




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Önkéntesen, közös céljainkért...A jelenkori szokásoktól eltérve nem kívánok „pál­cát törni” az elmúlt 40 év történései felett. A Faipari Tudományos Egyesület-nek — 2 évtizedes személyes tapasztalatom alapján is — nincs szé­gyenkeznivalója: elődeink a kor szellemében. — annak behatárolt lehetőségei között — tisztessé­ges munkát folytattak. Az egyesület helyi cso­portjai, szakosztályai, bizottságai mozgatói voltak a faipar fejlesztésének és a szakmai műveltség terjesztésének. A néhány fős központi apparátus a szerény anyagi forrásokkal tisztességesen gaz­dálkodott, egyesületünk a MTESZ „megbízható tagja” volt.Mindannyian érezzük, tapasztaljuk ma másként kell dolgozzunk: a társadalmi—gazdasági környe­zet változásaival összhangban újra kell fogalmaz­nunk céljainkat és meg kell keresnünk működé­sünk hatékonyabb formáit.Nem „programnyilatkozatot” kívánunk most közreadni, hanem sokkal inkább gondolatot cse­rélni, vitát ébreszteni:l.K ell-e  nekünk (a faiparos társadalomnak!) a FATE?Nagyon sokan — főleg a fiatalabb korosztály — már az egyesület nevét is megkérdőjelezik. A négy évtizede alapított egyesületek mind viselik a „tudományos egyesület” elnevezést, így a mi­énk is. Egyesek szerint a „tudományos jelleg” gá­tolja a faiparos vállalkozók, kisiparosok csatlako­zását. Legyen talán új nevünk: pl. Magyar Faipa­rosok Egyesülete? Véleményem szerint nem a/ név a döntő, hanem a célkitűzések és az azokat megvalósítani akaró tevékenység. Közelmúltban el­fogadott új alapszabályunk vitája során is ez a vélemény alakult k i . . .Figyelembe véve a rendszerváltásból fakadó új körülményeket is egyesületünk létének fontossá­gát a teljesség igénye nélkül a következőkben lá­tom:

a) Országos szinten:— a szervezetileg rendkívül heterogén, külön­böző tárcák által felügyelt és a privatizáció útján első lépéseket megtevő faiparnak szüksége van egy pártoktól független szakmai fórumra. Senki­nek sem lehet ebben az országban közömbös, hogy az évente kitermelt bruttó 8 millió m3 fa­anyag miként kerül feldolgozásra, hasznosításra. Milyen mennyiségi és minőségi jellemzőkkel va­lósul meg fa- és fatermékellátásunk, -kivitelünk és -behozatalunk. Milyen feltételrendszer közötti működhet a faipari fejlesztés, kutatás és oktatás? E kérdéskörökhöz kapcsolódva egyesületünk joga és kötelessége a szakterületünket érinitő törvé­nyek, rendeletek, központi intézkedések szakmai véleményezése. Egyes vitás kérdésekben (pl. er­dőgazdálkodás és fafeldolgozás kapcsolata) köte­lességünk hangot adni a faipari oldaláról meg­fogalmazott véleményeknek is.Tehát a jelen korszakban a szakmai érdekkép­viseleti feladataink megnőnek.— A valós piaci körülmények között a magyar gazdaságban is megnő az információáramlás je­lentősége. A FATE eddigi időszakára jellemző mű- szaki-tudpmányos információs munka mellett fon­tos szerepet kell kapjanak a hazai és külföldi ter­mékforgalmazással kapcsolatos tájékoztatók. E te­rületen fontos kérdés a nemzetközi információs kapcsolatok megszervezése.— Központi feladatnak kell tekintenünk a fa­ipari oktatás, kutatás korszerű fejlesztésének elő­segítését. A hazai mérnök- (technikus- szakmun­kásképzés feltételének javítását és színvonalá­nak fokozását. Ugyancsak kiemelten kell foglal­koznunk szakterületünk környezetvédelmi kérdé­seivel.b) Területi szinten:— Az egy-egy geográfiai körzetben működő te­rületi szervezeteink jórészt akkor fogják érezni aF A I P A R  1990/9. *  257



