




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Tisztelt Olvasók!
A most 40 éves jubileumát tartó Zala Bútorgyár vezetőjeként 

tisztelettel köszöntőm a „Faipar” olvasóit.

A vidék erdősültségére, szép erdőire a zalai ember 
mindig büszke volt. A fa ősidők óta az itteni ember 
életének része. A fa melege, jól megmunkálhatósága, 
sokféle funkciója miatt kedvelt anyag. A fa szeretete 
jelenti azt az igazi gyökeret bútorgyárunk számára, 
amelyben megkapaszkodva 1951. április 12-én történt 
alapítása óta eltelt 40 évben a 16 fős kis cégből mára az 
ország legnagyobb bútorgyárává nőhetett. A fejlődés 
ugyan több szakaszra bontható, mégis jellemző volt egy 
állandó tendencia amelynek kezdetben mennyiségi je­

gyei, majd a minőségi változásai váltak meghatározóvá. 
Kereskedelmi kapcsolataink bővítésével, rugalmas ter­
melési rendszerünk megvalósításával szinte a napi 
igény szerint szolgáljuk ki a piacot.

Termelési értékünk: 1 643 200 eFt
ebből export: 221 000 eFt
Létszám: 1310 fő

Helyzetünket nehezíti, hogy olyan állapotban van ma 
az ország, hogy a piacgazdaság átmeneti szabálytalan­
ságai hátrányos helyzetbe hozták a bútoripart. Nekünk 
ma nemcsak az értékesítés során a piac -  ami termé­
szetes - ,  hanem szállítóink is diktálnak -  ez természe­
tellenes. Ebben a kettős présben kell most helytállnunk 
1991-ben, amikor fő törekvésünk csak az lehet, hogy 
termékeink mind teljesebb körét bármely piacon elad­
hatóvá tegyük. Ez a konvertibilitás lehet egy keskeny 
palló, egy remélt fellendülés, egy piaci konjunktúra el- 
érkezéséig.

A Zala Bútorgyár kollektívája tisztelettel és a szak­
ma szeretetévcl ragaszkodik 40 éves eredményeihez, 
gyári hírnevünkhöz. Igyekezettel munkálkodunk, mert 
hinni szeretnénk, hogy a jövőnk a saját kezünkben is 
van.

Remélem, hogy a lapban megjelenő cikkek hozzáse­
gítik a kedves olvasót gyárunk jobb megismeréséhez és 
fokozzuk bizalmát a Zala Bútorgyár iránt.

Kurusa László 
vezérigazgató
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A Zala Bútorgyár története
K u  r u s a  L á s z l ó

Időrendi történet

1951. április 12-én alakult meg vállalatunk ZALAE­
GERSZEGI ÁLTALÁNOS ASZTALOSIPARI VÁL­
LALAT néven lakberendezési, iroda- és üzietberende- 
zési és épületasztalos ipari munkák végzésére. A kezdő 
létszám 16 fő.
1952-53 között négy telephely alakult ki, változatos a 
terméklista.
1954. Különösebb gépesítés nélkül 100 garnitúra BÉ­
KÉS hálószoba készül.
1956-ban már ez a szám 450 darabra emelkedik. 1957- 
ben vált nevet a gyár és Zalaegerszegi Bútoripari Vál­
lalatként működik.
1957-1959 között a termelés megkétszereződik, a ter­
melékenység növekedése kiemelkedő, átlagosan 30%.
1961 őszén a lakosság igényeihez alkalmazkodva meg­
kezdődik a kárpitos termékek gyártása.
1963-ban hidraulikus prés beállításával áttérünk a mű­
gyanta ragasztására, amelyet a közben megépülő Vö­
röshadsereg úti telepen helyezünk üzembe.
1963-1965 között a termelés egyenletesen emelkedik, 
a kárpitos termékek aránya már 41%.
1965-ben lényeges profilváltozás történik, sor kerül 
epedarugó gyártásra, majd a II. félévben bevezetjük a 
poliészteres felületkezelést, fényezési eljárást.
1966-ban a fejlődés üteme meggyorsul, a termelési ér­
ték 42%-kal nő. Első lakószobaként megjelenik a Cso­
bánc, majd 1967-ben a Bizánc, 1969-től Borostyán, 
1970-től belép az Adria is.
1968-ban a vállalat új telephelyet vásárol, a termelési 
érték elkerüli a 100 milliót, a dolgozók létszáma az. 
1000 főt.
1970-ben a Gazdasági Bizottság határozatot hoz a bú­
toripar rekonstrukciójáról, ez a vállalatnak, amely im­
már gyári rangot kapott és ZALA BÚTORGYÁR né­
ven működik, 94 millió beruházási és 16 millió forgóa­
lap hitelt jelent. Ezzel nagy értékű építési és gépi beru­
házás valósul meg és új termékkel jelenünk meg a pia­
con. Megkezdődik az „E” program.
1969-1972 között először, majd 1972-1975 között 
másodszor is megduplázódik a termelés.
1973-ban befejeződik a gyártelepek összevonása, mai 
helyére a Malom utcába. Gyáravatás április 19-én. 
Nagy sorozatban kezdjük gyártani az „E” programot 
(Edit, Edina, Emma, Emese, majd 1974-től az Elza, 
Emília garnitúrákat).
1974-1975. Elkezdődött a Freddy garnitúrák gyártása, 
majd két év múlva a „Z” program.
1976-tól a tanácsi felügyelet alól kerül a Könnyűipari 
Minisztérium irányítása alá a Zala Bútorgyár. Kilé­
pünk a nyugati piacra.
1982-ben elkezdtük a Verona program gyártását.

1983. Üzembe helyeztük az új (HOMAG) lapmeg­
munkáló gépsort.
1985. Korszerűsítettük a lapfelületkezclőt (Eisen­
mann). Termelési értékünk elkerülte az 1 milliárdot. 
Elkezdtük a természetes bőrös kárpitos garnitúrák szé- 
riás gyártását.
1986-1987. Tömörfamegmunkálás korszerűsítésére 2 
lépcsőben került sor. Lyra és Renáta garnitúrák a ter­
mékskálánk új színfoltjai lettek.
1988-ban megalakítottuk a város első vegyesvállalatát a 
PEZA bútortechnológiái Kft.-t, amelynek fő profilja a 
csiszolópapír végtelenítés lett. Megnyitottuk a zalae­
gerszegi Márkaboltunkat. Világszínvonalú komplex 
porelszívó rendszert helyeztünk üzembe (50 millió).
1989. Kárpitos technológia korszerűsítése.
1990. Állványzat felületkezelés rekonstrukciója a Fű- 
részárú Megmunkáló Üzemben.
1991-től a gyár üzemeit átrendezi, és ettől kezdve Fű­
részárú Megmunkáló, Korpusz és Kárpitos Üzemek 
fogják át a termelést.

Az 1951-es megalakulásakor Zalaegerszegi Általá­
nos Asztalosipari Vállalatként, különböző fakellékeket,

Fejlődés számokban
1. táblázat

Év
Termelési értek 

eFT-ban
Tőkés export 

eFT-ban
Létszám 

fő

1951. 1785 62
1955. 3764 — 92
1960. 10428 - 153
1965. 54920 - 583
1968. 107100 - 920
1969. 137598 - 1160
1970. 171841 - 1335
1971. 203236 - 1402
1972. 233263 - 1469
1973. 340494 - 1515
1974. 402098 - 1574
1975. 516857 - 1605
1976. 586891 3455 1555
1977. 621536 24112 1494
1978. 665379 12861 1486
1979. 734333 30739 1464
1980. 801003 59534 1421
1981. 877130 82033 1434
1982. 811520 19526 1370
1983. 856147 54993 1357
1984. 920010 68161 1433
1985. 1003286 74578 1426
1986. 1087579 80579 1435
1987. 1223905 98223 1402
1988. 1288286 168589 1362
1989. 1488146 189012 1337
1990. 1634200 221000 1318
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közületi berendezéseket, ajtókat, ablakokat, egyszerű 
lakberendezési tárgyakat készített összesen 16 fővel. 
Ehhez az akkori cég hagyományos kézi szerszámokkal, 
az akkori klasszikus asztalosipari gépekkel rendelke­
zett. A gépek egy része a korábbi műhelyekből került 
át. Még nyolc évvel ezelőtt is a jelenlegi telephelyen 
dolgozott olyan hosszlyukfúró gép, amely abból az idő­
ből való. A gyár különböző telephelyein -  műhelyek­
ben -  bizonyos munkamegosztás volt. Két éven belül, 
éppen a közületi bútor gyártásának tapasztalatait fel­
használva, és az asztalosmesterek tudására alapozva, 
elkezdte a gyár a szekrénybútorok gyártását a sokat 
emlegetett „Békés” hálót, amellyel igazán sikert ara­
tott, s tulajdonképpen a végleges profilja mellett dön­
tött. Az 50-es évek vége felé a termelés és a létszám is 
erőteljesen növekedett, a telephelyek bővültek és kor­
szerűsödtek, azonban a 60-as évekre tehető a nagyobb 
fellendülés, amikor a korábbi polituros felületkezelést 

az öntött lakkozás váltotta fel, és az alapanyagok tekin­
tetében a faforgácslap bevezetése jelentett reformot. A 
60-as évek elején a gyár vezetése ráérzett, hogy csak 
szekrénysor gyártással féloldalas a termelés és hosszú 
távon nem számíthatunk sikerre a piacon. (7. ábra)

Szükség volt tehát a kárpitos termékekre is. A kárpi­
tosbútorok vázait az asztalosok el tudták készíteni, a 
kárpitozáshoz pedig nem volt szükség különösebb gépi 
beruházásra, sokkal inkább szakmai tudásra. A techni­
kai színvonal akkoriban a manufakturális üzemeket jel­
lemzőnél csak egy fokkal volt magasabb. Az igazsághoz 
tartozik azonban, hogy mindennek ellenére az akkori 
mesterek míves és szép bútorokat is tudtak készíteni. 
A bútor azonban hiánycikk volt a piacon, így a faragás, 
a díszművesség alapvetően nem terjedt el a terméke­
ken. A gyár a mennyiségi igény teljesítésére rendezke­
dett be, hasonlóan, mint az ország többi üzeme. Az el­
ső nagy technikai reformot az 1972-es beruházás jelen-

1. ábra. Gépműhely a régi telephelyen

2. ábra. Gyárunk új főépülete
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J. ábra. DMC gépsor a poliészterezés idejéből 
tette, amikor egy 5500 m2-es csarnokban 55 millió fo­
rint értékű gépparkkal gépsorokon kezdődött meg a 
termelés. Ez is egy koncentrált mennyiségi fejlesztés 
volt és sokszor halljuk ma is, hogy miért nem csinálunk 
még mívesebb bútorokat. Ezen úgy próbáltunk változ­
tatni -  miután láttuk, hogy az egyenesvonalú bútorok­
kal nem tudjuk sokáig tartani a piacot -  hogy az adott 

vázra díszítőelemeket helyeztünk. Ezek nagy része ter­
mészetes fából van. Technológiai fejlesztésünk követ­
kező lépése már minőségi változtatást célzott meg, ami 
a tömörfa megmunkálása és a felületkezelés korszerű­
sítésében valósult meg. Mára eljutottunk odáig, hogy 
vannak tömör tölgy bútoraink, és gyöngyház felületű 
hálószobánk. {2-3. ábra)

1990-ben a felületkezelésben végrehajtott rekonst­
rukció révén elértük, hogy bútoraink külleme már az 
igényes vásárlók elvárásainak is megfelel. A kárpitos­
bútor gyártása napjainkban már meghaladja a korpusz- 
bútorét, és úgy érzem, ez a tendencia nem fog megvál­
tozni a közeljövőben. A fizetőképes kereslet csökkené­
se miatt az emberek ritkábban cserélnek szekrénysort, 
de ha a kárpit kiszakad, akkor előbb-utóbb újat vesz­
nek.

Korpuszbútoroknál hoszabb távon el kell felejteni a 
nagy szekrénysorokat, erre sem pénz, sem igény nincs. 
Tagoltabb bútorokra van szükség. A termékskála rend­
kívül széles napjainkban. Amikor 1971-ben a Zala Bú­
torgyárhoz jöttem, mindössze négy típusú bútort gyár­
tottunk. Ma négy gépelt oldalon lehet felsorolni csak a 
típusokat, amelyekből a késztermék kibocsátásunk az 
egész skálát felöleli, és naponta megismétlődik. Ez 
gondos előkészítést, nagyfokú termelésszervezést, és 
nem kis készletfinanszírozást igényel. Régebben egy- 
egy jó befutott típust 10-12 évig is gyártottunk. Manap­
ság 4-5 év már rendkívüli esetnek számít. A gyár ex­
portjának 90%-át kárpitos bútorok képezik, ennek 
40%-a bőrbútor. A varroda manapság a kárpitosbútor 
készítés legfontosabb állomása, azért az utóbbi évek­
ben kárpitos varrodánk korszerűsítésére fordítottunk 
nagyobb hangsúlyt. A jövőben egyre inkább lesz lehe­
tőségünk a szövetválaszték bővítésére, az import foko-

7. ábra. A  számítógép vezérlésit gépsor Weeke fúró és tiplibelövő egysége
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zására. Vannak olyan hangok, hogy a Zala Bútorgyár 
jelenleg nagy termelési egység. Lehet, hogy könnyebb 
lenne a vezetők dolga, ha szétválnának kisebb üzemek­
re, mert akkor nem kellene annyi mindenre odafigyel­
ni, ha viszont igaz az nyugaton, hogy annál kedvezőbb, 
minél nagyobb és koncentráltabb a tőke, akkor miért 
éppen itt lenne ez az állítás téves.

E  kitérő után engedjék meg, hogy visszatérjek né­
hány technikai kérdéshez.

1983-ban üzembe helyeztünk egy 58 millió forintos 
HOMAG gépsort, ez volt az első nagy beruházás a bú­
toripari rekonstrukció után. 1985 augusztusában adták 
át az EISENMANN lapfelület kezelőt. 1985 -  86-ban a 
Fűrészárú Megmunkáló Üzemben történt a tömörfa 
megmunkálás korszerűsítése, ez 60 milliós beruházást 
jelentett. A lapszabászat korszerűsítésére 1987-ben ke­
rült sor. 1988-ban egy porelszívó rendszer üzembe állí­
tása gyakorlatilag 50 millió forintot tett ki. Ezt az egyik 
legsikeresebb beruházásnak tartom, tuniillik ez kör­
nyezetvédelmi, takarékossági, munkavédelmi, tűzvédel­
mi szempontból is bevált. A por és forgács hulladéknak 
megoldottuk a brikettátálását, naponta 60-70 mázsát 
értékesítünk ebből a közkedvelt tüzelőanyagból. A bri- 
kettáló berendezés nem egészen egy év alatt megtérült. 
Még ebben az évben nyitottuk meg Zalaegerszegen 
önálló márkaboltunkat és alakítottuk meg első vegyes­
vállalatunkat a PEZA-t. 1990-ben fejeztük be az áll­

ványzat felületkezelés rekonstrukcióját. Nagy jelentő­
séggel bír ez a beruházás minőségi, egészségvédelmi, 
tűzvédelmi és környezetvédelmi szempontból is. A vi­
lág egyre nyitottabb, így bővülnek a gyár kapcsolatai isi 
Most 49 diplomás szakember mellett többszáz közép­
fokú végzettséggel rendelkező dolgozónk van. Szeren­
csésnek mondható gyárunk szakember ellátottság 
szempontjából. Az asztalosoknak 61%-a, a kárpitosok­
nak 64%-a szakmunkás. A jó szakember ellátottsághoz 
gyárunk tevőlegesen is hozzájárult, hiszen évente mint­
egy 30 fő asztalos, 15-20 fő kárpitos tanuló szabadult 
fel a mi tanműhelyünkből. (4. ábra)

Városunkban folyó asztalos szakmunkásképzés 
1953-ra, a kárpitosképzés 1962-re nyúlik vissza. 1968- 
ban kezdődött a Deák Ferenc Faipari Technikumban a 
középfokú faipari szakemberképzés Zalaegerszegen. 
Ebből az iskolából került hozzánk 55 fő, akik közül 10 
fő faipari üzemmérnöki, 2 fö pedig okleveles faipari 
mérnöki diplomát is szerzett. A faipari felsőfokú kép­
zettséggel rendelkezik 26 fő. A Soproni Erdészeti és 
Faipari Egyetemmel kapcsolatunk folyamatos.

1987-től változtattuk meg emblémánkat és alakítot­
tuk ki kék, fehér, szürke színeinket, gyári arculatunkat, 
hogy ezzel is a vállalatról kialakult kép egy fokozott 
marketing munkával párosulva eredményességünket 
tovább javíthassa.



Gyártmányfejlesztésünk tendenciái, sikerei
K o z m a  P é t e r n é

Olyan iparágat művelünk, ami termékeivel bevonul 
sok-sok ember életébe, befolyásolja otthonának, mun­
kahelyének hangulatát, ízlést formál, igényeket elégít 
ki. Gyártmányfejlesztésünknél és termékeink előállítá­
sánál tehát legfontosabb cél a vevő igényének a teljesí­
tése, a változó követelményekhez való rugalmas alkal­
mazkodás. Ugyanakkor vállalati cél a létünket megha­
tározó rentábilis gazdálkodás is.

E célok megvalósítására komoly szakembergárda 
jött létre a Zala Bútorgyárban. A tervezési feladatokat 
a Műszaki Osztályon belül működő 6 fős gyártmányfej­
lesztési csoport végzi, hivatásos belsőépítész közremű­
ködésével. A csoportban mérnök, asztalos és kárpitos 
technikus kollégák vannak, akik a tervező által megál­
modott elképzelések kivitelezési lehetőségeit megte­
remtik. Nem ritka az sem, hogy saját ötleteiket valósít­
ják meg, régi termékek formai átdolgozásában vesznek 
részt.

Az első bemintázások többnyire a 12 fős Protó mű­
helyben készülnek, de az sem ritka, hogy a termelőüze­
mek vállalnak hasonló feladatokat.

Az elkészült mintabútor valamilyen formában zsűri­
zésre kerül. Először a vállalati szakemberekből álló 
Műszaki Tanács értékeli, majd a minden tavasszal 
megrendezésre kerülő Boltvezető Tanácskozáson kerül 
a kereskedelem jelentősebb képviselőinek az arra ér­
demes termék bemutatásra. Végül a Budapesti Nem­
zetközi Vásáron -  melyen minden évben részt veszünk 
-  nyilváníthat a széles nagyközönség véleményt az el­
képzelésekről.

Az így összegyűjtött információk szolgáltatnak ala­
pot a feladatok konkrétizálására, a további gyártmány­
fejlesztési koncepciók kidolgozására, a piaci verseny­
ben való helytállás lehetőségének biztosítására.

Termékeink nap mint nap kibocsátott teljes skálája 
fele részben korpusz, fele részben kárpitos bútor. A je­
lenleg 1,5 milliárdos belföldi termelés évente kb. 22 
ezer szoba berendezésének felel meg.

Az 1991. évi 300 milliós export zöme kárpitos garni­
túra. Az évek során mindkét termékcsoport gyártásá­
ban formai és technikai szempontból egyaránt komoly 
változások történtek:
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Korpusz bútorok

Szekrénybútorainknál az alakulás időszakát követően 
gyártott politúros Békés hálót a 60-as években felvál­
totta a poliészteres Csobánc-Bizánc garnitúra. A Bú­
toripari rekonstrukció terméke az „E” program, ami 
már nagyüzemi termelésre konstruált tömegbútor volt. 
Díszítettebb kategóriát képviselt az 1974-ben indított 
Freddy szekrénysor, tölgy furnérozással, díszlécezéssel, 
tömörfa párkányzattal és mattlakkos felületkezeléssel. 
Első hivatásos tervezőnk Heczendorfer László belsőé­
pítész tervei alapján indult a Zita termékcsalád gyártá­
sa, ami díszlécezés mellett lemezrátétes fronttal is 
megjelent. Az alapanyagipar fejlesztésének eredmé­
nyeként volt lehetőségünk megismerkedni a laminált 
bútorlapokkal is, amit ez idő tájt a szekrénytestek gyár­
tásához kezdtünk használni.

