














A hazai igénykielégítés és az exportorientáció 
kérdései a bútoriparban
D r. D a lo c s a  G á b o r

A bútoripar történelmileg nagyon rövid idő alatt 
tette meg a kézműipari kisüzemektől (műhelyek
től) a korszerű technikával és technológiával ren
delkező nagyüzemi termelésszervezéshez vezető nö
vekedési és fejlődési utat. Az elmúlt huszonöt év 
korszakot határoló változásokat hozott a gyártott 
termékek tömegében, összetételében és minőségi 
színvonalában. Az alapvető termelőfolyamatok 
végrehajtásában a tudomány és technika vívmá
nyait széles körben alkalmazzuk, de a szakmai ha
gyományok megőrzését szolgáló stílbútorgyártáshoz 
a kvalifikált szakmunka további fejlődését is elő
segítettük. Megteremtődött az az anyagi-műszaki- 
szellemi bázis, amely alkalmas a bútoripar kor
szakváltással összekapcsolt továbbfejlesztésére. Ez 
a korszakváltás már a IV. ötéves tervben végre
hajtott bútoripari rekonstrukcióval kezdődött és 
napjainkban tovább folytatódik.

Ezt a korszakváltást ugyanakkor olyan további 
jelenségek is visszatükrözik, mint a fogyasztói igé
nyek mennyiségi kielégítettsége, a termelés erő
teljesebb divezifikációja, valamint a szakágazati 
termékösszetétel kedvező irányú átalakulásának a 
megkezdődése, a forgalmi folyamat hullámzása, a 
minőségi igényekkel szemben támasztott követel
mények fokozódása. A korszakváltás ténye tehát 
a bútoripar jelenét és jövő fejlesztési célkitűzése
it alapvetően meghatározó tényező, ezért tartalmát 
tekintve tartós tendenciának ítélhetjük.

A korszakváltás következménye az utóbbi évek
ben az értékesítési orientációban jelentkező gon
dok is, melyek már megkérdőjelezik a termelés 
korábbi növekedési ütemének tartását.

A bútoripari korszakváltást ugyanakkor nemcsak 
a fejlődés minőségi előjelének változása (exten- 
zívről-intenzívre) jellemzi, hanem mennyiségileg is 
értékelhető. így pl. az évenkénti növekedési ütem 
mérséklődése, a termékelőállításra fordított mun
kaidő csökkenése, a termelőeszközök és a tech
nológiák gyökeres átalakulásának hatására az 
anyagösszetétel megváltozása és a holtmunka rész
arány növekedése, az esaközmegtérülés mutatójá
nak fokozatos javulása, növekvő részvétel a nem
zetközi munkamegosztásban erre utal. Megválto
zott a termelés szerkezete, valamint a foglalkoz
tatottak szakmai összetétele, a termelési költségek
ből jelentős hányadot fordítunk a kutatás-fejlesz
tési tevékenység finanszírozására.

Mindezekből következik, hogy a magyar bútor
ipar fejlődésének fordulópontjához érkezett: a to
vábbiakban a fejlődés olyan átalakulása jelezhető, 
amelynek lefolyását és kimenetelét ma nehéz elő
relátni, de valószínűsíthető, hogy számos korábbi 
tendencia folytatódik, s egyidejűleg lényeges struk
turális, ütem és műszaki-technikai változások be
következésére már jelenleg oda kell figyelni. 

Ezért mind a múltbeli folyamatok elemzésével, 
mind a várható tendenciák kivetítésével foglalkoz
ni kell.

Az elmúlt évtizedek eredményeiből továbbá a 
századfordulóig előrevetíthető műszaki fejlődési 
tendenciákból a bútoripar fejlesztési célkitűzéseit 
az alábbiakban lehet kvalitatíve megfogalmazni:

Első lépésként a szükségletek kielégítése érdeké
ben felhasználandó arányos fejlesztés törvénysze
rűségét kell érvényesülni hagyni, majd meglevő 
műszaki-anyagi bázisból fakadó igényeket és lehe
tőségeket kell egyeztetni úgy, hogy az elosztás lo
gikai rendje feleljen meg a gazdasági fejlettség 
szintjének, s végül a termelőtevékenység végre
hajtásának gazdaságosságát úgy kell biztosítani, 
hogy a továbbfejlesztésekhez szükséges alapok 
mindenkor új ratermelődj enek.

A továbbiakban a gazdasági haladásnak mind a 
növekedés, mind a fejlődés típusú mozgásrendsze
re érvényesülését a bútoripar szakágazat hosszú 
távú célkitűzései között szerepeltetni kell, azonban 
azzal a megszorítással, hogy a fejlődés típusú 
rendszer egyre nagyobb arányt kell képviseljen. 
Ezért a két mozgásrendszer között az eddiginél 
nagyobb összhangot szükséges biztosítani.

A fejlődés típusú mozgásrendszer megerősödé
sét a következők is igénylik:
— a nyersanyagok gazdaságosabb felhasználása, 
— a technológiai folyamatok további gépesítése és 

részbeni automatizálása,
— a szervezés magasabb színvonalra való emelé

se, az irányítás fejlesztése,
— az innováció felgyorsulása,
— a lakáskultúra és a bútorok használati értéke 

közötti összhang fokozottabb megteremtése, 
— a növekvő integrálódás a gazdasági és társa

dalmi tényezők között,
— a munkahely igénye és a dolgozó szakképzett

sége közötti összhang erőteljesebb közelítése, 
— a vezetés információrendszerének a növekedő 

tökéletesítése.
Ebből az is következik, hogy a következő V. öt

éves tervidőszakok egyes szakaszaiban a bútoripari 
termelés növekedését és fejlesztését az igényvál
tozás, a műszaki haladás különböző irányzatainak 
— az elektrifikálásnak, a mechanizálás és auto
matizálásnak, a kemizálásnak és a szakmastruk
túra megváltozásának — rendkívül összetett 
kapcsolata és kölcsönhatása határozza meg.

A tanulmány meghatározott keretek és korlátok 
között foglalkozik a bútoripar termelésnövekedés 
és műszaki fejlődési problémáival. A kereteket a 
társadalom hosszú távú fejlődésére kidolgozott 
MSZMP programnyilatkozatának előirányzatai, a 
korlátokat pedig a tudományos-műszaki forrada
lom eredményeinek a gyakorlatba történő átülte-
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téséhez rendelkezésre álló mindenkori anyagi szel
lemi erőforrások, illetve a nemzetközi munkameg
osztásba való bekapcsolódás mértéke jelzi.

Ezen kívül a hazai bútoripari fejlesztési gyakor
lat számottevő mértékben éppen abból érthető 
meg, hogy a fejlődés bizonyos fáziskéséssel lé
nyegében az iparilag fejlett országokban megvaló
sult fejlesztést követi. Ez a követési távolság egyes 
technikai megoldásoktól és technológiai szakaszok
tól függően jelenleg 10—15 évre becsülhető.

I. Az igénykielégítés néhány kérdése
Amint azt a számos korábbi vizsgálat, tanul
mány és a gyakorlati tapasztalat igazolja, a bú
toripar fejlődése is a gazdaságfejlődésre ható tör
vényszerűségeket követi, tömege, üteme és struk
túrája a szükségletek kielégítése függvényében vál
tozik. Ez a tendencia érvényesnek tekinthető ak
kor is, ha a szükségletkielégítés és a termelés kö
zött időlegesen bekövetkező különbségek, feszült
ségek tapasztalhatók.

A bútoripar jövőbeni fejlesztésére lényegében 
olyan célkitűzéseket kell előirányozni, hogy meg
teremtődjék a feltétele annak, hogy a vásárlók
nak választási lehetősége legyen a bútorszükséglete 
kielégítésében, ugyanakkor a tudatos lakáskultúra 
fejlesztésével, ízlésneveléssel, ú g y  befolyásolja a 
fogyasztót, hogy igénye alapján az adott termelő
eszközt gazdaságosan lehessen működtetni.

A szükséglet meghatározásánál a tudományosan 
megalapozott kereslet mértékét kell figyelembe 
venni és ehhez kell rendelni a fejlődési távlatokat: 
az optimális eszközellátottságot, azok hatékony ki
használását, a gazdaságos termékösszetételt, a 
munkaerő strukturális mobilitását.

Itt abból kell kiindulni, hogy a nemzeti jöve
delem, a lakáskultúra, a jövedelmek arányos nö
vekedésével az átlagos fogyasztású családok ki
adásainak szerkezetében változások következnek be 
s ezen belül a bútor és lakberendezésre fordított 
arányok növekvő tendenciát mutatnak. A növéke- 
dés ugyanakkor egy bizonyos nagyságrend eléré
se után stagnál. Ez a tendencia mind a fejlett 
ipari országokban, mind a szocialista országokban 
megfigyelhető és a részarány értéke 9—11" о kö
zött változik.

Ezt a mvellálást egyébként az egymással feltét
lenül összékapcsolódó szükségletek törvényszerű
ségének hatása is igényli.

