






Tájékoztató a háttéripari termékek gyártásának fokozására 
készített Állami Cselekvési Programról
S z a b ó  K á r o l yMint ismeretes, a háttéripar nem önálló gyártási ág, a háttéripari termékek gyártása több ipari ágazatban folyik, felhasználásuk is a gazdaság széles körét érinti. Alapvető szerepe és feladata, hogy a több felhasználó által igényelt, s további megmunkálásra, beépítésre, felhasználásra kerülő termékek nagyobb mennyiségben történő előállí­tásával javítsa a termelés hatékonyságát, ezáltal a termelés versenyképességét, valamint — elsősor­ban a gépgyártás területén — erősítse az össze­szerelő jelleget.A háttéripar fejlesztésének szükségességét és idő­szerűségét elsőként az MSZMP KB 1977. októberi határozata fogalmazta meg. Ennek folytatásaként, az MT 2020/1980. (IX. 23.) számú határozatában rögzítette a tervszerű és célirányos fejlesztőmun­ka egységes irányelveit, a koordinált államigazga­tási teendőket. A határozatok nyomán kialakult 

a gazdálkodó szervezetek figyelmét a témára irányí­tó, ösztönzőbb gazdasági környezet, a hitelpoliti­ka, a támogatási rendszer és a nyújtható prefe­renciák köre, valamint történt néhány árintézke­dés.Az előbbieken kívül jónéhány gyártás- és gyárt­mányfejlesztési, termelés- és forgalomszervezési, illetve szervezetfejlesztési feladatot tartalmazó ha­tározat került kiadásra.Az intézkedések, a vállalati körben megvalósult szervező- és fejlesztőmunka eredményeként a hát­téripari termékek termelése a VI. ötéves tervidő­szakban — termékenként, termékcsoportonként el­térő mértékben — összességében 25,1%-kal nö­vekedett, s ez meghaladja a termékek belföldi fel­használásának 22,1 %-os növekedését. Csökkent a konvertibilis import és nőtt a háttéripari termé­kek kivitele is. A rubelelszámolású export-importF A I P A R  *  1



egyenleg 1985-ben 0,3 Mrd Ft aktívumot ért el, a nem rubel egyenleg az 1980. évi 3,4 Mrd Ft-ról 1985-re 2,4 Mrd Ft-ra csökkent (1981. évi árszin­ten számolva).A termelés növekedése egyrészt a volumen emel­kedéséből adódott, másrészt a gyármányfejlesz- tés, a termékszerkezet korszerűsítésének volt az eredménye.Mindezek ellenére a háttéripari termékekkel va­ló ellátottság színvonala nem volt kielégítő a VI. ötéves tervidőszak lezártával. Szükségessé vált az előrelépés további lehetőségének megteremtése. En­nek alapján került sor az Állami Cselekvési Prog­ram összeállítására.Az Állami Cselekvési Program összeállítását hosz- szas előkészítő munka előzte meg, kiadására ez év júniusában került sor.Nagymértékben épül a VII. ötéves terv meg­alapozására 1984-ben elkészített „A  háttéripar fej­lesztésének műszaki-gazdasági koncepciója” című anyagra.A koncepcióban rögzítésre került azon háttér­ipari termékek köre, melyek fejlesztése az ipar- versenyképességének növelése szempontjából meg­határozó, s ezért kiemelt figyelmet igényel. Egy­idejűleg megfogalmazta a fő fejlesztési célkitűzé­sekét is, amelyek röviden az alábbiakban foglal­hatók össze:— A háttéripari termelés növekedési ütemének összességében meg kell haladnia a felhaszná­lás, növekedési ütemét, javítva a minőséget, bő­vítve a választékot, csökkentve a konvertibilis importszükségletet.— Törekedni kell a lakossági magánerős építkezés, barkácstevékenység stb. igényeinek (szerelő­anyagok, szerelvények, szerszámok) kielégítésé­re.— Nem cél a hazai teljes körű önellátás, egyes termékek importjával továbbra is számolni kell (részben sorozatnagyság, technikai felkészültség hiánya miatt).— Adottságainknak, felkészültségünknek megfelelő termékek fejlesztésével törekedni kell a belföl­di igényék kielégítésén túl, export árualapok előállítására.— Szorgalmazni kell a KGST két- és sokoldalú együttműködés, a szakosítás, kölcsönös áruszál­lítások előnyeinek kiaknázását.— Hasznosítani kell a hazai K + F  munka ered­ményeit, a licenc- és know-how-vásárlásokkal, nemzetközi kooperációkkal elérhető kedvező po­zíciókat.— Tovább kell korszerűsíteni a sok felhasználót érintő termékek forgalmazási és információs rendszerét, a készletezés-elosztás forgalmi pá­lyáit, erősíteni a TEK-tevékenység szerepét.— Növelni kell a gazdaságos árutermelés arányát, a gazdasági környezet további formálásával fo­kozni kell a vállalkozó kedv, a kooperációs kész­ség jobb kibontakozását.A háttéripar fejlesztésének a célja, hogy— minél nagyobb arányban álljanak rendelkezés­re a kevés megmunkálást igénylő, energia- és anyagtakarékos előgyártmányok, a végtermékek használati értékét javító, a piac által is értékelt 

magas minőségű alkatrészek, részegységek, ter­mékek,— a sok felhasználó által, sokféle termékben al­kalmazható alkatrészek és részegységek gyár­tása gazdaságos sorozatokban, magas technikai színvonalon, versenyképes árutermelés formájá­ban történjék.Ennek megfelelően, a Cselekvési Program a szin­te korlátlanul bővíthető termékskálából csak a nó­menklatúrában foglalt és a gépgyártó alágazatok szélesebb körét érintő, azoknak a VII. ötéves terv célkitűzéseiben megjelölt, a fokozott exportorien­táltságot, a termékek versenyképességét kedvezően befolyásoló, általános rendeltetésű termékcsopor­tokat dolgozza fel. Az egyes ágazatok, gyártási ágak saját, speciális háttériparával nem foglalko­zik.Az előbbiekben jelzett nómenklatúra a következő:
Előgyártmányok— öntvények— kovácsolt és sajtolt acéltermékek
Általános rendeltetésű alkatrészek és részegységek:— ipari szerelvények— csőcsatlakozók— kötőelemek— rugók— épület- és bútorvasalások, zárak— olaj hidraulikák— pneumatikák— folyadékszivattyúk — áttétművek— tengelykapcsolók
Szerszámok

Általános rendeltetésű villamossági alkatrészek— villamos forgógépek és transzformátorok — villamossági alkatrészek és részegységek
Általános rendeltetésű műanyag és gumi 
alkatrészek— műanyag alkatrészek, szerelvények, félgyárt­mányok— ipari célú műszaki gumiárukA VII. ötéves tervidőszakban a háttéripari ter­mékek iránti igények mintegy 20%-os növekedésé­vel számoltunk. A fejlesztési célkitűzéseknek meg­felelően, a háttéripari termékek termelésének en­nél nagyobb ütemben kell fejlődnie. A termelés­ben érintett vállalatoknál a kapacitások jobb ki­használása, valamint az ipari ágazatok beruházási előirányzatai alapján számításba vehető háttéripa­ri fejlesztések — termékcsoportonként eltérő mér­tékben —, de összességükben mintegy 27%-os ter­melésnövekedést tesznek lehetővé. Ez részben a volumen, részben a termékösszetétel változásából adódik.A háttéripari termelés fejlesztésére tervezett be­ruházások a VII. ötéves tervidőszakban némileg elmaradnak az előző tervidőszak beruházásaihoz képest.2 ★ F A I P A R



A tervek szerint 1990-ig a külkereskedelmi egyenlegben 1,5 Mrd Ft aktívum várható, s ezen belül a konvertibilis forgalom 1,6 Mrd Ft aktí­vumot ér el.
A  háttéripar fejlesztésének feszültségpontjai 
és a fejlődést segítő teendők
— Beruházás, műszaki fejlesztés terénA háttéripar fejlesztésének VII. ötéves tervét megalapozó műszaki-gazdasági koncepcióban je­lentőségének megfelelő súllyal szerepel az anyag- és energiatakarékos, nagy méretpontos­ságú, alakhű előgyártmányok gyártásának a fejlesztése.Az öntészet és a képlékenyalakítás területén a koncepció alapján szükséges beruházások a szű­kös források miatt lényegesen alacsonyabb szin­ten realizálhatók. Ezért e termékcsoport fejlődése 12% körül várható, amely elsősorban a termék­szerkezet változásából adódik. Mennyiségi, minősé­gi fejlődéssel nem számolhatunk.A  nómenklatúra többi termékcsoportjainál a vál­lalatoktól nyert prognózisok alapján a tervezett beruházásokhoz szükséges erőforrásoknak csak egy része biztosítható a vállalatok és szövetkezetek sa­ját érdekeltségi alapjából. Ennek megfelelően fel­merül az állami támogatás és a hitel iránti igény. Ezek elnyerése kapcsolódhat a különböző ráfor­dításcsökkentő programokhoz.Ezzel párhuzamosan napirenden kell tartani a különböző forráskímélő fejlesztési módok alkalma­zását, pl. a használtgép-vásárlásokat, a géplízin­get, a kötvénykibocsátást, a külföldi tőke bevoná­sát. Szükséges ugyanakkor annak vizsgálata, hogy az OKKFT-célprogramok és a tárcaprogramok kö­zött, azok tartalmi bővítésével, a háttéripar fej­lődését segítő K+F-m unkák nagyobb súllyal sze­repeljenek.
— Termelés, forgalmazás terénMég mindig elég magas az egy vertikumon belül gyártott és felhasznált háttéripari ter­mékek mennyisége. Ennek termelékenysége, hatékonysága többnyire alacsonyabb, mint áru­termelés esetében. A hatékonyság növelése ér­dekében indokolt az árutermelés arányának a növelése.

A háttéripari termékek, az alkatrészek, részegy­ségek nagy része a termelők és felhasználók köz­vetlen üzleti kapcsolataiban kerül forgalomba. Ez­által vagy a gyártás aprózódik el, vagy a rende­lések összevárása következtében meghosszabbodik a teljesítések átfutási ideje, a felhasználók kény­telenek az indokoltnál nagyobb készletezésre. Át­lagosan a készletek mintegy 70%-a a felhasználók­nál van, csak kb. 15%-a a TEK-vállalatoknál. En­nek megfelelően, tovább kell folytatni a forgalmi pályák korszerűsítését. A gyártók-készletezők-for- galmazók, felhasználók között nagyobb összhangot kell kialakítani.
— Nemzetközi munkamegosztás terénA KGST-tagországokkal a két- és sokoldalú szakosítási együttműködés keretében lassan ala­kul ki és viszonylag kevés az általános rendel­tetésű alkatrészekre, részegységekre vonatkozó egyezmény, a kölcsönös termékcserékre vonat­kozó megállapodás. Emiatt fokozottan töreked­ni kell az ilyen jellegű megállapodások kiala­kítására, melyekből a konvertibilis import ki­váltása, a gazdaságosabb gyártás a minőségi igények jobb kielégítése várható. Kiemelten a szerelvények és szerszámok, de nagy súllyal a villamossági alkatrészek, a pneumatika- és hidraulikaelemek, a műanyag alkatrészek és szerelvények körében.
— Miinkaerőhelyzet terénA háttéripari termelésben, különösen az elő­gyártmányok előállításában (az öntödékben és kovácsműhelyekben) — főleg az átlagosnál rosz- szabb munkakörülmények miatt — egyre foko­zódik a munkaerő-ellátás, a létszám-stabilitás, az utánpótlás gondja.A  munkaerő-utánpótlás megoldására irányuló munkálatok során (az 5033/1984. ÁTB. számú ha­tározat 1.2 és 1.4 pontjai) az említett terület prob­lémáival is kellő súllyal kell foglalkozni.A Cselekvési Program megfogalmza állami és vállalati feladatokat egyaránt. Ez egybeesik a fej­lesztési célkitűzések elérése érdekében szükséges, az előbbiekben elmondott teendőkkel.



A bútorszöveteknél várható divatváltozások, 
a Lakástextil Vállalat aktuális bútorszövet-kínálataS é r e  I s t v á nDivattermék-e a bútor, illetve ezzel együtt a bú­torszövet? A fejlett tőkés országokban egyértelmű­en igen, a divatjegyek határozottan felismerhetők, követhetők. Mindenki által érzékelhető ez az ún. ifjúsági bútoroknál, illetve az ezeknél használt kár­pitanyagoknál, hiszen ezeket a divatra legérzéke­nyebb rétegnek szánják, és a szövet szorosan kö­veti az öltözködési divatot. Ellenpólusként azon­ban ez megfigyelhető még az irodabútorok, sőt a 

stílbútorokra kerülő, klasszikus gobelinszövetek esetében is, ahol gyakran változatlan mintázat mel­lett, a divatszínek visszafogottan ugyan, de meg­jelennek.A vállalati tapasztalataink alapján — továbbiak­ban csak a bútorszöveteket vizsgálva — kellő és helyes irányú energiaráfordítással, a divattal együtt lehet haladni a gyártmányfejlesztésben annyira, hogy követési távolság szinte nem érzé-F A I P A R  *  3



kelhető. Az így létrehozott, termékeket aztán el­fogadható áron, a fejlett tőkés országokban el is lehet adni.A megfigyeléseink szerint a lakástextíliáknál, ezen belül a bútorszöveteknél, a divat Olaszország­ból és a skandináv országokból indul, eléggé szél­sőséges formában. Közép-Európában, elsősorban az NSZK-ban ötvöződik, leegyszerűsödik, hogy tö­megméretűvé, nagyüzemi termelésre alkalmassá válhasson. A valőrök területén nem hanyagolható el a belga hatás sem. Az így kialakult divatjegyek még az észak-amerikai kontinensre is hatnak, mint­egy féléves késéssel, az olasz jellemzők erősebb ér­vényesülésével, de édeskésebb színvilágban.Hazánkban elsősorban a német hatás érvénye­sül, közvetlenül is, Ausztrián keresztül is, ami a turistaforgalom statisztikai elemzése alapján is ké­zenfekvő.Mivel a jugoszláviai bútoripart is elsősorban ez a hatás motiválja, amit az e területen folytatott sokrétű üzleti és kooperációs kapcsolat is meg­határoz, hazánkban a fenti befolyás erről az ol­dalról is tovább erősödik.Magyarországon a kárpitosbútor, ezáltal a bútor­szövet mégsem tekinthető egyértelműen divatter­méknek, mivel heterogén, aránytalanul széles vá­lasztékigény van, olyan mértékben táj jelleggel, amit hazánk területének nagysága egyáltalán nem indokol. Ezt csak életszínvonal-kérdéssel nem le­het megmagyarázni, és mivel a divatosság nem el­vont óhaj, hanem a racionális termelés és for­galmazás egyik alapfeltétele, ehhez a bútoripart az alábbiakban részletezett ajánlatunkkal szeretnénk hozzásegíteni:A bútorszövetek színvilágára az utóbbi években a pasztelltónus volt jellemző. Megjelentek ugyan az erőteljes, majd a sötét színkombinációk egé­szen a feketéig, de érdekes módon a pasztell, kis­sé átalakulva, gyöngyházfényű színekben, még mindig tartja magát. Ez idő alatt belföldön a bézs- —barna színek uralkodóvá váltak, de a mai na­pig is van igény az éveken át uralkodó mustár, mohazöld, piros stb. színekre. A pasztell igazán nem tud áttörni, amiben valószínű meghatározó szerepe van a bútorok szállítási, raktározási le­hetőségeinek és a tisztíthatóság körüli bizonyta­lanságnak. Az erőteljesebb divatszínek is meg­jelentek, a bútorboltokban is láthatók, rendszerint egy-egy mintadarab erejéig. Vállalatunknál létre­hoztuk ez utóbbiakhoz minta- és színvilágban illesz­kedő másodfüggöny- és szőnyegválasztékot, és már az ez évi, őszi BNV-t megelőzően, is áruházi vásár­lással egybekötött kiállításokon ezek bemutatásá­ra, kiajánlásra kerültek (Agárd, Dotis szőnyegek, Avila, Lili, Tenda, Joli, Majna, Minori, Prátó, Eri­ka, Eszter, Sellő, Najád, Szirén, Maya stb. másod­függönyök).A nyüstös szöveteknél megjelenő színek egy­máshoz közelebb vannak, illeszkednek a divat­trendhez. A szövetek felületén a struktúrhatás érezhető, amit a felhasznált fonalak, kötések segít­ségével lehet elérni (Andor, Gari, Lima, Lidó, Pán- di, Petúr, Péter, Sás). Irodabútorhoz ajánlat a City, Tibi hagyományos és divatszínekben. A leg­frissebb olasz hatással színezett a Biella.

A klasszikus gobelínszöveteknél is megfigyelhe­tő a divatszínek érvényesülése, a hagyományos mintázat mellett (Prága, Pest, Rolly új minták).A  jacquardszövetekre mégsem ez a fejlődés jel­lemző, hanem a teljesen új jellegű mintázat és színezési felfogás, amely többcélú felhasználási át­menetekkel végezetül a lágy párnás kárpitajánlat­ba megy át. Konrád, Arizona pl. teljesen új fel­fogású mintázat a hagyományos kárpitozáshoz, az Adry ugyanez Zsenilia fonallal, de a Samum, Lő­rinc, Itália, Niagara, Elizabet, Hersching, Szilvia szöveteknél az utóbbiak már a legdivatosabb, lágy párnás bútorszövetek. E kárpitostechnológiá­hoz ajánlott nyüstös bútorszövetek a Bern, Mon­za, Móric, Ohio, Rudolf, Richard, Inci, India, Car­mella stb. A bútorvalőröknél a divattendencia alapján az uni már régóta nem használatos. Az ajánlatot a legkülönbözőbb unihatású, struktúrfe- lületű, matt—fényes effektusokat alkalmazó, kor­szerű termékek adják, szakaszosan színezett, KDK és melange fonalak felhasználásával (Marcella, Hamvas, Rozina, Éva, Botond, Atina, Zafír, Kor­nélia). Külön ki kell emelni az új jacquardvalőr- választékot, mely mintázatában, színeiben teljesen újszerű (Örs, Teodóra, Ragusa, Harkály, Mohács).Vállalatunk nagyon sokat tett a bútorvalőr fej­lesztésében, és ez a további tervekben is kiemel­ten szerepel. A speciális importfonalak korláto­zásából adódó kötöttségeket azonban csak részben lehet a belföldi és vállalati adottságokkal kom­penzálni.A Lakástextil Vállalat intenzív gyártmányfej­lesztést végez, melynek keretében évente mint­egy 1000—1200-ra tehető a bútorszövetben létre­hozott új választék. Ez a teljes kiajánlás mintegy egyharmada. A minőségileg előnyösen megkülön­böztetett termékeket kiemelten fejleszti, így azok száma az utóbbi években jelentősen nőtt, 1982-től 1986-ig megháromszorozódott. Bútorszövetben je­lenleg 117 az ilyen választék, amihez a vállalati termékprofilból természetesen nagyszámú dekó, szőnyeg stb. csatlakozik. Az elmúlt évben az ipa­ri biennálén két termékcsoportunk díjat nyert, az egyik vállalati tervezőművészt nívódíjjal tüntették ki. Az őszi BNV-n a gyártmányfejlesztési pályá­zaton vállalatunk 1985-ben és 1986-ban is díjat nyert.A  vállalati fejlesztés kihelyezett kutatóhelyként minősített, és él is ezzel a lehetőségével. Évi több millió Ft értékben végez, ill. végeztet K-rF-mun- kát különböző intézetekkel, vállalatokkal. Ezek kö­zött nemzetközileg is új kezdeményezésnek számító tevékenységet folytat a BIFI-vel, amelyben a bú­torszövet-kiválasztást kívánja tudatosabbá tenni.„A  bútorszövetek és kárpitozási technológiák ösz- szehangolása, a bútorszövetek és kárpitozási tech­nológiák összefüggéseinek vizsgálata alapján” c. munka 1984-ben kezdődött, és még nem fejeződött teljesen be. A vizsgálatok alapján egyértelműen kiderült, hogy a kárpitostechnológiáknak milyen nagy szerepük van a bútorszövetek élettartamára, és ezért nem szabad fenntartás nélkül kezelni, a bútorszövetek laboratóriumi vizsgálata alapján ka­pott eredményeket.A hagyományos kárpitozásnál a maradó nyúlás,4 ★ F A I P A R