Exportra történő termelés inspirálta a Zemplén 
szekrénysor kidolgozását, mely tiszta tömörfa fronttal, 
dús marásos illetve faragott díszítéssel, pácolva készült. 
Szakmailag jelentős fejlődést mutatott, mellyel bizonyí­
tottuk, hogy a dobozgyártás mellett bútort is tudunk 
készíteni.

A rusztikúsabb jellegű szekrénysorok nagy volumen­
ben történő gyártása 1982-ben a Verona szekrénysor­
ral kezdődött, mely Kurusa László elképzelése szerint 
valósult meg. A sikeres bemutatkozást követően egy 
nagy sorozatú „V” program került beindításra. (5-6. 
ábra)

Ez a termékcsalád a mai napig keresett a piacon, és 
hosszú időn át jó jövedelmezőséget biztosít vállala­
tunknak. A Verona szekrénysorok 3-4-5-elemes válto­
zatban, natúr ill. pácolt kivitelben készülnek. Jellegze­
tességük a masszív tölgy anyagú díszléc, csavartoszlop 
és rozettával való díszítés. Párkányzatuk profilkasíro­
zott, melynek magrésze fenyő, a fronthoz hasonlóan 
tölgy furnérozással.

Az ilyen jellegű alkatrészek gyártása az új technika, 
a Friz típusú profilkasírozógép beállításával oldódott 
meg, újabb lehetőséget adva a gyártmányfejlesztésnek. 
Ugyancsak a korszerű technika segíti 1987 óta a marási 
munkák hatékonyabb végzését. A CNC vezérlésű Hadi 
felsőmarógépen készül a Zemplén utódának mondható 
Marcell és az ún. bemarásos technológiával gyártott 
Renáta szekrénysor. A Marcell tömött tölgy keretszer­
kezetű furnérozott lemezbetétes fronttal készül, jelleg­
zetes csigavonalas bemarással, pácolva, mattlakkozva. 
A Renáta érdekessége, hogy díszített frontalkatrészei 
forgácslapból, fuma blind-, és tölgy szinfurnérozással 
készülnek, melyekre pácolás és lakkozás után a felső­
marón díszítőmarás kerül. így az esztétikai hatást 
emelve a bordó pácszínből a fuma furnér színe kivilá­
gosodik. (7-8 ábra)

Régi kereskedelmi igény gyárunk felé az elemes bú­
tor gyártása, mellyel a Zala program kapcsán két év 
óta próbálkozunk. Itt alapvető követelmény a rajzolat 
és a színazonosság biztosítása, melyet cseresznye lami- 
nátos ill. kasírozott lapanyagok alkalmazásával, profil-

5. ábra. A W -as óv* sikerterméke, a Verona szekrénysor
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6. ábra. Velence háló
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S. ábra. A  bemarásos technológiával készített Renáta háló

9. ábra. A z elemesként is forgalmazott Zala összeállítás

56 * 1991/2. F A I P A R



10. ábra. A  nagy sikert aratott Lyra háló

kasírozott húzólécek használatával biztosítunk. Elemes 
rendelésen túl kötött összeállítású változatban is for­
galmazzuk. Még a hagyományosan sima lapszerkezete­
ket is érdekessé lehet tenni jól kiválasztott színekkel. 
Ilyen irányú munkánk a tört vonalvezetésű Zala Priz­
ma és Zala Junior összeállítások, melyeket tervezőink 
-  az ízlésvilág hasonlóságára alapozva -  korosztályuk­
nak szántak. (9. ábra)

A piacon jelenleg a Lyra a sláger, melyet Gál Mag­
dolna belsőépítészünk tervezett. Az öt elemes szek­
rénysor készül szürke és barna színben. Korpusza Al- 
korcell fóliával borított, frontja MDF lapból gyártott 
keretszerkezet, szürkére vagy csokoládé barnára festve, 
lemezbetéttel. Háló változata is hasonló. (70. ábra)

Garnitúra asztala szintén nem a megszokott -  a 
szekrénysorhoz igazodik színben és íves vonalvezetésé­
ben egyaránt. A festett bútorok iránti igény fokozato­
san nő, tehát a Lyra termelésünkben egyre meghatáro­
zóbb termékké válik.

Kárpitos bútorok

Egy erősebb korpuszfejlesztés után, melyet a nagybe­
ruházások és a piaci igények ösztönöztek, viszonylag 
lassabban fejlődött a kárpitos termelés. Az eleinte 
szinte kizárólag 2 db egyszemélyes heverőbői, és 2 db 

fotelból álló garnitúrák gyártása után megjelentek a 
padheveró's változatok, köztük a Borostyán, melyből 
1965 óta számtalan formát gyártottunk. A 70-es évek 
közepén induló Fatime kárpit jelentette az első színvo­
nalasabb nagyobbítható rendszerű ülőgarnitúrát. Idő­
közben megteremtődött a feltétele a bonellgyártásnak 
is, ami a korszerű ülő-, és fekvő felületek kialakításá­
hoz nélkülözhetetlen. 1976-ban a Pálma és a Viking 
ülőgarnitúrák kapcsán kezdtünk el ismerkedni a műbő­
rös garnitúrák gyártásával, amivel ma már a külföldi 
piacon is komoly sikereket aratunk.

Az exporttermelés beindítása és a külföldi kiállításo­
kon való látogatások lehetősége jelentős segítséget 
adott a divatirányzatok, a korszerű kárpitanyagok (mű­
szálvatta, speciális ragasztók, műszaki megoldások) 
megismerésében. Ez lassan érződött a kárpitos fejlesz­
tésünkben is. Tervezőnk Gál Magdolna első szériás 
terméke; a Szultán ebben az időszakban készült, és 
1979 óta változatlanul keresett piaci termék.

A csavartoszlop díszítésű korpuszok stílusban hason­
ló kárpitokat igényeltek. Ezért dolgoztuk ki a Verona 
franciaágyas, a Velence egyszemélyes heverős kárpitot, 
a Barbara padheveró's ülőgarnitúrát, melyek a szek­
rénysorokhoz hasonlóan magas napi darabszámban ké­
szülnek.
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Bár a fekvőhelyeknél a heverek és a franciaágyak a 
legkényelmesebbek, a lakáskörülmények miatt még 
mindig meghatározó a többfunkciós bútor iránti igény, 
könnyen kezelhető, működtető rendszerek felhasználá­
sával. Erre törekedtünk a Till és a Frankfurt kárpitos 
garnitúráink megalkotása során. Vasalásuk egyszerű, 
méretük kedvező, keresettségük egyre nő.

Varrodai kapacitásunk bővítésével, programozható 
korszerű Pfaff gyártmányú varrógépekkel megterem­
tettük a lehetőséget a dúsabb kárpitozású műbőrös és 
valódi bőrös garnitúrák nagy darabszámban való gyár­

tásának. Exporttermelésünk nagy részét ezek a típusok 
teszik ki, a hazai igényeket pedig úgy tűnik, még min­
dig nem tudjuk teljes mértékben kielégíteni. E termé­
kek közül a legkedveltebb a konyak, és antracitszínű 
műbőrös Sonja, a 3-2-1-es összetételű Flóra valódi bő­
rös garnitúra, és most jelent meg a piacon a kissé lá- 
gyabb vonalvezetésű elegáns Rialtó, valódi bőrrel kár­
pitozva. {11-12. ábra)

Nagy örömmel mondhatjuk, hogy a másfél évvel eze­
lőtt szériában indított Lyra háló garnitúrák -  mely a 
szekrénysor továbbfejlesztése kapcsán készült -  min-

77. ábra. A hazai és expón piacon kedvelt Sonja kárpitos garnitúra 12. Hóra kárpitos garnitúra

13. A  BNV-n bemutatott újdonságunk a RICHARD háló szekrénye

58 * 1991/2. F A I P A R



F A I P A R  1991/2. » 59



den sikert felülmúl. 1989-ben az „Otthon” kiállításon 
már a legjobb véleményt kapta, azóta gyártási darab­
számát többszörösére kellett emelni. A franciaágy 160 
cm széles, bonellrugós, ágyneműtartós. Takarója spa­
nyol, lila-fekete összeállítású vékony szövet, ráncolva. 
A garnitúra tartozéka a két lerakóasztalka, egy roman­
tikus fésülködőasztal tükörrel, székkel. Szekrénysora 
három elemes, két akasztós szekrény 3-3 fiókkal, és 
egy polcos fél elem. Alapszíne szürke. Az akasztós 
szekrények ajtói szövetbetétesek, a fél elemé tükörbo­
rítású. A garnitúrát ugyancsak Gál Magdolna tervezte. 
(70. ábra)

A Lyrához hasonlóan gyorsan kedveltté vált a piacon 
a Rózsa kárpit is, ami kollégánk, Horváth János elkép­
zelése alapján készül. Telekárpitozott franciaágy szö­
vetbevonata rózsa mintás, fekete ünivel kombinálva. A 
bútor kiegészítése a színben harmonizáló két kis éjjeli­
szekrény. A kereskedelem a garnitúra gyártott darab­
számának emelését kéri.

A sikerek biztatást jelentenek számunkra, hogy a ne­
hezedő piaci helyzetben is tudunk olyan termékeket 
produkálni, melyek egyik napról a másikra közkedvelt­
té válnak.

Újdonságaink

Szakmai körökben ugyan alkalmanként vitatott az 
ŐSZI BUDAPESTI NEMZETKÖZI VÁSÁRON való 
szereplés szükségessége, gyárunk mégis úgy érzi, hogy 
a piaci verseny erősödésével egyre komolyabb a létjo­

gosultsága az ilyen, vagy hasonló kiállításokon való sze­
replésnek. Ez egyfajta módja, hogy termékeinket, új el­
képzeléseinket reklámozzuk, másokkal megméretes- 
sünk. így volt ez a legutóbbi BNV-n is, ahol 10 boxban, 
összesen 330 m2-en mutattuk be azokat a terveket, me­
lyekből a vásárlók véleménye alapján kívántuk ez évi új 
szériás bútorainkat kiválasztani.

A bemutatott szobák közül a Richárd háló aratta a 
legnagyobb sikert. A hagyományostól eltérő méret­
rendszer, az ebből adódó újszerű formai kialakítás, a 
fehér gyöngyházszín, a jól megválasztott szövet egya­
ránt kiállításunk legközkedveltebb darabjává tette ezt 
az összeállítást. Szériában márciustól gyártjuk. {13-14. 
ábra)

Rusztikus szekrénysoraink újabb darabja ugyancsak 
az őszi kiállításon bemutatott Roland. A szekrénysor 
furnérozott lapalkatrészekkel, tömör tölgy keresztmet­
szetű fronttal, íves marással készül. (75. ábra)

Különlegessége a párkánymegoldás, a dúsabb lába­
zat kialakítás, és a vörösbarna pácolt szín. Ez a bútor is 
az első negyedév induló szériás termékei közé tartozik.

A fejlesztés egy-egy bemutatóval, annak kiértékelé­
sével nem áll meg. A változó piaci körülményekhez, az 
egyre differenciálódó igényekhez való rugalmas alkal­
mazkodás folyamatos gyártmányfejlesztést igényel. E 
munkával arra törekszünk, hogy termékeink esztétikai 
megjelenésüket és minőségüket tekintve egyaránt eu­
rópai szintűek legyenek, a bel- és külföldi vásárlókö­
zönség megnyerése, a Zala Bútor márka színvonalának 
erősítése érdekében.



Igazodás a vásárlók kívánságaihoz
Vevőcentrikus kereskedelempolitika a Zala Bútorgyárban
R e t t e g i  M ik ló s

A piacgazdaságba való átmenet során minden gazdál­
kodónál felértékelődik a kereskedelmi értékesítési 
munka, a korábban oly sokat emlegetett, de igazi tarta­
lommal meg nem töltött marketing tevékenység. Nincs 
ez másként a Zala Bútorgyár esetében sem. Persze 
egészen más körülmények voltak 10 évvel ezelőtt a ha­
zai bútorkereskedelemben, így az iparban is a termelé­
si szemlélet volt a jellemző. A vállalatnál végbement 
szemléletváltás folyamatának bemutatásához így cél­
szerű visszatekinteni az 1970-es évek végéig.

Eddig az időszakig a hazai bútorpiacot mennyiségi 
bútorhiány jellemezte, így az értékesítésnek is inkább 
elosztó jellege volt. Vállalatunk -  a többi termelőhöz 
hasonlóan az ún. klasszikus értékesítési csatornán (ter­
melő -  nagykereskedelem -  kiskereskedelem -  fo­

gyasztó) hozta forgalomba bútorait. Egyetlen nagyke­
reskedelmi szervezet (Bútorért) vásárolta meg az éves 
termelésünket és „osztotta” el, többé-kevésbé kielégít­
ve a kiskereskedelem igényeit. Ebben a folyamatban 
minimális kapcsolatunk volt a vásárlókkal, kiskereske­
dőkkel, hiszen a nagykereskedelem diszpozíciói alapján 
értékesítettünk.

A 80-as évek elejére -  a bútoripar beérő rekonst­
rukciós fejlesztésének eredményeként -  megszűnt a 
mennyiségi hiány. Ugyanakkor mégsem alakult ki meg­
felelő minőségű, választékú, a fogyasztói igényeket tér­
ben és időben is kielégítő bútorkínálat.

Az igényekhez mind jobban igazodó választék kiala­
kítása lett gyártmányfejlesztői munkánk meghatározó­
ja. Ehhez azonban megalapozott piaci információkra
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16. ábra. Zalaegerszegi mintaboltunk portálja

volt -  és van -  szükség. Ezért a bútorgyártók között 
elsőként kezdtük meg a márkabolthálózat kialakítását. 
Első ilyen üzletünk a Bútorértékesítő Vállalat ez évtől 
ROYAL RT -  által üzemeltetett budapesti Gellért 
Lakberendezési Áruház, amely 1980-tól csak vállala­
tunk termékeit forgalmazza. Az évről évre növekvő 
forgalmat jellemzi, hogy belföldi termelésünk 15%-át 
itt értékesítjük. Ezt követően Győrben, Szombathe­
lyen, Nagykanizsán, Dunaújvárosban, Dombóváron, 
Veszprémben és Kecskeméten alakítottunk ki márka­
boltot illetve márkasarkot.

Zalaegerszegen a belvárosban lévő üzletközpontban 
működik saját boltunk, mely 1990-ben közel 150 millió 
forintos -  fogyasztói áron számolt -  forgalommal 
büszkélkedhet. Természetesen szerepet játszik ebben a 
gyárral való napi kapcsolattartás és a -  kárpitos búto­
rok esetében a szövetválasztási lehetőség, a díjtalan 
házhozszállítás. {16-17. ábra)

A termékválaszték koncentrált megjelenése a már­
kaboltokban közvetlen informálódási lehetőséget biz­
tosít a kereslet alakulásáról, bútoraink fogadtatásáról, 
a vásárlói igények akár apróbb változásairól is.

A kereslet és a szükségletek minél szélesebb körű 
megismerésének igénye hozott változást a 80-as évek 
elejétől üzletpolitikánkban is. Ez annak elhatározását 
jelentette, hogy feladtuk a korábbiakra jellemző egy 
csatornás forgalmazást és növelni kezdtük az ún. köz­
vetlen értékesítés részarányát.

Ez azt jelentette, hogy a nagykereskedelem kikap­
csolásával -  annak funkcióit (szerződéskötés, fuvar­
szervezés, szállítási költség átvállalása) is átvéve -  köz­
vetlenül a kiskereskedelemmel kötöttünk szállítási 
szerződéseket. Ezen kapcsolatok sikeres kiépítésében 
kétségtelenül kamatoztatni tudtuk a bútoriparban 
egyedülálló termelési rendszerünk adta előnyöket. A

17. ábra. Zalaegerszegi mintaboltunk belső részlete

mindennap a teljes választékot késztermékként kibo­
csátó termelési program ugyanis lehetővé teszi vegyes 
összetételű szállítmányok összeállítását, ami a bolti kis­
kereskedelem számára választékbeli és készletezésbeli 
előnyökkel is jár. A közvetlen kapcsolat eredménye, 
hogy partnereink teljes választékunkból részesülnek, 
mi viszont közvetlen piaci információkhoz jutunk. Az 
értékesítési előnyök mellett persze nem elhanyagolha­
tóak a mindkét fél részére mutatkozó gazdasági elő­
nyök, melyek a nagykereskedelmi vállalatok által alkal­
mazott alacsonyabb árrés megosztásából származnak.

A fokozatosan bővülő közvetlen szerződéses kapcso­
latok mellett jelentős kereskedelmi partnerünk a két 
legnagyobb nagykereskedelmi cég (Royal Bútorértéke- 
sítő Rt., Domus Lakberendezési Áruház Vállalat) is.
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Szerződéses kapcsolataink arányait az alábbiak sze­
rint szemlélhetjük az 1990-es árbevételi adatok alap­
ján:

közvetlen (kiskereskedelmi) partnerek 71,4% 
(budapesti márkabolttal együtt) 
nagykereskedelmi partnerek 28,6%

100,0%
Figyelemre méltónak tartjuk azt az együttműködési 

készséget, melyet -  a későbbiekben még taglalásra ke­
rülő bizonytalan piaci helyzet ellenére -  a kereskede­
lem tanúsít velünk szemben. Ennek gyakorlati megva­
lósulását igazolják a velük 2-5 évre 1990 végén megújí­
tott Együttműködési megállapodások, melyek keret­
szerződés jelleggel tartalmazzák a kereskedelmi kap­
csolatok alapfeltételeit. így a két nagykereskedelmi 
szervezeten kívül 28 iparcikk kereskedelmi vállalat, il­
letve a belőlük alakult Kft.-vel és 42 ÁFÉSZ-szel van 
ilyen megállapodásunk. Ez azt jelenti, hogy az ország 
több mint 200 bútort forgalmazó üzletébe jutnak el bú­
toraink. Három modellt szállítunk a budapesti IKEA 
Áruháznak is.

A cikk elején említettem már a korábbi évek magyar 
vállalati anyagaiban „varázsigeként” emlegetett marke­
ting szemlélet alkalmazásának szükségességét. Nos, 
ennek a szemléletnek a Zala Bútorgyárban való meg­
valósulását szeretném bemutatni a kedves Olvasóknak.

A marketing rendszerszemléletű megközelítése 
alapján piackutató tevékenységünkről szólnék először, 
mely a marketing döntések előkészítésének informáci­
ós bázisát jelenti.

Nem kell különösebb magyarázat arra, hogy a 
mennyiségi bútorhiány idején nem volt szükség a piac­
kutató munkára, így ez a tevékenység létszámát és a 
szakmai felkészültséget tekintve is háttérbe szorult. A 
változás szükségességét a 80-as évek közepétől kialaku­
ló piaci helyzet indokolta. Piackutató csoportunk szak­
emberekkel bővült és a munka is szervezetté, rendsze­
ressé vált. Munkatársaink havonta ismétlődően felke­
resik a meghatározó bútoráruházakat és a helyszínen 
tájékozódnak a piaci helyzetről, termékeink keresettsé­
gének alakulásáról, a termékváltások szükségességéről. 
Tájékozódnak más termelők újdonságairól, azok árfek­
véséről, fogadtatásáról. Első kézből összegyűjthetők és 
továbbíthatók a vállalati illetékesek felé a minőségre, 
szállítási pontatlanságokra vonatkozó információk is. A 
bolti látogatások természetesen felhasználhatók a szer­
ződéssel le nem kötött árualap személyes értékesítésé­
re is.