így már az V. ötéves terv eddigi teljesítése fo
lyamán a lakossági bútorellátás vonatkozásában 
többirányú változások figyelhetők meg:
— a lakossági igény mind választékban, mind mi

nőségben igen' gyorsan változik;
— a fogyasztás növekedésének üteme továbbra 

sem mérséklődött,
— a vásárlásoknál alapvető szerepet kapott a ki

szolgálás kulturáltságának igénye is.
Ez a fogyasztói igényváltozás jelentős hatást 

gyakorol a bútortermelés termékösszetételének 
(ezen belül a választékok) változására és a terme
lési adatokból egyértelműen kirajzolódnak a kö
vetkező irányzatok:

— a magasabb értékű (több funkcióval rendelke
ző) bútorok gyártása felé irányuló struktúra- 
eltolódás (pl. a szekrény falak jelentős terme
lési felfutása évről évre),

— a kárpitozott bútoroknál a mennyiségi terme
lés mérsékelt ütemű visszafejlődése,

— az új, korszerű termékek iránt növekvő keres
let (pl. a Réka, Garzon elemes szekrénysorok).

Ettől függetlenül a termelés választéka már a 
közeljövőben kénytelen lesz tovább differenciálód
ni: a fogyasztók egy részének keresletét — első
sorban az alacsony jövedelműekét — olcsó ala
csonyabb minőségű tömegáruval, a másik részét 
pedig minőségi, drága nem egy esetben egyedi 
cikkekkel kell kielégíteni. Hosszú távon ez a ten
dencia először erősödik, míg végül is a második 
irányzat egyre nagyobb túlsúlyba kerül. Ezt az 
időpontot csak az 1980-as évek végére lehet prog
nosztizálni.

Az előállítandó bútortermékek tömegét a tár
sadalmi célok és szükségletek (beleértve a szük
ségszerű nemzetközi együttműködést is), valamint 
a termelési erőforrások és felhasználásuk határol
ják be. Végső.soron ezen követelmények kielégí
tésére történnek a fejlesztési tevékenységek mind 
mennyiségi, strukturális, minőségi és elosztási vo
natkozásban. Ez azt jelenti, hogy a mindenkori 
időpontban előállított termékek tömegében ki kell 
fejeződjék a fogyasztói igények és a termelői le
hetőségek közötti kölcsönös megfelelés, mely azon
ban különböző módszerekkel érhető el.

így egyrészről a lakásellátottság és a lakáskul
túra színvonalában, ,az életviteli szokások átalakulá
sában, a kereslet szerkezetének módosulásában, más 
részről a műszaki haladás biztosította anyagi-tech
nikai lehetőségek egyre hatékonyabb kihasználása 
szükségessé tette a termékszerkezet igényekhez 
történő kiigazításának napirendre tűzését. Amíg a 
korábbi években ezt az igényt részben importte
vékenységen keresztül ki lehetett elégíteni, addig 
a jövőre vonatkozólag a termékstruktúra-változ
tatás objektív szükségszerűség. A piaci kínálat ter- 
mékszerkezeti összetételben akkor kedvező, ha az 
a szakágazat gazdaságosan működtethető kapacitá
sának a határán vagy annak közelében helyezke
dik el, s a fogyasztók igényéből indul ki. Ezt a kö
vetelményt csak a konvertálható kapacitások to
vábbi kifejlesztésén keresztül lehet megvalósítani, 
ugyanakkor ehhez a gazdálkodás feltételeinek ja
vítása, — készletezés, forgóeszköz-ellátottság, ka
pacitás tartalékok — is szükségszerű. További vál
toztatás szükséges a fejlesztéshez, a beruházási 
források vállalati erőkből történő biztosításához 
valamint szabályozási és adózási rendszerben.

A bútorszükségletek mennyisége mindenkori 
termékszerkezete választéka és minősége olyan rea
litás, amely a társadalmi-gazdasági fejlettségünk, 
a lakáskultúra és a jövedelmek általános színvo
nala által objektíve meg van határozva. Ezért 
mindenekelőtt a társadalmi-gazdasági fejlettség, a 
lakáskultúra és a jövedelemváltozás színvonalát, 
illetve ezek várható változásait kell elsődlegesen 
vizsgálni.

Ezért a bútoripari fejlesztések terén alapvető 
feladat a lakáskultúra fejlődésével való összhang
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megteremtése és biztosítása. Napjainkban egyre jobban igazolódik az a felismerés, hogy a lakáskultúra mindenkori színvonala és a bútorokkal szemben támasztott igények növekedése között meghatározott törvényszerű összefüggés van. így a mennyiségi igénykielégítés után a választék, a minőség, a funkció tekintetében a bútoroknak egyre jobban kell igazodniuk a lakások szerkezeti felépítéséhez (beépített bútorok) és a megnövekedett alapterülethez. Csak azok a bútortermékek lesznek a hazai piacon keresettek, amelyek a lakás-bútor egységes harmóniáját (beleértve az egyéb berendezési tárgyakat is) mind nagyobb mértékben kielégítik. Ezt a célt elsősorban a gyártmányfejlesztéssel és tervezéssel, valamint a korszerűbb anyagok szélesebb körű felhasználásával lehet elérni. Különösen fontos erre figyelni, mivel a szinttartó keresletet napjainkban a 15—18 évvel korábban vásárolt bútortermékek mennyisége határozza meg. s ehhez kell számítani az adott áru első ízben potenciálisan vásárlóként jelentkező fogyasztók igényét.Az egyes bútortermékek gazdaságos tömeggyártásának feltételei pedig a szükségletek homo- genizálása és mobilizálása.Ezért a vállalatoknál minden időben szükséges a termékek rangsorolása, melynek során elsődlegesen azokat kell termelésre előirányozni, amelyek tömeges érdeklődésre tarthatnak számot. Ez a tevékenység ugyanakkor az igények bizonyos fokú egységesítésére — a választék szűkítésére — irányába hat. A nagytömegű gyártásnak azonban ez az előfeltétele. Természetesen a választék szűkítésének vannak tűrési határai, amelyeket a piaci ismeretek alapján lehet csak meghatározni.A szükségletek mobilizálása vonatkozásában a termékváltásnak, a termékcserének van döntő szerepe. A  termelés gazdaságossága csak úgy valósítható meg, ha a termékelőállítás technikai-szervezési színvonala a termékváltás periodicitásának felgyorsításával alkalmazkodik az objektív folyamatok gyorsuló ritmusához. Azon termékek előállítása, amelyek termelésének megszervezése az átfutási idejükkel közel azonos nagyságú idő elegendő elősegíti az igények jobb kielégítését és a termelés gazdaságosságának fokozását.Egyidejűleg azonban azt is látni kell, hogy a sokat hangoztatott és elmarasztalt választékbővítés a minőségj avítás napjainkban csak olyan általánosan megfogalmazott fogyasztói igényelemeket fejez ki, amelyek a jelenlegi lakáskultúra és anyagi lehetőségek (jövedelemarányok) közötti feszültséget tükrözik, de ugyanakkor olyan vágyakat tartalmaz, melyek elsődlegesen nem a termelés technikai és szervezettségi színvonalának elégtelensége, hanem a termeléshez szükséges anyagok rendelkezésre állása, a szakágazatok és vállalatok közötti gazdasági kapcsolatok elégtelen funkcionálása — a hiánygazdálkodásra berendezkedett termelés — a fogyasztói igények hiányos ismerete miatt érződik kielégítetlennek.De amikor a választék hiányáról -beszélünk, nem figyelünk fel arra a tényre sem, hogy az elosztással is baj lehet. Hogy ez mennyire így van azt mutatja a nagykereskedelmi tevékenység gya