koptatás tekintetében szükségesek a mélyebb elemzések, hiszen a szabványos vizsgálat a mara­dó nyúlást a szakítószilárdság felével terheli, ez alacsonyabb szakítószilárdságú szövetnél kisebb, magasabbnál nagyobb igénybevételt jelent, míg a bútoron levő terhelés az alkalmazott szerkezettől függ és egy szerkezetnél nagyjából azonos.Bútorszövetek koptatása saját anyaggal is tör­ténhet a szabvány szerint, pedig ez az igénybevé­tel bútoroknál ritkán, rendszerint nem megfelelő konstrukció esetében következik csak be.A  legérdekesebb eredményeket a lágy párnás kár­pitoskonstrukció vizsgálatai hozták. Bebizonyoso­dott, hogy a szövetek szakítószilárdságának, ma­radó nyúlásának és síkban végzett koptatásának nincs különösebb jelentősége, annál inkább viszont a szövetek hajlékonyságának. így ugyanazon igény­bevétel mellett voltak könnyebb szövetek, amelyek a hagyományos kárpitozási módon teljesen tönk­rementek, míg a lágy párnás konstrukcióban, azo­nos igénybevétel hatására, szinte változás nél­kül maradtak.Ugyanez a vizsgálat felhívta a figyelmet a tisz­títás szerepére is. A Lakástextil Vállalat termé­kei a szárazhabbal tisztíthatok. Ez azonban a lágy 

párnás kivitelnél technikailag nem minden eset­ben végezhető el könnyen. A bútorszövetek vegyi­leg szinte megkötés nélkül tisztíthatok, de van mosható, mérettartó bútorszövetcsalád is, és ezt a választékot érdeklődés esetén jelentősen bővíteni lehet. Ez azonban levehető, mosógépbe (üzemi vegytisztítóba) helyezhető kárpitbevonat-kialakítást igényel, ami a kárpitoskontrukcióknál jelentős megkötöttséget eredményez. A fenti nehézségek áthidalására ajánlja vállalatunk a piszoktaszító ki­készítéssel ellátott bútorszöveteket. Az így kezelt szövetek ugyanis a használatban lényegesen las­sabban piszkolódnak el, elpiszkolódásuk esetén könnyebben tisztíthatok és helyes kezelés mellett ezt a tulajdonságukat hosszabban megtartják.A fentiekben felsorolt bő és sokoldalúan kihasz­nálható bútorszövet-ajánlaton túl, vállalatunk fej­lesztői együttműködést ajánl. Ez nemcsak a szö­vetkiválasztásra terjedhet ki, amihez a BIFI-vel végzett K-|-F-munka befejezése után az eredmé­nyek közreadásával is segíteni kívánunk, hanem kiterjedhet közös bútorszövet-fejlesztésre is, ami­vel azt szeretnénk elősegíteni, hogy a bútorgyárak megtalálhassák az arculatuknak legmegfelelőbb bú­torszövetprofilt.



A bútoripar és a háttéripar feladatainak összefüggései, 
különös tekintettel a korszerű párnázatok kialakításáraM a 11 á к Z o l t á nA bútornak, mint minden más fogyasztási cikk­nek. reális igényeket kell — hozzáférhető áron — kielégítenie. A  régi kárpitozott bútorokat kevés anyagból a munkás formálta ki, ma már ily mó­don nem lehetne a mennyiségi igényeknek megfe­lelni. A korszerű kárpitostermelés szerelő jellegű­vé vált, ezért az igények kielégítése megfelelő szín­vonalon — a formai, szerkezeti, színdinamikai stb. kérdések megoldása mellett — csak a korszerű háttéripari termékek és félkész gyártmányok fel­használása esetén valósulhat meg. A bútoripar bonyolultságára jellemző, hogy még egy leszűkí­tett területen is nagyon nehéz a háttéripar szak­mai, műszaki, gazdasági kérdéseit egy szakmai nap előadásai keretein belül megfelelően megvilágíta­ni és valamilyen útmutatást adni.Az előzőek miatt a bútorkárpitozás szakterületén belül is csupán a korszerű, lágy (puha, laza, pap- lanos) párnázatok legfontosabb elvi kérdéseivel, valamint a kárpitosszerkezetek, technológiai meg­oldások és a bútorszövet-tulajdonságok összefüg­géseivel, továbbá a vliesvatta (szálbundázat. szál­párnázat) megkívánt tulajdonságaival kívánunk foglalkozik. Nem kerülhetem meg a vliesgyártás gondjait sem. ennek középtávú megoldásáról a kö­vetkező előadás ad számot.Az előző előadás keretein belül Sérc elvtárs szá­mos szebbnél szebb bútorszövetet mutatott be, sőt esetenként még olyan megjegyzést is tett, hogy lágy párnázatok bevonására is alkalmas a muta­tott szövet. Ez nagyon fontos kérdés! Itt az ide­

je, hogy a bútorgyárak és a bútorszövetgyárak képviselői abbahagyják az egymásra mutogatást! Mert mi volt a helyzet eddig? A hagyományos kár­pitozás évszázados fejlődés eredménye, amely meg­teremtette a számára szükséges anyagokat, így a bútorszövetet is. A hagyományos kárpitosszerke­zet lehetővé tette, hogy az általában domború fe­lületekre a bevonóanyagokat erőteljesen ráfeszít­sék. Erre a célra az erős, kis nyúlású, viszonylag vastag, de nem túl merev szövetek feleltek megí A jól kiszőtt gyapjú- vagy pamutszövetek kopás­állók és alaktartók voltak.Az 1960-as években a bútoripar mennyiségi fej­lődése és az új anyagok nem eléggé átgondolt al­kalmazása miatt, a kialakult kárpitosszerkezetek korábbi kedvező tulajdonságaikat jelentős mérték­ben elveszítették.Ugyanakkor a bútorszövetek fejlesztésekor a műszálak és új technológiai megoldások bevezeté­sekor nem vették figyelembe a kárpitozott búto­rokon megváltozott feltételeket. Ráadásul a bú­torokon alkalmazott bútorszövetek vonatkozásában — az esetenkénti esztétikai szelektálásoktól elte­kintve — a mindent mindenre gyakorlat alakult ki.Mindezek következményeként, a bútorszövetek tönkremenetele rendeltetésszerű használat mellett is rendkívüli módon lerövidült. A bútorok jelen­tős hányadán a garanciális időszakon belül, olyan szövethibák jelentkeztek, amelyek korábban 10—15 éves használat után sem. Megkezdődött az áldatlan vita. A bútorgyárak a szöveteket hibáztatták, ér-F A I P A R  ★ 5



vül azt is felhozva, hogy egyes importszövetek­nél nincs reklamáció. A bútorszövetgyárak intéze­ti vizsgálati eredményekre hivatkozva állították igazukat, továbbá viszontérvként a tőkés exportra képes termékeiket emlegették. Kinek volt (van) igaza? A válaszom: senkinek vagy mindenkinek!Az igazság az, hogy gyakorlatilag minden bútor­szövet alkalmas meghatározott kárpitosszerkezete­ken. meghatározott felhasználási technológia mel­lett, ugyanakkor egy-egy kivételes tulajdonságú bútorszövettől eltekintve, a konkrét bútorszöve­tek csak egy bizonyos szerkezeti és technológiai körben alkalmazhatók kedvező eredménnyel.A kialakult ellentmondást csak közös erőfeszí­téssel lehet megoldani. Hidat kell verni a két szak­ma között. A  bútoripari szakemebreknek meg kell fogalmazni az igényeket, a textiles szakemberek­nek azokat textilipari paraméterekké kell alakí­taniuk, ami alapján a megfelelő kárpitozáshoz a megfelelő bútorszövetet hozzárendelhetik.A Lakástextilipari Vállalat felismerte az előzőek fontosságát. A LATEX a Bútoripari Fejlesztési Vál­lalat és a FÁIMÉI közreműködésével kutatást in­dított a jelenleg gyártott bútorszövet típusainak kü­lönböző kárpitozásokon való viselkedésének megha­tározására. A kutatás még nem fejeződött be, de máris sok kérdésre választ kaptunk és több elmé­leti megfontolásunk igazolást nyert.Egyértelműen bebizonyosodott, hogy a kedvezőt­len kárpitosszerkezeteken a legerősebb, legkopás- állóbb bútorszövetek is jobban megviselődnek, mint a kedvező tulajdonságú párnázaton a leg­gyengébbnek tartott bevonóanyag.A korszerű, lágy párnázatok vizsgálata igazol­ta legmarkánsabban azt, hogy egészen más szö­vettulajdonságokat igényel egy laza szerkezetű bú­tor, mint a többi megoldás. Láthattunk két, ha­sonló szövetet, az egyik egyenes síkokkal határolt, csak PUR-hab párnázaton, a másik magas rugó- zatú kárpitozáson, puha felsőpárnázaton, lazán ke­rült alkalmazásra. Az első a mérsékelt igénybevé­telnek megfelelő fárasztási ciklus előtt kiszakadt, majd teljesen tönkrement, a másik a különleges igénybevételnek megfelelő ciklusszámú fárasztás után, alig érzékelhető változást szenvedett csak.A vastag, merev szövetek egyszerűen alkalmat­lanok a laza (ráncolva varrt technológiájú) feldol­gozásra. A vékony, de keményebb kikészítésű, ru­galmatlan bevonóanyagok lazán feldolgozva meg- gyűrődnek. majd a használat során a gyűrődések mentén kikopnak, kitörnek. Az előzőek alapján egyértelműen megállapítható, hogy a laza párná­zatok egészen más bevonóanyag-tulajdonságokat igényelnek. Gyakorlatilag nincs jelentősége a sza­kítószilárdságnak, a szabványos vizsgálattal meg­határozott maradó nyúlásnak, továbbá lényegesen módosulnak a kopásállóság és más tulajdonságok is. Ugyanakkor előtérbe kerül a szövet hajlékony­sága, rugalmassága, puhasága és ezekkel összefüg­gő, más tulajdonságai.Az előzőeknek elméletileg is indokolt okai van­nak. Az egyenes síkokkal határolt PUR-hab pár­názaton nyugalmi helyzetben a bevonóanyag a leg­rövidebb úton fogja körül a kárpitozást.

Terheléskor a párnázat homorúvá válik, ami szükségszerűen feszültséget kelt a bevonóanyag­ban. A homorú vonal hosszabb, mint az egyenes, ezért a szövet megnyúlik és/vagy a párnázat éleit befelé feszíti. A szövet ugyanakkor tapad a PUR- habhoz, ezért a megnyúlás a terhelés alatt és a közvetlen közelében következik be, itt a bevonó­anyag nagyon hamar megráncosodik, megritkul, majd tönkremegy. A párnázat tulajdonságaa szem­pontjából is hátrányos ez a helyzet, ugyanis a bevonóanyag erőteljesen ellenáll a benyomódás- nak, ez különösen a párnázat kezdeti lágyságát rontja. A jó kárpitozásnak ugyanis kezdetben lágy­nak, puhának kell lennie, majd miután az érint­kező testfelületet minél nagyobb részén körülölel­te, a párnázat rugalmasan, de a benyomódás elő­rehaladásával progresszívan kell ellenállást kifej­tenie.Ezt a tulajdonságot a jól elkészített, hagyomá­nyos kárpitozás és a korszerű, lágy párnázatok szolgáltatják. A megfelelően rugalmas alappárná- zatra helyezett, 300—500 g/m2 tömegű, jó minősé­gű vliesréteg általában jó, lágy kárpitozást biz­tosít. Azonban elrontjuk a kedvező tulajdonságo­kat, ha egyenes vagy homorú felületet és merev, feszesen feldolgozott bevonóanyagot alkalmazunk. A bútorszövet terhelésekor túlfeszülése nemcsak annak idő előtti tönkremenetelét okozza, hanem ellenáll a benyomódásnak, tehát keménnyé teszi a párnázatot.Az ideális bevonóanyag kezdetben ellenállás nél­kül engedi összenyomódni a kárpitozást, majd amikor már a párnázat elért egy bizonyos homorú­ságot, a rugalmas anyagrétegekkel együttdolgoz­va, megakadályozza a túlzottan nagy besüppedést.Ezt az ideális állapotot a bevonóanyag laza el­helyezésével közelíthetjük meg. A lazán elhelye­zett bevonóanyag a terhelőerő elől könnyedén ki­tér, csak akkor kezd megfeszülni, amikor a több­letanyagot a meghosszabbított felület felemésztet­te. Akkor már nem tud káros mértékben megfe­szülni, és a bevonóanyag kismértékben ellenáll a további benyomódásnak is.A koptató igénybevétel is nagymértékben csök­ken a lazán elhelyezett bevonat felületén. A fe­szes bevonat a megnyúláskor súrlódik a terhelő­felülettel, továbbá minden mozdulat a felületen való elcsúszással, koptatással jár. A laza bevonó­anyag nem nyúlik meg, kisebb elmozdulások ese­tén a puha, rugalmas felsőpárnázattal együtt vagy azon, könnyedén elcsúszva, követi a hozzá tapa­dó terhelőfelületet. A laza, lágy párnázati szerke­zetek kialakítására új, korszerű technológiai meg­oldásokat kell alkalmazni. A lágy párnázatnak is alaktartónak kell lennie, a lazán elhelyezett be­vonóanyag nem csúszkálhat korlátlanul az egyik helyről a másikra. A korszerű, lágy kárpitozásnak az átlagosan jónak elfogadott rugózattal és párná­zatta! kell készülnie. A felsőpárnázat, a bevonó­anyag kialakítása és felhelyezése adja a lényeges különbséget. A felsőpárnázat egy kis nyúlású tex­tíliával és a bútorszövettel konfekcionálva kerül az alappárnázatra. A konfekcionálás a következők szerint történik:— a textilanyagot, a varrásokat és az alappárná-6 ★ F A I P A R



zat domborúságát figyelembe véve, pontos fe­lületi méretre kiszabjuk,— a 400—600 g/m2 tömegű vliest az említett anyag­nál kb. 3%-kal nagyobbra kivágjuk,— a bevonóanyagot az alsó textíliánál kb, 15 %- kai nagyobbra szabjuk,— a vliest az alsó textíliára, majd arra a bevonó­anyagot ráillesztjük úgy, hogy a széleik ponto­san fedjék egymást,— ezután olyan varrógépen, amely az alsó anya­gokat feszesen tartja, a bevonóanyagot pedig a szükséges mértékig beráncolja, a széleik mentén a három anyagot egymáshoz varrjuk (ha ilyen gép nem áll rendelkezésre, a bevonóanyagot előzetesen a szükséges kerületűre beráncoljuk), — a többletvliest és bevonóanyagot egyenletesen szétsimítjuk, majd a felsőpárnázatot 200—300 mm-es hálóosztásban áttűzzük,— az így konfekcionált laphoz a párnázat élét bo­rító szövetet (a bódni) hozzávarrjuk.Az előzőek szerint konfekcionált bevonóanyagot (és felsőpárnázatot) erőteljesen ráfeszítjük az al- sópárnázatra. Az így elkészített kárpitozás lágy, puha lesz, ugyanakkor rugalmasan alaktartó.A bevonóanyag kis erő hatására is minden irány­ban bizonyos határig elmozdulhat, az erőhatás megszűnése után a párnázat és a saját rugalmas­sága következtében visszatér eredeti helyzetéhez.A korszerű, jó kárpitosbútor sok háttéripari ter­méket igényel, a legfontosabbak egyike a jó mi­nőségű vlies. A lágy párnázatok elkészítéséhez nél­külözhetetlen a legalább 350 g/m2 tömegű (25—30 mm vastag), nagy rugalmasságú, kis maradó alak- változású szálbundázat. Magyarországon a kárpitos­ipar vliesellátása mind mennyiségi, mind minőségi vonatkozásban megoldatlan. A tőkés exportra gyár­tott bútoroknál Nyugat-Európából importált vliese- ket alkalmazunk, ezek kitűnő minőségűek. A leg­jobb a Sandler cég hőkezeléssel készített vlies- típusa (a szálas anyag közé könnyebben olvadó szálakat kevernek, amelyek a hőkezelés közben megoldvadnak, és teljes keresztmetszetben, meg­határozott arányban egymáshoz rögzítik az elemi szálakat).Az importvlies a nagy szállítási költségek miatt drága, továbbá importkorlátok miatt, gyakorlati­lag nem alkalmazható belföldi bútorokhoz.A Lőrinci Textilipari Vállalat más célra kifej­lesztett, 70—100 g/m2 tömégű töltővliest gyárt.Ez az anyag lágy párnázat készítésére nem al­kalmas, de 2—3 rétegben alkalmazva, lényegesen javítja a párnázat tulajdonságait. Sajnos ebből az anyagból nincs elég, ezért csak az igényesebb ter­