Primer információszerzésünk másik hagyományossá 
vált fóruma az évről évre májusban megrendezett bolt­
vezetői ankét. A többnapos rendezvényre valamennyi 
velünk szerződésben lévő kereskedelmi partner (bolt­
vezetők is) meghívást kap. A külön e célra bérelt kiállí­
tóteremben bemutatjuk gyártmányfejlesztésünk újdon­
ságait, a bevezetésre szánt új bútorokat. A meghívottak 
elsőként véleményezhetik ezeket, észrevételeik alapján 
születik döntés a változtatásokról, a piaci bevezetésről. 
Ezen kívül a nyílt és őszinte szakmai véleménycsere 

jellemzi ezeket a tanácskozásokat. Első ízben 1990-ben 
meghatározó szállítóink képviselőit is meghívtuk, hogy 
személyesen győződjenek meg fejlesztéseinkről, techni­
kai-technológiai adottságainkról. Ezen túl azt is érzé­
kelhetik, milyen „meghökkentő” árakat produkálnak a 
folyamatos és már-már kezelhetetlen anyag áremelke­
dések.

A szekunder piaci információk közül a szakmai írá­
sos anyagok mellett ki kell emelni a Magyar Divat In­
tézet reprezentatív felmérésen alapuló, lakberendezési 
szokásainkkal fogalkozó szegmentációs vizsgálati ta­
nulmányt.

A marketing első P-je (termékpolitika, gyártmányfej­
lesztés) külön cikkben kerül részletes bemutatásra, 
ezért itt csak azt emelem ki, hogy az elmúlt 1-2 évben 
minden eddiginél szorosabb munkakapcsolat alakult ki 
a fejlesztők és a kereskedelmi apparátus között. Cé­
lunk az, hogy minél rövidebb idő alatt reagáljuk a piaci 
igények változásaira.

A második P (árpolitika) külön fejezetet érdemlő 
összefüggéseiből a legjelentősebb, hogy a vásárlást be­
folyásoló tényezők közül meghatározóvá vált az ár.

Ennek -  alapvetően külső kényszer miatti -  emelé­
se korlátozza a fizetőképes keresletet és az egyébként 
eladható (funkció, forma, minőség) bútor értékesítését 
lehetetlenné teheti. A jelenleg növekvő inflációs gazda­
sági viszonyok között jogos igénye volt a kereskede­
lemnek, hogy a negyedévre redukált specifikációs idő­
szak alatt fix árakkal dolgozzon, magyarán 1-1 naptári 
negyedév alatt termelői árváltozást -  ami a mai körül­
mények között = áremelés -  nem fogad el. Ennek lo­
gikus következménye kell(ene) legyen, hogy az ipar 
sem fogad el szállítóitól ennél gyakoribb áremelést.

Az értékesítési csatornák (harmadik P) alakulásáról 
már részletesen szóltam, így a negyedik P (piacbefolyá­
solás) vállalati elemeit veszem sorra.

A 4-5 évvel ezelőtti időszak ad-hoc reklámmunkáját 
átgondoltabb piacbefolyásolási tevékenység váltotta fel. 
A „jó bornak is kell a cégér” alapelvből kiindulva egy 
egységes és kedvező arculatot igyekeztünk kialakítani 
vállalatunkról partnereinkben.

Az eltelt idő tapasztalatai alapján talán nem tűnik 
dicséretnek az, hogy a tervszerű PR munka eredmé­
nyeként kedvező image alakult ki gyárunkról. Az új 
vállalati színek -  szürke-kék -  és embléma követke­
zetes megjelenítése a különböző reklámhordozókon 
(névjegy, levélpapír, zászló, gépkocsikon lévő légtere­
lők stb.) jelentősen hozzájárultak az új corporate iden­
tity (Cl) megteremtéséhez. Új termékprospektusunk 
elnyerte a szakmai és nagyközönség elismerését, kül­
földi partnereink is elismerően nyilatkoztak róla. A 
legforgalmasabb közútakon (M -1 , M -  7 autópálya, 7- 
es főút) valamint tömegközlekedési eszközökön (villa­
mos, autóbusz) elhelyezett reklámfelirataink is a Cl 
erősítését szolgálják.

Itt kell szólnom azokról a sponzori akcióinkról is, 
amellyel anyagi lehetőségeinkhez mérten támogatjuk 
közvetlen környezetünk egészségügyi, kulturális, sport
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tevékenységét (művese állomás, könyvtári alapítvány, 
ZTE stb.).

Vásárlásösztönzéssel összefüggő piaci munkánk fon­
tos elemei a vásárokon való részvétel és a bolti bemu­
tatók rendezése.

Az egyre növekvő költségek ellenére minden évben 
részt veszünk az őszi BNV-n. A 300 -  350 m2-es stan­
dunkon bemutatjuk fejlesztési munkánk legújabb da­
rabjait. A „piacon állandóan jelen kell lenni” gondolat­
nak megfelelően itt találkozhatunk kül- és belföldi ve­
vőinkkel, szállítóinkkal és természetesen a nagyközön­
séggel. Az itt szerzett tapasztalatok kiértékelése meg­
szabja a következő év feladatait, a gyártmányfejlesztés 
irányait.

A regionális kiállításokon, vásárokon is megtalálha­
tók bútoraink (pl. soproni Caroussel, Egerszegi Vá­
sár).

Közvetlen értékesítési célokat szolgálnak a boltokkal 
közösen rendezett „Zala Bútor napok”, ahol a teljes 
választék kulturált bemutatásával, fokozott propagan­
dával jelentős forgalomnövelést regisztrálhatunk.

Vevőszolgálati tevékenységünk legfontosabb újdon­
sága, hogy 1984-től önálló országos garanciális hálóza­
tot alakítottunk ki. Jelentősen javítottuk ezzel a rekla­
mációk rendezésének hatékonyságát, átfutási idejét.

Kereskedelmi munkánk átfogó bemutatása mellett 
elkerülhetetlen, hogy a belföldi piaci helyzet alakulásá­
ról is szót ejtsünk.

Az elmúlt év első negyedévében élénk kereslet volt a 
jellemző, a korábban átlagosnál is nagyobb forgalmat 
regisztrálhattunk. Április közepétől viszont fokozato­
san csökkent a kereslet, ennek alapvető okai az alábbi­
akban foglalhatók össze:
-  az életszínvonal ismert alakulása miatt jelentősen 

visszaesett a fizetőképes kereslet, az áruvásárlási 
kölcsön rendkívüli mértékben megemelt kamatter­
hei miatt minimálisra csökkent a részletre történő 
vásárlás,

-  a kereskedelmi szervezetek nagy része pénzügyi, lik­
viditási gondokkal küzdött (és küzd), a magas kész­
leteket egyáltalán nem vagy csak igen nagy költsé­
gekkel tudták finanszírozni. így kénytelenek voltak 
lemondani a megrendelt bútort.

-  a kereskedelmet elsőként érintő privatizációs prog­
ram bizonytalanságot, túlzott óvatosságot okozott a 

kisebb egységekben, ami a visszafogott rendelések­
ben, minimális kockázatvállalásban nyilvánult meg. 
November közepétől aztán a forgalom ugrásszerű 

emelkedése következett be, szinte egyidőben a ’91-re 
vonatkozó inflációs várakozások napvilágra kerülésé­
vel. Ez az élénk kereslet -  legalábbis termékeink iránt 
-  januárban is tapasztalható.

Ennek ellenére ’91-es várakozásaink egyáltalán nem 
optimisták. Az előrehozott vásárlások nyilvánvalóan a 
későbbiekben forgalom visszaesést okoznak majd, egy 
elkerülhetetlennek látszó áremelés hatása is ilyen irá­
nyú változást eredményez.

A lakáshitelekkel kapcsolatos intézkedések miatt a 
megtakarítások nagy része is várhatóan ezekre a kifize­
tésekre kerül felhasználásra.

A kereskedelem negyedéves rendelései ellenére sem 
lehet a termelést biztonsággal tervezni, hiszen a vissza­
fogott rendelések a termelőkapacitások jelentős részét 
nem kötik le.

A kereslet várhatóan erősen differenciálódni fog, 
összefüggésben a jövedelmi viszonyok alakulásával.

Növekedhet a kereslet az értékes, drága bútorok (pl. 
tömörfa szekrénysorok, bőrgarnitúrák) iránt, presztízs­
vásárlási okok miatt is.

Ugyanakkor a korábban közepes árfekvésű vagy ol­
csó bútorokat kereső vásárlói réteg számára ez a kate­
gória -  ezek relatív drágulása miatt -  elérhetetlenné, 
megfizethetetlenné válik.

Vállalatunk ezen hatások kivédését differenciált 
gyártmányfejlesztéssel, a kereskedelmi igények m ara-1 
déktalan kielégítésével, új piacokra való behatolással 
tervezi megvalósítani.

Eddigi eredményeink, üzleti kapcsolataink alapján 
talán nem vagyunk túlzottan optimisták akkor, ha bí­
zunk a talpon maradásban, elért piaci pozíciónk meg­
tartásában.

Ha következetesen megvalósítjuk B. Marsh úr, ame­
rikai szakértő vállalatunkról készített tanulmányának 
alapgondolatát -  vezéreljen a piac! -  akkor továbbra 
is meghatározó reprezentánsa lehetünk a hazai bútor­
iparnak.

Bízunk benne, hogy ezen törekvéseinket siker koro­
názza, minek eredményeként kereskedelmi partnere­
ink és a vásárlók is megelégedéssel és szívesén keresik 
a ZALA BÚTOR-t!





Exporttevékenység a Zala Bútorgyárban
D r. F ö l d i  J u d i t

A magyar bútoriparnak hagyományosan jó exportpia­
cai voltak Európában. Szinte egész Európa vásárolta a 
hazánkban gyártott stílbútorokat. Hagyományos pia­
cunk volt Németország, a skandináv államok, de Hol­
landia, Franciaország is, s természetesen a szomszédos 
Ausztria.

A magyar bútoriparnak a háborút követően más fel­
adata volt: lehetőség szerint ellátni a belső piacot. Az 
adott technikai szinten, a meglévő termelő kapacitá­
sokkal, ez csak részben sikerülhetett. Szinte napjainkig 
tartott ez a folyamat, csak az utóbbi néhány évben ala­
kult ki némi kínálati piac, olyan nagy mértékű volt a 
bútorhiány Magyarországon.

Azért a nemzetközi megmérettetés mindig izgatta a 
szakemberek fantáziáját. A Zala Bútorgyár már az 
1960-as évek végén próbálkozott Franciaországban. A 
szomszédos szövetkezettel együtt vállalkozott mahagó­
ni furnérozású, magasfényű kombinált szekrények 
gyártására és exportjára. A sikeresen lebonyolított ügy­
letet nem követhette újabb, mivel évekig lekötötte a 
gyár figyelmét a nagyarányú fejlesztés. Az újabb pró­
bálkozásra 1973-ban került sor. Ekkor üzemeinkben 
még komplett lakószobabútor gyártás folyt, beleértve a 
szék és étkező asztal gyártást is. Az Artex közvetítésé­
vel megkötött szerződés értelmében székeket szállítot­
tunk Angliába. Ekkor éltük át első reklamációs ügyün­
ket, utólag megítélve is igaztalanul. Az export forgalom 
a termelési érték 0,25%-át tette ki.

A minisztériumi ajánlásra megkezdett külpiaci mun­
ka akkor vett nagyobb lendületet, amikor a Zala Bú­
torgyár folytatni kívánta a technikai fejlesztést. A tö­
mörfa megmunkálás korszerűsítéséhez igénybe vett 18 
millió forintos banki támogatás ellenében 4 év alatt 110 
millió forint értékű exportot kellett produkálni. E felté­
teleknek csak nagy nehézségek árán sikerült megfelel­
nünk, annak ellenére, hogy külföldről egyre nagyobb 
érdeklődés mutatkozott a bútorok iránt.

Időközben ugyanis -  megelőzve a hazai fejlesztése­
ket -  a szomszédos országok, így Jugoszlávia, Cseh­
szlovákia előretört. A modern bútorgyártásban olyan 
piaci pozíciókra tett szert, amivel kiszorították például 
a magyar cégeket. A kisebb gyárak, szövetkezetek in­
kább versenyben maradtak a nagy kézi munka arányt 
képviselő stílbútorokkal, e téren azonban sem a kapa­
citások nem voltak növelhetők, sem az igények. A bú­
tor -  párhuzamosan a konjunktúrával -  egyre inkább 
divatcikk lett, amit egyre rövidülő időszakonként kicse­
réltek a fogyasztók.

A banki kényszer azonban megindította a Zala Bú­
torgyár azóta tudatosan tervezett, előbb fokozatosan, 
majd nagyobb mértékben növekvő exporttevékenysé­
gét.

A 70-es években megjelentek a külföldi bútor nagy­

kereskedők: IKEA, Steinhoff, IMK, amelyek más eu­
rópai országokkal már jelentős forgalmat bonyolítottak 
le. A korábban megszokottnál nagyobb mennyiségi 
igénnyel léptek fel, így az Artex meglévő belföldi szállí­
tási kapacitása nem bizonyult elegendőnek. Ekkor for­
dult az időközben megerősödött hazai nagyiparhoz, 
amely egyre fokozódó érdeklődést mutatott az export 
iránt.

A külpiaci kapcsolatok kialakulása

A Zala Bútorgyár első nagy exportpiaca Svédország 
volt. Az IKEA cégnek fenyő állványú, elemes bútorok 
gyártása kezdődött meg 1976-ban. Két évvel később, 
1978-ban, az NSZK-beli IMK Schieder cég jelentkezett 
rusztikus szekrénysorok gyártási igényével. Szinte ezzel 
párhuzamosan történt szerződéskötés a német Stein­
hoff céggel is.

A szépen fejlődő export 1982-ben komoly válságba 
került. Ennek gyáron belüli oka egy elhibázott belső 
átszervezés volt. A külső okok között elsősorban a tá­
mogatási rendszer leépítésével párhuzamosan meg­
szüntetett saját számlás konstrukció említhető. Ez a 
tény zavart okozott a felkészítetlen gyár export munká­
jában, s átmeneti visszaeséshez vezetett. Ennek követ­
kezményeképpen az 1981-ben már 85 millió forinton 
felüli külpiaci forgalom 1982-ben gyenge 20 millióra 
esett vissza.

Tudatos piacpolitika

Az újrakezdés során a szerződések továbbra is a német 
és a svéd orientációt erősítették meg. A folyamatosan 
növekvő export:

1983-ban 54,993 MFt
1984-ben 68,161 MFt

megkövetelte azt a biztonságot, amit az „egy lábon ál­
lás”, a túlzottan egy-két vevőre és országra való tá­
maszkodás nem tudott nyújtani. A Zala Bútorgyár ek­
kor kötött szerződést a francia La Redoute céggel, s 
termékei megjelentek Svájcban is. A piaci tevékenység 
széthúzása igazolta a gyár várakozásait. Az elmúlt 
években a Zala Bútorgyár kiegyensúlyozott, egyre nö­
vekvő forgalmat bonyolított le, melynek értékét az 
alábbiakban szemléltetem:

1985 74,578 MFt
1986 80,579 MFt
1987 98,223M Ft
1988 168,589 MFt
1989 189,012 MFt
1990 221,000 MFt
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Piacok, termékösszetétel, termelési rendszer

A vevői kapcsolatok között -  immár másfél évtizede 
-  meghatározó az IKEA-val kötött szerződés. A har­
monikus együttműködés alapja a szerencsés kézzel ki­
választott modellek nagy darabszámú gyártásának és 
forgalmazásának, valamint a gyár technikai és techno­
lógiai felkészültségének egybeesése. E bútorok tömör­
fa megmunkálási és varró kapacitást kötnek le. Jelen­
leg a svéd cég legnagyobb magyar bútorszállítójának 
mondhatja magát a Zala Bútorgyár.

Az évek során realizált export nyilvánvalóvá tette, 
hogy a gyár főleg a kárpitos bútor gyártásban tud gaz­
daságosan közreműködni. Ezen túlmenően e téren kö­
vethető leggyorsabban a piac gyorsan változó igénye, s 
a relatíve sok kézi munka nem jelent olyan kötöttséget, 
mint pl. a korpusz gyártásban a meglévő géppark.

A nagy szériás gyártás során megismerve az árakat 
és a lehetőségeket, sikerült úttörő szerepet vállalnunk 
egy magasabb minőségi igényt támasztó vásárlói réteg 
kiszolgálásában. Sikerrel próbálkoztunk meg a bó'rbú- 
tor gyártással, amivel piacot szereztünk a hazai bőr­
gyárnak és jelentősen megnövelhettük export forgal­
munkat. Megvalósíthattuk régebbi törekvésünket is, 
ugyanazt a modellt több piacon értékesíteni tudtuk.

Szerencsésen ötvöződik a gyár termelési rendszere a 
kereskedelmi szokásokkal; a „minden nap mindent” 
késztermék kibocsátási rend az alapja az ütemes ex­
portszállításoknak.

Ma még feloldatlan ellentmondást jelent, hogy a leg­
korszerűbb technológia terület, a korpuszgyártás csu­
pán 10%-nyi arányban vesz részt az exportban. Ennek 
oka: külföldön nincs túlságosan nagy kereslet a szek­
rénysorok iránt, inkább választékos felületkezelésű vit­
rinekből, komódokból, videós elemekből álló bútorcsa­
ládokat vesznek; másrészt alacsonyabb termelési költ­
ségekkel kompenzálni tudják a magasabb munkabér 
ráfordítási költségeket a lapalkatrész termelésben.

Mindenképpen növelnünk kell a korpusz export ará­
nyát, amire most már az új felületkezelési lehetőségek 
jelentenek garanciát.

Az elmúlt években több országban vettünk részt ki­
állításon, szakmai utakon. Sokirányú próbálkozásaink 
konklúzióit levonva az a döntés született, hogy a Zala 
Bútorgyár egyelőre az európai kontinensen próbálko­
zik a forgalomnöveléssel. Ezirányú törekvéseink eddig 
meghozták a várt eredményt. Az IKEA mellett más ve­
vőnél is jelen vagyunk a svéd piacon, Einnországba, 
Franciaországba, Svájcba irányulnak szállításaink. A 
korábbi években jelentősek voltak a német szerződése­
ink, de árproblémák miatt most újabb partnerekkel 
folytatunk tárgyalásokat. Az 1991-es évre jó forgalom­
mal kecsegtető lehetőségek vannak -  a német újrae­
gyesítés jóvoltából. A nagy kereslet a szakembereket is 
meglepte, így a magyar exportőrök most ajánlatok so­
kaságából válogathatnak. A szinte bizonyosra vehető 
ez évi német forgalom biztosíthatja, hogy a 300 milliós­
ra tervezett exporttervet a. Zala Bútorgyár gond nélkül 
teljesíthesse.

Külkereskedés saját jogon

A külkereskedelmi monopóliumok felszámolásával bő­
vültek a bútor export lehetőségek is az elmúlt 10 év­
ben. A kereslet nőtt, színesebbé vált, a szakmai kiállí­
tások, utazások bepillantást engedtek a nemzetközi ke­
reskedelmi viszonyokba. Figyelemmel kísérhettük a di­
vat gyors változásait, megújulásait. Kezdetben ennek a 
nyitottságnak volt olyan hátránya, hogy némely vevő 
megpróbálta kijátszani egymás ellen a termelő vállala­
tokat. Ez elsősorban az árak letörésére irányult. Az 
évek során azonban kialakultak a viszonylag állandó 
partnerkapcsolatok, amelyek lehiggadt viszonyokat, 
nyugodt fejlődést eredményeztek.

Ezen időszak elemzésekor feltétlenül említést érde­
mel az Artex és a legnagyobb hazai bútorgyárak által 
létrehozott külkereskedelmi vállalat, a Möbeltrade te­
vékenysége. Ambiciózus elképzelései, kis létszáma ré­
vén új lehetőségek tárultak fel az üzemek előtt. Tagad­
hatatlan, hogy a 80-as évek közepén ennek köszönhe­
tően vett új lendületet az exporttevékenység vala­
mennyi nagyüzemben. Ekkor alakultak ki az egyes gyá­
rakra ma is jellemző export -  és általában a termelési 
-  profilok: Zala Bútorgyár bőrbútorgyártás, Szatmár 
Bútorgyár rusztikus korpuszok, BUBIV poliészteres 
magasfényű bútőr Amerikába, szállodabútor-gyártás 
stb.

