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F A I  P A R
A F A IP A R I TU D O M Á N Y O S E G Y E SÜ L E T  M INT A MTESZ T A G E G Y E S Ü L E T É N E K  LAPJA

D R. L Á Z Á R  L Á S Z L Ó
v e zé r igazgató

A lakás-bútorgyártás fejlesztésének néhány 
kérdése a nyugat-európai tanulmányutak 
tapasztalatai alapján
(V itaanyag)A z utóbbi 3 évben az állami bútoripar szakembereinek lehetőségük adódott a nyugatnémet, olasz, francia és belga bútoripar tanulmányozására.A  tanulmányutakon szerzett benyomások és tapasztalatok alapján a szakemberek egyre szélesebb körben hangoztatják, hogy a magyar bútoripar a technikai-technológiai fejlődésben rendkívül elmaradott, annak ellenére, hogy a termelésnövelés üteme az európai országok növekedési üteméhez viszonyítva kielégítőnek mondható. (Lásd: 1. táblázat.)A  technikai elmaradásunk részben a gyártási módszerekben, az egy munkásra eső alapanyagfeldolgozás módszerében, részben a nyugateurópai piacokon jelentkező modern bútorexport visszaesésében mérhető. A  szakemberek körében már felmerült a gondolat annak megvizsgálására, hogy a szomszédos szocialista országok bútoriparában jelentkező technikai fejlődés a jövőben milyen hatással lehet a magyar bútoripar fejlesztési és piaci viszonyaira.Mindezek arra utalnak, hogy időszerű foglalkozni a magyar bútoripar technikai-technológiai fejlődésében az utóbbi években jelentkező lemaradás okaival és a nemzetközi színvonalhoz történő felzárkózás meggyorsítása érdekében szükséges feladatokkal. Miután a magyar bútoripar technikai-technológiai fejlődésének vizsgálata bonyolult kérdés, népgazdasági áttekintést igényel, részemről csupán arra vállalkozom, hogy saját tapasztalataimat rögzítve, elősegítsem a technikai-technológiai fejlődés irányvonala néhány alapkérdésének megvitatását és a megoldásokra irányuló célravezető módszerek kialakítását.A  felvetett problémakör vizsgálatánál kiindulási alap, hogy a bútoripar fejlesztésének már a középtávú tervekben meg kell oldania:

a) a lakosság bútorszükségletének differenciált minőségű és árszintű bútorokkal történő ki

elégítését (a kereslet és kínálat egyensúlyának biztosítását figyelembe véve az export-import lehetőségeket),
b) az extenzív fejlesztésről az intenzív fejlesztésre kell áttérni (a fejlesztési alapokat a műszaki színvonal növelésére kell fordítani, ott ahol az a legnagyobb hatékonyságot biztosítja),
c) a mindenkori termelőtevékenységet gazdaságosan kell végrehajtani, hogy az anyagi ráfordításokban mindinkább kifejeződjenek a társadalmilag szükséges ráfordítások (az árak az alapvető közgazdasági funkciójukat kell kifejezzék).

1. A  gyártmányfejlesztés értékelése
a lakásbútorokat alapul véveA  gyártmányfejlesztés iránya alapvetően befolyásolja a bútoripar technikai-technológiai fe jlődését. A  jelenlegi hazai bútorok vizsgálatai arra engednek következtetni, hogy még ma sem elfogadható a gyártás és forgalmazás feltételeinek megfelelő gyártmányfejlesztés.A  gyártmányfejlesztésben a vita több kérdést érint:a) az esztétikai, formai követelményeket, miszerint gyártmányaink nem túlságosan elmaradottak-e művészeti értéküket tekintve,

b) az egyes funkcióknak megfelelő gyártmányok kialakítását, miszerint termékeink megfelelnek-e a korszerű lakáskultúra követelményeinek,
c) a szabványok jelenlegi előírásait, minőségi követelményeit, miszerint azok megfelelnek-e a használat és a gyártás jelenlegi színvonalának.A  hazai gyártmányfejlesztés esztétikai, formai kialakításában érvényesült a korszerűsítésre való törekvés, azonban a rendelkezésre álló alapanyagok és ezzel összefüggő árszintek a korszerűsítést sok esetben megakadályozták. A  bútoripar központi Gyártmányfejlesztő Irodája —F A I P A R 257



1. táblázat

Millió USA $
A bútortermelés fejlődése az európai tőkés és a szocialista államokban*

Országok 1966. év 1966. év 1967. év 1968. óv Éves átlag
0 /
/0 0 /  / 0 % 1 8 °/O/ %

I. Európai tőkés államok átl. feji. 100 112,2 121,7 — 129,2
A ng lia ................................................. 100 106,0 99,0 484 111,5 3,8
Ausztria ............................................. 100 111,0 125,0 85 137,0 12,3
Belgium ............................................. 100 108,0 114,0 170 121,0 7,0
Dánia ................................................. 100 123,0 149,0 110 170,0 23,3

Franciaország ................................... 100 110,0 120,0 690** 12,0 7,6

H olland ia .............................. 100 114,5 112 0 152** 116 0
NSZK .............................. 100 114 5 126 0 1480 134 5 11 5
Olaszország ....................................... 100 114,5 131,5 188 148,0 16,0
Svédország......................................... 100 113,5 129,5 177 141,5 13,8
Spanyolország ................................... 100 117,5 137,0 160** 148,0 16,0

П. A szocialista államok átl. feji. 100 114,5 125,2 135,2
Bulgária ........................................... 100 100,0 109,0 55 128,0 9,3
Csehszlovákia .............. 100 104,0 107,5 117 111 5 3 8
Jugoszlávia ....................................... 100 118,0 137,5 180** 163,5 21,1
Lengyelország .................................. 100 108,0 116,0 295 129,5 9,8
Magyarország .................................. 100 103,5 107,0 118 140,0 13,3
N D K ................................................... 100 106,5 116,0 435 130,0 10,0
Románia ........................................... 100 110,0 128,0 304 146,0 15,3

Szovjetunió ....................................... 100 124,0 136,5 1064** 150,5 16,8
Forrás: Műszaki és gazdasági tájékoztató 1970. 1. Kip. Min. Iparfejlesztési főosztály. 