mékeknél, esetenként áttűzött (géppel steppelt) fel- sőpárnázatoknál van mód az alkalmazására. Itt kell megjegyeznem, hogy a 3-4 réteg 70 g/m2 töme­gű vlies hordozóanyag és a bútorszövet közé step- pelésével közepesen lágy párnázatot és bútorszö­vetkímélő technológiát nyerhetünk. Itt ugyancsak a puha, rugalmas bevonóanyagok kerülnek előtér­be, kiegészítve azzal, hogy a termelékeny steppe- lés és az azután kisebb méretűvé zsugorodó bevo­nóanyag kedvező anyagkihozatala legalább 150 cm széles szövetek felhasználását igényli.A korszerű, lágy kárpitosbútorok jelentős ará­nyú elterjedésének a hazai fogyasztói ízlés lassú változása, a kárpitostechnológia elmaradottsága és a technológiai eszközök hiánya is akadálya lehet. Meggyőződésem azonban az, hogy a jó minőségű hazai vliesgyártás megindulása után 1—2 évvel a kárpitozott bútorok 30—50%-a korszerű, lágy párnázatta! fog készülni.Részben ezért, részben mert az import alap­anyagú PUR-hab egy része kiváltható lesz, a je­lenlegi vliesfelhasználás akár a tízszeresére is fel­ugorhat.Az előzőek miatt, a bútoripar nevében, örömmel tájékoztatom önöket a hazai vliesgyártás fejlesz­tési elképzeléseiről. A téma egyszer a Lőrinci Tex­tilipari Vállalatnál egy rekonstrukciós fejlesztés keretében, másszor a füzesabonyi áfész új beruhá­zása révén fog testet ölteni.Ez utóbbi jelentősége a nagyobb. A füzesabonyi áfész az INDUSTRIAL COOP Szövetkezeti Közös Vállalat és más szervek közreműködésével meg­vette az amerikai Flex-xel gyártási rendszer komplett eszközeit és technológiáját. A technológia segítségével nagyrészt textilhulladékok felhaszná­lásával, széles körű felhasználási lehetőséggel tud anyagokat gyártani.A  Flex-xel-technológia részleteiről és a be­ruházás helyzetéről a következő előadás fog tájé­koztatást adni. Én csak annyit kívánok előrebo­csátani, hogy a beruházás jóváhagyása előtt már együttműködés jött létre a jövendő gyártók és a bútoripar képviselői között. Igyekeztünk megfogal­mazni a bútoripar műszaki, gazdasági és mennyi­ségi igényeit, továbbá az amerikai mintaanyagok­kal a BIFI és a FÁIMÉI közreműködésével, kísér­leteket végeztünk. Ezek eredményei alapján tovább pontosítottuk a műszaki kérdéseket.Minden okunk megvan arra, hogy bizalommal várjuk az új beruházást és a jövendőbeli, széle­sebb körű együttműködés eredményeit.Köszönöm figyelmüket.
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Flex-xel típusú kárpitosipari szál párnázatok hazai 
gyártásának perspekítváiH o r v á t h  L á s z l óAz Egyesült Államok kárpitosipara 1975 óta hasz­nálja a Fiberlock cég szabadalma alapján gyártott Flex-xel típusú, rugalmas párnázóanyagokat. A Flex-xel szálbundák előnyét a memphisi Ramcon Inc. kutatói mindenekelőtt kiváló mechanikai tulaj­donságaiban látják, továbbá abban, hogy a meg­felelő technológia szerint gyártott termékek ellen­állnak a cigarettaparázsnak is.Az USA-ban már négy évvel a gyártás beindí­tása után, több mint 400 ezer tonna párnázóanyag értékesítésére került sor. Európai piacokon azért ismeretlen a termék, mivel a könnyű fajsúlyú áru szállítása csak kb. 500 km-es körzetben kifizetődő.A rugalmas szálpárnázatok európai gyártói közül kiemelkedő sikereket ért el az N SZK Sandler cég (eredeti szálas anyagokat felhasználva) és az olasz Italkeller és Bematik cégek (fenolgyantaporral) rögzített, másodlagos nyersanyagokat alkalmazva). A Sandler cég kitűnő bundatermékei nem ismeret­lenek a hazai kárpitosipar szakemberei előtt. Nö­vekvő mértékű import sem tudja kielégíteni a ha­zai szükségleteket.
Eddig mit kínált a hazai textilipar?Mindenekelőtt tépett, gamettált és kártolt bun- datermékeket — melyet a kárpitosok egyszerűen töltővattának neveznek, A töltővatta ma már kor­szerűtlen termék, többnyire csak a kisiparosok használják, javítási célokra.A gumilatexszel rögzített kókuszrost lemezek („gumiszőr”) felhasználási köre lassan beszűkül, a terméknek igen nagy a területi sűrűsége, beépí­tésükkel jelentősen növekszik a bútorok súlya.A hazai ipar által gyártott tűnemezek 8—12 mm vastagságban készülnek, főként akriltartalmú szin­tetikus szálkeverékekből, esetenként pp-rácsszö- vet alkalmazásával. A tűnemezeléses technológiá­ból következik, hogy a kívánt szakítóerő elérésé­hez növelni kell a tűzési sűrűséget és mélységet, mely mutatók fordított arányban állnak a tűne­mezek rugalmassági paramétereivel. Sok bútoripa­ri szakember úgy vélekedik, hogy a tűnemezeket a legtöbb esetben szükségmegoldásként alkalmaz­zák.Nem kellő mennyiségben készül az ún. töltő- vlies, melyet a gyártó elsősorban ruhaipari bélés­anyag céljára fejleszti ki. A 70 és 100 g/m2 területi sűrűségű, 100% poliészter bundakelme akrilbázisú, vizes diszperziós kötőanyag felhasználásával készül. Kárpitosipari alkalmazása során rendszerint több réteget egymásra helyezve építik a bútorokba. A termék alakváltozási mutatói elmaradnak a már említett Sandler-féle termékek hasonló mutatóitól.Miért éppen Flex-xel?A bundatermékeket gyártó hazai bázisüzem ter­vezői három alapvető körülményt mérlegeltek:

1. Magyarország konfekcióiparában évente 4,5—5 ezer tonna, ún. vegyes szabászati hulladék kép­ződik, melynek jelentős részét megsemmisítik a gazdaságtalan felhasználhatóságuk miatt. Ha­zánkban a textilipar nem termelte ki azt a mel­lékiparágat, mely a keletkező további, kb. 28 ezer tonna, ún. gyári hulladékot a legcélszerűb­ben, leggazdaságosabban tudná hasznosítani (pél­da lenne az olasz prátói rendszer). Bár vannak sikeres hazai technológiák (pl. a pamutfonodai hulladékok hasznosítására), mégsem mondhat­juk el, hogy a keletkező gyári hulladékokkal optimálisan gazdálkodunk.2. A korszerű kárpitosipari technológiák és a di­vat olyan követelményeket támasztottak, hogy az importlehetőségek nem fedezhetik tovább a textilkellékanyagok területén jelentkező szük­ségleteket.3. Olyan technológia meghonosítására van szük­ség, mely kapacitását tekintve átütő eredményre képes mind a textil-, mind a kárpitosiparban, környezetbarát és európai piacokon is újdonság­nak számít, növelve ezáltal exportlehetőségein­ket.A Fiberlock cég licence mindhárom problémakör­re megoldást kínált A Flex-xel-termékeket gyár­tó berendezés 3 műszakos termelése évi 5 ezer tonna készáru. A kiindulási alapanyag konfekció­ipari vegyes belső szabászati hulladék.
A technológia rövid ismertetése

Válogatás: A begyűjtött gyári hulladékot kézzel válogatják. A válogatás szempontjait: nyersanyag­összetétele, mérete, színe. A válogatott hulladé­kot bálázzák.
Vágás: A bálákat robot etetőgép adagolja a bála­szeletelőbe, majd a forgókéses aprítógépbe.
Tépés: A  kellő méretre felaprított kelmedarabo­kat dobpaláston elhelyezett tépőszegek elemi szá­lakra bontják. A tépést a fokozatosság, kíméletes­ség elve alapján, négy lépcsőben valósítják meg. 
Keverés: A tépett szálas anyagot ismét bálázzák, majd a homogénnek tekinthető bálákat a tech­nológiai előírás szerint, automata keverőasztalon keverik össze.
Garnettálás: A  tépett, kevert nyersanyag további bontást igényel. Ezt a műveletet végzi el 3 db, egymással párhuzamosan elhelyezett, merev (fű­részfogas) bevonatú garnett gépsor, mely elvben megegyezik a hagyományos kártológéppel. A gar- nettgépekről rezgőpenge választja le a szálas anya­got, összeálló fátyol formájában.
Kötőanyag-felvitel: A max. 30 g/m2 területi sű­rűségű szálfátyolra 5—15% súlyarányban klórtar­talmú, szintetikus ragasztóport szórnak, speciális berendezéssel.8 ★ F A I P A R



1. ábra. Flex-xel-technológia elvi vázlata
Bundaképzés: A  ragasztóporral megszórt fátyolré­tegeket keresztbe fektető bundaképző gépen réte- gezik olyan rétegszámban, mely biztosítja a bun­da kívánt területi sűrűségét.
Hőkezelés: A rétegelt bunda olajégővel 190—210°C hőmérsékletre felfűtött hőkezelő kamrába jut szállítóhevederen. A kamrában a kötőanyag meg­olvad és pontszerűen összeragasztja a szomszédos elemi szálakat.
Hűtés: A hőkezelés után a bunda a hűtőkamrába jut, ahol a termék lehűl és a kötőanyag meg­szilárdul.
Méretre szabás: A berendezés kiszerelőasztallal végződik, melyen hossz- és keresztirányú vágás biztosítható, a megrendelő igényei szerint.
Alternatív lehetőségek:A  berendezés alkalmas tűnemezeit termékek elő­állítására vagy a bunda egyik oldalának kérge- sítésére is (bikomponens bundatermékek). A tech­nológia lehetőséget kínál rétegelt termékek előál­lítására is. Kiegészítő művelettel, 20—25% kötő­anyag felhasználásával, 1—3 mm vastag, igen ke­mény (karcálló) textillemezek is gyárthatók.Az automata gépsort számítógép vezérli, ezért kiszolgálásához minimális személyzetet igényel. A technológia elvi vázlata az 1. ábrán látható.

A FLEX-XEL termékek főbb tulajdonságaiA válogatás — mint textiltechnológiai művelet — lehetővé teszi a termékek állandó minőségben va­ló gyártását. A hulladéknyersanyag heterogén ösz- szetételéből adódik, hogy a termékminőség repro­dukálásához viszonylag nagy nyersanyagkészletre van szükség. Másik oldalról nézve: a nagy nyers­anyagkészlet műszaki és gazdasági szempontból is azt igényli, hogy legalább 8 típusra osztályozzák a hulladékot (pl. pamuttípus, gyapjútípus, PA—PAN összetételű stb.), mivel a késztermék tulajdonsá­gai leginkább a felhasznált nyersanyag tulajdon­ságaitól függnek. A Flex-xel-bunda tulajdonságai­nak kialakításánál meghatározó szerep jut a szál­szerkezetet rögzítő kötőanyagnak és magának a szálszerkezetnek is. Minél több a kötőanyag, an- náu merevebb, rugalmatlanabb a bunda. Ugyanak­kor a rugalmasság érdekében nem csökkenthető a végtelenségig a kötőanyag, mert a szálszerkezet elveszítheti stabilitását (szétesik).Nem mindegy azt sem, hogy a kötőanyag hol helyezkedik el a szálbundában és mekkora felüle­tet vesz igénybe a rögzítéshez. A 2. ábra néhány rögzítési módot szemléltet.Pontrögzítéskor a kötőanyag a szálakkal pontsze­rűen érintkezik, ezáltal nem gyengíti az elemi szá­lak rugalmasságát.

2. ábra. Gyakoribb szerkezetrögzítési módok a.) pontrögzítés; b.) agglomerátumos rögzítés; c.) irányított rögzítés
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Agglomerátumos rögzítés viszonylag nagy szem­cséjű ragasztópor felvitelekor vagy „túladagolás­kor” keletkezik. Nagy szilárdságú, plasztikus szál­bundák gyártásakor alkalmazzák.Irányított rögzítéskor a szálbunda különböző ke­resztmetszeteibe eltérő mennyiségű ragasztópor ke­rül. „Irányított” a rögzítés, mert a ragasztópor mennyisége a fátyolrétegek három sávjában a gyártó kívánsága szerint, pontosan szabályozható. Leírtakból következik, hogy a tűnemezeléssel és a rétegeléssel (mint alternatív lehetőségek) együtt, a Flex-xel-berendezésen legkevesebb 64 féle ter­mék gyártására kínálkozik lehetőség.A  bútorgyártókat mindenekelőtt az— összenyomás utáni visszaalakuló képesség;— kopásállóság;— fajlagos sűrűség (súly!);— varrhatóság;— kezelhetőség és— egyéb különleges tulajdonságok érdeklik.A  Flex-xel-bunda tulajdonságai a hagyomá­nyos töltővatta és a poliuretán hab tulajdonságai között szabályozhatók, annak előrebocsátásával, hogy a PUR-hab tulajdonságait csak a 100% ere­deti poliészter szálas anyagból készült, kb. 15% polivinilidén-klorid ragasztópor tartalmú Flex-xel- bunda közelíti meg.Közismert, hogy a PUR-hab hajlamos az első terhelés Utáni tartós behorpadásra, míg a Flex-xel- bunda megtartja alakját és kárpitozást tulajdonsá­gait. Ugyanakkor a PUR-hab teljesen és majdnem azonnal visszaalakul a terhelés után (főleg az új PUR-hab), a Flex-xel szálpárna lassabban kapja vissza eredeti vastagságát, egy bizonyos idő után azonban majdnem teljesen visszanyeri eredeti mé­reteit. Ismeretes az is, hogy a ragasztás nélküli pamutvatták tartós alakváltozást szenvednek, mely­nek mértéke akár a 40%-ot is elérheti.A jól megtervezett szál/kötőanyag mátrix biz­tosítja a Flex-xel-bunda tartósságát és kopásálló­ságát.A Flex-xel-bunda a PUR-habbal azonos célú használatba vétele esetén kb. 20%-kal könnyebb lehet. így pl. felsőpárnázáshoz alkalmazott, 25 mm vastag, kb. 1000 g/m2 területi sűrűségű PUR-ha- bot 25 mm vastag, 800 g/m2 területi sűrűségű, po­liészter alapanyagú Flex-xel-bunda pótolhat.A Flex-xel-bunda — különösen a tűnemezeit vagy a tűnemezeit réteget tartalmazó — jól varrható és szabható. Szabásához a konfekcióiparban elterjedt 

vágóeszközök, pl. körkéses, kardkéses, szalagkéses szabászgépek alkalmazhatók.Az elérhető különleges tulajdonságok közül ki­emelést érdemel a gyulladásállóság. A Flex-xel- bunda kiválóan ellenáll az izzó hőforrások hatá­sának (pl. cigaretta). Ez az ellenállóképesség fo­kozható a kötőanyag mennyisége és a poliészter- szál-tartalom növelésével, de nagyobb tűz esetén a Flex-xel-bunda is elég.
A Flex-xel-termékek kárpitosipari 
felhasználási területeiA nagy termelékenység, olcsó alapanyag és a fle­xibilis gyártmány struktúra együttesen biztosítják, hogy a Flex-xel-termékkel helyettesíthető kárpi­tosipari felhasználási területeken várhatóan mint­egy 20%-os költségmegtakarításra számíthatunk. A Flex-xel-bundákat mindenekelőtt zörej mentesí­tőként, alappárnázás céljára, felsőpárnázathoz, be­vonatbélelésre és a későbbiek során (préseszközök beszerzése esetén) tartólapok kialakítására alkal­mazhatjuk.
Zörejmentesítés céljára kb. 600 g/m2, 8—10 mm vastag, vegyes hulladékból készült Flex-xel-bunda alkalmas. A ragasztóporos rögzítés mellett célsze­rű tűnemezeléssel is szilárdítani a terméket, ez­által a magas (Bonell) rugózat zörej mentesítésére is alkalmassá tehetjük.
Alappárnázás céljára főleg hevederek és síkrugó- zatok felületére kiválóan alkalmas az igen egyen­letes, 8 mm vastag, 80% PÉ-szálhulladék-tartalmú Flex-xel-párnázóanyag.
Felsőpárnázáshoz célszerű 30, 40 és 50 mm vastag, 100% PÉ-tartalmú Flex-xel-terméket alkalmazni, akár a PUR-hab részbeni helyettesítése céljából.
A  bevonatbélelésre alkalmas termék feladata, hogy a párnázóanyag és a bevonat között, igen rugal­mas réteget alkosson. Minél rugalmasabb a béle­lőanyag, annál inkább mérsékelhetjük a bevonat­tal szembeni elvárásainkat, így olcsóbb, divatosabb bevonatok alkalmazására nyílik lehetőség. Bevonat­bélelésre leginkább a Sandler- és Kanebo-termékek felelnek meg, de eredeti (új) szálas anyagból a Flex-xel-gépsoron is készíthető a célnak megfelelő szálpárna.A Flex-xel-termékek hazai gyártására a Fü­zesabony és Vidéke Afész rendezkedik be, s vár­hatóan 1987-től számolni lehet a gyártott termé­kek kárpitosipari alkalmazásával.
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Az előadások után a jelenlevők hozzászólásai, illetve kérdései következtek.
Dr. Csapiár Gábor, a Bútorértékesítő Vállalat vezérigazgatója, hozzászólásában üdvözölte a té­ma megválasztását. Elmondta, hogy a kereskede­lem már másfél-két éve szorgalmazza a „szálpár- názatú” kárpitosbútorok gyártását. Külföldi vásá­rokon is ezt az irányzatot lehetett megfigyelni. Jó volt hallani a LATEX képviselőjétől a bútorszö­vet gyártására vonatkozó fejlesztési elképzeléseket, valamint Horváth elvtárstól a szálpárnázatról szó­ló tájékoztatót, és reméli, hogy 1 év múlva, ha újra találkozunk a BNV-n, ezek a termékek már a fo­gyasztók részére is elérhetők lesznek.Továbbiakban felveti, hogy az új anyagok be­vezetése előtt szükséges ezek tisztíthatóságára vo­natkozó kísérleteket is elvégezni. Itt gondol nem­csak magára a szövet tisztítására, hanem a szál- párnázattal összetűzött, paplanszerű kárpitozások tisztítására is.Véleménye szerint indulásként 20—30 százalékos részarányra lehet számítani ezen bútorok vásárlá­sánál, miután ezt elsősorban a fiatalabb korosz­tály vásárolja.Örömmel hallotta az INNOVATEXT képviselőjé­nek az árakra vonatkozó tájékoztatóját, amelyet szintén feljegyzett magának, reméli, hogy ezek így realizálódnak a bútoripari termékekben is.

Madarász Béla, az Ipari Minisztérium részéről, kér­désként veti fel, hogy meg van-e szervezve a szál­párnázat gyártásához az alapanyag (hulladék) be­gyűjtése.
Paukó Péter, a BIFI igazgatója, a bemutatott két minta vizsgálatának lefolytatásáról adott tájékoz­tatót. Elmondta, hogy jó együttműködés alakult ki a LATEX és a Bútoripari Fejlesztési Vállalat között. Vizsgálják a különböző szövetek felhasz­nálási lehetőségeit, melynek eredményeként meg­határozzák, hogy melyik szövetféleségeket milyen kárpitozás céljára lehet, illetve kell alkalmazni.
Palkovics Mihály, a Lőrinci Textilipari Vállalat részéről, tájékoztatót adott a jelenlegi szálpárná- zati anyagok gyártásáról. Elmondta, hogy jelenleg kb. 20—30 tonnát szállítanak a bútoriparnak, de tudnának többet is, amennyiben erre a piac igényt tart. A jelenlegi vékony szálpárnázatot steppelés- sel vastagítani is tudják.További igény kielégítésére lehetne a kapacitást bővíteni, kb. 500 tonna/év mennyiség gyártásához. 

