




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LA PJA

Látogatás Ausztriában, a GREINER, és a HASAG cégek 
üzemeiben II. rész
M A T L Ä K Z O L T Á N

A cikk első része Ausztriában, illetve a nevezett két cégnél „tett lá­
togatás általános tapasztalatait és a GREINER műveknél látott ér­
dekességeket ismertette.

A második részben a szerző ismerteti azokat a szakmailag rend­
kívül hasznos tapasztalatokat amelyeket a HASAG M Haslberger 
GmbH bútorgyárban tett látogatásukon észleltek.

Augusztus 31-én a Kremsmünstertől Salzburg irá­
nyában mintegy negyven kilométerre lévő Puch- 
heimbe utaztunk. A HASAG cég új tulajdonos igaz­
gatója (korábban ügyvezető igazgatója) Pietzing 
úr és helyettese, Volkers úr fogadta küldöttségün­
ket. Talán már unalmas említenem, hogy fogad­
tatásunk és a részünkre nyújtott mindennemű fel­
világosítás várakozáson felüli volt.
Az egész délelőttöt kitöltő programunk a követke­
zőképpen alakult:
Pietzing úr átfogó tájékoztatást adott a vállalat­
ról (29. ábra), majd személyes kalauzolása mellett 
végigjártuk az üzemet, befejezésül az ebédlőben 
kávézva megbeszéltük a tapasztaltakat (29. ábra).

Nem tudom eléggé hangsúlyozni azt a nyíltsá­
got és tapasztalatátadási készséget, amit éreztünk. 
Korábban máshol azt szoktuk meg, hogy a keres­
kedőknek, esetleg a vezérigazgatóknak megmutat­
tak sok érdekességet, de a tervezőknek és techno­
lógusoknak nem! Itt nemcsak láthattunk és hall­
hattunk mindent, hanem fényképezhettünk is. Nem­
csak a futó termékeiket, hanem a legújabb konst­
rukcióikat is megmutatták, sőt bevittek a féltve 
őrzött számítógépes tervező- és gyártáselőkészítő 
központjukba is. (Felmerülhet a kérdés, hogy 
„ezek” ennyire ismernek bennünket, hogy mint 
potenciális partnereket akarnak magukhoz emel­
ni? Szavakban mindenesetre ez utóbbit hangsú­
lyozták.)

A HASAG cég 390 főt foglalkoztat, évi 300 mil­
lió schilling értékű kárpitozott bútort gyárt. Pro­
filja éles, kizárólag kárpitozott ülő- és ülő-fekvő 
garnitúrákat állít elő. A cég több osztrák és kül­
földi társaság tulajdona.

Pietzing úr félt attól, hogy egyes külföldi tár­
saságok túlzottan nagy befolyásra tesznek szert, 
ezért a közelmúltban olyan arányban megvette a 
céget, ami az ő akaratának érvényesülését bizto­
sítja.

29. ábra. A  FATE küldöttségének fogadása a HASAG 
cégnél (középen Pietzing úr, a cég tulajdonos igazga­

tója)
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Pietzing úr néhány éve akkor vette át a válla­lat vezetését, amikor az a csőd szélén állt. Körül­belül 20% létszámcsökkentést, átszervezést és nagy­arányú technikai fejlesztést hajtott végre. Ma a vállalat jól prosperál, évente mintegy 10%-kal nö­veli termelését. A  technika és az üzem más adott­ságai nagyobb növekedést is lehetővé tennének, de kisebb részben a piac, nagyobb részben a mun­kaerő-ellátottság határt szab a termelés növelésé­nek. Ez utóbbin nagyon elcsodálkoztunk, mire el­mondták, hogy bár jól keresnek a dolgozóik, még­sem kapnak megfelelő kárpitos szakembereket. A hiányt saját neveléssel kívánják pótolni, de ez sem elég, mert a fiatalság a divatos szakmák felé ori­entálódik, kevesen jelentkeznek kárpitos tanuló­nak. A  jelenlegi kb. 300 fő produktív dolgozó (plusz ipari tanulók) mellé azonnal alkalmazni tudnának még legalább harminc jó szakmunkást. Vendég­munkásokat sem alkalmazhatnak eleget, mert Ausztriában 1—2%-os munkanélküliség van, ezért az állam nem engedi a vendégmunkások arányá­nak növelését. Magasabb végzettség megszerzésé­re a kárpitos szakterületen Ausztriában nincs mód, ami részben oka lehet a szakmunka iránti kisebb érdeklődésnek. Kérdésünkre elmondták, hogy a főmérnökük vegyészmérnök, aki megtanulta a kár­pitos szakmát.Az előzőeket hallva megállapíthattuk, hogy a kárpitos szakma — ha más szinten és lehetőségek­kel is, de — Ausztriában is hátrányos helyzetű te­rület. A  kárpitos szakma értelmiségének létreho­zására érdemes lenne megfontolni és megkísérel­ni osztrák—magyar együttműködéssel a közép- és felsőfokú kárpitosipari szakemberképzés megte­remtését.A  HAS A G  cég keresi az együttműködési lehe­tőséget magyar vállalatokkal elsősorban állvány­gyártásra, de kárpitozásról is szó lehet. A koope­rációs partnerét eszközökkel és technológia átadá­sával segítené.Az üzemlátogatás a fűrészárutéren kezdődött. A vállalat saját maga részére készít minden állvány­szerkezetet, ezért 1—2 éves időtartamra elegendő mennyiségben természetes szárításra bemáglyázva tárolja a fűrészárut (30. ábra). A  légszáraz anya­got feldolgozás előtt mesterséges szárítással opti­mális nedvességtartalomra állítják be (8—10%).

Csak a legjobb minőségű alapanyagokat (fűrész­áru, forgácslap, rétegeltlemez) vásárolják, az áll­vány látható, takart és nem látható felületeire egy­aránt szinte hibátlan anyagot dolgoznak be. Ezt mint túlzást szóvá is tettük, azt válaszolták, hogy a minőség náluk nagyon fontos, nem engedhetik meg, hogy anyaghiba miatt reklamációjuk legyen, a válogatásra nincs munkaerejük és nem is len­ne gazdaságos a többféle anyag használata. Ezek után már nem volt nagy meglepetés, hogy a fotel­karok forgácslap alkatrészeit többorsós CNC ve­zérlésű felsőmarógépen vágják ki olyan pontos­sággal és megmunkálási finomsággal, amit ná­lunk legfeljebb csak illeszkedő vagy látható felü­leteknél alkalmaznak (31. ábra).

31. ábra. A  forgácslapból készülő állvány alkatrészek 
pontos megmunkálása kétfejes CNC vezérlésű felső­

marógéppelA kifogástalanul megmunkált alkatrészeket, be­dolgozásra váró más anyagokat és alkatrészeket egy nagyméretű raktárban 5—7 szintes polcrend­szeren tárolják (32. ábra). A  raktárkészletet szá­mítógép tartja nyilván, kezelését emelőkasos tar­goncák segítségével végzik (33. ábra). Ha egy al­katrészre szükség van, a raktári dolgozó megkér­dezi a számítógépet, hogy az hol található, pilla­natok alatt odamegy a targoncával, felemelteti magát és leveszi a kért alkatrészt.Az anyagok egy másik kiemelt nagy csoportja a bútorszövetek és bőrök. A szövet és bőr rak-

30. ábra. Pietzing úr a csoport egyik részének a fű­
részáru teret mutatja meg

32. ábra. Az alkatrészraktár hosszú utcája az 5—7 
szintes tároló állványokkal2 ★ 1990/1. F A I P A R



33. ábra. Az alkatrészraktár keresztutcája a háttér­
ben egy emelőkaros targoncatárban ugyancsak volt okunk elámulni. Viszony­lag nem túl nagy területen háromszáz féle szövetet több színváltozatban tárolnak. A  háromszáz féle szövetből minden évben százat újra cserélnek, így állandóan van a legújabb divatú és befutott — érett — szövetválasztékuk. A bőrökből is több­féle, több színű készlet van raktáron.Kérdésünkre elmondták, hogy a termékskálá­juk 40—50 féle bútorgarnitúra, ebből 14 félét tud­nak egyidejűleg gyártani. A gyártás konkrét meg­rendelésre folyik, az igényelt bútort meghatározott bevonattal egy héten belül a megrendelő részére leszállítják. Ennek alapvetően három feltétele van: a jól megszervezett technológia, a számítógépes ter­vezés és gyártáselőkészítés, valamint a teljes re­pertoár gyártását lehetővé tevő alkatrész és bevo­nóanyag készleten tartása. A  specifikus készleteket a számítógép figyeli és szükség szerint az után- rendelést is elvégzi. A  beszállítók a megrendelé­sekre szinte azonnal szállítanak. Kérdésünkre el­mondták, hogy nem emlékeznek arra, hogy valaha is akadályozta volna anyag-, vagy alkatrészhiány a termelésüket.Tervezésükre és gyártáselőkészítésükre jellemző a legmagasabb szintű számítástechnika alkalmazá­sa. Egy belsőépítész, néhány konstruktőr és gyár­táselőkészítő „autocad” és más programok segít­ségével biztosítja az újabb és újabb termékek lét­rehozását. A hardver színvonalára jellemző, hogy A3-tól AO-ig terjedő táblaméreteken rajzolja a szá­mítógép a bútorokat, alkatrészeket és különböző szabásztérképeket. Bemutatták részünkre, hogy egy adott garnitúra bevonóanyagának meghatáro­

zott szövetből való kiszabásánál 1, 2, 3 garnitúra esetén milyen terítéket rajzol a számítógép. A  gép tudja, hogy milyen méretű szőve tvégek vannak a raktáron, azokból — a maradékot is figyelembe véve — kiválasztja a legkedvezőbbet és optimális kihozatalra felrajzolja a szabászsablonok elhelye­zését, megadja az egy vagy több garnitúrára utal­ványozható szövetmennyiséget és figyelembe ve­szi a maradékot. A  vállalat konstruktőrei - a szá­mítógép segítségével olyan hatékonyan dolgoznak, hogy a számos új választék mellett évente legalább három szabadalmaztatott új konstrukció (patent) is napvilágot lát.Mindezek előrebocsátása után a gyártástechno­lógia ismertetését kísérelem meg szemléltetően közreadni. Mint köztudott, a hagyományos kárpi­tozás technológiájának főfolyamata maga a kár­pitozás felépítése, csak néhány rövid mellékfolya­mat csatlakozik egy-egy helyen a főfolyamatba. A  korszerű kárpitozásra a főfolyamat lerövidülé­se jellemző, egyes mellékfolyamatok akár el is ér­hetik, vagy meghaladhatják a főfolyamat nagy­ságát és fontosságát. Nyugodtan mondhatjuk azt, hogy egy kárpitozott bútor, vagy kárpitos üzem korszerűségét elsősorban a technológia mellékfo­lyamatainak részaránya és színvonala határozzák meg (34. ábra).

34. ábra. A korszerű kárpitos technológia jő- és mel­
lékfolyamataiA  mellékfolyamatok végezhetők az adott üze­men belül, vagy külső vállalatoknál. A  H ASAG cég például az állványokat maga gyártja (ez ná­lunk ritka eset), ugyanakkor a PUR-habokat nagy részben a GREINER cégtől méretre, formára vág­va, illetve formára öntve kapja.A  kárpitozás fő folyamata a kárpitkeretek és az állványszerkezetek hevederezésével kezdődik. A karok és a tabulettek kivételével minden párná­zott felület rugalmas, vagy félrugalmas tartószer­kezettel készül (35. ábra). A  gumiláncos PP heve­dereket hosszában is, keresztben is hevederfeszí-F A I P  A R 1990/1. ★ 3



35. ábra. Hevederezett kárpitkeretek 37. ábra. Párnázat elhelyezése fotelülésekre és -tám­
lákratő gépbe fűzik be, amely minden szál hevedert a kívánt mértékig megfeszít (36. ábra). A hevederek leszegését sorozatlövő szegezőpisztolyok segítségé­vel szemvillanásnyi idő alatt végzik el.

