
































A magyar bútoripar exportlehetőségei Nyugat-Európában, 
különös tekintettel az NSZK-ra és a Benelux államokraF r i e d r i c h  A r a t ó
Mint a Baratex Kereskedelmi Vállalat felelős vezetője és egyúttal magyarországi ügyintézője ki szeretném használni az alkalmat, hogy a jelenlévőknek egynéhány gondolatot elmondjak a címben jelzett témáról saját tapasztalataim alapján.Kereskedelmi kapcsolatunk a magyar bútor és fafeldolgozó üzemekkel már közel kilenc éves múltra tekint vissza. Ez alatt az idő alatt több jelentős rekonstrukcióban részt vettünk, mint a technológiai Lerendezések tervezője, és szállítója, valamint a magyar bútoripar termékeinek nyugati tőkés értékesítésében is jelentősebb szerepet já t szunk. Ezeknek a tényeknek a rögzítésére azért van szükség, mert ez az állandó — eddig megszakí- tás nélküli — kereskedelmi tevékenységünk megadta nekünk a lehetőséget a magyar bútor- és fafeldolgozó ipart külső partner szemszögéből megfigyelni, mérlegelni, értékelni. Meg vagyok azonban győződve arról, hogy sok újat nem tudok Önöknek mondani, legfeljebb az lesz új ebben, hogy megfigyeléseim niás perspektívából történtek és ugyanakkor talán valamivel jobb, vagy pontosabb elképzeléseim és információim lehetnek a nyugateurópai, de elsősorban a nyugatnémet bútoripar helyzetérőlés a bútorpiacon végbemenő eseményekről.Gondolataim elsősorban a magyar bútoripar tőkés exportlehetőségeinek szentelem és itt mindenek előtt információim a Német Szövetségi K ö ztársaság és a Benelux államokra vonatkoznak. Az általam ismertetett tényezők nem vonatkoznak Skandináviára, semmilyen körülmények között nem alkalmazhatók az Egyesült Államok, vagy az észak-amerikai kontinens piacára.Megfigyeléseim szerint a magyar bútoripar exportja az általam megnevezett államokba kétfajta módon történik:— az egyik módozat, hogy az árut nyugati kereskedelmi vállalatok, úgynevezett importőrök vásárolják a magyar külkereskedelemtől, — a másik változat, hogy a nyugat-európai bútor- gyártók jelentkeznek Magyarországon, mint vásárlók,— a következő tulajdonképpen nem szóban-forgó lehetőség, hogy a magyar külkereskedelem közvetlenül a nyugat-európai üzleti hálózatot látja el bútorral.Ez az utóbbi kereskedelmi forma az általam megfigyelt piacon tulajdonképpen nem fordul elő, kivételt képez itt a magas értékű stílbútor, de ennek a volumene annyira kevés, hogy nemzetgazdasági szempontból szerepet nem játszhat. Az előbbiekből kitűnik, hogy tulajdonképpen csak az első két értékesítési formáról lehet it t szó, vagyis az impotőrökkel való együttműködés és a bútorgyártókkal való kereskedelemről. Lehet hogy ismert tényeket fogok itt felsorolni, mégis a köl

csönös megértés érdekében nagyon röviden vázolnom kell mi akülönbségegy nyugat-európai importőr és bútorgyár között, ami a Magyarországgal vagy egy más szocialista állammal való kereskedelmi kapcsolatot illeti.
Az úgynevezett imjntfröknck általában nincs saját modellpolitikájuk. Figyelemmel kísérik a különböző vásárokon, de a közbeeső időszakokban is az új modellek megjelenését, annak a forgalmát és amennyiben azt tapasztalják, hogy újabb típusok jelennek az ipar részéről és a bútorszaküzletek ezeket az újabb típusokat sikerrel hozzák forgalomba, igyekeznek majdnem egyöntetűen ezeket az úgynevezett sikeres, vagyis jelentős forgalmat biztosító modelleket leegyszerűsítve, olcsóbb áron a belső bútorkereskedelemnek felkínálni. Az importőrnek ebből jelentős előnye származik, megtakarítja a gyártmányfej lesztésnek a költségeit és kiszámítható annak a valószínűsége, hogy az így leegyszerűsített, általa forgalomba hozott termék sikeres lesz. Annak a valószínűsége, hogy az eredetileg tervezett modell ipari tulajdonosa ellene pert indít, nagyon kicsi és ezért általában az importőrök az ilyen cselekedetektől nem rettennek visz- sza. Az importőrök nem titkolják azt a tényezőt, hogy árujukat külföldön szerzik be. Ezért kisebb az erkölcsi felelősségük a minőségért, kivitelezéséért és szállítási határidőért. Általában mivel egy olcsóbb árufajtáról van szó, alacsonyabb árakon tudnak vásárolni és a piac kilengéseit nem tudják követni. E zt úgy kell értelmezni, hogy amennyiben egy megrendelt modell külpiaci értékesítése nehézkes, vagy meglehetősen csökken, úgy a Magyarországon vásároló importőr képtelen ezt az árut átvenni, valamilyen formában a szerződés realizálásától eláll. Egy további negatív jelenség, az, hogy az esetek többségében nem tud a magyar iparnak gyártási tapasztalatokat nyújtani, hiszen gyártással nem foglalkozik és az esetek többségében ehhez nem is ért. Kivételt képez itt a nyugatnémet Schieder cégnek a különböző testvér- és leányvállalata, melyek Német Szövetségi Köztársaságban tulajdonképpen, mint importőrök vannak jegyezve, de ténylegesen gyártási technológiával és berendezéssel is rendelkeznek.A nyugat-európai bútorgyártó, mely Magyarországon egyre inkább mint vásárló jelentkezik, az importőrökkel szemben erősen eltérő kereskedelmi politikát gyakorol a következő okoknál fogva. Az ipar, mint vásárló a saját modelljeit helyezi itt el, ill. rendeli meg, ha az első általa gyártott termékeknek az eladási sikere nagy, úgy hogy biztosítottnak véli a következő időszak forgalmát a megrendelésre kerülő modellből. A  legelső szériát rendszerint önmaga gyártja le saját üzemében, ezért segítséget tud nyújtani a magyar gyártónak a gyártási technológiában, a felszerszá-
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mozásban és egyéb kérdésekben. Vásárol félkész 
termékeket is, például bútorokat felületkezelés 
nélkül, székeket fehérbe kárpitozva és így tovább. 
Mivel forgalmának csak egy részét importálja, az 
esetleges eladási nehézségek, vagy csökkenő 
eladási nehézségek nem jelentik azt, hogy képtelen 
a magyar külkereskedelemmel megkötött szerző
dését betartani. Megvan ugyanis a lehetősége, ha 
kisebb a forgalma, a saját gyártási tervét korrigál
ni. Általában jobb minőségű termékről van szó és 
ennek következtében az árfekvésnek is valamivel 
magasabbnak kell lenni az importőrökkel szemben.

A nyugat-európai bútoripar, de az impotőrök 
helyzete is úgyszólván elkeserítő. Kivételt képez 
egynéhány cég, nagyon szerencsésen kialakult 
modellpolitikával, akik tulajdonképpen ebben 
a szemléletben nem játszanak szerepet. Á bútoripar 
gyártási kapacitásának a kihasználtsága Nyugat- 
európában 1984-ben a 60%alatt volt. Mivel a 
bútoripar saját tőkével való ellátottsága nagyon 
alacsony, a bekövetkezett csődök, vagyis fizetés
képtelenségek száma egyre növekedett és félő, 
hogy az 1985. év és az 1986-os év perspektívája 
ilyen szempontból semmivel sem lesz jobb. A 
nyugat-európai bútoripar egyik legnagyobb fo
gyatékossága a kereskedelmi együttműködés 
hiányossága. Annak ellenére, hogy a német keres
kedelmi törvények az ipari vállalatok közötti 
áregyeztetést tiltják, mégis azt lehet tapasztalni, 
hogy jelentős jól szervezett vállalati csoportok 
árakat egyeztetnek a vevők hátrányára, s ezt 
olyan módon teszik, hogy a felügyelő szervek kép
telenek ellenintézkedésekre. Észrevehető ez az 
együttműködés például a személygépkocsik pia
cán; amennyiben az egyik cég felemeli az árakat 
néhány százalékkal, a következő napokban az 
összes többi követi. Mindenki előtt világos, hogy 
ez csak úgy lehetséges, hogy az áremelés előtt 
egyeztetésre került sor. Ilyen jelenség tapasztalha
tó az üzemanyagoknál is, de még sok más termék
csoportnál. A bútoriparban ez teljes egészében 
lehetetlen. Ilyenfajta együttműködés nincs a 
bútoriparnál megalapozva, olyannyira, hogy még 
egy közös TV- reklám kidolgozása is kudarcot 
vallott.

Kik a magyar bútoripar konkurensei 1984. 
őszéig elsősorban az olasz bútoripart lehetett meg
jelölni, de ez már nem így van. Jelenleg a legked
vezőbb ajánlatokat meglehetősen alacsony árakon, 
pontos és komplett szállítással a lengyel bútor
ipar teszi, melynek a földrajzi közelsége az árkal
kulációban könnyebbséget jelent, mivel kisebb a 
szállítási költség.

A román bútoripar, mind minőségben és pon
tosságban erősen javuló tendenciákat mutat. 
Nem jelentős a nyugati piacon a csehszlovák 
bútoripar szerepe. A Német Demokratikus Köztár
saság főleg kárpitos termékekben jelentős forga
lomra te tt szert, nagyok az előnyei, ami a vámot, a 
nyugatnémet állam szubvencióját és a szállítási 
költséget illeti.

Az elhangzottakból kivehető, hogy a magyar 
bútoripar helyzete az általam megnevezett or
szágok piacain nem könnyű. Megállapításomat a 

statisztikai adatok is alátámasztják, oly szem
pontból, hogy a magyar bútoripar globális ex
portja 1984-ben 1983-mal és 1982-vel szemben az 
általam megnevezett államok felé csökkent. Az 
úgynevezett amerikai piac expanziója csak a 
rendkívülien erős dollár kurzusának köszönhető. 
Abban a pillanatban, amikor a konjuktúra az 
Egyesült Államokban hanyatlani fog, rosszabbo
dik a dollár paritása is, így majd nem tartható ez 
a piac rendkívülien stabilnak, ugyanis a bútort 
6-7000 km távolságra racionálisan szállítani nem 
lehet. I tt  még felmerülhet jogosan az Önök részé
ről a kérdés, mi az oka, hogy a nyugat-európai bú
torpiac ennyire depresszív, és nem kell-e attól 
tartani, hogy ez az állapot a következő években 
pozitív változásra fog átesni. A depresszió oka na
gyon sokoldalú. Elsősorban az általam megneve
zett államok lakosságának száma demográfiai a- 
lapon, vagyis természetes elhalálozás következ
tében állandóan csökken, most már lassan egy év
tizede több ember hal meg, mint amennyi szüle
tik. Ennek a jelenségnek az okai nem tartoznak 
az én beszámolómba. Sokféle politikai, pszicho
lógiai és szociológiai kérdésekkel függ össze és 
nem valószínű, hogy a következő két-három év
ben itt jelentős változás fog bekövetkezni. De 
más okokról is szólni lehet, így pl. kb. hét éve ér
vényben lévő új családi törvény, amely a válást 
anyagilag majdnem lehetetlenné teszi, következ
ménye, hogy az utolsó években erősen csökkent a 
megkötött házasságok száma. A nagyon erősen 
visszafejlődött lakásépítés volumenéről nem sza
bad ezzel kapcsolatban megfeledkezni. Az is em
lítésre méltó, hogy az úgynevezett vendégmunká
sok száma évről évre csökken. Még néhány ösz- 
szefüggésről tehetnék itt említést, úgy gondolom 
erre nincs szükség.