Ezt az anyagot 100—500 g/m2 felületi vastagság­gal tudnák gyártani ragasztóanyag nélkül, a beke­vert műanyag szál megolvasztásával. Megemlíti, hogy más termékeik is vannak, úgynevezett nem szövött kelmék, amelyeket véleménye szerint szin­tén lehetne bútoripari kárpitos célra használni.
Szabó Miklós, a FÁIMÉI osztály vezetőj e tájékozta­tást adott a kísérleti vizsgálatok lefolytatásáról és javasolja, hogy ennek az anyagnak a felhasználá­sáéval, a technológiai segédlet mellett olyan se­gédleteket is célszerű lenne készíteni, ami a vevők tájékoztatására irányul.Ebben meg lehetne határozni, hogy milyen funk­cióra milyen szövettel bevont kárpitosbútort cél­szerű vásárolni. Ez a tájékoztató segítené a fo­gyasztót a termék megválasztásában, majd meg­vásárlás után a termék kezelésében, használatá­ban. Ezzel a módszerrel a divatirányzatokról is jobban lehetne a vevőket tájékoztatni.
Tugyi Gabriella, a Magyar Divat Intézet munka­társa elmondta, hogy az MDI-nél működik egy lakástextil-szakcsoport, melynek feladata a laká­son belül felhasználásra kerülő textíliák (függöny, szőnyeg, bútorszövet stb.) koordinálása. Ennek ke­retében évente rendszeresen tájékoztatót adnak a várható divatszínekről, a mintákról. Jó lenne, ha a jövőben a bútorszövet-felhasználókkal is szoro­sabb kapcsolat alakulna ki.A hozzászólások és kérdések után, az előadók válaszoltak a felvetett problémákra.Befejezésül dr. Cseh József miniszterhelyettes összefoglalta a bútoripari szakmai napon elhang­zottakat. Megállapította, hogy érdemes ezeket a szakmai napokat rendszeresen megtartani, már csak azért is, mert itt a szakma vezetői találkoz­hatnak, információkat cserélhetnek és kaphatnak.Egyetért az előadók és hozzászólók által is fel­vetett gondolatokkal, kiemelve ebből a különböző szakterületek és szolgáltatások együttműködésének szükségességét, mert egy-egy kérdés, amely a fo­gyasztói igények jobb kielégítésére vonatkozik, annyira összetett jellegű, hogy ma már nem ele­gendő, hogy az ipar és a kereskedelem jó kapcso­latot alakított ki egymással, szükséges a háttéripar, a szolgáltatás, a divattal foglalkozó intézmények, a fejlesztőintézmények jó együttműködése is.A szakmai nap közel 100 résztvevője nagy ér­deklődéssel hallgatta meg a tájékoztatókat.
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Arányok és szimmetriákl á n g  E le m é rHa egy a környezetünkben lévő tárgyat szemlé­lünk, tudatosan vagy ösztönösen felmérjük annak rendeltetését a f u n k c i ó t ,  a kialakítás módját a szerkezetet vagy más szóval a k o n s t r u k c i ó t .  Ezáltal meghatározódott bennünk a tárgy lényege, a t a r t a l o m , amelyhez hozzájárul a f o r m a  nyújtotta vizuális élmény, felölelve az anyagot, színt, kontúrt stb. Ezen t a r t а о m és f o r m a  összessége adja az a l k o t á s t .Vegyünk példának egy bútordarabot szemlélő embert. A funkció felmérése számára pillanatokig tart, szakmai érdeklődése arányában vizsgálja a konstrukciót, s majd a forma alapján alkot véle­ményt arról, hogy a termék szép avagy sem. A miért kérdésre adott válaszában bizonyára fel­bukkannak olyan szavak mint: arányos, szimmet­rikus. A  továbbiakban e két fogalommal szeret­nénk foglalkozni az ismeretterjesztés szintjén.
Az arányokrólA  szép meghatározására már az ókori filo­zófusok is használták az arányosság, rend és szim­metria fogalmát. Matematikai értelemben az arány két mennyiség hányadosa. Az arányosság pedig általános esztétikai meghatározás szerint: „az egy­séges mérték megvalósulása valamely dolog ré­szeinek egymáshoz és az egészhez való viszonyá­ban” . Ebben a definícióban azonban a mérték vi­szonylagos fogalom, többnyire az egyéni ízlés és az adott korszak kultúrájának függvénye.Vitruvius Pollió, i. e. 25—23 között írt, „Az épí­tészetről” című munkájában a felnőtt férfitest arányainak megfelelő méretekkel kialakított épüle­teket tartotta harmonikusan szépnek. Tízkötetes művének reneszánszkori kiadásához Leonardo da Vinci készített rajzokat. (1. ábra.)

Leonardo egy klasszikus görög templom (Par- theón) alaprajzát arányítottá a férfitesthez. Az épület oldalán és homlokzatán lévő oszlopsorok (petrón) arányai az antik görög építészet másik jellegzetességét mutatják. Nevezetesen, a főhom­lokzati oszlopok számának kétszerese +1 adja a hosszanti oszlopok számát. Általánosan, az oszlop­rendekben meghatározott távolságot alapul véve (2n+l)/n viszonyban meghatározott az alaprajzi hosszúság és szélesség aránya.A külsőre tengelyesen csaknem szimmetrikus em­beri test arányai mindig foglalkoztatták a gondol­kodó elméket. Az i. e. V . században élt Polükleitosz a test ideális kiterjedéseinek meghatározásával szobrászati kánont hozott létre.Nettesheimi Agrippa (1486—1535) „De occulta Philosophia” című munkájában a szabályos ötszög arányaival határozza meg a szép emberi testet. 
(2. ábra.)

2. ábra: Nettesheimi Agrippa (1486—1535) emberáb­rázolása

1. ábra: Leonardo da Vinci rajza Vitruvius „Az épí­tészetről” c. munkájában

2.260

3. ábra: Le Corbusier „Modulor”-ja12 ★ F A I P A R



4. ábra: Példa a 3 szerkesztésére

1 DIAGON —

5. ábra: Egységnyi alapú ú. n.

1 AURON —

■J PENTON —
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A  X X . században Le Corbusier az építészetben megengedett méretek halmazát állítja össze az em­beri test egy szimbolikus mérése alapján. Az em­beri test arányaira így egy aranymetszés soro­zatot kapott, mely arányosságról a későbbiekben még lesz szó. (3. ábra.)Visszatérve az előbbiekben említett görög temp­lom alaprajzi arányaira — (2n+l)/n —, amely egyszerű számarány, de minden pizitív n-re más és más értéket ad látható, hogy végtelen számú kü­lönféle arányokat hozhatunk így létre. Ám vizs­gáljuk egy négyzet oldalának és átlójának ará­nyát, amely egy per gyökkettőben hátrozható meg. 
(4. ábra.) A  / 2 végtelen nem szakaszos tizedes­tört, lemérni és úgy megrajzolni abszolút pontosság­gal lehetetlen. Megszerkesztése viszont annál köny- nyebb. Az ókori görög matematikusok a gyökvo­nást és a tizedestörteket nem ismerték, de bár­mely szám gyökét meg tudták szerkeszteni. Néz­zünk erre egy példát, legyen a keresett érték / 3 . A  34-1 hosszúságú szakasz fölé rajzolt Thalész­kor, valamint а В pontba állított merőleges D metszéspontja határozza meg a keresett értéket, azaz у 3-t. Az állítás A B D ; A C D ; és BDC derék­szögű háromszögekre felírt Pitagorasz-tételek se­gítségével igazolható bármely pozitív számra. A geometria számos ilyen gyökmennyiségekkel ki­fejezhető arányok megszerkesztésére ad lehetősé­get. Ezekből mutat néhány példát az 5. ábra orto­gonális négyszögek különféle oldalarányainak szer­kesztésére, ahol az alap mindig egységnyi, a gyö- kös mennyiségek pedig három tizedesre kerekí­tettek. A  megnevezések mellett található — és I jelek a reciprok értékeket jelzik, a számok pedig a szerkesztés sorrendjét határozzák meg.

6. ábra: Az aranymetszés szerkesztése

Az aranymetszésrőlAz előbbi 5. ábrából vizsgáljuk most az Auronnak nevezett téglalapokat. Azok oldalainak arányai a következők; 1,618:1=1:0,618=1,618; ez könnyen ellenőrizhető. Most arányítsuk az oldalak összegé­hez a nagyobbik oldalt; 2,618:1,618=1,618:1 =  =  1,618; az eredmény ugyanaz, sőt az arányok re- ciprokánál is igaz. Mindez azt jelenti, hogy a két tizedestört egymásnak reciproka. Megfogalmazva, az ilyen téglalap kisebbik oldala úgy aránylik a nagyobbhoz, mint a nagyobbik oldal az oldalak összegéhez.
e e

7. ábra: Ornamentika, szimmetria tengelyeinek feltüntetésével14 ★ F A I P A R



öQO A5Ö

10. ábra: A  gótikus mérművesség díszítőelemei, a triquetrum és szvasztika. (Ottó Schubert nyomán.)Az ilyen arányosságot szélső és közbülső arány­nak, aranymetszésnek nevezik és egy szakasz e szerint történő felosztását szemlélteti a 6. ábra, ahol a jelölések alapján felírhatjuk:a : b =  b : c vagy b : a — c : b.A  szerkesztés egyik módja pedig, hogy a felosz­tandó „a” szakasz egyik végponjába a/2 nagyságú merőleges szakaszt állítunk. Az „a” ; „a/2” befogójú derékszögű háromszög átfogójából a 2-t kivonva kapjuk „b” hosszát. Az így kapott „b” szakaszt majornak, a „c”-t pedig minornak nevezik. Az előbbi állításunkat igazolhatjuk úgy, hogy a meg­felelő szakaszokat „a”-val fejezzük ki és Pitago- rasz-tételének alkalmazásával felírjuk az arányo- vagy l/2( /5+1) értékeket kapjuk.kát, majd az algebrai egyszerűsítés után 1/2(/ 5—1)Még oly alapvető munkában mint Kaesz Gyula: „A  bútorstílusok” című művében is hibásan meg­adott az aranymetszés szerkesztése, ugyanis az említett derékszögű háromszög átfogójának felé­vel határozza meg a metszési pontot.Az aranymetszés már az ókorban mint szélső és közbülső arány ismert, és a körbe írható szabá­lyos ötszög szerkesztésénél nélkülözhetetlen. A kö­zépkorban aurea sectio néven ismerik, a X X . szá­zad kubista festészetének egyik irányvonalánál is megtalálható. Különössége folytán mindig voltak mindenre elszánt alkalmazói és hívei, de ellenzői is. Falus Róbert: „Az aranymetszés legendája” című művében közel háromszáz oldalon próbálja detronizálni az aranymetszést. Elkerülendő, hogy az évszázadok óta folyó vitába bármelyik olda­lon beavatkozzunk, fogadjuk el az aranymetszést annak, amiben mindenki egyetért, érdekes és kel­lemes arányosságnak.
A szimmetriárólAz előbbiekhez hasonló módon vizsgáljuk meg a szimmetria fogalmát. Filozófiai értelemben jelent­het arányosságot, kiegyensúlyozottságot és a szép meghatározásánál szinonimája a harmónia is mér­tékadó.Geometriai értelemben elsősorban a kétoldali vagy tükörszimmetria jelentése rögződött a köz­tudatban.Vegyük szemügyre a 7. ábrát, amely egy sza­lagornamentikát mutat — egyébként ez lehet kő

11. ábra: A bécsi Szent-István dóm szószékének lép­csőkorlátja, szvasztika és triquetrum küllejű kerekekkelvagy fafaragás, intarzia stb. — „e” és „h” tenge­lyek valamint „t” távolság feltüntetésével. Az alap­motívum ,,e” tengelyre tükörszimmetrikus, mivel a tengelytől balra eső pontok egyértelműen leképez­hetek a jobb oldalra. Ugyanakkor „t” távolsággal eltolva szabályosan ismétlődik, vagyis bármely nt eltolással az alakzat önmagába jut vissza.Ezzel az szimmetria két síkbeli alapesetére már rá is világítottunk, a kétoldali vagy tükörszimmet­riára és az eltolási szimmetriára.Az ornamentika „h” hosszanti tengelyére is tü­körszimmetrikus és ha az alapmotívumokat ösz- szekötő szakaszokat és az azon lévő csapokat nem vesszük figyelembe, „e” és „h” tengelyek metszés­pontjában az ornames síkjára merőleges tengely körüli 90°-os elforgatással az alapmotívum ismé­telten önmagába visszajuttatható.A síkban a szimmetriának e három alapesete, a t ü k r ö z é s ,  e l t o l á s  és f o r g a t á s  együttes alkalmazása különféle bonyolult szimmetriarend­szereket hozhat létre. Az ornamentális díszítőmű-F A I P A R  *  15



12. ábra: Tengelyes és eltolási szimmetriák alkalmazása bútor-díszléceken
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vészét lényegében a szimmetriaelveken alapszik. Különösen igaz ez az iszlám művészetben, ahol vallási okok tiltják a figurális ábrázolást. Szép példája ennek a 8. ábrán látható X IV . századi kairói mecset ablakrácsozata, melynek alapmotí­vuma egy háromkaréjos hurok. A 9. ábra mór ornamentikák két alapmotívumát mutatja.Az előbbiekben már említettük a forgási szim­metriát. A síkban a kör bármely átmérőjére tükör­szimmetrikus és középponja körül bármely szögű elforgatással önmagával fedésbe hozható. A  tér­ben ennek megfelelője a gömb. A pitagoreusok ezen teljes forgásszimmetriájuk miatt tekintették a gömböt a legtökéletesebb alakzatnak.Léteznek azonban látszólag teljesen szimmetri­kus motívumok, amelyek viszont csak forgási szimmetriával rendelkeznek és nem tükrözhetők. Ezek közül említenék kettőt, a gótikus mérmű- vességben igen gyakran alkalmazott triquetrumot és szvasztikát. A  10. és 11. ábrák ezek kialakítá­sára és gyakorlati alkalmazására mutatnak példát.Végezetül bizonyítván, hogy a fentiek bizonyos kapcsolatban állnak iparágunkkal, néhány szép bútoripari alkalmazást szeretnék megmutatni. A 
12. ábrán a mai korpusz-bútorgyártás díszítő eleme­ként alkalmazható bükk profilléceket láthatunk, 

amelyeken a tengelyes és eltolási szimmetriák alkalmazása könnyen felismerhető.A 13. a—b ábrák egy múltszázadi bécsi asztalos- mester mozaik és intarzia mintakollekciójából mu­tatnak két változatot.Feltétlenül meg kell azonban jegyeznünk, hogy semmilyen arányosság és szimmetria pusztán ön­célúan alkalmazva nem hoz létre iparművészeti al­kotást, ele nem készül mestermű a funkcióval és szerkezettel összehangolt arányosság és harmónia nélkül.IRODALOM:[1] Von H. Neumann; D. Fütterer, D. Hilger: Entwick­lungshilfen für die Flächengestaltung von Möbel­fronten. Holz- und Kunststoffverarbeitung, 1981. III.[2] Falus Róbert: Az aranymetszés legendája. Magvető Kiadó, Bp. 1982.[3] Hermann Weyl: Szimmetria. Gondolat Kiadó, Bp. 1982.[4] Ottó Schubert: Gesetz der Baukunst I—II. VEB E. A. Seemann Verlag Leipzig, 1954.[5] L. March, Ph. Steadman: Geometria az építészetben. Műszaki Könyvkiadó, Bp. 1975.[6] E. Neufert: Bauordnungslehre. Berlin, 1943.[7] Kaesz Gyula: A bútorstílusok. Gondolat Kiadó, Bp. 1962.
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Rovatvezető: Ézsiás Pálné

Szeptem ber 8-tól 28-ig.

Szeptember 8—13. A M TESZ Csong- 
rád  Megyei Szervezete és a  lengyel­
országi N O T Lódzi V ajdasági Szer­
vezete közötti m egállapodás érte lm é­
ben K neifel József, a N ívó F a ipa ri 
Já tékkészítő  Szövetkezet és ’K ovács 
József, a G yufaipari V állala t Szegedi 
G yárának  dolgozója tapasz talatcsere  - 
lá togatáson  v e tt rész t a  Lódzkie 
F ab ry k i Mebil L ask  üzem ében, va la ­
m in t a  Czenstochovai G yufagyárban.

Szeptember 8— 12. A FÜRLEMHO 
H ordógyárában  Cegléden k é t szak­
em ber lá to g a tásá t fogadták  az N D K - 
ból, a  szakem bercsere kere tén  belül.

Szeptember 11. A FATE Szabolcs- 
S zatm ár megyei csoportja  v itadé l­
u tá n t  rendezett a S zatm ár B ú to r­
gyárban , „V álla lati gazdasági m u n ­
kaközösségek beilleszkedése a  S zat­
m ár B ú to rgyár te rv fe lada ta inak  vég­
reh a jtá sáb a n ” címmel. A rendezvé­
nyen 21 fő v e t t  részt.

Szeptember 16. A F Ü R L E M H O  H o r­
dógyárában  Cegléden k lubnap i elő­
adás volt „F űrészipari term ékek szá­
rításfejlesztési eredm ényei” címmel, 
am elyre a válla lat központjából k é r­
tek  fel előadót. Az előadást 22 fő h a ll­
g a t ta  meg.

Szeptember 22—26. D rezdában  kerü lt 
m egrendezésre a szocialista országok 
erdészeti, fa- és pap íripari egyesüle­
te i e lnök-fő titkárainak  ta lálkozójára  

(ND K ). A tanácskozáson elnökünk 
akadá lyoz ta tása  m ia tt dr. D alocsa 
G ábor fő titk á r és dr. F á y  M ihály vb- 
tagunk  képviselte egyesületünket.

Szeptember 22. A FATE Műszaki és 
K örnyezet védelm i B izo ttsága kerék­
aszta l-tanácskozást ta r to t t  a  logisz­
tika i (anyagm ozgatási) rendszerek­
ről. A tanácskozást m egny ito tta  és a 
bevezetőt dr. Szabó Dénes, a FA T E  
társelnöke ta r to t ta ,  a  logisztikát és a 
logisztikai rendszereket dr. F ark as 
x4ndrás egy. ad ju n k tu s ism ertette . 
R á m u ta to tt  a  tudom ányág  újszerű­
ségére és az alkalm azásával járó gaz­
dasági előnyökre. Az előadást élénk 
v ita  követte. A zárszóban dr. P e tri 
László, a M KB vezetője u ta lt  arra, 
hogy a  m űszaki fejlesztés a bizottság  
állandó célkitűzése, és ebbe a soro­
za tb a  ille tt bele ez a tanácskozás is. 
Megítélése szerin t a faipari válla latok­
nak  is beha tóbban  kell foglalkozniuk 
a logisztika alkalm azásával, am i egy­
ben je lenti a  vá lla la ti anyagm ozga­
tási rendszerek felü lv izsgála tát is.
Szeptember 23. A TBV Szolnoki 
G yárának üzemi csoportja 15 fő rész­
vételével m eg tek in te tte  a B udapesti 
N em zetközi V ásáron k iá llíto tt b ú to ­
ro k a t és m egnézték a rokonszakm ák 
k iá llításá t is.
Szeptember 25. M eg ta rto tta  ülését a 
G TE keretében m űködő „P o rro b b a­
nás E lleni Védelem Szakbizottság 
K oordinációs B izo ttsága” . A b iz o tt­
ság jelentéséből k iderü lt, hogy az el­

m ú lt évek sta tisz tik á ja  a lap ján  a 
legtöbb porrobbanás a faiparban  tö r ­
té n t. (Sopron, Mohács, Pécs, B U B IV  
k é t ízben.) E zé rt szükségesnek ta r tja  
a b izottság  a porrobbanás elleni véde­
lem ről egy bővebb irodalm i anyag k i­
dolgozását. E zu tán  dr. F ekete Dénes 
szakértő ta r to t t  előadást a  porrobba­
nás kialakulásáról és a  fellépő fizikai 
jellemzőkről (koncentrációs h a tá r ­
értékek, nyom ás viszony ok, hőcsere 
stb .). Az előadást v ita  követte, 
am elyben az egyesületünket képvi­
selő dr. Szabó Dénes is felszólalt.

Szeptember 25. A MTESZ K özponti 
A nyagm ozgatási és Csomagolási B i­
zottsága m eg tárgyalta  az 1986. évi 
esem énysorozat előkészítését. A be­
szám olók a lap ján  az ok tóber 22-én 
kezdődő anyagm ozgatási és csom ago­
lási konferencia és kiállítás sikere 
b iz to síto ttn ak  látszik. A bizottság 
ezután  az anyagm ozgatás és csom a­
golás te rü le tén  végzett kiváló m un­
k á ju k ért ö t fő t K A B emlékéremmel 
tü n te te t t  ki. A diplom am unka te rü ­
le tén  h é t fő részesült pénzjutalom ­
ban, sajnos, az idén az Erdészeti és 
F aipari Egyebem től nem  volt p á lyá­
zó. Irodalm i d íjban  h a t  főt részesí­
te tte k , az anyagm ozgatásról és csom a­
golásról ír t  értékes M TESZ-lapokban 
m egjelent cikkért.

