak munkát, döntő többségük szervezett ok­tatásban, továbbképzésben is részt vesz.
Mindezek alapján javasolható a fiatal műsza­kiak fokozottabb bevonása a vezetőképzésbe, a szakmai továbbképzés, nyelvtanulás fokozása, az újítási, szabadalmi tevékenység intenzifikálása a faiparban.





A bútoripar helyzete a BNV tükrébenM a t  I á k  Z o l t á nAz elmúlt években az őszi Buda­pesti Nemzetközi Vásáron a búto­rok kiállítási területe és a kiállí­tók száma fokozatosan csökkent. A kiállított bútorok színvonaláról és a vásár koncepcióiról is megoszla­nak a vélemények. Úgy tűnik, hogy egyes vállalatok közömbösek a BNV-n való szereplésük sikerét, vagy kudarcát illetően. Ezek ha ki is állítanak azt kötelességnek, nyűg­nek tekintik. Más vállalatok ugyan nagy súlyt helyeznek a kiállításuk reprezentatív megjelenésére, de az elszakad a tényleges lehetőségeik­től. a fejlesztési céljaikat nem a ki­állítás eredményei determinálják.Mi lehet az oka a bútoripari vál­lalatok esetenkénti, vagy végleges távolmaradásának a BNV-től, miért csökkentik egyesek a kiállításuk te­rületét, miért nem törekednek job­ban a sikerre és a siker gyakorlati kiaknázására? A  kérdések azért is izgalmasak, mert a józan ész logi­kája azt diktálná, hogy a tendencia ellenkező legyen.Ugyanis addig még a belföldi bú­toriparban mindent el lehetett ad­ni, nem volt gazdasági kényszer a tőkés export növelése, a gyártmány- és gyártásfejlesztés elmaradása még hosszabb távon sem fenyegetett a piacról való kiszorulással, vagy tönkremenetellel, a vállalatok min­den évben megjelentek a BNV-n, nagy területen, látszó'ag lelkesen mutogatták eredményeiket. Ezzel szemben ma, amikor a belföldi bú-* Vitaindító cikksorozat a FATE Bútoripari Szakosztálya 1988. no­vember 1. rendezvényéről. 

torpiac jelentős beszűkülésével kell számolni, egy év múlva belép a kb. 80%-ban külföldi bútort forgalma­zó IK EA  Áruház konkurenciája és több szempontból nélkülözhetetlen a tőkés export fokozása, egy ilyen hazai és nemzetközi megmérettetés elől a vállalatok egy része kitér, vagy nem veszi azt komolyan.Az előzőek olvan nagy ellent­mondást tartamaznak, hogy a Fa­ipari Tudományos Egyesület sem mehetett el szó nélkül a kérdés mellett. A  FA TE a maga eszközei­vel igyekszik feltárni az ellentmon­dás okait, keresi a megoldás mód­jait és szeretné megvilágítani a he­lyes utat.A  kérdés tisztázása és a megol- dás érdekében a Bútoripari Szak­osztály egy rendezvényt szervezett. A rendezvényen többek között a következő kérdésekre vártak vá­laszt: mi a célja a BNV-nek és mennyire tesz ennek eleget? Le- het-e évenként színvonalas bútor­kiállítást rendezni? Megfelelő idő­pontban rendezik-e a BN V-t? Jól szolgálja-e a B N V  a hazai és ex­port üzletkötéseket? Nem túlzot- tak-e a BNV-vek kapcsolatos kiadá­sok. hogyan viszonyulnak más ki­állítások és egvéb reklámtevékeny­ség költségeihez? Jó ’ sznlgáliák-e a vállalati érdekeket a BN V- és más díiak? Reálisak-e a díiak kiírási feltételei és a díiak odafté’ ése? Mit kellene tenni a BN V hasznosabbá tételére? Mit kell bemutatniuk a vállalatoknak, az ..álmaikat” , a ki­fejlesztés alatti bútoraikat, a futó gvártmánvaikat? Ha az e^zőek kö­zül több csonortot ’s. milyen arány­ban és hogyan? Hogyan lehetne a 

közönség véleményét jobban meg­ismerni stb.? (A BN V alatt mindig annak bútorkiállítását értjük.)A  rendezvény potenciális sikere érdekében egy kereskedelmi szak­embert — Dr. Balatoni Andrást, a BÜTORKER Vállalat kereskedelmi vezérigazgató-helyettesét — és két iparvállalati szakembert — Kurusa Lászlót, a Za’a Bútorgyár vezér­igazgatóját, valamint Kormos Ernőt, a Balaton Bútorgyár igazgatóját — kérték fel előadás tartására. A  ren­dezők a széles körű meghívottak­tól, il’etve a nagv számban megje­lentektől élénk vitát és a kérdések­re feleletet vártak.Az előadásokból néhány kérdésre választ kaphatunk, péidául, hogy: a BNV-re szükség van. a je’entős költségek ellenére az iparvállalatok részére hasznos a kiállítás, nem a futó termékeket kell kiállítani (annak ellenére, hogy az újságírók kedvenc kérdése, hogy hol lehet ezt megvásárolni), legtöbb iparvállalat képes évenként anriyi új terméket kifejleszteni, amennyi a BNV-re kell, a hazai és export üzletkötése­ket szolgálja a kiállítás még akkor is, ha nem mindig ott kötik meg a konkrét szerződést.A kérdések egy részére nem kap­tunk választ, a hozzászólók keveset tet+ek az ügy előbbreviteléért, de a legnagyobb baj. hogy a ..hogyan továbbra” nagyon kevés véleményt kaptunk.A következőkben teljes szövgé­ben közreadjuk Dr. Ba’atnni András és Kurusa Lász’ó előadását.
Szeretnénk, ha a lan hasábjain 

folytatódna a vita, minél többen 
szólnának hoz’ á a témához, a kér­
désekre választ adnának, esetleg új 
kérdéseket tennének fel és segíte­
nék a helyes út megtalálását.

Szerkesztőbizottság



Dr. Balatoni András,a Bútorkereskedelmi Vállalat 
vezérigazgató helyettesének előadása:
Tisztelt Hölgyeim, Uraim, kedves kollégák!

Mai összejövetelünk cím szerinti témája a  Bútor­
ipar helyzete a BNV tükrében.

Mielőtt a téma részletesebb kifejtésébe belekez­
denék, észrevételeznem kell azt, hogy a kiállítás 
méretei, a résztvevők száma legfeljebb olyan tü­
körképet adhat a bútoriparról, mintha egy pú­
deres piperetükörben egy elefánt képét akarnánk 
megnézni. Ha visszatekintünk az elmúlt évek ha­
sonló kiállításaira, akkor megállapíthatjuk, hogy 
a résztvevők száma, a kiállítás területe évről év­
re csökkent, és pl. 1985-höz viszonyítva az alap­

terület 3512 m2-ről 2304 m2-re, a résztvevők szá­
ma 18-ról 12-re csökkent. Olyan meghatározó 
gyártók nem vettek részt az ez évi kiállításon már, 
mint pl. a Kanizsa Bútorgyár, a SZKIV, a Szat- 
már Bútorgyár stb. A megjelent gyártók is a ko­
rábbiakhoz csökkenő területen m utatták be a  ter­
mékeket. így pl. a Möbelcop által szervezett ki­
állítók évről évre mintegy 20%-kal kisebb terü­
leten jelentkeztek. A kiállításon részt vevő bú­
torgyárak a bútoripar össztermelésének mintegy 
40—42%-át reprezentálták.

Fontos szempont az is, hogy a résztvevők szá­
mának csökkenése mellett a kiállító termelők
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gyártmányaiknak csak egy részét, egyik-másik mindössze csak a töredékét mutatta be. (Pl. Deb­recen Bútorgyár, Tisza BIV.) Felvetődik a kérdés, hogy mi lehet a BNV bútorkiállításának a célja? — vannak gyártók, akiknek a bemutatója egy teljes kínálat ismertetését szolgálta. Ezek kö­zé sorolható pl. a BUBIV és a Zala Bútorgyár a nagyobbak közül,— vannak termelők, akiknek a célja új irányza­tok és elképzelések bemutatása volt, ilyen pl. a Tisza és a Debrecen Bútorgyár,—  volt olyan kiállító is, akinek a bemutatója a formális részvétel szándékát tükrözte, erre most konkrét példát nem mondanék,— ugyanakkor vitathatatlan cél és eredmény volt minden résztvevő számára szakmai konzultá­ciók, tapasztalatcserék folytatása.Fenti különböző felfogású gyártói megjelenések­kel egyidőben erőteljesen terjednek az „otthoni” ki­állítással konkuráló, helyenként azt háttérbe szo­rító házivásárok, termékbemutatók. Ezeknek az elmúlt időben tapasztalható terjedésével és a BNV-t helyettesítő szándékával nem értek egyet. Más lehet ezek célja, sokkal inkább szűkebb szak­mai körnek szólhatnak és több hátránnyal is ren­delkeznek.Ezek közül néhány:— figyelembe véve a gyártók nagy számát és e formaelv terjedési gyorsaságát, az elm.últ né­hány hétben átlag heti 3 alkalommal került sói’ ilyen, többnyire vidéki bemutatóra, mely jelentős számú munkatárs egy-egy egész na­pos kiesését jelentette napi normális munka­menetéből. Ennek a további terjedése, vagy ily mértékű fennmaradása azzal a veszéllyel jár. hat, hogy ezeken a bemutatókon, azok nagy száma miatt nem a kompetens és a gyártók által várt személyek fognak megjelenni,— nem nélkülözheti egyetlen gyártó sem a nagy­közönség vé’eményót termékeiről. A  gyártó­művi bemutatók viszont kizárólag a kereske­delmi szakmai közvélemény állásfoglalására számíthatnak.— mivel a bemutatók nem kis része napjainkban, késő őszi hónapokban kerül megrendezésre, a nagykereskedelmi kiértékesítési akciók közben, vagy azok után, ami csökkenti a bemutatók hatékonyságát és jó vélemény esetén is a ko­rábbi bevásárlások miatt a kereskedők felté­telezhetően már konkrét igényeket nem tud­nak adni,— azt hiszem egyet érthetünk abban is, hogy ezen házibemutatókról a külföldi cégek elmaradása is hátrányt jelent.Néhány gondolat vállalatunk BNV-módszerta- náról: a Bútorkereskedelmi Vállalat a BNV-t el­sősorban szakmai fórumként törekszik kihasznál­ni. Ennek során— a BNV megnyitását megelőző napon évek óta mintegy 150—180 boltvezetővel szakmai bejá­rást rendezünk, ahol bár nem végleges körül­mények között, de a vásárlátogatók tömegétől nem zavartatva, szakmai vezetés mellett te­kintjük meg a kiállítást. Ezen alkalmakkor a kiállítók, gyártók egy-egy szakemberét előze­