Rögzíthetjük azt a tényt, hogy a csökkent, ill. 
csökkenő forgalom a nyugat-európai bútorpiacon 
tartós jelenség marad. Fellendüléssel a követke
ző 2-3 évben nem lehet reálisan számolni. Miu
tán a magyar bútoripar nyugat-európai piacának 
a jelentőségéről nem kell vitatkoznunk, nem le
het megelégedni azzal, hogy ezeket a tényeket 
tudomásul vesszük és azt mondjuk: a következő 
években 10-15 vagy talán 20%-kal is évről évre 
csökkenni fog a magyar bútor- és fafeldolgozó 
ipar exportja Nyugat-európa felé.

Meggyőződésem, hogy a magyar iparnak és 
külkereskedelemnek megvannak a lehetőségei a 
felmerült nehézségek nagy részét kiküszöbölni és 
a piaci helyzetén javítani. Az első tényező a je
lenlévők hatáskörét egész biztosan meghaladja, 
de népgazdasági szempontból meg kell, hogy em
lítsem. A Magyar Nemzeti Bank hétről hétre 
korrigálja a F t paritását a nyugat-európai egyes 
konvertibilis valutákkal szemben, ez a korrektú
ra a dollár és az egyes nyugat-európai valuták pa
ritásán épül fel. Magyarul mondva, ha pl. a nyu
gatnémet márka paritása az amerikai dollárral 
szemben rosszabbodik, akkor a márka paritása 
a forinttal szemben szintén csökken.

De ez természetesen nemcsak a márkát illeti, 
hanem valamennyi szóban forgó nyugat-európai
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valutát; így a nyugatnémet márka árfolyama 
Magyarországon az utolsó két évben 18;-Ft-ról 
15,-Ft-ra csökkent. Mivel a nyugatnémet már
ka, a svájci frank, vagy az olasz líra önálló pénz
egység, az árképzés a nyugati országban ezt az 
átszámolási módszert nem követi; vagyis a nyu
gat-európai vásárló képtelen több márkát, vagy 
lírát, vagy fontsterlinget fizetni egy magyar ter
mékért azért, mert a dollár paritása az ő pénz
egységével szemben erősödött. Ennek a ténynek 
a következménye, hogy az erősödő amerikai dol
lár az egyéb nyugati konvertibilis pénzegységek
kel szemben csökkenti a magyar ipar forintális 
bevételét.

Önök előtt biztosan ismert tény, hogy Nyugat- 
európában a bútoriparban jelentős áremelést az 
utóbbi két évben elérni nem lehetett. Távol áll 
tőlem az a szándék, hogy az MNB átszámolási 
módszerét véleményezzem, de meg kell jegyez
nem, hogy főleg azokban a hónapokban, amikor 
a dollár értéke Nyugat-Németországban 3 márka 
fölé emelkedett, erősen gátló jelenség volt az új 
üzletek megkötésénél. Ha ez tartós marad, akkor 
ez a nehézség áthidalhatatlanná válik. Legyünk 
optimisták és reméljük, hogy a F t paritása a nyu
gat-európai pénznemekkel szemben bármilyen 
okoknál fogva is meg fog változni.

A továbbiakban rá szeretnék mutatni olyan 
lehetőségekre, amelyek úgyszólván kézenfogha- 
tók, vagyis a magyar ipar és külkereskedelem il
letékes munkatársaitól függ.
Az első ilyen tényező, ami a kereskedelmi abc a- 
lapja, mely nekem azt mondja, hogy az új piacba 
invesztálnom kell. Ez nemcsak azt jelenti, hogy 
kockázatot kell vállalnom az új vevő megkere
sésénél olyan módon, hogy fel kell a vevőt ke
resnem, ellenmintákat kell gyártanom, mely rend
szerint díjtalanul történik, a vevőt be kell hív
nom Magyarországra, vagyis az üzlet megkezdé
se anélkül, hogy én megrendelést kaptam volna, 
mint magyar eladó a külföldi vevőtől, máris pén
zembe került.

A magyar bútoriparnak nincs Nyugat-európá- 
ban különösebb hírneve, az egyes bútorgyártók 
nem túlságosan ismertek, kivételt képez itt egy
néhány szövetkezet, mely stílbútort gyárt, és 
talán nem saját malmomra hajtom a vizet, ha 
mondom, hogy a Szék- és Kárpitosipari Vállalat. 
Vagyis az ajánlkozó magyar bútorgyártó a nyu
gat-európai bútorvevő előtt általában ismeretlen. 
A vevő nincs meggyőződve, hogy a megrendelt 
árut időben, megfelelő minőségben, úgyszólván 
komplikációmentesen fogja megkapni és ezért 
egy új megrendelés esetén,.illetőleg egy új üzleti 
kapcsolat felvételénél rendszerint úgy gondolko
zik, hogy a megrendelt árut bizonyos mennyi
ségben máshol is biztosítja. Ez úgy értelmezendő 
hogy vagy a saját gyárában termeli le — ha ipar
ról van szó — vagy pedig fenntartja kereskedel
mi kapcsolatait az esetleges korábbi szállítókkal. 
Tehát a számára új magyar gyártóval csak ak
kor veszi fel a kapcsolatot, ha bizonyos előnyök
re számíthat; ezek az előnyök általánosságban 
nem a rövidebb szállítási időkben, nem a kisebb 

szériákban, nem a kisebb fuvarköltségekben, ha
nem sajnos, de így van, alacsonyabb árakban ke
resendők.

Ha a magyar eladó kezdetben sikeres akar len
ni, akkor az említett kiadások mellett kényte
len az üzlet megkötése érdekében egy méltányos 
— talán számára veszteséges — árat kalkulálni. 
Mivel itt egy kontinuális és többé kevésbé tartós 
üzletről van szó, az első szériák leszállítása után 
mindig megvan a lehetőség a veszteségeket kü
lönböző módon kiküszöbölni. Az egyik lehetőség 
az ár korrekciója, amely nagyon nehéz. A másik 
Magyarországon rendszerint nem gyakran alkal
mazott módszer, a bevezetett termék gyártásá
nak a racionalizálása, technológiailag szükséges 
beruházásokkal, amelyek nem mindig igényel
nek több millió Ft befektetést.

A további lehetőség a sikeresen felvett keres
kedelmi kapcsolat kiépítésénél, azután, hogy a 
magyar partner ebben az új üzletben szállítási 
pontosságát, minőségét, egyszóval megbízható
ságát bebizonyította, újabb megrendeléseknél és 
főleg újabb termékeknél egy árkorrekcióhoz fo
lyamodni. Ez az esetek többségében azután, hogy 
a nyugat-európai partner meggyőződött a magyar 
szállítások előnyeiről, realizálható.

Egy új üzlet megkezdésénél rendkívülien fon
tos a rugalmasság, a magyar ipar és külkereske
delem részéről. Itt az ellenminták elkészítésére, 
a megegyezett technológia és konstrukciós jel
lemzők betartására gondolok. Az első szériák 
szállítási határidejének betartása is egy nagyon 
fontos tényező az üzleti összeköttetés kiépítésé
nél. Jelentős még az, hogy lehetőleg mindig 
ugyanazok a személyek legyenek a nyugati vásár
ló partnerei. A magyar eladónak tudomásul kell 
venni még azt a tényt is, hogy az új partner előtt 
aki rendszerint nem egy tapasztalt külkereskedő, 
aki a szocialista országokat Moszkvától-Prágáig 
beutazta és csak véletlenül nem volt még Buda
pesten, erősen homályos a magyar külkereskede
lem szerepe és maga az a tényező, hogy mindig 
több személlyel van dolga, őt automatikusan bi
zalmatlanná teszi.

Egy további fontos tényező: nem azt a termé
ket eladni, amelyet úgy is termelünk, hanem 
olyat termelni, amit el is lehet adni. így pl. kizá
rólag a mi cégünk számára legyártott 1984-ben a 
magyar bútoripar kb. 300 kamionnyi széket. Ez 
kb. 250 ezer db szék, de ezekhez a székekhez 
egyetlenegy asztalt, vagy sarokpadot sem szállított. 
Ezzel a ténnyel kényszerítették vevőiket, hogy 
elmenjenek a konkurrenciához és a Magyarorszá
gon nem megvásárolható termékeket máshol sze
rezzék be. A máshol való beszerzés mindig konf
liktus veszélyét rejti magában, hisz az a nem ma
gyar gyártó nemcsak asztalt és sarokpadot, ha
nem széket is gyárt.

Meggyőződésem, hogy amennyiben a magyar 
bútoripar fel lenne szerelve asztalok és sarokpa
dok gyártására, úgy nekünk lehetőségünk lenne 
nagyobb megerőltetés nélkül évi 3-4 vagy 5 mil
lió márkáért már 1986-ban ilyen termékeket vá
sárolni. I tt  például nagyon előnyösen ki lehetne
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használni a most úgyszólván divatba jött lízing eljárást, melynek segítségével az esetleg hiányzó technológiai berendezést pótolni lehetne és az általam megnevezett termékekkel a lízing visz- szafizetése biztosítva volna. Nekünk ezen a téren meg vannak az első tapasztalataink. Az első nagyobb méretű lízing szerződésünket a magyar külkereskedelemmel megkötöttük. A  berendezés leszállítása ez év augusztusában megtörtént. To

vábbi ilyen berendezések ügyében tárgyalunk és valószínű, hogy tárgyalásaink belátható időn belül sikerhez fognak vezetni.Lehetőség nyílik véleményem szerint kooperációs megegyezések megkötésére a nyugat-európai iparral is. Racionálni lehetőleg a tömörfa megmunkálásaival, a használt gépek importjával és így tovább.





A nagyüzemi alkatrészgyártás és a bútortervezés kapcsolataD r. F r i e d e  L á s z l ó
A gépsorok optimális kihasználása teszi szükségessé a nagyüzemi alkatrészgyártás kifejlesztését, melynek jelentőségét már a bútortervezés alkalmával figyelembe kell venni.Éppen ezért nem célszerű az új termékeket mindig más és más mérethálózatban tervezni, mivel az új termékre való átállás egyrészt termeléskieséssel, másrészt bevezetése a termelésbe aránytalanul nagy költségnövekedéssel jár. Ugyanakkor nem minden esetben jár megjelenési for- maváltoztatással a méretek változtatása. Az azonos funkcióhoz, ha különböző méretű alkatrészek lesznek alkalmazva a különböző típusok esetében, az a gyártás alkalmával a gépállítások számát feleslegesen növeli és a gépek teljesítményét jelentősen lerontja. Ezen problémák csökkentése, illetve elkerülése az átállás egyszerűbb kivitelezése, a gépállítások számának csökkentése lehetséges tipizált és variált szekrénysorok esetében.A fenti problémák megoldásának jelentőségét a FREDDY gyártásrendszer keretében vizsgált konkrét számadatokkal kívánom szemléletessé tenni.Az anyagtakarékos bútorgyártás egyik alapvető feltétele, hogy a gyártandó alkatrészek kiho- z'atala a lehető legkisebb veszteséggel készüljön. Ennek érdekében célszerű már a bútor tervezése alkalmával megvizsgálni, mely formafunkció, milyen szerkezettel a legalkalmasabb a gyártásra. Az NSZK tanulmányutam alkalmával a HOLZMA cégnél alkalmam volt gépi terítékelést végezni, melynek eredménye a fenti feltételezést bizonyította.A gépi terítékelésre összeállított 1000 FREDDY frontfelület alkatrészei különböző ajtózáródási megoldással a 2750X1830 mm-es lapméretre az alábbi veszteséggel (%), négyféle modulban (A, B, C, D) készült. (Az 1-es táblázat tartalmazza.)A gépi terítékelésre összeállított 1000 FREDDY szekrénytest alkatrészei különböző szerkezeti meg-

1. táblázat
Különböző ajtózárődású frontfelületek 

terítékelési vesztesége ( %) 
(2750x1830 mm-es lapméreten)

FRONT A В G D

FREDDY—
7490/F 
FREDDY—

13,37 7,89 4,35 32,28

7494/F 
FREDDY—

11,27 26,42 33,93 31,08

7496/F 15,41 10,89 5,95 33,90

FREDDY— 
8490/F 
FREDDY—

13,21

8494/F . 
FREDDY—

10,69

8496/F 14,86

oldásokkal a 2750X1830 mm-es lapméretre az alábbi veszteséggel (%), négyféle modulban (A 
B, C, D) készült. (A 2-es táblázat tartalmazza.)Az 1000 FREDDY—7490/K szekrénytest alkatrészét háromféle lapméretre az alábbi veszteséggel (%), négyféle modulban (А, В, C, D) készült. (A 3-as táblázat tartalmazza.)