36. ábra. Hevederezés hevederfeszítő géppel

A  tartószerkezetekre helyezik és általában ra­gasztással rögzítik a konfekcionált PUR-habokat 
(37. ábra). A  félkész alkatrészek tárolására és to­vábbítására célra orientáltan kialakított, többszin­tes kocsik szolgálnak (38. ábra).A felsőpárnázatot minden esetben 200—400 g/ /m2 tömegű, nagy rugalmasságú vlies képezi. Ez vagy a PUR-habhoz ragasztva, vagy a bevonó­anyaghoz varrva kerül a bútorra.A bútorok behúzása háromféle technológiai meg­oldással történik. Az „U ” alakú fotel és kanapé állványára épített párnázatok magas szinten kon­fekcionált bevonatokkal való behúzása esetén a bevonóanyagot ráfektetik a párnázatra, majd a homorú felületeknél vagy ragasztással, vagy a szö­vetre varrt pertliknek a mélyedésekbe való be­húzásával és leszegezésével rögzítik azt a támla és a kar belső felületeire. A támla és kar tetején áthajtott szövetet a külső oldalon rögzítik. A  kül­ső szövetborítást (spantelt) vagy már eleve össze­varrják a szövet többi részével, vagy villámzárral rögzítik a belső szövet áthajló végéhez. Befejezé­sül a bevonóanyagot a szükséges mértékig meg-

38. ábra. Félkész fotelkarok tárolása e célra kialakí­
tott kocsikon

39. ábra. Egybeépített kanapétámla és karok behúzása

feszítve a támla, a karok és az állvány hátsó ol­dala alatt tűzőkapcsozással rögzítik (39. ábra).A külön-külön elkészített ülések, fekvőfelületek, karok és támlák behúzása az általában sapkasze- rűen megvarrt bevonóanyag párnázatra való rá- húzásával és a kárpitkeret, vagy más állványelem alsó, vagy alsó és hátsó oldalára való szegezőkap- csozással történik.4 ★ 1990/1. F A I P A R



40. ábra. A vlies-szel borított támlapárna töltőgépbe 
helyezése

41. ábra. Az összenyomott támlapárnára a bútorszövet 
ráillesztése

42. ábra. A  párnatöltőgép elvi működéseA szabadpárnák behúzása esetén a formára vá­gott, vagy öntött vlies-szel borított PUR-hab pár­nát párnatöltőgépbe helyezik (40. ábra), a gép a párnát négy oldalról kisebb térfogatúra nyomja össze, majd a dolgozó a párnát teljesen befogadó formára megvarrt bevonóanyagot a nyitott vil- lámzárú végénél ráhúzza az összenyomott párná­ra. Ezután a gép szállítószalagja megindul, a pár­nát a bevonóanyaggal együtt letolja magáról. A párna az összenyomás alól felszabadulva mintegy bepattan a bevonóanyagba (41. ábra, a gép mű­ködési elvét a 42. ábra mutatja). A dolgozó kisebb ütögetéssel eligazítja a huzatban a habanyagot, majd a villámzár összehúzásával a műveletet be­fejezi.A következő művelet az alkatrészek kész búto­rokká történő összeszerelése.

A készárut szigorú minőségellenőrzésnek vetik alá, majd becsomagolják és a készáruraktárba vi­szik. A minőségellenőrzés szigorúságára jellem­ző, hogy láttunk néhány visszadobott bútort, amin csak nehezen találtuk meg a kifogásolás okát (43. 
ábra).

43. ábra. Az elkészült kanapéágy minőségellenőrzését 
mutatja be Volkers úrA készáruraklár minimális területű, ugyanis a raktár másik felén ott állnak a bútorszállításra kialakított kamionok, a bútorok döntő többségét a műhelyből — szintén erre a célra kialakított ko­csikon — közvetlenül a kamionokba szállítják (44. 

ábra).

44. ábra. A  készáru kamionba történő szállítása és el- 
rakásaA bútorkárpitozás mellékfolyamatai (lásd 34. áb­ra bal oldali része) között sorrendben az első az állványgyártás. Az állványgyártással e cikkben nincs módomban részletesen foglalkozni, csupán néhány mozzanatot emelek ki:— kitűnő anyagok (pl. El minőségű forgácslap);— az általam ismert legkorszerűbb fűrészáru-meg­munkáló, lapszabász és lapokat formára vágó gépek (lásd 31. ábra);— kitűnő megmunkálási felületek és összeépítési pontosság;— nagyon jó por- és forgácselszívás.F A I P A R  1990/1. ★ 5



A legfontosabb, hogy az állványok szerkezeti és 
formai kialakítása olyan, hogy az a párnázat befo­
gadását, az ergonómiailag szükséges feltételeket 
tökéletesen biztosítja (45. ábra).

45. ábra. Egy sarokfotel nagypontossággal kialakított 
állványszerkezete

A HASAG cég kevés szőtt belső textíliát alkal­
maz, ezek lényegében egy-egy szabászati műve­
letre korlátozódnak.

A nem szőtt szálasanyagok közül a felsőpárná- 
zati anyagként alkalmazott rugalmas vlies-szabá- 
szat érdemel kiemelést. A  nagyon nagy mennyi­
ségben felhasznált vlies gazdaságos kiszabása min­
denütt nagy gondot és élőmunka-felhasználást 
okozna. A látogatásunkkor erre is eredeti techni­
kai-technológiai megoldást láttunk. A vlies teker­
cseket kb. 15 m hosszú perforált lapú szabászasz­
talra 10— 15 rétegben felterítik. Ezután a teríték 
tetejére vékony fóliát terítenek, amely két olda­
lon túlnyúlik a vlies szélén. Az asztallap alatti el­
szívás segítségével vákuumot hoznak létre, minek 
hatására a több réteg vlies 20— 30 mm vastagra 
összenyomódik. Sablonok segítségével a fóliára a 
kívánt méreteket és formákat rárajzolják, majd 
kardkéses szabászollóval a vliest kiszabják (46. 
ábra).

46. ábra. Vlies szabása vákuumos asztalon

A poliuretánhab konfekcionálása a HASAG cég­
nél kisebb jelentőségű, mert — amint már emlí­
tettem —  magas készültségi fokon történik a PUR- 

hab alkatrészek beszállítása. A technológia kisebb 
alkatrészek, betétek stb. kiszabása mellett elsősor­
ban a különböző tulajdonságú, vagy formájú PUR- 
hab alkatrészek egymáshoz ragasztására koncent­
rálódik. A  habalkatrészeket szórással felhordott vi­
zes diszperziós ragasztóanyagokkal ragasztják egy­
máshoz és más bútoralkatrészekhez. Az egészség­
re ártalmatlan anyag felhordását is korszerű el­
szívó berendezések védelmében végzik, a technoló­
giai fővonal mellett egész „elszívófülke utcák” 
szolgálják ezt a tevékenységet (47. ábra).

47. ábra. PUR-hab ragasztása elszívó fülkék 
védelmében

48. ábra. Bútorbőr szabása körkéses szabászgépekkel. 
A szabászasztalok végénél a szövet és bőr tárolására 

készített állványok láthatók

49. ábra. Korszerű szövetterítőgép, a szövet minőség­
ellenőrzését lehetővé tevő táblával felszerelve
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50. ábra. A  bútorszövet szabásmintáinak elhelyezése. 
Háttérben a sablonok tárolására kialakított állvány

A  technikai és szervezési csúcsot a varroda szol­gáltatta. Valószínűleg néhány napot kellett volna ott töltenünk ahhoz, hogy értelmes kérdéseket tudjunk feltenni, de heteket azért, hogy meg is értsük, hogy a gépcsodák és kezelőik hogyan vég­zik munkájukat, de főleg azt, hogy honnan tud­ják, hogy mikor mit kell csinálniuk.Mindenekelőtt azt állapíthattuk meg, hogy a leg­több gép számítógéppel vezérelt, voltak egyedi, különleges (52. ábra) és több célra alkalmas uni­verzális gépek. Egy-egy nagy termelékenységű cél­gép külön dolgozott, a többség azonban gépsorok­ba rendezve üzemelt. Ugyancsak feltűnt, hogy a gépek nagyobb része üresen állt (úgy látszik, hogy náluk a nagyértékű gépek részleges működtetés esetén is gazdaságosak).
A kárpitozás legfontosabb mellékfolyamata, a korszerű kárpitos technológia „lelke” a bevonó­anyag szabása, varrása, azaz konfekcionálása. E terület rendkívül korszerű technikai ellátottsága és j ólszervezettsége ellenére a fizikai dolgozó lét­szám több mint 25%-a itt tevékenykedik. Alapte- rületileg is a legnagyobb egység (sajnos nem kér­deztük meg, hogy mekkora) jól áttekinthető sza­kaszokra bontva dolgozik.A bútorszövetek kiszabását a nálunk használthoz hasonló technológiával végzik. Az egymás mellett párhuzamosan elhelyezett szabászasztalokhoz a be­vonóanyagot erre a célra kialakított, több szövet- vég befogadására alkalmas szállító-tároló kocsin szállítják (48. ábra). A  szövet terítését egy asztal kivételével egy rétegben végzik. A korszerű terí­tőgépek — bár a szövethiba nem jellemző — le­hetőséget adnak az anyag alapos minőségellenőr­zésére (49. ábra). A  felterített szövetre a számító­gép által megadott elrendezésben sablonok segít­ségével felrajzolják a szabásmintákat. A sablonok a szabászok mögött egy rácsos állványon — szi­gorú rendben — helyezkednek el (50. ábra). A  bú­torszöveteket és bőrbevonatokat körkéses szabász­ollókkal szabják ki (lásd 48. ábra).A nagyobb mennyiségben előforduló bevonó­anyagokat (pl. szövetpótló anyagból készülő tol­dásokat) egy külön asztalon sok rétegben terítik fel és a mintákat a ruházati iparban alkalmazott módon stancológéppel vágják ki (51. ábra).

51. ábra. Több rétegben történő szabásra alkalmas 
korszerű stancológép

52. ábra. Egy számítógép által vezérelt különleges gépA különtelepítettek közül érdekes (egyszerű, de nagyszerű) megoldású volt az egyenes varrásokra szerkesztett célgép. Az mint egy előtolóval felsze­relt egy lap, egy élmegmunkáló egyengető gyalu- gépszerűen működik. A dolgozó az előtolómű alá helyezi az összevarrásra váró szövetdarabokat, az előtoló az alsó és felső szövetet a vezetővonalhoz illesztve viszi a varrótű alá, majd a gép rendkí­vül nagy sebességgel elvégzi a varrást (elvarrást), szálvágást és az elszedő oldalon rakatolja a meg­varrt szövetet.

53. ábra. A  gépsorokká alakított varrógépek közötti 
továbbító és munkaasztalokF A I P A R  1990/1. ★ 7



A gépsorba rendezett varrógépeknél külön ki kell emelni a munkahelyek ergonómiai kialakítá­sának és kiszolgálásának magas színvonalát (53. 
ábra). A  rövidebb gépsoroknál — ahol egymás után különböző műveleteket végeznek ugyanazon az alkatrészen — a félkész alkatrészeket és anya­gokat a gépek mellett végigfutó asztalon helye­zik el, illetve továbbítják (54. ábra).