tesen felkérjük bemutatott termékeik érdemi, szakmai ismertetésére, bemutatására. Meg kell mondanom, hogy ez eléggé változó színvona­lon szokott megtörténni. Vannak kiváló pél­dák is, akik évről évre színvonalas, jó ismer­tetést tartanak (pl. Balaton Bútorgyár, Zala Bútorgyár), de akad sajnos, nem egy olyan partner is, aki meg sem jelenik, vagy váratja a boltvezetőket, vagy igen csak felkészületlen kollégát biztosít a termékismertetőre. Két év tapasztalata alapján teljes határozottsággal mondhatom, hogy a nagykereskedelmi üzlet­kötések során markánsan érezhető a boltok vásárlásánál a BNV-termékismertetők színvo­nala,— a körbejárást követően szimpóziumon kerül sor a látottak értékelésére, ahol a szakmai kö­zönség mind a kiállítással, mind a következő évi ipari kínálattal kapcsolatosan ismerteti vé­leményét (VIDEO),— a BNV során rendszeresen intenzív tárgyalá­sokat folytatunk mint vevővállalati, mint ipar­vállalati partnereinkkel, ahol a szerződésköté­seken túl olyan intenzív tapasztalatcserére is sor kerülhetett, amely BNV-n kívül heteket vehetett volna igénybe,- a BNV lehetőségét törekedett vállalatunk piac­kutatások céljára is felhasználni, melynek so­rán boltvezetői megkérdezésekre, vásárlói meg­kérdezésekre és szakmai szimpóziumra került sor. Ezek közül a boltvezetői megkérdezések során kapott legfontosabb információkból is­mertetek néhányat:— Csökkent az ipar résztvevőinek száma, egyes termelők a szokottnál kisebb skálán állítottak ki.— Kedvezőtlenül hatott a BNV-re a K AN IZSA  Bútorgyár, a SZK IV, az Alföldi Bútorgyár hiá­nya.— A BUBIV majdnem az egész bemutatóterét az egyébként tetszetős NÖRA bútorcsaládra szen­telte.— A  Balaton Bútorgyár asztalai és székei nagyon tetszettek, de igazán újat ott sem láttak.— Óvatos biztonsági kísérlet volt a kiállítás, mert csak bevált formákat mutattak, sok volt a mély szín, a fekete és a sötétbarna.— Kevés új technológiát és ötletet láttak.— Hiányoztak a kiegészítő bútorok, például az öt­letes cipőszekrények.— Újdonság volt a vízágy.— Általában a Zala Bútorgyár kiállítása tetszett a legjobban.A  vásárlói megkérdezések a kiállítással kapcso­latosan hasonló értékelést eredményeztek. Érde­kes és figyelemre méltó viszont az a szempont, hogy a megkérdezéttek, akik véletlenszerűen let­tek válaszadásra felkérve, vidéki látogatók eseté­ben 76%-ban, Budapesti látogatók esetében 89%- ban terveznek fél éven belül bútorvásárlást. Ez a magas arányszám arra utal, hogy akik a bútor­kiállítást megtekintik, azoknak többnyire konk­rét vásárlási szándékuk is van, azaz ha másért nem, ezért sem lehet közömbös egy-egy iparvál-166 *  F A I P A R



lalat részvétele és ajánlkozása a BNV Otthon K i­állításon. Visszatérve a címre és feltéve kérdés­ként, kell-e, hogy a BNV tükre legyen a bútor­ipar helyzetének, árukínálatának? Véleményem szerint: nem.A  gyártott, futótermékek bemutatásának szín­tere, az értékesítés helye, az áruházak kell, hogy legyenek. Nem szükséges, felesleges, hogy pl. a RÉKA 10 év után is több üzlet után, a BNV-n is foglalja a helyet. Az Otthon Kiállításnak nem egy népgazdasági kiállítás célját kell maga elé tűznie, ahol a termelésről lehet áttekin­tést kapni, hanem egy ilyen nagyszabású ki­

állításnak az útkeresést, az új irányzatok be­mutatását, az ízlésformálást kell szolgálnia. Fel kell vállalni, hogy a bemutatott termékek még nem kaphatóak az üzletekben, de valós, reális és komoly cél legyen, hogy siker esetén hamarosan kaphatók legyenek. Amennyiben egyes gyártók­nak nincs anyagi lehetősége, vagy innovációja ah­hoz, hogy év, mint év a bemutatón ily formában jelentkezzen, úgy célszerűbbnek tartom ha ritkáb­ban, esetleg csak kétévente, de a teljes ipar va­lamennyi gyártóművének útkereső, újat bemutató, a vásárló véleményébe igényt tartó megjelenésé­
re kerüljön sor.



Kurusa László, a Zala Bútorgyár vezérigazgatójának előadása
Tisztelt Hölgyeim és Uraim!Az a tény, hogy a Bútoripari Koordinációs Tár­saság a BNV idején idén ismét megszervezte — közel 40 újságíró meghívásával — sajtótájékoz­tatóját, bennem megerősítette azt az érzést; mi­szerint iparunknak szándékában áll a kialakult kép és a közvélemény kedvezőbb irányú megvál­toztatása. Valóban, a bútoriparról az utóbbi évek­ben sok elmarasztaló, gyakran minden realitást nélkülöző vélemény fogalmazódott meg napila­pokban, tv-ben, rádióban. Most felvetődött a kér­dés a BNV-n való bútoripari jelenlétről. Miért zsugorodott a kiállítási területünk a korábbi te­rület 60%-ára, miért maradt távol több jelentős gyártó? Azután születtek a különböző teóriák: — nem tudnak a gyártók évente új termékeket produkálni (szerintem igen),—' vásáron nem születik üzlet (nem ez a döntő és nem is ez a vásár célja),— a gyárak saját bemutatót rendeznek és ott tá­jékoztatják a kereskedelmét,— a BNV sokba kerül.Ügy gondolom, ha az idei BNV-n a bútoripar nem is mutatta be teljes termékválasztékát, mégis jellemző bútoraival a Nemzetközi Vásár hangula­tos színfoltja volt. A  kiállítók törekvései látha­tóak voltak, a korábbi beruházások, fejlesztések új design-okat hoztak, amelyek sok esetben eddig nem alkalmazott technológiával készültek.Ahhoz, hogy a vásár szerepéről teljesebb képet kapjunk, igen röviden foglalkozni szeretnék an­nak történetével:Tudjuk, hogy vásárok már az ókorban is vol­tak és egyes ma is létező vásárokat (pl. Lipcse, Párizs) szinte megszakítás nélkül tartanak évente a középkor óta. Ezek a vásárok az adás-vétel szín­helyei voltak. Csak a múlt század végén alakul­tak ki az áruminta-vásárok, ahová már nem kel­lett az eladónak az áruját magával hozni, hanem abból csak mintát állított ki. Lényegében azon­

ban itt még mindig a helyszíni üzletkötés volt a jellemző. Néhány évtizede a helyszíni üzletkötés jellege háttérbe szorult. Ezért is nem lehet ma­gyarázata a távölmaradásnak az üzletkötés tény­leges hiánya, mert ma más a kiállító és a vásár célja.Magyarországon 1925 óta működik a BNV, kez­detben a Városligetben. A  vásár a II. világhábo­rúig évente került megrendezésre, majd 1948-tól ipari vásárként működött. 1958 óta ismét nemzet­közi vásár. A  nemzetközi vásárfejlődés tendenciá­jának megfelelően 1973-tól szakosodik a BNVtavasszal: beruházási javak nemzetközi vására, ősszel: fogyasztási cikkek nemzetközi vására.A kormány 1972-ben eldöntötte, hogy a Város­ligetből ismét park lesz és 1974-től Kőbányán, a mai helyén kerül megrendezésre.Ezután tegyük fel a kérdést: mi a vásár célja napjainkban?A vásárlátogatás célja, a tájékozódás a kapha­tó árukról, új termékekről, a műszaki fejlődésről. Ennek megfelelően nekünk kiállítóknak fő törek­vésünk az, hogy a vásár alkalmával kiállított ter­mékeink tájékozódást nyújtsanak a látogatóknak, a potenciális vevőknek, akikre olyan hatást gya­koroljon, hogy kapcsolatokat létesítsen, folyama­tokat indítson meg, amelyek végül eladáshoz ve­zetnek. Ezzel a vásár funkcióját tekintve propa­gandaeszközzé, médiává vált.Szokták azt is mondani, hogy akkor sikeres a vásár, ha a látogatók célja megvalósul. Amint mondottam, ez egyre inkább tájékozódási jellegű. Belátható, hogy a magánlátogatók is informálód­ni mennek a. vásárokra, szükségleteik kielégítésé­vel kapcsolatosan. Ugyanis sokkal kellemesebb a vásár területét bejárni, mint számos üzletet fel­keresni. Nézzük meg közelebbről, melyek a láto­gatók szándékai:— tájékozódás az újdonságról,
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— információ arról, hogy a szükségletek kielé­gítésének milyen összefüggő lehetőségei van­nak,— ismeretszerzés,— szórakozás,— vásárlás.Fontos, hogy mi, kiállítók adjunk alkalmat a tájékozódásra, tárgyalásokra, kapcsolatteremtésre. Ezt mindenki a saját elképzelése szerint teszi (pa­vilon kialakításával, installációval, információval, tárgyalóval, prospestusokkal, vásári kiadványok­kal stb.). Teljesen jogos az az álláspont, hogy a kiállításokon, különösen a nemzetközi vásárokon való részvétel nemcsak közvetlen vevőkre, fogyasz­tókra kíván hatást gyakorolni, hanem mindazok­ra, akiknek a vállalatról alkotott véleménye fon­tos lehet.Mindezeket egybevetve úgy vélem, fontos a vá­sár és a Zala Bútorgyár minden esztendőben az őszi BNV-n következetesen részt kíván venni.Lényegesnek tartom azt a szakmai véleményt, hogy itt az ideje, hogy a vásárok eredményességé­nek vizsgálata többet jelentsen mint a tervek és tények összehasonlítását. A vásár eredményessé­gének vizsgálatát a célok meghatározásával kell kezdeni és ezekből vezethetők le az eredményes­ségi mutatók, amelyek lehetnek:— mennyiségi jellegűek: adatok, számok;— minőségi jellegűek: nyilatkozatok, vélemé­nyek, elismerések.Fontos a kiállító részéről:
— milyen a kiállítás információs készsége? személyi információ (személyzet révén), tár­gyi információ (kiállított bútorok révén);
— milyen a kiállítás attraktivitása?vonzó-e a stand és milyen ezáltal a vállalat 

goodwill-je.Szükséges, hogy a vállalat stratégiájában helye legyen a BNV-nek és mindazoknak a vásárok­nak, ahol részt vesz, hiszen ahhoz, hogy pozitív 
image alakuljon ki, azt nem lehet a véletlenre bíz­ni. A  pozitív image kialakulásában fontos sze­rephez jut a médiák megfelelő kiválasztása. Te­hát mindazok a reklámeszközök, amelyek a vásár alkalmával a kommunikációt elősegítik, pl.: a ki­alakított stand, reklámfeliratok, prospektusok, gyári ismertetők, híradók, védjegy, a rádió, tv-, videó-filmek, reklámok. Tehát a médiák közé so­roltam a vásári standot is, ami a verbális és vi­zuális információk legfontosabb színtere. A ki­állítási stand a cégre jellemző összképet mutatja 
meg (színeiben, szlogenben, grafikában stb.). Mind­ezekből látható, hogy még többet kell tennünk az egyedi vállalati arculat kialakításában. Nagyon fontos a közvélemény formálása, a jó közönség­kapcsolat, a kapcsolatok létrejötte, a PR; a pub­lic relations. Ügy érzem, a magyar bútoriparnak ez egy gyenge pontja és kapunk is, mint elöljá­róban mondtam, sokszor méltatlan elmarasztalást főként a hírközlésben.Engedjék meg, hogy előadásom során megem­lítsem nemcsak a hazai, hanem a külföldi bútor­kiállításokon való részvételünket. Mi is ma a ma­gyar gyakorlat?