2. táblázat
Különböző szerkezetű szekrénytestek 

terítékelési vesztesége (%) 
(27.50x1830 mm-es lapméreten)

SZEKRÉNY- .
TEST В G D

FREDDY—7490/K 10,74 14,03 10,18 20,03
FREDDY—7490—E/K12,65 13,23 11,90 23,84
FREDDY— 7490—F/К 9,20 16,58 14,16 31,43
FREDDY—7496/K 15,06 16,47 16,18 26,28
FREDDY—7496—Е/К15,90 15,37 13,88 25,69
FREDDY—7496—F/К 9,57 17,45 15,00 31,95

3. táblázat
Különböző lapméretek esetén a terítékelési 

veszteség ( %)

FREDDY— 
7490/K A В G D

2750X 1830 10,74 14,03 10,18 20,03
3500x1750 8,01 8,23 16,18 16,51
5500X1830 8,17 7,91 7,21 10,36

A  terítékelés azonos alapfeltételekkel történt, így egyik esetben sem volt megengedve az alkatrészek forgatása. (Forgatás esetén a veszteség csökkenthető). Az azonos funkciójú alkatrészek a különböző szerkezeti megoldások esetéin is azonosak maradtak, a szerkezeti változásnál érintett alkatrészek mérete lett csak megváltoztatva.A táblázatok alapján megállapítható, hogy a rendelkezésre álló alapanyaggal, valamint a helyesen kiválasztott szerkezethez és a formamegoldáshoz alkalmazott ajtózáródási megoldással jelentős anyagmegtakarítás érhető el.A gyártásban lévő szekrénysorok gépi terítéke- léses vizsgálata a népgazdaság számára jelentős anyagmegtakarítást biztosíthat.A gyártás gazdaságossága a helyesen kiválasztott gyártási rendszerrel érhető el. A HOMAG programvezérlésű lapmegmunkáló gépsoron gyártandó alkatrészek tételnagyságának a gazdaságos gyártás érdekében átlagosan 400 db-ot kell megközelítenie.A nagyüzemi alkatrészgyártást egy gépsorral a meghatározott típus és tételnagyság alapján az alábbiak szerint lehet kialakítani. Először a gazdaságos gyártáshoz szükséges a minimális tétel-F A I P A R  *  369



nagyságot meghatározni (4-es táblázat). Másrészt a vásárlók igénye alapján szükséges a gyártandó típusok lehetséges változatait összeállítani (5-ös táblázat).
4. táblázat

A különböző szerkezeti megoldású 
szekrénysortípusok legkisebb gyártható 

mennyisége

Szerkezeti megoldások

Típus E  F

FREDDY—5490 83 82 92
FREDDY—7490 81 79 89
FREDDY—8490 81 79 89
SOPY—5400 73 70 79
SOPY—7400 71 68 76
SOPY—8400 71 68 76A különböző tipusösszeállítás folytatólagosan, vagy periodikusan ismételt megoldás szerint gyártható.A folytatólagos gyártás alkalmával ugyanaz a típusösszeállítás lesz legyártva a ciklusokban, illetve szériákban (5-ös táblázat A  összeállítás).A periodikusan ismételt gyártás alkalmával az egyes típusösszeállítás egymást követően lesz legyártva a ciklusokban, illetve szériákban (5-ös táblázat B, C, D összeállítás).Az 5-ös táblázat alapján megállapítható, hogy a 600 szekrénysor (A összeállítás) gyártási ideje 5,6%-kal több a folytatólagos gyártás esetén, mint a 600 szekrénysor (Б vagy C, illetve D összeállítás) periodikusan ismételt gyártási ideje. A gyártási idő 5,6%-kal javul, A  összeállítás esetén míg

5. táblázat
A szekrénysorok gyártási ideje 

(arányos típuselosztással)

Tipus A В О D

FREDDY—5490 X X — —
FREDDY—7490 X X — —
FREDDY—8490 X X — —
FREDDY—5494 X — X —
FREDDY"—7494 X — X —
FREDDY—8494 X — X —
FREDDY—5496 X — — X
FREDDY—7496 X — — X
FREDDY—8496 X — — X

SOPY—5400 X X — —
SOPY—7400 X X — —
SOPY—8400 X X — —
SOPY—5404 X — X —
SOPY—7404 X — X —
SOPY—8404 X — X —
SOPY—5406 X — — X
SOPY—7406 X — — X
SOPY—8406 X — — X

600 szekr. 
gyárt, idő (h) 44,02 41,45 41,79 41,81

1200 szekr. 
gyárt, idő (li) 83,37 80,57 81,25 81,30

2,87%-kal a B, vagy C  illetve D összeállítás esetén, ha a gyártási tétel nagysága 600 szekrénysorról 1200 szekrénysorra lesz emelve. (Az 5-ös táblázatban megadott szekrénysortípusokból 1—6 áb
rán látható egy-egy formamegoldás változata.)Ez egybon azt is jelenti, hogy évi 3500 munkaóra esetén a folytatólagos gyártással az A  összeállítás 600 szekrénysoros tételben évi 47 705 szekrénysor készíthető, míg a periodikusan ismételt

Átadási nap

Különböző gyártási eljárással előállított szekrénysorok gyártási ideje
5/a táblázat

д
Folytatólagos А

600
А

600
А

600
А

600
А

600

Periódikusan ismételt ® (,QQ С
600

D
600

В
600

с
600

D
600

Folytatólagos Л  1 2 0 0
А

1200
А

1200

Periódikusan ismételt ® 1200 С
1200

D
1200
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1. ábra F R E D D Y  7490
4. ábra SOP Y 5401

5. ábra F R E D D Y  8496

6. ábra S O P Y  8406

gyártással а В, C és D összeállítással évi 50 379 
szekrénysor. A periodikusan ismételt gyártással 
2674 szekrénysorral több gyártható éves szinten. 
Abban az esetben, ha 1200 szekrénysor lesz egy 
tételben gyártva, úgy a folytatólagos gyártással 
előállított A  összeállítású szekrénysorból 50 377 
készülhet, míg a periodikusan ismételt gyártás
sal а В, C és D összeállítással 51 826 szekrény
sor gyártható. A gyártási rendszerek közti kü
lönbség ez esetben 1449 szekrénysort jelent.

A fenti számadatok 25 000 Ft-os átlagárú szek
rénysorok gyártása esetén a 6-os táblázat szerinti 
termelési értékek elérését teszik lehetővé.

A termékek gyártásának soronkövetését, vala
mint a technológiai műveletek kapcsolatát a kü
lönböző' átfutási idők függvényében a 7, 8 és 9-es 
táblázatok tartalmazzák (C =64^es számítógépen 
készült).

6. táblázat
Éves termelési értékek a különböző gyártási 

eljárások esetén (eFt-ban)

A 
összeállítás

B, C, D 
összeállítás

Külön
bözet

600 szekrény- 
soros tételben 
gyártva 1192625 1259475 66850
1200 szekrény
soros tételben 
gyártva 1259425 1295650 36225

A táblázatok alapján ellenőrizhető a termékek 
gyártási helye és ideje a szérián illetve cikluson 
belül, valamint a különböző típusú késztermékek 
kibocsátásának cgyidőben történő átadása szabá
lyozható.

A fejrészben fel van tüntetve a gyártó üzemek 
(illetve gyáregységeik) neve (jele). Ez a táblázaton
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a bal oldalon található (KORPUSZ FMÜ KÁRPI
TOS). A jobb oldalon a fejrészben a ciklus, illetve 
szériaszám található. Ezt a számot a számítógép 
programjának indításakor kell megadni, hogy a 
számítógép a nyomtatóra a kért ciklus, illetve szé
ria munkanapjait írja ki. A programiban a  hó
nap meghatározása mindig az egyszámjegyű dá
tum elé helyezett számmal utal. A 7, 8 és 9-es 
táblázatokon a 64-es szám június 4-ét jelenti.
A táblázat középső részében bal oldalon a külön
böző üzemek (illetve gyáregységek) gyártási folya
matának főbb műveletei, illetve helyei vannak fel
tüntetve.

Az átfutási idő hosszát a termék össszetétel 
technológiai időszükségletei és a különböző gépek 
kapacitásai alapján lehet meghatározni.

A nagyüzemi lapalkatrészek gyártása esetén a 
lapmegmunkáló gépsor optimális kihasználása a 
cél (ez a technológiában a legértékesebb gépi) 
melyre a főbb termékek összetételét kell meghatá
rozni, míg a többi műveleti hely éket a szükséglet
nek megfelelően a kiegészítő feladatokkal kell el
látni. Az átfutási idő jelentősen lerövidül a lami
nált és kasírozott faforgácslapok alkalmazása ese
tén.

A 7-es táblázaton a 10 napos gyártásprogram 
baloldali részén a kapcsolódó üzemek technológiai 
műveleti helyeinek időbeni eltolódása látható. Ez 
abban az esetben szükséges, ha a szekrénysoron 
kívül kárpitostermék is készül a gyárban, s az 
üzemek közt alkatrészek kerülnek átadásra. Más
részt ez a különböző termékék. egyidőben történő 
átadását szabályozza.

A táblázat jobboldali részében a műveleti he
lyekhez tartozó munkanapok dátuma taláható. Itt 
a 64-es szám június hó 4-ét jelenti. Az utolsó sor
ban a garnitúra típusa, a napi átadási darabszám, 
illetve a megadottt munkanapokon elérendő garni
túra sorszáma taláható.

A fentieknek megfelelően a lapmegmunkáló 
gépsor május 20-án kezdte el a 12-es tétel alkat
részeinek gyártását és május 31-én fejezte be. 
Késztermékként június 6-án lett az első, míg jú
nius 19-én az utolsó termék a  12-es tételből átadva.

A 8-as táblázaton 6, illetve 12. napos gyártás
program látható. Az átfutási idő a 6 napos eseté
ben jelentősen lerövidül a 12 napossal szemben 
(6 nappal), s egyben az üzemben tárolt anyag 
mennyisége egyharmaddal csökken. A gépállíitások 
száma ugyanazon termékek előállítása esetén a 6 
napos gyártásprogramban pont a kétszerese a 12 
napossal szemben.