korlata, ugyanis a termékek kb. 65%-a csak tranzitszállítással kerül a kiskereskedelemhez, s ennek következtében:— az amúgy is szűknek ítélt választékot tovább szűkíti,— nem vezeti le a termelés egyenletes üteme és a fogyasztás ingadozása közötti ütemeltéré- séket,— a költségeket nem a reális árakon számolja, — a raktárgazdálkodás választékbővítő lehetőségeit nem használják ki.Ahhoz azonban, hogy a keresletingadozást és választékbővítést raktárgazdálkodással lehessen kiegyenlíteni, két feltétel szükséges:— az ipari vállalatok raktárkapacitásának mintegy 40%-os növelése, és a meglevők rekonstrukciója (gépesítése),— a vállalatok forgóeszközeinek 30%-kal történő növelése, a forgóeszközhitelek kedvezményes rendelkezésre bocsátása.
II. Az exportorientáció néhány kérdéseBútoriparunk növekedési szakaszában lényegében spontán kialakult termékösszetétel továbbá az egyes termékek viszonylag alacsony minőségi színvonala a jelenlegi fejlődési szakaszban fékezi, az állandóan fokozódó igényekhez kapcsolódó követelményeik maradéktalan kielégítését. Ezért már a fejlődés jelenlegi szakaszában, de különösen a jövőbeni célkitűzéseknél a mennyiségi változások mellett éppen a termékösszetételben, a választékban és a minőségben kívánjuk hangsúlyozni. Hosz- szú és középtávon a bútoriparban is már a fejlődés és nem a termelésbővítés ütemének növelése kell a, fő célkitűzés legyen, mert csak ez áll összhangban a népgazdaság társadalmi és gazdasági céljaival.A fejlődés hosszabb távú iránya: a nagyobb igényeket támasztó piacokra a gazdaságosan értékesíthető termékek gyártásának kielégítésére való képesség növelése, illetve az ehhez szükséges termelőkapacitások kifejlesztése. Ezért a korábban célul tűzött „minden piacon értékesíthető termék” előállítására vonatkozó igény nem pontosan fejezi ki a szakágazat elé kitűzendő feladatokat.A bútortermelés exportorientációja, a hosszabb távon is gyorsütemben változó igények, a lakáskultúra és a termékminőség vonalán egyértelműen a mindenkori korszerű technika és technológia alkalmazását igényli. A  fejlesztés intenzív jellegének erősödése, a munkaerő további beszűkülése pedig tovább növeli a modern termelőeszközök és korszerű technológiák iránti keresletet, melynek jelentős hányada hosszabb távon is import eredetű lesz.Azt is egyértelműen le kell szögezni, a bútoripar fejlesztésének ma már feltétele a külgazdasági kapcsolatok intenzitásának fokozása, ezért az állandó növekedés (bővülés) vissza nem fordítható folyamat.A bútoripari termékek külpiacokon történő realizálása ha a termelési értékarányokon keresztül mérjük, jelenleg 17—18%. Az ezredfordulóig ez ■az. arány kb. megkétszereződik, vagyis igen közel lesz
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a 35%-hoz úgy, hogy az egyes viszonylatokban levő aránytalanságok kiegyenlítődnek. A bútoripar növekedésének lehetőségét tehát az exportorientáció, a fejlesztést ugyanakkor a munkaerő és a gazdaságos termékelőállítás korlátái határolják be az egyik oldalon, míg a másik oldalon az anyag- és energiaimport és a nemzetközi munkamegosztásba való bekapcsolódás mértéke jelzi a korlátokat. Ehhez kell hozzászámítani azt is, hogy a mű- szaki haladást megtestesítő termelőeszközök jelentős részét import útján kell biztosítani, mivel ezt hazailag előreláthatólag helyettesíteni nem tudjuk.Továbbá a bút or termelés végrehajtásánál a termékösszetétel és a technológiai folyamattal összefüggő döntési szabadság igen korlátozott. A nagyobb szabadság elsősorban az évenkénti termelésnövekményre — ami elég jelentős — vonatkozik. Következésképpen a termelésnövekmény választékbővítő szerepe meghatározó, ezért az exportorientáció fokozását is elsődlegesen erre célszerű alapozni.A termékösszetétel változtatásának vizsgálatainál eddig a nemzetközi versenyképesség követelményeiből indultunk ki. Ennek az előnye volt, hogy rövid távon azonnali eredményeket adott, ugyanakkor hosszabb távon nem tudjuk beépíteni a termékekbe azokat a magas színvonalú intellektuális alkotó erőket, melyek a termékelőállítás többségénél a . korszerűségi, minőségi színvonalon történő gyártáshoz szükséges. Éppen ezért sokkal célszerűbb volna a kérdés megközelítése a termékelőállítás oldaláról, vagyis a termelési folyamatok 
színvonalának a ..versenyképes szintre” történő 
fejlesztésére fordítani a fő tevékenységet, mert ezáltal az értékképző folyamatokban is felzárkóznánk a nemzetközi színvonalhoz. A jelenlegi gyakorlatban — mélyebb elemzés után — mindez felismerhető ugyan, de alkalmazása nem tudatos. Vegyük pl. a székexportunkat. A székelőállítás termelési folyamata jelenleg a nemzetközileg is elfogadható színvonalon van, következésképpen a termelési oldalról gazdaságosan előállítható és exportálható. A kárpitozott termékek előállítása rendkívül elmaradott technikai és technológiai viszonylatban, következésképpen exportminőségben gazdaságosan nem tudjuk gyártani. Valahol e két véglet közepén helyezkedik el a modern kor- puszbúior termelési színvonala, ezért itt is nehézségekkel küszködünk.De a bútoripari termékszerkezet átalakítását sürgeti az a szükségszerűség is, miszerint az ipar fokozottabban részt kell vegyen a nemzetközi munkamegosztásban, mind a késztermék exportjának fokozódásában, mind a kooperáció és integrációs .folyamatok kialakításában.Ennek megvalósításához azonban— a bútoriparnak alkalmazkodnia kell úgy a ha- -zai, mint a nemzetközi piacon egyre erőteljesebben jelentkező fanyersanyag hiányhoz,— a termelőknek fel kell készülniük arra, hogy az árucserekapcsolatok feltételei minden piacon keményedni fognak ha a követelményeket nem tudják kielégíteni,

— a nemzetközi munkamegosztás formáit a kooperáció és integráció elmélyítése irányába kell fejleszteni,— csak olyan termék exportját célszerű fokozni, amelyben a hazai szellemi munka jelentős hányadban kifejeződik.Ezért a bútorexport jövőbeni szerepe és jellege: — a nemzetközi munkamegosztáson alapuló tevékenység kiszélesítése csak ez teszi lehetővé a termelés tartós kiegyensúlyozott fejlődését, — a nagyüzemi termelőtevékenység folytatásából következő termékfelesleg realizálása,— az export útján szerzett devizaösszeggel hozzájárulni a termelőeszközök az importanyagok és szerelvények beszerzési költségeinek ellensúlyozásához.A  célkitűzések megfogalmazásánál figyelmet kell fordítani arra, hogy a bútoripari termékek exportforgalmához viszonyított bruttó ipari termelés meghatározott arányban áll a szakágazat ipari fejlettségi szintjével és a külföldi piactól való függőségével. A további fejlesztési célkitűzések meghatározásánál ugyanakkor látni kell, hogy a nagyüzemi nagysorozatban történő gazdaságos termelés elképzelhetetlen az exporttevékenység fokozása (beleértve a választékcserét is) nélkül annál is inkább, mivel a hazai fogyasztási igények kielégítése mennyiségileg megoldottnak tekinthető.Bútoriparunk az utóbbi évek gyors ütemű fejlesztésének ellenére a népgazdaság ipari termelésének részarányából csak kb. l,5° o-,kal képvisel, s ez csökkenő tendencia irányára utal, ugyanakkor a nemzetközi munkamegosztási kapcsolatait tekintve nyersanyagban, szerelvényekben felületkezelő és bevonó anyagokban jelentős importra, késztermékekből egyre növekvő exportra orientált, míg a műszaki-technológiai színvonalát vizsgálva a közepesnél valamivel magasabb az átlagos nemzetközi színvonalnál.így a várható fejlődés iránya az elmúlt időszak tendenciája alapján— a bútoripar mint szakágazat részaránya az iparban mind a termelés, mind a foglalkoztatottak száma tekintetében folytonosan csökken. A  termelés biztosításához szükséges eszközök ugyanakkor továbbra is növekednek, s a növekedés üteme azonos vagy nagyobb a termelésnövekedés üteménél,— a termelőcsoportok közötti arányok tovább módosulnak részben a termelés diverzifikációja, részben a hatékony technológiai eljárások alkalmazása következtében,— a kereslet részéről jelentkező igények elsődlegesen a választék és a minőség tekintetében fognak nyomást gyakorolni a termelésre, ezen belül is a termékek fizikai-erkölcsi kopásának közelítése, a minőségi színvonal és az árak ösz- szefüggésénék pontosabb kifejezése lesz a fő feladat. Ezen a téren a tudományos kutatás és a műszaki fejlesztés előtt állnak nagy feladatok,— a bútoripar — számolva a belső fogyasztás mérsékeltebb növekedésére — egyre inkább exportorientált szakágazattá válik, s ez szük-
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ségszerűen igényli, hogy törekedni kell az olyan 
termékválasztékok megteremtésére, mellyel el
térő tulajdonságokkal rendelkező termékeket 
tud kínálni a piacon, s ezzel az exportstruk
túrát befolyásolni tudja, ugyanakkor az export 
termékekben mind a hazai szellemi tudás, mind 
a hazai nyersanyagok részaránya növekszik. 

A bútoripari szakágazatban a hazai igények vá
laszték szerinti kielégítése, a termelőkapacitások 
optimális kihasználásának összefüggései, továbbá 
az exportorientáció figyelembevétele nélkül a jö
vőben nem lehetséges a gazdaságos termékössze
tételt kialakítani. Itt elsősorban a külkereskedelmi 
tevékenységnek kell a szabályozó szerepet betöl
teni méghozzá úgy, hogy a termékek a nagyobb 
igényeket támasztó piacon történő gazdaságos ér
tékesíthetőségét, műszaki és minőségi színvonalát 
a legsürgősebben biztosítani kell. A korszerű 
technikán alakuló korszerű .termékelőállítás piac- 
igénye a vállalatok többségénél lényegesen na
gyobb mint a belső piac felvevőképessége.