** — Becsült adatok.gyakran objektív nehézségek miatt — nem tudott a gyártó és fogyasztó igényeit egyaránt kielégítő gyártmányt kifejleszteni. Emellett az Iroda kétségkívül jelentős szerepet töltött be a gyártmányok esztétikai, formai követelményeit kielégítő fejlesztési tevékenységben. Igaz, hogy a gyártmányok kialakításában alapvető követelmény az esztétikai és formai igény, de a gyártási követelmények figyelembevétele nélkül az gyakorlatilag értéktelen. Ezért is kényszerülnek egyes vállalatok saját gyártmányfejlesztési tevékenység kifejlesztésére.A  gyártmányfejlesztés eddigi tevékenységét vizsgálva, az alábbi kérdésekben célszerűnek mutatkozik előrelépni:
a) M ilyen differenciálódás jelentkezik már ma és a jövőben az egyes fogyasztói rétegek igényében, a bútoripar gyártmányaival szemben, az egyes minőségi és funkcionális igényeket alapul véve (lakószoba, hálószoba, ülőgarnitúra stb.).
b) A z egyes fogyasztói rétegek jövedelmét alapul véve, az igények milyen árszint és minőségi követelmények mellett elégíthetők ki a korszerűség követelményeit és a rendelkezésünkre álló 

*

alapanyagokat és műszaki színvonalat alapul véve.Véleményem szerint a gyártmányfejlesztésben ma már nem lehet az átlagos igény növekedéséből kiindulni, miután az életszínvonal emelkedése következtében a fogyasztói igények rendki - vül gyorsan differenciálódnak.A z életszínvonal növekedését és a lakások építési programját alapul véve különböző igényeket kell figyelembe vennünk. Az 1950-es évek jellemzője az volt, hogy bútorban a mennyiségi igényeket elégítsük ki, ma már elérkeztünk oda, hogy a vásárlók egy-egy rétege speciális igényekkel is jelentkezik és az átlagosnál nagyobb követelményt támaszt a bútorok esztétikai és funkcionális tulajdonságával szemben. A  fogyasztói piacon egyre nagyobb mértékben jelentkeznek, a divat hatására, a bútorokban is a különleges igények, aminek kielégítése a lakásbútorokban is a jelenleginél szélesebb skálájú választékot igényel minőségben, árszintben. (Közismert, hogy a jelenlegi soknevű bútor lényegében azonos választékot képvisel.)Éppen ezért vitatható egyes gyártmányok el-
258 F A I P A R



marasztalása funkcionális okokból; így pl. a hálószoba esetében. A  gyártó vállalatoknak a forgalmazókkal együtt kell keresni a fogyasztói igények változatos kielégítését, az egyes fogyasztói rétegek jövedelemszintjét és a rendelkezésre álló alapanyagokat alapul véve.Ha a gyártmányfejlesztésben az általánost kívánjuk meghatározni, akkor — a gyártmány egyoldalú, esztétikai-formai megítélése helyett — elsősorban a differenciált fogyasztói igényeket kielégítő célkitűzést kellene megfogalmazni, így pl. abból kellene kiindulni, hogy a funkcionális igényeket alapul véve, szükség van esztétikailag megfelelő, a tömegfogyasztási igényt kielégítő gyártmányokra és a különleges igényeket kielégítő gyártmányokra.A  gyártmányok minőségének megítélését illetően abból kellene kiindulni, hogy alapvetően nem az alapanyag műszaki paraméterei biztosítják a gyártmány tartósságát, hanem a rendeltetés szerinti használat mellett a szerkezetek szilárdsága és tartóssága.A  fogyasztói igények gyors növekedése és differenciálódása következtében ma már külön célszerű vizsgálni a korpusz-, az ülő- és fekvőbútor, a konyhai bútoron belül a gyártmányfejlesztéssel szemben támasztott követelményeket; tömegfogyasztást és különleges igényt kielégítő kategóriák alapján. (A nyugat-európai országokban e két kategóriájú termékek 70—30% arányban kerülnek forgalomba.) Természetesen e két alapvető fogyasztói kategóriát kielégítő különböző funkciójú bútorok egyes alkatrészeinek lehetnek megegyező műszaki paraméterei és esztétikai, formai igényt kielégítő jellemzői, de a gyártmány árszintje a társadalmi ráfordítás.arányában változna; így pl. a látszó és eltakart felületekben, a felhasznált alapanyagok és díszítő elemek minőségében lehetne a követelményeket differenciálni'és a fogyasztó döntésére bízni a választást. A z alkatrészekre vonatkozó differenciált követelmények kialakítása elsősorban a gyártmány árszintjének meghatározása miatt vetődik fel, miután a fogyasztó nem mindig azt vásárolja, ami tetszését megnyerte, hanem azt, amire az anyagi helyzete fedezetet nyújt.A  fogyasztó a bútoripari termékeket általában a látszó és mozgó részek vizuális értékelésével minősíti — ha funkcionális oldalról az igényeit kielégíti a kiválasztott termék — és a vásárlásra vonatkozó döntését az árszint határozza meg.Igaz, hogy a fogyasztó értékelésére csak megfelelő választék mellett (ún. „vevők piacainak” kialakításával) van teljes mértékben lehetőség, de ezek a tendenciák már a jelenlegi bútorfor- galomban is jelentkeznek, s ezért volna szükséges ezeket a tendenciákat erősíteni.A  gyártmányfejlesztésben felvetett kérdések megoldása a jelenlegi alapanyag és késztermék szabványelőírások megváltoztatását igényli. Ez a munka részben már elkezdődött és remélhetően 1971-re befejeződik, s így az egyik legnehezebb akadály elhárul.Ezek után meg kell határoznunk, melyik terméket tekinthetjük tömegfogyasztási cikknek és 