A fentieket 1976-os példán kívánom bemutatni: 
A 12 napos széria két 6 napos ciklusból állt. Két 
kiválasztott szekrénysor a CS—II és a Bi—II tí
pusnak 14 féle azonos alkatrésze volt. Napi 16—16 
szekrénysor lett gyártva.
A gépállítások száma ciklusos gyártás esetén:

Ciklus
Bi—II

10/í
33

10/2
33

CS—II 27 27
CS—II, Bi—II 14 14

74 + 74 =  148

FREDDY gyártásprogram 1985
• KORPUSZ FEU KÁRPITOS 12

1 F U P H E R IL L .............................................................  t 4  15  IS  17 2 0  21 2 2  2 3  2 4  2?
2  C S IS Z O L D ................................................................ 1 5  16  17  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 7  2 8
3  E N Y V E Z Ő ... GÉPHÁZ.....................................  16  17 2 0  21 2 2  2 3  2 4  2 7  2 8  29
4 .........................................................................  17  2 0  21 2 2  2 3  2 4  2 7  2 8  2 9  3 0
5  G É P S O R .. . .  KER ET........................................  2 0  21 2 2  2 3  2 4  2 7  2 8  2 9  3 0  31
6  E G Y E D I . . . .  ENYVEZŐ................................... 21 2 2  2 3  2 4  2 7  2 0  2 9  3 0  31  3
7  E L Ő F E S Z ÍT Ő ........................................................ 2 2  2 3  2 4  2 7  2 8  2 9  3 0  31  3  6 4
9  F E L O L E T K E Z ........................................................ 2 3  2 4  2 7  2 9  2 3  3 0  31 3  6 4  5
3  F É L K É S Z .. .  F É L K É S Z .. .  VETE LE ZE S . 2 4  2 7  2 9  2 9  3 9  31 3  6 4  5  6

J O ........................................................ S Z A P A S .. . .  2 7  2 3  2 9  3 0  31  3  6 4  5  6  7
11 ........................................................ P H J Z O L A S .. 2 9  2 9  ? 0  31 3  6 4  5  6  7 10
l ? .......................................................  V A R R O D A ... 2 9  3 8  31 3  6 4  5  6  7  18  I I
1 3 .........................  C S IS Z O L Ó .. F É L K É S Z .. .  3 0  31 3  6 4  5  6  7  10 11 12
14 .........................  E L Ő S Z E R E L Ő .........................  31 3  6 4  5  6  7  19  11 12 13
1 5 ...................................................................................... 3  6 4  5  6  7  10  11 12 13 14
16 TR B LA S ITO .................................. S Z E R E L Ő ... 6 4  5  6  7  18  И  12 1 3  14 17
17 ELŐSZERELŐ S Z E R E L Ő ..*  .........................  5  6  7  10  11 12  1 3  14 17 18
19  VÉGSZERELŐ A TR O R S.. . .  A T R D H S .. . .  6  7  18 t i  1 2 ’ 13  14  1 7  19 19

FREDDY-5450
I

FREDDY gyártásprogram
i KORPUSZ FW KÁRPITOS
1 FUPNEPILL. GÉPHÁZ..............................
2 CSISZOLÓ.....................................................
3 E N Y VEZŐ ... KÉPÉT.................................
4 .......... ............  ENYVEZŐ............................
5  GÉPSOR...................................  VE TELESE
6 EGYEDI....................................  BZA₽AS..
7 ELŐFESZÍTŐ PELFESZ.. .  RAJZOLÁS
9 FELÜ LETHEZ.......................  VARRODA.
9  FÉLKÉSZ.....................................FÉLKÉSZ.

1 0 .......................  CSISZOLÓ..........................
H  .......................  ELŐSZERELŐ ..................
12 TABLASITO............................... SZERELŐ.
1? ELŐSZERELŐ SZERELŐ............................
14 VEGSZEPELO ATADAS.. . . ATADAS..

10 /1
29  21 22  23  24 27
21 22  23  24 27  23
22  23  24  27  2 9  29
33 24 27 28 29  30
24  27 29 29 'A  "»1
37  23 29 ?9 Э у / з
28  29  30  З Д / 3  64
29  30  '64 5
30 31X^3 64 5  6

64 5 6  7
'S  64  3  6  7 10
64  3  6  7  10 11

5 6  7 16 t i  12
6  7 IS  11 12 16

U"> «Г— <=» w— •>->

1985
10 /2

28 28 3^ 31 3 64
.29 30 31 3 64 5
39 31 3 64 5 6
31 3 64 ". 0 7

3 64 5 6 7 lO
64 5 6 7 10XA  1

5 6 7 -10X< 1 12
ó 7 UJzA  1 12 13
7 I**-4  1 12 13 14

10-< 1 t2 13 14 1?
11 12 13 14 17 18
12 .1-3 14 17 18 19
13 14 17 18 19 29
14 17, 18 19 20 21

FREDDY-5439 15

FREDDY gyártüsprogram 1985
KORPUSZ FNU KÁRPITOS

1 Fl.iPHEPILL........................................................
2  CSISZOLÓ..........................................................

j3  ENYVEZŐ............................................................

* 5 .......................  GÉPHÁZ............................. \  *
6  GÉPSOR...............................................................
7 E G Y E D I. . . .  KERET......................................
°  ELŐFESZÍTŐ ENYVEZŐ.................................
9 FELÜLETKÉZ ..................................................

10 FÉLKÉSZ.............................................................
11 .......................  F E L F E S S ... VETELEZES.
1 2 ................................................... SZABAS. . . .
1 3 ...................................................RAJZOLÁS..
1 4 ................................................... VARRODA...
|p  .......................  CSISZOLÓ.. F É L K É S Z ...
l ó .......................  ELŐSZERELŐ.......................
1 7 ..............................................................................
19 TABLASITO............................... SZE R E LŐ ...
19 ELŐSZERELŐ SZERELŐ.................................
20  VÉGSZERELŐ R T A D A S .... А ГADA5 . . . .

19
10
13

15
16 
1 7

r
 *
0
 V- Г-c
,

1

14 
15
16 
17 
20  
.•-!

15
16
17
29
21
>>

16
17
29
21
22
23

17
20
21

23
34

20
21

27

21

23
34
27
28

22 23
23  34

27  28

24 27
37  29
28  29
29
30
31

30
31 

*
28
29

29
30

21 23  24 27 28 •J0 -31 ^ 4
31 22 23 24 27 28 28 30 31 6 4
PP 2'3 24 J,’ 28 38 30 31 6 4 5
■j g 24 27 28 28 30 31 a.6 4 5 6
24 27 28 29 ?0 41 í .6 4 •5 6 7 10
27 28 30 31 6 4 3 6 7 19 1 1
29 29 30 ?1 ■64 5 6 7 10 l 1 12
29 20 ?1 -^4 у 10 1 1 13 13
20 31 -64 ", 6 7 10 1 1 12 1 3 14
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Egy szériában (két ciklusban) így 148 gépállítás 
történt. Abban az esetben, ha egy-egy szekrény
sor típus széria mennyiségben készült volna, akkor 
a gépállítások száma egy szériában az alábbi:

(Ciklus) 10/i 10/2
Bi—II 27 —
CS—II ■' 33

CS—II, Bi—II 14 14
41 + 47=88

Egy szériában így 88 gépállítás lehet. A máso
dik esetben 60 gépállítással kevesebb van szérián
ként. Évi 24 széria esetén 7 perces gépállítási idő
vel és 20 db-os percenkénti ütemidővel az alábbi 
szekrénytöbblet gyártása lehetséges lett volna.

60 X 24 X 7 X .20 : 88 =  2290
Ez azt jelenti, hogy 1145 CS—II szekrénysor, va
lamint 1145 Bi—II szekrénysorral növelhető lett 
volna a termelés, mely 24,85%-os termelésnöveke
dést jelentett volna.

A 9-es táblázaton szemléltetve a két megoldást 
az alábbi látható: A lapmegmunkáló gépsor má
jus 17-én kezdte a 10 t -es ciklust és május 24-én 
fejezte be. Ezen alkatrészek szerelése csak június 
4-én történt. így 6 napig kellett a félkésztárolóba 
tárolni.

A lapmegmunkáló gépsor a 10 ̂ -es ciklust má
jus 27-én kezdte és június 3-án fejezte be. így a 
második ciklus alkatrészei is ugyanarra az időpont
ra készültek el, mint az első ciklus alkatrészeinek 
a szerelése megkezdődött. Ezért az üzemben tárolt 

alkatrészek ciklusonként nagyobb tárolási területet 
igényeltek mint egységesen. (A 9-es táblázat az 
1985. évi munkanapok dátumait tartalmazza).

A szerelés mindkét esetben június 6-tól június 
21-ig tartott. A  fentiek alapján a vásárló előnyö
sebben járt volna a  második megoldással, mivel 
a gyártási költségek, illetve a gépkihasználás ja
vítása a termék árát is kedvezően befolyásolhatja.

A fenti példák bizonyítják, hogy a gyártási 
rendszeréket szükséges időnként a termékössszeté- 
teléktől függően felülvizsgálni és a lehetőségeknek 
megfelelően az optimális megoldást a népgazdaság 
érdekében alkalmazni.
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BütüparkettaK i r á l y  B é la
BevezetőBütüparkettának olyan fából készült parkettát nevezünk, amelynek járófelülete bütü, vagyis a rostirányra merőleges metszetű felület. Az elnevezés új, de az elnevezés tárgya nem ismeretlen. Egyes Magyarországra szállító külföldi gépgyártók előírták, rendszerint maguk készítették el ezt a különleges padlóburkolatot. Ma elsősorban a textiles gépipar speciális műhelyeiben építettek ilyen parkettát, amit a gépek működtetése, kiszolgálása, vagy a termék sérülékenysége tesz indokolttá.Nálunk a faipari üzemek egyes élező műhelyeiben találhatók ilyen parketták, amit a németből vett kifejezéssel Holz-pf läster nek neveztek.A múlt század végén a városok úthálózatának burkolására használták a fakockákat, melyeknek a járófelülete a bütüfelület volt. Ilyen fakockákkal borított út volt Budapesten a régi Andrássy út — ma Népköztársaság útja — is. Magyarországon út-, híd- és padlóburkolatokhoz használt fakockák szabványát az MSZ 13382—53 tartalmazta, jelenleg nincs érvényben lévő szabvány.Ma már külső térben ritkán fordul elő. Elsősorban kis terheléseknek kitett exkulzív helyeken, parkokban, kertekben, sétányokon használják.A német „Holzflaster” szó mellett a szótárban (útépítési) faburkolat található. Ma már az a jelentés tágabb értelmű. Ezzel a kifejezéssel illetjük a zárt terek burkolatát is. A DIN szabvány a zárt terekben történő alkalmazás szerint alapvetően két típust különböztet meg:— bütüparketta ipari üzemek épületei számára — és középületekben alkalmazandó típus.Ezeken kívül ismeretesek azok a törekvések, melyek lakóépületek, hétvégi házak padlózatai számára fejlesztenek ki parkettát. Ezt a típust az egyre terjedő padlófűtéssel együtt kívánják kifejleszteni.A továbbiakban az egyes parkettatípusok minőségi követelményeit, a lerakás technológiáit és a felhasznált anyagokat ismertetem. Mivel nálunk nincs érvényben lévő bütüparketta szabvány, ezért a DIN előírásaival foglalkozom. Ismertetem továbbá a bütüparketta főbb tulajdonságait, összehasonlítva a normál parkettával.
1. A bütüparketta főbb tulajdonságai 
és összehasonlítása más padlóburkolatokkal

1. 1. A  bütüparkettát a hagyományos faalapú parkettákkal összehasonlítva a következőket tapasztaljuk:a) A bütüparketta járófelülete keményebb, kopás- 
állóbb, kevésbé sérülékeny. Üzemi épületekben gumikerekű szállító- és rakodóeszközök is igénybe vehetik.

b) Rosszabb hőszigetelő képességű.A hővezetési tényező (W/mK) lucfenyőnél Rostirányban 0,22Rostra merőlegesen 0,10—0,12 tölgynél 0,24 0,16—0,18Ez a szigetelés szempontjából hátránynak számító jellemző padlófűtés együttes alkalmazása esetén előnyt jelent.c) Hosszabb életartamú, a rendszerint nagyobb előállítási költséget kompenzálja.d) Könnyen javítható. A  megsérült kockák kiemelhetők és helyükbe ép kockák ragaszthatok.1. 2. Főleg az üzemi, de a középületek — nem faalapanyagú — padlóburkolatához szokták hasonlítani a bütüparkettát. Az ilyen összehasonlításban: a) Hővezetési és a hőátadási tényezője kisebb.
Tölgy bütüparketta Magnezitesztrich CementesztrichPadlóburkolócseme Műanyagpadló