Szeptember 28. A FA T E  Csongrád 
városi csoportja  20 fő részvételével 
m eg tek in te tte  a B udapesti N em zet­
közi V ásárt.
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Az épületasztalosipar távlati (1971-1985) fejlesztési 
koncepciójának készítésénél szereplő főbb célkitűzések 
teljesítésének értékelése *S z a b ó  P á lAz elmúlt évtizedek során ágazatonként, illetve iparáganként több közép- és hosszútávú fejlesz­tési koncepció került kidolgozásra, de csak elvétve készült átfogó értékelés, a megtett út sikereiről, illetve sikertelenségeiről. A  jelen fejlesztési kon­cepció, annak célkitűzései az Építésügyi és Város- fejlesztési Minisztérium és a Faipari Tudományos Egyesület együttműködésének keretében 1969. év szeptember 11-én megtartott ankéton több ágazat és intézmény, vállalatok képviselői előtt ismerte­tésre került, széleskörű vitára lettbocsátva. Az elhangzott javaslatok figyelembevételével lett véglegesítve a fenti hosszútávú koncepció.A koncepció átfogóan elemezte az építőipar fa­iparához tartozó fejlesztéseket gyártmánycsopor­tonként. Mindenek előtt kihangsúlyozásra került, hogy az építőipar a népgazdaság egyik kulcsfon­
tosságú iparága! Ezért jelentőségének megfelelően kell vele foglalkozni.Az ankét kérte mindenek előtt a résztvevők ál­lásfoglalását, véleményük kifejtését a hosszútávú fejlesztési koncepció pontosítása érdekében, mivel az épületasztalosipar előkelő helyet foglal el az ipari háttér tekintetében.Az Építésügyi- és Városfejlesztési Minisztérium hatékony közreműködést várt az épületasztalos iparágtól, a más tárcához tartozó faipari vállala­toktól, valamennyi termékféleség tekintetében se­gítsék elő iparosított termékeikből az építőipar 
technológiai váltását, amely népgazdasági igény­ként jelentkezik.A közvetlen épületasztalosipari igényeken kívül, a társminisztériumok felé elhangzott olyan épí­tőipari igény, hogy szükség van fa és faalapú könnyű térelhatároló szerkezetekre, amelyekre a vázszerkezetes és a térzsalus építésmód esetében igen nagy szükség van. Felmerült a faházak vál­tozatos megoldásának igénye is. Vagyis az építő­ipar a jövőben — az egységcsomagok igényét is szem előtt tartva — nem anyagot, nem félkész­terméket, hanem szerelhető épületszerkezeteket 
igényel a faipartól.Ennél fogva az építőipar igénye a technológiai váltáshoz: A háttéripar vállalatai gyáraikban — korszerű szerkezetek alkalmazása mellett, melyek az igényelt paramétereket is teljesítik — nagy­
üzemi korszerű technológiával állítsák elő a sze­
relhető iparosított termékeket.

I. Helyzetkép a tervidőszak elejénTárcán belül és kívül a koncepció elfogadása te­kintetében egyetértés volt.*Az ankét anyaga a Faipar műszaki folyóirat 1969. év 10—11. számában publikálásra került.

1. Nyílászáró szerkezetek tekintetében:Az anyagigényes termékek megszüntetése vonta­tottan haladt, a magánszektor ragaszkodott az el­avult szerkezetekhez, az új iránti fogékonyság és a közvetlen tapasztalatok hiányában.A  tárcán belüli és a tárcán kívüli fejlesztés — az új, korszerű termékek előállításához — re­konstrukciókat, illetve új kapacitásokat igényelt.Az épületasztalosiparágon belül (kevés kivétel­lel) — a kivitelezés szintjén — lassította az új iparosított termékek megjelenését az ismeretek hiánya, a régi megszokott eljárásokhoz való ra­gaszkodás, nem érezték át a megújulás szükség­szerűségét. A  végrehajtott rekonstrukciók után a fejlettebb technológiák fogadására, a termelésirá­nyítók, a dolgozók nem voltak kellően felkészítve. A próbaüzemeltetés a termékszerkezetekben fel­lelhető hibákkal, elhúzódott.A termékek minősége nem felelt meg az elő­irányzatnak, elsősorban a minőségjavító technoló­giák hiányában.Hiányoztak az ismeretek a középmagas, a ma­gasházak által igényelt termékszerkezetek vonat­kozásában. Ismeretlen volt a termékek bevizsgá­lásának módozatai, a teljesítendő paraméterek ér­tékei. Az elfogadható megoldások — a bevizsgá­lás lehetőségének megteremtése — éveket vettek igénybe. A kezdetleges minőségjavító technológiák csekély eredményt mutattak.
2. Árnyékoló berendezések:A hazai lehetőségéhez mérten, egyenletesen fej­lődtek az ide sorolható termékek és technológiák. Kapacitást bővítő rekonstrukciókat kellett végre­hajtani. Az új termékeket és technológiákat a dol­gozók kedvezően fogadták. Az új termékek — mű­anyagredőny, reluxa, könnyű térelhatárolók, új napellenzők — volumenének emelkedése párosult a kedvező gazdasági eredményekkel. A vezetés fi­gyelemmel kísérte az új fejlesztési, a piaci lehe­tőségeket.
3. Melegpadlók:Az anyagigényes hajópadló, csaphornyos parketta és a mozaikparketta gyártása szerepelt túlsúlyban. A korszerűbb panelparketta első kísérletei kevés sikert hoztak. Az iparosított, készregyártott me­legpadló megjelenését az építőipari paneles tech­nológia sürgette. E tekintetben a faipar késleke­dett, így a paneles technológiánál nem kerülhetett betervezésre a szalagparketta, mely korszerű ter­mék.
4. Beépített bútorok:
Az ÉVM tárca kedvezően fogadta a beépített bú­torgyártás mennyiségi és minőségi növekedését.18 ★ F A I P A R



Feladatot jelentett a további választékbővítés, a nagyüzemi gyárthatóság, az egyes építési módok­hoz való alkalmazkodás, a típustermékek kialakí­tása.5. Szerelhető épületszerkezetek:A könnyűszerkezetes építési mód igényeinek telje­síthetősége tekintetében a faiparnak, csekély, kez­detleges elképzelése volt. A feladat ismeretlen volt a hazai gyakorlatban. Időt igényelt az isme­retek megszerzése: a tervek kialakítása, egyezteté­se, és annak alkalmazása, az első használható el­képzelések realizálása.Az épületasztalosipari gyárak szakosodása, a tí­pustermékek kialakítása növelte a sorozatnagyság kialakíthatóságát, a technológiák továbbfejleszté­sét, annak szervezettségét, a hatékonyságot.
II. Helyzetkép a tervidőszak alatt és a hefejező 
szakaszbanAz építőipar magasépítési tevékenysége szinte va­lamennyi területén — lakóépületek, ipari épüle­tek, mezőgazdasági épületek, közösségi, kereske­delmi épületek, fenntartási munkák terén — a már említett iparosított megoldásokat elvárja az ipari háttértől.
1. Nyílászáró szerkezetekAz épületasztalosipari fejlesztés tekintetében az ÉVM és a MÉM illetékesei megállapodtak, hogy a Faipari Kutatóintézet keretében a tárgykörbe tartozó termékek kutatói-fejlesztői tevékenység 
végzésére, egy tudományos bázist hoznak létre, hogy e téren az iparág teljesíteni tudja a népgaz­dasági elvárásokat. A  tervidőszak alatt e munka megkezdődött és eredményeket hozott, megerősí­tett egy-egy fejlesztési tendenciát. Ezek közül ki­emelkedik a távlati koncepcióban is szereplő, azzal összhangban:— a rétegelt alkatrészekből előállítható ajtó, ab­laktermékek,— a csereszabatos, determinált alkatrészekből összeszerelhető termékek, rögzítő szerelvé­nyekkel.E kutatói-fejlesztési tevékenység figyelembe vet­te — az építőipari igények mellett — az import­ból beszerezhető fenyő fűrészáru gyenge minősé­gét és agglomerált lapokkal való helyettesíthető­ségét. A  24 mm vastag szelvény könnyebben biz­tosítható. Felületkezelés során a fafelület impreg- nálást is kap. Jelenleg 1 m2 ablakszerkezethez 47 dm3 fűrészárut használunk fel a korábbi 60—70 dm3-el szemben.Az elkészített javaslat alapján az ajtólapok és az ajtótokok vonatkozásában a tervidőszak végére a kísérleti gyártás megindult.A  fent vázolt eljárásokra — szerkezet és tech­nológia tekintetében — az országhatáron túl is fel­figyeltek.Figyelemre méltóak azok a kutatási eredmé­nyek, melyek a megvalósult korszerű ablakgyártási technológia továbbfejlesztésre irányulnak.

Az ÉVM intézkedett az Építőipari Minőségvizs­gáló Intézet felé, hogy készüljenek fel. a korszerű 
építésmódok által megkövetelt nyílászáró szerke­
zetek vizsgálatára. Kerüljön egyeztetésre, pontosí­tásra a termékekkel szemben támasztott követel­ményszintek. Az intézet a feladatra felkészült, a vizsgálatokat folyamatosan végzi.Az ÉVM intézkedett a tekintetben is, hogy meg kell szüntetni a korszerűtlen, faigényes termékek gyártását. Előtérbe kell helyezni a hazai fafajok­ból előállítható termékeket, különös tekintettel a hazai alapanyagbázis-adta lehetőségekre. E téren csak némi előrehaladás történt.A  kutatási eredmények birtokában, többirányú kísérletek eredményeként, a tervidőszak utolsó harmadában gyártásra és alkalmazásra kerültek a 
hőszigetelő üveggel ellátott — „csökkentett hőát­
eresztő”  nyílászáró szerkezetek.ÉVM kezdeményezésre, a csökkentett hőáteresz­tő ablakszerkezetek új beruházások megvalósítá­sa során, korszerű technológiával és szerelvények­
kel készülnek. A rendelkezésre álló faalapanyagok gyenge minősége ellenére, a termékek minősége megfelelő, minősítésük során teljesítik az előírt paramétereket. Ez a többirányú, összetett fejlesz­
tési munkateljesítmény az iparág fennállása, alatt 
az eddigi legkiemelkedőbb eredmény! E fejlesztés realizálásával megközelítettük az európai színvo­nalat.E korszerű termékek igénylik a kultúrált táro­
lási, beszerelési módokat. A használat során pedig 
kulturált kezelést igényelnek.Az ablakszerkezetek nagyobb üvegfelületekkel bírnak, többirányú nyitásmódot tesznek lehetővé. A korszerű szerelvények és tömítőanyagok is hoz­zájárulnak a tervezett funkció biztosításához.Az importált technológiák között szerepel a pvc- vel bevont faalkatrészekből kialakított homlokzati nyílászáró szerkezetek kialakítása, mely a tervidő­szakban ugyancsak bevezetésre került. Ez a konst­rukció külön felületkezelést nem igényel. Gyártá­sa ALBA REGIA Állami Építőipari Vállalatnál történik.
2. Árnyékoló berendezésekAz árnyékoló berendezések az igényeknek megfe­lelően fejlődtek, új funkciók ellátására, kedvező színhatásokra, és működtetésük változatosságára törekedtek, bár a Makóra történt kitelepítés nem kis gonddal járt. E termékcsoportban sok kiskapa- citású vállalkozó lépett a színre. A Redőnygyártó Vállalatnak minden igyekezetére szükség volt, hogy feladatát gazdaságosan, színvonalasan oldja meg. A vállalat szinte évenként bizonyította többoldalú felkészültségét, megújulási készségét a hazai és külföldi piacokon. A Redőnygyártó Vállalat e ter­mékcsoportban megőrizte vezető helyét, a minő­ségileg igényes termékek gyártója maradt a terv­időszakban.
3. MelegpadlókA faipar (elsősorban a MÉM vállalatai és az ÉP­FA Vállalat) elkésve, de létrehozta (licence vásár­lás útján) a teljesen készregyártott lakkozott me-F A I P A R  ★ 19



legpadlóburkolatot, a szalagparkettát. E termék három rétegű, kis szelvényvastagságú, rövid élő­munkával lerakható, gondosan csomagolva kerül forgalomba. Ez a konstrukció faipari vonatkozás­ban korszerűnek mondható.
4. Beépített bútorokAz egy lakásra vetített értékhatár és a férőhely megszabta a tervezők, a kivitelezők fejlesztési le­hetőségeit, a beépített bútorgyártás megjelenésé­ben, funkciójában, minőségében megfelelt a kö­vetelményeknek. A fejlesztés kiterjedt a felhasz­nált fényű fűrészáru csökkentésének irányában. Növekedett az agglomerált lapok felhasználásának volumene. A beépített bútorokon is megjelentek a laminált forgácslapalkatrészek. Jelentős szerepet kapott a szerelvények fejlesztése is. Mindez lehe­tővé tette a technológiák fejlesztését, jelentős mó­dosítását. A tervidőszak alatt a típustervek átdol­gozására is sor került. Ez úton is érvényesítették a többcélú funkciók kielégítését. A jelenlegi ter­mék konstrukciók, és a fejlesztett technológiák lé­nyegesen kisebb élőmunka ráfordítással biztosítja a termékigények legyártását, magas hatékonyság­gal.
5. Szerelhető épületszerkezetekAz építőipari igények teljesítése tekintetében ki kell emelni a Nyugat-magyarországi Fagazdasági Kombinát által kifejtett sikeres, dinamikus tevé­kenységet, különösen a könnyűszerkezetes építési 
mód terén újszerű megoldásokat alkotott: a lakó­házak, hétvégi házak, ipari és mezőgazdasági épü­leteknél. A  minősítés és az engedélyezésen túl a sorozatgyártás is megindult, nagy hazai és külföl­
di érdeklődés mellett. Az ÉRDÉRT Vállalat jelen­tős faházmennyiséget forgalmaz.A tervidőszak utolsó szakaszában a Faipari Ku­tatóintézet is létrehozott lakás céljára alkalmas faszerkezetű lakóháztípust.Hétvégi faházak gyártásával több kisvállalkozás is foglalkozik, minőségük azonban kérdéses.Ezen tevékenységi' komplexum szorosan illesz­kedik az ÉVM hosszútávú koncepciójához.
6. Technológiák fejlesztéseAz egyes termékcsoportok fejlesztése során elért eredményekhez szorosan kapcsolódnak a korszerű technológiák fejlesztése. Ez a kölcsönhatás hozza meg a kitűzött cél eredményességét.A hosszútávú célkitűzés megvalósítása során a technológiák legtöbb szakasza lényegesen fejlődött. Amit mégis ki kell emelni: — figyelembe véve a minőségjavító technológiákat, az import gépsoro­kat —— a fenyő fűrészáru szárítás,— a rétegelt ablakalkatrészek technológiája, szabászattól az összeépítésig,— hőszigetelő üveggel, lágy, rugalmas tömítő­anyagok alkalmazása,— az ablakok fóliás — zárt, hegesztett — cso­magolása.A technológiák egyes szakaszaiban a mikroelekt­ronika is helyet kap, irányítja a gyártás menetét, 

a végzett munkát értékeli és ellenőrzi. Nem utol­só sorban a gyártás programozásban is a mikro­elektronikáé a fő szerep, — mindez élő valóság a Soproni Faipari Vállalatnál, a DUTÉP és az ALBA REGIA Vállalatoknál.A konstrukció és a technológia együttesen biz­tosítja az iparosított termékeknek, korszerű mó­
don történő előállítását, az igényelt minőséget.A  fenti vállalat dolgozói felkészülten tudták fo­gadni az új technológiát, kulturált körülményeket hoztak létre.
7. Társminisztériumok vonatkozásában
A  MÉM vállalatai, az iparvállalatok felé biztosí­tották (nem mindig hiánytalanul) az agglomerált lapokat, a hazai lombos fűrészárut.A Nehézipari Minisztérium vállalataival össze­függő fejlesztések közül kiemelkedik a zártcellás tömítőanyagok terén elért, javuló termékminőség.A Kohó- és Gépipari Minisztérium vállalatai — kisebb zökkenőkkel — biztosították az iparág ter­mékeihez a szerelvényeket. Sor került a szerelvé­nyek fejlesztésére is.A  Könnyűipari Minisztérium vállalatai elsősor­ban az árnyékoló termékek anyagát biztosították.
8. Iparági műszaki fejlesztésA tervidőszak elején úgy ítéltük meg, hogy az ipa­rosított (készregyártott) termékek előállítása mel­lett, kapacitásnövelő beruházásokra is szükség van, az import megszüntetése, az országos igény kielé­gítése érdekében. A tervidőszak végére ez a kon­cepció egészen más képet mutatott. Az országos beruházások mérséklése, a kisvállalkozók épület­asztalosipari termékeinek megjelenése, megváltoz­tatta a piac arculatát, a korábbi hiányokkal szem­ben a termékek kínálata került előtérbe. A terv­időszak utolsó harmadában az ÉPFA Vállalat gyá­rai önállóságot nyertek és erőteljes verseny ala­kult ki.Valamennyi illetékesnek fel kell figyelni arra a tényre, hogy az elszaporodott kisvállalkozók ter­mékei (ablak, ajtó termékek vonatkozásában) sok esetben vitatható minőségben készülnek, a fel­használók kárára, ugyanakkor a közép- és nagy­üzemek — akik a termék minőségével is törőd­nek — hátrányt szenvednek, értékesítési gondjaik vannak. Szükségesnek tartjuk a termékminősí­
tési kötelezettséget a kisvállalkozókra is kiterjesz­
teni, a gyártott darabszámtól függetlenül. A kis­vállalkozók is szakmai felelősséggel végezzék munkájukat, tekintettel az építőipari előírásokra.A készregyártott iparosított termékek előállítá­sát három budapesti — a ferencvárosi, zuglói és a lágymányosi gyárak, vidéken pedig az ALBA RE­GIA Állami Építőipari Vállalat, a tervidőszak vé­gétől pedig a Soproni Faipari Vállalat, valamint a kecskeméti DUTÉP Vállalat végezték ablakok, aj­tók és beépített bútorok vonatkozásában. A kész­regyártott szalagparketta a MÉM vidéki gyáraiban került előállításra.

A  fenti iparosított termékek gyártásának bizto­
sításával az iparág a vele szembeni elvárásoknak 
eleget tett.
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összefoglalásA 15 éves műszaki fejlesztési koncepció főbb cél­
kitűzései, gyártmányok és technológiák vonatko­
zásában (helyenként időbeli eltolódással) teljesí­
tésre kerültek. A  fejlesztési tevékenység közepet­te felszínre kerültek az előremutató, a visszahúzó körülmények, melyekből a levonható következteté­seket a jövőben hasznosítani kell.Az építőipari technológiai váltás kiemelkedő sze­repét az ezzel kapcsolatos épületasztalosipari fela­
datokat nemcsak emlegetni, hanem konstruktív 
felkészüléssel, az új iránti fogékonyság érzékelé­
sével, gyakorlásával, rövidebb idő alatt kell rea­
lizálni.A  tervidőszak alatt a megszokottsághoz való szakmai ragaszkodás nem egyszer késedelmet eredményezett egy-egy fejlesztési cél realizálása során. (Pl. a szalagparketta terméket gyártásának késedelme miatt a paneles építési módnál, a födém konstrukció kialakítása során nem tudták figye­lembe venni, mert a tervezés időszakában a ter­mék és méretei nem voltak biztosítva.)A  tervidőszak során kedvező jelenséggel is ta­lálkoztunk, és ki kell emelni azt a kreatív felada­tot, teljesítményt, amellyel a Nyugat-magyarorszá­gi Fagazdasági Kombinát elősegítette a könnyű­szerkezetes építési mód realizálásának különböző megoldásait. Az újdonság erejével hatott az önálló 
kezdeményezéseik egész sora. A  kiművelt fők csa­pata képes volt kiemelkedő megoldásokat sikerrel létrehozni. Elkészült az első cementkötésű faala­pú építőanyag, széleskörű felhasználást biztosítva nemcsak elvi szinten, vagy a rajzasztalon, hanem a valós, életdiktálta népgazdasági igény kielégí­tésére.A  paneles technológia realizálása során megnö­vekedett a magasházak száma. Ismeretek hiánya miatt, közel egy évtizedre volt szükség, mire a homlokzati nyílászáró szerkezetek elfogadható mi­nősítést nyertek.A  nem kis nehézséggel elkészült iparosított asz­talosipari termékeket az építőipar nem tudta az elképzeléseknek, az igényeknek megfelelően fo­gadni, tárolni és beszerelni.További nehézséget jelentett beszereléskor a pa­nelszerkezetek, valamint az asztalosipari szerke­zetek kapcsoló méreteinek különbözősége.