54. ábra. Korszerű elszegő-varrógépek, különleges 
munkalappal felszerelve

A varrodában egy hosszabb gépsor is működik. A gépek egymásutáni munkavégzését a feladatok sokrétűsége miatt nem lehet jól megszervezni, ez­ért itt különleges technikai és szervezési megoldást alkalmaznak. A gépsor végénél egy állványon mű­anyag ládákban tárolják a leszabott, félig meg­varrt szöveteket és más anyagokat. A két sorban elhelyezett varrógépek között egy szállítószalag fut végig. A dolgozó a gépénél lévő számítógép bil­lentyűzetén beüti a megfelelő kódokat, mire a szállítószalag megindul, a dolgozó mellől elviszi az elkészült alkatrészeket tároló dobozt, azt a polc megfelelő helyére berakja, majd a szükséges anya­gokat és alkatrészeket tartalmazó szállítóládát a polcról kiemeli és a munkahelyhez továbbítja. A dolgozó közben nyugodtan végzi a dolgát, mert a szállítószalagról a ládát egy kiforduló kar a gép melletti tárolóasztalra löki (55. ábra).A munkavégzésről a továbbiakban csak annyit, hogy lényegében hasonló egy korszerűbb magyar varrodához, csak a vlies szövetre varrását (56. áb­
ra), a ráncolva varrásokat, a szövetalkatrészek egyesítését, a cipzárak felvarrását, a bőrök var­rását stb. a legfiatalabb generációjú gépekkel, rendkívül pontosan, tisztán és nagy termelékeny­séggel végzik. Nyilvánvalóan a korszerű széléző, elszegő és szálvágó berendezéseknek is köszönhető, hogy nemcsak egyenetlen varrást, szövetkifosz-

55. ábra. A varrógépek között elhelyezett számítógép­
pel vezérelt kiszolgáló szállítószalag

56. ábra. A szövet szélvágását, elszegését és a vlies- 
szel való összevarrását egy művelettel elvégző varró­

géplást, hanem még egy kilógó szálat sem láttunk egy bútoron sem.Befejezésül megkísérlem összefoglalni tapaszta­latainkat: Sok új műszaki-technológiai újdonsá­got láttunk, véleményem szerint mégsem ez, ami elsősorban meghatározza a közöttünk lévő nagy különbséget, hanem a tudatos fejlesztés, szervezés, a feladatok megoldásának (a kis dolgoknak is) megfelelő alázattal kezelése, a termelés infrastruk­túrájának megteremtése, a rend, a fegyelem és a tisztaság. Ezeket kell először átvennünk ahhoz, hogy a szakmai felemelkedés nálunk is megindul­jon.Végezetül a résztvevők nevében is megköszönöm a GREINER és a H A SA G cégek, valamint a Fa­ipari Tudományos Egyesület illetékes vezetőinek, hogy ebben a szakmai és emberi szempontból rend­kívüli élményben részesülhettünk.
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A hőszivattyú alkalmazási lehetőségei a szárítás 
energiafelhasználásának csökkentésére 
T A M A S Y N É  B Á N Ó  M A R G IT

Az utóbbi időben egyre többször hangzik el szakmai körökben az 
a vélemény, hogy a kondenzációs szárítóberendezés alkalmazása az 
alacsony fanedvességtartományban előnytelen, mert a szárítás költ­
sége — elsősorban a szárítási időtartam elhúzódása miatt — nö­
vekszik.

A  hőszivattyú elven üzemelő ún. kondenzációs faszárító beren­
dezések és a hagyományos kamraszárítók fajlagos energiafelhasz­
nálási értékeit összehasonlítva határparaméterként jelölhetők meg 
azok a végnedvességértékek, amelynek eléréséhez a kondenzációs 
szárítási technológia a legkisebb fajlagos energiafelhasználást ered­
ményezi.

Az utóbbi húsz évben kifejlesztett ún. kondenzá­
ciós faszárítást megvalósító berendezések a hő­
szivattyú elvén működnek. Általánosan elterjedt 
az egykomponensű, kétfázisú (folyadék-gőz) hűtő­
közeggel üzemelő egyfokozatú kompresszorok al­
kalmazása. Ezzel olyan termodinamikai körfolya­
mat valósítható meg, amelynél a hőfelvételi oldal 
(elpárologtató) és a hőleadó (kondenzátor) egya- 
aránt hasznosítható. Amennyiben az elpárolog­
tató hőfokszintje alacsonyabb, mint a szárító­
kamrából kilépő nedves levegő harmatponti hő­
mérséklete, akkor az elpárologtatón keresztül 
áramoltatott nedves levegőből kiválik a nedvesség 
egy része, a kamrából távozó levegő a lehűlés 
mellett szárad. A szárítólevegőben lévő nedvesség 
(túlhevített gőz) kondenzációja során a felszaba­
duló kondenzációs hő a körfolyamat hőforrása­
ként hasznosul. A már száraz, lehűlt levegő a 
hőszivattyú kondenzátorán (hőleadó oldal) át­
áramoltatva felmelegszik, és az a szárítókamrába 
vezetve ismét alkalmassá válik az újbóli nedvesség- 
felvételre.

A következőkben a konvekciós szárítóberende­
zések három alapvető változatának bemutatásá­
val a fajlagos energiafelhasználási értékeket vizs­
gáljuk. Az üzemi paraméterek empirikus elemzésé­
vel lehetőség nyílik arra, hogy a konkrét szárítási 
feladathoz optimális energiafelhasználású üzem­
módot rendeljünk.

A vizsgált szárítóberendezések:
1. Hagyományos fűtött levegőkeringetéses rend­

szer
2. Hagyományos rendszer rekuperatív hővissza­

nyerővei
3. Kondenzációs szárítóberendezés

A berendezések légtechnikai kapcsolási rajzát, 
és a szárítás során lejátszódó légállapot változás 
h-x diagramját az 1., 2., illetve 3. ábra tartalmazza. 
Az összehasonlító elemzés során felhasznált je­
lölések :

Q = hőáram (kW)

P  — elektromos energiaáram (kW), 

m = tömegáram (kg/s), 
h =entalpia (kj/kg),
t = hőmérséklet (°C),
ж =  abszolút nedvességtartalom (kg/kg),
(p =  relatív páratartalom (%),
FEF=fajlagos energiafelhasználás (kJ betáplált 

energia/kg nedvességelvonás), 
PEF=primer energiafelhasználás (FEF/97), 
T] =  energiaátalakítási hatásfok.
Indexek:
F  =fűtési,
e =  elektromos,
L  = levegő,
t =telítési állapotú,
g =  vízgőz,
V —fából távozó nedvesség,
w =  szárítólevegőből kivált nedvesség,
arab szám= ábra kitüntetett pontja.

1. Hagyományos fűtöttlevegős szárító­
kamra: (1. ábra)

A kamrába bevezetett szárítólevegő a Q# fűtési 
hőáram hatására a ,,2” állapotba jut, és így al­
kalmas az anyagból távozó nedvesség felvételére. 
A nedvességfelvétel során a szárítólevegő adiaba­
tikus állapotváltozással a „3” ponttal jelzett álla­
potba kerül, és a szabadba távozik.
Hőmérleg:

mi X + Q г  = mi X A3
Anyagmérleg:

m i X + mv — mi X x3 
Fajlagos energiafelhasználás:

FEF = — —- = 
mv 

Primer energiafelhasználás:

A3 hy

x̂ — xt

FEF
Г/F

PEF =
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2. Hagyományos szárítóberendezés 
rekuperatív hő visszanyerő berendezéssel: 

(2. ábra)

A hagyományos rendszer távozó levegőjének (szá­
raz) hőtartalmát a hő visszanyerő berendezés segít­
ségével a külső levegő előmelegítésére használjuk. 
Hőmérleg:

m i X h í  +  Q r =  m L X +  m w X h» 
Anyagmérleg:

M L  X +  m v = M L  X X, +  m w 
Fajlagos energiafelhasználás:

FEF -  X  X hu,

m i  X

Primer energiafelhasználás: 

PEF=25S 
T]F

Iw

3. Kondenzációs szárítóberendezés: 
(3. ábra)

A szárítólevegő (atmoszférikus levegő) zárt rend­
szerben kering. A meleg, nedvességtartalommal 
feldúsult levegő a „3” állapotban hagyja el a 
szárítókamrát, majd a hőszivattyú elpárologtató­
ján keresztüláramolva lehűl és szárad (a ned­
vességtartalma kiválik). Ezután a hőszivattyú 
kondenzátorhőjével felmelegítve a szárítólevegőt, 
az ismét bevezethető a kamrába. („2” állapot) 
(Az elpárologtatót megkerülő, ún. by-pass üzem­
mód alkalmazásával a termikus hatásfok javul.) 
Anyagmérleg:

ть X (£3— x 2) =  m

Fajlagos energiafelhasználás:

FEF = — —  
in™ 

Primer energiafelhasználás:

2. ábra. Hagyományos szárítórendszer rekuperatív 
visszanyerővei ( kapcsolási rajz, h-x diagram)

hő-

PEF = — —
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4. ábra. A szárítóberendezések fajlagos energiafelhasználásai a kamrából távozó levegő relatív páratartalmának 
függvényében

A különféle szárítóberendezések energetikai 
összehasonlító elemzése során az alábbi szempontok 
érvényesültek:
— a rendszer hő vesztesége elhanyagolható;
— a ventillációs munka azonos, ezért az energia­

felhasználások összegében nincs benne;
— a száradó anyag hőmérséklete a szárítás során 

állandó;
— a primer energiafelhasználások számításainál 

az átalakítási hatásfokot egységesen az angol 
szakirodalomból vett adatok alapján vettük 
figyelembe.Fűtési energiára ?^=0,8,аг elektro­
mos energia esetében i?e= 0 ,25 (erőmű hatás­
fok).

A számításhoz felhasznált összefüggések:

p at = 23,42 3952__  
tgtj- 232,4

Az így számolt telítési gőznyomás eltérése a 
gőztáblázati értékektől 0,1% (Holland: Thermo­
dynamic Design Data for Heat Pump Systems, 
Pergamon Press Oxford).

X — 0,622 Pgt 
--------------- (p Pö—Pgt • (p 

h={l,00Q + l,8Qx)tgt+25Q0x (kJ/kg)

A hőcserélők kilépő oldalán a levegő és a fűtő-
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5. abra. A szárítóberendezések primer energiafélhasznalasai ct kamrából távozó levegő relativ páratartalmának 
függvényében

6. ábra. A hőszivattyúé kondenzációs faszáritó optimális energiafelhasználási területe
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11. hűtőközegek közötti hőfokrés egységesen 5 K . A  hőcserélő veszteségmentes.A hővisszanyerőbői kilépő levegőáramok hő­fokkülönbsége 10 K . A  felsorolt variációkra szá­molt fajlagos energiafelhasználási értékeket a kamrából távozó levegő relatív páratartalma és hőmérséklete függvényében a 4. ábra, a primer energiafelhasználásokat pedig az 5. ábra tartalmaz­za. Az összehasonlító elemzésből az alábbi meg­állapítások következnek:1. A fajlagos energiafelhasználások csökkennek, ha a szárítókamrából távozó levegő páratartalma nő. Különösen a kondenzációs szárítóknál jelentős az ezzel összefüggésbe hozható primer energiafel­használási érték csökkenése.
2. A  hőszivattyús üzemmódok közül kisebb az energiafelhasználás, ha a hőszivattyú, azonos szárítólevegő paraméterek mellett, megkerüléses (by-pass) üzemmódban működik.3. H a a szárítókamrából távozó nedves levegő relatív páratartalma 30% alá csökken, akkor a hőszivattyú csak 70 °C hőmérséklet esetén 

alkalmazható a szárításra. Ebben a tartományba a hővisszanyerővei ellátott levegőfűtéses rendszer kisebb fajlagos energiafelhasználást eredményez. (A faszárításnál egyébként igen ritka a 30%-nál kisebb relatív páratartamú távozó levegő.)A  bemutatott diagramok összevetéséből ki­jelölhetők azok a kamrából távozó légállapot paraméterek, amelyek meghatározzák a hőszi­vattyú energiafelhasználási szempontból gazdasá­gos alkalmazhatósági tartományát (6. ábra).A  légállapot paramétereiből meghatározhatók azok az egyensúlyi fanedvességértékek, amelyek szintén alkalmazhatósági határparaméterek a hő­szivattyú gazdaságos energiafelhasználását te­kintve. Ezeket — a korábbiakban már ismertetett — fanedvességvonalakkal kiegészített h-x diag­ramban is célszerű ábrázolni (7. ábra). Ezáltal a hőszivattyús kondenzációs szárító energiafel­használást tekintve optimális üzemi területe a szárítási végnedvességgel jellemezhetően jelölhető ki.
1. táblázat

A hőszivattyú üzemi paramétereihez tartozó fanedvességek

Jel Üzemmód Z3 °C 993 % u e % w2 %

1. Hőszi vatty  ús/PEF 30 68 12,2 15,0
2. Hőszivattyús/PEF 50 70 11,6 13,6
3. Hőszivattyú +  bypass/PEF 30 50 9,2 10,8
4. Hőszivattyú +  bypass/PEF 50 50 7,6 8,6
5. Hőszivattyú +  bypass/PEF 70 48 6,4 7,0

6. Hőszi vattyú/FEF 30 60/30* 10,4/5,7
7. Hőszivattyú/FEF 50 46/33* 7,1/5,6
8. Hőszivattyú +  bypass/FEF 30 44/25* 7,8/4,06
9. Hőszi vattyú + bypass/FEF 50 27/20* 4,8/3,5

10. Hőszivattyú + bypass/FEF 70 18/15* 2,97/<3 ------------------------- -F A I P A R  1990/1. ★ 13



A 6. és 7. ábrákban az azonos határpontok azo­
nos arab számmal vannak jelölve.

Az 1. táblázatban találhatók a határpontokhoz 
tartozó jellemző szárítási paraméterek.