— a gyártók bejelentik a szervezést bonyolító külker vállalatnak; hány m2 területet igé­nyelnek, rendszerint a m2-ár függvényében;— ezt a külker vállalat összeadja és igényli a területet;— ezután elkészülnék a vásári bútorok vagy egyedi, vagy a sorozatgyártás darabjaiként;— minden stílusbeli előzetes egyeztetés nélkül kerülnek a külföldi kiállításokra a bútorok;— mi is lesz ennek az elkerülhetetlen eredmé­nye:a) A legjobb lakberendező sem tudja a heterogén bútorválasztékot úgy összeállítani a standon, hogy az egy egységes szellemben jelenhessen meg.b) így lesz egy vegyes kép a magyar bútorokról, ami nem kedvező és nem mutatja meg válla­lataink eszmei értékét, jó üzleti hírnevünket, a good wilt.Természetesen van és remélem lesz erre meg­oldás, hogy összefogottabb legyen és jobb képet nyújtson a külföldön rendezett magyar bútorki­állítás.Talán nem szerénytelen, ha azt mondom, ma már a gyárak, szövetkezetek többet tudnak, mint amennyit elárulnak ezek a kiállítások. Ezt bizo­nyítja az a tény is, miszerint évekre visszamenő­en a bútorexport évente 30%-kal növekedett a tőkés piacokon. Tapasztalatom, hogy a magyar bú­torok külföldi elismertsége jobban javul, mint belföldön. Ezt jobb piacismerettel, a közönségkap­csolatok és kommunikáció hatékonyabb fejlesz­tésével és egy stabilabb árfolyam- és árpolitiká­val látom megoldhatónak.Ma még igen sok kritikát kap a bútoripar még akkor is, ha a több évtizedes múltra visszanyúló kereskedelem—ipar; ipar—szállítók már klasszi­kussá váló labdadobálása örvendetes módon meg­szűnőben van. Most már a vádaskodások helyett inkább keressük azokat a pontokat, ahol érdekeink közösek és a megegyezés létrejöhet. A  bútorgyá­rak, -szövetkezetek — ha a nagymértékű állami elvonások miatt — szerényebb mértékben is, de az utóbbi években és jelenleg is arra törekedtek, hogy technikájukat korszerűsítsék, technológiáju­kat továbbfejlesszék, hogy nyitottak és fogadóké­szek legyenek az új kezdeményezésekre, az új anyagok alkalmazására, a piaci igények jobb ki­szolgálására, új design-nek bevezetésére.Ezekre hadd mondjak néhány példát:a) Technikai korszerűsítések: változó mértékben minden gyárban van. Nagyobb fejlesztések van­nak a Balaton Bútorgyárban, Bácska Bútor­ipari Vállalatnál, Cardó Bútorgyárban, Kani­zsa Bútorgyárban, a SZKIV-nél, a Zala Bútor­gyárban és még lehetne folytatni a felsorolást.b) Ü j technológiák: m e g m u n k á l á s b a n :  pro­files élek, bemarásos eljárások (pl. Renáta); 
f e l ü l e t k e z e l é s b e n :  pigmentált felületek, pácok, UV-lakkok stb.c) Üj anyagok: MDF-lapok, tükörfóliák (Rich­mond) ínterspan által gyártott lapok, fóliák, maláj fafajok.168 ★ F A I P A R



Itt szeretném megjegyezni, hogy rendkívül fon­tos egy gyárnak arról tudni a fejlesztő munkájuk során, hogy partnereik miben segíthetik és mely területeken_ történik fejlesztés. Ez a kapcsolatte­remtés a felhasználók és szállítók közös feladata, a kormányé és az irányító szerveké pedig az, hogy ezeket a hasznos együttműködéseket szabályozó­kon és így a vállalatok érdekeltségén keresztül elősegítse.
d) Piaci igények és desig-nekLátható volt a BNV-n sóik korábban a kereske­delem által igényelt bútortípus, pl. elemes rend­szerek, tagoltabb bútorok, kisbútorok, elektro­akusztikai bútorok, iroda- és konyhabútorok, la­kó- és hálószobák sokféle színben, összeállításban, és egyre igényesebb kivitelben.Tudjuk azonban mi iparosok, hogy ami most van, az még jócskán lehetne jobb, szebb és en­nek tudatában végezzük dolgunkat, a fejlesztésein­ket, aminek reméljük, meglesz az eredménye, és amin most fáradozunk, azt egyszer a szélesebb közvélemény is elismeri majd. Itt azonban van még valami, amit meg kell jegyezni, ami segít­hetné az iparunk helyzetét. Korábban is sokat hangoztattuk, hogy az alkalmazott nagy mértékű állami elvonás mennyire korlátozza a gyárak fej­lesztésre fordítható forrásait. (Ahogy ezt most lát­juk, egyelőre ez inkább romlani és nem javulni fog.) Ennek ellenére a korszerűbb technika be­szerzését, a beruházásokat segíthetné:— a behozott gépek és eszközök vámcsökken­tése, egyes esetekben a vámok megszünte­tése;— az élenjáró technikát honosító beruházások­nál az Á FA  csökkentése;— vagy a gyártmányfejlesztés költsége levon­ható lenne az adóalapból.Ezekre külföldön vannak példák az olyan ipar­ágaknál, amit ugyan nem húzó ágazatnak nevez­

nek, de kedvező jövedelemtermelő képességük és jó az export- és importarányuk. A bútoriparnak minden ellenkező híreszteléssel szemben jó a jö­vedelemtermelő képessége és sok más kedvezmé- nyezettebb iparágnál kedvezőbb az export-import szaldója.
összegezveMa bútoriparunkat, annak helyzetét tisztán le­mérni a BNV-n nem lehet, mert annak ellenére, hogy egyfelől a romló lehetőségekhez képest a vásár képe véleményem szerint túl jó, másfelől a felületesen megfogalmazott piaci igények kifor­ratlanok, igen gyakran az árak feszegetésénél meg­állnak, majd ennek kapcsán az igények megfogal­mazása nehezen kiszámítható. A  vásár azonban fontos, mivel az évenkénti megmérettetés továb­bi fejlesztésekre sarkall, jelenlétünk a piacon ez­zel teljesebb és mint legfontosabb reklámeszközt tekintjük.
KövetkeztetésTöbb piacon eladható termék legyen a gyáraknál kidolgozva, dokumentálva, ami bevezetésre elő van készítve. Piaci és marketingmunkánkkal job­ban kell szolgálni a vállalati image-t, a szubjek­tív értékítéletek összességét. Ehhez elengedhetet­lenül fontosnak tartom a Budapesti Nemzetközi Vásárt és az év közben végzett marketingmun­kát. Fokozottan figyelve a piacot, vállalati stra­tégiánkba még jobban beépítendő a kommuniká­ció szerepe: a személyi és tárgyi információs kész­ségünk fejlesztése, hogy a kül- és belföldi vásá­raink belső attraktivitása határozottabban növe­kedjék.Ezt a kommunikációs készségünket ajánlom töb­bi iparostársam nevében a kül- és belkereskede­lem, az alapanyaggyártók és minden szállítónk javuló üzleti és emberi kapcsolatához.





Az irodabútor-gyártás fejlődése a Garzon Bútorgyárban
K o v á c s i k  K á r o l y

Az elmúlt 10—15 évben a bútoripar rekonstrukciója lehetővé tette, hogy 
az ipar a korszerű irodák igényeinek kielégítésére funkcióteljesítés, va­
lamint ergonómiai és esztétikai szempontból magas színvonalú bútoro­
kat gyártson.

A szerző a Garzon Bútorgyár ez irányú tevékenységét mutatja be — 
az igényeket és a technikai fejlődést jól követő fejlesztései — az ALFA 
irodabútor-család különböző változatain, a KG SENATOR irodabútor­
családon és a START irodabútor-családon keresztül.

A cikk tartalma arra is példa lehet, hogy a háttéripari és kooperációs 
kínálat ellenére hogyan lehet jó szervezéssel, gyártmányfejlesztési és 
technológiai együttműködéssel a legkorszerűbb termékekhez is alkalmas 
alkatrészeket és részegységeket beszerezni, illetve gyártatni.

Gyártörténeti áttekintés:

A Székesfehérvári Bútoripari 
Vállalat jelenlegi arculatát 1973- 
ban a bútoripari rekonstrukció so­
rán kapta meg. Akkor telepítették 
a jelenleg is működő és meghatá­
rozó technológiát, amely a lakos­
ság széles igényeit kielégítő búto­
rok gyártását célozta meg. Ezt a 
célt a legjobban szolgálta, az ak­
kor modernnek tekinthető hideg- 
kasírozási technológia, melynek 
során PVC-lapfóliát diszperziós 
PVAC-ragasztóval nagy termelé­
kenységgel lehet felragasztani, az 
utólagos felületkezelés teljes mel­
lőzésével. Ez a technológia jelen­
leg is meghatározó a vállalat bú­
torgyártásában, amely időközben 
egyik sikeres elemes lakossági bú­
toráról Garzon Bútorgyárra vál­
toztatta nevét. A gyár jelenlegi 
létszáma 625 fő, alaptevékenysé­
gének árbevétele 690 mFt, ebből 
21% az irodabútor.

■2. ábra. Aluminiumvázas ALFA bútorral berendezett irodák

Az irodabútor-gyártás fejlődése:

Már a 70-es évek közepén vi­
lágossá vált, hogy az országnak a

lakossági bútoron kívül modern 
irodabútorra is szüksége van. Ek­
kor született meg több kezdeti 
próbálkozás után az ALFA iroda­
bútor-család, amely szakított a 
hagyományos íróasztalok stílusá­
val és amelyet keresettsége miatt 
kisebb-nagyobb átalakításokkal 
ma is gyárt a vállalat. A cél az volt, 
hogy olyan modern vonalvezetésű 
elemes irodabútor-családot fejlesz- 
szünk ki, amely különböző rendel-  
tetésű irodák komplett berende­
zésére szolgált. Ennek megfelelő­
en különböző méretű íróasztalok­
ból áll, melyek alá tetszés szerinti 
fiókos, ill. polcos tároló egységek 
csatlakoztathatók.