Néhány sikeres évet követően az ország gazdaságát 
eluraló pénzügyi nehézségek hatása alól a Zala Bútor­
gyár sem vonhatta ki magát. Ez, s a növekvő exportfor­
galom -  a maga késleltetett fizetési feltételeivel -  
1990-ben tarthatatlanná tette a helyzetet. Ekkor és 
emiatt merült fel az önálló külkereskedelmi tevékeny­
ség megindításának gondolata. A ma még érvényben 
lévő előírások értelmében komoly feltételrendszernek 
kell eleget tenni, ami főleg a vidéki telephelyű cégek­
nek jelenthet nehezen megoldható feladatot.

A legkézenfekvőbb lehetőséget választva, saját szer­
vezésű külkereskedelmi tanfolyamon képeztük ki a 
szükséges szakembergárdát. Mindezzel párhuzamosan 
megkezdtük az önálló ügyintézést, s e téren egyértelmű 
sikerekről adhatunk számot.

Főleg a pénzügyi helyzet javult, de általában rugal­
masabb, gyorsabb lett a munka. A folyamatban lévő li­
beralizáció várhatóan az adminisztráció csökkenését is 
jelenti.

Egyéb exportlehetó'ségek

A Zala Bútorgyár -  a még létező szocializmusban -  
nem tartozott a kivételezett helyzetű vállalatok közé, 
így nem kapott az államközi megállapodásokon alapu­
ló export kontingesekből sem. Ez hosszú évekre bizto­
sított kiegyensúlyozott szállítási lehetőséget, s kedvező 
árat az exportőrnek.

Napjainkban zajlik a forradalmi átalakulás a szom­
szédos országokkal folytatott gazdasági együttműkö­
désben. A dollár elszámolásra való áttérést már ideje 
korán deklaráltuk, s napjainban még korántsem látjuk
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a kibontakozás mikéntjét. Ez azonban csak ideiglenes 
jelenség, a piac önszabályozása révén várhatóan rövid 
időn belül helyreáll a rend. A szomszédos országokkal 
évszázadok óta egymás piacai vagyunk, s ez később 
sem lesz másképp. A c§eh ipar mindig fejlettebb volt, s 
a magyar mezőgazdasági termékek is kelendőek sokfe­
lé.

S most, a legnagyobb nehézségek közepén sikerült új 
export piacot találni, s nem is akárhol: a világ sok or­
szága által meghódítani kívánt Szovjetunióban. E siker 
mögött az ott kialakult krónikus áruhiány megszünteté­
sére tett erőfeszítések vannak egyfelől, másrészt vi­
szont az évtizedes, sok próbát kiállt személyes kapcso­
latok, barátságok.

Sok vállalat ugyanis -  főleg a nagyobb exportőrök -  
lehetőséget kaptak arra, hogy szabad dollárkeretre, 
vagy bartermegállapodásokkal enyhítsenek saját dolgo­
zóik helyzetén, s fogyasztási cikkeket, így bútort vásá­
roljanak. Ezzel megindult egy -  tulajdonképpen -  ter­
mészetes folyamat, amelynek során a szovjet külkeres­
kedelmi vállalatok kikerülésével, termelőüzemek ke­
rültek üzleti kapcsolatba egymással.

Az üzletkötés gyorsan, rugalmasan ment végbe, nyo­
ma sem volt herce-hurcának, időhúzásnak. Az ügyletek 
lebonyolításában nagy szerepet játszhatnak a sok éves 
tapasztalattal rendelkező, s oroszul beszélő szakembe­
rek, akik ilyen módon már meg is találták új feladatkö­
rüket.

A szovjet és többi -  volt szocialista -  ország a jövő­
ben is egymásra lesz utalva, s a korábi üzleti kapcsola­
tokat új tartalommal megtöltve, tovább bővülhetnek 
ezek a kapcsolatok. Nem titok, hogy az eddigi sikere­
ket további üzletkötésekkel szeretnénk folytatni, meg­
ismertetve termékeinket e potenciális piacon.

Az előttünk álló feladatok

Amint már szó esett róla, az 1991-es évre a Zala Bú­
torgyár 300 millió forint értékű export teljesítését tűzte 
ki célul. Az utóbbi évek nagy lendülete ellenére sem 
lesz ez könnyű feladat, bár a szerződések szinte telje­
sen rendelkezésre állnak. Nem szabad azonban nem 
észrevenni, hogy a nemzetközi helyzet kissé megválto­
zott, s néhány országban némi recessziós jegyek mutat­
koznak. Ezt nem kis mértékben ellensúlyozza a volt 
NDK polgárok vásárlásai révén megugrott forgalom­
növekedés. Ez azonban -  hozzáértők véleménye sze­
rint -  várhatóan nem tart tovább egy évnél.

Teljesen átrendezheti a piati helyzetet az arab válság 
-  melynek kimeneteléről a cikk írása közben még csak 
baljós jelek árulkodnak. Néhány nagy európai szállító 
ugyanis szinte berendezkedett a gazdag arab emirátu­
soknak történő szállításra. Piacukat elveszítve, nyilván­
valóan megpróbálnak helyezkedni a hagyományos eu­
rópai, amerikai körökben, kiszorítva onnan másokat. 
Törekvéseink között tehát szerepelnie kell a piacok 
megtartásának, mindamellett, hogy új lehetőségeket is 
meg kell próbálni. Számunkra sem egészen érthető, 

miért nem tudunk eladni a szomszédos Ausztriában, 
ahová akár naponta indíthatnánk szállítmányokat.

A hazai alapanyagárak drasztikus emelkedése miatt 
természetesen vevőink nem akceptálnak olyan mérvű 
áremelési igényt. Egyre inkább vizsgálni kell, miként 
tudnánk termelési költségeinket minimalizálni, hogy a 
nagy kpnkurrencia mellett versenyképesek maradhas­
sunk nemzetközileg.

Elmondhatjuk, hogy az ugrásszerű forgalomnöveke­
dést elsősorban állandósult jó minőségünknek köszön­
hetjük. A technikai lehetőségek adottak, s a további si­
kerek kovácsa ugyancsak a kifogástalan minőség lesz. 
Ebben tudjuk megelőzni versenytársainkat, a szintén 
piacokat kereső szomszédainkat, az arab piacról kiszo­
ruló gyártókat.

Reméljük továbbá -  s ennek érdekében már tettünk 
lépéseket - ,  hogy sikerül a korpuszgyártás terén is ex­
portképes bútorokat kifejlesztenünk, olyanokat, ame­
lyek különféle felületkezeléssel több piacon is értéke­
síthetők lehetnek. Egyre inkább közelít ugyanis'az ex­
port igény és a hazai kereslet; legfeljebb színében ki­
sebb részleteiben tér majd el egymástól.

Törekednünk kell a pénzügyi helyzet további stabili­
zálására. Olyan vevők révén, akik kedvező fizetési fel­
tételekkel szerződnek vagy más módon segíthetik a fi­
nanciális együttműködést.

Minden javulás ellenére még mindig előfordulnak 
fennakadások az alapanyag beszerzésben. Bizonyos 
monopolhelyzetek megszűnése segítette a rugalmas al­
kalmazkodást, de még mindig viszonylag nagy a terme­
lők kiszolgáltatottsága. Az egyre bővülő vállalkozási 
szféra révén sok anyag és szerelvény hiánya megszűnt, 
sőt választékbővülésről is beszélhetünk. Néhány -  a 
bútoriparban meghatározó -  nyersanyag terén még 
vannak beszerzési gondok, bár a széles körű liberalizá­
ció szabad utat nyitott a versenynek, s az egyenletes' 
anyagellátásnak.

Az export növelése -  a korábbi évek szokásával 
szemben -  ma már nem előírás, nem erkölcsi köteles­
ség, hanem gazdasági szükségszerűség. A belföldi ke­
reslet csökkenése, a dolgozók foglalkoztatottságának 
fenntartása egyre jobban igényli a külpiaci forgalom 
növelését. Az elmúlt évek dinamizmusa bizonyítja, 
hogy a lehetőségek kihasználásában jó úton járunk. 
Feladataink ismertek, lehetőségeink adottak. Szakem­
bereink tudása, tapasztalata záloga lehet a külpiaci te­
vékenység jelentős fokozásának, céljaink elérésének.
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Négy évtized a technikai fejlődés útján
S z ő k e  J e n ő

Vállalatunk 4 évtizedes története során több fejlődési 
szakaszon keresztül jutott el odáig, hogy ma az ország 
legnagyobb bútorgyártója a termelés volumenét tekint­
ve.

Kezdetben a tevékenységi köre épület- és egyéb álta­
lános asztalosipari munkák végzésére szorítkozott, a 
kisebb helyi igények kielégítését célozta. Bútorgyártás­
sal a vállalat 1954 évtől kezdett el fogalkozni, amikor 
fényezett hálószobákat kezdett el gyártani és ezt a hat­
vanas évek elejéig végezte. Ekkor tértünk át a moder­
nebb lakószobák gyártására és ezzel egyidejűleg került 
kialakításra a gyár kárpitos üzemrésze is. Ebben az 
időszakban -  a 60-as években -  indult meg a nagyobb 
ütemű fejlődés a termelés mennyiségét illetően. A vál­
lalat technikai színvonala a kor igényeinek és lehetősé­
geinek megfelelően kézi szerszámokból és egyedi fai­
pari alapgépekből (szalagfűrész, kombinált gyalu) állt, 
és bővült időszakonként pl. házilag készített hengercsi­
szolóval, majd később nagyteljesítményű fényezőgép­
pel, hidraulikus préssel, stb.

1964-ben elkészült a vállalat 1970-ig terjedő fejlesz­
tési terve, amely profiltisztítást határozott meg, tisztán 
bútorgyártásban határozta meg a célt. A tervben sze­
replő feladatok új felületkezelő eljárás bevezetésével 
kezdődtek: a hálószobák keményfa alkatrészeit nitró- 
lakk szórással végezték. Ezután a poliészter lakk fel­
használása kezdődött meg nagyüzemi körülmények kö­
zött. Fontos célként határozták meg egy jó felszereltsé- 
gű kárpitos üzem léterhozását. Ez lehetővé tette a 
komplett lakószobák gyártását. A fejlődést gátló ténye­
zővé vált a több telephelyen való tevékenység végzése, 
a továbblépés egyetlen lehetősége egy központi telep­
helyen történő összevonás lett.

Az 1970-es évek előtt a korszerűtlen, nagyüzemi ter­
melésre alkalmatlan kapacitások miatt erős mennyiségi 
hiány jellemezte a belföldi bútorpiacot. A bútoripar és 
kereskedelem nagyarányú fejlesztése, amely bútoripari 
rekonstrukció néven vonult be a köztudatba, a 70-es 
évek elején kezdődött meg. Ennek célja a mennyiségi 
bútorhiány felszámolása, a nagyüzemi sorozatgyártás 
feltételeinek a megteremtése volt.

Vállalatunk kiemelkedő szerepet kapott a bútoripari 
rekonstrukcióban. 1986-ban a város nyugati területén 
14 katasztrális hold területen új telephely került kiala­
kításra, ahol elsőként megépítésre került egy gyártó­
csarnok, a szociális épület, raktárak és a kazánház. A 
gépi beszerzések főleg egyedi gépekre szorítkoztak: 
hidraulikus prés, polírozó gépek, fűrészek, varrógépek, 
stb. Ezt folytatva 1973-ig több mint 100 millió Ft érték­
ben újabb üzemcsarnok építésre, erőműtelep kialakí­
tásra került sor és mintegy 55 MFt értékben tőkés or­
szágokból beszerzett gépek, gépsorok beállítása történt 
meg. Ezzel megoldódott az alapvető gyártási folyama­
tok gépesítése, a fő gyártási szakaszok (alkatrész sza­

bás, -gyártás, -felületkezelés) különválasztása és a nagy 
sorozatú gyártás kialakítása. A rekonstrukciós beruhá­
zás az előírt határidőben befejeződött és a hitelszerző­
désben meghatározott célkitűzések a beruházással 
összefüggésben teljes mértékben megvalósultak.

A 70-es évek második felében a technika mennyisé­
gében nem volt számottevő növekedés. A szintentartó 
beruházások a választék korszerűsítését, a termelés 
minőségének javítását célozták. Csökkent a kereslet a 
hasonló típusú, egyszerű bútorok iránt és a korpusz­
gyártás az egyre jobban díszített, természetes fa front­
felületű, igényes bútorok irányába mozdult el. Ez meg­
kívánta a fűrészáru megmunkálás korszerűsítését, mely 
érdekében került sor daraboló és sorozatvágó körfű­
rész, hétfejes gyalugép, kontakt csiszoló beszerzésére, 
UNIQUICK előszerelő gépek beállítására került sor. 
Megerősítettük hagyományos gyártási rendszerünket, a 
folyamatos termékkibocsátás mellett történő ciklusok 
alkatrészgyártást. Ennek keretében 1980-ban elkészült 
a Bútoripari Tervező Intézettel közösen megálmodott 
ütemidős korpusz szerelősor is.

A megváltozott piaci igények (igényes, gazdagon dí­
szített, többfunkciójú bútorok), az alapanyagok terén 
megjelent új termékek (felületvédett, sík- és profilkasí­
rozott lapok, új felületkezekő anyagok), valamint a már 
korszerűtlenné váló gépparkunk szükségessé tették a 
kopruszbútor gyártás második rekonstrukcióját. Cé­
lunk volt a jól bevált nagyüzemi gyártás módszereinek 
megtartása mellett olyan fejlesztés végrehajtása, amely 
a meglévő korpuszokat, állványszerkezeteket különbö­
ző variációkkal gazdagabbá tudja tenni. Erre jó lehető­
séget nyújtanak a különböző díszítő elemek, díszlécek, 
rátétek, új felületkezelési megoldások. A központi fej­
lesztési programokhoz -  termelési szerkezet korszerű­
sítése, exportbővítés, mikroelektronika -  kapcsolódva 
fogtunk hozzá fejlesztési elképzeléseink megvalósításá­
hoz. Elsőként gépeink műszaki állapotát is figyelembe 
véve a gépsor cseréjére került sor. Beruházásunkat a 
Technoimpex Külkereskedelmi Vállalaton keresztül 
bonyolítottuk le. A különböző ajánlatok közül a HO- 
MAG cégét fogadtuk el, egy komplett lapmegmunkáló 
gépsort. Az akkor Európában is a legmodernebbnek 
számító gépsor számítógépes vezérlését is megvásárol­
tuk. Ennek nagy előnye a hagyományos gyártási eljá­
ráshoz képest az átállási idő rövidülése, mely a megfe­
lelő megmunkáló egységek programnak megfelelő 
gyors átállásával érhető el. A gépsor lapadagolóból, él­
megmunkáló és élfóliázó (fólia, furnér, élléc) egység­
ből, 90°-os lapfordítóból, élmegmunkáló és fóliázó egy­
ségből, fúró és köldökcsapbelövő gépből, osztófűrész- 
ből és lapleszedőből áll. A gépek többségét a HOMAG 
gyártotta, a fúró és köldökcsapbelövő WEEKE típus, a 
lapadagoló és elszedő MEINERT gyártmány. A teljes 
beruházási költség 60 M Ft volt.

F A I P A R  1991/2. * 67



A gépsor gépegységenként külön is számítógépvezé­
relt és ezek a számítógépek is alá vannak rendelve egy 
központi számítógépnek. A központi számítógép a 
programok kiadása után leválasztható a gépsorról pl. 
az adatállomány módosítási céljából, az adatállomány 
bármikor módosítható. -

Termelési rendszerünk az alkatrészek gyártása 
szempontjából nagyon bonyolult, sok a gépállítások 
száma műszakonként. A régi gépsorral ezt az anyag­
mennyiséget az átállások idejének hosszúsága miatt ne­
hezen lehetett legyártani. Az új gépsor átlagos előtoló 
sebessége azonos volt a régiével (19 m/perc), de az át­
állások ideje többszörösével csökkent, ami természete­
sen átbocsátóképesség-növekedést jelentett. A beruhá­
zás sikeres lebonyolítását igazolja az is, hogy a terme­
lés a munkavégzés ideje alatt is folyamatos volt, hiszen 
a régi gépsor kiszerelésére csak az új üzembe helyezés 
után került sor. Ezután került sor az egyedi megmun­
káló egységek beállítására: páros körfűrész, élfurnéro­
zó, sorozatfúró, gyalugép, csiszoló stb. Ezeken a gépe­
ken végeztük el a kis sorozatú és egyedi alkatrészek 
munkaműveleteit.

A korpusz üzemi beruházások még nem fejeződtek 
be, hiszen a felületkezelő sorunk ugyancsak megérett a 
cserére. Az elképzelések kialakítása során olyan célt 
fogalmazott meg a szakembergárda, hogy egyrészt biz­
tosítson lehetőséget új felületkezelő anyagok használa­
tára, másrészt profilos felületek pácolására, lakkozásá­
ra is legyen lehetőség. A beruházást szintén a Techno- 
impex segítségével bonyolítottuk le. Olasz és német cé­
gek ajánlatainak megvizsgálása után a kitűzött célnak 
legjobban megfelelő javaslat az EISEMANN cégé ke­
rült elfogadásra. (18. ábra)

A munkaműveletek a következők: csiszolás, portala­
nítás, hengeres pácfelhordás, oszlatás, szárítás, két 
hengeres lakkfelhordás, konvekciós szárítás, közbenső 

csiszolás, lakköntés, szárítás. A sorhoz kapcsolható a 
Charvo szóróautomata, mellyel a profdozott, alakos al­
katrészek pácolása, lakkozása történik meg. A gépsor 
többi gépei ERNST és BÜRKLE típusok. A gépsor 
módot nyújt UV alaplakk alkalmazására is. A beruhá­
zás bekerülési költsége 43 MFt volt. A gépsor a terve­
zett kapacitást (400 em2/év) biztosítani tudja és több­
féle felületkezelési lehetőséget nyújt. Az alkalmazott 
anyagok nitro kombinációk, savra keményedő, ill. poli- 
uretán lakkok és az UV lakk, valamint pácolás.

Miután gyártmányfejlesztési koncepcióink megvaló­
sításának két nagyon fontos építőelemét a lapmegmun­
káló és felületkezelő sort kicseréltük, kerülhetett sor a 
következő lépés megtételére. A piac igénye megnőtt az 
értékesebb, gazdagon díszített, tömörfa frontfelületű 
bútorok iránt. Egy olyan technológia kialakítása volt a 
következő célpont, amely a faanyag mind magasabb 
feldolgozottsági fokával az igényeknek megfelelő stílu­
sú bútorok gyártását teszi lehetővé. így olyan díszítőe­
lemek gyártását lehet elvégezni, mint pl. kárpitos áll­
ványszerkezetek, tömörfa frontok, díszítőelemek', ro- 
zetták, díszítőmarások, díszlécek, csavartoszlopok stb. 
Ezt a tömörfa megmunkálási beruházásunkat 1985 má­
sodik felében indítottuk, melynek beruházási költsége 
több mint 60 MFt volt. Az első ütemben került beszer­
zésre egy CNC vezérlésű felsőmarógép (HADY típu­
sú), mellyel a frontfelületek profilos megmunkálását és 
különleges felületi díszítőmarásokat végezhetünk el. A 
munkafolyamatok komputeres irányításúak, a szerszá­
mok CNC vezérlésűek. A felsőmarógép 2 x 2 ,  azaz 4 
különálló maróegységből és egy-egy fúróegységből áll. 
A megmunkálási pontosság 0,01 mm. A marótengely 
fordulatszáma 12 vagy 18000 fordulat/perc. A munka­
darab rögzítése szívókoronggal vagy ütközőkkel és szo­
rítópofákkal történik, megfelelő program esetén több 
munkadarab is megmunkálható egyszerre. (19. ábra)

18. ábra. A  korszerű német lapfelületkezeló'sor

68 * 1991/2. F A I P A R



19. ábra. A CNC vezérlésű felsőmarógép

20. ábra. A z optimalizáló programmal ellátott HOLZMA lapszabászgép

Szintén az első ütemben került beszerzésre a WEI­
NIG profilmaró, FRIZ profilkasírozó és HOMAG 
profilcsiszoló berendezés, valamint STEFANI íves él­
fóliázó és egy OMB csavartoszlopmaró is.