Az építőiparon belül valamennyi közreműködő iparágnak a technológiai váltáshoz szükséges fel­készülését időben le kellett volna rövidíteni, hosz- szú volt az átfutási idő.Iparágunknak van további létjogosultsága. Te­vékenységünk valamennyi területén a fejlődés naponta kimutatható. Nincs olyan korszerű ter­
mék, amelyet ne lehetne még jobb kivitelben, 
még megbízhatóbb paraméterekkel, még kedve­
zőbb áron előállítani. A  versenyképesség elsőren­dű feltétele a hatékony fejlesztés gyorsítása.— A  technikai szint további emelése során nem­csak beruházásokkal hanem emberi tőkével 

is be kell hatolni a fejlesztésbe. Az új tech­nika több szellemi munka beépítését igényli.— A műszaki fejlesztésnek újra nagy szerepe lesz, a mindjobban előtérbe kerülő verseny­képesség kritériumát teljesíteni kell.— A vállalati verseny képességet a teljes körű műszaki fejlesztés teremti meg. Összetevői: termék, technológia, szervezettség, munkave­zetés, munkakultúra, képzettség.— Nem kapacitásnövelésre van szükség, a tech­
nológiai folyamatokat kell korszerűsíteni.— A  kisvállalatok létezése konkurrenciát fog je­lenteni a nagyobb vállalatok felé. A kisvál­lalkozás sikere azon fog múlni, hogy tud-e 
a fejlett technológiával szakosodni. E körül­ménnyel nekünk szembe kell néznünk.A  15 éves tervidőszak alatt túlsúlyban volt az erelményes fejlesztés, sőt a tervidőszak végén rá­léptünk arra az ösvényre, amely a mikroelektro­

nika alkalmazása felé vezet, ezt bizonyítja a leg­fejlettebb technológiák során megkezdett alkal­mazása.Iparágunkban is vonzóvá lett a mikroelektronika alkalmazása. Lehetséges, hogy ez a vonzódás ki­szélesedik, az újdonság erejével ható fejlesztések előtt.A közeljövő változásai elé nézve várható, hogy a Faipari Tudományos Egyesület aktív tagsága tár­sadalmi úton nemcsak szemlélője, hanem cselekvő 
résztvevői lesznek a népgazdaság ezirányú felemel­
kedésének.

A  távlati koncepció értékelése során pár percet elidőztünk, — mi az, ami előre mutat — hogy messzebbre lássunk. A  VII. ötéves terv élénkebb, változatosabb diplomáciát igényel.





A faipari nemzetközi ágazati tudományos és műszaki 
információs rendszerS z a l a y  L a j o s

„Világosan látni kell, hogy a korszerű ipar fogalmához mágnesként 
tapad a korszerű információszolgálat. A  termelésben a versenyké­
pesség sokféle feltétel függvénye (anyag, energia, korszerű gyár­
tási technológia, munkaerő képzettsége, szervezettség stb.), de va­
lamennyi között kitüntetett helyet érdemelne, vagy legalább a sor­
ba illene, a jó, az értékes információ. Az információ, amely a 
legújabb ismeretet jelenti és hordozza, ma meghatározó erejű té­
nyező a tervezés, a kutatás és végső soron a termelés és az érté­
kesítés egymásra épülő fázisaiban.”
(Magyar Tudomány, 1980. 10. sz.)

1. A Faipari NÄTMIR — DREVPROMINFORM 
— létrehozásaA K G ST  tagországok közötti sokoldalú, nemzet­közi együttműködés keretében a fafeldolgozóipari tudományos-műszaki információcsere alapjait 1962-ben rakták le. Ekkor került sor első alkalom­mal a nemzeti, szakmai információs szervek talál­kozójára. Itt határozták meg az együttműködés általános elveit és kidolgozták a kölcsönös infor­mációszolgáltatás rendszerét. A  koordinátor szere­pét a pozsonyi Állami Faipari Kutatóintézet vál­lalta magára. Az együttműködésről szóló határo­zatot a K GST Könnyűipari Állandó Bizottsága 10. ülésén hagyták jóvá. Ezzel a fafeldolgozóipar az elsők között indította el a K G ST keretében a tu­dományos-műszaki információk cseréjét. Az együtt­működésben részt vállalt országok a következők voltak: BNK, CsSzSzK, LNK, MNK, NDK, RSzK és a Szu.A  partnerek kölcsönösen és rendszeresen meg­küldték egymásnak elsődleges információs forrá­saik és bibliográfiai összeállításaik jegyzékét, ki­cserélték információs kiadványaikat, tájékoztatták egymást a megjelent szabadalmakról, reprográfiai szolgáltatást végeztek, stb. A  referálólapok, doku­mentációs kartonok segítségével minden együtt­működő olyan annotáció- és referátummennyiség birtokába jutott, amellyel folyamatosan kiegészít­hette és aktualizálhatta saját információs bázis­anyagát. Az 1962. óta eltelt több, mint két évtized alatt csaknem 2000 bibliográfiai összeállítás szü­letett: — ezek jegyzékét, majd esetleges további szolgáltatásként az eredeti anyagokat, a partnerek megküldték egymásnak. A koordinátor évenként beszámoló jelentést készített a közös munka eredményeiről és gondoskodott a keretet adó mun­katervek elkészültéről.Az MNK-t képviselő faipari kutatóintézet a tu­dományos-műszaki információcsere anyagait fel­dolgozta, saját adattárába beépítette, a szakiro­dalomkutatási feladatok megoldásakor az együtt­működő országok adatbázisait igénybe vette. A hazai fafeldolgozóipari vállalatok és intézmények a Faipari Kutatóintézet referálólapja és témadoku­mentációs összeállításai alapján ismerkedhettek meg a szakmai irodalom újdonságaival. 

pontja tájékozódott a faipar országonkénti szerve- 1981-ben a Szovjetunió illetékes információs köz- zeti felépítése és a nemzeti, faipari információs szervek működése felől, felmérte az információ­áramlás hatékonyságát. Megállapította, hogy indo­kolt és időszerű az együtttműködést magasabb szintre emelni és az eddigi tevékenységet a KGST Nemzetközi Tudományos és Műszaki Információs Rendszerének (NTMIR) keretében folytatni. K i­mutatta, hogy célszerű egy új ágazati rendszer, a Faipari Nemzetközi Ágazati Tudományos és Mű­szaki Információs Rendszer (Faipari NÁTMIR. munkanyelven DREVPROMINFORM) létrehozása, különös tekintettel arra, hogy a már működő, más ágazati rendszerek a fafeldolgozóipart érinthetik ugyan,de teljesértékűen nem képviselik. Meg­ítélése szerint az új NÁTMIR létrehozása mellett szól a tagországok fafeldolgozó iparában elért magas tudományos-műszaki színvonal, az infor­mációt hasznosítók körének bővülése, valamint az, hogy az információfeldolgozás, a feltárás módja — a korábbi együttműködésnek is köszönhetően — a résztvevő országokban hasonló és ez jó alapot te­remt a továbblépéshez. Megállapította, hogy a Faipari NÁTMIR által szolgáltatott információk egyaránt hasznosak lehetnek a KGST-szervek, a nemzeti, szakmai irányító szervezetek, a kutató­fejlesztő-tervező intézetek, oktatási intézmények, vállalatok számára. Az előzetes feltevések szerint a Faipari NÁTMIR belépésével bővül a szakmai információval elláthatók köre, jelentősen gyarapo­dik az információs-dokumentációs bázisanyag, fel­gyorsul a kutató-fejlesztő tevékenység, csökken az új eredmények gyakorlati bevezetésének ideje. Erre a perspektivikusan tervezett gépi adatbázi­sok és az adatokhoz való legkorszerűbb hozzáfé­rés teremtenek lehetőséget.Mindezek figyelembevételével a K G ST Köny- nyűipari Együttműködési Állandó Bizottsága 42. ülése jóváhagyta a Faipari NÁTMIR létrehozásá­val és szervezetével kapcsolatos előterjesztést. A rendszerhez az MNK a K ÁB 1984. decemberi ülésén hozott határozattal csatlakozott. Ugyanitt született döntés arról is, hogy a Rendszer hazai, kiválasztott nemzeti szerve (KNSz) a Faipari Ku­tatóintézet legyen.22 ★ F A I P A R



2. A NÄTMIR-ek és szerveik alapvető feladatai
A KGST Nemzetközi Tudományos és Műszaki In­
formációs Rendszerének (NTMIR) általános fej­
lesztési kérdéseivel, szervezeti-működési feltéte­
leivel, a speciális és ágazati rendszerek (NSIR, 
NÁTMIR) létrehozásával stb. a Nemzetközi Tudo­
mányos és Műszaki Információs Központ (NTMIK) 
foglalkozik. Az ágazati rendszerek (NÁTMIR-ek) 
a felhasználók számára komplex és célirányos in­
formációs szolgáltatást nyújtanak, ezen belül meg­
adják a dokumentumok bibliográfiai adatait, re­
ferátumokat készítenek, lemásolják a forrásanya­
gokat, faktografikus, tanulmány jellegű és prog­
nosztikus információs anyagokat állítanak össze. 
A felhasználók igényeinek kielégítése — a doku­
mentumok gyűjtése, tárolása, feldolgozása, vala­
mint az információk közreadása útján — a kije­
lölt nemzeti szervek és a bázisszervek (KNSz, 
BSz) segítségével történik. Az összefüggéseket az 
1. ábra mutatja.

Az NTMIR-ben folyó együttműködés 1986—1990. 
évi fejlesztési terve szerint a létező NÄTMIR-ek 
(pl. Belkereskedelmi-, Földtani-, Gépipari-, Köny- 
nyűipari-, Orvostudományi-, Villamosenergiai-, 
stb. Nemzetközi Ágazati Tudományos és Műszaki 
Információs Rendszer) száma 23, ezek egyike a 
Faipari NÄTMIR, a DREVPROMINFORM.

3. A Faipari NATMIR szervei

Az elfogadott előterjesztések alapján az ágazati 
rendszer vezető szerve a VNIPIEI lesprom (a Szov­
jetunió össz-szövetségi erdészeti-, cellulóz- és pa­
píripari, valamint fafeldolgozóipari gazdasági-, ter­
melésszervezési és információs kutató- és tervező 
intézete, Moszkva) lett, míg a Kijelölt Nemzeti 
Szervek szerepét a következő intézmények kap­
ták:

BNK: Institut Mebeli (Bútoripari Intézet, Szó­
fia),

Felhasználók

KGST-szervek 
más, hasonló 
szervek/
Koordinációs Központok
A KGST-tagországok nemzet­
közi szervezetei
Az NTMIR-ben részt vevő nem­
zeti információs rendszerek 
információs szervei
A nemzeti rendszerek felhasz­
nálói /üzemek, tudományos­
kutató és tervező-szerkesz­
tő intézmények és szerve­
zetek, valamint az egyéni 
felhasználók/

/TMEB, ÁB-ок és 
szintű KGST

Igények

A NÁTMIR-ek információs 
szolgáltatásai:
Információs kiadványok 
/gépi hordozók is/______
Szeíektiv információ 
terjesztés /gépi hor- 
dozókon i s / _____________
Válaszok dokumentumokra 
és adatokra vonatkozó egy- 
szeri kérdésekre__________  
Elsődleges dokumentumok és 
másolataik igényre történő 
kiadása ___________
Forditások elvégzése____ 
Szemlék, prognózisok és 
más szintetikus informá­
ciók készítése

NÁTMIR

Bázis szervek

Kijelölt 
nemzeti 
szervek

Kijelölt nemzeti szervek Bázis szerv

A kijelölt nemzeti szervek 
által bevitt dokumentumok 
feldolgozása;
A Rendszer IKNy-e szerinti 
indexelés;
Bibliográfiai leirás, anno- 
tálás és referálás;
Faktografikus információ 
készítése a dokumentumokból; 
Prognosztikai- és szemle 
információk készítése; 
Információs állományok ki­
alakítása;
Saját országa felhasználói­
nak információval történő 
ellátása.

Információs 
állományok

A dokumentum 
feldolgozás 
termékei

A kijelölt nemzeti szervek­
től kapott, a dokumentumok 
feldolgozása során keletke­
zett termékek gyűjtése 
A Központi információs ál­
lomány kialakítása
A nem NTMIK-tagországokban 
keletkezett és az NSIR-ek 
által nem feldolgozott 
dokumentumok gyűjtése és 
feldolgozása.
A nemzetközi felhasználók 
és a nem NTMIK-tagországok 
felhasználói részére tör­
ténő információszolgáltatás.
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CsSzSzK: Statny drevarsky vyskumny ustav (Ál­
lami faipari Kutatóintézet, Pozsony),

LNK: Instytut Technologii Drewna (Fatechno­
lógiai Intézet, Poznan),

MNK: Faipari Kutatóintézet, Budapest,
NDK: VEB Wissenschaftlich-Technisches Zent­

rum der holzverarbeitenden Industrie (Fafeldolgo­
zóipari Tudományos-Műszaki Központ, Drezda),

R SzK: Ministerul Industrializarii Lemnului si 
Materialelor de Constructii Oficiul de Informare 
Documentara (Fa- és Építőanyagipari Minisztéri­
um Információs és Dokumentációs Hivatala, Buka­
rest),

SZU: VNIPIEI lesprom, Moszkva.
A  bútoripari bázisszerv feladatait a szovjet, az 

általános fafeldolgozás bázisszervi munkáit a cseh­
szlovákiai kijelölt nemzeti szerv, látja el. A Fa­
ipari NÁTRIM rendszertanácsának tagjai a ki­
jelölt nemzeti szervek információs központjainak 
(osztályainak) vezetői lettek.

4. A Faipari NÄTMIR gyűjtőköre
A vezetőszerv által kidolgozott és együttműködés­
re ajánlott, az adatbázis minőségét meghatározó, 
az osztályozást és információkeresést biztosító rub- 
rikátor a következő:
Általános kérdések

A fafeldolgozó ipái* általában
Munkafeltételek, munkavédelem és biztonság­
technika
Környezetvédelem

Faanyagismeret
A faanyag felépítése
A faanyag összetétele és tulajdonságai
Fafajok

Technológiák és famegmunkáló berendezések
Hőkezelés
Szárítás
Faanyagvédelem
Mechanikai megmunkálás
Ragasztás
Felületkezelés

Fűrészipar
Fűrészipari nyersanyagok
A fűrészipari termelés előkészítő műveletei
Rönkfűrészelés
Aggregátos feldolgozás
Fűrészáru osztályozás
A fűrészáru gyalulása
Talpfagyártás
Mérés, mintavétel, ellenőrzés
A fűrészáru csomagolása, kötegelése és tárolása
A fűrészüzemi hulladék hasznosítása 

Épületasztalosipar
Faanyagú szerkezetek gyártása lakó- és közössé­
gi épületekhez
Ablakok és ajtók gyártása
Parkettagyártás
Épületasztalosipari termékek csomagolása és tá­
rolása
Az épületasztalosipari hulladékok hasznosítása 

Rétegeltlemezek és laptermékek gyártása
Hámozott és késeit furnér előállítása
Rétegelt lemez gyártása

Technológiai apríték gyártása
Faforgács termelése
Farostlemez gyártása
Faforgácslap gyártása
A rétegelt lemez és laptermékek csomagolása és 
tárolása
A rétegelt lemez és lapgyártás hulladékának fel­
dolgozása
Rétegelt lemez és lap nem faanyagú nyersanya­
gokból

Bútorgyártás
Alap- és segédanyagok a bútoripar számára 
Bútorszerkezetek
Bútorok tervezése és szerkesztése
Bútoripari szabászat
Mechanikai megmunkálás a bútorgyártásban 
Bútorok felületkezelése
Bútorok szerelése
Kárpitozott bútorok gyártása
Hajlított bútorok gyártása
Mérés, mintavétel, minőségellenőrzés a bútor­
gyártásban
Raktározás
A bútorok csomagolása és tárolása
A bútoripari hulladék feldolgozása

Gyufagyártás
Alap- és segédanyagok
A gyufagyártás előkészítő folyamatai
Gyufaszál- és dobozgyártás
A gyufaipari termékek raktározása 
Csomagolás
A gyufaipari hulladék feldolgozása

Faanyagú göngyölegek gyártása
Ládagyártás
Hordógyártás
Konténerek, rakodólapok, kábeldobok gyártása

Speciális faipari termékek gyártása
Faanyagú termékek különböző iparágak számára 
Faalapú építőipari termékek
Sportszergyártás
Egyéb termékek előállítása

Hangszergyártás
Művészeti tárgyak előállítása 
Játékgyártás

5. A magyar KNSz feladatai
A Faipari Kutatóintézet az MNK érdekeit képvi­
selve vesz részt a rendszer munkájában:
—  koordinálja a hazai, szakmai információs tevé­

kenységet,
— gyűjti és feldolgozza a nemzeti szakirodalmat 

és a nemzetközi munkamegosztásból származó 
tudományos-műszaki információs anyagot,

— az adatokat az előírt módon felviszi a minden­
kori információhordozóra és átadja a bázis­
szerveknek,

—  elemzi és kielégíti a hazai információigényeket 
a rendszerben együttműködő partnerektől ka­
pott, az adatbázisokból lehívható anyagok alap­
ján,