Ugyancsak megoldott a külön­
böző író- tárgyaló- és gépíróasz­
talok „L” és „T” alakú kapcso­
lása. A szekrények méretezése 
olyan, hogy mélységben az „Evo- 
lut” magasságban pedig az „Ad-
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ria” dossziék befogadására is al­kalmas legyen.Egyébként a szekrények is többcélúak, felsőruhák akasztásá­ra és bemutató jellegű tárolásra (üvegajtós elem) is alkalmasak. A  családot dohányzóasztal és vi­rágállvány teszik kompletté.Vázszerkezete natúr eloxált alu­míniumprofil, ami lehetővé teszi a szétszerelt állapotban történő szállítást, raktározást. Színe az ak­kori ízlésnek megfelelően kék és olivzöld (lásd 1—2. sz. ábrák). Ké­sőbb, főleg az igényesebb klasz- szikus ízlésű vevők részéről fel­merült az igény fautánzatú kivi­telre. íg y , 1977-től, már natúr tölgy, ill. mahagóni színben is gyártotta a vállalat, melyhez pá­colt tömör fa lábszerkezet tarto­zik (lásd 3—4. sz. ábrák). Ebben a kivitelben gyártották a 80-as évek elejéig, amikor is a közízlés a harsány, színek felől, a mele­gebb színek felé tolódott el. Ezért a színes kivitelben elő­ször a kék, majd a zöld he­lyett a mogyoró—barna szín­kombinációjú kivitel gyártására tértünk át, amihez sötét bronz- színűre eloxált vázszerkezetet alkalmazunk (lásd 5. sz. ábra). Ezzel együtt bizonyos konstruk­ciós korszerűsítéseket is végre­hajtottunk, pl. megfelelő, össze­építhető szerelvények alkalmazá­sával a fiókos konténerek kivéte­lével, valamennyi elemet lapra szereltté tettük, az ajtókat nyíló­ról kevésbé helyigényes toló ki­vitelűre alakítottuk át (lásd 6. sz. 
ábra), a jobb helykihasználás cél­jából egyajtós és magasítószekré- nyek is készültek, az ajtók, fiók- elők süllyesztett fogantyút kap­tak, a fiókok csendes, nagy teher­viselő képességű, golyós alumíni­umteleszkópra kerültek. Jelenleg ebben a kivitelben készül az AL­FA irodabútor. Népszerűségére utal, hogy a 12 év alatt összesen 
több mint 1 Mrd Ft értékben gyártottak belőle, többek között olyan megrendelőik is voltak, mint a Magyar Televízió, Külke­reskedelmi Bank, Pénzintézeti Központ, szombathelyi, kecske­méti pártbizottság, veszprémi OTP, Budapest, V . kér. OTP, M ÁV, Belügyminisztérium.A bútorcsalád az 1976. évi, őszi 
BNV-n nagydíjat nyert.

7—8. ábra. A vásári nagydíjas KG—Senator irodabútor-család

Az A LFA  utolsó átalakításával egy időben kezdődött el egy egé­szen új bútorcsalád kifejlesztése, amely a K G —SEN ATOR (lásd 7 
—8. sz. ábrák) elnevezést kapta. Erre azért volt szükség mivel időközben olyan további igények merültek fel az irodabútorokkal szemben, amelynek az A LFA  még átdolgozott kivitelben sem felelt meg. Néhány ezek közül: lekere­kített formák, különböző íróasz­talkapcsolási és tárgyaló alakza­tok, keményebb, kopásállóbb asz- tallapfelület, általában elegánsabb megjelenés. Ezeket az igényeket 

az alábbi módon sikerült kielégí­teni:— az asztallapok 30 mm vtg. for­gácslapból készültek, lekere­kített éllel, melyre nagy ke­ménységű, melamingyantával átitatott borítólemezt ún. „post forming” eljárással dolgoztuk rá;— ugyanilyen eljárással készül­tek a fiókos konténerek és az alacsony szekrények tetejei is;— a lábazatok pácolt, lakkozott tömör fából készültek, a ta­laj egyenetlenségéhez igazodó, magassági állítási lehetőséggel;172 ★ F A I P A R



9. ábra. „P”-alakú vezetői tárgyaló-íróasztal, „START”-elemekből

10—11. ábra. Személyiszámítógép- és írógéphasználattal kombinált 
munkahelyek, „START” irodabútorból

— szekrényei tolóajtósak, így nyitáskor nem igényelnek kü­lön helyet, és három magassá­gi variációban készülnek;— az asztalok (2-féle tárgyaló, 3-féle íróasztal) önálló és so­rolt kivitelben is használhatók.— a 45°-os sarokasztalok segít­ségével U, O, S vagy kör ala­kú formációk is elérhetők;— az irattároló konténerek (füg­gesztett és görgős kivitelben is készül) fiókjai golyós alumí­niumteleszkóp segítségével könnyen mozgathatók, zárását központi biztonsági zárral ol­dottuk meg;— a választékot az előzőekkel harmonizáló, praktikus kiegé­szítőelemek — gépíróasztal, dohányzóasztal, telefonasztal, virágtartó — teszik teljessé;— a lábak barnák, a lapfelületek beige—barna színkombinációi­ban készülnek, ami meleg t6- nust ad az irodának.A gyártmánycsalád az 1985. évi, 
őszi BNV-n nagy dijat kapott. Gyártását sajnos egy év után (ez­alatt 10 mFt értékben gyártottak belőle) kénytelen volt a gyár megszüntetni, aminek több oka is volt. Néhány ezek közül:— a post forming lemez nagyon drága és csak devizáért volt beszerezhető;— a keményfa lábazatokra nem találtak olyan gyártót, aki megbízhatóan, jó minőségben és elfogadható áron szállított volna;— a post forming eljárással tör­ténő borítás kis termelékeny­ségű művelet.Ekkor kezdtek el foglalkozni egy újabb, a közben eltelt időszak esztétikai és funkcionális igényei­hez igazodó, minden eddiginél korszerűbb irodabútorcsalád ki­fejlesztésével. Ez a „ST A R T ” ele­
mes irodabútor-család (lásd: 9—12. 
sz. ábra). Ennek a bútornak a ter­vezésénél a mind szélesebb kör­ben elterjedő személyi számító­gépes technika elhelyezése, al­kalmazása is figyelembe lett vé­ve. A  bútor egyesíti magában az A LFA konstrukciójának alapel­vét és a K G —Senator tetszetős megjelenését, gazdagabb funkcio­nális és esztétikai tulajdonságok­kal felruházva.
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A  bútorcsalád 65 különböző 
elemből épül fel (lásd 13. sz. áb­
ra).

Konstrukció, külső megjelenés:— A  bútor beige színű, struktu­rált laminált forgácslapból ké­szül, ami nagy fizikai, mecha­nikai és vegyi ellenállást biz­tosít a felületnek;— az asztalok, térszekrények, vi­rágtartók, terminálasztalok lá­bazatai sötét bronzszínűek, extrudált alumíniumprofilból készülnek, kábelcsatornaként is szolgáló, barna PVC-takaróléc- cel borítva. Ugyanez a takaró­léc ad karaktert a szekrény­sornak a láb- és homloklécek, ill. az állóoldalak borításaként;— az asztallapok merevségét nö­veli az élekre rádolgozott (ön­tött) barna PUR-vastagítás, amely a rugalmas élvédelmen 12. ábra. A „START” irodabútor szekrényei nagy iratbefogadó 
kapacitásúak

А .

típ
us
ok

Íróasztalok
800 mm mely

íróasztalok
600mm mély

Gépíró - 
asztalok

Tárgyalóasztalok 
800mm mély ’

Tárgyalóasztalok
600 mm mély

Dohányzó - А
asztatok :i

Méret Jel Mórét Jel Méret Jel Méret Jel Méret Jel Méret Jel

A
sz
ta

800 • 80 0  Ж 740

1200 «8С0 ж *40

А 808

А 812

800 ж 60 0  ж 740

1200 ж 600 ж 740

А 808

А 612

800 ж 600 ж 880

1200 ж 600 ж 680

G 608

G 612 1200 ж60 0  Ж 740 T 612

800 ж SOO ж 486

1200 с 600 »486

D 608

D 612

1000 ж 800 ж 740 А 816 1600 ж COO я 740 А 616 1600 ж 800 . 740 T 816 1600 ж 600 x 740 T 616

1600 ж 800 к 740 А 818 2200 ж 800 ж 740 T 822

Labazat А 800 Labazat А 600 Lábazat G 600 Labazat T 800 Lábazat T 600 Lábazat D 600

2 'CO

ó  05 :□ U.

F 871

F 872

е

F 671

F 672

rt Г

i

F 661

F 662

G e p a ^ ^ ^

A 881

A
1 °

A 800 
iab er

én
ye
k

:a
t:
S
40
0

кж0

S 122

p
z

я
4 > ^

А

G 891 G 691
---
---
- 

I 

da
lo
kh
oz
,

A Printer
kocsi 

P 561

T  3

P 500 
láb

(0 -» " И  5

1 1  S 081 I *  s  08:

•o (Л W  i

rá
gt
ar
tó
k

□r
gö
s
tá
ro
l

G 892 G 692

m
m
él
y
а

1 090 1 060

« S tA

ö
О

s ÍÚ JO <0
J  1  V 121 a ’  V 0 4

Е а И 1 045

У -
>

0 о
О —IL. J Л 9 Г Г

J
Monitor íi л* 1 со \ /i ä

G 893 G 693 1 SOO ___ ) állvány
M 411

M 400 UÁ/ u ^  U ©

ív
ek ) 030

láb csak az ívek ónálló 
oswsép ítészhez!