A táblázat utolsó oszlopában azok a végnedves- 
ségértékek (u2) vannak, amelyek az optimális 
primer energiafelhasználás mellett az aktuális 
szárítólevegő paraméterekkel elérhetők. Az 1. 
táblázatban lévő u2 végső fanedvességértékekre 
történő szárításhoz a legkevesebb fajlagos ener­
giát felhasználó technológiát a kondenzációs szá­
rító jelenti. Abban az esetben, ha ennél alacso­
nyabb végső fanedvességre szükséges szárítani, 
akkor az utolsó szárítási szakaszban a hővissza­
nyerővei együtt alkalmazott levegőfűtéses szá­
rítóberendezés az energetikailag leghatékonyabb 
üzemmód. A fenti megállapítás akkor érvényes, 
ha a hagyományos levegőfűtéshez gőz fűtőközeget 
használnak, és a gőz előállítási hatásfoka nem 
kisebb, mint ?)=0,8.

Amennyiben a gőz primer energiából történő 
előállítási hatásfoka kisebb, vagy az elektromos 

energiára vonatkozó 0,25 (pl. az atomerőmű' 
vekben termelt villamos energia fokozott rendel' 
kezésre állása miatt), akkor a táblázatban w9-vê  
jelölt végső fanedvességértekek is csökkenthetők- 
Ezáltal a hőszivattyús kondenzációs szárítóbe­
rendezések optimális alkalmazási területe tovább 
kiterjeszthető a kisebb fanedvességi tartományok 
felé.
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A fogyasztó tájékoztatása a jövő kereskedelmének 
egyik kulcskérdéseM A T L Á K Z O L T Á N

A piacgazdaság fokozatos előtérbe kerülése feltétlenül szükségessé 
teszi a minőség javítása mellett a fogyasztók jobb tájékoztatását.

Nem elég a szabványok által előírt tulajdonságok formális át­
adása, hanem a vevővel foglalkozni kell, fel kell tárni a latens 
igényeit is és megfelelő áruismeret alapján a kereskedőnek a vevő 
részére legkedvezőbb bútort kell ajánlania.

Különösen komplex kérdés a fogyasztók tájékoztatása azoknak a 
bútoripari vállalatoknak, amelyek bútorüzlettel is rendelkeznek.A piacon alapuló gazdaságok működése elképzel­hetetlen az információk gyűjtése, feldolgozása, sze­lektálása és megfelelő helyre való továbbítása nél­kül. A sokfajta és sokszintű információ közül — természetesen összefüggéseiben szemlélve — a mi­nőségre vonatkozó információk a piacgazdaságban egyre fontosabbak lesznek.A bútorkereskedelemben a gazdasági körülmé­nyek változása miatt mára bekövetkezett az ab­szolút keresleti helyzet megszűnése, és a kínálat lesz ezen a területen is az úr. A kínálati piacon a vevők érdeklődésének felkeltésével és megnyeré­sével lehet sikereket elérni, amihez elsősorban versenyképes árak, árarányos minőség és sok más szükséges.A kereskedelmi vállalatnak a siker érdekében kétirányú információ áramlást kell biztosítani és annak megfelelően cselekednie. Egyrészt fel kell tárni a fogyasztó igényét, amit funkciókra és mi­nőségi igényekre fordítva továbbítani kell az ipar felé, másrészt a termékről nyert műszaki infor­mációt a vevő nyelvére lefordítva, részére át kell adni. A jövőben .nem elég az, hogy az áru „kimen­jen” (ha egyáltalán a régi módon ki tud az men­ni), hanem a vevő megelégedésére az általa igé­nyelt terméket, a részére kedvező kondíciókkal kell szolgáltatni. Ez úgy lehetséges, ha a kereskedő (nem a régi típusú eladó!) megfelelő áruismeret birto­kában foglalkozik a vevővel, és rejtett igényeit is feltárva ajánlja a részére legmegfelelőbb árut. A szakértő kereskedőnek akkor is a legmegfelelőbb árut kell ajánlania, ha a vásárló — a hozzáértés hiánya miatt — egy részére kedvezőtlenebb tulaj­donságú, drágább bútort akar megvenni.Az előzőek megvalósításának két döntő feltéte­le van: célminőségű (igény szerint szelektált) áru­készlet és a kereskedelmi dolgozók megfelelő áru­ismerete konkrét információkkal. (Természetesen az érdekeltséget és sok egyéb — gyakran mellé­kesnek tűnő — kérdést sem szabad figyelmen kí­vül hagyni.)A célminőségű bútorok gyártásának kérdéseivel, a márkatermékek kifejlesztéseivel összefüggésben korábban már foglalkoztam (a FAIPAR 1989. 9— 10. szám). Most a fogyasztók minőséggel (funkció­teljesítéssel) kapcsolatos korrekt tájékoztatásának egy lehetséges megoldását szeretném felvázolni.Mint az a szakmai körökben ismeretes, az 1987. október 1-jén hatályba lépett új bútoripari szab­

ványok a bútorok minőségének tanúsítását a mi­nőségi osztályba soroláson túl a legfontosabb mű­szaki tulajdonságok minőségi fokozatokba sorolá­sával írják elő. Ez a tanúsítás egymagában adhat­na a fogyasztó részére némi információt, ha a vá­sárlás előtt láthatná és értelmezni tudná azt. Saj­nos a vásárló a bútor hátuljára, aljára, vagy más nem látható felületére ragasztott minőségi bizonyít­ványt legfeljebb a hazaszállítás után veszi észre, és általában nem tudja értelmezni, de azt sem tud­ja meg soha, hogy a konkurens termékeket mi­lyen tulajdonságok jellemzik.A Bútorkereskedelmi Minőségügyi Társaság fel­ismerte, hogy a tagvállalatai részére felajánlott bútorok mintáinak és dokumentációinak vizsgá­lata, a minőségben való megállapodás, valamint a korrekt minőségtanúsítás megkövetelése egyma­gában nem juttatja a kereskedelmi partnereket és a közvetlen fogyasztókat a minőséggel kapcsola­tos szelektívebb információkhoz. A kérdés meg­oldása érdekében első lépésként az elfogadott ter­mékekről szerzett részletesebb információ tovább­adására „tájékoztató lapokat” szerkesztettünk. A tájékoztató első oldalán a minőségi bizonyítvá­nyon lévő minősítő adatokon kívül a termék anya­gára, szerkezetére vonatkozó legfontosabb infor­mációkat és az esetleges megjegyzéseket tüntetjük fel. A tájékoztató hátoldalán a termék rajzát, vagy fényképét és azokat az információkat adjuk, ame­lyek az első oldalra nem férnek rá. Ezeket a tá­jékoztatókat a tagvállalatainknak és együttműkö­dő partnereinknek töb mint egy éve rendszeresen megküldjük.A tájékoztatók remélhetően segítik kereskedel­mi partnereink termékkiválasztási, ármegállapító, és egyéb munkáját, azonban ezek az információk nem jutnak el a fogyasztóig. A fogyasztói tájékoz­tatás újabb lépéseként a Budapesti Domus Áru­ház vezetőivel együttműködve kialakítottunk egy terméktablót és azt kísérletképpen az 1988. évi őszi BNV-n kiállított néhány bútornál már alkal­maztuk.A bútoráruházakban és -üzletekben jelenleg a termékek mellett annak fantázianevét, főfunkció­jának megjelölését, amennyiben import, a szállí­tó ország megjelölését és az árát tüntetik fel (pl. Éva kárpitos garnitúra, jugoszláv import, 3 db-os, 50 000 Ft). F A I P A R  1990/1. ★ 15



A terméktabló tartalmazza a termék nevét, fő méreteit, a gyártója megnevezését, fogyasztói árát, igényességi fokozatát, minőségi osztályát, jellem­ző műszaki tulajdonságait, garanciaidejét, igény­bevehető szolgáltatásokat és egyéb speciális tájé­koztatásokat. A tablót egy reprezentatív — rek­lámhordozó — tartólapon képzeltük el, ami egy üzleten belül azonos, rajtuk a szövegek cserélhe- tően helyezhetők el.A kísérlet nem hozott átütő sikert. Ennek több oka is volt. A reprezentatív tablók nem készültek el, az elszórtan elhelyezett egyszerű táblácskák pedig nem hívták fel magukra eléggé a figyelmet. A BNV-n sok ember inkább nézelődött, mintsem a termékek mélyebb tartalmi tulajdonságait ku­tatta volna. A viszonylag kevés tényleges érdek­lődőnek az eladók általában nem tudták meg­mondani, hogy az adatok mit takarnak és egy másik terméknél ugyanezek a tulajdonságok milye­nek.A tapasztalatokat elemeztük. Megállapítottuk, hogy az írásbeli tájékoztatásra szükség van, de al­kalmazása lényeges módosításokat tesz szükséges­sé. Ezek a következők:— A módosított tabló legyen figyelemfelkeltő.— A szabványos tulajdonságokat a vevő nyelvén közölje. (Az, hogy közepes tartósságú, vagy hő- állóságú, a vevőnek nem sokat mond, de hogy 10—12 év használatot, vagy 80 °C hőmérsékle­tet kibír, már többet.)— A tablóra nem szabad sokkal többet felírni. (A termékekre vonatkozó résztulajdonságokat kü­

lön meg kell adni, ami alapján a vevőnek a kereskedelmi dolgozók részletesebb informá­ciót adhatnak.)— A vásárlókkal közvetlenül foglalkozóknak a ter­mékek funkcióiról, részfunkcióiról és a műsza­ki tulajdonságokról mélyebb ismereteket kell szerezniük, hogy a vevő speciális kérdéseire vá­laszt tudjanak adni, és részére a legmegfelelőbb bútort tudják ajánlani.A felsoroltakat nem egykönnyen és főleg nem néhány hét alatt lehet megoldani,, azonban már holnap többet kell adnunk a vásárlóknak, mint ma, és fokozatosan el kell érnünk, hogy az informá­ciók eljussanak rendeltetési helyükre. A kereske­delmi dolgozókat oktatással és az érdekeltségük biz­tosításával az információk befogadására és tovább­adására alkalmassá kell tennünk.A fogyasztói tájékoztatás szemléltető módját lát­hatták azok, akik részt vettek a Domus Lakberen­dezési Vállalat által szervezett bécsi kiránduláson. Az IKEA Áruházban a termékekkel kapcsolatos korrekt információk írásbeli és szóbeli megadása mellett az áruházban láthatóan működtek a kü­lönböző vizsgáló és fárasztó berendezések. A vá­sárló például a pántfárasztást nézve meggyőződ­hetett arról, hogy ha az a százezer ciklusos fárasz­tási kibírja, akkor a természetes használatnak is legalább tíz évig megfelel, tehát a bútorra adott öt éves garancia nem csupán propagandafogás.Ügy gondolom, hogy a jövő eredményes mun­kája érdekében ezekkel a gondolatokkal foglalkoz­nunk kell.





Javaslatok a bútorvásárlói tájékoztatók tartalmi felépítésére
D R. S Z A B Ó  M I K L Ó S  — T Ó T H J Ó Z S E F

A lap előző cikkében Maflák Zoltán foglalkozott a fogyasztók tá­
jékoztatásának kérdéseivel. A szerzők ezt a témát kívánják folytat­
ni. A cikk tovább bővíti a fogyasztói tájékoztatás lehetőségeinek 
körét az ún. bútorvásárlói tájékoztatóval, és a szerzők számos pél­
dával szemléltetve tesznek javaslatot a bútorvásárlói tájékoztatók 
kívánt tartalmi felépítésre. A szerzők tudják, hogy a gyártó ál­
tal adott minőségi információk eljuttatása a fogyasztóhoz elsősor­
ban kereskedelmi feladat, de ez a feladat csak a bútorgyártók ak­
tív közreműködésével oldható meg, így a cikk tartalma remélhető­
leg az ő érdeklődésüket is felkelti. A saját bolttal rendelkező bú­
torgyárak pedig hasznos ötletekhez és információkhoz juthatnak 
bútorvásárlói tájékoztatójuk összeállításához.

Bevezetés

A bútoráruházakba a látogatók jelentős része 
vásárlási szándékkal lép be, azonban sokan a szá­
m ukra megfelelő termék, vagy megfelelő tájékoz­
tatás hiányában végül csalódottan, elégedetlenül 
távoznak. Lényegesen kedvezőbb lenne a helyzet, 
ha a vevők a kiállított term ékek jellemző tu la j­
donságairól m ár a vásárlást megelőzően megfelelő 
tájékoztatást kapnának (pl. az új típusú term ék­
tablók formájában), de átütő siker ettől önmagá­
ban még nem várható.