A bútoripar terméknövelésének jövőbeni alapja: 
az exportképesség növelése. Ezért már ma az a 
feladat, hogy az igényes piacok keresletéhez a 
termékválaszték és a minőség minél jobban iga
zodjék, továbbá gazdasági vonatkozásban a ver
senyképesség növekedjék. Ennek feltétele, hogy 
sikerül-e a termékösszetételt megváltoztatni a ter
melési kooperációkat beleértve a nemzetközit is 
magasabb szintre emelni. Azonban a szállítási ha
táridők betartásának pontossága, a minőség to
vábbi javítása, a termékelőállítás és fejlesztési te
vékenység gazdasági hatékonyságának emelése a 
nemzetközi munkamegosztásban való versenyké
pességünk biztosításának leglényegesebb tényezői. 
Ez a követelmény egyaránt vonatkozik az áru
csere kapcsolatokra, valamint a műszaki-tudomá
nyos együttműködés valamennyi formájára.

A nemzetközi jövedelem tervezett növekedési 
üteméhez 8—10%-os évenkénti exportbővítés 
szükséges. Ez a bútoripar exportjánál hasonló’%-os 
növekedést tételez fel, hogy a hosszú távú tervek
ben célul tűzött arányokat elérjük. Ez azonban 
csak akkor valósítható meg, ha a termékeink 
versenyképességét növeljük s ezáltal másokat ki
szoríthatunk a nemzetközi piacról.

Ennek feltételei:
— az exportkínálat összetételének gyorsabb ütemű 

átrendezése, hogy kevésbé legyen érzékeny az 
alacsonyabb költségszintű országokkal folyta
tott versenyben,

— a bútortermékek összetételének az olyan irányú 
megváltoztatása, hogy a termékekben mind na
gyobb részarányt foglaljon el a „szellemi ter
mék” hányad (korszerű, piacképes gyártmá
nyok. tervezése és előállítása).

— a termékelőállítás önköltségét olyan színvona
lon kell biztosítani, hogy az eladási árban a 

. ráfordítások, valamint az alapok képzéséhez 
szükséges nyereségtömeg realizálódjék,

— a rendelkezésre álló termelőkapacitásokat — 
elsősorban a nagyobb szériák termelésszerve
zéséhez — jobban kell kihasználni,

— a vállalati és egyéni érdekeltségeket mind a 
termelő, mind a külkereskedelmi vállalatok 

között az egyenlő előnyök biztosítására kell 
helyezni, s lehetőleg a termelési-forgalmazási 
folyamatot össze kell kapcsolni (rövidíteni),

— az exporttevékenység kockázatvállalását a köl
csönös érdekek reális alapján kell rendezni.

A bútoripari vállalatok fejlesztésre orientáltak. 
Éppen ezért a mindenkori igénykielégítésre ki kell 
alakítani a helyes arányt — az egyensúlyt — a 
fejlesztési, szervezési, termelési, gazdálkodási és a 
piaci tevékenységek között.

A fejlesztési koncepcióknak összhangban kell 
állni az erőforrásokkal:
— A IV. és V. ötéves tervben végrehajtott in

tenzív fejlesztések eredményeképpen létrejöt
tek azok a műszaki-technológiai feltételek 
(nagyrészt konvertálható kapacitások) amelyek 
a termékelőállítás szempontjából biztosítják a 
korszerű (exportképes) termékek előállítását, 

— a hazai alapanyagipar rekonstrukciója, a hát
téripari szakágazatok fejlesztése lehetővé teszi 
a korszerű bútortermékek előállításához szük
séges anyagoknak és egyéb szerelvényeknek, 
kellékekkel szemben támasztott követelmények 
kielégítését, a minőségi és esztétikai követel
mények jobb érvényesítését,

— a termékelőállítás gazdaságosságát biztosító ver
tikális kapcsolatok tovább bővülnek, s a koo
peráció, a nemzetközi munkamegosztás nem 
csak feltételezi de egyben igényli is a bútor
ipar exportorientáltságának növelését.

A középtávú előrejelzések szerint a dollárvi- 
szonylatú bútorexportunk országaiban a gazda
sági növekedés üteme lelassul. Ez várhatóan a fo
gyasztói kereslet ütemének csökkenését is ered
ményezi. Ezt igazolja az a tény, hogy a tőkés vi- 
szonylatú bútorpiacainkon túlkínálat van kialaku
lóban, s piaci pozícióinkat kedvezőtlenül befolyásol
ják a versenytársak jobb feltételei, a részükre 
nyújtott különböző kereskedelmi preferenciák. En
nek ellensúlyozására csak az exportbútoraink ter
mékösszetételének a tartós kereslethez való kö
vetkezetesebb igazodásával, illetve fokozottabb 
megteremtésével lehet eredményeket elérni.

A világgazdaságban bekövetkezett értékrend
változások egyre sokoldalúbb és magasabb köve
telményeket támasztanak a bútoripar exporttevé
kenységével szemben is. Ezek közül a fontosab
bak:
— az exporttermékek összetételének olyan irányú 

megváltoztatása, mely mennyiségben, minőség
ben és versenyképességben alkalmazkodik az 
igényekhez, s itt előnyben kell részesíteni azokat 
a termékeket, amelyekben a hazai szakképzett 
munka jól érvényesül,

— a termékelőállítás gazdaságossága jelentősen 
megnő, s ezen keresztül ellensúlyozni lehet a 
megnövekedett import-anyagárak növekedését 
(javítja a cserearányokat),

— jobban kihasználja a nemzetközi munkameg
osztásból (szakosodás, kooperáció) adódó mű
szaki-gazdasági előnyöket,

— a termékösszetételt egyre jobban a magasabb 
fogyasztói igényeket kielégítő termékek előál
lítására és exportjára kell előirányozni,
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— a gazdasági együttműködési kapcsolatok to
vábbfejlesztése a szocialista országokkal (a szo
cialista integráció kibontakoztatása)

A bútoripar exportorientáltsággal összefüggő te
vékenysége fejlesztését nyilvánvalóan kétirányban 
kell módosítani:
— azoknak a termékeknek az átlagosnál gyor- 

saibb ütemű fejlesztése, melyek magasan kvali
fikált szellemi és szakmunkát integrálnak ma
gukba, ugyanakkor anyag és energia tartalmuk 
kevés,

— különösen gyors ütemben kellene fejleszteni a 
közbenső termékek (félkész termékek, alkatré
szek, részegységek stb.) cseréjét.

Az exportorientáció erősítésének érdekében az 
alábbi alapvető feladatok megoldását kell szorgal
mazni már a VI. ötéves terv célkitűzései során: 
— mind a termékeknél, mind a kapacitásoknál a 

konvertálhatóság feltételeinek a további kiszé
lesítését,

— az exporttermékek összetételének javítását, így 
elsősorban a magasértékű bútorok részarányá
nak növelését,

—• a termelői árarányoknak a külkereskedelmi ár
arányokhoz való közelítését.

A bútoripar exportorientáltságánál, valamint az 
exporttermékek összetétele kialakításánál számol
ni kell a tőkés gazdaságban uralkodó tartós irány
zatokkal is. Itt különösen a termékelőállítás tech
nológiai és üzemgazdasági jellemzőire kell a figyel
met fordítani, ugyanis a termék függetlenül a 
benne megtestesült szellemi munka nagyságától 
jelentős komparatív előnyt adhat ha az előállításá
hoz szükséges szakmunka bizonyos nem konvertál
ható minőséget testesít meg, vagyis a termék csak 
a szakma ezen tartalmával állítható elő. Ez a jel
lemző napjainkban a stílbútorok többségének ex
portjánál és ez az irányzat tartósan fog érvénye
sülni.

A stílbútorok ugyanis olyan szakmunkát (faszob
rászat, intarzia, asztalos szakmunka) testesít meg, 
melynek értéke a termékben (a szakmunka jövő
beni hiánya következtében) tovább növekszik és 
az így létrehozott termék más termékkel belátha
tó időn belül még nem lesz helyettesíthető.

Fejlesztési célkitűzések jellege:
— egyes termék csoportok és ezen belül a válasz

tékokban a termelést a fogyasztói igényekhez 
jobban közelítsük,

—•• a termelőfolyamat egyes technológiai szaka
szainak — különösen az élőmunkaigényes sza
kaszokat — az átlagosnál gyorsabb ütemű fej
lesztésének feltételét teremtsük meg,

— a bútortermelés vertikális kapcsolatainak egy- 
egy szakaszába új elemeket kell alkalmazni, s 
különösen a nyersanyagtermelés és a termelő
kapacitás összehangolására kell az irányítási 
tevékenységet koncentrálni.

A vállalati fejlesztési politikának messzemenően 
alkalmazkodni kell a piaci igényekhez és a mű
szaki követelményekhez. Itt mindig számolni kell 
kockázattal, s  az indokolt kockázatot vállalni kell, 
de ezt lehetőleg a minimumra kell csökkentem. 
Eszköze: információ, hatékony piackutatás, prog
nózismunka.

A bútoripar hosszú távú termelési politikáját úgy 
kell előirányozni, hogy a növekedési ütem mérsék
lődjék, a termékösszetétel-változás pedig mind 
terméknómenklatúrában, mind választékmély
ségben igazodjék a fogyasztói igényekhez. Ezen
kívül az évenkénti termelésnövekmény 30—35%-át 
exportra kell előirányozni, az import szintentar- 
tása, esetleg csökkenése mellett.