láb

3AR3X

13. ábra. A „START” irodabútor 65-féle elemből áll
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kívül az esztétikai hatást is nö­veli. Hasonló kontrasztos élvé­dő anyaggal vannak ellátva a fiókelők és az irattárolók te­teje;— a fiókok speciális, rekeszekre osztható, fröccsöntött műanyag szerkezetek, melyek golyós alumíniumteleszkópon mozgat­hatók;— az ajtók és fiókok biztonsági zárral vannak ellátva. A  bú­torral jól harmonizál az Ipar­művészeti Vállalat esztétikus fogantyúja;•— az egyik szekrény tolóajtós (helytakarékos), az egyik szek­rény üvegajtós kivitelű;— a bútorcsalád a fiókos irattá­rolók kivételével teljesen lap­ra szerelt kivitelben kerül a vásárlóhoz.
Funkció:Az elemek sokfélesége rendkí­vül széles felhasználási lehetősé­get biztosít.Be lehet vele rendezni irodá­kat, vezetői munkahelyet, tár­gyalótermet, számítógépes mun­kahelyeket.— az íróasztalok méretei a veze­tői asztaltól az ügyintézői mun­kahelyen keresztül, a gépíró­asztalig, 9-féle méretben ké­szülnek, az utóbbiak derék­szögben is csatlakoztathatók az íróasztalokhoz;— egyes asztalok elektromos csat­lakoztatási és elosztási lehető­séggel, kábelcsatornával és 

zárható kábelkivezető nyílással vannak ellátva;— a különböző szögű íves aszta­lok segítségével „U ” és kör­tárgyalók is összeállíthatók;— a görgős és függesztett tárolók és a térszekrények különböző méretű iratok, kartonok, kazet­ták tárolására, kihúzható ta­bulettjük, írószerek rendszere­zett elhelyezésére szolgál;— a személyiszámítógép-terminá- lok tárolására, ill. működteté­sére szolgálnak az ergonómiai szempontok figyelembevételé­vel kialakított monitorállvány, printerkocsi (ezek mobilak) és a gépasztal;— szekrényei nagy befogadóké­pességű, tetszőleges méretű és összetételű falakká építhetők, áthidaló segítségével akár aj­tó, és villanykapcsoló is köz­refogható;— a megfelelő munkahelyi ente­riőr kiegészítőelemei dohány­zóasztalok és virágtartók.
A  „START” irodabútor-család az 1988. évi, őszi BNV-n az Ipari Minisztérium gyártmányfejleszté­si pályázatán I. díjat nyert. Ez­zel egy időben indult a bútor so­rozatgyártása. A  gyártás rendkí­vül kiterjedt kooperációs alapok­ra támaszkodik. Összesen 15 koo­perációs partner állítja elő és szál­lítja be a különböző extrudált, fröccsöntött és forgácsolt fém- és műanyag alkatrészeket, szerelvé­nyeket, melyekhez — a háttéripa­ri kínálat rendkívüli szűkössége 

folytán — nemcsak a konstruk­ció kialakítását, de a szerszám­gyártást, próbafuttatást is a Gar­zon Bútorgyár gyártmányfejlesz­tőinek kellett koordinálni, ellen­őrizni.Az 1988-as év IV. negyedévé­re 20 millió Ft értékű START irodabútor termelését és értéke­sítését tervezi a Garzon Bútor­gyár, 1989-et a felfutás évének tekinti.Gyártása a legkorszerűbb gé­pekkel, eszközökkel történik: a szabást programvezérelt, GIBEN gyártmányú lapszabászgép, az íves lapok méretre munkálását gyé­mántszerszámmal dolgozó, ugyan­csak teljes egészében computer­rel irányított, ROVER típusú kombinált fúró-felsőmaró gép végzi. A  poliuretán éllezárás UNIPRE márkájú, kétkomponen­sű öntőgéppel és a célra speciá­lisan készített öntősablonnal tör­ténik. Maga az egész gyártási fo­lyamat egy új üzemcsarnokban történik.A  bútor ún. „lapra szerelt” ál­lapotban, hullámlemez dobozokba van csomagolva, ami a teljes vé­dettségen túl, könnyű kezelhető­séget biztosít a raktározás és szál­lítás során, összeszerelését a mel­lékelt szemléltető használati-szere­lési útmutató alapján, speciális összeépítő szerelvényekkel a hely­színen kell elvégezni. Igény ese­tén a bútorgyár segítséget nyújt a rendelés összeállításához, ill. a szereléshez.





A lízing, mint a technikai megújulás egyik lehetősége
D r. T ó t h  S á n d o r  L á s z ló

A fafeldolgozó-ipari gépek behozatalának gyakorlatában az utóbbi 
években honosodott meg és egyre inkább terjed a lízing, a gépbér­
letek egyik speciális változata. Magyarországon is egyre több vál­
lalat, társaság foglalkozik lízingügyletek bonyolításával. A lízing 
fogalma, jellemzői és fajtái után egy hazai és egy NSZK példán ke­
resztül olvashatunk összehasonlításáról a gépimporttal. A lízing­
díjtételek emelkedési üteme elma.ad a hitelkamatlábak növekedésé­
től, s bár összességében drágább, mint a gépimport, alkalmazása 
számos olyan előnnyel jár, amely kedvezően befolyásolhatja az 
igénybe vevő vállalatról alkotott képet, a vállalati mérleget.

A technika megújítására az utóbbi időben az ex­
portnöveléshez kapcsolódó gépbehozatal bizonyult 
a leginkább járható útnak. A gépbehozatalon be­
lül is növekvő tendenciát mutat a  lízing, a gép­
bérletek egyik speciális, egyre jobban terjedő vál­
tozata azzal, hogy gazdaságossága eléggé vitatott. 
Mivel a lízing jelentősége egyre növekszik, ismer­
kedjünk meg közelebbről is e gépbeszerzési lehe­
tőséggel, próbáljuk meg összevetni az importtal. 
Ennek során elkerülhetetlen lesz az egyes beho­
zatali módoknál érvényesülő gazdasági terelők ha­
tását. az egyes költségösszetevőket is figyelembe 
venni.

1. A gyártásfejlesztés útjai

A technika megújítását szolgáló gyártásfejlesztés 
megvalósulhat:
— a meglévő gyártási profil bővítésével, korsze­

rűsítésével, amikor is nagyjából ugyanazokat a 
termékeket gyártjuk, csak többet, korszerűb­
ben, vagy

— új profil létrehozásával, amikor is termékstruk­
túra-váltást hajtunk végre, s ennek keretében 
teljesen új termékek gyártására is sor kerül.

Különbséget tehetünk aszerint is, hogy a gyár­
tás, tágabb értelemben a termelés
— a technika megvásárlásával korszerűsödik-e. Ez 

esetünkben beruházást, legtöbbször gépimpor­
tot jelent vagy

— a termelési tényezők egy részét — esetünkben 
a gépeket — kölcsönözzük anélkül, hogy tulaj­
donunkba kerülnének.

A gyártási folyamatok fejlesztéséhez szükséges 
gépek beszerzése hazai gyártóktól általában nem 
oldható meg. Viszonylag kicsi a szocialista orszá­
gokban gyártott gépek választéka is, s a  fejlett 
kapitalista országokból származó gépekhez viszo­
nyítva kapcsolódó szolgáltatásaik is szegényeseb­
bek. Devizaínséges időkben a kapitalista országok­
ban gyártott gépek üzembe állításánál a vásárlás 
mellett, illetve helyett a lízinget is magában fog­
laló gépbérlet jöhet számításba. A MÉM erdőgaz­
dálkodási és fafeldolgozási ágazatának gépbeho­
zatalában az 1986—1989 közötti időszakban a gép­
import és a lízing arányának forint összegekből 
számított %-os változását az 1. táblázat adatai 
tükrözik.

A bútorgyártásban is legalább ilyen mértékű, 
vagy még magasabb lízingarányok tételezhetők 
fel. Legalábbis erre utal öt nagyobb bútorgyártó 
(SZKIV, TISZA, GARZON, SZATMÄR, KANIZSA) 
1986—1990. közötti gépbehozatalában a 66,5%-os 
lízingarány, a 33,5%-os gépimport mellett a fej­
lesztéseknél.

A fafeldolgozó-ipari gépek beszerzésénél a lí­
zinggel gyakorlatilag 1986-tól lehet számolni. E 
gépbérleti mód növekvő aránya is indokolja, hogy 
közelebbről megismerkedjünk fogalmával, jellem­
zőivel, azzal a megjegyzéssel, hogy gazdaságossá­
ga a gépberuházáshoz képest a mindenkori gaz­
dasági szabályozók alakulásának függvényében vál­
tozhat.

2. A lízing, kialakulása, elterjedése
„A gazdagság titka inkább a használatban, mintsem 
a birtoklásban van” — fejtette ki már Arisztote­
lész. Görög hajók bérleti szerződései időszámítá­
sunk előtti 350-ből maradtak ránk. Velencei ha­
jósok hajótartozékokra vonatkozó bérleti szerző­
dései ismeretesek 1400 évvel későbbről.

Az újkori bérlet századunk első felében indult 
rohamos fejlődésnek az USA-ban. A Német Szö­
vetségi Köztársaságban 1952-ben alapították az el­
ső lízing társaságokat, amelyekből 1985-ben már 
mintegy 700-at tartottak nyilván. A lízing a 70- 
es, 80-as években különböző méretekben és arány­
ban az egész világon elterjedt.

A fejlett tőkés országok gazdálkodási gyakorla­
tában az átmenetileg szükséges gépek, berendezé- 
seK használatba adásával beruházás-finanszírozási 
alternatívaként alkalmazzák a gépbérlet e formá­
ját. Magyarországon is, mint ahogy a számadatok

1. táblázat

A gépimport és a lízing aránya a MÉM—EFH 
gépbehozatalában 

1986—1989
Me.: % (MFt)

Év Gépimport Lízing

1986 67,4 32,6
1987 55,1 44,9
1988 várh. 87,6 19,2
1989 terv 65,4 41,3
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bizonyítják, az elmúlt években alakultak ki azok a szervezeti formák, finanszírozási módszereik és gazdasági szabályozási keretek, amelyek elősegí­tették a lízing elterjedését.A lízing a gyakorlatban olyan finanszírozási for­ma, általában olyan szerződés, amely díjfizetés el­lenében adott vagyontárgy használati jogát biz­tosítja az átvevőnek. A vagyontárgy megszerzése (finanszírozása) külső forrás igénybevételével jár.Általánosabban a lízing a beruházási tőkejavak beszerzése és előre meghatározott időtartamra szó­ló bérletbe adása rendszeresen (folyamatosan) fi­zetendő használati (bérleti) díj fejében.A külföldről behozott vagyontárgyak esetében a devizában előre meghatározott nagyságú bérle­ti díjat több évre elosztva kell megfizetni, illetve elszámolni. Ezzel együttjár az adott deviza-forint árfolyamváltozásának kockázata is.A lízingszerződésnek a következő két alaptípu­sát különböztetjük meg: operatív lízing és pénz­ügyi lízing. A pénzügyi lízingnél a bérbeadott be­rendezés használati jogát külső tőkével finanszí­rozzák. Az operatív lízingnél általában nagyobb szerepet kapnak (a bérbevevő költségére végzett) olyan kiegészítő szolgáltatások, mint a javítás, a karbantartás és a biztosítás. Magyarországon az eddigiek során a finánc (pénzügyi) lízing terjedt el, de a lízinggel, mint tevékenységgel egyre több vállalat, intézmény foglalkozik, s megjelentek a már erre specializált vállalkozások is. A további­akban a pénzügyi lízinggel foglalkozunk részlete­sebben.
3. A lízing gyakorlataAz eddigi tapasztalat szerint a lízing olyan esz­köznek bizonyult, amellyel a vállalatok a külön­böző pályázatokban vállalt kötelezettségük telje­sítésének gépi-technikai feltételei, részben leg­alábbis biztosíthatók.Az ügylet — leegyszerűsítve — úgy zajlik le, hogy a bérbevevő a beszerzés finanszírozásához (harmadik felet vesz igénybe, aki a bérbevevő kí­vánságának megfelelő berendezést a gyártótól, vagy szállítótól megvásárolja, majd a szerződés­ben meghatározott feltételek mellett és időtartam­ra, meghatározott bérleti díj fejében a bérbevevő­nek használatra engedi. Ilyen három résztvevős lízingügylet sémája látható az 1. ábrán.