— elősegíti a rendszertechnikai fejlesztését.
Az együttműködés kereteit a Rendszertanács ál­

tal elfogadott munkaterv adja meg.
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6. Munkatervi feladatok és megvalósulásukAz együttműködést tartalommal elsősorban kitöltő meghatározó jellegű feladatok a következők:
6.1. A szakmai folyóiratok feltárásaFelmérések szerint a K G ST  országokban összesen 141 féle, primer információt közlő szaklap feldol­gozását végzik. Abból kiindulva, hogy az egyes országokban folyó, párhuzamos feltárás feleslege­sen köt le szellemi és anyagi erőket, megállapo­dás született arról, hogy az együttműködő felek, nemzeti irodalmukon túl, csak a nyugati folyóirat­irodalom arányos részét tárják fel. A magyar KNSz 28 (ezen belül amerikai, angol, német, olasz, oszt­rák és spanyol) folyóiratot referál. A Faipari Ku­tatóintézet mellett ebben a munkában részt vesz a Bútoripari Fejlesztési Vállalat is. A nemzetközi munkamegosztás keretében vágzett feltárás szem­pontjait, a referátumok tartalmi és alaki követel­ményeit a vezető szerv előterjesztése alapján a Rendszertanács fogadta el. A referátumok a bib­liográfiai adatokon túl ismertetik a témát, a mun­ka jellegét és célját, a végrehajtás módszerét, a konkrét eredményeket és azok alkalmazási lehe­tőségeit. A feltárás — az NTMIR előírásainak megfelelően — orosz nyelven történik.A magyar KNSz a referátumokat — tárgyuk szerint — megküldi a moszkvai, illetve a pozsonyi bázisszervnek. Az itt kialakuló információs adat­bankok valamennyi közreműködő partner rendel­kezésére állnak. Az évente bevitt 4000—4500 refe­rátum jó alapot teremt arra, hogy az együttmű­ködők mindenkori kívánságának megfelelően rend­szeres témafigyelésre vagy retrospektív bibliog­ráfiai összeállítások készítésére kerülhessen sor. Az érdeklődésre számot tartó dokumentumok má­solat formájában igényelhetők.
6.2. Bibliográfiai összeállítások, témafigyelés, iro­
dalmi szemlékA Faipari NÄTMIR egyik feladataként a közremű­ködők kölcsönösen .tájékoztatják egymást az egy- egy időszakban készült szakbibliográfiai összeállí­tásaikról (különböző témakörökben készített, cím­adatokat és referátumokat tartalmazó gyűjtemé­nyeikről). 1985-ben a kiválasztott nemzeti szervek 132 témakörben született bibliográfiai összeállítás­ról számoltak be. A bibliográfiai tételek száma 6831 volt. 1986. első félévében, az eddig beérke­zett információk szerint 25 kérdéscsoportban, ösz- szesen 1117 tételt számláló, visszatekintő feltárás­ra került sor. Valamennyi témakör ismertetése ezúttal természetesen nem lehetséges, néhány ki­ragadott példa azonban jól érzékelteti a sokrétű­séget :— technológiai paraméterek hatása a farostlemez hajlítószilárdságára, vízfelvételére és dagadá- sára,— agresszív közeg hatása a lakkbevonatokra és a faanyagra,— famegmunkáló gépek vezérlése,— a szárítási folyamatok automatizálása,■— a biomassza és a másodlagos nyersanyagforrá­

sok hasznosítása az agglomerált termékek gyár­tásában,A pozsonyi bázisszerv 1986-ban témafigyelő, szolgáltatást nyújt a következő témakörökben: — Energiatakarékos faanyagszárítás;— A késeit- és hámozottfurnérgyártás technoló­giájának fejlesztése;— Az építőiparban használt fenyőfa anyagának vé­delme.A bibliográfiai összeállítások mindenkori jegy­zékét a Faipari Kutatóintézet ..Faipari Tudomá­nyos és Műszaki Tájékoztató” c. kiadványában te­szi közzé, lehetőséget teremtve ezzel arra, hogy — közvetítésével — az érdeklődő szakközönség egé­sze hozzájuthasson ezekhez az információkhoz. Né­hány példa a jegyzékek alapján kiválasztott és a hazai vállalatok, illetve intézmények számára be­szerzett bibliográfiai összeállításokra: — Famegmunkáló szerszámok — Gyermekbútorok— Cementkötésű forgácslapok gyártása, megmun­kálása és alkalmazása— Ragasztás nagyfrekvenciás mezőben— Máglyázó- és emelőberendezések a faiparban — Poliakrilát lakkok és alkalmazásuk— A  faanyag gázáteresztő képessége— Forgácslapok, farostlemezek, rétegelt lemezek formaldehidleadása— Lézer alkalmazása a faiparban.Lehetőség van arra is, hogy a partnerek a jegy­zékben nem szereplő, speciális témakörökben is fordulhassanak egymáshoz. így szolgáltatott infor­mációt a magyar kiválasztott nemzeti szerv a kö­vetkező kérdésekben:— Síkpréselt, üreges forgácslap gyártása— Gyufaipari szálanyag és doboz gyártástechnoló­giája— Rétegelt-ragasztott vasúti talpfák gyártása.Sajátos és értékes termékei a Faipari NÁTMIR működésének a moszkvai bázisszervtől kapott iro­dalmi szemlék. Ezekben a VNIPIEI lesprom egy- egy témakör külön kiadványban megjelentetett, teljes feltárását adja. Néhány példa ebből a mű­fajból:— A faanyag ésszerű felhasználása a bútoriparban — Kéreg és szemcsés fahulladék brikettezése — Forgácslapok nedvességgel szembeni ellenálló­képességének fokozása— Padlóburkolatok fából és faalapú anyagokból — Berendezések orientált szerkezetű forgácslapok gyártásához.
6.3. Nemzeti információs kiadványok és cseréjükA  Faipari NÄTMIR keretében együttműködő szo­cialista országok által megjelentetett, összes, pri­mer és szekunder jellegű, faipari folyóirat száma 38, ebből információs kiadvány 27. Ezek egyike a Faipari Kutatóintézet gondozásában megjelenő „Faipari Tudományos és Műszaki Tájékoztató” . A magyar KNSz partnereivel cserekapcsolatban áll, ennek eredményeként folyóiratállományát rend­szeresen gazdagítják a rendszer munkájában részt­vevők lapjai.A  hazai kijelölt nemzeti szerv információs ki-F A I P A R  *  25



adványa, a „Faipari Tudományos és Műszaki Tá­jékoztató” negyedévenként jelenik meg, összesen évi 50—60 (A 5) ív terjedelemben. Címfordítások, annotációk, referátumok, tömörítvények formájá­ban, teljességre törekedve ismerteti a legfrissebb külföldi és hazai folyóiratok tartalmát, a legújabb szakkönyveket, szabványokat, szabadalmakat, for­dításokat, prospektusokat, beszámol a Faipari Ku­tatóintézet kutató-fejlesztő tevékenységéről. Külön rovata közli a Faipari NÁTMIR anyagait. Jelen­leg ez a kiadvány tölti be az összekötő kapocs szerepét a KNSz és a hazai vállalatok, intézmé­nyek között. Olvasói a kapott információkon túl reprográfiai szolgáltatást vehetnek igénybe és a Faipari Kutatóintézet segítségével eljuthatnak a Faipari NÁTMIR adatbázisaihoz is.A „Faipari Tudományos- és Műszaki Tájékoz­tató” példányait rendszereseen megkapják az irá­nyító hatóságok, az elsődleges fafeldolgozást vég­ző vállalatok, erdő- és fafeldolgozó gazdaságok, bútoripari vállalatok, szövetkezetek, oktatási in­tézmények, kutató-fejlesztő intézetek. 1985-ben az információs folyóirat olvasóinak több, mint 40 %-a a kapcsolódó szolgáltatásokat (irodalomkutatás, reprográfia) is igénybe vette.
7. A Faipari NÄTMIR fejlesztéseA rendszer célja a szakmai információk hasznosí­tása, hatékonyságának növelése, az információcsere eredményességének javítása, a nemzeti informá­ciós bázisok anyagainak szélesebb körű felhaszná­lása. Az a szándéka, hogy az információk gyűjté­sében, feldolgozásában és terjesztésében fennálló átfedéseket a nemzetközi munkamegosztásra épít­ve megszüntesse, az egyes nemzeti tudományos-mű­szaki információs ágazati központok fejlődését egy­séges alapokra helyezve biztosítsa.

A közreműködők törekednek arra, hogy akadály­talan legyen az információs kiadványok (irodalmi szemlék, referáló lapok, konferenciák és szimpo- zionok anyagai stb.), vagy azok másolatainak köl­csönös megküldése, a kiválasztott nemzeti szervek és bázisszervek között megindult referátum- és bibliográfiai jegyzékcsere. A  referatív jellegű in­formációszolgáltatás területén bővülni fog a fi­gyelt témák száma: 1987-ben 41 témakörben ter­vezik a bázisszerveknél felhalmozódó anyag KNSz-ekhez való visszajuttatását. A témaköröket (profilokat) a felhasználók általános igényeihez igazodva határozzák meg. Jelentős előrelépés lesz az egy-egy témakörben a világszínvonalat átte­kintő irodalmi szemlék közös kidolgozása és meg­jelentetése. Az igények felmérése jelenleg még tart. Egyedi irodalomkutatási kérdések megvála­szolása, a kérések kielégítése a Faipari NÁTMIR keretében a KNSz-ek közvetítésével történik. A szolgáltatások köréről a lehetséges felhasználók a közeljövőben megjelenő prospektusból tájékozód­hatnak.Az együttműködés nem képzelhető el olyan egy­séges segédletek nélkül, mint a szolgáltatások for­mai-tartalmi követelményeit rögzítő előírások, a nyilvántartást és visszakeresést biztosító rubriká- tor, a dokumentumokat leíró kulcsszavak gyűjte­ménye. Ezek karbantartása és fejlesztése közös, folyamatos munkát jelentő feladat.A jövő természetesen az automatizálásé a Fa­ipari NÁTMIR esetében is. A  mintát a SZU nem­zeti, automatizált információs rendszere szolgál­tathatja, az erről készült anyag előterjesztése fo­lyamatban van. 1987-ben szakértői értekezleten ke­rül sor a módszerek, a bevezethetőség megvitatá­sára. Ugyanebben az évben a Faipari NÁTMIR (munkanyelven DREVPROMINFORM) Rendszer­tanácsa Budapesten ülésezik.





Tanévnyitás 
az Erdészeti 

és Faipari 
Egyetemen

D r. M o l n á r  S á n d o rAz önálló faipari mérnöki oktatás 29., az erdő- mérnökképzésnek pedig 179. tanévnyitó ünnepsé­gére került sor Sopronban, az Erdészeti és Fa­ipari Egyetemen, 1986. szeptember 14-én.Az elmúlt 3 évtizedben a faipari mérnökök, üzemmérnökök a faipar minden területén egyre inkább meghatározó szerepet játszanak a szakma fejlesztésében. így a tanévnyitó nyilvános egyete­mi tanácsülések az erdészet mellett a faiparnak is jeles napjaivá váltak.Az ünnepi egyetemi tanácsülésen megjelent Tömpe István, a Magyar Szocialista Munkáspárt Központi Bizottságának tagja, Győr-Sopron és Fe­jér megye vezető képviselői, a Mezőgazdasági és Élelmezésügyi Minisztérium, a Művelődési Minisz­térium és a K ISZ Központi Bizottság képviselői, valamint szakmánk, vállalataink számos képvise­lője.Dr. Gál János rektor a tanévnyitó beszédben rá­mutatott arra, hogy bár a 179. tanévnyitás nem jubileum ugyan, de mégis mérföldkő nemcsak az intézmény, de a honi felsőoktatás történetében is: 1986. szeptember 1-jén életbe lépett az új oktatási törvény!E törvény új alapokra helyezi a hazai felsőok­tatást, növelve az intézmények önállóságát, és egy­úttal felelősségét is. A törvényhez kapcsolódó új rendeletek végrehajtására az 1986—87. évi tanév­ben kell az egyetemnek kidolgozni saját szabály­zatait. így a szervezeti és működési, a tanulmányi és vizsga-, az ösztöndíj-, a kollégiumi és a többi szabályzatot. Az egyetem rektora tájékoztatta a je­lenlevőket a felsőoktatás hálózatrendszerének kor­szerűsítésére életbe lépett elnöki tanácsi rende­letről. E hálózatkorszerűsítés az Erdészeti és Fa­ipari Egyetemet ugyan nem érinti, de az intéz­mény belső szervezetében és képzési rendszerében számos változás van folyamatban. 1986. szeptember 1-jétől a földmérési és földrendezői főiskolai ka­ron a mezőgazdasági és élelmezésügyi miniszter főigazgatói státuszt létesített. A kar első főigaz­gatója dr. Joó István egyetemi tanár, a műszaki tudományok doktora lett. E kar tervei között sze­repel a földmérő- és földrendezőképzés üzemmér­nöki szintről egyetemi szintre való emelése. Je ­lentős esemény az egyetem életében, hogy enge­délyezést nyert a környezetvédelmi tanszék meg­alakítása az erdőmérnöki karon. Az új tanszék ke­retei között a társadalmi igényekkel összhangban biztosítottá váltak az erdő hármas funkciójával 

kapcsolatos oktatási és kutatási feladatok teljessé tételének feltételei.A képzési rendszer továbbfejlesztésében az egye­temen fontosnak tekintik a vadgazdálkodási üzem­mérnökképzés megszervezést, melyet a Keszthelyi Agrártudományi Egyetem újonnan létrehozott Ka­posvári Állattenyésztési Karával tervenek megvaló­sítani. Folyamatban van az okleveles papíripari mérnökképzés nappali tagozatos tantervének elő­készítése, az erdészpályán is dinamikusan fejlődő gépesítési és egyéb műszaki igények kielégítésére az egységes agrárgépészképzés keretei között ter­vezik a szakosodást biztosítani. Ehhez az Erdé­szeti és Faipari Egyetem a szükséges átoktatást, szakmai segítséget biztosítani fogja.Az egyetem rektora hangsúlyozta, hogy a fej­lesztési célkitűzések mellett alapvetően fontos az oktatás folyamatos tartalmi korszerűsítése, ezen belül is a 3. évébe lépett reformtanterv követke­zetes megvalósítása.Ismeretes, hogy az elmúlt időszakban évente mintegy 300—400 mérnök továbbképzését bizto­sítását, és hasonló feladatokat látnak a földmérés­ben az erdészeti ágazatban nem terveznek lét­számnövelést, elsősorban a tartalmi, minőségi fej­lesztésre kívánnak törekedni.Fontos feladatnak tekintik azonban a faipar tel­jes vertikumára vonatkozó továbbképzés megvaló­sítását és hasonló feladtokat látnak a földmérés­földrendezés és a papíripar területén is.Az oktatás folyamatos tartalmi megújítása csak korszerű tudományos munkával párhuzamosan va­lósulhat meg. Ezért az új pályázatos kutatási rendszerben az egyetem több új lehetőséget ka­pott: részt vesz a MÉM AP—4 tárcaszintű kuta­tási programban, több MÉM-, OKTH- és alapku­tatási program megvalósításán dolgoznak. Javultak a pénzügyi feltételei a tantárgyfejlesztő diszcip­lináris kutatásoknak is. Az egyetem rektora ki­emelte a gyakorlait igényekkel összhangban álló, megbízásos kutatások végzésének jelentőségét. Ez elősegíti a tudomány közvetlen termelőerővé vá­lását, a képzés gyakorlatiasabbá tételét és nem utolsósorban kedvező feltételeket teremt az intéz­mény működési feltételeinek biztosításához.Az egyetem együttműködését a Faipari Kutató Intézettel és az Erdészeti Tudományos Intézettel, széles körűnek és tartalmilag gazdagnak ítélte. A jövőben az egyéb tudományos tevékenységet foly­tató társintézményekkel is elmélyültebb kapcsola-F A I P A R  *  27



tokát kívánnak létesíteni a papíripar, a földmérés- földrendezés és a vadgazdálkodás területén.A továbbiakban az egyetem rektora beszámolt arról, hogy a népgazdaság nehéz pénzügyi hely­zete mellett is, a feltételek a fejlesztési célkitű­zések megvalósításához alapvetően biztosítottak. A Mezőgazdasági és Élelmezésügyi Minisztérium jó­váhagyta a földmérési és földrendezői főiskolai kar 25 millió forintos beruházási programmal megva­lósuló új kollégiumának létesítését. Lehetőség nyí­lik a soproni régi kollégium teljes rekonstrukció­jára. A közelmúltban beszerzett, nagy teljesítmé­nyű számítógéppel kialakítható az egyetemi szá­mítóközpont. az oktatástechnikai eszközök folyama­tos gyarapítása mellett pedig készülőben van az átfogó oktatástechnológiai program is.Ehhez jó keretet biztosít az elmúlt tanévben életre hívott oktatástechnológiai laboratórium.Az egyetem tanszékeinek elrendezése folyama­tosan korszerűsödik. Az elmúlt tanév végén meg­felelő elhelyezést kapott az új környezetvédelmi tanszék, befejezés előtt áll a födméréstani és er­dészeti géptani tanszékek korszerűsítése. Mindhá­rom karon több nagy értékű műszer került beszer­zésre (anyagvizsgáló gépek, számítástechnikai esz­közök stb.). Az egyetem fontos feladatának tekin­ti a fertődi kastély folyamatos karbantartását, megfelelő működtetését. A Tanulmányi Állami Er­dőgazdaság központi irodaháza átkölözött az egye­tem volt leveleződiák-otthonába és így lehetőség nyílik a Templom utcai műemlék épületben a Központi Erdészeti, Faipari és Földméréstönténeti Múzeum kialakítására.Az egyetem rektora tanévnyitó beszédében kü­lön hangsúlyozta, hogy az eddigiek során és a jövőben is, nagy jelentőségű az erdészet, a fa-, a papíripar, valamint a földmérés és földrendezés vállalatainak, intézményeinek segítsége a gyakor­lati oktatásban.Ezt követően szólt arról, hogy nagyon fontos az új egyetemi polgárok, az I. éves hallgatók beillesz­kedésének elősegítése, a szorgalmas tanulmányi munka mellett kérte a felsőbb éves firma évfo­lyamok hagyomány szerinti segítségét is.Zárógondolatként az egyetem rektora a követ­kezőket mondta: ..Maróthy László miniszterelnök­helyettes elvtárstól egy éve vehettük át a Munka Vörös Zászló Érdemrendet. E megtisztelő kitün­tetés átvételekor ígéretet tettünk az eddiginél ha lehet, még tartalmasabb, színvonalasabb mun­kára. Ezen ígéretünk és még inkább a szakmánk fejlesztésével összefüggő társadalmi igények köte­leznek is bennünket az új tanévben a holnaptól kezdődő hétköznapok lelkiismeretes munkájára.”Az Erdészeti és Faipari Egyetem tanácsa az egyetem által adományozható legmagasabb kitün­tetést, a „Honoris causa” doktori címet adomá­nyozta dr. Walter Liese professzornak, a ham­burgi egyetem tanárának és dr. Magyar János professzornak, az Erdészeti és Faipari Egyetem nyugalmazott egyetemi tanárának, a Magyar Tu­dományos Akadémia rendes tagjának.Liese professzor nevét a hazai erdészek jól is­merik, hosszú éveken keresztül volt vezetője az Erdészeti Tudományos Intézetek Szövetségének, az

2. ábra. Walter К. F. Liese professzor, a faipari kar díszdoktoraIUFRO-nak, tudományos tevékenysége pedig nem­zetközileg is közismert a fabiológia és a faanyag­védelem területén. Dr. Magyar János professzor a magas kitüntetést életművéért, az erdőrendezés fejlesztésében és az erdészeti felsőoktatásban vég­zett nagy értékű munkásságáért kapta.Megható színfoltja volt az ünnepségnek dr. Ste­fan Aumüller osztrák professzor díszoklevéllel va­ló kitüntetése. A magyarul is kiválóan beszélő professzor az egyetemnek adományozta bioakusz­tikai laboratóriumát és nagy értékű ornitológiái gyűjteményét.A hagyományoknak megfelelően, a szakmában több évtizedet eredményesen eltöltő erdőmérnökök megkapták az arany-, gyémántdiplomáikat. Tiszte­letdiplomában részesült: Gyarmathy Endre. Hoff­mann Sándor, Koncsek János, Schmidt Gusztáv, Solt Hugó, Witt Lajos, Zsirai Gyula gyémánt ok­levelet, Csordás Miklós, Forgó László. Kendeffy Miklós, Prinz Ludwig von Bayern, dr. Sopp László és Szilágyi Elek pedig arany oklavelet kaptak.A tiszteletdiplomások nevében Schmidt Gusztáv erdőmérnök köszönte meg az elismerést.A mezőgazdasági és élelmezésügyi miniszter, az egyetem tanácsának javaslata alapján címzetes egyetemi tanári címet adományozott dr. Bondor Antal okleveles erdőmérnöknek, a mezőgazdasági (erdészeti) tudományok kandidátusának, az Erdé­szeti Tudományos Intézet főigazgató-helyettesének, és dr. Tóth Béla okleveles erdőmérnöknek, a me­zőgazdasági (erdészeti) tudományok kandidátusá­nak, az Erdészeti Tudományos Intézet Püspökla­dányi Kísérleti Állomása nyugdíjas igazgatójának. Címzetes egyetemi docensi címet pedig dr. Sipos Árpád okleveles faipari mérnöknek, a Budapesti Bútoripari Vállalat vezérigazgatójának.28 ★ F A I P A R



3. ábra. Dr. Babos Károly átveszi a doktori oklevelet

Ez évben az Erdészeti és Faipari Egyetemen a 
következő kollégák szereztek egyetemi doktori cí­
met: erdőmérnöki karon: Andor József, Baráth 
László, Balogh Zoltán, Farkas László, Koller Er­
zsébet, Németh István, Oroszi Sándor, Tácsik Mi­
hály és Zumpf András. Kandidátusi fokozata alap­
ján: Baboss Károly okleveles biológus, és Traser 
György okleveles erdőmérnök. A faipari mérnöki 
karon: Gerencsér Kinga, Szabó Miklós, Zelnik 
Péter.

A doktori esküt követően az új egyetemi dok­
torok nevében Andor József, a Zalai EFAG vezér­
igazgató-helyettese mondott köszönetét.