Hővezetési ellenállás (m2 K/W)60 mm vastag 0,150 25 mm vastag 0,070 25 mm vastag 0,020 13 mm vastag 0,0082,5 mm vastag 0,008b) Hőelnyelési tényezője kisebb, a meleg padlóra előírt követelmények építőipari szigetelőréteg nélkül is biztosíthatók. Az előbbiekből következik, a bütüparketta — hosszabb tartózkodás esetén is — véd a láb lehűlése, megfázása, gyors elfáradása ellen.c) Hangszigetelőképessége, hangelnyelőképessége, lépéshanggátlása és más akusztikai tényezői kedvezőbbek, mint más nem faalapanyagú padlónál.d) Kevésbé tűzálló.e) Önsúlya kisebb, lépésbiztos — nem csúszik. Villamos vezetőképessége csekély, csökkenti az áramütés és az elektromos feltöltődés veszélyét.f) Rugalmassága és összenyomhatósága következtében csökkenti az érzékeny szerszámok, öntvények szállításából és leeséséből eredő károkat.g) Karbantartása egyszerűbb. Elegendő a seprés, illetve a porszívózás. Pormegkötő képessége különösen előnyös az üzemekben, műhelyekben. A szennyeződést jelentő részecskék, homokszemcsék, fémforgács stb. terhelésre a korai pásztá- ba nyomódva, tartósan rögzülnek. A  gyakorlat azt mutatja, hogy ezek a szennyeződések, kiegészülve az esetleges gépolajjal, olyan filcréteget képeznek, amely a használat során önmagát felújítja.
2. Bütüparketta ipari üzemek épületei számára2.1. A parkettával szemben támasztott követelmények: Ipari üzemek, műhelyek, üzemcsarnokok padlóburkoló anyagaként előszeretettel használnak újra fahasábokat. Ezek a hasábok impregnált ép-374 ★ F A I P A R



élű faanyagok, amelyek úgy vannak lerakva, hogy a járófelület a fa hűtőfelülete. A megengedett fafajok: erdei-, vörös-, lucfenyő, tölgy vagy ezekkel egyenértékű fafajok.A  hasábok méretei a terheléstől és a fafajtól függően vastagságban 50, 60, 80, 100 +  1 mm, szélességiben 80 +  1,5 mm és hosszban 80—160 mm között változnak. A minőségi követelmények között kiemelkedő helyet foglal el az alapanyag szárazsága és egészséges volta. Bélátvágás 80—100 mm vastag hasábokon az összes mennyiség 10%- ig megengedett. Az anyagon hátrányos hiba, sérülés nem lehet. Egészséges benőtt ággöcs, jelentéktelen száradási repedés, enyhe kékülés megengedett. A kockák nedvességtartalmát az épületklímához tartozó egyensúlyi nedvességtartalomra kell beállítani, de ez az érték nem haladhatja meg a 16%-os nettó nedvességtartalmat.A hasábokat a használati céltól függően favédőszerrel kell impregnálni. Az átitatáshoz olyan védőszert kell használni, amely tartós védelmet nyújt a gombák, rovarok és a nedvességhatásokkal szemben is. A legelterjedtebb mód a kőszén- kátrányolajjal történő átitatás.Az impregnálás történhet áztatással, vagy zárt térben nyomáson, telítéssel. Az áztatásnál a kőszénkátrányt legalább 50 °C-ra fel kell melegíteni. Az olajfelvétel minimális értéke 40 kg m1. Nyomással a fába vitt olajmennyiség alsó határa fenyőknél 63 kg m3, tölgynél 45 kg/m32.2. Az ipari üzemek számára készült parkettának két lerakási módja terjedt el:— szoros illesztésű — hézagH'éces.2.2.1. A tömör lerakásnál az elegyengetett betonra — a leragasztás előtt — a tapadóképesség javítása érdekében — kőszénkátrány — vagy bitumenoldattal alapozzák. A  teljes száradás után tompa illesztésű bitumenes csupaszlemezt ragasztanak a felületre, melynek célja, hogy megakadályozza a fakockák nedvességfelvételét.Az így ekészített és a kitüremkedett ragasztóanyagtól megtisztított felületre ragasztják a fahasábokat. A ragasztó szakaszos felkenésével, vagy a darabok ragasztóba mártásával rögzíthető a lemezre az 1. sz. ábrán bemutatott módon. Az elemeket a hosszabbik lapjukkal párhuzamosan sarokba kell állítani. A  hasáboknak biztosan, billegésmentesen kell az alapon feküdniük. A munka befejeztével az esetlegesen keletkező hézagokba szemcsés kvarchomokot söpörnek.Abban az esetben, ha a bütüparkettán szállítóeszközök is közlekednek, akkor nem a terem rövi- debb oldalával párhozamos, hanem arra 45°-os szöget bezáró sarokban rakják le.2.2.2. Hézagléces lerakás gyorsabb és kisebb szakértelmet kívánó munka. A tömör illesztéssel történő lerakás gyakorlott szakembereket kíván, míg ez nem. Ennél a lerakási módnál általában nem ragasztják a hasábok alsó felületét az alapra, amint a 2 .sz. ábrán is látható. A jól elegyengetett, vagy cementsimítással ellátott felületre sorolólécek segítségével rakják le a hasábsorokat. A lécek vastagsága 4 .. .0 mm, szélessége a kockák

1. ábra Bütüparketta szoros lerakása ipari épületben1. Bütüparketta, 2. Ragasztó. 3. Bitumenes csupaszlemez, 4. Ragasztó, 5. Alapozó bevonat, 6. Beton.magasságának 1/3.. .2 3 részéig terjed. A megmaradó hézagokat hőre lágyuló kiöntőmasszával ön- tik ki és a felesleget eltávolítják. A  kivitelező köteles pótolni a kiöntőmasszát, ha a járófelületről már 10 mm-nél mélyebbre húzódott vissza. Ez a kötelezettsége az első nyári felmelegedés utáni 2. hónaptól két évig tart (2. ábra).

2. ábra Bütüparketta hézagléces lerakása ipari épületben. 1. Bütüparketta, 2. Kiöntőmassza, 3. Hézagléc, 4. Alapozó bevonat, 5. Beton.
3. Bütüparketta középületek számára3.1 A  parkettával szemben támasztott követelmé
nyekKözösségi célokat szolgáló épületek, helyiségek (iskolák, templomok, hivatalok, kulturális- szabadidő centrumok, színházak stb.) reprezentatív bur-F A I P A R  *  375



kóló anyaga. Ezen helyiségek burkolására való fahasábok védőkezelés nélküli fából készülnek, és az előzőekkel egyezően a hasábok bütüfelülete szolgál járófelületül.A kockák készítéséhez a következő fafajokat lehet felhasználni: erdei-, vörös- és lucfenyő, tölgy, vagy ezekkel egyenértékű fafaj. Jól alkalmazható a Magyarországon nagy mennyiségben található — gombáknak és mechanikai hatásoknak jól ellenálló — fafaj, az akác is. A DIN szerinti szabályos méretek vastagságban 40, 50, 60 +  1 mm, szélességben 40.. .80 +  1 mm és hosszban 40.. .120 mm. Ezenkívül kis terhelésű helyeken a 30 mm magasságú tölgy is megengedett.A minőségi követelmények itt szigorúbbak, mint az ipari épületekben, mert esztétikai igényt is ki kell elégíteni. így például a bélátvágás nem megengedett. Tölgy felhasználásánál az egészséges szi- jács a darabok 5%-ánál a felület 3%-áig terjedően megengedett. Itt fontos követelmény, hogy a kockáknak négy oldalon gyalultnak és mesterségesen szárítottnak kell lenniük.A nedvességtartalomnak az épületben uralkodó légállapothoz kell igazodnia, de általában nem lehet magasabb 10 +  2%-nál.
3.2. A  parketta lerakási módjaA középületekben kizárólagosan tömör illesztéssel rakják le a parkettát. A  kockák kis mérete megköveteli, hogy az alap egyenletes és sima legyen. Ennek érdekében a szigetelt durva alapbetonra egy cementsimítást, vagy utólagos cementes esztrichréteget kell felhordani. Erne a célra megfelélő a KEM IKAL PADLOPON terméke. A száraz alapra a jó tapadás érdekében a ragasztóanyaggal azonos alapozást kell készíteni, majd erre az előbbiekben ismertetett módon kell leragasztani

3. ábra Bütüparketta lerakása középületben
1. Felületkezelés, 2. Bütüparketta, 3. Speciális ragasz
tó, 4. Kiegyenlítő vagy úsztatott esztrich, 5. Beton. 

a parkettát. A leragasztásra kiválóan alkalmas a csaphornyos parketták ragasztására használt BONOBIT S oldószeres bitumenszármazék. A középületekbe való típus lerakási módját a 3. sz. ábra szemlélteti.A ragasztóanyag teljes megszilárdulása után a parkettát csiszolni és parkettalakkal, vagy olajos beeresztéssel felületkezelni kell.
4. Bütüparketta lakóépületekbenEz a parkettatípus rövid múltra tekint vissza. A közelmúltban kezdték gyártani az NSZK-ban. Szabványosítva egyelőre nincs. A  lakóépületekben nincs szükség 40—100 mm vastagságú parkettára. Az itt alkalmazott parketták nincsenek kitéve nagy terhelésnek és kopásnak.4.1. Bütüparkettát a lakóépületekben két okból célszerű alkalmazni:4.1.1. Padlófűtés föléA parkettát azért célszerű így lefektetni, mert a fa — a többi anatómiai irányhoz képest — szálirányban vezeti a hőt a legjobban. A húr- vagy sugárirányhoz képest másfél-kétszeres a hővezetőképessége és így a fűtőcsöveknél leadott hőmennyiség gyorsabban átjut a parkettán. Itt azonban az átlagosnál magasabb hőmérsékleten lágyuló vagy kémiai úton keményedő ragasztók használhatók.1.1.2. Űj esztétikai igény kielégítése
Az eddig használt parkettatípusok járófelülete a fa húr- vagy sugármetszete volit. így a „tükrös” vagy a „flóderes” felületek váltak megszokottá. Ezzel szemben a bütüparketta-kookák köríves évgyűrűfutása miatt egy újfajta mozgalmas esztétikus felületet kapunk.4.2. Az előbbi szempontokat figyelembe véve többféle lakóépületi bütüparketta típus alakítható ki.4.2.1 A  középületekben alkalmazott móddal egyezően a kockákat tömör illesztéssel lehet lerakni. Leragasztásra bitumen- és kőszénkátrány származékok vagy diszperziós ragasztók használhatók. A felületkezelésre olajos beeresztés vagy a többi parkettatípusnál alkalmazott lakktípusok használhatók.Itt azonban meg kell jegyezni, hogy azonos rétegvastagság vagy felületi fényesség eléréséhez nagyobb lakkmennyiségre van szükség, mert a nyitott edénynyalábokon keresztül sok lakk beszívódik a fába.4.2.2 A  másik lehetséges megoldás — a mozaiK.- parkettáknál ismert módon — az elemeket táblá- sítani és az így elkészült táblákat leragasztani. Ennek az eljárásnak az előnye, hogy az elemek vastagsága csökkenthető és a lerakás kézimunka igénye kisebb.4.2.3 . A harmadik lehetséges gyártási mód a panelkészítés. A bütüparketta-elemeket hordozórétegre ragasztják és az így elkészült paneleket fektetik le. Ennek a típusnak az az előnye, hogy gyorsan lerakható és 10—15 mm vastag fedőréteg is elegendő, de hátránya a padlófűtésnél, hogy a hordozó réteg rontja a hőátadást.376 ★ F A I P A R