2.ábra. A határokat átlépő líz in g  tágabb érteledben

Az exportfejlesztő pályázatokhoz kapcsolódó és ezáltal az országhatárokat átlépő lízingügyletek során 4—6 szerződés, illetve megállapodás szüle­tik, s ugyanennyi intézmény, vállalat kerül egy­mással jogviszonyba, illetve kapcsolatba: a gép gyártója, illetve szállítója, a finanszírozó, illetve a bérbeadó, a bérbevevő, illetve az exportáló cég. Ezek között külkereskedelmi, termelő vállalat és bank egyaránt megtalálható. Ilyen tágabb érte­lemben vett lízing sémája látható a 2. ábrán.

4. A lízing jellemzői, fajtáiA gyakorlatban nem egyszer úgy vetődik fel a kérdés, hogy vétel, vagy lízing legyen-e a gépbe­szerzés módja. Emiatt is a lízing jellemzőit a gép­importhoz való hasonlításban célszerű vizsgálni. A  lízing előnyei közé a következők sorolhatók:— a bérleti díj költségként számolható el,— a gépbehozatal finanszírozása külföldi forrás­ból történik, így— nem terheli a bérbevevő vállalat saját tőkéjét, — a banknál még az a vállalat is lízingképes le­het, amely már nem hitelképes, de a lebonyolí­tó bank a szükséges garanciát vállalja,— a bérleti díjat nem egyszerre, hanem több év­re széthúzva, részletekben fizetik.Az említett előnyök mellett a lízing hátrányai között, összehasonlítva a legtöbbször bankhitel igénybevételével megvalósuló importbeszerzéshez, a következőket kell mindenképpen megemlíteni:— adott vállalati pénzügyi lehetőségek mellett csak rövidebb távon biztosít gépbehozatali le­hetőséget, mivel a bérleti díjak halmozódása nagyon leterhelheti a vállalat pénzforrásait. Ebben az esetben amortizáció hiányában nincs visszapótlási lehetőség, valamint- - az összességében általában magasabb díjtételek, ami népgazdasági szinten végül is többletki­adáshoz vezet. Ez utóbbi megállapítás a bérbe­vevő vállalat esetében már nem ennyire (volt) egyértelmű, mivel a lízingdíj költségként szá­molható el.
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2. táblázat
A gépimport és a lízing főbb jellemzői

Jellemző Gépimport Lízing

Elszámolás költség terhére
adózatlan nyereségből X
Elszámolás adózott nyereségből X
Vám X
ÁFA X
Amortizáció X
Rövidebb távú gépbehozatal X
Hosszabb távú gépbehozatal X
Deviza, árfolyam változás
kockázata X
Kedvezőbb, nyújtott fizetési mód X
Magasabb díjtételek általában XA gépimport és a lízing főbb jellemzőinek ösz- zevetését a 2. táblázat tartalmazza.Valójában a lízingnél is van vám és Á FA, azon­ban ennek mértéke a lízingdíjak kifizetése utáni maradványérték alapján számítandóan — vásár­lás esetén is — igen csekély.A korábbi, elsősorban számítástechnikai eszkö­zökre vonatkozó lízingajánlatok, -szerződések kö­zött igen gyakori volt az 1,5 és a 2, mint szorzó­szám, ma már a gépek alapértékére rakodó költ­ségek a hazai lízingtársaságoknál legfeljebb 28— 32% közöttiek.A lízingszerződéseik között is számos forma lé­tezhet. Ezekből adunk áttekintést a 3. ábrán. Ter­mészetesen mindenféle kapcsolódó szolgáltatás, op­ció, vagy más jogosultság a lízingdíjak növelő té­nyezőjeként jelentkezik.A lízingdíjak nagyságát olyan tényezők is nagy­mértékben befolyásolhatják, mint a kiválasztott deviza neme, a lízingdíjak törlesztési ideje (fu­tamidő hossza) és gyakorisága (éves, féléves, ne­gyedéves), az első törlesztés ideje (elő- vagy utó­törlesztés). Ez utóbbiak hatnak ki az (ún. belső) kamatra. Mindezek együttesen kétszámjegyű szá­zalékos eltérést is eredményezhetnek a gép alap­értékéhez viszonyítva.A gépvásárlás, illetve gépimport mellett nem árt a hagyományos bérleti és lízingszerződés kö­zötti különbségeket is megemlíteni. Ezek közül a legfontosabbak:

A líz in g  tárgyút 
speciálisan a bőr­
lő  számára á l l í t ­

ják  elő

Az 
nincsenek további 

jogai

Bérbeadó fe la já n l­
hatja  a hosszabb1- 
tőst vagy a bérbe 
vevőnek a tárgyat 
meg k e ll vásárolnia
Bérbevevő részese­
d ik a nettó értéke­
sítés  árbevételéből

Bérbevevő rűsztör- 
lesztés elleniben 
•.oxwxíhatja fe l a 

szerződőst

5 .ábra. A lízingszerződések formálnak áttekintése

— a bérleti díj nagysága a lízingnél szoros kap­csolatban van a szerződés időtartamával,— a finanszírozó lízingvállalat általában nem vál­lal felelősséget a bérbeadott berendezésért, min­denféle javítás a lízinget igénybevevőt terheli. Ebből adódik, hogy javítások esetén az igény­bevevőnek közvetlenül a gyártóhoz kell for­dulnia,— a lízingszerződés szemben a szokásos bérlettel, a szerződés ideje alatt csak az ezzel járó eléggé súlyos következmények vállalásával mondható fel. A  biztosítás is a gépet használatbavevő fel­adata, s neki kell viselnie a használatba vett tárgy esetleges károsodásának következménye­it is.
5. A  gépimport és a lízing összehasonlításaMivel a gépimport és a lízing fizetési kondíciói alapvetően eltérnek egymástól, e két beszerzési mód összevetése olyan, mintha az almát a körté­vel hasonlítanánk össze. Konkrét fejlesztések ese­tén mégis célszerű az összehasonlítást elvégezni, s az adott körülmények között (saját tőke részará­nya, megléte, hitellehetőségek, adózási kedvezmé­nyek stb.) a vállalat számára előnyösebb megol­dásra törekedni.A fejlesztéseknél általában hiányzik, vagy ke­vés a szükséges szabad tőke, emiatt a beruházá­soknál hitelt kell igénybe venni, meghatározott kamat mellett.Nézzünk most meg egy hazai példát: hogyan alakulnak a gépbeszerzés költségei 5 éves, a tel­jes gépi beruházást finanszírozó hitel és az 5 éves finánclizing esetén az 1987., 1988. és 1989. évi szabályozók, fizetési kondíciók és devizaárfolya­mok figyelembevételével. A kiinduló gépérték le­gyen 500 ezer N SZK márka (DM).I. Az 1987. évi kondícióknál az alapösszeg 13,0 MFt. A  rárakodó költségek:a) Vásárlásnál, teljes hitel esetén 5 éves hi­teltörlesztéssel a vám: 30%, a felhalmozási adó: 8%, hitelkamat: 12% a teljes alapösszeg után.b) Vásárlás, fele hitelnél 3 éves hiteltörlesz­tésnél: vám és adók, mint az előzőekben, de a hitelkamat az alapösszeg fele után számítandó.c) Lízing 5 éves: lízingdíj 26%.II. Az 1988. évi kondícióknál az alapösszeg devi­zaárfolyam-változásból eredően már 14,0 MFt. A rárakódó költségek:a) Vásárlásnál, teljes hitel, 5 éves hiteltörlesz­tés esetén: vám 30%, Á FA: 12,5%, hitelkamat: 15%.b) Vásárlásnál, fele hitelnél, 3 éves törlesz­tésnél: mint a) azzal az eltéréssel, hogy a 15% kamat a fele alapösszeg után fize­tendő,c) 5 éves lízingnél: lízingdíj 26%.III. Az 1.98.9. évi kondícióknál feltételezzük, hogy a hitelek kamatlába 17,5%, valamint a DM/Ft fedezet 20%-os árfolyamváltozásának ha­tása már a törlesztés első évétől jelentkezik.178 *  F A I P A R



Fizetési kötelezettségek az 1987, 1988. és 1989. évi 
gépbehozatalnál import és lízing esetén

3. táblázat

Me: Millió F t, %

Kezdés 
óve

A gép _
alapértéke

Gépimport Lízing
Teljes 
5 éves

gépértékű 
törlesztésű

hitellel

Fele gépértékű 
3 éves törlesztésű Hitel nélkül 5 éves 

díjfizetéssel
MFt % —

MFt % MFt % MFt %

1987 13,0 100,0 22,62 174 20,49 158 20,16 155
1988 14,0 100,0 26,23 187 22,05 158 21,85 156
1989 14,0 100,0 27,30 195 22,39 160 22,01 157

A számítások részletezése nélkül foglaljuk most már össze a háromféle megoldásnál felmerülő fi­zetési kötelezettségeket (3. táblázat).A táblázat adataiból egyértelműen kiderül, hogy minél inkább saját forrásból valósul meg a va­gyontárgy beszerzése és minél rövidebb ideig vesz- szük igénybe a külső tőkét, annál kisebb a gép alapértékére rárakódó költségtöbblet. Megállapít­ható továbbá, hgoy a lízingdíjak emelkedése nem tart lépést a hitel kamatlábak emelkedésével, et­től lemarad. A  feltételezett 20%-os DM/Ft árfo­lyamemelkedés mellett is a lízing látszik olcsóbb­nak. Hazai viszonylatban nehéz erre magyaráza­tot találni, de külföldi példáknál a különböző adó­levonásokkal, adókedvezményekkel magyarázható.Nézzünk most meg egy külföldi, N SZK  példát (3), ahol a kérdés ugyanaz: lízing, avagy gépvá­sárlás. Itt a lízing igénybevételének a következő okai emelhetők k i:— a lízingrészletek azonnali levonási lehetősége az adóból,— az igénybevevő vállalat likviditásának javu­lása,— az előre rögzített lízingdíjak,— a beruházási és gépavulási kockázat csökke­nése.Kissé más a kiindulási alap is, mivel más szem­léletmód érvényesül. Ezen belül az a legfonto­sabb, hogy az alapösszegre rárakódó költségek kö­zött igen jelentős az adó és elsősorban a fejlesz­téshez kapcsolódó adólevonások mértéke. Ez pl. vásárlásnál az értékcsökkenés és a hitelkamatok fele, míg lízingnél a lízingdíjak és az esetleges hi­tel kamatai.Milyen költségek rakódnak most már rá az alapösszegre gépvásárlásnál, illetve lízingnél:a) Vásárlásnál:— az amortizációs leírás évente, valamint — a felvett hitel kamatai, ezenkívül— ha az igénybevett idegen tőke és a saját felszabaduló tőke nem azonos, a keletkező finanszírozási rést pótlólagos tőkeköltséggel lehet fedezni.b) Lízingnél:— az alap használati idő bérleti díja,— a törlesztésre eső tőkeköltségek, valamint — a vagyontárgy maradványértéken történő megvásárlásakor e maradványértéke részle­tei is. emellett