melyiket különleges igények kielégítését szolgáló terméknek. Mindkettő esetében rögzíteni kell a minimális követelményeket azután a gyártóra és a fogyasztóra bízni az egyéb kérdések (pl.: kielégítnet-e különleges igényeket a műanyag-furnér vagy erezett-nyomott furnérutánzat, a műanyag és fém díszítések alkalmazása stb.) eldöntésének kockázatát.A  gyártmányok fentiek szerinti megítélése már a jelenlegi árszabályozásban is jelentkezik, amikor a 30, ill. 50 db alatti sorozatot szabadáras kategóriában szerepelteti, — ez azonban korántsem elégíti ki a gyártmányfejlesztés jelenlegi követelményeit.A  felvetett két kérdésen belül tisztázni lehetne, miért nem alakultak ki az elmúlt 10 év alatt a hazai bútoriparban gyártmánycsaládok.Tisztázni lehetne, miért van jelenleg is azonos funkciójú bútorok egyes alkatrészei között 1— 2 cm-es eltérés; miért van a piacon soknevű, de azonos formájú és rendeltetésű szűk választékú gyártmány; hogyan lehetne a gyártmányok alkatrészeinek tipizálása mellett a választékot bővíteni. Érdemes volna részleteiben elemezni, hogyan tudott az N D K  a gyártm ányfejlesztésben a jelenlegi szintre emelkedni és a Tudományos Intézeteknek — elsősorban a Faipari Kutató Intézetnek — figyelmét ezekre irányítani, valamint a gyártók tevékenységét ennek megfelelően ösztönözni.A  nyugat-európai tapasztalatok azt mutatják, hogy a gyártmányfejlesztés a gyártó vállalatok feladata, és a technikailag élenjáró üzemek ezt a feladatot gyártmánycsaládok kialakításával oldották meg, sok esetben külső fejlesztő intézmények bevonásával. Az egyes üzemek által kialakított gyártmány családok fő alkatrészei azonos méretűek és a megmunkálás szempontjából kielégítik az alkatrészek cserélhetőségének elvét.Egy-egy gyártmánycsalád 6—10-féle típust tartalmaz, 10— 15-féle alkatrészből és ezek a típusok szériánként a piaci keresletet alapul véve egymást követik. Az egyes típusok abban különböznek — a fő alkatrészek azonossága mellett —■, hogy funkciójukban változnak (ennek megfelelően a szélességi méretek is emelkednek, vagy csökkennek), és a felületi kikészítésük (esztétikai hatásuk) különbözőek (pl. furnérokban különböznek, színes és matt felületek kombinációja stb.).Egy-egy típus átlagosan 3 évig szerepel a gyártási programban, s ez alatt az idő alatt elkészül a gyártmánycsaládhoz tartozó új típus és ■ ez kerül gyártási programba a még futó típusok mellett. Különleges igények kielégítésére a kisüzemek kialakítják gyártmányaikat, s ezek árszintje lényegesen magasabb, mint a nagyszé- riában gyártott termékeké.A  styl vagy stylizált bútorok jellemzően kisüzemi termékek.Az egyes gyártók által kialakított gyártmánycsaládok szerkezeti megoldásban is igazodnak a műveletek megmunkálásában a mechanizálás igényeihez. így pl. a forgácslapok éleit furnérral zárják a nálunk kialakított lombos faanyagok
F A I P A R * 259



helyett stb. A z alkatrészek cserélhetősége biztosítja a gyártás nagyméretű szakosodását, az alkatrészek vásárlását.A  nyugat-európai bútorgyárak a gyártmányfejlesztés vázolt módszerével elérték, hogy jelenleg a hazai gyártási időhöz viszonyítva, átlagosan Уз idő alatt állítanak elő tömegfogyasztási igényt kielégítő lakásbútorokat. Az ülő- és fekvőbútoroknál a ráfordítás lényegesen kisebb eltérést mutat, mint a lakásbútoroknál, miután ezek a gyártmányok szerkezeti megoldások és esztétikai-formai követelmények miatt a lakásbútornál kisebb mértékben voltak a megmunkálásban gépesíthetők. (Nem véletlen, hogy ülőbútoraink a nyugat-európai piacon is versenyképes termékek.)Az ülőbútorhoz hasonló a helyzet a styl bútorokkal is, miután ezek a műveletei is nehezen gépesíthetők (és ha gépen munkálják meg, az értéke nagymértékben csökken), és a magas termelékenységgel előállítható mobil bútorok mellett gazdaságosságuk alacsonyabb.
2. A  termelési folyamat szervezésének 
és irányításának értékeléseA  korábbi évekkel ellentétben ma a szakemberek jelentős része egyetért a vertikalitás elvével, mint fejlesztési alapkérdéssel.A  vertikalitás elvének elfogadásával egyidejűleg célszerűnek mutatkozik tisztázni, hogy az milyen mértékben kívánatos:— egy vállalaton belül,— egy ágazaton belül,— az ágazatok között stb.Ü gy gondolom, a mérték tekintetében jelentős 
eltérések jelentkezhetnek az egyes álláspontok 
között, ami akadályozhatja a vertikalitás elvének gyakorlati megvalósítását.A  fafeldolgozóipar, s ezen belül a bútoripar is megindult a nagyüzemi gyártást jellemző irányban. A  régi kisüzemi termelési formát — ahol a sokféle gyártmány dominált —, kezdi felváltani 
a gyártási programokra épülő alkatrészgyártás, amely a tömeggyártás és a korszerű gépek hatékony kihasználásának alapfeltétele.A  bútoriparban dolgozó vezetők és műszakiak az utóbbi években jelentős erőfeszítéseket tettek a termelés bővítésére. Az eddigi erőfeszítések iránya főleg extenzív jellegű volt, a munkaerő bővítésével növelték a termelést.A  legsürgősebb feladat jelenleg az intenzív fejlesztés gyorsítása.A  termelési folyamat szervezésének és irányításának fejlesztése több kérdést vet fel:a) a technológia szakosítását, az alkatrészgyártás elve alapján,

b) a kézi műveletek gépesítését,
c) az eszközök hatékonyságának növelését a gépek és gépsorok korszerűsítése, a termelékenység növelésének elve alapján,260 % F A I P A R

d) a gyártókapacitás egyes keresztmetszeteinek célszerű szinkron állapotainak biztosítását, 
e) az anyagmozgatás gépesítésének formáit, a hatékonyságot alapul véve,
f) az ütemesen előremozgó alkatrészgyártás megszervezését, az üzem és műhelyszervezés feladatait.A  termelési folyamat szervezésében és irányításában az eddigi eredményeket is figyelembe véve jelentős az elmaradásunk a nyugat-európai színvonaltól.Lemaradásunk elsősorban abban jelentkezik, hogy a szükségesnél lassúbb az előrehaladásunk a nagy termelékenységű gépsorok kialakításában. A  jelenlegi termelési folyamat irányításá