Az ünnepség keretében a művelődési miniszter 
kitüntetését, a „Szocialista Kultúráért” kitüntetést 
Domina István, a KISZ KB osztály vezető je adta 
át Horváth Elvira közművelődési titkárnak. Mer- 
czel István és Bodoi’ Dezső okleveles erdőmérnök 
pedig miniszteri dicséretben részesült.

Az 1986. évi egyetemi és főiskolai kulturális na­
pok eredményes megszervezéséért több hallgató ka­
pott KISZ-kitüntetést.

Az egyetem tanácsa 4 volt hallgató részére ado­
mányozott tanulmányi emlékérmet: Andrésiné 
Ambrus Ildikó, Devecseri Szabolcs okleveles er­
dőmérnököknek, Török József okleveles faipari 
mérnöknek és Győré Mihály okleveles faipari 
üzemmérnöknek.

A mezőgazdasági és élelmezésügyi miniszter, ki­
váló tanulmányi eredményük alapján az 1986— 87. 
tanévre, népköztársasági ösztöndíjat adományozott 
a következő hallgatóknak: erdőmérnöki karon: Bu- 
zsáki Gábor és Babiczki József: a faipari mérnö­
ki karon: Makkné Tihanyi Éva és Molnár Sán­
dor; a földmérési és földrendezői főiskolai karon: 
Szécsényi János és Halász Imre hallgatóknak.

Hegyi Higin erdőmérnök-hallgató kiváló sport­
lövész-teljesítményéért és példamutató MHSZ- 
munkájáért „Kiváló munkáért” kitüntetésben ré­
szesült.

Az ünnepség hagyományos befejezése a 205 fő 
I. évfolyamos hallgató eskütételével, egyetemi pol­
gárrá történő avatásával ért véget.
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Bemutatjuk a FATE székesfehérvári 
csoportját

1. Bevezetés
A csoport 1975-ben alakult újra (ko­
rábban volt már egy FATE-csoport 
a megyében, de ez nem működött 
folyamatosan). A csoportot három 
vállalat: a Székesfehérvári Bútor­
ipari Vállalat (ma: Garzon Bútor­
gyár), a FÁÉV (ma: ARÉV) és az 
asztalosszövetkezet különböző szin­
tű faipari végzettségű dolgozói hoz­
ták létre azzal a céllal, hogy össze­
fogják a város különböző vállalatai­
nál dolgozó azonos képzettségű mű­
szaki dolgozókat saját szakmai isme­
reteik folyamatos korszerűsítése, il­
legve a meglevő műszaki-szellemi po­
tenciál összehangolt társadalmi szin­
tű alkalmazása céljából, a közös 
vállalati célok megvalósítása érde­
kében.

2. Létszám alakulása, összetétele
Az alakuló létszám 75 fő volt, mely­
ben kb. egyenlő arányban oszlottak 
meg a három tagvállalat dolgozói. 
Időközben az ARÉV-nál dolgozó tag­
társaink érdeklődési köre az épü- 
let-asztalosiparban alkalmazott új 
anyagok és technológiák miatt, any- 
nyira eltért a bútorasztalosokétól, 
hogy 1980-ban kis is váltak a cso­
portból és önálló csoportot alakítot­
tak, amelybe később az AGRO- 
KOMPLEX hasonló képzettségű dol­
gozóit is bevonták. így az eredeti 
csoport létszáma kb. %-ára csök­
kent, melyben időközben a létszám­
arány a Garzon Bútorgyár javára 
tolódott el.
A tagság jelenlegi összetétele, mun­
kahely szerint:

Garzon Bútorgyár 31 fő 62%
Asztalos Ktsz 17 fő 34%
Egyéb 2 fő 4%
ÖSSZESEN: 50 fő 100%

A tagság összetételét illetően, el­
sősorban a szakmai értelmiséget és 
az asztalos, ill. kárpitos szakmunká­
sok, technikusok egy részét tömöríti. 
A tagság összetétele, végzettség sze­
rint:

Egyetem, főiskola 19 fő 38%
Technikum, középiskola 17 fő 34%
S z a k m u n k á s  14 fő 28%
ÖSSZESEN: 50 fő 100%

A csoport élén 5 fős vezetőség á ll: 
elnök, titkár, gazdasági vezető, 2 fő 
vezetőségi tag.

3. Rendezvények

3.1.
Nemzetközi és országos jelentőségű 
rendezvényünk ez idáig nem volt. 
Egy alkalommal rendeztünk egy ún. 

„tájnap”-ot, az Erdészet és Faipari 
Egyetemmel közösen. A tájnapra 
meghívtuk az OEE helyi szerveze­
tének és a közép-dunántúli bútor­
gyárak képviselőjét is. A rendezvény 
fő témája a faipari felsőoktatás to­
vábbfejlesztésének feladatai, a bú­
toripari középtávú feladatok tükré­
ben.

3.2.
Rendezvényeink többsége ún. klub­
nap, melynek során valamilyen ak­

V á l l a l a t Helység Év Résztvevők 
száma

GRABOPLAST Győr 1984 50 főCARDO Bútorgyár Győr 1984

Szekszárdi В. V. Szekszárd 1985
BVK Ablakgyár Szekszárd 1985

FÜRLEMHO Hordógyár Cegléd 1986 Ü Q  -FA
NEFAG Pipagyár Nagykőrös 1986

ÖSSZESEN: 135 fő

tuális témában felkérünk egy olyan, 
az adott szakterületen elismert szak­
embert — aki a tagság szakmai ér­
deklődését ki tudja elégíteni — vi­
taindító előadás megtartására. Ezek­
re a klubnapokra általában a tag­
ságnak csak azt a körét hívjuk meg, 
akiknek érdeklődésére számot tar­
tunk, és akik a hallottak alkalma­
zására is képesek.
Az alábbi témakörökben tartottunk 
klubnapot:
— az őszi BNV („Otthon” bútorkiál­

lítás) tapasztalatainak kiértékelé­
se;

— a bútoripari szerelvény- és vasa- 
latfejlesztés helyzete;

— pvc-fóliás technológia tapasztala­
tai, a továbbfejlesztés lehetősé­
gei;

— elemesbútor-gyártás és -forgal­
mazás tapasztalatainak áttekinté­
se;

— a személyi számítógépek alkalma­
zásának tapasztalatai és további 
lehetőségei a bútoriparban;

— a bútoripari szabványrendszer 
korszerűsítésének kérdései.

Tervezzük az idei, dallasi bútor- 
kiállítás bemutatását, videoanyag se­
gítségével.

3.3.
Évente egy alkalommal tartunk tag­
gyűlést, melyet a vezetőség éves be­
számolóján és a következő év mun­
katervének elfogadásán túlmenően, 
valamelyik munkatársunk külföldi 
tanulmányút járói tartott útibeszá­
molója tesz színesebbé.

3.4.
Igen nagy érdeklődésre tartanak 
számot a tanulmányutak. Sajnos kül­

földi tanulmányutak rendezésére 
nincs módunk (sőt az anyaegyesü­
let által szervezett utakon való rész­
vételre sem). Igen hasznosak a bel­
földi tanulmányutak, mivel a tag­
ság szakmai ismereteinek bővítésén 
túl, a baráti, munkatársi kapcsola­
tok is szorosabbá válnak, illetve új 
ismeretek jönnek létre, ami közvet­
ve a gazdasági munkát is elősegíti.

Tanulmányutak az utóbbi 3 évben:

Ezek a tanulmányutak a tagvál­
lalatok anyagi hozzájárulásával és az 
Ikarusszal fennálló szoc. szerződés 
értelmében, térítésmentes autóbusz 
biztosításával kerülnek lebonyolítás­
ra.

4. Kitüntetettek

Tagjaink az utóbbi 3 évben az aláb­
bi kitüntetésekben részesültek: 
Kormánykitüntetések:

Munka Érdemrend bronz f. 1 fő
Haza Szóig. Érdem, arany f. 1 fő
Kiváló Munkáért, min. k. 6 fő*
Vállalati Kiváló Dolgozó 5 fő

* (ebből 1 fő FATE-munkáért)
5. Az egyesület tagjai rendszeresen 
vesznek részt iskolarendszerű szak­
mai, politikai, gazdasági továbbkép­
zéseken, tanfolyamokon. Lásd az
alábbi felsorolást:

Szakmérnöki 1 fő
ML-egyetem 3 fő
ML-szakosító 3 fő
Különböző tanfolyamok 11 fő

ebből nyelvtanfolyam 1 fő

6. Nemzetközi kapcsolatot szocialis­
ta országbeli társszerveinkkel nem 
sikerült kialakítanunk, bár ezt meg­
kíséreltük két csehszlovák bútorgyár­
ral is( Tapolcsány — MIER, Király- 
helmec — Növi Domov), sajnos, a 
fogadókészség hiánya miatt, végül is 
egyikre sem került sor.

7. Sajtótevékenység, publikáció

Tagjaink a „FAIPAR” c. tudományos 
folyóiratban jelentetnek meg alkal­
manként valamilyen aktuális, a
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korszerű bútorgyártással kapcsolatos szakcikkeket. 1980—85 között öt cik­künk jelent meg. Egyik tagunk az említett folyóirat szerkesztőbizottsá­gának is tagja.
8 . ÖsszefoglalvaMunkánkat a FATE X . közgyűlése által elfogadott cselekvési program fő irányelvei, illetve a X I. küldött­gyűlés által jóváhagyott program­nyilatkozat alapján végeztük.Az utóbbi időben — bár nem si­került saját magunk által kitűzött céljainkat maradéktalanul teljesí­tenünk — sokat fejlődött a csoport. A  tapasztalatokat leszűrve, a kö­vetkező évekre az alábbi fő felada­tokat tűzzük ki célul:— szélesebb körű nyitás a FATE- csoportok felé, továbbá MTESZ társszervei (OEE, ÉTÉ, ATE) fe­lé;— sűrűbbé tenni a klubszerű, helyi előadásokat, a vitafórumokat;— szélesíteni kívánjuk a tudomá­nyos előadásokon és a publiká­ciókon részt vevők körét.E beszámolóban igyekeztünk rö­viden, a főbb szempontok kiemelé­sével bemutatni a FATE székesfe­hérvári csoportjának munkáját. Bí­zunk abban, hogy beszámolónk al­kalmas arra, hogy munkánkat meg­ismerjék.

Kovácsit Károly

Épületasztalos-ipari szakosztály 
beszámolója

Helyzet elemzésAz épületasztalos-ipari szakosztály munkája csak a képviselt iparág helyzetének elemzése alapján ítél­hető meg.Az iparágban jelenlevő feszültsé­gek, gondok tükröződnek, viták he­vében ugyanúgy felizzanak a szak­osztály tevékenységében is. Bármik is ezek a nézeteltérések, de minden szaktárs részéről — az iparág ér­dekében tett — javítási szándék ál­tal vezéreltek. Néhány szót az épü­letasztalos-ipar helyzetéről.A legtöbb gond az épületasztalos- ipar széttagoltságából, koordinálat­lanságából adódik.1. Közel 300, különálló termelőszer­vezet és a kisipar képviseli az épületasztalos-ipart.2. Az épületasztalos-ipari tevékeny­ségben érdekelt tárcák a követ­kezők: ÉVM, MÉM, IPM.3. Szakmailag az ÉMI-hez tartozik az iparág, de érdekelt még a F Á I­MÉI, KERM I, F A K I és az Erdé­szeti és Faipari Egyetem is.Igazán azonban egyik szerv sem vállalta fel a szakmai irányítás, il­letve iránymutatás szerepét. Valami azonban már kialakulóban van, mert amióta az „Ablaktársulás” az ÉMI- ben megalakult, azóta a nagyobb termelőszövetkezetek és egy-két háttéripari gyártó koordinációját, összefogását, véleményegyeztetését ez a szervezet valamiféleképpen elvég­zi. Biztató e témában a FATE Épü­

letasztalos-ipari Szakosztályának kezdeményezése is. Nem volt ha­szontalan az épületasztalos-ipari szakosztály vezetőségébe kooptálni az Erdészeti és Faipari Egyetem do­censét, a KERM I képviselőjét és ese­tenként meghívni az ÉVM munka­társát. Tulajdonképpen az épületasz­talos-ipari szakosztály valamiféle koordináció felvállalására törekszik, és ebben erőlködik. Ehhez azonban, mint társadalmi szervnek egyedül nem lesz lehetősége, sem ereje. Ez nem róható fel igazán hibájául, hi­szen mint tudományos egyesületnek, csupán társadalmi segítségnyújtás és vélemény nyilvánítás a feladata.4. Az épületasztalos-ipar további nagy gondja, hogy igazi, stabil szakembergárdája nincs, akikre támaszkodhatna.Sem közép-, sem felső-, sem alap­fokú végzettségű. Nem vonzó a pá­lya, nem túl magasak a jövedelmek.Egy-egy „magányos farkas” fel­vállalja — jól vagy rosszul, de „szent meggyőződéstől fűtötten” — az iparág fejlesztésének ún. „helyes irányba való terelését” .
A szakosztály tevékenységérőlA  szakosztály munkáját 2—4 évvel ezelőtt szélesebb kört mozgósító te­vékenység és információkat közvetí­tő rendezvénysor jellemezte (FATE — ÉTÉ, FATE — kémikusok; gya­korlati bemutatókkal). Jelenleg a te­vékenységi köre és a tömegbázisa kissé beszűkült, amely a közelmúlt­ban szakemberlétszámának rohamos csökkenésével, (pl. a gmk létrejötté­vel), a társadalmi munka presztízsé­nek további mérséklődésével és szá­mos további okkal magyarázható.Jelenleg a szakosztály tervei kö­zött szerepel az ÉTE-vel, az erdé­szekkel és más egyesületekkel (pl. kémikusok) közös szakmai rendez­vények szervezése, kiadványok ké­szítése.Az elmúlt év és az ez év mun­kájára a bélyeget az épületasztalos­ipar V II. ötéves tervének a hiánya és annak kialakítása érdekében tett erőfeszítések nyomták rá.Számos heves szakosztályi vita, felmérés, koncepció, többször átdol­gozott javaslat készült a szakosz­tály által ajánlott fejlesztési irány meghatározására.A legutóbb — adott tematika alap­ján — országos, széles körű véle­ményt kértünk be társadalmi úton — a végleges szakosztályi koncepció kialakításához. Ezeknek a vélemé­nyeknek az összegezése, a javaslat összeállítása és megtárgyalása meg­történt. A  véglegesítés folyamatban van, amelyet egy team végez (Pajor, Sümeghy, Varga elvtársak). A szé­les körű véleményeken alapuló szak­osztályi VII. ötéves tervi koncepció kialakítása nem könnyű feladat, mert pusztán a szakosztály vezetőségén belül is két irányzat képviselteti ma­gát:— egyik a lehetőségek függvényé­ben meghatározott fejlesztési irány,— a másik az ideálisnak ítélt fej­

lesztési irány, amely bizonyos mértékig elvonatkoztat a rea­litásoktól, feltételektől.Reméljük, hogy a viták kereszt­tüzében egy helyes szakosztályi ál­láspont fog véglegessé válni, ame­lyet a termelőszervezetek, ÉVM, oktatási szervek stb., munkájukban hasznosíthatnak.Néhány szót kívánok szólni a kö­zelmúlt konkrét rendezvényeiről is.Szép sikert értek el az épületasz­talos-ipari szakosztály munkatársai az 1984. évi, országos ésszerű anyag­takarékossági pályázaton (II. díj), on is (III. díj), ÉVM -, IPM-különdí- valamint a legutóbbi „Hungarokorr”- jak, országos találmányi pályázaton II. díj, valamint „Kiváló feltaláló” kitüntetések.A  pályázatokon való részvétel, a fejlődés, a fejlesztések iránti kész­séget, akarást, nem csupán a nyeré­si szándékot takarja.Az 1986. évre tervezett rendezvé­nyek egy jó része megvalósításra került, nevezetesen:— Üzemlátogatás keretében előadás hangzott el a „Korszerű ablak­gyártás helyzetéről és problémái­ról” Sopronban (Thuróczy K.). Ugyancsak ott, megtárgyalásra került a felsőfokú faipari oktatás helyzete.— I. n.-évben a bútoripari szakosz­tály rendezésében, az épületasz­talos-ipari szakosztály munkatár­sa (Vég'hné) tájékoztató előadást tartott „Az épületasztalos-ipar­ban használt felületkezelő anya­gok feldolgozási tapasztalatairól”.— Nagy érdeklődés kísérte a BIF1- ben megtartott, „A  számítógépek alkalmazása a faiparban” című előadás-sorozatot, gyakorlati be­mutatókat, valamint a számító­gépek épületasztalos-ipari alkal­mazásáról szóló tapasztalati be­számolókat.— Sikeres és hasznos volt az ÉVM képviselője által megtartott (Os- váth et.) „Várható támogatott fej­lesztési tendenciák az épületasz­talos-ipar és építőipar részére” cí­mű előadás is.Nagyban hozzájárul a tájékozta­tó a szakosztályi VII. ötéves ter­vi végleges koncepció kialakításá­hoz.— Az 1986. évi munkák a II. f.-év- ben főleg az ajtó fejlesztésére koncentrálódtak az ablak mellett.Sajnos elnökünk hirtelen halála erősen megrázta az épületasztalos­ipari szakosztály tagjait. Megtorpant munkájában és néhány rendezvény vagy munkatervi feladat halasztás­ra került, pl.:— DUTÉP korszerű ablakgyártásá­nak megtekintése,— ablakgyártás követelményrend­szeréről oktatóanyag összeállítá­sa.Remélhetően az új elnök fel fog­ja gyorsítani a munkát és az el­maradt programokat a szakosztály pótolni fogja.A jövőben a szakosztály részéről az erőket a következő témákra, te­rületekre kell koncentrálni: — Propaganda, társadalmi segítség­nyújtás a VII. ötéves tervi, szak-
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osztály! fejlesztési ajánlás minél teljesebb megvalósításához.(Együttműködés ÉVM, MÉM, F A K I, ÉMI, MSZH, KERM I- vel, FATE területi szervekkel.)— Koncentrálás, vélemény és aján­lás az ajtófejlesztési irány meg­határozásához, rekonstrukcióhoz.— A szakembergárda továbbképzé­séhez „Korszerű ablak- és a j­tógyártáshoz” — követelmény­rendszer oktatási anyag összeállí­tása, népszerűsítése.— Háttéripari egyeztetésekben rész, vétel.— A FATE épületasztalos-ipari tö­megbázisának erősítése.Néhány szót kell szólni az új el­

nökünk megválasztásáról és annak körülményeiről.Lukács István halálát követően még júniusban, az első alkalommal megkíséreltük az új elnök megvá­lasztását.A FATE-ben kialakult kétféle gya­korlat közül azt választottuk, hogy a vezetőség választ maga közül el­nököt, nem hívtuk össze a tagságot.A júniusi választás az alacsony részvételi létszám miatt meghiúsult, így az a határozat született, hogy a szeptemberi vezetőségi ülésen meg­ismételjük a választást. Itt előzetes beszélgetések alapján két jelöltet ál­lítottunk az elnöki tisztség betölté­sére, Pajor Ferencet, illetve Süme- ghy Gábort.

A szavazás kétszer is egyenlő pont- számot eredményezett és végül is sorshúzással döntöttük el az elnök személyét. Az elnök Pajor Ferenc lett, Sümeghy Gábor pedig elnökhe­lyettes. A  vezetőség részéről a dön­tés nehéz volt, mivel mindkét je­lölt érdemes ennek a tisztnek a be­töltésére. Mindkettőjüket az iparág jobbításának ügye fűti, csak más vérmérséklettel, kissé más módsze­rekkel.A FATE végrehajtó bizottsága, ok­tóber 3-i ülésén elfogadta az épü­letasztalos-ipari szakosztály beszá­molóját és jóváhagyta a megválasz­tott elnök, illetve elnökhelyettes sze­mélyét is.
Véghné Reményi Mária
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