— a várható finanszírozási rés fedezetének tő­keköltségei.Visszatérve most már a konkrét példára: egy vállalat két megoldás közül választhat. Szüksé­ges termelőberendezését 100 000 DM beszerzési költséggel, 10 éves üzemileg indokolt használati időtartamra kölcsön felvételével szerzi be, vagy lízingszerződéssel jut hozzá a berendezés haszná­latához. A  két megoldás jellemzői:a) Vásárlásnál a kölcsön 10 éves lejáratú, törlesz­tése egyenlő részletekben történik. A  kamat­láb 10%. Feltételezzük, hogy a lekötött tőke a használati időtartam alatt egyenlő arányban szabadul fel, így nincs szükség kiegészítő fi­nanszírozásra.b) Lízingnél az ajánlat szerint a díj évi 28 779 DM. Ennek ellenében a lízinget nyújtó 5 éves alapidöre bocsátja a berendezést az igénybe­vevő rendelkezésére. A bérlethosszabbítási jog évente 10 000 DM-be kerül. Ha itt is feltételez­zük a tőke egyenlő arányú felszabadulását, ak­kor a szükséges kiegészítő finanszírozása 10% os kamatláb mellett oldható meg.A számítás részletezését itt is mellőzve, az adót is beleszámítva az összes költség és az adókedvez­mény levonása után kifizetendő összeg a gépvá­sárlás és a lízing esetén a 4. táblázat szerint ala­kul:a) Vásárlásnál:— adólevonás előtt 155 000 DM.— adókedvezmény levonása után fizetendő: 63 290.b) Lízingnél:— adólevonás előtt: 216 379 DM,— adókezdvezmény levonása után fizetendő: 81 977 DM.
4. táblázat

Fizetési kötelezettségek az adóval növelt 
és az adókedvezmények levonása utáni 

gépvásárlásnál és lízingnél, 100 ezer DM 
alapösszegnél

Vásárlásnál Lízingnél

Adóval növelt, 
összeg

Adókedvez­
mény levoná­

sa után
Adóval növelt 

összeg
Adókedvez­
mény levo­
nása után

oDM % eDM % eDM % eDM %
155,0 155 63,3 63 216,3 216 81,9 82F A I P A R  ★ 179



Érzékelhető a számadatokból, hogy lízing esetén (ebben vételi opció is benne van) magasabb az összes és az adókedvezmény után kifizetendő ősz- szeg. Ugyanakkor a már korábban említett elő­nyökön túlmenően is olyan érvek szólnak a lízing mellett, mint a vállalat hitellehetőségeinek bővü­lése, s az, hogy a vállalat terjeszkedhet (bővíthe­ti eszközeit) anélkül, hogy ebben nyilvánosságra- hozatali kötelezettsége lenne. Lényeges, hogy lí­zingalkalmazás nem jár eszköznövekménnyel a mérlegben.
6. A  továbbfeljesztés lehetőségeiTechnikai megújulásunk egyik lehetőségénél, a lí­zingnél reálisan lehet számolni olyan továbbfej­lődési tendenciáikkal, amelyek elősegítik alkalma­zásának bővülését, eddig nem alkalmazott fajtái­nak elterjedését. Ezek között a következőket kell mindenképpen megemlíteni:— A külföldi és belföldi finanszírozású lízingügy­letek gyorsabb, olajozottabb ügyintézése, az al­kalmazott lízingfajták bővülése. Ehhez továb­bi olyan feltételek kellenek, mint— a hazai lízingvállalatok, lízingtársaságok meg­jelenése, illetve most már megszaporodása, mi­vel ilyenek már léteznek. Ezeken belül meg­található az általános és az adott termékcso­portra szakosodott vállalat, társaság egyaránt.— A pénzügyi lízing mellett a rövidebb lejáratú operatív lízing elterjedése. Itt az említett rö­videbb használati idő mellett a részleges amor­tizáció és a bérleti idő lejárta után is az ere­deti tulajdonviszony megmaradása jellemző.— További bővülés várható a határon túli lízing­nél exportlízing és importlízing formájában egyaránt. Az elsővel a külföldi értékesítés fo­kozható, míg az importlízinggel a fejlett tech­nológiák behozatala valósulhat meg. További tendenciaként jelölhető meg— az áttételes lízing terjedése, amely a vállalko­zások együttes (konzorciális) finanszírozását je­lenti a hitelnél és bérletnél egyaránt, s a bank és a végső befektető egyaránt részt vesz ben­ne.
7. ÖsszefoglalásAz utóbbi évek fejlesztési gyakorlatában a ma­gyar fafeldolgozásban is növekvő arányt mutat a lízing, mint a gépbérletek egyik speciális, külső forrás útján finanszírozott formája. A lízing gaz­daságossága a gépvásárláshoz, a gépimporthoz ké­pest eléggé vitatott kérdés, s a mindenkori gaz­dasági szabályozók, fizetési kondíciók, devizaár­folyamok függvénye.Hazai példán vizsgálva az 1987—1989. közötti időszak lízing és hitel igénybevételével megvaló-
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suló gépbehozatalát megállapítható, hogy a gép alapértékére rárakódó költségek között a lízing­díjak az alacsonyabbak, emelkedésük elmarad a hitelkamat növekedési ütemétől.A vételi opcióval kiegészített lízing és a gép­vásárlás külföldi, N SZK  felfogás és gyakorlat sze­rint vizsgálva megállapítható, hogy mindkét fej­lesztési módnál egyaránt jelentős mértékű az adó­kedvezmény. a lízing összességében valamivel drá­gább, ugyanakkor elszámolásának gyakorlatában számos érv szól alkalmazása mellett.Hazai viszonylatban is várható a lízingformák bővülése, az operatív lízing elterjedése, lízingügy­letek gyorsabb intézése, s ezekhez kapcsolódóan a Jízingvállalatok. -társaságok körének bővülése.
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A poliuretánok bútoripari alkalmazásaS u p 1 i c z A n t a l
A szerző elsősorban irodalmi anyagok felhasználásával összefogla­
lót közöl a poliuretánok bútoripari alkalmazásáról, különösen az él­
lezárások területéről.

Cikkében ismerteti a poliuretánok kémiai összetételét és alkal­
mazási területeit.

Részletesen foglalkozik a bútoralkatrészek éllezárásával, az ah­
hoz alkalmazott nyitott és zárt öntőformákkal, adagoló- és keverő­
gépekkel, valamint az alkalmazás technológiájával.

1. BevezetésA poliuretán műanyagoknak a bútoriparban a lágyhabok mellett az utóbbi 10—15 évben új al­kalmazási formái alakultak ki és terjedtek el. Az alábbi cikkben ezen új alkalmazási formákat sze­retném ismertetni és egyúttal a poliuretánok té­makörét vázlatosan áttekinteni.A poliuretánok felfedezése O. Bayer nevéhez fűződik, aki Németországban 1937-től kezdődően munkatársaival úttörőmunkát végzett. Az elmúlt 50 évben a poliuretánok a technika szinte minden területén alkalmazásra kerültek. Ezeknek az anya­goknak a rendkívüli változatosságát mutatja, hogy a poliuretánokból a fogkefétől kezdve a rakéták szilárd hajtóanyagának komponenséig mindent elő­állítanak. Készülnek belőlük épületelemek, gép­alkatrészek, bútorok, ruhaneműk habanyagai, au­tóelemek, háztartási eszközök, rugalmas szálak, műbőrök, gumiabroncsok, lakkok stb . . .
2. A  poliuretánok csoportosítása (1)A  poliuretánok nagymértékben különböző tulaj­donságú anyagok, ezért további csoportosításuk célszerűen a felhasználási területeik, illetve for­máik szerint történik. így beszélünk poliuretán habokról, elasztomerekről, duroplasztokról, rugal­mas szálakról, bevonóanyagokról, ragasztókról.
2.1. A  poliuretánok alkalmazási területei

A  poliuretánok legfontosabb alkalmazási területei a termelési adatok rangsorában foglalhatók ösz- sze. A poliuretánokat legnagyobb mennyiségben világviszonylatban rugalmas habok formájában használják fel. Termelési volumenben ezután a kemény habok következnek. További sorrend az elasztomerek, duroplasztok, rugalmas szálak, be­vonatok, ragasztók.
2.2. A  poliuretánok kémiája.
A  poliuretánok olyan nagymolekulájú anyagok, amelyeket a szerkezetükben lévő uretán csopor­tok, illetve ezek származékai jellemeznek. A po­liuretánok keletkezési mechanizmusát áttekintve, minden e hatalmas anyagcsaládhoz tartozó ter­mékféleség két komponensnek, „A ” és „B ” kom­ponensnek nevezett alapanyagok reakciójának eredményeként jön létre. Az „A ” komponens hid- roxilcsoportokat tartalmazó polimer vegyületek: 

poliészterek és poliéterek, amelyeket közös gyűj­tőnéven „poliol”-oknak is neveznek. A „B ” kom­ponens az izocianátok, amelyek közül a legna­gyobb mennyiségben használatosak a toluilén- diizocianát (TDI) izomerjei és a 4.4-difenil-metán- diizocianát (MDI).Az „A ” és „B ” komponensek között lejátszódó reakciókat elsődleges reakcióknak nevezzük. Az elsődleges reakciók mellett a habképződésnél a „B ” komponensnek vízzel, illetve karbonsavak­kal lejátszódó reakciója során a habszenkezetet kialakító gázfejlesztő (széndioxid) és a habszerke­zetet rögzítő polimerizációs, ún. másodlagos reak­ciók is lejátszódnak.A habképzés és a megfelelő sejtszerkezet elé­résére az elsődleges és másodlagos reakciókat egy­be kell hangolni. Ezt katalizátorok segítségével érik el.A  katalizátorok mellett a habrendszerhez felü­letaktív anyagokat és ún. cellastabilizáló szereket, továbbá égésgátló adalékokat is adnak.A  poliuretánok előállításánál a felhasználási te­rülettől, illetve követelményektől függően az „A ” és „B ” komponensek mellett polimerlánc-növelő vegyületeket, színezékeket, pigmenteket, töltő­anyagokat is alkalmaznak.A különböző tulajdonságú PUR-termékek az „A ” és „B ” komponensek különböző változatainak fel­használásával és keverési arányaik változtatásával állíthatók elő.A PUR-alapanyaggyártók az egyes felhasználási területeknek megfelelő fizikai tulajdonságú PUR- termékek előállítására, alkalmazására kész anyag- rendszereket ajánlanak.
3. Öntött poliuretán bútoréi (2, 3, 4)A bútoralkatrészek éllezárására, élkialakítására sokféle változat ismeretes és terjedt el a gyakor­latban. A növekvő ergonómiai, esztétikai és tar­tóssági igényeknek megfelelően iskolai, irodai, la­boratóriumi, éttermi, konyhai és kerti bútorok, asztal, fiók, és szekrény éleinek kialakítására az utóbbi években öntéssel készült (nem habosított) poliuretán (PUR) élkialakítás is gyakorlat lett. A PUR él a felhasználási céltól függően lehet ru­galmas és kemény. A  PUR-alapanyaggyártók aján­latai szerint a különféle anyagrendszerekkel szé­les keménységi skálájú és csaknem minden RAL szerinti színárnyalatú öntött éleket lehet előállí-F A I P A R  ★ 181



hatók. Sok PUR-felhasználó az adott termékéhez 
saját szerszámgyártásra rendezkedett be.