5. Hazai bütüparketta-gyártási és lerakási 
kísérletekA múlt évben a Faipari Kutatóintézetben a DIN 68702 előírásainak megfelelő gyártási és lerakási kísérleteket végeztünk. A gyártás során hazai kitermelésű akácot használtunk, melyből középületekbe való bütüparkettát gyártottunk.A kísérletek során 50 mm-es szélességű, 50...90 mm hosszúságú és 30 mm vastagságú akác parkettaelemek készültek.Az elemeket I. osztályú szélezetlen, gőzöletlen akác fűrészáruból állítottuk elő. A  pallókat először széleztük, természetes és mesterséges úton szárítottuk, majd egyengettük, vastagoltuk, s végül daraboltuk. A megmunkáláshoz egyszerű faipari gépeket, körfűrészét és gyalugépeket, a szárításhoz laboratóriumi szárítót használtunk.A  burkolásra kiválasztott helyiség szigetelt beton aljzatára kiegyenlítő PADLOPON önterülő aljzatkiegyenlítőt hordtunk fel, melynek az átlagos vastagsága 3 mm volt. A száradt alapot BONOBIT S parkettaragasztóval vékony (0,4 kg/nr) bevontuk, majd annak megkötése után ugyanezzel az anyaggal leragasztottuk az elemeket. A ragasztáshoz felhasznált BONOBIT S mennyisége 0,8 kg/m2-re adódott. •A ragasztás után a felületet parkettacsiszolóval megcsiszoltuk és két rétegben BUDALUX parkettalakkot hordtunk fel 0,3 kg/m2-es mennyiségben.Az elkészítés után masszív, csúszásmentes, esztétikus félületet kaptunk.
6. A bütüparketta-gyártás műszaki 
és technológiai feltételeiA gyártás feltételei sok helyen adottak, ugyanis hagyományos, már meglévő berendezésekkel gyárt" hatók. A bütüparketta minőségének egyik sarkalatos pontja az anyagminőségen kívül a megfelelő szárítás. Ezekre azért kell különösen nagy gondot fordítani, mert á hagyományos parkettákkal ellentétben, nem az épületklímához igazodó nedvességtartalom esetén a padlósík mindkét irányában nagy 

a dagadás, illetve a zsugorodás. A középületekbe gyártott parketta esetén jó minőségű mesterséges szárításról kell gondoskodni. A gyártásnak nincs nagy beruházási költségű gépigénye. A már meglévő gyalugépek és keményfémlapkás körfűrészekkel ellátott keresztvágó körfűrészek használhatók. A kísérleti gyártási tapasztalatok azt mutatják, hogy jó minőségű keményfémlapkás körfűrésszel végzett szélezett felületeket nem kell már gyalulni.
Összefoglalás[1] DIN 68701 Holzpflaster GE für gewerbliche Zwecke (Jun. 1976.)[2] DIN 68702 Holzpflaster RE für Raume in Schulen, Verwaltungsgebäuden, Versammlungsstätten, und ähnlichen Anwendungsgebieten. (Mai. 1976.)[3] Holzpflaster RE für Räume in Versammlungsstätten, Schulen und ähnliche Anwendungsbereichen (RE—V) und für Werkräume im Ausbildungsbereich (RE—V). (Holz-Zentralblatt, 30 Január 1985.)[4] Kovacs Illés: Faanyagismerettan. (Mezőgazdasági Kiadó, 1979.)[5] Krames, U .: Verschleissfest, pflegeleicht, elastisch, schlecht wärmeleitend, schallschluckend und brandsicher. Der Tischler, 1984. 23. sz. p .: 11—12.
összefoglalásBütüparkettának nevezzük azt parkettatípust, amelynek a járófelülete a fa bütü felülete. A régebben útburkoláshoz használt fakockákat ma már előszeretettel használják ipari üzemek, csarnokok, közösségi célokat szolgáló helyiségek burkolására. A  cikk első részében található a bütüparketta főbb tulajdonságainak összehasonlítása más padlóburkoló anyagokkal. A további részben az ipari üzemek számára készülő tömör és hézagléces lerakású parkettákkal szemben támasztott követelményekkel és a lerakás módjával találkozhat az olvasó. Ugyanezen rendszer alapján található meg a középületekbe való bütüparketta lerakási módja és a vele szemben támasztott követelmények. A végén az egyre inkább terjedő lakóépületi parkettatípusóknál a bütüparketta-gyártás műszaki gazdasági feltételeiről és a hazai kísérletekről található összefoglaló.





250 éves Alma Mater
(Fejezetek faiparunk és faipari felsőoktatásunk történetéből.)D r. H i l l e r  I s t v á n
Faiparunk és faipari szakoktatásunk fejlődése 
a századforduló előttErdészetünk és faiparunk részt vett az 1878. évi párizsi világkiállításon. Ilyen kiállításon nyilván minden nemzet a legjobb áruit igyekszik bemutatni. Ezért is érdemesnek tartjuk a kiállítás magyar anyagát ismertetni és általa megismerni akkori, de a századfordulóig áthúzódó faiparunkat, így bizonyíthatjuk azt is, hogy a selmeci Akadémia mindazt tanította, ami akkoriban faipart jelentett. Leírások szerint a vendéglátó franciák után hazánk erdőterményei és faipara volt a legtökéletesebb és legtekintélyesebb.A leírások ugyan panaszkodnak arról, hogy az „erdészeti iparosok” kis számmal vettek csak részt, a kiállított tárgyakból azonban közel teljes képet alkothatunk magunknak az akkori magyar faipar fejlettségi fokáról és hazai faipari szakművelődésünk állásáról. Jellemző, hogy a kiállításon a kereskedelmi jelleg domborodott ki, mert az állam célszerűnek tartotta a fakereskedők és vállalkozók által képviseltetni magát.A kiállított tárgyak a következők voltak: vasúti talpfák, tölgy, jegenyefenyő, erdeifenyő, hars és juhar metszett áruk, dongák, hordók, metszett tek- nők, csónakok hársból és nyárfából, a háziipar termékei: talyigák, vedrek, gereblyék, stb. Jó hatást keltettek fűrészüzemeink fényképei. Az államkincstár vállalkozói leginkább félgyártmányokat, az alapítványi uradalmak vállalkozói pedig inkább iparcikkeket állítottak ki.A szászsebesi, görgényi, topánfalvi, lugosi, ré- kási, lippai, vajdahunyadi, diósgyőri és márama- rosszigeti erdőhivatalok és Baiersdorf és Biach céggel együtt tölgyszelvényárut. furnirt, kőris- és juhardeszkát, luc-jegenye és bükk-törzskorongokat, gyufaszálakat, a Barawitzka gyár ..padlókockákat” mutatott be, illusztrálva, hogy a magyar fa menynyire alkalmas a finomabb asztalosmunkákra. Bemutatták a csaczai „Lipót-fűrész” (Leopold-Säge) tervrajzát, Popper Lipót á lipótújvári, breznóbá- nyai és zsarnócai erdőhivatalokkal közösen jegenye és lucfenyőárut, hangszerfát, gyufa- és redőnyszálakat és egy deszkával terhelt tutaj modelljét — ez volt az egyetlen magyar modell — mutatta be. A Groedel testvérek nagyméretű fűrészárut, Pokupcic Gyula a máramarosszigeti erdőhivatallal közösen franciadongákat. Guttmann C. H. (Nagykanizsa) egy óriási hordót állított ki. melynek űrtartalma 1000 hektoliter volt (275 000 kg.). A pécsi Engel, hajóépítő fákat, padlókat, német, francia dongákat, egy másik cég parkettet, kőrisfa küllőket és szilfa-keréktalpakat állított ki. A kimondott akkori faipar majdnem csak ,,pad- lókocka-gyártással” képviseltette magát. A Neuschlosz cég pavilonjának külső és belső burkolása ízléses parkettből állt. Parkettet állított ki 

a kassai Dunkel, a zágrábi Padlókockagyár, a Pesti Faipar Társulat és a kolozsvári Molnár cég. Boros, ill. sörös hordókat mutatott be a budapesti Walser, Panowitz cégek és a Pesti Faipar Társulat. A temesvári Gotthilf cég furnirt és kerékgyártófát. Pálffy Mór (szomolányról) tölgypadló- szelvényeket (Friese), összetehető székeket, a kolozsvári Staibel székely kákafonatokat, az ugyancsak kolozsvári Triska cég az egész kiállításon a szerfát, a mosoni Deutsch Mór máramarosi juharfát állított ki hegedűkészítéshez.A faipar fejlődését mindenesetre jól mutatja ez a kiállítás, különösen, ha összehasonlítjuk az 1867. évi párizsi világkiállítás anyagával, amiről Bedő Albert is azt írta, hogy hajlandók vagyunk egyébiránt hinni, hogy az erdészeti tárgyak elszállításának nehézkessége. . .  nagy befolyással van arra, hogy kiállítóink kevés számmal és kevés tárggyal akadtak. Ezen a kiállításon ugyanis donga kulacs, esztergafa, hamuzsír, hordó, „hangfa” , vízfogópal- lózat. szálfa, deszkatutajfa, fanemek feldolgozott és feldolgozatlan állapotban kerültek kiállításra, de jóformán egyetlen kimondott iparcikk sem.1879-ben az akadémia részt vett a székesfehérvári kiállításon, ahol „erdőtermények és faiparunk” szerepelt. A kitüntetettek sorrendjében az akadémia a harmadik helyen szerepelt. Bemutatták mindazokat a tanszereket és taneszközöket a „fejszétől a legfinomabb szerkezetű műszaki eszközökig” , amelyeknek kezelését — mint ahogy azt az egykori beszámolók írták — egyenesen az élet számára kell a pályára készülőnek már az akadémián elsajátítani. Az erdészek a kiállítást is felhasználták arra, hogy a faipar fejlődését elősegítsék. Az Erdészeti Lapok szerkesztőbizottsága szerkesztőségi cikk keretén belül a következőképpen foglalt állást ebben az ügyben: „Kívánni valónk azonban kétségkívül van még, . . .  s ez részünkről az erdészetre vonatkozólag abban áll, hogy a hazai erdészet és faipar, a haladás szükségérzete által is ösztönöztetve, igyekezzék további vívmányok elérésére; k ü l ö n ö s e n  p e d ig  a f a i p a r , (kiem. tőlem.) mely anyagjait nálunk bő mennyiségben és kitűnő választékban olcsón feltalálja, fejlődjék oly közgazdasági tényezővé és új 
iparágak meghonosításával erősödjék (kiem. tőlem.) oly mértékig, hogy készítményeivel a bel- szükségletet fedezze, s a faipar több kisebb czik- kéért ez időszerint külföldre vándorló jelentékeny összegek jövőben maradjanak idehaza, a hol bizony elég nagy szükség van reájok” . (1)Az első világháború előtt Magyarországon mintegy 15 millió hold erdőség volt, így könnyen érthető, hogy a múlt század hetvenes-nyolcvanas éveiben állandóan felmerült olyan intézmények létesítése, amelyek a hazai nyers faanyag feldolgozását és a szegény néprétegeknek állandó munká-378 *  F A I P A R



val való ellátását célozták. Háziipari egyesületek alakultak országszerte, ezek vagy az állam támogatásával, vagy valamely intézettel kapcsolatosan, vagy éppen önállóan, a fafaragás meghonosítására tanműhelyeket létesítettek. Ilyenek voltak pl. a zayugróczi, znióváraljai, rimaszombati, homon- nai, kézdivásárhelyi, somorjai ún. műmetszészeti tanműhelyek, a körmöczbányai, zágonyi, bánffyhu- nyadi gyermekjátékkészítő tanműhelyek, a hosszúfalusi fafaragó tanműhely stb.1892 és 1896 között az iparoktatás új szervezetét építették ki, melynek során a homonnai műmet- szészeti tanműhely faipari szakiskolává, a hosszúfalusi fafaragó tanműhely pedig beolvadással brassói faipari szakiskolává alakult át. A faipari szakiskoláknak a célja az volt, hogy szakképzett iparossegédeket neveljenek, ezáltal is fejlődjék a faipar, különösen az asztalos-, esztergályos és fafaragó ipar. Ez meg is határozta azt az elméleti és gyakorlati ismeretanyagot, amire egy jó iparosnak szüksége volt. A képzés négy év volt, 12 éves kor után az elemi iskola 6 osztályát, vagy valamely középiskola 2. osztályát elvégzett tanulók jelentkezhettek felvételre. Az általános humán tantárgyakon kívül és az alaptárgyakon kívül könyvviteltant, költségvetéstant, faipari technológiát, gépismeretet, szakrajzot, szerkezettant oktattak és műhelygyakorlatokat tartottak. A heti 52 órának egyharmadában elméletet és rajzot, két harmadában pedig műhelygyakorlatot tartottak. Ezeken a faipari szakiskolákon a rendes oktatáson kívül külön tanfolyamok is működtek a gyakorlatban dolgozó iparossegédek és iparosmesterek számára. Az 1910—11-es tanévben az országban öt ilyen faipari szakiskola működött. Székhelyei voltak Brassó, 
Homonna, Igló, Szatmárnémeti és Üjpest. A brassói szakiskolát tulajdonképpen már 1885-ben alapították mint középfaipariskolát, melyet azután 1896-ban szerveztek át szakiskolává. A homonnai szintén 1896-ban öltött szakiskolai jelleget. Az újpesti szakiskola 1895-ben, az iglói 1898-ban, a szatmárnémeti pedig 1907-ben nyílt meg. A legnagyobb faipari szakiskola a brassói volt, ez szoros szervezeti kapcsolatban állt az ún. Székely Tanoncott- honnal és a közműhellyel. 1910—11-es tanévben a tanulók száma 1040 volt, ez a szám a világháborúig állandóan nőtt.Az 1857-ben alakult Budapesti Kereskedelmi Akadémián, annak főiskolai tagozatán 1904-ben megkezdték az úgynevezett fakereskedelmi előadások tartását, amelyek a következő tárgyköröket ölelték fel:az erdőgazdaság a fatermelés szempontjából erdőfelméréserdőbecslésfaipari technológia.Az előadásokat gyakorlatok és kirándulások egészítették ki. Az előadók általában erdőmérnökök voltak.A faipari technológia című tárgy meglepő részletességgel foglalkozott az akkori faipar gépeivel, eszközeivel. A tematika azt mutatja, hogy az előadás felépítése Szécsi erdőhasználattan könyvének 