A tömörfa beruházás második ütemében üzembe 
helyeztünk egy 65 m3-es HILDEBRAND szárítót, 
COSTA kontakt csiszolót, furnérollót, egyoldalas élfó- 
liázót, egylapos JÓS prést, fúró automatákat, valamint 
a HOLZMA lapszabászgépet. A régi lapszabászgép el­
avult, már nem tudta az elvárt megmunkálási pontos­
ságot biztosítani, sűrű géphibák is akadályozták a ter­
melést, a megnőtt teljesítmény igényeket pedig nem 
tudta teljesíteni. A különböző ajánlatok közül került 
kiválasztásra a HOLZMA mely 3800 x 2200 x 130 mm- 

es anyagok (forgácslap, rétegelt lemez, farostlemez, 
MDF) pontos méretre szabását végzi el. A targonca ál­
tal görgősorra rakott anyagot automatikus lapadagoló 
helyezi a görgős asztalra a programnak megfelelően. A 
méretre vágást egy hossz és egy keresztirányú fűrész 
végzi el a betáplált szabástérképnek megfelelően. A 
hulladék egy szállító szalagos kihordó egységbe kerül. 
Az elszedés légpárnás asztalról kézi erővel történik. A 
géphez tartozik egy szabásztérkép optimalizáló számí­
tógép, mely az eddigi manuális, hosszú ideig tartó terí­
tékelést szinte percek alatt elvégzi és még kedvezőbb 
anyagkihozatalt is biztosít. A számítógép által készített 
terítékek bonyolultságát a kihozatali százalék és a gép­
költség tényező beadásával lehet változtatni. (20. ábra)
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Egyszerűbb teríték esetén nagyobb a hulladék száza­
lék, de rövid a gépidő. Bonyolult teríték esetén javul a 
kihozatal, de természetesen hosszabb a gépidő. A gép 
kapacitása 50-60 m3/műszak méretpontossága 0,1-0,2 
mm, előtoló sebessége fokozat nélkül 0-21 m/p között 
állítható.

A tömörfa megmunkálási beruházás végrehajtásá­
ban jelentős segítséget nyújtott az Országos Műszaki 
Fejlesztési Bizottság pályázatának elnyerése, mely a 
hazai tömörfa vagyon jobb kihasználását célozta meg. 
így jutottunk hitelként forintban visszatérítendő, ka­
matmentes támogatáshoz.

Az elmúlt évek beruházásai a gyártás műszaki szín­
vonalának emelését célozták, mely magával kell, hogy 
hozza a szervezettség növelését is, mely megteremtette 
a számítástechnika alkalmazásának lehetőségét a.válla- 
latnál. A számítógépes termelésirányítás feladatát a 
Bútoripari Fejlesztési Vállalat oldotta meg az OMFB 
kormányprogramhoz csatlakozó támogatásával. A 
rendszer magába foglalja a műszaki előkészítés fő fel­
adatait (dokumentációk, nyilvántartások, anyag- és 
bérkiadások, alkatrészjegyzékek, műveleti tervek), a 
termelés programszerű irányítását és mostanáig kiegé­
szül az alapanyagok raktári nyilvántartásával, számvite­
li feladatok ellátásával. Közel 20 különböző IBM szá­
mítógéppel rendelkezünk már ezeken a munkaterüle­
teken.

1988-ban újabb nagyarányú beruházást hajtottunk 
végre. Porelszívó rendszerünk az érvényes és várható 
szigorú előírásoknak már nem felelt meg. Az új beru­
házásokkal több gépi berendezést is üzembe helyez­
tünk, melyek megnövekedett légmennyiségét sem bírta

21. ábra. A  világszínvonalú légtechnikai rendszerünk

biztosítani. A régi ciklonok nem nyújtottak tökéletes 
leválasztást a finom por tekintetében. Emiatt a kör­
nyék lakóitól többször ért bennünket jogos kritika. A 
bútoriparban az elmúlt években több, nagy kárt jelentő 
tűzeset is előfordult, mely a korszerűtlen porelszívó 
rendszereknek is volt köszönhető. A felsorolt indokok 
alapján egyértelmű volt a légtechnikai beruházás legrö­
videbb időn belüli lebonyolítása. A beruházás nagyság­
rendje (50 MFt), az anyagi lehetőségek a lisingben tör­
ténő lebonyolítást tették lehetővé. (27. ábra)

Négy különböző cégtől kértünk ajánlatot (dán, né­
met, osztrák). A beérkezett javaslatok közül a legala­
posabb, az igényeknek legjobban megfelelő, a helyi vi­
szonyokat figyelembe vevő ajánlat az osztrák LIN­
DENTHAL cégé volt, mely ráadásul a többieknél jóval 
kedvezőbb árú is volt. Az új rendszer nagyobb haté­
konysággal dolgozik, tisztább a levegő, minimális a ki­
kerülő por mennyisége. Jelentős a beruházás energia 
megtakarítása is, hiszen az elszívott levegő mintegy 
kétharmadát megfelelő tisztítás után visszavezetjük az 
üzemekbe. Komoly veszélyforrás volt a porrobbanás 
lehetősége is. így a rendszert az egyik legmodernebb 
szikraérzékelő és oltóvcdelemmel láttuk el (GRECON 
típusú).

A tapasztalatok azt bizonyítják -  az oltások számát 
regisztráló műszer adatai - ,  hogy fontos voit a beépí­
tése, mely megelőzi komolyabb anyagi károkat okozó 
esetleges rendkívüli események bekövetkezését. A 
rendszer hibamentes működéséhez és az üzemi sűrített 
levegőigény biztosításához beépítésre került 2 db új 
csavarkompresszor. A porelszívó hálózatból kikerülő 
fűrészport és forgácsot eddig csak kis mértékben tud­
tuk értékesíteni. Ezt oldottuk meg 2 db brikettáló gép 
üzembe helyezésével (ADELMANN típus), melyekkel 
naponta közel 60 q jó minőségű fabrikett készül. A be­
vizsgálás során megállapították, hogy a fabrikett tulaj­
donságai elérik a normál szénbrikettét. így dolgozóink 
gyorsan megkedvelték ezt a tüzelőeszközt és értékesí­
tését gond nélkül tudjuk megoldani évi mintegy 1500 t 
mennyiségben. (22. ábra)

A korpuszbútor gyártás korszerűsítésének befejezé­
se után újabb jelentős beruházások következtek, me-

22. ábra. Hulladék hasznosítás brikett gyártással
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23. ábra. Nagykaros varrógép a kárpitos üzemből

lyek a kárpitos üzemünk fejlesztését foglalták magába. 
A kárpitos technológia korszerűsítése nem követel 
olyan nagyságrendű befektetéseket, mint a korpuszé, 
hiszen itt továbbra is jelentős szerepet kell, hogy kap­
jon a kézi szakmunka. A kárpitosipari feladatok elto­
lódtak a szabászat és a varroda területére, mely főleg a 
különböző bevonóanyagú (bőr, műbőr, szövet) ülőgar­
nitúrákra vonatkoztak. A megnövekedett belföldi és tő­
kés exportigényeket a régi Textima varrógépekkel nem 
lehetett már megoldani. Ezért kerültek beszerzésre új 
Pfaff gépek. Pl.: a ráncológéppel biztosítani lehet az 
egyenletes ráncolást, ami elengedhetetlen minőségi 
kritérium. A késes varrógép a bőrgarnitúrák vlies vat­
tával való összeállítását biztosítja. Nemcsak a munka­
végzés minősége javult ezáltal, hanem fizikailag is 
könnyebb rajta a munkavégzés. Azóta már újabb típu­
sok kerültek beszerzésre, melyek egytűs, kettős láncöl- 
téses speciális gyorsvarrógépek, függőleges cérnaveze­
tő karral. (23. ábra)

A szövetterítés korszerűsítése érdekében 1989-ben 
beszerzésre került egy dán NIEBUHR típusú berende­
zés. Értéke közel 6 MFt, mely áll 1 db 25 m-es és 1 db 
20 m-es terítőasztalból, valamint egy 5 m-es vákuumos 
terító'asztalból vlies vatta szabására.

A szövetvéget emelőlift juttatja a terítőgépre, a terí­
tés teljesen automatikus. A leterített véget az automata 
keresztvágó pontos méretre vágja, fotocella biztosítja 
az egyes rétegek teljes takarását. Max. 1400 mm széles 
anyagok (szövet, molinó, műbőr, stb.) terítésre van le­
hetőség. A vákuum asztal vlies anyagok darabolására 
szolgál. 10-15 rétegben történik a lapok felszabása, 
melyet vékony fóliával kell takarni, mely segítségével 
10-12 cm-re leszívja a lapokat a vákuum, és így 
könnyen feldarabolhatók a szükséges méretre.

A habanyag feldolgozás javítására beszerzésre került 
egy angol gyátmányú MICA típusú vertikális habszele­

telő gép. Valamint a minőség javítása érdekében egy 
hőre lágyuló ragasztót felhordó kétállásos német HBB 
berendezést is vásároltunk, melyet különösen az ex­
portra kerülő garnitúrák gyártásához tudunk kihasznál­
ni.

Vállalatunknál régi probléma a tömörfa alkatrészek, 
díszítő elemek, kárpitos állványszerkezetek felületkeze­
lésének nem megfelelő megoldása. Mint tűzvédelmi, 
mint munkaegészségügyi szempontok vezéreltek a mi­
nőség javítása mellett abban, hogy új tömörfa felület­
kezelőt alakítsunk ki. Olyan berendezésekre volt szük­
ség, melyekkel lehetőség van pácolásra, alap- és fedő­
lakkozásra és pigmentált felületkezelésre.

Ahhoz, hogy ezt a nagy beruházást végrehajtsuk a 
termelés folyamatos végzése érdekében, szükség volt 
az üzem két csarnoka közötti szabad terület üzemcsar­
nokká történő átalakítására, illetve megépítésére, 530 
m2-nyi területen. Ennek elkészülte után lehetett meg­
kezdeni a fűrészárú technológiánk területi átalakítását, 
mely áttelepítése után került sor az új felületkezelő 
üzemrész építészeti átalakítására. A beruházás para­
métereinek meghatározása után kértünk ajánlatot 
olasz, osztrák, német gyártóktól. Ezek beérkezése után 
a helyi körülményeknek, az előírásoknak legjobban 
megfelelő német EISENMANN cég javaslatát fogad­
tuk el. A kiválasztásnál több alapvető szempontot vet­
tünk figyelembe. Legfontosabb a minőség fontossága 
volt. A megnövekedett piaci elvárásoknak csak kifogás­
talan felületi minőség biztosításával felelhetünk meg. A 
régi felületkezelő részünk 2 üzemrész között helyezke­
dett el, régi csővezetékkel, szórófülkékkel, melyek az 
idők folyamán elhasználódtak. A karbantartások elle­
nére fokozott volt a tűz- és robbanásveszély. A régi 
műhelyeknek az oldószer és lakk koncentrációja már 
szinte elviselhetetlenné fokozódott. Ennek a helyzet­
nek a javítására már a régi helyek és körülmények kö-
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24. ábra. Legújabb beruházásunk, a tömörfa felületkezelő

zött nem volt mód. (24. ábra) így aztán az üzemrész 
külső területén alakítottuk ki a teljesen új felületkeze­
lőnket. A réginél több mint negyedével több, közel 800 
m2-es területen 3 teremben. Az egyikben elsősorban a 
pácolási tevékenységet végeztük egy 3 m-es szórófülké­
nél, mely elszívó fallal és friss levegő betáplálóval 
együtt készült. Szintén ebben a teremben helyeztük el 
a felületkezelések közötti csiszolások végzésére az el­
szívóval felszerelt csiszolóasztalt is.

À második teremben 2 db 2 m-es nyílású szórófülke 
van elszívófalakkal és egy-egy 7,6 m hosszú szárítóala­
gút szárítókocsikkal. Itt végezzük többek között a pig­
mentált felületkezeléseket.

A harmadik teremben 2 db 3 m-es szórófülke, hozzá 
tartozó elszívófallal és egy-egy 10 m-es szárítóalagúttal 
és a friss levegő betápláló egységgel van elhelyezve. Az 
egész rendszer korszerű beépített biztonsági rendszer­
rel működik, mely a tűz- és robbanásveszélyt a mini­
málisra csökkenti le. A levegőben levő oldószerek alsó 
robbanási határértékének 20%-a elérése esetén hang 
és fényjelzést ad, 40%-os határértéke elérésekor pedig 
a jelzések mellett automatikusan leállítja a szóróberen­
dezéseket, de az elszívórendszer tovább üzemel. A szó­
rófülkék vízfüggönyösck, a lakkiszap speciális koagulá- 
lószer automatikus adagolásával kicsapatásra és eltávo­
lításra kerül.

A felületkezelt anyag szárítása és tárolása karós ko­
csikkal történik. Az alagútban előre beállított sebesség­
gel automatikusan haladnak előre. Ez a beruházásunk 
kb. 50 MFt-ba került, de a felsorolt előnyök egyértel­
művé teszi a fejlesztés szükségességét.

Természetesen csak az alapvető, nagy jelentőségű 
beruházások, fejlesztések rövid ismertetésére kerülhe­
tett sor e cikk keretein belül. Mindazokról az egyedi 
gépekről, berendezésekről nem szólhatott a terjedelem 
behatároltsága és a 4 évtized miatt, melyek az elmúlt 
időszakban a nagy befektetések mellett beszerzésre ke­
rültek. Ezekkel együtt lehet csak teljes az a fejlettségi 
szint, mellyel jelenleg a Zala Bútorgyár rendelkezik. 
Ezekkel igyekszünk megfelelni mint a hazai, mint az 
export piac megnövekedett mennyiségi, minőségi és 
esztétikai követelményeinek. Hogy ez mennyire sike­
rül, ezt talán bizonyítják a vállalat elmúlt években elért 
eredményei, hírneve. Ez nem tölt el bennünket elége­
dettséggel, keressük az újat, a nálunk még nem hasz­
náltat, a modern technika új eredményeit. Gépeink is 
kezdik elérni azt a kort, mely több területen újra meg­
követeli a minőségi csere szükségességét. Az igények 
és az anyagi lehetőségek mérlegelésével fogunk to­
vábblépni a fejlődés útján a jövőben.





A Zala Bútorgyár anyaggazdálkodását 
befolyásoló körülmények
D ó r a  J á n o s
Vállalatunk alap- és segédanyag szállítóinak száma 150 
partneri együttműködést jelent 700 cikkcsoportba so­
rolható anyagkörre terjed ki és értékben cgymilliárd 
forint feletti.

A fenntartási anyagok -  gépalkatrészek, gépjármű­
alkatrészek, szerelvények, építési anyagok beszerzési 
területe e tevékenységi kört tovább bővíti.

A 80-as évek elején jellemző volt, hogy a bútorkeres­
let a hazai anyagválasztékot meghaladó igényt támasz­
tott a korpusz és kárpitos bútorok terén egyaránt. Az 
importlehetőségek szűkös volta mellett azonban nem 
volt lehetőség az igények maradéktalan kiszolgálására, 
furnér, díszítőelemek, szerelvények kárpitos bevonó és 
belső anyagból.

Lap- lemez termékeket, furnért és fa alapanyagokat 
jellemzően az ÉRDÉRT Vállalattól vásároltunk. Fa­
forgácslapból nagyrészt a szocialista beszerzési forrá­
sokból lengyel-csehszlovák-román eredetű árut biz­
tosított szállítónk. Furnér beszerzésében meghatározó 
volt az ÉRDÉRT amerikai furnér importja. Az im- 
portlehetőségek szűkülésével furnér beszerzésben ke­
resve a megoldást 1985. évtől lemezipari rönk vásárlá­
sával bérmunka konstrukcióban biztosítottuk furnér­
szükségletünk nagyobb részét.

E tevékenységnél már a rönk vásárlásától vállala­
tunknak kellett finanszíroznia a furnérvásárlást.

A különböző szocialista országokból szállított fafor­
gácslapoknál ütemtelenség volt a jellemző. Gyakorta 1- 
2 hét alatt közel egy negyedéves anyagmennyiség érke­
zett be, avagy a szállítási késedelem miatt anyaghiá­
nyok adódtak.

A faforgácslap-ellátás feszültségeit csak a vásárosna- 
ményi beruházás utáni többlettermelés oldotta.

A fűrészáru és fa alapanyagok exportja mellett azon 
választékot, amelyre termelésünkhöz szükség volt ma­
radéktalanul nem tudtuk beszerezni hazai szállítóktól 
1988. évig, amely időpontig a bútoralkatrészeket is leg­
nagyobbrészt önállóan állítottuk elő. 3-5 évvel ezelőtt 
fűrészáru feldolgozásunkhoz az igény közel 50%-át im­
portból szállította az ÉRDÉRT. Majd alkatrészgyártá­
sunkat mind nagyobb arányban a vállalaton kívüli gyár­
tással biztosítottuk, így a fűrészáru igény csökkent, va­
lamint egyedi ármegállapodás alapján az árjegyzéki ár 
fölötti áron, de az importnál jelentősen alacsonyabb 
áron vásároltunk I-II. osztályú fűrészárut.

Átgondoltabb irányítás mellett célszerűbb lett volna, 
ha nem az értékes fa alapanyagot exportáljuk el ha­
zánkból, hanem azt feldolgozottan késztermékbe beé­
pítve értékesítjük. Sajnálatosnak kell tekinteni, hogy 
előfordulhatott a hazánkból exportált rönk fűrészáruvá 
feldolgozva történt visszavásárlása. A 70-es évek végé­
től a felületkezelt lap gyártását vállalatunk is készség­
gel fogadta. Az igények rövid idő alatt a gyártási lehe­
tőséget jelentősen meghaladták, így a 80-as évek máso­

dik feléig a felületkezelt lap szállítása a faforgácslap 
beszerzésünkben csak 30% alatti részarányt képviselt.

E hiányt némiképpen mérsékelendő saját gyártásban 
hidegen kasírozott faforgácslapot állítottunk elő. Azon­
ban a szükséglet mértékéig történő gyártási nagyság el­
érését ugyanúgy, mint a felületkezelt lapot gyártónál az 
import lehetőségek behatárolták, hiszen hazai dekor- 
papír ill. kasírozó fólia gyártás nem volt.

Jelenleg a feldolgozott faforgácslap mennyiségből a 
felületkezelt lap aránya 70%-ot meghaladó nagyság­
rendű.

Első vevőként jelentkeztünk a Graboplastnál a PVC 
élfólia gyártás indulásakor, amely közös együttmunkál- 
kodást jelentett a szükséges ragasztó, feldolgozás hőfo­
ka kikísérletezésében. A gyártott bútorok összhatásá­
ban azonban az a körülmény, hogy egymástól függetle­
nül döntött dekorpapír beszerzésről az akkori Nyugat­
magyarországi Fagazdasági Kombinát, a Mohácsi Fa­
rostlemezgyár és az élfólia színekről a Graboplast je­
lentős színeltéréseivel tükröződött.

Egyeztetésekkel a hátfallemezekhez használt -  la­
minált farostlemez -  dekorpapír színe natúrtölgy, pá- 
colttölgy, cseresznyeszíneknél közel azonos vagy egye­
ző lett, majd 1989. évtől a FALCO élfólia gyártás indí­
tásával biztosította, hogy az előállított felületkezelt lap­
pal egyező színű élfóliát is szállít.

A felületkezelt lapok széleskörű gyártása mellett ter­
mékeinknél a korpusz alkatrészeket felületkezelt lap­
ból gyártjuk és a frontfelületeket furnérozott lapokból 
díszléc, rozetta díszítéssel.