A nagyobb arányú exporttevékenység célkitű
zéseinél azonban figyelemmel kell lenni arra is, 
hogy:
— mind a $, mind a Rbl. elszámolású piacokon 

egyre fokozódó minőségi és árversennyel kell 
számolni,

— az életszínvonal növekedésével növekszik a ke
reslet rétegeződése, és ez a termékváltás gyor
sabb ütemét követeli meg,

— mind a szocialista mind a tőkés országok bú
torpiacán erős versenytársak lesznek.

A bútoripar gazdálkodására jellemző, hogy te
vékenységében együtt van jelen a hagyományos 
kézi munkára alapozott kissorozatú magasértékű 
stílbútor-termelés, valamint a korszerű technikán 
és technológián, a szakosodáson és kooperáción 
alapuló nagyszériájú tömegbútor-termelés. E két
irányú tevékenység ma még szükségszerűen ki
egészíti egymást és alapvetően meghatározza a 
szakágazat termékösszetételét, választékát és mi
nőségi színvonalát. Mindez természetesen körül
határolja az értékesítési lehetőségeket is, melynél 
az exportorientáció fokozásának célkitűzése mel
lett a jövőben is alapvető feladat a hazai szükség
letek kielégítése. Mégis, számolva a hazai felhasz
nálásnak a termelésnél mérsékeltebb ütemű növe
kedésére a gyártmányfejlesztést és a termékösz- 
szetétel változtatásának irányát a külpiaci igények
hez kell igazítani, s távlatilag a termelési többlet
nek közel 40%-a exportcélokat szolgálhat. Ez egy
ben azt jelenti, hogy az évenkénti bútortermelés 
mintegy 25—26%-a exportra kerülhet, mely javít
hatja az ipar importráfordításának költségegyen
súlyát.

Jelenleg a bútortermékek átlagos importtartal
ma 14—16% között van, így jelentős feladat ezen 
részarány csökkentése, mind a gyártmányösszeté- 
tel-változást, mind a takarékosabb gazdálkodás 
útján.

Mindenképpen gyorsabb ütemben kell fejleszte
ni azon termékek exportrészarányát, amelyek több 
hazai anyagot és munkát (beleértve a szellemi 
munkát is) testesít meg, melyet azonban a kvali
fikált szakmunkának a  rendelkezésre állása kor
látoz, de a bútortermelést vertikumként értelmez
ve ezen termékek előállítási folyamatának (ter
mékpálya) egy-egy szakaszában a gépesítés és 
újabb anyagok alkalmazása elősegítheti a termék
kibocsátás bővítését.

III. További két kérdés:
Az egyik: a bútoripar fejlődését vizsgálva meg
állapítható, hogy az utóbbi években egyre jobban 
előtérbe került a fejlődést meghatározó tényezők 
közötti arányok módosulása. Amíg a legutóbbi éve
kig a fejlesztésben a munkahelyek létesítése, az
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egyes technológiai szakaszok mechanizálása bizto
sította a szükséges termelésnövelés mennyiségét, 
addig a jövőben egyre jobban kirajzolódik a kép, 
hogy a fejlődést csak a tudomány és technika 
eredményeire alapozva lehet a kívánt ütemben 
folytatni. Ebből az is következik, hogy az ipar
fejlesztés és a tudomány kapcsolatában már nap
jainkban minőségi változásra van szükség. Nem 
túlzás azt állítani, hogy a bútoripar hosszú távú 
fejlesztési és termelési célkitűzéseinek a megvaló
sítása, a tudománynak a termelésbe történő beve
zetése intenzívebb és hatékonyabb módszerek al
kalmazása nélkül nehezen elképzelhető. A jövőben 
a termelőtevékenység végrehajtásához és fejlesz
téséhez a tudományos kutatás eredményeinek kell 
az alapot előzetesen biztosítani, szemben a koráb
bi gyakorlattal, amikor a fejlesztésekből adódtak a 
kutatási témák, melyet utólag kellett vizsgálni, hogy 
a termelőtevékenység végrehajtása megszervezhe- 
tővé váljék (lásd: poliészter technológia, lapanya
gok éllezárása, stb.) és a termék minőségét bizto
sítják. A jellegzetes minőségi változás tehát, hogy 
amíg korábban a tudományos kutatás tartalmát 
egy-egy napi probléma megoldására kellett szer
vezni, addig napjainkban is de, a jövőben mégin- 
kább a tudományos kutatási eredmények adnak 
-indítékot, lökést a műszaki-technológiai fejlődés
hez és azok döntik el az irányokat is.

Ezzel összefüggésben természetesen meg kell vál
toztatni a kutatástervezés és -irányítás tartalmát 
és módszerét egyaránt.

Ezenkívül a bútoripar fejlesztési célkitűzéseinek 
és növekedési üteme kialakításának alapja és to
vábbi nélkülözhetetlen előfeltétele a jelenleg szét
szórtan folytatott, egyes részterületekre szűkített 
tudományos kutatások integrálása, egységesítése és 
egyesítése. Csak az egységes irányítással végrehaj
tandó kutatás a szellemi erők koncentrálása ad
hat alapot a magas színvonalú termelőtevékeny
ség kialakításához.

A  másik: a termelőtevékenységek magasabb 
szintű folytatásának egyik legnagyobb kérdése, 
hogy olyan szakemberekkel rendelkezzünk, akik 
hatékonyan tudnak dolgozni, alkalmazkodnak az 
új szakmai feladatokhoz, gyorsan és rugalmasan 
képesek elsajátítani az új technika alkalmazását.

Ezért hosszú távon a bútoripar fontos problémá
ja a mindenkori termék összetétel előállításához 
szükséges munkaerő szakmai összetételének és a 
helyes foglalkoztatási struktúrájának kialakítása. 
Bonyolítja a helyzetet, hogy az új anyagok, az új 
technológiák, megjelenése olyan ismereteket is 
megkövetel majd, amit jelenleg még előre 
nem láthatunk. Ehhez járul még a la
káskultúra fejlődése által szükségszerűen 

kikényszerített differenciálódás a termékvá
lasztékban, és az egyre nagyobb követelmények a 
minőséggel szemben. Ezen problémák megoldásá
hoz a tudományos kutatást, az eddiginél célra- 
orientáltabb műszaki fejlesztést és oktatási tevé
kenységet úgy kell szervezni és irányítani, hogy 
a „kölcsönös megfelelés” között minél kisebb le
gyen a különbség. Egyidejűleg szemléleti változás
ra is szükség van, s a korábbi asztalos szakmunkás 
szakismereteit nemcsak újabb elemekkel kell, hogy 
kiegészítse, hanem egy másik szakmával együtte
sen lesz szükséges elsajátítani.

A jövő szakemberének konvertálható tudásra, 
széles alapú ismeretek megszerzésére lesz szük
sége. Ezt pedig csak a munkahelyen lehet meg
szerezni. Csak a szélesen megalapozott szakmai 
ismeretre épített további specializálódás fog meg
felelni a termékelőállítás és a termelőüzemek vál
tozó igényeinek. Ebből az is következik, hogy a 
jövő szakképzésének a munkahelyi képzésre kell 
elsősorban támaszkodnia. A nemzetközi tapaszta
latok is ebbe az irányba mutatnak.

A technikai fejlődés pedig döntően munkaerő- 
megtakarító jellegű kell legyen. Az ezredfordulóig 
ugyanis nemcsak a szakágazatban foglalkoztatot
tak létszámának, hanem a munkaidőalapnak a to
vábbi csökkenésével is számolni kell. Ennek együt
tes hatása elérheti a 15—20%-os nagyságrendet 
a jelenlegi munkaidőalaphoz viszonyítva. A mun
kaerőt megtakarító fejlesztések ugyanakkor több
letenergia-igénnyel párosulnak, ahol ugyancsak 
takarékosságra van szükség.

Befejezés
A bútoripari fejlesztési célkitűzéseknél jobban 
kell támaszkodni a hazai tradíciókra a szakága
zaton belül meglevő termelési kultúrára, a tudo
mány és műszaki haladás eredményeinek gyors 
felhasználására, a lakáskultúrában várható fejlő
dési irányzatokra, a dolgozók alkotó kezdeménye
zésére.

Hosszú távon várható, hogy a belföldi mind a 
nemzetközi piacokon az eddiginél intenzívebben 
fokozódik a verseny a tartós fogyasztási cikkek és 
a bútortermékek, valamint a bútortermékeken be
lül az egyes termékstruktúrák, s a terméken be
lül az egyes választék és minőség között.

A termékkorszerűsödés ütemének fokozása ha
tására egyre erősödő minőség-ár versennyel kell 
számolni. Ezt a hatást csak versenyképes, innová
ciós termékekkel, intenzív piacbefolyásolással, piac
bővítő stratégia alkalmazásával, a növekedés és 
fejlődés helyes arányainak megválasztásával lehet 
kiaknázni a vállalat részéről.
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1. ábra A kiállítás térképe

A kiállítást augusztus 29. és szeptember 12. között 
tartották a Moszkva központjától északkeletre fek
vő Sokolniki parkban. A 600 hektáros parkból 
leválasztott 90 hektáros területen 16 csarnokot 
építettek, ahol 21 ország 221 vállalata m utatta be 
termékeit (1. ábra). A legtöbb vállalat az NSZK- 
ból (111), Finnországból (30), Olaszországból (17) 
Ausztriából (15) és Svédországból (14) jött, a ter
mékek mennyiségét tekintve természetesen a SZU 
volt az első.