ra a nagy teljesítm ényű gépeken folyó egyedi 
megmunkálás a jellemző, rendkívül magas anyagmozgatási igénnyel és rendkívül alacsony (27— 38%-os) gépi kapacitás kihasználásával. Ennek egyik alapvető oka az alacsony tömegsze- rűségi fok, az alkatrész szériák alacsony meny- nyisége, röviden: a termelés alacsony koncentráltsága.Ma már tisztázódott a szakemberek körében, hogy a gépsorok kialakítása széles körű gyártáselőkészítő tevékenységet (tipizálást, kaliberezést, tűrési határokon belüli gépi megmunkálást, gyártásszakosítást, gyártmányfejlesztést, piackutatást stb.) igényel, melyek megoldása nélkül ä nagy teljesítményű gépek kapacitása csak alacsony hatásfokkal hasznosítható. így pl. ha egy 5— 6 gépből álló soron a méreteket műszakonként 2 esetben kell megváltoztatni, már a gépsor kapacitása kb. 70%-ra csökken. Egy 7 órás műszakhoz pl., ahol a kapacitáskihasználás kb. 85%-os, már kb. 1800 db azonos méretű alkatrész szükséges, ami a jelenlegi gyárak többszörös kapacitását feltételezi.A  kapacitásszámítások azt mutatják, hogy egy lapmegmunkáló gépsor évente kb. 9000 m3 bútorlap megmunkálására képes, s ebből a meny- nyiségből kb. 160 millió értékű szekrény-bútor állítható elő. A  jelenlegi bútorgyárak jelentős száma ilyen mennyiségű termék előállítására technológiai terület hiányában nem képes. így meggondolandó a nagy teljesítményű gépekre biztosított szűkös devizakeretek szétosztásakor, hogy szabad-e olyan bútorgyárnak korszerű gépet importálni, amelyik a technológiai terület hiányában nem vállal minimálisan 160 milliós 
szekrény-bútor kibocsátást (kárpitos termék nélkül).A  felvetett alapkérdések komplex megoldása nélkül a termelési folyamat szervezésében és irányításában nehezen tudunk előrelépni.A  nyugat-európai bútorgyárakban lényegében kétféle termelési szervezési és irányítási módszer alakult k i :

a) a zártciklusú gyártás (szakaszosan folyamatos),
b) folyamatosan előre-mozgó alkatrész megmunkálás.A  zártciklusú gyártás-szervezés lényege, hogy egy-egy müveletcsoport: forgácsolás, ragasztás,



felületkezelés, szerelés maximálisan gépesítve van elkülönített vezetés mellett — egymástól leszakaszolva — a gépek maximális (75—80 százalékos) kihasználásával, félkész-raktárak közbeiktatásával. A  termelés-szervezés ilyen formája  egy-egy műhely között 30—40 napos alkatrésztárolást, és ehhez szükséges raktárterületet igényel, az egyes műhelyek közötti komplett alkatrészellátás biztosítására. Ugyanis a gépek maximális kihasználását csak nagy tömegű, azonos méretű alkatrészek megmunkálása biztosítja, s ahhoz, hogy a termék nagyszámú alkatrészéből egy- ciklus-időben a komplettség biztosítható legyen, jelentős mennyiség tárolása szükséges.A  zártciklusú gyártás jellemzője továbbá, hogy viszonylag alacsony követelményt támaszt a gyártásirányító munkával szemben. A z egyes műhelyek közötti folyamatos alkatrészellátás biztosítása nem igényel komplikált terhelési számításokat, miután a 30— 40 napos félkészraktár a terhelés különbségeket is kiegyenlíti a megmunkáló gépek maximális kihasználása mellett.A  kétségkívül magas termelékenységet biztosító zártciklusú gyártás hátránya a rendkívül magas technológiai területi igény. A z eddigi tapasztalatok szerint a zártciklusú gyártás-szervezésben az 1 munkásra eső technológiai terület 40—60 m2, szemben a mi üzemeinkben tapasztalható 15—20 m2-rel.A  zártciklusú gyártás-szervezés igen magas forgóeszköz lekötéssel párosul, aminek költségét a tőkés országokban tapasztalható infláció (a két időszak közötti alapanyag ár különbség) jelentős mértékben ellensúlyozhat. A  hazai finanszírozási rendszerben az ilyen rendszerű gyártással jelentkező forgóalap-növekedés csak a vállalat fejlesztési eszközeinek terhére biztosítható, s így ennek megvalósítására jelenleg kevés a lehetőség.A  folyamatos, folytonosan előremozgó alkatrész-megmunkálás (ún. „kényszerpályás” rendszer) lényege, hogy a megmunkáló gépek összekapcsolásával egy-egy alkatrészen a folyamatos előre-mozgás közben minden műveletet elvégeznek, s csak a szerelés előtt kerül tárolásra.A  termelés-szervezés ilyen formája a korszerű gépek mellett a gépi anyagmozgatáshoz szükséges berendezéseket igényel. Az alkatrész a darabolástól a szerelésig lényegében folyamatosan halad a megmunkáló soron, s ha a technológiai előírás pihentetési időt követel meg (pl. felületkezeléskor száradási időt), az anyagmozgató berendezés hosszát és sebességét úgy állítják be, hogy az előírt pihentetési idő biztosítható legyen.A  „kényszerpályás” alkatrészmegmunkálás hátránya, hogy viszonylag magas követelményt támaszt a gyártáselőkészítés és a gyártásirányítással szemben, miután az alkatrészek cserélhetősége a műveletek szinkron állapota mellett az alkatrészek komplettségét is biztosítani kell. Az alkatrészek komplettségét több párhuzamos gépsor beállításával lehet biztositani, ami csökkentheti a gépek kihasználását, de ezzel együtt az 