felépítését követte, tehát tárgyalta a fűrészgépeket, a fűrésztelepek szervezését és berendezését és üzemét, a fa telítését, gőzölését.
A faipari felsőoktatás alakulása a századfordulónAz erdészeti felsőoktatás, amely az akadémia hároméves tanfolyamán alapult, a századfordulón nem tudott már megfelelni a követelményeknek, így 1904-ben új rendszert léptettek életbe és a tanulmányidőt négy évre emelték. Nagy szerepet kaptak a faanyagoknak feldolgozását célzó tantárgyak. különösen a fűrészüzemekkel foglalkozó erdészeti géptan. Megélénkültek és nagy eredmények születnek a különféle fák anyagminőségi tulajdonságait vizsgáló kísérletek folyamán. Jelentős szerepet kap az erdőhasználattani tanszék keretében működő favizsgálati laboratórium, az erdőhasználattani és fatechnológiai gyűjtemény. Más. a műszaki jellegű oktatás célját szolgáló gyűjtemények és helyiségek már addig is rendelkezésre álltak. (2)Az akadémia tanári kara, az 1904-ben reorganizáció után közvetlenül sürgette a kémiai technológiának felvételét is a tantervbe, amelyen belül a fa kémiai feldolgozására és a fából kémiai úton nyerhető melléktermékekre vonatkozó anyagot kívánták előadni.A faipar oktatási fejlesztésének sok akadálya is volt, elsősorban anyagi nehézségek gátolták a gyorsabb ütemet. 1922-ben a főiskola vezetősége nevében Kövesi Antal arról panaszkodik, hogy a minisztérium nem engedte meg a fatechnológiai és géptani tanulámányutat, habár a főiskolai tanács ehhez hozzájárult és e célra hitelt is rendelkezésre bocsájtott. így — írja fel terjesztésében Kövesi — a IV. éves erdőmérnökhallgatóknak kb. a fele nem juthat abba a helyzetbe, hogy az előadásokkal kapcsolatban eddig kötelező gyakorlati kiránduláson résztvehessen, ami veszélyezteti a kötelező tárgyak hallgatásának elismerését, mert e tanulmányi kirándulások szerves részét képezik az előadásoknak. A főiskola akkori helyzetében az előadó tanároknak sem modelleket, sem műszereket. szerszámokat stb. nem volt módjuk bemutatni, ami miatt a szakoktatás szenvedett és a vizsgákra való felkészülés is meg volt nehezítve. Kövesi azt is felrója, hogy a minisztériumi rendelkezés folytán a faipari gyakorlati kiránduláson csak 20 hallgató vehet részt, így még maradnának olyanok, akiknek még nem volt alkalmuk faipari üzemet látni. . .  „így a felelősséget a célirányos kiképzésért, e tekintetben nem is vállalhatom” írja Kövesi.A Géptani tanszékhez tartozó gépműhelyben a gyakorlatok céljaira is a következő fém- és famegmunkáló gépek álltak rendelkezésre 1914- ben: 1 egyengető esztergapad a befogadó magassága 195 mm, 1 egyengető esztergapad a befogadó magasága 110 mm, 1 közönséges esztergapad b. m. 135 mm, 1 közönséges kis esztergapad 60 mm, famegmunkáló esztergapad 220 mm, 1 nagy hengerfúró esztergapad. 1 univerzális marógép, 1 nagy gyalupad, 1 Schaping gyalu- pad, 1 fúrógép, 1 kézzel hajtott fúrógép, 1 kör-F A I P A R  *  379



fűrész, 1 univerzális köszörülőgép, 1 lyukasztó gép. 1 olló, 1 szalagfűrész, 1 fagyaluló gép, A műhely területe 122,8 m2. Az I. számú géptani tanszék gyűjtemény tára 62,28 m2 volt 152 mintadarabbal. A II. számú gyűjteménytára 63,8 m2 1924. novemberében Krippel Móric külfüldi és belföldi faipari üzemekhez egyaránt azzal a kéréssel fordult, hogy a faipari oktatás elősegítése érdekében nyújtsanak segítséget a főiskola megfelelő tanszékeinek. A több helyre kiküldött kérö- levél hangoztatja, hogy a Sopronban hajlékot talált az évtizedeken át gyűjtött és elveszett faipari felszerelések pótlása terén az ország szomorú pénzügyi helyzete mellett csak alig halad előre, pedig kifejlett faiparunk létérdeke is. hogy megkövetelje minden téren a legszakszerűbb kiképzést. Ebből kiindulva Krippel kérte 'a faipari eszközöket és faipari gépeket gyártó cégeket, hogy az általuk gyártott eszközök és gépek modellejeit, de legalább szerkesztési rajzainak másolatát küldjék meg a főiskolának. Kérte annak közlését is, hogy az egyes famegmunkáló gépek és eszközök milyen nagyságokban készülnek, mekkora a súlyuk, felállításukhoz mekkora terület szükséges, milyen az erőszükségletük és munkateljesítőképességük, stb.Hasonló levelet többek között küldtek a német Böttcher és Gessner cégnek is Hamburg—Altoná- ba. (3)
Faipari technológiai tanszékünk korán válik önállóvá 1923-ban életbe lép az új tanterv; 10 tanszékkel szaporodik a főiskola és ekkor válik el a faipari technológia az erdőhasználattantól. Sajnos az állam nehéz pénzügyi viszonyai miatt a tanszék egyelőre betöltetlen marad. (4)108 db mintával. A mechanikai tanszék gyűjteménytár 80 műszerből és 55 szerszámból áll. Az erdészeti kémiai tanszéken 650 készülék állt a ballagtok rendelkezésére. Az erdőhasználat- tani tanszék gyűjtemény terme 251,2 m2 volt, ezenkívül még három bérelt gyűjteményszoba és szertár állt a hallgatóság rendelkezésére 127 m2-nyi helyiségekben. A gyűjtemények száma 3.224 db volt. Az erdőművelési tanszéken 442 különféle az erdőműveléshez szükséges gép- és szerszámból állt a gyűjtemény. A fizika elektrotechnika tanszéken 1.271 műszer és taneszköz volt.
A  főiskolai oktatás és a gyakorlat 
Faipari tanulmányutak

A főiskola intézetei, laboratóriumai, illetve ezek tanárai menden időben állandó és szoros kapcso
latot tartottak fenn a gyakorlati élettel. Az 1920— 30-as években már számos vállalat anyagainak és gyártmányainak vizsgálata, terveink konzultálása itt ment végbe. Ez nemcsak a gyakorlati élet szempontjából volt fontos, hanem azért is, mert ezek számos tudományos problémát vetettek fel, amelyeknek vizsgálatai és eredményei tudományos publikációkban is napvilágra kerültek.

A Soproni levéltár 1901. évi 580. számú a selme- ci Akadémiára vonatkozó iratában bizonyítókat találunk arra, hogy századunk elején az akadémiai oktatás egyre közelebb került a faipari jellegű oktatáshoz. Az 1901—1902-es tanévben például a másodéves erdészhallgatók a kisebb kirándulásokon kívül szaktanárok vezetése alatt és felügyelete alatt olyan tanulmányutakon vettek részt, melynek keretében megtekintették és tanulmányozták (május 1—8-ig terjedő tanulmányúton) á péteri gőzfűrészt és rakodókat, a zólyombrezói gőzfűrészt, a zólyomjánosi gőzfűrészt és rakhelye- ket, a besztercebányai kincstári gőzfűrészt, a Wünsch-féle cementgyárat, a B ú t o r g y á r a t ,  a városi farakodókat, május 30-tól június 1-ig terjedő tanulmányúton pedig a zsarnócai gőzfűrészt, a ,,zsepanjei” tanningyárat, a zágrábi erdészeti akadémiai gyűjteményeit és a vrbovszkói szivarláda gyárat.1902-ben az erdőhasználattani gyakorlatot a II. éves hallgatókkal tátották, április 22—29-ig. Ezen a kiránduláson a Beszterczebányai Hajlított Bútorgyárat is tanulmányozták. (5)1903-ban péteri jeczenyei, rezsőparti, kisgarami dobrocsi, mihálytelki és badini erdőgondnokság területén gőzfűrészeket tanulmányoztak a hallgatók kisgyakorlat keretében. A III. éves erdészek nagy tanulmányi kirándulásán június 7—20-ig a hollósi erdőrészben zsindelytermelést, a kecskéstói vágásokban szőlőkarótermelést, bányamű-szerszám- és kerékgyártó-fafeldolgozó üzemeket, Alsó—Háromban a Czartl—Testvérek hajlított bútorgyárat látogatták. (6)1904-ben ugyancsak gőzfűrészeket, a II. évesek pedig a nagy tanulmányúton Ung- és Máramaros megyében favédelmet, a Bautlin vegyi gyárat, vasúti talpfatelepítő telepeket, és a nagybocskói vegyi gyárat tanulmányozták. (7)1905-ben a hallgatók megtekintették a Rózsahegyi Cellulose- és Papírgyár RT. gyárát.Az 1906. június 12—20-ig tartó gyakorlat programjából: A szabad vizifűrész megtekintése után a fapapíranyaggyár, fahuzalgyár és a Rózsahegyi Cellulozse- és Papírgyár meglátogatása. Lipótúj- vári vízi- és gőzfűrész, villamosfűrész megtekintése. (8)A Zsarnóczai erdőhivatalban tett III. éves erdész hallgatói tanulmányi kiránduláson 1906. június 7—8—9-én a gyertyánfai vizifűrészt és épületfa- termelést, valamint a zsarnóczai gőzfűrészt tanulmányozták. (9)Salát János gépész, igen elmés fűrészpengefe- szítő készüléket szerkesztett, melyre az akadémia gyűjteményében igen nagy szükség volna. Az erdőhasználattani kis gyakorlaton a helyszínen történt szóbeli megbeszélés és megállapodás értelmében azzal a kéréssel fordulnak az Erdőigazgatósághoz, hogy a kérdéses „Horgany” nevű fűrészpengefeszítő készülék modelljét készítsék el és küldjék el. (Soproni Állami Levéltár 1902—815).A harmadéves hallgatók és besztercebányai erdőigazgatóság kerületében június 10—12 között380 *  F A I P A R



tanulmányozták Harnisch és Tsa fabútorgyárát, a 
kincstári gőzfűrészeket, a hermanetzi papírgyárat, 
a jakabfalvi papíranyagörlö malmot, Hermándon 
a cellulose- és papírgyárt és az óhegyi vizifűrészt. 
(10)

1907-ben Kövesi Antal a következő előterjesz
tést teszi az akadémiai Tanácshoz:
Nagytekintetű Tanács!
Tisztelettel kérem a Nagytekintetű Tanácsot, mél- 
tóztassék a nagyméltóságú m. kir. földmívelésügyi 
minisztériumhoz intézett és az erdészeti géptana 
tanulmányútra vonatkozó kérelmemet pártolólag 
felterjeszteni.
Nagyméltóságú M. Kir. Földmívelésügyi Minisz
ter Űr!
Kegyelmes Uram!
Mély tisztelettel járulok, a nagyméltóságú m. kir. 
földmívelésügyi Miniszter Űr elé azon kérelem
mel, hogy kegyeskednek megengedni, miszerint az 
erdészeti géptan előadó tanára, erdőmérnök hall- 
gatóvial, június hó második felében a beszterce
bányai fűrésztelepre, három napig tartó tanulmá
nyi kirándulást tehessen amelynek célja az erdé
szeti géptan körébe vágó famegmunkáló gépek 
gyakorlati tamilmányozása volna. (Kiemelés tőlem. 
A szerző.)
Kérelmem indokálásul szolgáljon az a körülmény, 
hogy a géptani tárgyak sikeres tarátása feltétlenül 
megkívánja a tanulmányi kirándulást, ami pedig, 
az erdőmérnök hallgatókkal szemben még fokozot
tabb mértékben jut érvényre. (Kiemelés tőlem. A 
szerző.)