A felhasznált területet és a résztvevő országok 
számát tekintve ez a kiállítás megközelíti a hanno
verit, a kiállítók száma egyelőre kevesebb.

A következőkben a Faipari Kutató Intézet meg
bízásából tett vásárlátogatás forgácslapgyártással 
és fűrésziparral kapcsolatos főbb tapasztalatait 
ismertetem.

1. Forgácslapgyártás

1. 1. Speciális lapok gyártása került előtérbe
Vékony forgácslapokat és száraz eljárású farostle
mezeket az NSZK-beli Bison—Werke kalander- 
berendezésén már 10 éve sikerrel gyártanak. Ezen 
felbuzdulva és a felhasználó ipar mind nagyobb 
igénye miatt ma már valamennyi, teljes gépsorok
kal foglalkozó cég programjába vette a vékony la
pok előállítására alkalmas berendezés gyártását. Az 
újabbak közül a Siempelkamp GMBH és CO 
(NSZK) lásd bővebben a Friedl L. és Friedl V. Mo
dern forgácslapgyártási technológiák, Faipar 1978. 
10. szám 299. old. és a Fahrni Engineering AG 
(Svájc) eljárását ismertették. Mindkét esetben sík

prést alkalmaznak, melynek az a fő előnye, hogy a 
gépsoron szükség esetén vastag lapok is gyártha- 
tók. Míg a Mende eljárásnál a teríték hengeres 
hajlítása 10 mm-re korlátozza az előállítható la
pok vastagságát, a síkpréssel felszerelt gépsor — 
a terítőgép megfelelő kiképzése mellett — vékony 
és normál lapok gyártására egyaránt alkalmas.

A forgácsok hosszirányú orientálásával elért 
tengeren túli sikerek lökést adtak Európában is az 
ilyen irányú fejlesztéshez. A Bison—Werke üzem 
közben mutatta be speciális terítőgépét és meg
győződhettünk a Faiparban (Winkler A: Az irá
nyított elrendezésű, ostya alakú forgácsokból ké
szült építőlapok 1978. július) már ismertetett mód
szer hatékonyságáról. Ugyancsak tetszetős a Siem
pelkamp GMBH és CO terítőrendszere (2. és 3. áb
ra). A dobóhenger (15) frakciónál, a felületre ju t
tatja a nagyobb, a belső részbe az apróbb szem
cséket. Az alsó padlószalag haladási iránya meg
fordítható, ekkor a finom szemcsék kerülnek fe
lülre, a durvák pedig a lap középső részébe. A 
tárcsás irányítófej (7) a terítési irányra merőleges, 
egyenként hajtott tengelyekre fűzött tárcsákból áll. 
A tárcsák közötti távolság a forgács hosszától függ. 
A 3. ábrán látható, hogy a dobóhenger közelében 
a kisebb forgácsokhoz kisebb tárcsatávolságot állí
tottak be. A forgó tárcsák egyrészt a terítés irá
nyába rendezik a szemcséket, másrészt — a forgá
csokat a tárcsák élein tovább sodorva — fokozzák 
a dobóhenger frakcionáló hatását. Az irányítófej 
és a terítőszalag közötti távolság, valamint a két 
elem közötti szög állítható. Maximális hatékonysá
gú orientálás akkor érhető el, ha a tárcsák alsó 
pontjai a készülő teríték felső síkjába esnek. A fej 
emelésével az orientálás hatékonysága csökkent
hető.

Az említett kétféle orientáló hatékonyságát a 
vizsgálatoknál alkalmazott forgácsok eltérő mérete 
miatt nem lehet összehasonlítani. Az itt ismerte
tett módszerrel 650 kg, m3 sűrűség és 50 mm for
gácshossz mellett 44 N mm2 hajlítószilárdságot kap
tak.

Az ún. közepes sűrűségű farostlemezt (MDF) a 
bútoripar számára fejlesztették ki. Bár mint a neve 
is mutatja, farostlemezről van szó, a gyártástechno
lógiai paraméterek és a termék jellemzői miatt a 
szakirodalomban sokszor a forgácslapok közé so
rolják. A szárítás, az osztályozás, a kötőanyag
felhordás, a terítés, a hőpréselés hasonló a forgács
lapgyártás ugyanilyen műveleteihez, a lap térfogat
súlya, vastagsága azonos a bútoripari forgácslapo
kéval. A kiállításon három vállalat (Bison—Werke, 
Siempelkamp GMBH és CO, Motala Defibrator 
AB) is ajánlott MDF-lapok gyártásához teljes gép
sort. A rostost tás miatt az ilyen lap nyilvánvalóan
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2. ábra A  Siem pelkam p terítőgép vázlata 1. Beadagoló
fej; 2. K iadagolóhengerek; 3. Adagolószalag I.; 4. Visz- 
szakaparó henger; 5. Dobóhenger; 6. Adagolószalag II.;

7. Tárcsás irányítófej; 8. Teríték

3. ábra A Siem pelkam p terítőgép irányítótárcsái

drágább, mint a forgácslap, és a száraz farostle- 
mezgyártásnál egyelőre fennálló nagymértékű tűz
és robbanásveszély ugyancsak az eljárás ellen szól. 
Ugyanakkor az MDF-lapok nagyobb szilárdságúnak, 
mint a forgácslapok, sűrűségük a vastagság men
tén egyenletesebb, élük akár egyenesre, akár pro- 
filosra munkálva zártabb, tömörebb, felületük si
mább és felületükön forgácsolással tetszőleges min
tázat alakítható ki. (4. ábra). Az élek és mintáza
tok közvetlenül felülkezelhetők. A hátrányok je
lentősek, de az előnyök sem megvetendők. különö
sen ha a lágy formák divatjának újraéledését és 
valószínű fokozódását figyelembe vesszük.

Cementkötésű forgácslapok gyártásához a Ma
gyarországon is alkalmazott Bison gépsoron kívül 
a FAMA Maschinenbau GMBH (Ausztria) eljárá
sát és berendezését mutatták be. A technológiai fo
lyamat, a gyártható lapok mérete és külalakja 
alapján nem lehet a két módszer között jelentős 
különbséget találni. A fizikai-mechanikai jellem
zőkre vonatkozóan a FAMA általában kedvezőbb 
értékeket ad meg. Egy FAMA-prést mutat az 5. 
ábra. A SZU-ban továbbra is gyártják az 
ARBOLIT nevű szerkezeti szigetelőanyagot. Pro
files és. egyenes élű 3600X1200X180 mm méretű 
födém és faelemeket, valamint kisebb felületkeze
lési mintákat állítottak ki. Jól sikerültek a mű
gyantával és apró színezett kavicsokkal, a mozaik

lapokkal és a műgyantával előállított „gyűrt” fe
lületű bevonatok (6. ábra.). A szovjet eljárásnál 
— az előbbiekben említett módszerekhez képest — 
kevesebb cementet használnak és a termék sűrűsé
ge sokkal kisebb (fa =  cement, у =  600—700 
kg m3). Ennek megfelelően a lapok kevésbé szilár
dak, viszont jobb hőszigetelők. A hajlítószilárdság 
1.2—2,0 N/mm2, a hővezetőképesség 0,14 W/mC°. A 
kikeményítés rendkívül gyors, csupán egy óra. Ezt 
a teríték lemezelektródák közötti elektromos keze
lésével érik el.

A gipszkartonlapok mellett új terméknek szá
mít a gipszrostlap. A Siempelkamp GMBH és CO 
ajánlata szerint hulladékpapírból és gipszből a gipsz
kartonnál minden tekintetben jobb építőipari la
pok gyárthatók. Mivel nálunk a gipsz import 
anyag — a szintetikus gipsz térhódításáig — csak 
a kész gipszrostlemez felhasználásával szabad fog
lalkozni.

1. 2. A forgácsgyártó gépeknél nincs alapvető új
donság
A SZU sokféle aprítógépe közül az MRG—40 tár
csás aprítógép' szolgál forgácslapipari apríték gyár-

5. ábra FAMA prés cem entkötésű forgácslap gyártá
sához
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6. ábra Arbolit építőlapok

tására. A gép óránként 40 m3 hengeres anyagot, 
széldeszkát, vagy széllécet dolgoz fel.

Lengyelországból a Kofama késtengelyes aprító
gépet (DDRBA—100, 7. ábra) és kúpkésgyűrűs 
forgácsvágót (SZ—10, 8. ábra) mutatott be. Utóbbit 
Maier (NSZK) licenc alapján, a FÜRLEMHÓ for
gácslapgyárában is sikerrel alkalmazott Konu- 
szerspaner mintájára gyártják.