anyagmozgatási időt is. Ezért az ilyen rendszerű gyártás-szervezés jellemzője, hogy a mellékidők (rakásolás, anyagmozgatás stb.) rendkívül alacsonyak (az összes ráfordításunk kb. 30%-a), szemben a hazai gyárakban tapasztalható igen magas (kb. 65%-os) mellékidővel szemben.A  „kényszerpályás” termelés-szervezés nagyfokú gyártásszakosítást és kooperációt igényel, miután az ilyen típusú gyártásszervezésben a főleg kézi megmunkálást igénylő alkatrészgyártás nehezen illeszthető be. A  kényszerpályás termelés-szervezés, a gyártásszakosítás és a kooperáció, az alkatrészek tipizálása és a gyártmányszerkezetek korszerűsítése nélkül, rendkívül költséges és nagy adminisztratív követelményeket támaszt.A  „kényszerpályás” termelés-szervezés előnye a magas termelékenység és a magas gépi eszköz mellett az alacsony technológiai területigény (20—25 m2/fő).A  hazai szűkös technológiai területeket alapul véve a folyamatos folytonosan előremozgó termelés-szervezés a mi üzemeinkben is realizál- hatónak látszik, annál is inkább, miután az alacsony technológiai területigény mellett a félkész- termék-mennyiség alacsony volumene viszonylag kevés forgóalap lekötést igényel.A z állami bútoriparban a termelékenység növelésére, a jelenlegi adottságainkat alapul véve, a folyamatosan előremozgó (ún. „kényszerpályás” ) termelés-szervezési és irányítási módszer javasolható.A  „kényszerpályás” termelés-szervezést egy, vagy két üzemben volna célszerű megvalósítani, ami rendkívül meggyorsítaná a középüzemek fejlődését, megfelelő műszaki előkészítés esetében.A  termelési folyamatok szervezési és irányítási színvonalának emelése érdekében konkrétan az alábbi feladatok megoldása szükséges:
a) A  méretegységesítés, a tipizáltság megvalósítása a piaci igények és az esztétikai követelményeket alapul véve. A  jelenlegi soknevű (és nem sokféle) bútor méretei legtöbb esetben csak 2—3 centiméteres különbséget jelentenek.Ilyen méreteltérést a fogyasztó nem értékel és nem is értékelhet a funkcionális igényeket alapul véve.Ugyanakkor a lényegtelen méreteltéréssel kis szériában egyedi (kisüzemi) módszerrel gyártott termék önköltsége nem biztosítja a kis- és közép jövedelmű fogyasztók igényének megfelelő árszintű terméket.
b) A  gépi megmunkálásban a gépsorok kiala

kítása, kényszerpályák létrehozása, az egymást követő műveletekben. A  jelenlegi géppark alacsony kihasználása elsősorban az üzemszervezés hiányosságaiban keresendő, miután a korszerű gépeken sorozatgyártás helyett, egyedi megmunkálás folyik. Az egyedi megmunkálás következtében az anyagmozgatás és egyéb mellékidők miatt a gépek hasznos munkaideje kb. 35%-ra becsülhető.F A I P A R 261



A  gépsorokkal kialakított kényszerpályák becslés alapján a jelenlegi bútorgyárak termelési volumenét a jelenlegi feltételek mellett 10— 15%-kal is növelhetik. Igaz, hogy a bútoripari dolgozók részéről gépkapcsolásokkal szemben ma még az ellenállás nagy akadályt jelent, de a vezetők és műszakiak döntő többsége már ma is erőfeszítéseket tesz ilyen irányban, ami feltétlenül eredményt fog hozni a közeljövőben.
c) A z alkatrészgyártás megvalósítása széles körű kooperáció és gyártás-szakosodás útján. Nagyok a lehetőségek az állami ipar és szövetkezeti ipar kooperációjában, az állami ipar egymás közötti és a vállalatok gyáregységei közötti kapcsolatban. Az alkatrészgyártásban megvalósuló kooperációs becslés alapján 8— 10%-kal növelheti — kisebb beruházással — a bútortermelés volumenét.Közismert tény, hogy egy jól átgondolt üzemi rekonstrukció — ahol nemcsak egyes gépeket, 

hanem egész üzemeket korszerűsítenek —  a beruházás megtérülését alapul véve hatékonyabb, mint az újonnan épülő, gyártási hagyományokkal nem rendelkező üzem. A  jelenleg ismert számítások azt mutatják, hogy az újonnan épülő üzem minden befektetett forintja kb. 1 Ft termelési értéket tud biztosítani.A  jól átgondolt üzemi rekonstrukció viszont minden befektetett forintja 1,80 Ft termelési értéket is biztosíthat, miután rekonstrukciók esetében lényegesen kisebb a járulékos beruházási költség és sok esetben a megmunkáló gépekből is felhasználható néhány, a korszerű gépsorok kialakításához.A  bútoriparban szakosodásra épülő rekonstrukciók esetében különösen magas hatékonyság érhető el, miután ez esetben az alkatrészek nagy szériában állíthatók elő kooperáció keretében. Ez arra enged következtetni, hogy a szakosodás
ra épülő rekonstrukciókat kellene elsősorban 
preferálni, miután a termelékenység növelésének ez a leghatékonyabb útja.A  szakosodás irányában mutató beruházások preferálására a 8— 10 éves hitel mellett, a fe jlesztési adó csökkentése vagy elengedése látszik a legreálisabb megoldásnak.Elképzelhető lenne a fejlesztési célok import gépeinek beszerzésére a jelenlegi exportból származó devizából nagyobb mérvű visszatérítés.A  hazai bútorgyártásban igen kedvezőek a feltételek a közép- és kisüzemek közötti szakosított és kooperációra felépített gazdaságos termelésre. A  jelenlegi, közel 100 kisüzem biztosíthatja a választékot a kb. 7 középüzem pedig kifejlesztheti a tömegfogyasztásra szükséges bútortípusokat. Ennek feltétele olyan fejlesztési koncepció elfogadása, amelynek elsődleges célkitűzése a je lenlegi üzemek, különösen a budapesti gyárak, teljes rekonstrukciója, és másodlagos célkitűzése a vidéki, ipari kultúrával nem rendelkező területeken új üzemek építése.A  bútoriparban — az eddig szerzett tapasztalatok alapján — 4—5 év szükséges megfelelő 

termékkibocsátás megszervezésére az esetben, ha a gyártó üzemben a gyártási tapasztalatot a modern gépek üzemeltetésével egyidejűleg kell megszerezni. Sok esetben tapasztalható, hogy 10— 12 éve működő bútorgyártó egységekben is hiányzik a korszerű gépek üzemeltetéséhez szükséges szakmai felkészültség. Nem ritka, hogy e gy - e gy korszerű gép erkölcsileg kopott, vagy használhatatlanná válik, mire a kezelését megismerik és az előírt teljesítményének megfelelően üzemelne. (Lásd 2. táblázatot.)