Viszonylag rövid múltra tekint vissza a színes -  fes­
tett korpuszbútorok gyártása, amelyekhez bővítési le­
hetőségül az MDF lapok alkalmazása adott.

A 70-es években a bútoripari nagyberuházások befe­
jezése után bútoripari háttériparról még egyáltalán 
nem lehetett beszámolni.

A kezdetben importból beszerzett szerelvények he­
lyettesítésére bútorpántok, fogantyúk, lenyíló olló, kár­
pitos működtető vasalások gyártása kezdődött meg, fő­
leg a szövetkezeti iparban és TSZ melléküzemágakban. 
Sajnos ezen cikkek gyártása a kezdeti indulás után kia­
lakítási színvonalban, minőségben jelentősen nem fej­
lődött. 1988. évben import takarékossági okokból a Za­
la elemes program gyártásának indításakor a bútorfo­
gantyúkat fa lapanyagból terveztük meg, s ez a ter­
mékcsalád keresettségében tükröződött, mert a vevők 
egy díszesebb formai kivitelt kerestek.

Kárpitos bútorok gyártásához 1989. évig poliuretán 
habanyagból beszerzési nehézség volt a jellemző. 
1988 -  89 években az export bútorok gyártásához vám­
előjegyzésben hozattuk be a habanyagot. Az 1988. évi 
500 tonna/év igényünket a gyártó ÉMV-ek csak 70%- 
os mértékig vállalta el szállításra, emiatt a vámelójegy- 
zéses habanyag beszerzésén kívül a gyártáshoz szüksé-
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ges alapanyag biztosításában kellett részt vállalnunk, 
hogy habanyagszükségletünk biztosított legyen.

1989 -  90. években exportra nagy mennyiségben tud­
tunk természetes bőr bevonatú kárpitos bútorokat ér­
tékesíteni. Ezek gyártásához hazai szállítási forrásból 
nem állt rendelkezésre elegendő mennyiségű és minő­
ségű bútorbőr, így azt részben importálni kellett.

Műszálvattát 1988-ig hazai gyártás hiányában impor­
táltuk. A Graboplast 1989. III. negyedévtől gyárt mű­
szálvattát, ahonnét 1990. évben szükségletünk több 
mint 50%-át tudtuk beszerezni.

Az export gyártásához szükséges lángmentesített 
műszálvattát még most is importból kell beszereznünk.

Szállítóinkkal 4-5 évvel ezelőtt minden évet megelő­
zően november-december hónapokban megállapod­
tunk a következő évi szállításokban. 1988. évtől a gaz­
dasági környezet bizonytalanságai miatt partnereink 
nem kötnek hosszú távú (éves) szerződéseket.

Már 1989. első negyedévi szerződéseknél is megjelö­
li legtöbb partnerünk, hogy az árváltoztatás jogát fenn­
tartja.

Az 1988. évi és 1989. januári áremelésekből ránkhá­
ruló többletköltség megközelítette a 60 millió Ft nagy­
ságot. Az áremelések gyakoriságára jellemző példa a 
faforgácslapok drágulása: 1988. október 1-jétől emel­
kedett a lapok ára, 1989. januártól arra való hivatko­
zással, hogy a faforgácslapokat E] emissziós osztályba- 
sorolási követelményt kielégítő minőségben szállítják 
további 5%-os áremelést jeleztek szállítóink, s ezt kö­
vette 1989. április 1-jétől végrehajtott faforgácslap ár­
emelés.

Avagy másik példaként a habanyag ára 1988. márci­
us 1-jétől emelkedett, majd 1989. január 15-től jelentő­
sen (21,9%). 1988 novemberében emelték a fenyő fű­
részáru árát, 1989 januárjától a tölgy, bükk fűrészáruét.

Tükröződött anyagaink árában az 1989. december 
5 -én 10%-os forintleértékelés, valamint az a körül­
mény, hogy 1990. év elejétől a faanyagok szabadáras 
árformába tartoznak.

Beszerzéseinkben az alábbi hatások mutatkoztak ár­
növekményként:

tölgy fűrészáru 15% 
bükk fűrészáru 15% 
fenyő fűrészáru 20% 
bükk bútorlécek 7% 
tölgy bútorlécek 7,6% 
tölgy díszléc 13,8%

A forint leértékelése a fa alapanyag szállítóinkat az 
export fokozására ösztönözte, így a kínálat tovább szű­
kült.

Az előzőekben csak részint felsorolt anyaggáremelé- 
sek is tükrözik azon többletköltséget, amelyet kigazdál­
kodni nem lehet. E kényszer miatt bekövetkezett bú­
toráremelkedések és a lakosságra nehezedő más 
irányú inflációs terhek a bútorkeresletben tükröződtek. 
1990. évben már jelentős forgalomvisszaesés érzékel­
hető.

Vállalatunknál ez leginkább az őszi időszakban volt 
érzékelhető. A bútorgyártókat ellátó alapanyag szállí­
tók a rendelések mérsékléséből egy visszafogottabb 
gyártáskapacitással és ennek megfelelő alapanyag be­
szerzéssel számoltak. Amint októbertől megjelentek a 
várható 1991. évi inflációs nagyságrendek a bútorkeres- 
iet ugrásszerűen megnőtt.
» Alapanyag szállítóink ezt azonnal nem tudták követ­
ni, így év végén a faforgácslap, habanyag-ellátás „kide- 
kázott” volt. 1991 évre az áremelések fokozódtak, ezt 
részben gerjesztette a november elejei energiaáreme­
lés, majd a január 4-én végrehajtott 15%-os forintleér­
tékelés. Amikor a bútorokat értékesítő kereskedelmi 
partnereink azt kérik, , hogy árainkat negyedévvel ko­
rábban jelentsük be feléjük, ugyanakkor alapanyag 
szállítóink egy része már csak egy-egy hónapra szerző­
dik velünk, mert az árait egy negyedévig nem köti le 
változtatás nélkülire.

Az előző évben megkezdtük önálló külkereskedelmi 
tevékenységünket azon cikkeknél, amelyeknél kialakult 
szállítói kapcsolatainkból ismert, hogy a szükséges 
anyagféleséget megfelelő minőségben és ahhoz tartozó 
legkedvezőbb áron és szállítói kondíciókkal, mely gyár­
tótól célszerű megvásárolni. Természetesen a jövőben 
is számítunk a külkereskedelmi vállalatok széles körű 
információjára és együttműködésére.

Az előzőekben szóltam a hazai szállítók áremelései­
ről, azonban a költségeinket növeli az is, hogy a szocia­
lista piaci beszerzési lehetőségek megszűntek, ill. meg­
változtak. Közel 10 évig dolgoztunk NDK-ból vásárolt 
savra keményedő és nitró lakkal, melyeknek ára na­
gyon kedvező volt. A felületkezelő anyagok beszerzési 
konstrukció változása költségeinket 6 -8  millió Ft-tal 
fogja megnöveli.

Az IKEA cégnek gyártott fenyő állványszerkezetű 
kárpitos bútorokhoz ez ideig nagyrészt szovjet import 
borovi fenyő fűrészárut használtunk fel. A dollárelszá­
molásra történt áttéréssel a borovi fenyő fűrészáru ára 
jelentősen növekszik. A készletekkel való gazdálkodás 
jelentősége megnőtt. A magas banki kamatszint mel­
lett célszerű saját forrásokkal gazdálkodni, ez azonban 
egy ütemes anyagbeszállítást, mértéktartó készletgaz­
dálkodást követel meg. Látható, hogy a határidőre fize­
tő vevőnek „értéke” van. Vállalatunk az elmúlt idő­
szakban egyenletesen, fizetési késedelem nélkül ren­
dezte számláinak kifizetését, mely pozíció fenntartásá­
ra a jövőben is törekszünk. Az alacsony készletek mel­
letti anyagellátás nagyon érzékeny a szállítók ütemes 
teljesítésére, termelési folyamatosságára, mert a szállí­
tóink sem készletezik termékeiket és egy előforduló 
termeléskiesést nem tudnak készletről áthidalni. Ma 
még a hazai termelők importtal történő megversenyez- 
tetéséről a magas vámok és forintleértékelése mellett 
nem lehet beszámolni.

A versenyhelyzet megteremtéséhez kiegyensúlyozott 
stabil árfolyampolitikára és a jelenleginél alacsonyabb 
szintű vámtételek alkalmazására van szükség.
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Vállalati gazdálkodás 
a változó gazdasági környezetben
S z a b a d o s  J e n ő

Ez előtt öt évvel ha egy vállalati gazdasági szakembert 
a munkájával kapcsolatos gondokról kérdeztek, nagyjá­
ból a következőket válaszolhatta. „Minden túl van sza­
bályozva, meg van kötve a kezem, a vállalati önállóság 
csak formai, mindenki beleszól a munkámba”. Szóval 
szidtuk a szabályozókat, a nagy elvonást, a minimális 
keresetfejlesztési lehetőségeket. Mindenki úgy gondol­
ta, ha „szabad kezet” kapna, csodákra lenne képes, 
közben jóval kevesebb gondja, problémája lenne.

Most, hogy megtörtént a politikai rendszerváltás, el­
indultunk a piacgazdaság felé, lényegesen szabadabb 
mozgástere van a gazdálkodóknak, kevesebbet szólnak 
bele a dolgainkba, vajon tényleg könnyebb lett a mun­
kánk?

Én úgy gondolom, többen válaszolnánk azt, hogy 
nem lett könnyebb. A régi gondok helyébe új, más jel­
legű gondok léptek. Megoldásukban most persze sok­
kal nagyobb szerepet kap a rátermettség, a szakkép­
zettség, a gazdasági életben való jártasság.

Ha visszatekintünk és sorra vesszük az utóbbi idők 
jelentős változásait, elsőként kell megemlíteni a bank­
rendszer reformját, mellyel az egész gazdasági élet-re­
formját kívánták megalapozni. Nagy várakozás előzte 
meg e lépést, hisz a meghirdetett cél a gazdasági élet 
fellendítése, a pénzügyi eszközök mobilizálása, a hite­
lezési feltételek javítása volt. A kettős bankrendszer 
létrehozása, a jegybanki funkciók és a pénzügyi szol­
gáltatások szétválasztása az 5 nagy és több kicsi keres­
kedelmi bank létrehozása sok emberben azt a képzetet 
teremtette, hogy talán több pénz is lesz, könnyebb lesz 
hitelhez jutni.

Nagy örömmel tapasztaltuk mi vállalati pénzügyi 
emberek a kereskedelmi bankok új stílusát, hogy nem 
mint felügyeleti szerv kezeltek bennünket, hanem mint 
egyenlő partnerokat, szerződő feleket tekintették a vál­
lalatokat. Egyszerűsödött az ügymenet, gyorsult a hitel­
nyújtás, s egy sor kedvező jelenség volt tapasztalható 
az együttműködésben.

Sajnos az öröm még egy évig sem tartott, mivel 1988 
januárjában a kereskedelmi bankok váratlanul igen 
erőteljes, restriktiv hitelpolitikát vezettek be. Máról 
holnapra nagy összegű hiteleket mondtak fel a hitelt 
felvevő vállalatoknak. A megfogalmazott cél persze 
szépen hangzott. Kényszerpályára kell helyezni a válla­
latokat a felesleges és megnövekedett készletek leépí­
tése, a rejtett tartalékok mobilizálása érdekében. Ezt a 
célt azt hiszem csak nagyon kis mértékben sikerült el­
érni, ezzel szemben nagyon sok vállalat került igen ne­
héz helyzetbe.

Vállalatunk ezt úgy élte meg, hogy 2 héten belül 25 
millió Ft készlethitelt mondott fel a bank, amit kisebb 

nehézséggel rövid időn belül sikerült rendeznünk. Sze­
rencsére mi ekkor már 80%-ban önfinanszírozók vol­
tunk a készleteket illetően.

E jó szándékú gazdaságpolitikai lépés megtételénél 
két fényező nem lett figyelembe véve. Az egyik, hogy 
szocialista gazdaságban létre hoztak termelő-, sőt 
nagykereskedelmi vállalatokat forgó tőke nélkül, azzal, 
hogy azt majd a bank minden évben hitellel pótolja. 
Ezen vállalatoktól a hitel megvonása enyhén szólva is 
nem volt egy fair dolog. Sok vállalat „megroggyanása” 
itt kezdődött.

A másik dolog amivel számolni kellett volna az az, 
hogy egy gazdasági eszköz másként fejti ki hatását a 
különböző gazdaságokban. A restriktiv hitelpolitika a 
kapitalista gazdaságban -  ahol megvan hozzá a gazda­
sági feltétel -  valóban csökkentőleg hat a készletekre, 
mobilizálja az eszközöket. Ezzel szemben a szocialista 
gazdaságban -  mint látjuk -  kritikus pénzhiányhoz 
vezetett.

A legnagyobb változást a vállalatok a pénzügyi folya­
matokban élték meg. Ma már leginkább ezen keresztül 
értékelik a vállalatok egymást. A rosszul fizetők „feke­
te listá”-ra kerülnek, nem kapnak anyagot, a jól fize­
tőknek felmegy az ázsiójuk.

Komoly változás a kamatlábak folyamatos növeke­
dése, amely ma már irreális nagyságot ért el. Ez nagy­
ban befolyásolja a gazdasági döntéseket, mivel a ka­
matköltség meghatározóvá vált a költséggazdálkodás­
ban. Az új helyzetben legjobb befektetésnek számít a 
hitel kiváltása. Nincs olyan beruházás, olyan üzlet -  
vagy legalábbis ritka -  ami olyan eredményt hoz, mint 
a megszűnő hitelek kamat megtérülése.

Gondoljunk csak viszza a készletszint mérések idő­
szakára, hogy a főkönyvelők milyen manipulációkat vé­
geztek annak érdekében, hogy minél kisebb készletet 
mutassanak ki, a forgólap feltöltés elkerülése érdeké­
ben. A készlethitelek kamata ugyanis alacsony volt, s a 
fejlesztési pénzeszközökből mindenki inkább beruház­
ni akart.

Fokozottabb mértékben előtérbe került a készletek­
kel való ésszerű gazdálkodás jelentősége. Tudjuk, hogy 
ennek komoly korlátái vannak jelenleg is, a rendszer­
váltással egyidőben ugyanis nem változott meg a gaz­
dasági környezet, nem szűnt meg a hiánygazdálkodás, 
egyes vállalatok monopol helyzete. Ennek ellenére aki 
e téren, ha nagy erőfeszítések árán is, de előre tudott 
lépni az lényegesen előnyösebb pozícióba került.

Vállalatunknál mindig fontos kérdésként kezelték a 
készletek alakulását, ennek eredményeként mindig az 
ipar átlagát, illetve a bútoripar átlagát meghaladó for­
gási sebességet értünk el a készletek megtérülése te-
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rén. Az elmúlt évben a forgási sebesség 55 nap, a for­
dulatok száma 6,6 volt. Az utóbbi időben nehezíti a 
helyzetet az infláció, az alapanyagok árainak drasztikus 
növekedése.

A restriktiv hitelpolitika bevezetésekor célul tűztük 
ki a teljes önfinanszírozás elérését. Ma ott tartunk, 
hogy a folyamatos gazdálkodásunkhoz már csak a kül­
földi vevők kintlévőségét kell hitellel fedeznünk.

Ezen törekvésünk és ez irányban tett lépéseink is 
hozzásegítettek ahhoz, hogy a vállalat 1990. évben 
összességében megőrizte pénzügyi stabilitását. Ezt 
azért fontos hansúlyozni, mert ez az év országosan a 
sorban állások éve volt, szinte mindenki mindenkinek 
tartozott. Ez a tendencia sajnos a vállalatnál is éreztet­
te hatását, de szerencsére belföldi vevőink rendre fizet­
tek, csak kisebb partneroknál mutatkozott esetenként 
némi késés. A külkereskedelmi forgalmunkat bonyolító 
külkereskedelmi vállalat ezzel szemben folyamatosan 
nagy összeggel tartozott a gyárnak, ami esetenként 
pénzügyi gondokat okozott. A külkereskedelmi tevé­
kenységünk saját bonyolításba vételével a kintlévőséget 
e relációban is sikerült év végére leszorítanunk.

Nagy erőpróbának bizonyult az 1988. január 1-jével 
életbelépő Általános Forgalmi Adó (ÁFA) és a szemé­
lyi jövedelemadó (SZJA) bevezetése. A forgalmi adó 
bevezetésével összefüggően teljeskörű átárazást kellett 
végrehajtani. A bútoripar esetében a 25%-os ÁFA be­
vezetése, mintegy 6-8% -os fogyasztási áremeléssel 
járt együtt, a fennmaradó részt a vállalatoknak kellett 
kigazdálkodniuk.

A személyi jövedelemadó bevezetésével egyidejűleg 
a vállalatoknak a béreket bruttósítani kellett. A bruttó­
sítás során biztosítani kellett azt az alapelvet, hogy azo­
nos teljesítés mellett a nettó jövedelem egy-egy dolgo­
zónál nem lehet alacsonyabb mint az 1987. évi jövede­
lem. A bruttósítás többletköltségeit a vállalatoknak 
kellett viselniük.

A két új adórendelet bevezetése a gyengébb ered­
ménnyel működő vállalatokat sok esetben kritikus 
helyzetbe juttatta. A Zala Bútorgyár esetében is 5%-os 
termelési érték növekedése mellett az 1987. évi 160,2 
millió Ft-os eredmény 1988. évben 108,7 millió Ft-ra 
csökkent, melynek mértéke -  32%.

Az ÁFA bevezetése gyárunknál zökkenőmentes volt, 
már az első munkanapon vevőinknek szállítottunk, 
számláztunk, ami a jó előkészítést bizonyította.

Országosan ez nem ment ilyen egyszerűen, sok eset­
ben például nyomtatvány hiányában nem tudták az 
árut szállítani. A kezdeti gondok mellett viszonylag e- 
lég gyorsan elsajátította mindenki a rendelet alkalma­
zását.

Sokkal több gondot okozott a szeméji jövedelemadó 
alkalmazása, mely a bevezetéstől napjainkig vitatott. 
Különösen az egyszeri kifizetéseknél volt nehéz a dol­
gozókkal megértetni, hogy miért kapnak nettóban lé­
nyegesen kevesebbet. A személyi jövedelemadó beve­
zetését két dolog nehezítette. Egyrészt nem szoktunk 
hozzá az adózáshoz, mert a szocialista társadalomban 

a vezetés ennek nem tulajdonított jelentőséget, sőt 
egyenesen annak elsorvasztása volt a cél. Másrészt 
olyan időpontban vezették be, amikor a gazdaság és az 
életszínvoval stagnált, illetve kezdett visszaesni.

Jelentős változásként ítélhetjük meg az 1989. január 
1-jétől életbe lépő bérszabályozást, illetve bérmecha- 

' nizmust. Az életbe lépést megelőzően sokféle változata 
keringett a szakmai berkekben. Sokan a bér teljes libe­
ralizálását jósolták, s voltak pesszimista válemények is, 
melyek szerint további szigorítás lesz a romló gazdasá­
gi helyzetre tekintettel.

Mint ismeretes egyik végletes álláspont sem bizo­
nyult igaznak, annak ellenére, hogy a változás lényege­
sen nagyobb volt, mint bármelyik megelőző évben. 
Nem állt elő tehát az a helyzet miszerint a bér ugyano­
lyan költség, mint bármely más költség. Ezt a lépést a 
kormány a mai napig nem merte megtenni félve annak 
inflációt gerjesztő hatásától. Ezzel szemben viszont 
megszűnt a progresszív adóztatás, a különböző tiltó 
szabályok bonyolult rendszere.

Lényegében az új rendszer nem tartalmaz mást, 
mint a bérköltség növekmény adójának, illetve adó­
mentességének szabályait. A változásnak azonban nem 
is az egyszerűsödés a legfontosabb eleme, hanem a vi­
szonylagos liberalizáció. A bértömeg növekménye után 
fizetendő 50%-os adó kedvezőbb lehetőséget biztosít a 
keresetek fejlesztésére azon vállalatoknál, akik az átla­
got meghaladó hatékonysággal dolgoznak. Ezen túlme­
nően mód van az adózott eredményből is a dolgozók 
keresetét növelni.. így végre lehetőség nyílott a kedvező 
vállalati eredmény alapján a jobb munka elismerésére.