Az NSZK-beli Pallman KG’ tökéletesítette ap
rítógépeit, késgyűrűs forgácsvágógépét és zúzómal
mát, s emellett programjába vette a késtengelyes 
forgácsvágógépek gyártását. A PZK késgyűrűs 
forgácsvágó turbókerekére rögzített ellenkések 
szembeforgó késgyűrűhöz nyomják az aprítékot 
(9. ábra). Száraz apríték feldolgozásánál a ’ porkép
ződés mérséklése céljából a késgyűrűt rögzíteni le
het. A késcsere hidraulikus működtetésű rugós 
rögzítőrendszer révén egyszerűsödött. A PSKM 
zúzómalom gyalu-, maró- és fűrészforgács mikro- 
forgáccsá alakítására szolgál (10. ábra). A beada
golóakna nehezebb szemcsék, pl. kövek kiosztályo-

8. ábra SZ—10 kúpkésgyűrűs forgácsvágógép

állítósi hossz

9. ábra Pallman PZK forgácsvágó késgyűrűje és ellen
kése

7. ábra DDRBA—100 aprítógép 10. ábra Pallman PSKM zúzómalom metszete
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anyaghoz. A késtengelyhez eddig használt kések 
mellett az ún. kettős fésűskést (11. ábra, d) ajánl
ják, mellyel a kés teljes hosszán vágni lehet.
A hombak késgyűrűs forgácsoló jele HS. A késgyű

rűkbe egyenes szalagkések vannak rögzítve. Az azo
nos irányba forgó ellenkésgyűrű cserélhető betétei 
— a metszve vágás céljából — a késekhez képest 
ferdén állnak.

1. 3. Forgácsnedvesség mérése, tűzvédelem, utóke
zelés
Nedvességmérőt és tűzvédelmi berendezést a Gre
ten GMBH és CO m utatott be.

A szállítóeszközökön haladó forgács folyamatos 
nedvességmérésére a 12. ábrán látható berendezést 
ajánlják. Az infravörös sugarak speciális felhaszná
lásával működő műszerrel 0 és 200% nedvesség
tartalom  között ±0,1%  pontosságot garantálnak. Az 
eszközzel ellenőrizhető a kötőanyag-felhordás, 
gyorsan felismerhető a  szivattyú, szűrő, vagy por
lasztó esetleges meghibásodása. A szárító utáni fel
használással anyag és energia takarítható meg, to
vábbá csökkenthető a tűz-, és robbanásveszély.

A tűzvédelem továbbra is rendkívül fontos, köz
ponti kérdés, különösen az em lített közepes sűrűsé
gű farostlemezeknél. A kiállításon javított Cre-Con 
szikraoltót publikáltak. A berendezés érzékelő- és 
jelzőegységből, jelzőközpontból, valam int oltóegy
ségből áll. Az érzékelő- és oltókészülék a tűzveszé
lyes berendezések utáni szállítócsőbe, a jelzőköz
pont pedig a gyártó gépsor vezérlőtermébe szerel-

11. ábra Késtengelyes forgácsvágógépek kései a) szalagkés; b) fésűskés; c) kombikés; d) kettős fésűskés
zására alkalmas. A forgács a belső forgó gyűrű 
verőléce és a külső, álló gyűrű bordás felülete kö
zött zúzódik. A bordás gyűrű m ellett kétoldalt 
szitagyűrűk helyezkednek el, a finom ított anyag 
ezeken keresztül kerül ki a gépből. A szemcsenagy
ság és porhányad a bordák alakjával, valam int a 
sziták lyukméretévcl szabályozható.

A PU késtengelyes forgácsvágó hossztolatlan, 
70 cm-ig terjedő átm érőjű faanyag feldolgozására 
alkalmas. Oldalról tolattyúk és felül külön előtoló 
nyomja a  m unkadarabokat a keménykrómozott 
késtengelyhez. Felhasználhatók a fésűskések és 
szalagkések karcoló késekkel. Újdonság az ún. kom
bikés, (11. ábra, c), mely oly módon van karcoló
élekkel ellátva, hogy a vágó és .karcolóél — nor
mál élezőgépen — egy menetben élezhető. A PMW 
késtengelycs forgácsvágó darabolt hengeres faanya
got dolgoz fel. A késtengely ugyanolyan, m int a PU 
jelű gépnél, a legnagyobb gépbe max. 2,2 m hosszú 
fa adagolható.

A Hombak KG (NSZK) új késtengelyes gépet 
hozott, ezt az ÉRDÉRT forgácslapgyárában is al
kalm azott U típusból fejlesztették ki. Az UZ jelű 
gép nemcsak hosszú, hanem rövid, darabolt fa
anyag feldolgozására is alkalmas. A darabolt fá
hoz — átkapcsolás útján — adagolótár lép műkö
désbe, .mely egy forgácsolási ütemnek megfelelő 
mennyiségű .anyagot fogad és vezet a késtengely
hez. Külön tá ra t ajánlanak a rakatott, szállítósza
lagon érkező és a tárolóbunkerben kiadagolt fa

12. ábra Gre-Con forgácsnedvességmérő berendezés
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hető. Az érzékelő — a hőmérséklet alapján — 
számlálja a szikra mennyiségét és a veszély mérté
kének megfelelő jelzést ad. A jelzés hatására, a 
jelzőközponton keresztül, automatikusan működés
be lép az oltókészülék és mindaddig üzemel, míg 
az érzékelő a szikraáramlás megszűnését jelzi. Az 
egységek működése a jelzőközpont színes szemlél
tetőtábláján ellenőrizhető.

Az utólagos formaldehidkiválás csökkentése ill. 
megszüntetése céljából korábban számos technoló
giai javaslat látott napvilágot. A belga Vérkor cég 
utókezelő berendezést ajánlott a formadehid vegyi 
átalakítására. Az eszköz nagyon egyszerű kezelő- 
alagút, melyben a lapokat egyesével ammóniagázon 
vezetik keresztül. Az áthaladási sebességet a lap
vastagság, sűrűség-, hőmérséklet- és nedvességtarta
lom alapján állítják be. Az építőszekrény rendsze
rű felépítés különböző üzemnagyságokhoz való 
illesztést tesz lehetővé. Az FD—EX 1000 jelű be
rendezésen napi 160 m3 forgácslap kezelhető.

A svájci Harder—RWD—Institut forgácslapok 
élének és felületének helyi erősítésére ajánlott be
rendezést, mely az erősítendő helyekre túlnyomás
sal műanyagkondenzátumot sajtol. Az SPV—2 jelű 
berendezés felhasználható pántok, vasalatok rög
zítési helyeinek erősítésére, a csavartartás fokozá- 

.sára, különböző kötések szilárdítására (13. ábra). 
Különösen a kisebb térfogatsúlyú porózus lapoknál 
előnyös az eljárás. A lapba vitt műanyagot külön 
..szárítócsatornákba, 70 C°-on, 12—14 órán keresz
tül, vagy nagyfrekvenciás szárítóba 4—8 percen 
belül keményítik ki.

2. Fűrészipar

2. 1. Javított és új géptípusokat gyárt a SZU
A hagyományos fűrészipari alapgépeknél a házi
gazdáknak alig volt versenytársa. Műszakilag tö
kéletesített. formájában, megjelenésében sokat ja
vított gépeket mutattak be. Az OK jelű mechani
kus kérgezőgép fenyő és lágy lombos fűrészrönkök

14. ábra OK 100—1 kérgezőgép

kérgezésére szolgál. A kisebb gép (OK 80—1) 
14—70 cm átmérőjű anyagot, 10—60 m/min. elő
tolási sebességgel, a nagyobb gép (OK 100—1, 14. 
ábra) 20—90 cm átmérőjű rönköket, 5—45 m/min. 
előtolási sebességgel kérgez. A kérgezőrotor for
dulatszáma 150 és 200 f/min-re állítható.

A szovjet keretfűrészek közül a 700 mm-re nö
velt járathosszú, 630 mm keretnyílású, 2R63 jelű 
kétszintes fűrészgépet ismertették. Az előtolási se
besség 345 f/min. fordulatszám mellett 26 m 'min-ig 
terjed.

Nagyméretű rönkök hasítására az LBL 150—1 
jelű, 1500 mm tárcsaátmérőjű szalagfűrészgépet 
ajánlják. Előtolási sebessége 125 m min-ig állítható.

Kifejlesztettek egy nagy teljesítményű szélezőgé- 
pet (UFO—1), mely 135 m/min-ig terjedő előtolási 
sebesség mellett a széllécet a székezéssel egyidejű-

15. ábra BTSZM—30—2 fűrészáru végkikészítő gépsor
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16. ábra LFP—1 fűrészipari gépsor vékony faanyag 
feldolgozásához

leg aprítékká vágja. A gép rendelkezik adagoló- 
szalaggal és vezérlőpulttal, a deszkák felmérése 
azonban egyelőre manuális.

A SZU-ban és az LNK-ban mind több mechani
kus berendezést alkalmaznak a szárítás előtti osz
tályozás, darabolás, máglyázás, a szárítás utáni 
máglyabontás, osztályozás, bütüzés és rakatolás 
műveleteinek végrehajfásához.