A termelékenység alakulása a BUBIV gyáregységeiben 
(1970. I—IV. hó)

2. táblázat
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I. Bp.-i gyárak
I. . . . . . . 18 923 37,9 472 80 000

II ............. 19 729 27,2 282 96 300
I I I .............. 15 986 24,7 310 79 500

V.............. 4 938 25,2 195 128 500
VI............. 10 588 14,5 254 57 000

Budapesti átlag 129,5 1513 86 000

TI. Vidéki 
gyárak
V II........... 6 619 12,3 255 48 200

V il i ........... 5 192 16,0 300 53 400
IX ........... 2 968 14,5 278 52 400

Vidéki átlag 42,8 833 51 500

A  bútorgyártásban eddig szerzett tapasztalatok arra engednek következtetni, hogy határozottan különbséget kell tenni a termelési folyamat irányítása és szervezése szempontjából:
a) főleg kézi műveletekkel gyártott bútorgyártás és
b) gépi megmunkálással készített bútorgyártás között.A z elsőhöz ügyes kezű asztalosok, a másikhoz a gépek üzemeltetését ismerő, sok esetben gépésztechnikusi felkészültséggel rendelkező szakemberek szükségesek.Az elsőhöz jelentéktelen műszaki előkészítés, a másikhoz a gyárszerű termelést jól ismerő faipari képzettségű mérnökök és technikusok előkészítő munkája szükséges.A  két gyártási folyamat elemei alapvetően különböznek egymástól, s így azok nem konvertálhatók.Ú gy gondolom, nem lehet vita azon, hogy ma hazánkban — főleg az állami iparban — rendelkeznek a korszerű gépek üzemeltetéséhez szükséges szakmai felkészültséggel, s ezért a modern technika elsősorban ezekben az üzemekben biz-
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tosíthat optimális hatékonyságot, amennyiben a. modern technika korszerű üzemszervezéssel is párosul.Felvethető ezek után, hogyan fejlődjön a gyártási hagyományokkal nem rendelkező szocialista kisüzem.Véleményem szerint a jelenlegi kisüzemek optimális hatékonyságát a közép- és nagyüzemek rekonstrukciójával felszabaduló gépi berendezésekkel lehetne elérni. A z üzemi rekonstrukcióval felszabaduló gépek alacsony értéke nem emelné túlságosan a kisüzemek teherviselését, s ez a rentabilitásukat is biztosítaná, s emellett megszerezhetnék azt a gyártási tapasztalatot, ami a korszerű gépek üzemeltetéséhez szükséges.Ha mindezek mellett a kisüzemek szakosodott termelésre törekszenek, kevés gépi eszközzel, nagy termelékenységet is elérhetnek, viszonylag alacsony szakmai tapasztalatok mellett is.összefoglalva — a vázolt fejlesztési célkitűzések megoldása szükségszerűen utal a következő főbb koncepciók előtérbe helyezésére:
a) A  gyártandó bútorok minőségi differenciálását (a funkcionális követelmények egyidejű biztosításával) úgy kell megvalósítani, hogy azok a lakosság minden rétegének igényét, ízlését, és anyagi lehetőségeit kielégítsék, s egyidejűleg a gyártásnál a gyártmánycsalád elv alkalmazását biztosítják.Célszerűnek látszik a bútoripari gyártmányokban különbséget képezni:— tömegfogyasztói igényeket kielégítő gyártmányok és— különleges igényeket kielégítő gyártmányok alapján.A  folyamatban levő szabványmódosításban célszerűnek látszik minimális előírások kialakí

tása mindkét gyártmánytípusnál, és a gyártóra és fogyasztóra kellene bízni az egyéb követelményeket.A z árképzésben is a jelenleginél nagyobb különbséget kellene tenni a tömegfogyasztói igényeket kielégítő és nagy sorozatban előállítható gyártmányok és különleges igényeket kielégítő, kis sorozatban előállítható gyártmányféleségek között, a felhasznált alapanyagok minőségének függvényében.
b) A  termelőegységeknél befektetett alapokat elsősorban a technológiai szűk keresztmetszet feloldására, majd a szakosítással, a kooperációval összekapcsolt termelésnövelés lehetőségének a kihasználására kell fordítani. A  már meglevő kihasználatlan alapok messzemenő intenzifiká- lását, a folyamatosan előremozgó (kényszerpályás) alkatrész-megmunkálásra kialakított gépsorokra célszerű alapozni.
c) A  bútoripar fejlesztésének kérdését nem általánosságban, hanem differenciáltan kell vizsgálni és csak azokban az ipari termelő szektorokban, továbbá szektorokon belül azokban a termelő egységekben szabad a fejlesztésre újabb alapokat befektetni, ahol a kielégítetlen piaci igények a gazdasági hatékonyság optimumával találkoznak.
d) A  fejlesztési célkitűzések megvalósítását azon területekre kell koncentrálni, ahol az anyagi feltételek mellett a szellemi kapacitás is biztosítható (elsősorban jól felkészült gyártmánytervezők, mérnökök, technikusok és vezetők tekintetében).A  fenti célkitűzések megvalósítása már a középtávú tervekben realizálhatónak ítélhető meg, s ezért tartottam célszerűnek ezeket vitára előkészíteni.





I .  G . K O  R C S A G  О  I
a műszaki tudományok kandidátusa A faforgácslapok egyensúlyi nedvességtartalma*
G . A . P A N  J U  K O V A  mérnökA  lakóházakban és hivatali helyiségekben a levegő relatív nedvességtartalma az év folyamán változó és 20—70% közötti értékeket mutat, míg néhány esetben (az ország középső területein) eléri a 90%-ot is.A  faforgácslapok nedvességtartalma a felhasználás folyamán nem marad állandó érték, hanem a környező közeg levegőjének a relatív nedvességtartalmával megegyezően változik.Ismeretes, hogy a faforgácslapok egyensúlyi nedvességtartalma alacsonyabb, mint a természetes faanyagé (így a levegő 60% relatív nedvességtartalmánál a faanyag egyensúlyi nedvességtartalma 11%, míg a faforgácslapé 9%, ugyanakkor ha a levegő nedvességtartalma 90% a két anyag egyensúlyi nedvességtartalma 21%, illetve 13%). V. P. Zsukova  adatai szerint (lásd a Derevoobrabatüvajuscsaja promüslennoszty folyóirat 1967. 10. sz.) az egyensúlyi nedvességtartalom nemcsak a környező közeg relatív nedvességtartalmától függ, hanem a faforgácslap kezdeti nedvességtartalmától is és bár nem jelentős mértékben, a kezdeti nedvességtartalom értékek növekedésével az egyensúlyi nedvességtartalom értékei is növekednek. Például: a levegő 60% relatív nedvességtartalma esetén a faforgácslapok kezdeti nedvességtartalma mintegy 2%-os növekedésére az egyensúlyi nedvességtartalom 0,60%-kal növekszik.A  fentebb ismertetett irodalmi adatok a lapra merőleges erőhatással préselt és víztaszító anyagok adagolása nélkül készült faforgácslapokra vonatkoznak.A  VNIIdreva faforgácslap laboratóriumában kísérleteket végeztek abból a célból, hogy megállapítsák a faforgácslapok különböző hidrofó- bizálási eljárásainak az egyensúlyi nedvességtartalom nagyságára gyakorolt hatását.Laboratóriumi feltételek között háromrétegű lapra merőleges erőhatással préselt faforgácslapokat állítottak elő 700 kg/m3 térfogatsúllyal és 500 X  500 X  19 mm méretekkel.A  faforgácslapok víztaszító képességét a következő módozatokkal növelték:

a) olvasztott paraffin, ill. paraffin emulzió adagolásával: 1; 2 és 5% mennyiségben,b) a kötőanyag-tartalom növelésével: 8/4; 12/8 és 16/12%, ahol a számlálóban szereplő érték a külső rétegek, a nevezőben pedig a belső rétegek kötőanyag-tartalmát jelzik százalékban,
c) hőkezeléssel: 180 °C-on 3 órán keresztül.A  felhasznált kötőanyag márkája: M19—62. A  felhordott kötőanyag mennyisége azoknál a faforgácslapoknál, melyek olvasztott paraffin, ill. paraffin emulzió adagolásával, továbbá hőközlés alkalmazásával készültek, 12/8% volt.A  faforgácslapok préselése a következő paraméterek mellett történt: a préselési hőfok: 150* Megjelent a Derevoobrabatüvajuscsaja promüslennoszty 1970. 5. számában.
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+  5 °C, a fajlagos présnyomás: 16 kg/cm2, a préselés időtartama: 12 perc. A  kísérleti lapok előállításához felhasznált faforgácsokat a Scse- kinszki D O Z állította elő.Az extrudálással készült faforgácslapok mérete 160 X  160 X  16 mm volt. A  térfogatsúly 700 kg/m3, a felhasznált kötőanyag (M l9—62) 4; 6; 8 és 10% mennyiségben, az olvasztott paraffin 0,5; 1; 2; és 5%, míg a paraffin emulzió 1% mennyiségben volt adagolva. Az extrudálással készített faforgácslapok egy része a már korábban ismertetett technológiai paraméterekkel hőkezelésre került. A  lapok kötőanyag-tartalma 6%, kivéve azokat az eseteket, amikor a kötőanyag hatását vizsgálták az extrudált faforgácslapok víztisztító képessége változásának kimutatására.A z extrudált faforgácslapok előállításához használt berendezésnél a préselési hőmérséklet 150 +  5 °C volt.A  fenti módszerrel készített próbadarabok speciális vizsgáló klíma-kamrákban voltak elhelyezve, ahol a levegő relatív nedvességtartalma 45; 60; 75 és 90% volt állandó: 20 +  1 °C  hőmérséklet mellett. A  faforgácslapok kezdeti nedvességtartalmának változása az 1. táblázatból látható.
1. táblázat

A faforgácslapok 
hidrofóbizálási m ódszere

A faforgácslapok kezedeti 
nedvesség tarta lm a% -ban

lap ra  
merőleges 

erőhatással 
préselt 

lapoknál

ex tru d á lt 
lapoknál

K ötőanyag  adagolás ...........  
O lvaszto tt paraffin  adagolás 
P araffin  emulzió adagolás . . 
H őkezelés ................................

7,3— 7,6
8,4 -8,6
7,4— 7,8

8,8

8,8— 8,8
8,2— 8,5
8,0— 8,6

8,4

A  laboratóriumi kísérletek során kapott eredmények az 1— 4. ábrán láthatók.A  kötőanyag-tartalom növelése, mint az az 1. ábrából látható gyakorlatilag nincs befolyással az egyensúlyi nedvességtartalom értékére. Ennek nagyságrendi értéke alapvetően a faforgácslapot körülvevő közeg nedvességtartalmát meghatározó paraméterek függvénye. Ugyanak- koi' az 1. ábrán látható görbék karaktere azt mutatja, hogy az egyensúlyi nedvességtartalom értéke csökken a kötőanyag-tartalom növekedésével.Megvizsgálva a lapra merőleges erőhatással préselt és extrudált faforgácslapok egyensúlyi nedvességtartalmát (lásd 2—3. ábra) láthatjuk, hogy azok a lapok, melyek olvasztott paraffin, ill. paraffin emulzió adagolása nélkül készültek, bizonyos mértékig magasabb egyensúlyi nedvességtartalommal rendelkeznek. Ugyancsak meg



1. ábra. A faforgácslapok egyensúlyi nedvességtartal
mának változása a kötőanyag-tartalom és a levegő re
latív nedvességtartalmának függvényében
a) Lapra merőleges erőhatással préselt faforgácslapok.
b) Extrudálással készíte tt faforgácslapok.

2. ábra. A lapra merőleges erőhatással préselt faforgács
lapok egyensúlyi nedvességtartalmának változása a le
vegő relatív nedvességtartalmának függvényében 
a) Paraffin emulzió adagolásával készíte tt faforgácslapok, 
b) Olvasztott paraffin, adagolásával készíte tt faforgácslapok.

Л levegő re la tív  nedvességtarta lm ad

3. ábra. Az extrudálással készített faforgácslapok egyen
súlyi nedvességtartalmának változása az adagolt ol
vasztott paraffin mennyisége és a levegő relatív ned
vességtartalmának függvényében

4. ábra. A  hőközléssel készített faforgácslapok egyen
súlyi nedvességtartalmának változása a levegő relatív 
nedvességtartalmának függvényében
a) Lapra merőleges erőhatással préselt faforgácslapok.
b) Extrudálással készíte tt faforgácslapok.kell jegyezni, hogy lényeges eltérés az olvasztott paraffin, ill. a paraffin emulzió adagolásával készített lapoknál nem figyelhető meg, s azok nagysága alapvetően a környező levegő paramétereitől fü g g ..A  hőközlésnek alávetett lapok egyensúlyi nedvességtartalma ugyancsak azon határértékek körül mozog (4. ábra), mint a kezeletlen lapok esetén.A  lefolytatott kísérletek alapján a következők állapíthatók m eg:1. A  lapra merőleges erőhatással préselt és extrudált faforgácslapok egyensúlyi nedvességtartalma alapvetően a környező levegő relatív nedvességtartalmát meghatározó paraméterektől függ és csak kevésbé van rájuk hatással a különböző előállítási mód megválasztása, melyet a víztaszító képesség növelése céljából alkalmaznak. Ugyanis, 45—60% relatív nedvességtartalmú levegőn tárolt faforgácslapoknál az egyensúlyi nedvességtartalom valamennyi megvizsgált lap esetében 7—9%, míg a 75—90% relatív nedvességtartalmú levegőn tárolt azon lapoknál, melyeknél a kötőanyag-tartalmat növelték, ill. a készítésüknél olvasztott paraffint és paraffin emulziót adagoltak, továbbá hőkezelték, az 