Korábban ebben a vonatkozásban igen nagy megkö­
töttségek voltak. Volt olyan szabályozási rendszer, ahol 
a bérszínvonal 1-2%-os túllépésével a tízszeres büntető 
adózás miatt egy vállalatot alaphiányossá lehetett ten­
ni.

A bérek részbeni liberalizációja kedvezően hatott a 
vállalatok létszámgazdálkodására, az élőmunka haté­
konyságának növelésére. Sajnos a beindult infláció, a 
felgyorsult áremelések a keresetekben történt előrelé­
pést erősen lerontják.

Vállalatunk minden évben igyekezett a szabályozók 
és a vállalati eredmények adta lehetőséget a keresetek 
fejlesztésében maximálisan kihasználni, így a bútoripa­
ron belül általában az első 3 vállalat között voltunk 
minden évben az éves átlagbéreket, átlagkereseteket il­
letően. Az elmúlt évben ez 145 225 forintot jelentett 
egy főre vetítve, mely az előző évhez képest 22,4%-os 
növekedést jelent.

Szinte minden évben változott az éves eredmény 
adóztatása, az ehhez kapcsolódó elvonások és annak 
mértéke. Egy dolog volt változatlan, az hogy az elvonás 
mindig kemény volt, a vállalatoknál a kisebb hányad 
maradt. Ma már kevesen emlékeznek rá, és szinte hi­
hetetlennek hangzik, hogy volt olyan év amikor köz­
pontilag határozták meg az elérhető vállalati eredmény 
felső határát a bér + eszközérték 6 százalékában.
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Történtek próbálkozások a differenciált adóztatásra 
is. Ilyen volt a 7/1987. (III. 10) PM számú rendelet, 
mely a kiemelkedő hatékonysággal dolgozó egyes fel­
dolgozó ipari vállalatok részére biztosított nyereségadó 
kedvezményt a hatékonysági mutatóhoz kapcsolódóan. 
Nagyon ésszerű kezdeményezés volt ez, hiszen oda 
akarta a tőkét visszajuttatni, ahol azt a leggazdaságo? 
sabban tudták működtetni. A rendelet sajnos mind­
össze 2 évig volt hatályban, 1977-78. évben, a költség­
vetési hiány nem tette lehetővé ennek további alkalma­
zását. Vállalatunk ilyen címen a két évben 16,7 millió 
Ft adókedvezményben részesült.

A végére hagytam az árpolitika, az áralkalmazás 
kérdését, mivel ezzel kapcsolatban a leglényegesebb 
változás tavaly év végén történt, az új ártörvény megal­
kotásával. Bár a bútor már hosszú évek óta az úgyne­
vezett szabad ár kategóriába tartozott, de a szó szoros 
értelmében nem volt szabad, mert árbejelentési kötele­
zettség alá tartozott. A kötött árrendszer idején, ami­
kor diktált kulcsokkal történt az ár megállapítása a fő­
könyvelők az árhivatali ellenőrzéstől tartottak a legin­
kább, mert nagyon könnyen megállapítható volt a tisz­
tességtelen haszon, s az ezzel kapcsolatos vállalati el­
marasztalás. Később a tisztességtelen haszon helyett 
belépett a tisztességtelen ár, ami már könnyebbséget 
jelentett, bár ebbe is könnyen „be lehetett lépni”. Ma 
már a tisztességtelen piaci magatartás fogalma él, amit 
vétlenül már nem igen lehet elkövetni.

A kötött árrendszer idején, de most a szabad árak 
alkalmazása esetében is a legnagyobb gond az emelke­
dő alapanyagárak és a rezsiköltségek továbbhárítása a 
bútorok áraiban.

Korábban az áremelés komoly procedúrát jelentett, 

minthogy a bútor fogyasztási cikk lévén beletartozott 
az életszínvonal politikába, mivel annak árváltozása azt 
erősen befolyásolta. Kevésbé figyeltek oda, illetve 
könnyebben engedélyezték az alapanyag áremeléseket, 
így sokszor előállt a? a helyzet, hogy az alapanyagárak 
emelkedését a bútoripar nem tudta a bútorok áraiban 
érvényesíteni. Azért, hogy a vállalat tönkre ne menjen 
-  hiszen a bútor előállításának költsége 70%-ban 
anyagköltség - ,  egy dolgot lehetett tenni, abbahagyni 
az eddig gyártott termékeket és új termékkel előállni. 
Az új termékek árvetésében ugyanis már alkalmazni 
lehetett a magasabb alapanyagárakat. Ez a gyakorlat 
persze sok esetben oda vezetett, hogy a piacon igen ke­
resett terméket is le kellett váltani. A váltás nem min­
den esetben sikerült, vagyis az új termék nem volt 
olyan sikeres, mint aminek a termelését az ára miatt 
abba kellett hagyni.

Ebben a kérdésben a bútoripar ma sincs könnyű 
helyzetben. A nagykereskedelmi vállalatok ragaszkod­
nak minimálisan a naptári negyedéveken belüli fix 
árakhoz, ami véleményem szerint indokolt is, hiszen vi­
szonteladókkal állnak szemben. A bútoripar pedig 
ugyanezt nem tudja elérni a szállítóknál, mivel a leg­
több szállító monopol helyzetben van, nincs kínálat és 
alternatív beszerzési lehetőség. Ennek következtében a 
bútoripar már átlagosan 4% alá mehet az elért árbevé­
tel arányos nyereség alakulásában.

Összefoglalva a cikk elején feltett kérdésre az a vá­
lasz adódik, hogy az igazi piacgazdaság kialakulásáig a 
gazdasági feltétel rendszer megteremtéséig a vállalati 
gazdálkodás még igen sok gonddal kell, hogy megküsz­
ködjék, s mindaddig nem beszélhetünk könnyebbség­
ről.



A PEZA KFT múltja, jelene és jövője
B é re s  F e r e n c

Amikor lehetőség nyílott arra, hogy külföldi tőke bevo­
násával vegyesvállalatot alapítson a Zala Bútorgyár, 
megkezdődtek a tárgyalások az osztrák Maschinen Pe- 
neff, Graz céggel, hogy miként és milyen profilú társa­
ságot alapítsanak. Ennek immár negyedik esztendeje. 
Akkor még érvényben volt a hosszas engedélyezési el­
járás. 1988. május 1-jével ellenben minden összeállt, 
hogy megkezdje munkáját a PEZA KFT, 25,4 millió 
forintos alaptőkével.

Zalaegerszeg központjában megnyitotta környezeté­
ben is imponáló márkaboltját a Zala Bútorgyár és fel­
szabadult a gyár telephelyén egy üzemnek alkalmas 
épületrész, melynek gépekkel való betelepítésével, sű­
rített levegő, elektromos vezetékelés és fűtési rendsze­
rek kiépítése után 1988. augusztus 1-jén megkezdődhe­
tett a termelőmunka.

Bizonyára sokan emlékeznek még arra, amikor a csi­
szolószalag gyártást a gyakorlatban is bemutattuk a bú­
tor- és faipar szakembereinek. Ekkor mi sem gondol­
tuk, hogy már a következő évben vevőink között lesz 
több fémipari és más iparági termelőegység is. 1988- 
ban mintegy 10 millió forintnyi termelési értéket állí­
tottunk elő, az akkori termelő létszámunk 13 fő volt. 
Még ez évben megvalósítottuk a csomagolódoboz gyár­
tást, elsősorban azért, hogy a csiszolószalagok megfele­
lő csomagolását mindenkor biztosítani tudjuk. 1989. 
évben mellékfoglalkozású bedolgozókkal egy fa-díszí­
tőelem gyártó társaságot hoztunk létre. A három tevé­
kenységből egy év alatt közel 60 millió forint értékű 
terméket állítottunk elő. 1990-ben újabb bővítést haj­
tottunk végre, elkezdtük a fém bútorveret gyártást, 
egyéb fémtömegcikkek gyártásával párhuzamosan. Az
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25. ábra. Csiszolópapír végtelenítés vegyesvállalatunknál

elmúlt évben előállított termelési értékünk közel 86 
millió forintot tett ki. Tevékenységünk eredményessé­
géről tanúskodik, hogy nem egészen két és fél év alatt 
a bruttó nyereségünk meghaladta a befektetett alapító­
tőke nagyságát.

Időközben lényegesen bővült a csiszolószálagot vá­
sárló vevőkörünk, hiszen túlzás nélkül állíthatjuk, hogy 
az ország minden részében ismerik termékeinket a bú­
tor, fa, fém iparágak mellett az üveg-, porcelán és jár­
műiparban is.

Csiszolószalag méretskálánk lényegesen bővült, ma 
már fél centiméter szélességtől akár 200 cm szélességig 
tudunk végtelenített szalagokat gyártani. A szalagok 
hosszúsága 20 cm-től 1000 cm-ig terjedhet. Ma már 
egyre nagyobb a kisiparos vásárlóink köre, elvünk, 
hogy egyetlen vevőt sem szabad elengedni, legyen igé­
nye akár a legminimálisabb, 1 db szalag. (25. ábra)

Igaz, munkánk termelékenységét a sokféle méretű 
szalag gyártása negatívan befolyásolja, de ha továbbra 
is meg akarunk élni a várhatóan szűkülő piacon, min­
den jelentkező igényét ki kell elégítenünk. Előnyünk­
nek mondható, hogy tőlünk nem szükséges egy negyed­
évre megvásárolni például a csiszolószalag és bútorve­
ret szükségletet. Mi a nagyobb vevőink igényeit havi 
ütemekre bontjuk, s ha igénylik, ezen belül is ütemes 
szállítást biztosítunk. így pénzeszközeiket nem kell elő­
re lekötniük, mint egy közvetlen külkereskedelmi for­
galmon keresztüli beszerzésnél. Nálunk a késztermék 
elszállítása után kell fizetni és az a mai pénzszűkös vi­
lágban nem lebecsülendő előnyt jelent. Igyekszünk 

minden vevőnk igényét attól a külföldi alapanyag gyár­
tótól biztosítani, akinek terméke nála a csiszoláshoz a 
legjobban megfelelt. így szállítóink között van a svájci 
SIA, a svéd EKAMANT, az osztrák HERMES és a 
nyugatnémet FELDMÜHLE cég, a jelentkező igé­
nyeknek megfelelő nagyságrendben.

Látjuk és érzékeljük mi is a piac meglévő és várható 
beszűkülését, ezért igyekszünk minél szélesebb körű 
piacot szerezni termékeinknek. Ez évben terveinkben 
szerepel a bútorveretek nagyobb körű kínálata a papír- 
hullámlemez csomagoló termékeink korszerűbb gyár­
tási feltételeinek megteremtése és egy új profil beveze­
tése, amely a következő.

Megpróbálkozunk tevékenységi körünket az értéke­
sítés vonalán szélesíteni, várhatóan kiskereskedelmi, 
valamint nagykereskedelmi formában.

Nem kívánunk elszakadni jelenlegi vásárló és tevé­
kenységi körünktől, így elsősorban a bútor-, fa- és fém­
iparban használatos csiszoló, felületkezelő, ragasztó 
anyagok kínálatában szeretnénk minden vevőnk ren­
delkezésére állni. A várhatóan szaporodó kisebb mű­
helyek részére is kínálni akarunk gépeket, szerszámo­
kat és alkatrészeket is. Úgy gondoljuk, megfelelő új 
árukínálattal jelenlegi termékeink mellett a már meg­
lévő vevőkörünk gazdagabb kiszolgálásával ellensú­
lyozni tudjuk az esetleges forgalomcsökkenést. To­
vábbra is meg kívánjuk tartani, hogy a nálunk vásárolt 
termékek, gépek, berendezések vételárát vevőink utó­
lag fizessék, az importból származó áruink vonatkozá­
sában is, ez ma nem kis teherátvállalást jelent.
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Itt és most ragadom meg a lehetőséget, hogy minden 
partnerünknek köszönetét mondjak azért, mert meg­
tiszteltek bennünket rendeléseikkel és lehetőséget biz­
tosítottak termékeink hasznosítására. Reméljük, min­
denkinél megfeleltünk az eddigi elvárásoknak.

Azon dolgozunk a jövőben is, hogy vevőinket a leg­
teljesebb mértékben kiszolgáljuk. Bízunk abban, hogy 
az előbb leírt terveinket meg tudjuk valósítani és kíná­
latunk ezen keresztül szélesebb körűvé válhat.

Célunk továbbra is a gyors kiszolgálás, a jó minősé­
gű termék, versenyképes ár, elfogadható fizetési felté­
telek biztosítása.

Amennyiben a fent írtakat biztosítani tudjuk, úgy 
versenyképesek maradhatunk az egyre nyomasztóbb 
jelenben és minden partnerünkkel együtt szeretnénk 
megérni, hogy így legyen ez a jövőben is.











Bútoraink minősége az IKEA szemével
D r. S z a b ó  M i k l ó s

Az IKEA magyarországi üzletvezetői minőségi szimpóziumra hívták meg 
hazai beszállítóit.

Ezen a megbeszélésen értékelték a magyarországi termékek minősé­
gét. Egy svéd szakember előadásában ismertette a minőség biztosításá­
val kapcsolatos követelményeket Ennek keretében foglalkozott a vásár­
lói revízió tapasztalataival, a megelőzés, a felelősség kérdéseivel és a mi­
nőség fogalmával.

1990. október 24 -  25-ig az IKEA minőségügyi szimpó­
ziumra hívta meg magyarországi beszállítóit és a minő­
ségüggyel foglalkozó néhány szakembert.

A szimpózium fő célja az ISO 9002 szerinti minőség­
biztosítási rendszer 1991 -  92-re tervezett magyarorszá­
gi bevezetésének előkészítése volt.

A program bevezető előadását Lautner Márton úr 
az IKEA képviselet műszaki vezetője tartotta. Beveze­
tőjében a szimpózium célját abban határozta meg, 
hogy a reklamációk leküzdésével javítsuk gazdasági 
eredményeinket. Azért vagyunk itt, hogy pénzt takarít-
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sunk meg, ahhoz azonban, hogy ezt meglehessük meg 
kell ismerni hibáinkat.

A magyarországi termékekkel kapcsolatos reklamá­
ciók mennyisége az elmúlt egy évben a beszállított 
mennyiség 4%-a volt, amíg az IKEA teljes beszerzésé­
nél ez 2%-ot tett ki. A reklamációk havonkénti változá­
sát az 7. ábra szemlélteti. Jóval kedvezőtlenebb a kép, 
ha a reklamációkat a vizsgált mennyiségre vetítjük

A reklamált magyar beszállítások kritikus ill. nagy hibái
89. 09. 01 és 90. 08.31. között

1. táblázat

A hiba típusa Előfordulás %

Etikett/jelölés rossz 21 13
Etikett/jelölés hiányzik 20 13
Helytelen palettázás 14 9
Kezelési/tisztítási instr, rossz 12 8
Szállítási/kezelési sérülés 11 7
Szövethiba 11 7
Egyéb hiba 7 4
Varrási hiba 5 3
Hibás elektromos alkatrész 4 3
Hibás működés 4 3
Karcolás, horzsolás 4 3
Piszkos termék vagy csomagolás 4 3
Rosszul szerelt gyári vasalás 3 2
Etikett m ás termékről 3 2
Sorja 3 2
Nem kívánt jelölés 3 2
Rossz kárpitozó anyag 3 2

' Egyéb textilhibák 3 2
Hibás mennyiségi tartalom 3 2
Hibásan szerelt cl. alkatrész 2 1
Repedezett lakk 2 1
Túl vékony ill. egyenetlen lakk 2 1
Dátumjelzés hiányzik 2 1
Hibás faanyag 2 1
Rosszul rögzített vasaláscsomag 1 1
Hiányzó vasaláscsomag 1 1
Helytelen csomagolás 1 1
Sérült élek 1 1
Egyéb fémhibák 1 1
Szerelés lehetetlen 1 1
Mérethibás ülőpárna 1 1
Szövet nem a minta szerint 1 1
Hibás dátumjelzés 1 1

57%
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(lásd 2. ábra), ahol azonos időszakban vizsgálva a kifo­
gásolt termékek aránya elérte a 25%-ot. Különösen ta­
nulságos a hibák elemzése, amiből megállapítható, 
hogy a reklamációk 57%-ban a termék hibátlan volt, 
azonban kellékei hiányosak voltak.

A tárgyalt időszak jellemző hibáit az alábbi táblázat 
tartalmazza. (7. táblázat)

A táblázatból is látható, hogy a hibák többsége na­
gyobb odafigyeléssel, gondossággal minden anyagi be­
fektetés nélkül megszüntethető.

Az IKEA azt a célt tűzte maga elé, hogy első lépés­
ként a reklamációk aránya a múlt (1989) évi 24,5%-ról 
18%-ra csökkenjen. Hosszabb távon azonban ez az 
arány is túl magas, ami már csak megfelelően működő 
minőségbiztosítási rendszerrel érhető el.

A szimpóziumon elhangzó előadások ehhez kívántak 
segítséget nyújtani.

(Megjegyzés: A cikk ábráit és táblázatot Lautner 
Márton úr bocsátotta a rendelkezésünkre.)

Karl Johnsson előadása:
A minőségről az IKEA értelmezésében

Bevezető

A mai nap előadásainak témája a minőség. Ez a széles­
körűen értelmezhető fogalom az idő folyamán tarta­
mában egyre bővült, amit a 3. és 7. ábrák szemléltet­
nek.
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3. ábra

Szűkebb értelmezésben a minőség pénzt jelent mind 
az IKEA-nak, mind a beszállítóinak azáltal, hogy befo­
lyásolja a gazdasági eredményt. A mérleg egyenlege az 
alábbi módon írható fel:
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TARTOZIK KÖVETEL

A rossz minőség:
-  rontja a hírnevet
-  kevesebb vevőt hoz
-  kisebb a forgalom
-  belső hibák költségei
-  külső hibák költségei

A jó minőség:
-  növekvő bizalom
-  több vevő
-  nagyobb a forgalom
-  belső és külső hibák 

okozta költségek 
csökkenése

Az a legrosszabb, ha a vevő találja meg a hibát, ezért 
az első fontos kérdés a minőségi színvonal mérésére 
alkalmas módszer kidolgozása.

A vásárlói revízió

Az IKEA az elmúlt évben megkezdett önfelmérés so­
rán a minőségellenőrzés hagyományos eljárásai közül 
az ún. „idegen szemes vizsgálatot” alkalmazta boltjai­
ban, aminek fázisai a következők voltak: 
-  termékkiválasztás katalógus alapján, 
-  benyomások szerzése az értékesítés körülményeiről, 
-  a vásárlás lebonyolítása, 
-  szerelési próba elvégzése.

Bár az áruházba kerülő termékek előzetes vizsgála­
ton esnek át (típusvizsgálat, tételminősítés) mégis leg­
jobb ellenőr a vásárló, aki minden terméket megvizs­
gál, és így kialakult benyomásai alapján ítéli meg az 
IKEA-t.

Az IKEA által vásárlói revíziónak nevezett vizsgálati 
eljárás célja:
-  teljes képet nyerni a pillanatnyi minőségi színvonal­

ról abból a szemszögből, ahogy a vevő látja,
-  a minőségi színvonal és a vevő igények változásának 

iránya mérhető legyen,
-  megfelelő minőségi célkitűzések legyenek felállítha­

tok,
-  a minőség erre a magasabb szintre legyen emelhető. 
A próbavásárlások tapasztalatait az alábbi szempontok 
szerint elemzik ki:
-  katalógusból választott termék van/nincs
-  a szállítási határidőt beta^tották/nem tartották be 
-  a vásárolt termék szerelhető/nem szerelhető 
-  a termék külleme és funkciója jó/nem jó.

A próbavásárlásokat a következő módon ütemezik: 
-  évente háromszor 10 próbavásárlás,

NÉZD ÁT A

KALKULÁCIÓDAT !