A szárítás előtti műveletek .mechanizálására szol
gál a LCCA jelű szovjet berendezés. Ez egy ejtő
rendszerű 40-rekeszes vastagság- és szélességosz- 
tályozóból és máglyázógépből áll. A hézaglécekkel 
kialakított máglya alap területe 2X5 m, magassága 
6,8 m. A berendezés teljesítménye max. 90 deszka 
percenként. Az osztályozás és máglyázás közé, ke
resztbe szállító transzportőrön, daraboló fűrészek 
és gombavédőszeres merítőaknák szerelhetők.

A szárított máglya — előbbivel azonos teljesít
ményű — további feldolgozására a BTSZM 30—2 
jelű gépsort fejlesztettek ki (15, ábra). A megdön
tött máglyáról a deszkasorok az (1) keresztbe szál
lító transzportőrre csúsznak. A fülkében ülő mun
kások a folyamatosan haladó és előttük hosszten
gelyük körül átforduló deszkákat minőségileg ér
tékelik és egyben meghatározzák a bütüzés mérté
két. ítéletüket gombnyomás útján táplálják a (2) 
házban elhelyezkedő körfűrészek és a (3) 18—30 
db ejtőrekeszt tartalmazó osztályozó vezérlőszerke
zetébe. A rekeszek a padlószinten elhelyezett és a 
(4) rakatolóhoz"’ csatlakozó transzportőr útján 
egyenként üríthetők. A tömör rakatok mérete 
625X600X1800 mm és 1350X1300X6600 mm kö
zött állítható be.

2. 2. Kisebb átmérőjű rönkökhöz speciális gépsorok 
A SZU-ban gyártott két gépsor közül az LFP—1 
jelű, viszonylag nagyobb átmérőjű kérgezett fa
anyag feldolgozására szolgál. Az oldaldeszkákat 
marótárcsák aprítékká vágják, majd a prizmát 

négylapos szalagfűrészgép hasítja tovább. Az egy
más után elhelyezett fő gépek a 16. ábrán láthatók.

A LAPB jelű gépsor egész kis átmérőjű anyag
ból gyárt szélezett fűrészárut és aprítékot. Itt a 
mart prizmát max. 5 db, 630 mm átmérőjű kör
fűrészlap vágja deszkává.

A gépsorok főbb technikai adatai a következők:

Feldolgozható faanyag 
csúcsátmérője: (cm) 
tőátmérője: (cm) 
hossza: (m) 
görbesége: (%) 
Előtolási seb. (m/min) 
Befoglaló méret (m) 
Súly (103 kg)

LFP—1
16—30
22—42
4—7

1,5
48—72 

55,6X6,5X3,4 
56,2

LAPB
14—18

28-ig
3,9—7,2

24—30—36
29.0X6,6X3,5 

35,0

17. ábra Az OPT1LOG mérőegységének vázlata
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18. ábra Erősen sudarlós rönk kétféle vágásterve

2. 3. Optikai mérés alapján számítógéppel vezérelt 
rönkosztályozó és fürészáruszélező
A finn Valmet és Sateko OY, svéd szabadalom 
alapján gyártott, sok szempontból tökéletesített 
osztályozó! mutatott be. A rendszer neve 
OPTILOG. A mérőegység szállítószalagra szerelt 
kereten három kamerával tapogatja le a fűrész- 
rönköt (17. ábra). A rönk hossza mentén 5 .mm- 
enként mért 6 pozícióadatot számítógép veszi fel, 
analizálja és regisztrálja a hosszúságot, átmérőt, 
térfogatot, sudarlósságot, görbeséget. A számítógép 
ezenkívül, előzőleg betáplált vágástervek, penge
osztások alapján, az optimális mennyiségi kihoza
talt adó pengeosztáshoz tartozó osztályba (rekeszbe) 
irányítja a rönköket. A számítógép nem .csupán a 
rönk csúcsátmérőjét, hanem görbeségét és sudar- 
lósságát is számításba veszi. így gyakran előfordul, 

°)

19. ábra Erősen görbe rönk kétféle vágásterve

20. ábra Az OPTIEDGER vázlata

hogy a gép a rönköt tényleges átmérőjénél na
gyobb átmérőcsoportba sorolja, s ezáltal vastagabb 
és kicsit rövidebb deszkát kell belőle vágni. Fordít
va pedig — a görbe rönknél, kisebb átmérőjű cso
portba sorolással — vékonyabb, de jelentősen hosz- 
szabb deszkák kialakítására ad utasítást. Az átso
rolások indokoltságát. A 18. és 19. ábrán szemlél
tetettek igazolják. A 18. ábra 145 mm csúcsátmérő
jű, 4,8 m hosszú, 15 mm/m sudarlósságú rönk két
féle fel vágási módját szemlélteti. A felső részen 
ábrázolt a) esetben a csúcsátmérőhöz előírt 2 db 
44X100 mm-es szelvényt veszik ki teljes hosszban, 
míg az alsó b) részen egy nagyobb átmérőjű cso
porthoz előírt 2 db 50X100 mm-es szelvényt vág
ják ki, mely 4,5 m hosszat ad. A kihozatalkülönb- 
ség 2,3 % az utóbbi vágásmód javára. A 19. ábrán 
az előzővel azonos átmérőjű és hosszúságú, 2 cm/m 
görbeségű rönkből először (a.) az átmérőcsoportra 
előírt két szelvényt véve 4,8 és 2,7 m hosszúságú 
pallókat kapunk. Kisebb átmérőjű csoportoknál a 
szelvényméret 38X100 mm, ezzel 4,8 és 4,2 m hosz- 
szúság adódik (b.).

A kihozatal utóbbi esetben 1,2 %-kal nagyobb. A 
gyártó ismertetett egy kéthetes vizsgálatot, mely
nek keretében összevetették a hagyományos, átmé
rőmérésen és normális megítélésen alapuló mód
szert az OPTILOG-gal. Az eredmény, 50 ezer m3 
fűrészáru/év kapacitással számolva 44 ezer US 
dollár az OPTILOG javára.

62 ★ F A I P A R



A szélezőgép, az OPTIEDGER (20. ábra) auto- 
matikája hasonló osztályozógépéhez. Itt 3 mérőka
mera a gép előtolóasztalával párhuzamos minö- 
sítőasztal fölött. 2 m magasságban, egyvonalban 
helyezkedik el. A mérőeszközök a szélezetlen desz
ka éleinek geometriai jellemzőire, repedéseire, ág- 
görcseire és esetleges elszíneződéseire vonatkozó 
adatokat juttatnak a számítógépbe. Ezen adatok, 
valamint az előzőleg betáplált — méretre, minőség
re és árakra vonatkozó — előírások alapján a szá
mítógép kiszámítja az optimális értékkihozatalt 
adó vágásprogramot, majd ennek megfelelően ve
zérli a szerszámok beállítását. A szélező előtt a 
deszkát két ütközőfej beállítja, majd rugós vezető
sínek, később támasztó- és előtolóhengerek viszik a 
szerszámokhoz.

A kilépő oldalon színezőfej van, mely az élen 
jelöli a hossz-tolás mértékét. Az előtolómű mérési 
feladatot is ellát, a hengerek, a deszka hossza men
tén 10 ponton, vastagsági adatokat közölnek a szá
mítógéppel. Ezek az adatok egyrészt az esetleges 
vastagsághibák felderítésére és — a színjelző út
ján történő — bejelölésére, másrészt a későbbi vas
tagságosztályozó vezérlésére használhatók.

Az OPTIEDGER és más automatikus szélezők 
közötti fő különbség abban áll, hogy utóbbiak 
csak a méretekkel számolnak, a minőséggel nem, s 
ez jelentősen kisebb értékkihozatalt eredményez. 
Kísérleti felmérések azt mutatták, hogy a különb
ség 5,1% az OPTIEDGER javára, ami 50 ezer m3 
fűrészárutermelésnél 80 ezer US dollárt jelent.

2. 4. Gammasugarak és mikrohullámú technika a 
fűrészáru szilárdságának méréséhez
A finn Plan—Sell OY működő berendezést muta
tott be. A FINNOGRADER (21. ábra) a szelvény
áru szilárdságát meghatározó fő tényezőket, a sű
rűséget, göcsösséget, a rostirányt, ill. ferdeszálú- 
ságot, valamint a nedvességtartalmat méri.

A mért adatokat, tapasztalati összefüggések alap-

21. ábra Finnograder fűrészáru szilárdságmérő és osz
tályozó

ján mini számítógép dolgozza fel. Az eredményből 
adódó jelek lehetőséget adnak a deszkák automa
tikus osztályozására, vagy a göcsöket és más hi
bás részeket kiejtő és hossztoldó berendezés auto
matikus vezérlésére. Az osztályozás végrehajtható 
a hajlító-, vagy húzószilárdság alapján.

A berendezéshez különböző mérési eljárásokat 
alkalmaznak. A sűrűség mérése a faanyag gamma
sugarakat abszorbeáló képességén alapszik. A desz
kák sugárforrás (Americium) és ionizációs kamra 
közt haladnak el. Itt 60—300 m/min. áthaladási 
sebesség mellett 2 % mérési pontosságot garantál
nak. Az egyéb tényezőket mikrohullámú tér fel
használásával határozzák meg.
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