A term éktabló a vevőtájékoztatásnak csak egyik, 
bár egyáltalán nem elhanyagolható eleme, ami 
többek között arra  is hivatott, hogy a term ék gyár­
tója által tanúsított — rendszerint a bútorok al­
ján vagy hátfalán elhelyezett minőségi bizonyít­
ványokon fellelhető — tulajdonságokat a vevő szá­
m ára közvetítse.

A vevőtájékoztatásnak azonban nem a bútornál, 
hanem az áruház bejáratánál kell kezdődnie. Ezt 
elvégezhetik jól képzett eladók is, de megoldható 
egy jól szerkesztett bútorvásárlói tájékoztató ki­
adásával is, amit csekély eszmei díj fejében az áru­
ház bejáratánál vehetnének meg az érdeklődők. 
Kereskedelempolitikai megfontolásból ez esetleg 
díjtalanul is adható.

1988. január 1-jétől valamennyi bútornál köte­
lező az új szabványok szerinti minőségtanúsítás, 
így elvileg nincs akadálya annak, hogy a term ék 
tulajdonságai a term éktablókon is megjelenjenek. 
E témával Maflák Zoltán a lap korábbi számában 
részletesen foglalkozott.

Jelen cikkünkben ezért nem egy általunk java­
solt bútortájékoztatót kívánunk közzétenni, hanem 
azokra a tém ákra akarjuk felhívni a figyelmet, 
amelyeket a bútorvásárlói tájékoztatónak feltét­
len tartalm aznia kell.

Mi a bútorvásárlói tájékoztató?

A bútorvásárlói tájékoztató olyan kiadvány, 
amely az egyes bútor csoportokról a funkciótelje­
sítés és a használhatóság m értékére vonatkozó, va­
lam int a bútorok megvásárlásával kapcsolatos lé­
nyegi információkat tartalmazza.

A kérdés helyes megválaszolásánál célszerű ab­
ból kiindulni, hogy „mi nem” a bútorvásárlói tá ­
jékoztató.

Nem használati-kezelési útm utató, mivel nem 
valamely konkrét term ékre, hanem az esetek több­
ségében egymástól teljesen eltérő funkciójú és ki­
vitelű term ékek csoportjára vonatkozik, ezért nem 
szükséges tartalm aznia a használattal és kezelés­
sel kapcsolatos konkrét tájékoztatásokat.

Nem minőségi bizonyítvány, ezért nem tarta l­
m azhatja egyetlen forgalmazott term ék minőségi 
jellemzőit még példa form ájában sem.

Nem jótállási jegy, mivel az mindig egy konk­
ré t term ékre vonatkozik.

Nem áruházi katalógus, ezért nem kell ta rta l­
maznia az áruház által forgalmazott valamennyi 
bútort.

Nem reklámcélokat szolgáló prospektus, ezért 
nem tartalm azhatja egyes tehetősebb gyártók fi­
zetett hirdetéseit.

Ezek után m ár az m aradt hátra, hogy a bútor­
vásárlói tájékoztató lényeges elemeivel foglalkoz­
zunk és ötleteket adjunk azok összeállításához.

A vevő jóindulatának megnyerése

Az áruházba belépő vevőt üdvözölni illik. Ezzel 
kell a tájékoztatót is kezdeni. Nem semmitmondó 
szólamokra van szükség, csupán néhány udvarias 
szó kíséretében arra kell felhívni a figyelmet, hogy 
az átadott tájékoztatóban mivel találkozik a ve­
vő, és azt milyen módon használja. A köszöntő rö­
vid legyen és célratörő, bizalmat keltő és bizton­
ságot, vevőcentrikusságot garantáló. Ha a vevő to­
vábblapoz, m ár van esélyünk a vásárlásra, ha vé­
gigolvassa, akkor vásárlási döntésének megfontol­
tabbá tételére is. És ez a végső cél.

Mivel kezdjük a bútorvásárlást?

Először talán azt kellene tisztázni, hogy milyen 
igényeket támasztok a megvásárolni kívánt bútor­
ral szemben, hiszen ugyanaz a funkció nagyon 
sokféle módon elégíthető ki. Ha fáradtak vagyunk, 
összecsukható tábori ágyon is jól tudunk aludni 
és a baldachinos ágyban is lehet nyugtalan az ál­
munk. Micsoda különbség! Az egyik egy alacsony 
igényességű kivitel, a másik pedig a különleges 
igényesség követelményeinek is megfelel. Egyiket 
csak a minimális funkcionális követelményeket ki­
elégítő minden határon túli egyszerűség, másikat 
a természetes bútorépítő anyagok gazdagon díszí-
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tett alkalmazása és a legigényesebb kárpitos meg­oldások jellemzik. Ez a különbség természetesen a jelentős árkülönbségben is kifejezésre jut. Fel­tételezhető,. hogy magas igényességgel berendezett nappalijában senki sem fog az összhatást rontó, mérsékelt, vagy alacsony igényességű bútort állí­tani, ahogy az is valószínű, hogy nyers fageren­dákból ácsolt, a rusztikus hatásokat előnyben ré­szesítő hétvégi házát sem fogja a különlegesen igé­nyes kivitelű stílbútoraival berendezni. Ügy hisz- szük, azt sem kell bizonygatnunk, hogy minden bútor más bánásmódot igényel; a bútor használa­ti kultúrája jelentősen befolyásolhatja annak élet­tartamát. Egy kíméletesen használt és jól rend­ben tartott bútor — még a leggyengébb is — év­tizedekig eltarthat, de a legerősebb bútorból is romhalmazt varázsolhatunk néhány hónap lefor­gása alatt a rendeltetéstől eltérő szakszerűtlen használattal.A bútorszabványok jelenlegi felfogása szerint nem szükséges, hogy egy stílushű rokokó bútor ugyanolyan tartós legyen, mint egy azonos ren­deltetésű túristaházi berendezés. Ez utóbbi a szab­ványos követelmények szempontjából sokkal erő­sebb és tartósabb, mégis valószínű, hogy az előb­bi több emberöltőt is kiszolgál, míg a másik jó, ha megéri a turistaház következő felújítását.Szándékosan említettünk szélsőséges példákat, hogy ezzel is jobban érzékeltessük az új bútor­szabványokban megfogalmazott minőségi kategó­riák — a szabvány nyelvén igényességi fokozatok — közötti különbségeket és egyben arra is felhív­juk figyelmüket, hogy ezek a fokozatok elsősor­ban a bútortervezés, az anyagkiválasztás és gyár­tás igényességét tükrözik. E fokozatokon belül a gyártási hibák mértékétől függően a bútorok kü­lönböző minőségi osztályúak lehetnek. A bútorok műszaki tulajdonságai (stabilitás, szilárdság, tar­tósság stb.) pedig a szabványok által megszabott határok között változhatnak. A bútor tervezett mű­szaki tulajdonságait a tervvel egyező kivitelezés esetén a minőségi bizonyítványon és a terméktab­lón mindenki megtalálhatja. Mielőtt azonban er­ről beszélnénk, rá kell vennünk a vásárlót, hogy tegye fel magában az alábbi kérdéseket:1. Mire van szükségem, milyen bútor hiányzik a berendezésből?2. Milyen funkciókat kell a vásárolni kívánt bú­tornak kielégítenie?3. Hová kívánom elhelyezni az új bútort, mek­kora hely áll rendelkezésemre, és milyen lesz a környezete?

4. A családból kik fogják használni a bútort, (felnőttek, gyerekek, esetleg mindannyian), lehet-e számítani vendégjárásra és milyen gyakorisággal?5. A  vásárlástól bútorgondjaim átmeneti, vagy hosszabb távú, esetleg végleges megoldását vá­rom?6. A bútort állandó, vagy időszakos (idény) hasz­nálatra kívánom-e venni?Szekrényre van szükségünk? Először, is azt mér­jük fel, mit kell elhelyezni benne. Ha sok az akasz­tón tartandó felsőruházat (és nincs elég beépített szekrényünk), akkor jobban kezelhetőek a mély ruhásszekrények, ha csak néhány darab, akkor a kisebb helyigényű, kihúzható akasztórudas válto­zatok a megfelelőbbek.Könyvszekrénynek a kis mélységű nyitott, vagy üvegajtós polcos szekrények, fehérneműnek a mé­lyebb, zárt szekrények alkalmasabbak.Az asztalvásárlásnál az étkezőasztalra kell a leg­nagyobb gondot fordítanunk. Nagyságát a rendel­kezésre álló hely és a leültetni kívánt személyek száma (1. ábra) közötti kompromisszumos megol­dás adja. Ahol vendégj árás is van, célszerű olyan nagyobbítható asztalt venni, ami összecsukva elég a családnak, kinyitva esetleg ennél több személy­nek. Nagyobb vendéglátáshoz jobb a kertben, vagy nyaralóban is használható összecsukható asztalt tartalékként beszerezni.
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MINŐSÉGI B IZO NYÍTVÁNY Sorszám:

1, A minőségi bizonyítvány kiálhtoia: 2 Gyártó:

3. A termék megnevezése: Mennyiség, db: Méretek, m m :

4. a. ITJ szám: d. Borítás: jr
b. Termékszabvány: e. Kárpit bevonóanyay:

f. Felületkezelés:

c. Cikkszáin: g. A termék súlya, kg:

5. IGÉNYESSÉGI FOKOZAT 
(minőségi kategória)

Alacsony Mérsékelt Általános Magas Különleges

6. MINŐSÉGI OSZTÁLY

7 . JELLEMZŐ TULAJDONSÁGOK Mérsékelt Normál Közepes Nagy Különleges

Stabilitás •
■

Szilárdság
A. •
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I I
Mechanikai ellenállása

Hőállósága

Viz -  és vegyszer állósága

Klimaállósága

A kárpitozás rugalmassága

Kemény Rugalmas Puha Lágy

Megjegyzés:

8. Csomagolás: 12. Használati-kezelési útmutató: mellékelve.

9. A minőségi osztály indoklása:

10. Az elfogadó okirat száma: 11. A tér mék minősítése az MSz 8865 szeiint 
A minősítés kelte:

aláírás, bélyegző

SZÁLLÍTÁS, RAKTÁROZÁS a termék sér ülékeny 
óvatos szállítást, mozgatást igényel.

MEGRENDELŐ

3. ábra
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A székeket rendszerint az étkezőasztallal gar­nitúrában vásároljuk, de gyakorta kell kiegészítő székeket is vennünk. Más székekre van szükség a munkavégzéshez, és másra az étkezéshez. Más kell a lakásban és más kell a szabadban. Minden­re egyformán jól használható szék nincs, kár is keresnünk.Nyugodt álmának és pihenésének titka a jó fek­vőhely. Állandó használatra — ha helyünk is en­gedi — kényelmesebb egy megfelelő méretű ágy 
(2. ábra), esetleg heverő, házasoknak a franciaágy, de az összecsukható, kettős rendeltetésű bútorok közt is találni már állandó fekhelyként használ­ható bútort.A legnagyobb körültekintést épp a többfunkciós bútorok vásárlása igényli, mivel ezeknél előre be kell tervezni, hogyan kívánjuk használni, nehogy az egyes funkciók kihasználatlanul, vagy kihasz- nálhatatlanul maradjanak. A vásárlásnál mindig a számunkra legfontosabb funkciókra kell ügyelni, ezért ezeket jó előre feljegyeznünk.Az sem kárbaveszett fáradtság, ha a bebútor- zandó helyiségről vagy sarokról részletes rajzot készítünk a bebútorzást befolyásoló tárgyak (vil­lanykapcsolók, dugaszolóaljzatok, radiátorok, cső­vezetékek, karnisok stb.) pontos helyzetével és helyigényével. Csak ilyen előkészületek után kez­dődhet a körültekintő vásárlás!
Hogyan vásároljunk bútort?Ha a vevő vásárlási szándéka nem előre eldön­tött, konkrét termékre irányul, akkor meg kell győznünk arról, hogy először is nézzen körül az áruház által kínált választékban. Gondos mérle­geléssel válassza ki a céljainak leginkább megfe­lelő terméket. Ha talált ilyent, de a furnérozás fa­faja, a szövet színe vagy a bútor összeállítása nem tetszik, kérjen felvilágosítást az eladótól, hiszen valamennyi változat nem állítható ki.Ez után fontos a kiválasztott bútor fő méretei­nek ellenőrzése a helyszükséglet, a funkcionális méretek ellenőrzése pedig a használhatóság miatt. A mérőszalag fontos kelléke a vásárlásnak, ami­re jó felhívni a vevők figyelmét, de az sem árt, ha az eladóknál is mindig kéznél van. Juttassuk a vevő eszébe, hogy a bútorok többsége az átla­gos testalkatú emberek igényei szerint készül, és sem a tervezésnél, sem a gyártásnál nem vehetők figyelembe a szélsőséges esetek.Vegyük rá a vevőt, hogy még az áruházban — a vásárlást megelőzően — próbálja ki a kiválasz­tott terméket. A minta utáni értékesítésnél csak így nyerhető meg a bizalma, és zárható ki később a méretekkel, működéssel vagy a kárpitozások ké­nyelmével kapcsolatos reklamációja.A vevő tudja egyedül, hogy mire van leginkább szüksége. Csak ő ismeri a vásárolni kívánt bútor várható igénybevételeit. Rejtett igényeit azonban szakembernek kell feltárni, és javaslataival a vá­sárlást segíteni. A gyártó tanúsítja, hogy mire tervezték a termékét, a kereskedelem pedig e ta­núsítást a terméktablóval továbbítja a vevőhöz. A terméktabló terjedelmi okok miatt sem teszi le­hetővé a mélyebb részletekbe menő tájékoztatást. 