Te hány % s e l e j t t e l  szám olsz 
a k a lk u lá c ió d b a n  ?

V. á bra



-  a katalógusból választott vásárlistát 10 áruházból vá­
sárolják az IKEA stábjából való dolgozók,

-  a vásárlás tapasztalatairól rendszeres beszámoló 
(amit belső használatra ún. polip diagramon ábrá­
zolnak).
Az eddigi felmérések tapasztalatai azt mutatják, 

hogy a vevőreklamációk (az árú cseréje vagy a vissza­
vásárlás) csak a jéghegy csúcsa és nem jelzi a valós mi­
nőségi problémát.

A megelőzésen a hangsúly

Az előzőekben arról volt szó, hogy a gyártás végső fázi­
sában hogyan mérhető a minőség. Ez a végellenőrzés 
módszere, ami csak arra alkalmas, hogy megállapítsa a 
minőségi hibák tényét, de nem teszi lehetővé azok ki­
küszöbölését, sőt megelőzését.

A fő kérdés az, hogy hogyan lehet a tervezett vagy 
tényszerűen megállapított selejtet alacsonyabb szintre 
csökkenteni? (4. ábra)

A z  IKEA a változtatást illetve áttörést az alábbi 8 lé­
pésben tartja megoldhatónak:

1. Rámutatni
2. Felállítani
3. Megszervezni
4. Megállapítani
5. Megnevezni
6. Meghatározni
7. Legyőzni
8. És

a szükségre, 
a projectet, 
az irányítást, 
a diagnózist, 
az okot, 
az intézkedést, 
az ellenkezést, 
irányítani!

Ez csak megfelelően működő minőségbiztosítási 
rendszerben valósítható meg, aminek fő céljai:
-  A hibás termékek forgalmazásának megakadályozá­

sa.
ELLENŐRZÉS

-  Kezdettől fogva jó minőségű termékek gyártása
MEGELŐZÉS 

-  Megfelelő termékek forgalmazása
KONKURENCIA

A minőségbiztosítási repdszer hiánya, vagy működé­
sének zavara előbb-utóbb minőségi problémát eredmé­
nyez, ami egy rossz körforgást (lásd 5. ábra) indít be. 
Mindannyiuk célja, hogy kitörjünk e gonosz körforgás­
ból.

A hibákat nem javítgatnunk, hanem megelőznünk 
kell. Ezt a megelőzést a vevők igényeinek a lehető leg­
alaposabb megismerésével kell kezdeni. Csak így re­
mélhető a gonosz körforgás megállítása és egy jó kör­
forgás (lásd 6. ábra) beindulása:-

Ki felel a minőségért?

A hagyományos felfogás szerint a minőséggel a minő­
ségügyi dolgozók foglalkoznak, és a vezetők később el­
fogadják vagy elvetik tanácsaikat és ötleteiket.

A korszerű minőségügyi rendszerben ezen a felfogá­
son változtatni kell. Mindenkinek felelnie kell saját 
munkájáért és annak minőségéért.

A minőségi munkában az egész vállalatnak részt kell 
vennie, és a különböző osztályoknak összehangoltan 
kell dolgozniuk. Minden módszernek és utasításnak

Rassz KORTOKGAS
E xtra  ko/ttegek 

0  h ib á k  e lh á rítá sé ira
Áttervezés

problémoi

Kapkodás

l/ljM ?  
hninőjéqi 
h ib á k  ' Id ő h iá n y

IhGjoroizfzM/ok

Csökkenő 
jövedelmezné^

^íe'yedetler 
vásárlók

Stressz

5. ábra

Ú ja b b  
h ibák r iz ik ó ja
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6. ábra 
egymással összhangban kell lennie, hogy a lehető legki­
sebb ráfordítással érjük el a megfelelő minőséget, me­
lyet a minőségirányító rendszer biztosít.

Ennek a rendszernek biztosítéka a periodikus minő­
ségi revízió.

A rendszer működésének feltételeit a vezetőségnek 
kell megteremtenie.

A minőség ma már mindenkire és mindenre vonat­
kozik (7. ábra) aki és ami a termékkel kapcsolatba ke­
rül.

A minőségügyi rendszer a szállítótól a vevőig tartó 
minőségi láncként fogadható el.

A minőségi lánc résztvevőinek szerepét a 8. ábra 
szemlélteti. Ha ebben a láncban egy láncszem gyenge, 
akkor bekövetkezik a minőségi hiba és a lánc megsza­
kad. Ezért fogadjuk meg a régi japán közmondást: 
„Jobb ha magam vagyok a saját munkám ellenőre, 
minthogy a hibákat mások kérjék számon tőlem.”

Általában megállapítható, hogy minőségi probléma 
általánosságban nem létezik, csak mint: 
-  szervezési probléma, 
-  adminisztrációs probléma, 
-  specifikációs probléma, 
-  tervezési probléma, 
-  gyártási probléma, 
-  személyzeti probléma stb.

Ilyen szemléletben a minőségügyi osztály feladatai­
nak súlypontja az alábbi irányokba tolódik el: 
-  tanácsadás, 
-  koordinálás, 
-  irányítás,
-  ellenőrzés. 7. ábra

A MINŐSED 
M IN D E N K IR E . 
V O N A T K O Z IK

_ ----------------------------------
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’. ábra

Végül a minőségért való felelősség a 9. ábra segítsé­
gével tehető még közérthetőbbé.

Mit jelent a minőség?

Ahány szakember fog hozzá, annyiféleképp fogalmazza 
meg a minőséget.

Nézzünk néhányat ezek közül:
-  A rendeltetésszerű használatra való alkalmasság

(I. M. Jurán)
-  A felállított követelményekkel való megegyezés

(P. Crosby)
-  Egy termék összes tulajdonságai melyek által a ter­

mék kielégíti a tőle elvárt szükségleteket (ISO 8402)
-  Ha a vevő és nem a termék jön vissza.

(Egy svéd bútorgyáros)

Ezekkel szemben az IKEA a termék minősége alatt 
a vásárló azon elvárásainak való megfelelést érti, amit 
az a termék árában hajlandó megfizetni.

A minőség akkor megfelelő, amikor a vásárló úgy 
érzi, hogy pénzéért a legtöbb értéket kapta.

Az IKEA-nak a mércét tehát a vevő állítja, mivel az 
elégedett vevő a cég egyedüli biztos alaptőkéje.

(Szerkesztőségi megjegyzés: Ezt követően az előadó 
a minőségüggyel kapcsolatos fogalmak egységes értel­
mezéséről, majd a hallgatóságnak közreadott -  ISO 
9002 bevezetésével kapcsolatos -  anyag tartalmáról 
szólt. Mivel ezekkel a kérdésekkel a FAIPAR más szá­
mai is foglalkoznak ismertetésüket mellőztük.)

A jobb minőség stratégiája

Amikor elhatározzuk, hogy a selejtet csökkentjük, ah­
hoz megfelelő stratégiát kell kidolgoznunk. Ebben a 
stratégiában fontos szerepe van a vezetésnek.
A vezetés:
-  a jobbra ösztönöz,
-  a javulást és a célok elérését jutalmazza,
-  a nagyobb sikert megünnepli, 
-  hibát nem fogad el.
A selejtellenes küzdelemben a vezetésnek meg kell fo­
galmazni saját minőségi filozófiáját. Az IKEA minősé­
gi filozófiája szerint:
Az „elég jó” már nem elég!
-  Jobb a kiválóra célozni és elhibázni, mint a rosszra 

célozni és eltalálni.
-  Ha elfogadod a rossz munkát, rossz munkát is kapsz. 
-  Ha nem te állítod fel a mércét, akkor az alkalmazot­

tak állítják fel a sajátjukat, ami biztosan alacsonyabb 
lesz, mint a tiéd lett volna. .
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Amikor a vezetés a nulla hibás stratégia mellett dönt 
az alábbiakat vállalja:
-  kimondja, hogy hibát soha nem fogad el, 
-  kihangsúlyozza a megelőző intézkedéseket, 
-  arra törekszik, hogy a hibát a lehető legkorábban fel­

fedezzük,
-  befolyásolja és serkenti a módszerfejlesztést, 
-  folyamatosan ösztönzi a jobbra való törekvést.

A végső cél a teljesen hibátlan termékek gyártása. 
Sokakban megfogalmazódhat a kérdés, hogyan lehet 
ezt a célt elérni? Erre ma már van egy kész, nemzetkö­
zileg elfogadott rendszer, aminek elemeit az ISO 
9000 -  9004 szabványsorozat tartalmazza.

Az IKEA választása az ISO 9002 szerinti minőség­
biztosítási rendszerre esett. Ezt követeli meg beszállí­
tóitól, de maga is eszerint dolgozik. A rendszer beveze­
tése azonban önmagában nem képes csodákra.

A minőségügyben nincsenek csodák, csak kemény 
munka, aminek kiindulópontjai:
-  egy letisztult üzleti ötlet,
-  egy célirányos stratégia,
-  minőségi politika,
-  nézetazonosság, 

egy világos elképzelés és modell. 
A minőségjavítási folyamat alapjai:

-  a jelenlegi helyzet analízise az ISO 9000 alapján,
-  költséganalízis,
-  módszerek kifejlesztése a minőség mérésére.

Az ISO 9002 szerinti minőségbiztosítási rendszer be­
vezetésével kapcsolatos további kérdések azonban már 
más előadás tárgyát képezik.

(Megjegyzés: A z  előadásról készített cikket saját jegy­
zetei és az IKEA által rendelkezésre bocsátott vetített 
anyagok alapján összeállította dr. Szabó Miklós.)













Dr. Déry József 
1947-1991

Nagy veszteség érte az Erdészeti és Faipari Egyetem Faipari Géptani Tanszékét, 
1991. január 7-én rövid, súlyos betegség után elhunyt Dr. Déry József adjunktus.

Déry József 1947. aug. 21-én született Zircen. Általános és középiskolai tanul­
mányait Veszprémben végezte. Sorkatonai szolgálatát letöltve a Soproni Erdé­
szeti és Faipari Egyetem faipari mérnöki karát végezte el az 1969-1974. évek­
ben. Már egyetemi évei alatt foglalkozott tudományos problémákkal és tudomá­
nyos diákköri dolgozatával (Brenta rönkhasító szalagfűrész géppel dolgozó fűré­
szüzem termelékenységi mutatói) országos első díjat nyert.

Az egyetem elvégzése után egy rövid ideig a Fertődi Faipari Szövetkezetnél dolgozott, majd 1975 végén a 
Faipari Géptani Tanszékre került tudományos ösztöndíjasként, majd tudományos segédmunkatársi beosz­
tásban dolgozott. 1983-ban megvédte egyetemi doktori értekezését. „A forgácsolás és teljesítményigény 
vizsgálata rönkhasító szalagfűrész gépeknél” címmel, s ezt követően adjunktusi kinevezést kapott.

Széles körű oktatói, kutatói és nevelői munkát végzett, kitartó lelkesedéssel és szorgalommal. Munkássá­
gát egy sor publikáció és előadási anyag őrzi. Aktívan részt vett az Egyetem szakmai életében. Éveken át tit­
kára volt a kari Tudományos Bizottságnak, 1980-ban dékánhelyettessé választották.

Munkatársai és barátai őszintén tisztelték és szerették, emlékét kegyelettel megőrzik.

S. Gy.
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Collective o f authors:

40 éves a Zala Bútorgyár
40 years of Zala Furniture Factory

Collective of authors in 9 articles introduces 
to the 40 years history of the factory.

The factory was founded in 1951, since the 
production value increased tenfold and today 
amounts to 1.634 million forints. From that 
sum about 300 million forints fall to the ex­
port.

To the technical and technology develop­
ment of late years many hundred million 
forints have been assigned. So the factory is 
operating now on the most modem technical 
level.

The products of factory are up to date and 
attractive, have a good market both at home 
and abroad. The management of factory at­
taches great importance to the product de­
velopment.

Z. Matlák:

Noszvaj ’90 kárpitos továbbképző tanfolyam 
Upholsterer’s Extension Course Noszvaj ’90

The Scientific Association of Woodworking 
Industry organised the 14th Upholsterer’s 
Extension Course in the period 20th October 
-  2nd November 1990.

The course had two aimes; to impart the 
necessary professional knowledge and latest 
technical information instead of the missing 
specialized secondary and high degree 
school, as well as to get acquainted the 
participants with the most important 
principles and aspects of quality business, the 
key issue of the improvement both the 
profession and the country.

During the ona week course the revelation 
all questions in depth was impossible, but 
footing and general direction were given and 
mainly the participants have been stimulated 
to gain more knowledge.

Dr. M. Szabó:

Bútoraink minősége az IKEA szemével
The Quality of Hungarian Furniture in the 
Sought of IKEA

The IKEA management in Hungary invited 
the Hungarian suppliers to take part in a 
quality symposium.

During the symposium the quality of 
Hungarian products has been evaluated. A 
Swedish specialist made known the require­
ments to the quality assurance. Talking of 
that he mentioned the experiences gained in 
connection with the buyer’s revision, the pre­
vention and the responsibility and also the 
concept of quality.

Autorenkollektiv:

40 éves a Zala Bútorgyár
40 Jahre der Möbelfabrik Zala

Die Geschichte des vierzigjährigen Beste­
hens der Fabrik wird in 9 Artikeln dargelegt.

Die Fabrik wurde im Jahre 1951 begrün­
det, der Produktionswert wurde seitdem 
verzehnfacht und beträgt heute etwa 1.634 
Million Forint. Aus dieser Summe Macht das 
Export etwa 300 Millionen Forint aus.

Auf technologische und technische Ent­
wicklung wurden auch in letzten Jahren 
mehrere hundertmillionen aufgewendet. Das 
ergibt, dass die Fabrik heute das modernste 
technische Niveau aufzeigt.

Die Produkte der Fabrik sind modern und 
attraktiv, gefragt im Inland und auch im 
Ausland. Der Fabrikvorstand legt der Pro- 
duktentwicklung grosse Bedeutung bei.

Z. Matlák:

Noszvaj ’90 kárpitos továbbképző tanfolyam 
Fortbildungskurs für Tapezierer -  Noszvaj 
’90

Wissenschaftliches Verein der Holzindustrie 
hat vom 29. Oktober bis 2. November 1990 
den 14. Fortbildungskurs für Tapezierer or­
ganisiert.

Der Kurs hatte zwei Ziele; die Übermitt­
lung der unentbehrlichen Fachkenntnissen 
und der neuesten technischen Informationen 
anstatt des noch fehlenden mittelstufigen 
und höheren Fachunterrichtes, sowie 
Bekanntmachung der wichtigsten Prinzipien 
und Aspekten des für den Aufstieg unseres 
Faches und unseres Landes so wichtigen 
Qualitätswesens.

Während des einwöchigen Kurses könnten 
nicht alle Fragen tiefgehend besprochen 
werden, doch wurden Anhaltspunkte 
gegeben, Richtlinien angemerkt und vor 
allem wurde das Interesse der Teilnehmer 
erregt weitere Kenntnisse zu erwerben.

Dr. M. Szabó:

Bútoraink minősége az IKEA szemével
Die Geschäftsleiter von IKEA in Ungarn 
haben die Ungarische

Lieferanten zu einem Qualitätssymposium 
eingeladen.

Während dieser Beratung wurde die 
Qualität der ungarischen Produkte bewertet. 
Ein schwedischer Fachmann hat die 
gegenüber der Qualitätssicherung gestellten 
Forderungen bekanntgemacht. In diesem 
Zusammenhang wurden diè Erfahrungen der 
Kundenrevision, die Fragen dér Prävention 
und Verantwortung sowie der Begriff der 
Qualität erörtert.

ÄBTOpCKUM KOnneKTKB:

40 é v e s  a  Z a la  B ú to rg y á r

M eöeabHOä <pa0pnKe Sana 40 n e t

ABTOpCKHM KOaneKTHBOM B paMKax 9 CTa- 
Teü M3«araeTcs ncTopaa tp a ß p n m  3a npo- 
lu eau ix e  40 ner.

npoM3BoacTBeHHaa CTOMMOCTB cpaÖpKKH, 
cosAaHHoä B 1951 rofly, Boapocna npMMepBO 
Bgecxrepo M B 1990 ro a y  coCTaBana 1.634 
MMBJmOHOB <t>OpMHTOB. W3 3T0M CyMMbl UpM- 
M epao 300 MHBBM0H0B npe^Ha3HaHCHM Ha 
SKcnopT.

H a TexanuecKoe a  TexHOnoraaecKoe pa3- 
BMTue BbigexeHbi aecKOBbKO e ro  ManxaoHOB 
(popaaTOB a  B T eaeaae  n o cn en a a x  ne r. B 
peayn traT e  3Toro cpaöpHKa paßoraeT  a a  ca- 
M0M cospeM eaaoM  rexannecKOM ypOBae.

cPaBpaaa BbinycKaer coBpeM eaayio. Kpacn- 
Byio npoflyKUMio, nweiom yio cnpoc KaK B 
CTpaae TaK a  3a pyßextOM. ynpaßneaaeM  
<j>a6puKa yAenxeTC« ß o n tm o e  BHXMaMae pa3- 
BHTHio npoAyKgaa.

2 .  M a tlá k :

N o sz v a j ’90 k á rp i to s  to v á b b k é p z ő  
ta n fo ly a m

K ypcu noB bim eaaa KBanacbaKauaa 
OÖHBUrXKOB —  H ocBaä 90

HayaabiM  OßmecrBOM neconpoM biuiBeaaoc- 
TM B 14biâ p a s  Obiaa o p ra a n ao sa ab i Kypcbi 
noBbiuiea« KBajiMCpMKauMH OŐHBIUHKOB C 29 
OKTaepa no  2 a o ső p a  1990 r.

Kypcsi MMena «BOäayio penb; n ep eg an a  ae- 
OÖXOAOMMX npotpeccnoaanbHHX 3uaH uâ a  
nocneflaeä  T exaaaecK oä aacpopM auaa nog- 
M eaas OTcyTCTBytom ae  B aacToxm ee speM « 
c p e a a e e  a  Bbicmee oőpasoB aaae, a  Tatoae 
osaaKOM neaae yaacTHHKOB c Ba3BeùmnMM 
npaapanaM M  Rena o S e c n ea e a aa  KaaecTBa, 
npeflcraB tiatom ero c o ö o ä  KntoaeBoä Bonpoc 
nOAbCMa A aaao ä  npocpeccaa a  c rp aab i B 
genoM.
rayßoK oe BbiaBgeaae Bcex Bonpocos B xoge 
OAaoaeAexbabtx Kypcos a e  npegcraB anocb 
B03M0»abiM, ogaaKO B unn y aasaab i onop- 
Bbie T04KH, aasH aaeabi ocaoBHbie H anpaane- 
a a a  a  6ai.no BoaőytKfleao a n re p e c  y a a c ra a -  
KOB K n paoöpeT eaa to  g a n b a e à m a x  SHaanä.

D r. M . S za b ó :

B ú to ra in k  m in ő sé g e  
a z  IK E A  sze m é v e l

KauecTBo searepcK oa  M eße™  —  rnaaaM a 
MKEA

y n p a sn e a n e  MKEA B B e a rp a a  n p a m a c a n o  
OTeaecTBeHBbtx nocTaBinaxOB a a  caM noanyw 
no BonpocaM KaaecTBa.

H a  CBMnosayMe ßaina ocymecTBtiena OUCH- 
Ka KaaecTBa BearepcKoü n p o g y a g aa ?  IIlBegc- 
KHM cnegaanacroM  CHAM M3xo>KeBU Tpeßo- 
BaHMst BugBaraeMbte B CBS3H c oß ecn eae - 
BaeM KaaeciBa. n o  3TOMy noBogy o a  3aBa- 
Manea onbiTOM, HaKonneaHUM B CBMH  C no- 
KynaTejibCKOä peB aaaeâ, BonpocaMB npeseB - 
g a a  a  OTBeTCTBeaaocTM, a  TatoKe noBSTweM 
K aaecrsa.
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