3.1. Az öntött élek formája (4)
A PUR öntött élek formatervezésénél bizonyos ön­
téstechnikai követelményeket figyelembe kell ven­
ni. Ezek vázlatosan a következők:

az élanyag vastagsága: min. 4 mm
az élrádiusz min. 4 mm
sarokrádiusz min. 4 mm
az öntött él kúpossága a lapfelülethez viszonyít­
va: min. 2°,
az öntőforma illesztési vonalai ne legyenek lát­
ványnak zavaró helyen.

Az öntött éleket nagy formaváltozatban lehet elő­
állítani. Néhány formát az 1. ábra szemléltet.

1. ábra, öntött bútorélek

tani. A keménység! értékek 50—80 Shore A és 
40—70 Shore D értékek lehetnek. A világos szín­
árnyalatú PUR élek fényállósága is megoldott. A 
PUR öntött él varratmentes kötést képez a fa­
vagy fahelyettesítő anyagból készült alappal. A 
kötés nagy mechanikai szilárdságú, nedvességálló 
és 150 °C-ig hőálló. A varratmentes kötés megaka­
dályozza a nedvesség, a szenyeződés behatolását 
az élanyag és az alap közé, ami különösen a kony­
ha- és laboratóriumi, valamint egészségügyi bú­
toroknál fontos követelmény. A PUR élöntés kb. 
15 éve ismeretes, azonban a keverő-öntőgépek és 
öntőformák kezdeti nagy beruházási költségei mi­
att a technológia az utóbbi években kezd elter­
jedni. A PUR élöntési technológia elterjedését a 
keverő-öntőgépek korszerűsödése, az olcsóbb alu­
mínium-, fémporral töltött epoxi gyanta, polieti­
lén, polipropilén és szilikongumi öntőformák se­
gítették elő. Továbbá, hogy a változó méretű bú- 
toralkatrészek feldolgozásához használható külön­
böző méretű öntőformák rögzítésére tipizált kiala­
kítású formatartók, záró-nyitó egységek alkalmaz-

4. öntőformák
A bútoralkatrészek PUR-öntéssel készítendő él­
kialakítása lehetséges egy oldalon, két párhuza­
mos oldalon és négyoldalon sarokkialakítással 
együtt. Az öntőformák az előbbi csoportosítás és 
az élprofil formája szerint nagyszámú változat­
ban alakíthatók ki. További változatok az ún. nyi­
tott- és zárt öntőformák. Néhány kiviteli meg­
oldás a 2—8. sz. ábrákon látható. Az öntőformá­
kat ún. formatartón kell elhelyezni és rögzíteni. 
A formatartó egy kerekeken mozgatható vagy 
rögzített vázszerkezet. A formatartón van kiala­
kítva a bútoralkatrészt rögzítő egység (ez általá­
ban vákuum-szívókorongcsoport), továbbá az ön­
tőformákat a bútoralkatrészről öntés után eltávo­
lító-nyitó mechanizmus, az egy-, illetve kétolda­
las formáknál az él véglezáró elemek, valamint 
a működtető kapcsolók, beállító méretskálák, az 
öntőforma vákuum- és fűtéscsatlakozója, stb.

4.1. Nyitott öntőformák. (4, 5)
A nyitott öntőformák elvi felépítését a 9. sz. ábra 
szemlélteti. A nyitott öntőformák egy alaplapból, 
egy leszorítólapból és egy formabetétből (öntő­
forma) állnak. A formabetét alumínium, PE, PP 
vagy szilikongumi lehet. A leszorítólap egyszerű
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3. ábra. Zárt öntőforma; a) bútor alkatrész

4. ábra. Zárt öntőforma; a) bútoralkatrészbajonettzáras vagy pneumatikus működtetésű le­het. A  leszorítólapon vezetőcsapok vannak, ame­lyek a bútoralkatrészt a keretszerű formabetét­ben meghatározott helyzetben rögzítik. Ez az ön­tőforma egyszerű, alámetszés nélküli élek öntését teszi lehetővé. A nyitott öntőformák hátránya a túlfolyás miatti nagyobb anyagfelhasználás, vala­mint a túlfolyt anyag utánmunkálása.
4.2. Zárt öntőformák. (4, 5)A zárt öntőformák elvi felépítését a 10. sz. ábra szemlélteti. A zárt öntőformáknál két nyomólap fogja közre a bútoralkatrészt körülvevő öntőfor­mát. A bútoralkatrészt a formába benyúló csa­pokkal vagy vákuumkorongokkal rögzítik a szük­séges helyzetben. Az öntőformán beöntő- és szel­lőzőnyílást alakítanak ki. A  beadagolt PUR A —В komponens keverék a forma megtöltése után a szellőzőnyíláson megjelenik és ez jelzi a töltés be­fejeződését. A zárt öntőformákkal bonyolultabb alakzatú élek önthetők, és a bútoralkatrészeken a formából való kivétel után gyakorlatilag semmi­féle utánmunkálás nem szükséges. A  zárt öntő­formáknál az összes műveleti idő rövidebb. Mind­

ezen előnyök a zárt öntőformák növekvő elterje­désére vezettek. A  zárt öntőformák számára ki­alakított formatartó rendszerek fejlesztésénél ar­ra kell ügyelni, hogy növekedjék a formák gépe­sítési foka (pneumatikus, vagy elektromos működ­tetésű záró-nyitó mechanizmus, vákuum-tapadó­korongos bútoralkatrész ki-berakó, stb.).
4.3. A  formák fűtése (4)Az öntési ciklusidő csökkentésére célszerű az ön­tőformákat 55—60 °C-ra felmelegíteni. Ezáltal a PUR-anyag megszilárdulása 2—3 percre csökken. Az öntőformák fűtése elektromos fűtőszalagokkal vagy a formában kialakított csatornákon átveze­tett meleg vízzel vagy olajjal lehetséges. Ez utób­bi módszernél a fűtővizet vagy olajat egy külön­álló kaloriferben melegítik fel és a formán vagy formákon keresztül szivattyúval áramoltatják.5. Adagoló-keverőgépek (6, 7, 8)A poliuretánhabosításhoz, habosítás nélküli ön- téses élkialakításhoz az A—В komponensek össze­keverésére és adagolására ún. kis- és nagynyomá­sú berendezéseket fejlesztettek ki. A gépkínálat

Ъ . /  a , /
6. ábra. Zárt öntőforma; a) bútoralkatrész; b) PUR élF A I P A R  ★ 183



8. ábra. Nyitott öntőforma; a) bútoralkatrész

Nyugat-Európában nagy, számos cég teljes ter­melési rendszereket kínál. A habosítás nélküli PUR-öntéshez ún. kétkomponens adagoló-keverő berendezések használhatók. A kis- vagy nagy­nyomású adagoló-keverők kiválasztása adott gyár- tástechnológiához, illetve termékhez a következő főbb jellemzők alapján lehetséges. A kisnyomású adagoló-keverőkkel hosszabb kötésidejű (3—5 perc) és koptató töltőanyagokat is tartalmazó, a nagynyomású berendezésekkel rövid kötésidejű (10—30 mperc), koptató töltőanyag nélküli PUR- rendszerek dolgozhatók fel. A  kisnyomású beren­dezéseknél a mechanikus működésű adagoló-ke- verő fejet minden adagolás után oldószerrel ki kell mosni. A nagynyomású berendezések adagoló­keverő feje sűrített levegő kifúvatással tisztítha­tó. Az adagoló-keverőgépek egyes típusai egyszí­nű PUR, más típusok gyors váltással 2—8 féle színű PUR-ok feldolgozására alkalmasak. Az egy­szerűbb felépítésű adagoló-keverőgépek az egész rendszer teljes kitisztítása után állíthatók át más színű PUR-ra. Ilyen gép használata esetén ezen hátrányos tulajdonságot termelésszervezéssel le­het csökkenteni. A több színű anyag adagolására alkalmas berendezések a beépített színezőanyag­tartályokból más színre gyors váltással átállítha­tok. A színváltás kevés anyagveszteséggel jár, mert csupán az adagoló-keverőfejet kell kitisztítani, ál­talában sűrített levegős kifúvatással. Az adagoló-

д. ábra. Nyitott öntőforma: a) alaplap; b) leszorító-lap; c) öntőformabetét; d) vezetöcsapok vagy vákuum­
rögzítés; e) bútoralkatrész; f) PVR él; g) melegvízfűtés; h) PUR betöltés

10. ábra. Zárt öntőforma: a) nyomólap; b) formabetét; c) vezetőcsapok vagy vákuumrögzítés; d) bútoraikat 
rész; e) PUR él; f) PUR betöltés; g) melegvíz-fűtés184 ★ F A I P A R



11. ábra. Lap-él kötések: a) hagyományos lap-él kö­
tés; b) PUR lap-él kötés

keverőgépek félautomatikus működésűek, számí­
tógépes ellenőrző-ki jelző rendszerekkel. Az üze­
meltetési paraméterek beállítása után a gépek in­
dítása, leállítása, a PUR-kitöltés, -tisztítás a pisz­
tolyszerű kialakítású adagoló-keverőfejen elhelye­
zett kapcsolókkal végezhető. A PUR-élöntés tel­
jes automatizálása jelenleg még nem megoldott, 
a berendezések adagoló-keverőfejét kézzel kell a 
formaadó szerszám töltőnyílásába helyezni és a 
forma megtöltését, a szellőzőnyíláson a PUR-gyan- 
ta megjelenését, a gépkezelőnek kell figyelnie.

6. Oldhatatlan kötések (9, 10)

A faforgácslap bútoralkatrészek oldhatatlan lap­
éi kötése, hossztoldása is megoldható poliuretán- 
nal. Az alkatrészek érintkezési felületein hornyo­
kat marnak, az alkatrészeket 6 bar nyomással egy-

Ф5

12. ábra. PUR lap-él kötések

13. ábra. PUR sarokkötés

máshoz szorítják és a hornyok által képzett csa­
tornákba PUR A—В komponens keveréket nyom­
nak. A kötés 30 mp alatt létrejön. A PUR-gyan- 
ta kb. 1 cm mélyen beimpregnálódik a  forgács­
lapba és így jól köt. Az oldhatatlan kötések né­
hány változatát 11—12. sz. ábrák szemléltetik. Le­
gömbölyített sarokkötés is megoldható a 13. sz. 
ábra szerinti módon. Az oldhatatlan kötések PUR- 
szükséglete 20—50 g/m horony.
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