Ha azt akarjuk, hogy a vevő a terméktablón meg­adott minőségi jellemzők közt eligazodjon, akkor a bútorvásárlási tájékoztatóban a minőségi foko­zatok tartalmáról feltétlen tájékoztatást kell ad­nunk.Először is a minőségi bizonyítvány tartalmi fel­építésével kell a vevőt megismertetni^ hogy tudja, mit hol keressen (3. ábra).Ezt követően kell foglalkozni az egyes tulajdon­ságokkal külön-külön, amire a következőkben né­hány példát említenénk.
Mi mire jó?

1. Mit jelent a stabilitás?Minden bútornál mást. Szekrényeknél például a normál (N jelű) stabilitási fokozat azt jelenti, hogy a szekrény üresen, kihúzott fiókokkal sem bukik előre az ajtó nyitásakor. Ha ennek a felté­telnek a szekrénysor valamely eleme nem felel meg, a gyártó köteles azt a falhoz, vagy a többi szekrényelemhez rögzíthető módon készíteni.Asztaloknál ugyanez azt jelenti, hogy az étke­zőasztal sarkára támaszkodó (esetleg ülő) átlagos testsúlyú férfi alatt az asztal nem billenhet fel.Ülőbútorok esetében ez természetes követel­mény, az azonban már nem, hogy a karra ülve vagy hátra támaszkodva (4. ábra) se billenjen fel a bútor, pedig a normál stabilitás ezt is jelenti. A fekvőbútorok sem emelkedhetnek fel, ha vé­gükre vagy oldalukra ülünk (5. ábra).A nagy (A) stabilitás azt jelenti, hogy a bútor felbillenése még a normális igénybevételeket meg­haladó terheléseknél sem következik be. 80—90 kg testsúly felett már célszerű a nagy stabilitású bútorokat keresni.

5. ábra20 ★ 1990/1. F A I P A R



2. Mit jelent a szilárdság?Szekrények esetében a közepes (K) szilárdsági fokozat azt jelenti, hogy a polcok, akasztórudak, fiókfenekek lehajlása a rendeltetés szerinti terhe­lések mellett nem haladja meg a megengedettet. Ugyanezen alkatrészek függesztő (rögzítő) elemei­nek terhelhetősége a névlegesnek négyszerese. A megrakott szekrény nyílóaj fajainak legalább 40 kg, lenyíló ajtóknak legalább 25 kg terhelést kell károsodás nélkül kibírniuk ugyanebben a fokozat­ban (6. ábra).
Az asztaloknál a közepes (K) szilárdsági foko­zat azt jelenti, hogy az asztallap 100 kg-mal, a túl­nyúlólap 35 kg-mal terhelhető kifogásolható de­formációk nélkül és a káva és lábszerkezet össze­építése is kellő merevségű (azaz nem túl nagy az oldalirányú elmozdulása).Az ülőbútorok esetében valamivel bonyolultabb a helyzet. Székeknél a közepes szilárdság azt je­lenti, hogy a széken való hátradőléskor (hintázás­kor) az még egy átlagosnál sokkal súlyosabb (120 kg-os) ember alatt sem eshet szét, ha az csupán egy-két alkalommal fordul elő. Tartósan persze ezt egyetlen széknek sem kell kibírni.Kanapéknál ez azt jelenti, hogy az állványszer- kezet ülőhelyenként 75 kg-ot bír ki káros defor­mációk és közel kétszeresét roncsolódások nélkül. Az ülőbútor karjainak is ki kell bírni az átlagos­nál nagyobb testsúlyú embert ebben a fokozatban.A közepes szilárdságú fekvőbútorok állvány- szekezetének ugyanannyi terhelést kell kibírnia, mint a háromszemélyes kanapéknak (7. ábra).

7. ábraA fej- és láb végeknek legalább 100 kg-ot, a ka­roknak a kanapékkal egyezően ennél valamivel többet kell kibírniuk károsodás vagy roncsolódás nélkül.
3. Amit a tartósságról tudni kell!A bútorok tartóssága nemcsak attól függ, hogy milyen gyakran használják, hanem attól is, hogy kik használják. A szabványok minden körülményt 

nem vehetnek figyelembe, ezért csak azt a legala­csonyabb tartóssági fokozatot írják elő, amit a bú­tornak normális használati körülmények között ki kell bírnia. Az egyes tartóssági fokozatok jelölé­sét, megnevezését és a leggyakoribb alkalmazási területeket a következő táblázat tartalmazza.A tartóssági fokozatSzá­ma jele Megneveze, se lebgbg-y ako,r ibb...  a.lkalmazási°  területe1 M mérsékelt tartóssá- könnyű, különleges (pl. gú egyes stil) bútorok kisigénybevételű használatra.2 N normál tartósságú normál igénybevételű la­kásbútorok általános hasz­nálatra3 К közepes tartósságú nagy igénybevételű lakás­bútorok és kis igénybevé­telű közületi bútorok ál­talános használatra4 A nagy tartósságú normál igénybevételű kö­zületi bútorok általános használatra5 E különleges (extra) nagy igénybevételű közü- tartósságú leti bútorokEz így persze nagyon általános, ezért nézzük meg, hogy mit jelentenek ezek a követelmények a bútorokra, ill. a napi gyakorlat nyelvére lefor­dítva.A tervezett terhelhetőségnek megfelelően hasz­nált szekrénynek a normál (N) és közepes (K) tar­tóssági fokozatban károsodások nélkül kell kibír­nia az eltolást (8. ábra) vagy odébb mozgatást, bár ezt túl gyakran megismételni nem ajánljuk. Kü­lönösen káros lehet, ha ilyenkor a bútorláb a pad­lón megakad. Az ajtóknak és fiókoknak a normál fokozatban 30 000, a közepes fokozatban 50 000 nyi- tást-csukást kell kibírniuk a működőképesség je­lentős romlása nélkül. A kevésbé használt fel- és lenyíló, valamint tolóajtók esetében ennek fele a követelmény. Napi 6 nyitással és 350 otthon töl­tött nappal számolva ez évi 2100 igénybevételt, azaz majd 15 éves használatot feltételez és a szab­vány ezt tekinti normálisnak, azaz normál tartós- ságúnak.Asztalok esetében abból a feltételezésből indu- lünk ki, hogy az étkezésektől való felálláskor min­dig akad valaki, aki az asztalnak támaszkodik (9. 
ábra), hogy segítsen magán. Ezt az igénybevételtF A I P A R  1990/1. ★ 21



egy normál tartósságú asztalnak legalább 10 000- szer, közepes tartósságának legalább 15 000-szer kell kibírnia számottevő Jkárosodás nélkül.Az ülőbútoroknál a követelmények a bútor funk­ciójához is igazodnak. Székeknél a tartóssági fo­kozat azt jelenti, hogy egy átlagos testsúlyú em­ber alatt milyen sokáig bírja a termék a két lá­bon való hintázást. A mérsékelt (M) tartósságú bútoroknak legalább 8000-et, a normál tartósságú- aknak legalább 20 000-et kell kibírniuk. Bár a hin­tázás balesetveszélyes, azért nem árt, ha a vevő székvásárlásnál e rossz szokására is tekintettel van. Ha pedig testsúlya meghaladja az átlagosat, cél­szerű nemcsak a szilárdsági fokozatban, de tar­tósságban is eggyel jobbat keresni.Fotelek és kanapék esetében a billentési próba nem követelmény, azonban a kárpitozásnak nor­mál fokozatban legalább 35 000 igénybevételt kell kibírnia. Ezalatt az állvány sem károsodhat (10. 
ábra).Az előbbi számpélda alapján ez azt jelentené, mintha 10 éven át naponta tízszer ülne be a fo­teljébe. A vevő döntse el, hogy ezzel beéri-e, vagy kevesli. Ha nem, válasszon tartósabbat a kínálat­ból.A fekvőbútorok kárpitozásának ennél többet kell kibírnia, a normál fokozatban is legalább 50 000 igény be vételt, ami annak felel meg, mintha egy 100 kg tömegű ember 10 éven át naponta 15-ször fordul a jobb olaláról a balra, illetve vissza (11. 
ábra). Ha nyugtalanul alszik, ez lehet, hogy kevés, ha nyugodtan, bizonyára elegendő lesz.

11. ábra

A.Z ülőbútorként is használt fekvőbútoroknál (pl. heverőknél) ennél egy fokozattal magasabb a kö­vetelmény, ami 80 000 igénybevételt jelent. K i­mondani is sok, pedig csak az előzőekben elmon­dottak egyenes következménye.
4. A felületkezelt felületek ellenállásaA bútorok felületkezelt felületei a különböző (mechanikai, hő-, víz- és vegyszer-, klíma) hatá­sokkal szemben különböző ellenállást tanúsítanak. A szabványok ebben az esetben is a rendeltetés szerint szükséges legalacsonyabb követelményszin-22 ★ 1990/1. F A I P A R



tét írják elő. a bútor azonban ennél gyakorta töb­bet tud, ami azt jelenti, hogy nagyobb igénybevé­telű helyre is használható. Ha a vevő elvárásai ma­gasabbak az előírásoknál, akkor pedig a meglévő válasz!ékből lehet kiválasztani az elvárásainak leg­megfelelőbbet.A mechanikai ellenállóképesség szempontjából a mérsékelt (M) ellenállású felületek gyenge karcál- lóságúak és nem kopás- és ütésállóak, ugyanak­kor a különleges (E) ellenállású felületeket a kü­lönlegesen magas karc-, kopás- és ütésállóság jel­lemzi. Ez azonban nem jelenti azt egyben, hogy a konyhaasztalon húsvágódeszka nélkül használ­hatjuk a húsverő kalapácsot.A hőállóság szempontjából a mérsékelt fokozat­ban csak 50°-ig terjed a hőállóság, a különleges fokozatban pedig már 170 °C-ig és a forróvízálló­ság, gőz- és cigarettaállóság is követelmény.Az étkezőasztalokra előírt közepes (K) hőálló­ság például azt jelenti, hogy véletlen az asztalra helyezett forró edény (ha nem melegebb 100 °C- nál), vagy a kiloccsant forró leves, ha időben el­távolítjuk, nem okozhat elváltozást és a hamutar­tóból kieső cigaretta (ha egyből felvesszük) sem égetheti át a felületet. Ezek rendszeres ismétlődé­sét azonban egyetlen felületnek sem kell tartósan kibírnia.A felületek víz- és vegyszerállósága azt tükrö­zi, hogy az adott felület milyen hosszú ideig áll ellen maradó károsodás nélkül a rendeltetés so­rán vele kapcsolatba kerülő anyagok vegyi hatá­sainak. A mérsékelt ellenállású felületeknek 2 per­cig, a normál ellenállásúaknak 10 percig, a köze­pes ellenállásúaknak legalább 1 óráig kell kibír­nia ezt az igénybevételt. Egyedül az agresszív vegy­szereknél (erős oldószerek és maró hatású anyagok) tér el a követelmény, ezek azonban a lakásbúto­roknál ritkán fordulnak elő.A felületek klímaállósága azt mutatja meg, hogy a bútor milyen mértékben áll ellen a természe­tes és mesterséges fénynek, a hideg és meleg vál­takozásának, valamint a fény és légnedvesség együttes hatásának. A lakószoba bútoroknál a mér­sékelt, konyha- és fürdőszoba bútoroknál közepes, kültéri bútoroknál pedig a nagy ellenállás a kö­vetelmény, amire a vásárlásnál is tekintettel kell lenni.5. A kárpitos bevonóanyagok tartósságaA bútorszabványok ma még nem tartalmaznak külön előírásokat a bútorszövetre, így arra a szö­vetgyártó által adott és a szövetmintához mellé­kelt tanúsítás a mértékadó. Arra azonban már most felhívjuk a figyelmet, hogy a bútor tartósságánál a kárpitos bevonóanyag egy fokozattal alacsonyabb lehet, ami azt jelenti, hogy a bútor várható élet­tartamán belül legalább egy áthúzással számolni kell, amit a bútorválasztásnál sem árt tudni.6. A kárpitozások rugalmasságaKérjük fel a vevőt, hogy ellenőrizze a kanapék és fotelok kényelmi tulajdonságait. Hamarosan ta­pasztalja, hogy két, látszólag azonos termék sem azonos kényelmű. Eltérő rugalmas tulajdonságaik okozzák mindezt. A tervezők a kárpitozott búto­