egyensúlyi nedvességtartalom 10— 12% volt, szemben a kezeletlen lapoknál mért 11— 13%- kal.2. A  faforgácslapok készítésénél különös figyelmet kell fordítani azok végnedvességére, mely nem lehet alacsonyabb, mint 7%.3. A  G O S Z T  10 632—63 előírásait a faforgácslapok végső nedvességtartalmát illetően meg kell változtatni. Az érvényben levő G O SZ T  szabvány szerint előírt végső nedvességtartalom (10%-nál több nem lehet) nem teszi lehetővé sem a gyártó, sem a felhasználó részére a faforgácslapok minőségének egyik legfontosabb mutatója szigorú ellenőrzésének a megszervezését. A  kész faforgácslapok nedvességtartalmát a jövőbeni felhasználás követelményeinek figyelembevételével kell megállapítani és 9 +  2%- ban kell meghatározni.4. Az elvégzett kísérletek rámutattak a faforgácslapok felhasználás előtti akklimatizációjának szükségességére, különösen azokban az esetekben, amikor a végső nedvességtartalom jelentősen eltér az egyensúlyi nedvességtartalom értékétől. Fordította: dr. Dalocsa Gábor
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Bútor tervpályázat 1970

Az O K IS Z  az Iparművészeti Tanács, a Belkereskedelmi Minisztérium a Bútorért és az Artex Külkereskedelmi Vállalat országos nyilvános bútorterv pályázatot hirdetett a belföldi és export igényeket kielégítő a szövetkezeti bútoripar sajátosságaihoz, és gyártási adottságaihoz alkalmazkodó, formailag korszerű és gazdaságosan gyártható bútorok terveinek kialakítására.Kelenhegyi Emil O K IS Z  alelnök mint a bíráló bizottság elnöke nyitotta meg az Iparművészeti Tanács bemutatótermében a bíráló bizottság tagjai valamint a meghívott vendégek előtt a tervpályázat ünnepélyes eredményhirdetését.Kelenhegyi elvtárs elmondotta, hogy a tervpályázatban megjelölt határidőig 1970. május 30-ig 45 pályamunka érkezett be az Iparművészeti Tanács titkárságára.A  Bíráló Bizottság 1970. június 9—24. között tartott ülésein részletesen megvizsgálta és értékelte a pályázatokat. A  bírálat során a Bizottság külön értékelte az egyes pályázatok funkcionális értékeit, esztétikai jellemzőit, a gyárthatóság és gazdaságosság szempontjait és az egyes bútorok iránt várható kereskedelmi érdeklődést.A  díjazásban részesített pályamunkák nagy gonddal elkészített jól kidolgozott terveket tar

talmaznak, megfelelnek a pályázati kiírásban felvetett követelményeknek, formában és szerkezetben sok újat hoznak, komoly esztétikai értékekkel rendelkeznek. Lehetővé teszik a gazdaságos gyártást és kereskedelmi érdeklődésre — mind bel-, mind külföldön — is számot tarthatnak.A  díjazásban részesített pályamunkákon kívül néhány pályamunka megvásárlásra került. A  megvásárolt pályamunkák is sok érdekes gondolatot vetnek fel, de helyenként átdolgozásra szorulnak, gyártásuk csak módosítással kivitelezhető.A  Bíráló Bizottság egyértelmű állásfoglalása szerint a pályázat eredményesnek tekinthető, mert a díjazott és megvásárolt pályaművek olyan művészi, ipari és kereskedelmi értékekkel rendelkeznek, amelyek kivitelezés esetén komoly népgazdasági eredményt hozhatnak.A  pályázat részletes eredményei:A z 1. kategóriában —  korszerű, modern kisméretű lakásokhoz alkalmazkodó belföldi és szocialista export céljára alkalmas szobaberendezések, garnitúrák.
Kiem elt I. díjban (20 000 Ft) részesítette a bizottság Geier Ferenc pályamunkáját.F A I P A R * 283



1. Lakószoba részlet
Tervező: GEIER FERENC. I. díj

2. Hálószoba
Tervező: PALÓCZ SÁNDOR. II. díj
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8. Lakószoba
Tervező:
HETZENDORFER LÁSZLÓ.
II. díj

Kiemelt I. díjban (20 000,— Ft) részesítette a 
bizottság Geiser Ferenc pályamunkáját.

II. díjban (10 000,— Ft) részesült Hetzendor- 
fer László pályamunkája.

III. díjban (7000,— Ft) részesült Reichenber
ger Oszkár lakószobája.

Csökkentett III. díjban (5000,— Ft) ugyancsak 
Reichenberger Oszkár munkája részesült.

A 2. kategóriában — a tőkés piac követelmé
nyeihez igazodó modern és történelmi stílusú 
reprezentatív garnitúrák.

I. díjat kapott (15 000,— Ft) Palócz Sándor 
dolgozószobája, II. díjat a Bizottság nem adott 
ki.

III. díjat kapott (7000,— Ft) Kunné Szabó 
Margit Regenci stílusú ebédlője.

III. díjat (7000,— Ft) Helmeczy Mária, Mezei 
Gábor lakószobája.

3. kategóriában — szállodai és irodai beren
dezés.

I. díjat (10 000,— Ft) kapta Nagy Bálint szál
lodai szobája.

II. és III díjat a Bizottság nem adott ki.
4. kategóriában —  különböző egyedi bútorok.
I. díjat (7000,— Ft) kapott Palócz Sándor 

gyermek- és kisbútorokat tartalmazó pályázata.
II. díjat (4000;— Ft) kapott Kemény Zoltán 

történelmi stílusú bútor együttese.
III. díjat (3000,— Ft) kapott Palócz Sándor 

ülőgarnitúrája.
Fenti díjakon kívül a Bizottság megvásárolta 

Domin Károly, Nagy Bálint, Palócz Sándor, Pe- 
resztegi József és Reichenberger Oszkár bútor
terveit összesen 14 000,— Ft értékben.

A díjazott bútorok gyártása a kereskedelmi 
igényektől függően kezdődik meg. J u M s z  I s t v á n
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