Selmecbányán és közvetlen közelében tanulságos, 
modern fűrésztelepek nincsenek.

Ezen oknál fogva mély tisztelettel kérem a nagy
méltóságú földmívelésügyi Miniszter Urat, hogy 
ezen felterjesztésének helyt adni kegyeskedjék. 
Selmecbányán, 1907. május hó 2-án.

A Főiskolai Tanács május 7-én megtartott ren
des ülésén a javaslatot véleményezés céljából ki
adta Téglás Károlynak az erdőmérnöki szakosz
tály főmérnökének, aki a következő véleményt 
ad ta :
Vélemény

A tervbe vett géptani tanulmányút megtartása 
határozottan kívánatos és annak költségeiről a jö
vőre vonatkozó költségelőirányzatokban minden 
esetben gondoskodni kell.

A következőkben megvilágítja az 1907. évi költ
ségvetés adta lehetőségeket, majd javasolja, hogy 
amig a költségek fedezésére nem találnak megol
dást, „addig is erdészeti géptani kirándulást le
hetne tenni a ribniki kincstári fűrésztelepre, ahol 
keményfát is dolgoznak fel, míg Besztercebányán 
a hajlított bútorgyáron kívül csak fenyőfát feldol
gozó fűrészművek vannak. (11)

Téglás Károly jószándékú és pozitív véleménye
zése kétségtelenül elősegítette a későbbi rendszeres 
tanulmányutakat, ahol a géptani tanszék vezetésé
vel tanulmányozták a hallgatók a faipari gépeket, 
az is kétségtelen azonban, hogy elkerülte Téglás 
figyelmét az, hogy a javasolt ribniki tanulány- 

utat Kövesi már lebonyolította hallagatóival a ja
vaslat megtétele előtt.

1980-ban május 25-én Kövesi Antal és Krippel 
Móric vezetésével a IV. éves erdőmérnök hallgatók 
megtekintették a besztercebányai gyufagyárat, és 
a besztercebányai tömören hajlított fabútorok 
gyárát is. 12)

A következőkben az évek sorrendjében felsorol
juk azokat a fontosabb faipari üzemeket, amelye
ket az erdészhallagatók tanulmányoztak. (13) 
1911. Hernádi Papírgyár, Besztercebányai Gyufa
gyár, Ládagyár, Lőwy-féle Fagyapotgyár, Feryer- 
fóle Szentmiklósi Gyufaszál és Skatulya Gyár, 
Alsógerebendi préselt hordódugó és sörtisztító mo
gyoró háncsot előállító gyár, Egyesült Hajlított 
Fabútorgyárak (Mundus) tulajdonát képező Fűrész
telep, Szolyvai Gyártelep, Szolyvai Fakereskedel
mi R.T. Telepe, Kaptafagyár, Trinkaus-féle csak 
kőrisfát, árukeréktalp és küllőnek feldolgozó fű
résztelep, Herencsvölgyi Fűrész.
1912. Államvasutak Aradi Fatelítőtelepe.
Egyébként a IV. éves erdészeti nagygyakorlat a 
következőképpen zajlott le, ami a faipari vonatko
zásokat illeti: június 6—19-ig: Aradi MÁV Telítő
telep, Magyar—Olasz Erdőipar R. T. Vesztényi 
Gőzfűrésze, Szászhétbirák Gzod vizén lévő pa
raszt fűrészének megtekintése, Tordai Cellulóze- 
gyár telepe, Magyar—Olasz Erdőipar R. T. Fű
része, majd Vesztényi Rakodó, Mersing és Lessel 
Faipari Üzeme Nagyszebenben.
1913. Polgár Kálmán Hajlított Bútorgyár, Kanka 
és Ferjencsik Fűrésztelepe, Rudolf János Gőzfű
rész, Kádárárugyár Zsolnán, Zsolnai Parketta- 
gyár, Lipótújvári Fűrésztelep, Mű- és Tüzifarakodó, 
Besztercebányai Gyufagyár, Kohn-féle Ládagyár, 
Kincstári Gőzfűrésztelep, Városi Tüzifagereb és 
Faaprítö Üzem, Szálfarakodó Telep.
1914. Windischgrätz naunitzi és famegmunkáló 
berendezései, Fiúméban a Deltái és Brajdicai Fa
rakodó és Fakikötő, Fapályaudvar, Fiumei Par
kettagyár, Fiumei Gőzfűrészüzem, Ossoinacki Lui
gi Hordókészítő Üzem, talpfa és hordódonga ter
melés a selmeci erdőgondnokság kecskési részei
ben, Zólyomban a Polgár-féle Hajlított Bútorgyár, 
Kanka és Wiedemann féle Gőzfürészüzemek, Jó- 
zsef-gőzfűrész, Rózsahegyen a Czebeczauer féle 
Asztalosüzem, Cellulose- és Papírárugyár, Zsol
nán a Rudolf féle Gőzfűrészüzem, Zelinka féle Ká
dárgyár, Garamberzencei Állomási Rakodó, Zsarnó- 
cán a Kincstári Fűrésztlep és Rakodó, Polgár féle 
Hajlított Bútorgyár Zólyom, Kuka féle Gőzfűrész 
Zólyom, Wiedmann féle Gőzfűrész Zólyom, Bock 
féle Kályhagyár Zólyom, József Gőzfűrész (másod
szor)
1915. R’auschwenger testvérek Gőzfűrésztelepe 
Nagyzákó—Pribócz.
1923. Szombathelyen és Kőszegen faipari telepek 
és fűrészek.
1924. Faipari technológiai gyakorlat Sopron bél
és külterületén, Győrött, Szombathelyen és Kősze
gen, 8 napos nagygyakorlat Miskolc vidékén.
1925/26. Lőwey féle Űjpesti Fatelep és Furnirgyár, 
Star féle Faipari Gépgyár, Győrött Erdőbirtoko-
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sok Faértékesítő R. T. Gőzfűrésztelelpe, Győri Bú
torgyár, Magyar Vagon és Gépgyár faipari és gé
pész részei, Diósgyőri Kincstári Erdőgazdaság 
erdőhasználati berendezései, Lenti Gőzfűrészek, 
Kőszegen a Müller féleVizifűrész, Schweitzer féle 
Bútorgyár és Gőzfűrész Miskolcon, Aczél Károly 
Gőzfűrésztelelpe és Neuman József faaprítója.
A tanulmányút speciális célja az volt, hogy ta
nulmányozzák a bükfa gőzölését és szárítását egy 
bútorasztalosgyárat, faaprítót, keret-, kör és szalag
fűrészeket, hajópadló gyalut, különböző fameg
munkáló gépeket, bükfadeszka gőzölést és szárí
tást, „a legegyszerűbb bútortól a legkényelmesebb 
igényeket is kielégítő bútor összeállítását”, fénye
zést, tüzifaaprítást és mintegy 100 szoba berende
zésére való bútorraktárt, stb.
1926/27. Miskolcon, Budapesten, Üjdombóváron, 
Veszprémben, Szombathelyen és Wiener-Neustadt- 
ban erdőhasználati, fatechnológiai és fakereskedel
mi gyakorlat.
1927/28. Miskolcon fahasználati berendezések meg
szemlélése, Budapesten a Gyufagyár, furnir- és 
parkettagyár, Ausztriában a Wolisbergi Mechani- 
zált Fűrésztelepek, Budapesten fűrésztermékek és 
Asztalosárugyár.
1928/29. A bécsi Topham gyárban fűrésgépek, Vi
ták gyárban fadöntő-láncfűrészek tanulmányozása, 
Mayer-féle Szombathelyi Gyufagyár, a szilvásvá
rad! uradalomban a vasúti talpfakészítés, Pálhá- 
zán a gőzfűrész és fagyártmánytermelés, Ausztriá
ban Piestingben a különböző használatok feldolgo
zásának, Waidenhofenben a Rotschild uradalom 
mechanizált gőzfűrészének tanulmányozása.
1930. Faipari tanulmányút Bécsújhelyen, Offen- 
seeben, Ebenseeben, Rettenbachban, Goisernben, a 
Windischgarsten-Rosenaui Rétegeltfaárugyárban, a 
Gössi Mechanizált Fűrésztelepen, a Farostanyag- 
és Facellulózgyárban, stb., az újpesti Lőwy féle 
Faipartelepen.
1931. Gusswerki Gőzfűrész és Farostanyaggyár, 
Frein-Neuburgi Gépesített fűrészüzem, Broitenaui 
Farostanyaggyár, speciális papírgyár.
1931/32. Fűrésztelep Győrött, Fatelítő-, Fűrész- és 

Fatelep Tatabányán, Furnirgyár Újpesten, Papír
gyár Diósgyőrött, farakodók, iparválaszték a diós
győri kincstári erdőkben, Fűzérradványi Fűrészte
lep, Újpesti Furnirgyár.
1933. Kőszegen az Energia R. T. Botgyára, Müller- 
féle Fűrésztelep, Egri Fatelep, Egri Hordó- és Fa
árugyár Fűrésztelep, Cservágó Gyöngyössolymoson 
a Fafeldolgozó Üzem, Felnémeti Faárugyár, Egri 
Hordó- és Faárugyár új fűrésztelepe, Újpesten a 
Lőwy-féle Faárugyár, Nagymarosi Erdőhivatal Fa- 
gyártmányüzemei, Budafoki Gyufagyár.
1934. Körmenden Dobozüzem, Szombathelyen a 
Dunántúli Erdőipar R. T. Gőzfűrésze, Veszprémi 
Faipari R. T. telepe, farakodó, Dombovárott a MÁV 
Fatelítő Telep, Mohácson új gőzfűrészüzem, Sze
ged : Sylvánia R. T. két fűrészüzeme, Lőwy és Tár
sa Fűrésztelepe, Budafoki Faárugyár.

(Folytatjuk)

IRODALOM

fii Erdészeti Lapok. 1879. 757—758. p.
[2] 1905-ben a földművelésügyi miniszter 78064 

Г A—3. számú rendelkezésével megadja az enge
délyt arra, hogy a Mechanika és Erdészeti géptan 
tanszéket kettéválasszák.

[3] Erdészeti és Faipari Egyetem irattára 1801T924.
[4] Még az 1928 29-es tanévben is öt tanszék; erdé

szeti földméréstani, erdőhasználati, bánya- és 
kohógazdaságtani, fémtechnológiai és fatechnoló
giai tanszék költségvetésileg rendszeresített ta
nári állás hiánya miatt nem volt betöltve. Eze
ket megbízott alőadók látták el.

f51 Az akad. ig. 1902. május 10-én levelet írt a Besz
tercebányai Erdőigazgatóságnak, amelyben azt ír
ja, hogy a besztercebányai kincstári fűrésznél al
kalmazott.

[6] Soproni Állami Levéltár 1904—308.
[71 Soproni Állami Levéltár 1905. 1110.
[3] Soproni Állami Levéltár 1913—557.
[91 Soproni Állami Levéltár 1906—872.

[10] Soproni Állami Levéltár 1906—867.
[11] Soproni Álliami Levéltár 1907—943.
[12] Soproni Állami Levéltár 1908—1012.
[13] A Soproni Állami Levéltár és az Erdészeti és Fa

ipari Egyetem irattár feldolgozott anyaga alapján.
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