rokat is az átlagembernek tervezik, de az eltérő igények kielégítésére különböző rugalmasságúra ké­szítik. A vevő feladata, hogy testalkatának és sú­lyának a legmegfelelőbbet kiválassza. Ez nem megy a bútor kipróbálása nélkül. Csak olyan bútort ér­demes megvenni, amit már a kipróbáláskor ké­nyelmesnek találunk. A normál testalkatú és sú­lyú személyek számára a puha (p jelű) kárpitozás a legajánlhatóbb és csak akkor vegyen lágyat, ha szeret elsüllyedni a fotelban. Ha testsúlya nehe­zebb az átlagnál, inkább a rugalmas (r jelű) ülés­re essen választása, ha könnyebb, bátran választ­hatja a lágyabb kárpitozást is. A  vásárláskor ne feledkezzen meg családtagjairól sem, hiszen bú­torának az ő kényelmüket is kell szolgálnia. Ha­sonló tanácsokat adhatunk a fekvőbútorokhoz is. Egyéni ízlés dolga, hogy ki milyen ágyon szeret aludni, de a tapasztalat azt mutatja, hogy tartós használatra a rugalmas (r és p fokozatú) fekvőhe­lyek az alkalmasabbak.Mire kíváncsi még a vevő?A bútorok előbb ismertetett lényeges tulajdon­ságain túl a vevő szempontjából fontos kérdések még a következők:— a bútorok minimális jótállási ideje,— vásárlási, fizetési lehetőségek (készpénz, va­luta, OTP stb.),— házhozszállítási lehetőségek,— alkatrészellátás, szervizlehetőség, utánrende­lési lehetőség,— helyszíni szerelés, egyéb kereskedelmi szol­gáltatások.Mit kell tenni a vásárlás után?A bútorvásárlói tájékoztatóban fel kell hívni a vevő figyelmét, hogy átvételkor először is ellen­őrizze a darabszámot és az egyes csomagok azo­nosságát, hogy annyit és azt kapott-e, amit kifi­zetett. Mielőtt felbontaná a csomagokat, ellenőriz­ze a csomagolás sértetlenségét. Minden csomagban ellenőrizze a törvényes kellékek (minőségi bizo­nyítvány, használati-kezelési útmutató, kárpitozott bútorok esetében szövetminta) és tartozékok meg­létét.Csak ezután írja alá, hogy a bútort hiánytalanul átvette. Ha a bútoron nyílt hibát észlelne, azt se hagyja szó nélkül.Amennyiben az átvételkor nem tűnne fel a nyílt hiba, azt észlelés után haladéktalanul jelentse be. A  vásárlástól számított 3 napon belül abban a bolt­ban, ahol vásárolta, ez időn túl a garanciajegyen feltüntetett legközelebbi javító egységnél.Jó ha tudja, hogy a késedelemből eredő kárért a vevő a felelős!Tájékoztassuk a vevőt arról is, hogy mielőtt a bútor felállításához hozzáfogna, feltétlen olvassa át figyelmesen a használati-kezelési útmutatót, mi­vel a megvásárolt termékkel kapcsolatosan szük­séges további információkat az tartalmazza. Ezt akkor se dobja el, ha már felállította, összeszerel­te és használatba vette bútorát, mert használatá­ra a bútor élettartamának végéig szüksége lesz. Gondosan őrizze meg a többi törvényes kelléket is, mert garanciális jogait csak ezek birtokában tudja maradéktalanul érvényre juttatni.F A I P A R  1990/1. ★ 23



Fafeldolgozás az erdőgazdálkodást és fafeldolgozást 
integráló vállalatoknálD R . T Ó T H  S Á N D O R  L Á S Z L ÓAz erdőgazdálkodási és fafeldol­gozási tevékenység összevonásá­val jöttek létre 1970-ben az erdő- és fafeldolgozó gazdaságok, majd 1974-ben a Nyugat-magyaror­szági Fagazdasági Kombinát. Az­óta a gazdálkodásban, a vállala­tok termelési és termékszerke­zetében bekövetkezett — bár nem alapvető — változások tették in­dokolttá a fafeldolgozás helyzeté­nek elemzését. Indokolta az elem­zést az is, hogy az erdővel nem rendelkező fafeldolgozó ipari vál­lalatoknál egyre nehezebbé vál­tozott a fatermesztést, -kiterme­lést és -feldolgozást integráló vál­lalatoknál a fafeldolgozás hely­zete, szerepe kerestünk választ az elemzésben. Ennek részlete­sebb leírása ,,Az erdő” 1989 6. számában olvasható, itt a főbb megállapítások ismertetésére szo­rítkozunk.A fagazdasági vertikumba olyan egymásra épülő, egymást kiegészítő tevékenységeket meg­valósító szervezeteket sorolunk be, mint a további erdő- és fagazdál­kodás feltételeit adó csemeteter­melés, az erdőfelújítás és -mű­velés stb., a fakitermelés, a kiter­melt faanyagok fűrész-lemezipa- ri feldolgozása, valamint további megmunkálása félkész- és kész­termékekké. Az egész tevékeny­séglánc éves eredménye zömé­ben a fatermékek értékesítésé­ben realizálódik.A fafeldolgozás helyzetét, sze­repét 1980. és 1987. között olyan mutatók alapján vizsgáltuk, mint a kitermelt, feldolgozott és érté­kesített faanyag mennyisége, a fafeldolgozás termelési értékének, árbevételének és eredményének részesedése a vállalat egészéből, valamint a fatermékek tovább- feldolgozottsági fokának változá­sa a vizsgált időszakban vállala­

tonként a 16 erdő- és fafeldol­gozó gazdaságnál, ide sorolva a FALCO Fakombinátot is.A rönkkitermelés, -forgalom és -feldolgozás ezer m3-ben mért éves adatainak elemzése alapján megállapítható, hogy lényegében stagnált a kitermelt és a feldol­gozott rönk mennyisége, növe­kedett viszont a beszerzés és az értékesítés. 1987. és 1980. között a rönkexport mintegy hatszoro­sára emelkedett. Megjegyzendő itt, hogy az export az 1987. évben kitermelt 836 ezer m3 rönknek alig 4,3%-át tette ki.A fafeldolgozás aránya a vál­lalat egészében a termelési érték szerint növekedést mutat 44%- ról 54 %-ra, míg az árbevétel­arányban először emelkedés, majd csökkenés következett be a vizs­gált időszakban. A fafeldolgozás üzemi eredménye a vállalati fe­dezetből az 1980. évi 50%-ról 47%-ra csökkent.Csökkent a vizsgált 8 év alatt a feldolgozott lombos rönkök mennyisége, növekedett a bútor- léc-termelés, s kb. felére esett vissza a tömörfa bútoralkatrészek gyártása. Összességében mintegy 25%-kal csökkent a tömörfa bú­toralkatrészeknek a feldolgozott lombos rönk arányában mért ter­melése, míg a lap-lemezipari fél­késztermékek volumene jelentős mértékben emelkedett.A fafeldolgozás súlyát a válla­latok részesedésének arányá­val mértük a termelési értékben, árbevételben és fedezetben. K i­csi volt a fafeldolgozás súlya, az említett értékmutatók szerint 30% alatti a vizsgált 16-ból 3 vállalatnál, közepes 30—50% kö­zötti a többségnél, míg nagy, vagyis 50% felettinek mutatko­zott 3 vállalatnál. Ez utóbbiak kö­zé a FALCO Fakombinát, a Dél­

alföldi és a Somogyi Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság sorolható.A fafeldolgozás jelentőségét e vállalatok életében részesedésé­nek arányváltozásával mértük 1987. és 1980. között. Eszerint a vállalatok többségénél stagnált, vagy csökkent a fafeldolgozás jelentősége, növekedést csak két vállalatnál: FALCO, Kisalföldi Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság mértünk.1986—87-től a fűrész- és fale­meziparban egy elhúzódó re­konstrukciónak lehetünk tanúi, amelynek során, részben a világ­banki hitellehetőségek bővülésé­vel, részben a lízing alkalmazá­sával struktúraváltás valósul meg. Mindezek a fejlesztések el­sősorban a továbbfeldolgozást tűzik ki célul: furnér- és rétegelt lemezgyártó-kapacitás bővítése a Délalföldi EFAG-nál, idompré­selt és síkpréselt rétegelt lemez­gyártás létrehozása a Balaton- felvidéki és a Zalai EFAG-nál. Mindezek eredményeképpen nö­vekszik a fafeldolgozás szerepe, jelentősége az erdővel rendelke­ző, az erdőgazdálkodást és fafel­dolgozást integráló több vállalat, gazdaság életében. További fej­lesztések e tendenciát még to­vább módosíthatják.Mivel sem a közeli, sem pedig a távolabbi jövőben több és jobb minőségű alapanyag sem a hazai fakitermelésből, sem pedig alap­vetően importból nem várható, így a fagazdasági termékek ér­téknövelésük útja termékbe be­vitt élő- és holtmunkaarányá- nak növelése, a továbbfeldolgo- zottsági fok, a félkész- és kész­termékek arányának növelése lesz. Ennek reálisan járható útját a külső tőke bevonását biztosító megoldások, a vevőkkel, ill. to- vábbfeldolgozók'kal történő társ- sulások képezik.
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Kapcsolatkeresés az osztrák fa-, illetve bútoriparralB A L O G H  G Y Ö R G YA rövid hírekben már jeleztük, hogy a Faipari Tudományos Egyesület Szövetkezeti Szakosztálya tanulmányutat szervezett Ausztriába.Az út célja a megfelelő kapcsolatkialakítás le­hetőségének megteremtése, a szövetkezeti faipar, illetve a könnyűipar, valamint az osztrák gyártó és kereskedelmi partneri egységek között.A kapcsolat létrehozásában döntő szerepet vál­laltak a Soproni Bútoripari Szövetkezet vezetői, különösen Szalay Tibor főmérnök és Harsányi Gé­za fejlesztőmérnök, aki egyben a tolmácsunk is volt.Ök találták meg Rumpler úr személyében azt az osztrák üzletembert, aki hajlandó volt minket üzemében fogadni, azt bemutatni, tájékoztatni ben­nünket az alkalmazott technológiájáról, termelési és üzletpolitikájáról.Utunk természetesen először a Soproni Bútor­ipari Szövetkezetbe vezetett, ahol a szövetkezet főmérnöke tájékoztatta a kis csoportot a szövet­kezet gazdasági, termelési és áttelepülési problé­máiról. Közösen örültünk a szövetkezet egyértel­műen sikeres és eredményes munkájának. Remél­jük, hogy sikerül a szövetkezet áttelepülését is megoldani.Utunkat tovább folytatva, Bécset kikerülve a salzburgi autópályán St. Pöltenig mentünk és ott letérve az autópályáról Herzogenburgba, a Rump­ler céghez megérkeztünk.Rumpler úr, a cég tulajdonosa szívesen fogadott bennünket.A kölcsönös bemutatkozás után tisztázódott a faiparhoz fűződő közös kapcsolatunk.Beszélgetés során egyrészről kiderült, hogy Auszt­riában a háború utáni években, egy szakmáját sze­rető és értő asztalosból, milyen kemény és kitar­tó munka után, hogyan lett vállalkozó, és egy 60 —70 főt foglalkoztató egyedei termékeket gyártó üzem tulajdonosa. Az egyre fokozódó problémák és konkurenciaharcok mellett még arra is jut ide­je, hogy részt vegyen a Területi Kereskedelmi Ka­mara műszaki tagozatának munkájában. Az el­mondottak igen tanulságosak voltak.Másrészről kiderült, hogy a budapesti faipari, illetve könnyűipari szövetkezeteket képviseljük. Jelentős részben, egyszerűbb gazdálkodási formá­ban dolgozunk, és hasonlóan ismerjük és szeret­jük szakmánkat.Utunk célja, hogy kapcsolatot, ismeretséget, együttműködési lehetőségeket keressünk különbö­ző szakterületeken, pl. termelésben, vállalkozás­ban, kooperációban, anyagellátásban, technikában 

és technológiákban stb. Mi valamennyien a Faipa­ri Tudományos Egyesület Szövetkezeti Szakosztá­lyában dolgozunk.Az említettekből egyértelműen adódtak a közös témakörök. Az általános ismereteken kívül az aláb­biak érdemelnek külön figyelmet:— a cégnél 2 mérnök, 3 technikus és két üzem­vezető képezi a műszaki vezetést;— a műszaki vezetés egyedi tervezéssel és belső­építészeti megoldásokkal is foglalkozik;— a műszaki vezetés gépesítettsége, eszközellá­tottsága igen jó; 5 rajzasztal, mindehhez szá­mító-programozó gépek, másoló- és sokszoro­sító-gépek vannak;— a munkaszervezettség felülről indul és a kész méretrajzokból önálló szakmai szinteken törté­nik a gyártási folyamat megindítása és végre­hajtása ;— a szakemberek önállóan, a kiadott rajzok sze­rint, önálló felelősséggel dolgoznak, jó ké­zi szerszámozottság mellett;— a cég igyekszik minden megrendelést elfogad­ni magának megtartani, vagy vállalkozóként kooperációban megoldani;— anyagraktáruk szinte nincs! A megrendelt anyagmennyiség, fajta, minőség olyan rend­szerben és időpontban érkezik a céghez, ahogy azt megrendelték;— igen jól gépesítettek. Felesleges gépük nincs! Különösen sok a levegővel működtetett kézi­szerszám ;— a körfűrészgépekkel igen tiszta éleket vágnak, döntően elővágóval dolgoznak, és még egy vá­
gáshoz is a meghatározott, megfelelő fogosztá­sú fűrészlapot cserélik;— igen érdekes az az egyéni lyukkártyás rend­szer, amely a dolgozók tiszta munkaidejét méri, és ez a teljesítménybér alapja;— a „cavin” nevű új anyag felhasználását is lát­hattuk.Utunk alkalmával feltűnt, hogy sok a jól ápolt, gondozott erdő Ausztriában, és igen kevés kiter­meléssel találkoztunk. Ügy látszik hogy igen erő­sen kímélik az erdők értékét.összefoglalva, igen rövid utunk tapasztalatokban gazdag volt, megérte. Tapasztaltuk, hogy jól szer­vezett, előkészített munkával könnyebben lehet eredményesen dolgozni.Reméljük, hogy kapcsolatunk kölcsönös alapo­kon gyarapszik és ez a feleknek kölcsönösen jó eredményeket hoz.
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Erdőgazdálkodás számokban
D R . V A R H E L Y I  I S T V Á N

Az Erdészeti és Faipari Egyetem Társadalomtu­
dományi Tanszéken a makroszintű hatékonyság és 
termelékenység elemzéséhez nélkülözhetetlen volt 
különböző statisztikai adatok összegyűjtése, ki­
munkálása. Ezt a feladatot 1988—89-ben a KSH 
segítségével oldottuk meg. Ez év közepén egy kö­
zel 130 oldalas tanszéki kiadványban jelentettük 
meg, illetve bocsátottuk — a Központi Könyvtá­
runkba helyezve — az érdeklődők, felhasználók 
rendelkezésére.

A kiadvány az adatok és bizonyos mutatók — 
témánként és adatbázis adta lehetőség szerint — 
20—70 év idősorait, illetve információit öleli fel. 
Az adatgyűjteménnyel Tanszékünknek az a cél­
ja, hogy az igen elszórtan, nehezen, vagy egyál­
talán nem hozzáférhető adatokat a felhasználó 
könnyebben kézbe kapja. Nem kevésbé az is, hogy 
az utókor számára megőrizze az erdőgazdálkodá­
sunk régi (háború előtti, vagy közvetlen utáni) 
adatait, képzett mutatóit. Későbbi időpontban ke­
rülne sor arra, hogy a világ erdőgazdálkodásának 
néhány számát is megjelentessük. A világon mint 
általánosságban ismeretes az erdők területe, 4,4 
milliárd hektár, a faállomány, ill. az élőfakészlet 
321 milliárd köbméter körül van. Ennek a meny- 
nyiségnek az egyharmada a KGST-tagországok te­
rületén található. A közösség adatait is célszerű 
lenne hasonlóképpen kimunkálni, szélesebb körű 
információként is megőrizni.

A tanszéki kiadványban az információkat há­
rom részre tagoltuk. Az első részben Magyaror­
szág átfogóbb és főbb adatait, mutatóit, valamint 
hazánk egész erdőgazdálkodását összefoglaló in­
formációit adjuk meg. A második részben csak 
az állami erdőgazdaságok termelési, munkaügyi és 
pénzügyi adataival foglalkozunk. Míg a harmadik 
részben találhatók a termelőszövetkezetek és az 
agrárszféra állami gazdaságainak erdőgazdálkodá­
sát jelző adatok és mutatók.

Az országos adatokkal összehasonlításokat vé­
gezve kitűnik, hogy pl. a kereseteknél az erdőgaz­
dálkodás területén 1950-ben még csak 48%-a; 
1960-ban már 73,6%-a; és 1970-től 90%-a (ezzel 
állandósult, mert 1975-ben is 89%-a; 1980-ban 90,6 
%-a; 1985-ben 89,9%-a; 1987-ben pedig 90,9%-a) 
volt a népgazdaság egésze átlagának.

A népgazdaság jelzőszámainál is megállapítha­
tó pl. a papírfelhasználás, az épített lakások szá­
ma (az összes lakásállomány 4 millió körül van, 
1950-ben 2,5 millió volt). Hasonlóan bemutatásra 
kerül a mezőgazdasági termelés, az élelmiszer-fo­
gyasztás alakulása (pl. a húsfogyasztás 1950-ben 
35 kg; 1987-ben 80,4 kg). Ezt követően az oktatás, 
a közművelődés (pl. a középfokú oktatásban ré­
szesülők alakulása 1950-ben 108 ezer fő; 1960-ban 
több mint a duplája, 1970-ben 347 ezer fő; 1987- 
ben 322 ezer fő; vagy a felsőfokú oktatásban ré­
szesülők száma ugyanabban az időben és sorrend­
ben 33 ezer fő, 45 ezer fő, 81 ezer fő és 99 ezer 
fő) adatai láthatók a kötetben.

A 13. oldaltól az ún. szakmai adatok, mutatók, 
idősorok — először a népgazdasági összesítésben 
— szerepelnek. Ennél a szakasznál található az 
összes erdőterület, az erdősültség alakulása (1920- 
tól hatvanhét éven át). Az utóbbinál (erdősültség) 
látható, hogy az 11,8%-ról 17,9%-ra növekedett. 
(1950-ben 12,5% volt.) Ezt követően a kiadvány­
ban olvasható a fafajonként és faállománnyal bo­
rított területmegoszlás, majd az élőfakészlet 1958- 
tól (amelynek állománya 1958-ban 110 millió m3 , 
1987-ben 278 millió m3 nagyságú volt). Ugyanez 
megtalálható korcsoporti bontásban is, majd az 
erdőterület gazdálkodási formák szerinti bontás­
ban. (Pl. a mgtsz-nek 1950-ben alig volt erdeje, 
1970-ben az összesből már 21,3%-os; 1987-ben pe­
dig 29,8%-os volt a részaránya. A magánerdők 
aránya 1950-ben 8,1%-os; 1987-ben már csak 1%- 
os volt, de ez a későbbiekben a tulajdonreform 
során akár vissza is állhat.) Megyénként is meg­
található a terület és erdősültség alakulása. A fa­
kitermelést fatömegben (kihozatalt is) 1920-tól le­
hetett kimutatni; választék szerint és fafajonkén­
ti bontásban pedig 1961-től. A erdősítés, a fásítás 
is 1920-tól, részletesebb bontásban pedig 1946-tól, 
illetve 1950-től van kimutatva (a 20—30-as évek­
ben 24 ezer; az 50—60-as években közel 73 ezer; 
a 61—70-es években 45 ezer; a 81—87-es években 
41 ezer ha volt átlagosan — évenként — az erdő­
sítés és fásítás).

Igen részletes az állami erdőgazdaságok adatai. 
A 2. főrészben (34. oldaltól mintegy ötven olda­
lon) — az általános (1. rész)-hez hasonlóan — szak­
mai bontásban láthatók a mutatók. Ebben a feje­
zetben a munkaügyi adatok is szerepelnek. Az er­
dőgazdálkodás állami szervezetei, formáinak az 
alakulása (1950-ben 78; 1960-ban 31; 1970-ben 19; 
1987-ben 17 volt a centralizáció következtében, vi­
szont a költségvetési jellegűeknél 9-re gyarapodott) 
is bemutatásra került. A kötet további részében 
megtalálható — hasonló sorrendben — az élőfa­
készlet (1986-ban az összes 275 millió m3-éből az 
állami erdőgazdaságoknál volt található mintegy 
200 millió m3), az erdőterület (1958-ban 914; és 
1986-ban 971 ezer ha volt az állami erdőgazdaságo­
ké), sőt a beruházások, a gépállomány stb. alaku­
lása.

A naturális adatok után az értékmutatók is sze­
repelnek a  kiadvány 51. oldalától, sőt ezek inde­
xei, illetve a termelési érték adatai (változatlan 
árakon is) stb. került levezetésre. Ezt követően 
az állami erdőgazdaságokra vonatkozó fakiterme­
lési adatok láthatók (pl. a kitermelt nettó fatö­
meg 1950-ben 2,3; 1987-ben 4,5 millió volt az ál­
lami erdőgazdaságokban). Az előző részhez ha­
sonló bontásban itt is megtalálhatók a használa­
tok módja, a választékok szerinti, sőt fafajonkén­
ti csoportosítások. Itt is kapcsolódik a csemeteter­
melés és felhasználás idősora — az erdősítés és a 
fásítás mutatói mellett. A kötetben (71. oldalon) 
olvasható a vadállomány alakulása is (a kilövés
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és befogás adataival együtt) 1960-tól kezdődően. A 72. oldaltól pedig az eszközök, a hitelek, az ár­
bevétel (természetesen folyó áron), a termelési 
költség és az eredmény található, valamint a tá­
mogatások (a beruházás csökkent, az üzemviteli támogatás nőtt), az élvonások, az adók, az ágazati kapcsolatok alakulása olvasható. Itt mintegy 20 éves adat idősor került bemutatásra.A 3. rész (85. oldaltól) „Az állami gazdaságok és mezőgazdaság erdőgazdálkodása” címet viseli. Eb­ben a részben kisebb a lehetőség a múltbeli mu­tatók felsorakoztatására. Mégis közel 30 éves adat­

sorokat lehetett bemutatni. Az érdeklődést legin­kább kiváltó részt, az mgtsz adatai, illetve annak részaránya (amely pl. az összproduktumnak a 25 —30%-a között változik). Ez a 3<rész sajnos mun­kaügyi mutatók nélkül készülhetett, mert ilyen (külön nyilvántartott) adatok nem állnak rendel­kezésre. Ennek ellenére a mgtsz-ről elég sok ada­tot tudunk már.Mindezt egybevetve úgy érezzük, a kitűzött célt, illetve feladatot (a Tanszéken) megfelelően tud­tuk megoldani, és az utókor számára is maradan­dót alkotni.
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