FATE szükségességét, ha időbeni friss országos in­formációkkal rendelkeznek, tapasztalják makro­szintű szakmai érdekeik védelmét és lehetőségük van hazai és nemzetközi kapcsolataik fejlesztésére.— A jelen társadalmi-gazdasági környezetben a FATE-csoportok fontos személyi és csoportérde­kek érvényesülését segíthetik elő a műszaki-ke­reskedelmi információcserék és a személyes kapcsolatok szervezésével. A hagyományos faipa­ros barátság, összetartás színesebb formái (pl. ba­ráti találkozók, sport- és kulturális rendezvények) is helyt kell hogy kapjanak működésükben.Meggyőződéssel hiszem, vallom: Földünk legne­mesebb anyagának a fának a szerepe, értéke to­vább növekszik és az a tisztelet, szeretet, amely bennünket faiparosokat ehhez az anyaghoz köt egy olyan közös platformot — egy, a többi szak­területekről jó értelemben elkülönülő másságot — jelent számunkra, amely egyesületi létünk bel­ső alapjául szolgál.2. Hogyan működjünk?Az önkéntesség elvén szerveződő egyesületek működését az 1989. évi II. törvény szabályozza. Ennek megfelelően önálló jogi személyként, önkor­mányzati elven kell, hogy működjünk.Ez természetesen nem jelent erős központi irá­nyítást. Az egyesületi munka alapvető színterei a területi szervezetek! Tehát a jól működő területi szervezetek olyan laza szövetségeként (egyesülete­ként) kell tevékenykednünk, amelyet koncepcioná­lisan a küldöttközgyűlés, operatíven a Titkári Ta­nács (minden területi szervezet képviselőjével) és a néhány fős vezetőség irányít. A központi érde­kek érvényesítését, a makroszintű információs te­vékenységet a szakágazatokként elkülönülő szak­osztályok és a feladatok által igényelt bizottságok szolgálják.Folyamatosan működő fontos bizottságunk a Fa­ipar szerkesztőbizottsága. Alapvető feladata a friss műszaki, gazdasági, kereskedelmi informá­ciók szolgáltatása. Tehát olyan lapra van szük­ségünk, amely több gyakorlatiasabb ismeretet ad és ezáltal elősegíti az egyesület hatékonyabb mű­ködését.3. Hogyan gazdálkodjunk?Az egyesület működéséhez központi források­ra gyakorlatilag nem számíthat. Tehát elsősorban az egyéni és jogi tagdíjak bevételeiből (kb. 1,5 millió Ft) kell gazdálkodnunk. Jelentős forint- és devizabevételünk (2—3 millió Ft) származik a Titkárság által szervezett vállalkozási tevékeny­ségből (nemzetközi rendezvények szervezése, kül­földi szakmai csoportok fogadása stb.) és a szer­ződéses munkákból.Fontos szempontnak tartjuk gazdálkodásunk­ban, hogy a bevételek jelentősebb hányada kerül-
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jön a helyi csoportokhoz és ezáltal az ottani mun­ka feltételei, javuljanak. A legnagyobb kiadást jelentő „Faipar” - c. szaklapunkat folyamatosan önfinanszírozóvá kívánjuk alakítani.A két főállású munkatárssal működő titkársá­gunk nélkülözhetetlen munkát végez. A központi költségeket a kisebb alapterületű, új irodánk is mérsékelheti.Meggyőződésem, hogy Egyesületünk fenntartá­sa nem jelenthet olyan anyagi terhet, amelyet a jó szándékú működésével ne kompenzálhatna.Befejezésül engedjék meg a Tisztelt Tagtársa­im, hogy a június 20-i küldöttközgyűlésen meg­választott vezetőség nevében köszönetét fejezzek ki az előlegezett bizalomért. Tiszta szándékokkal és lelkiismeretes tenniakarással fogunk munkál­kodni szeretett, sok viharral küzdő szakmánk kö­zös felvirágoztatásáért.
Dr. Molnár Sándor 

a FATE elnöke





Rendkívüli KÜLDÖTT KÖZGYŰLÉS
1990. június 20-án tartotta Egyesületünk rendkí­
vüli küldöttközgyűlését a február 28-i befejezet­
len témák megtárgyalására és lezárására.

Alapvetően két napirendi pont szerepelt a meg­
hívóban:

— az Egyesület új alapszabályának elfogadása,
— vezetőség és küldöttek választása.
A közgyűlésen 83 fő jelent meg, ebből a vá­

lasztott küldöttek száma 55 fő volt. A területi 
szervezeteknél, szakosztályoknál és önálló bizott­
ságoknál összesen 90 küldöttet választottak meg 
így a jelenlévő küldöttek tekintetében a küldött­
közgyűlés határozatképes volt. (A FAIPAR 90/5. 
számában közöltük az addig megválasztott kül­
döttek névsorát ez most a következő nevekkel 
egészült ki: Bácsi Lajos i(Cegléd), Florek Vilmos 
és Rosner Ervin (Épületasztalos Szakosztály) dr. 
Tóth Sándor László (szerkesztő bizottság).

A küldött közgyűlésen dr. Németh József elnö­
költ, aki megszavaztatta a meghívóban szereplő na­
pirendi pontokat, elfogadtatta jegyzőkönyvveze­
tőnek Márton Józsefnét és hitelesítőnek Matlák 
Zoltánt és Gersey Lászlót.

Ezt követően Kormos Ernő a februári közgyű­
lésen megválasztott ideiglenes elnök számolt be 
az azóta eltelt 112 nap eseményeiről.

Elmondta, hogy a megválasztott ideiglenes ve­
zetőséget (Kormos Ernő, Lele Dezső, dr. Molnár 
Sándor, dr. Németh József, Paukó Péter) az a cél 
vezérelte, hogy az átmeneti időben is működő­
képes maradjon az Egyesület, de ugyanakkor mi­
nél hamarabb szűnjön meg ez az átmeneti álla­
pot. Ezért tűztük ki a rendkívüli közgyűlés idő­
pontját a  mai napra, még a nagy nyári szabad­
ságok megkezdése előtt, hogy ősszel már az el­
fogadott új alapszabály alapján, választott vezető­
séggel indulhasson az egyesületi munka.

Az átmeneti időszakban legfontosabb feladat­
nak az új alapszabály elkészítését tekintettük, 
ezért mindjárt megválasztásunk után létrehoztuk 
az új alapszabály előkészítő bizottságot bevonva 
azokat a legaktívabb tagjainkat, akik véleményt 
nyilvánítottak az alapszabállyal kapcsolatban.

A bizottság vezetésével Lele Dezsőt bíztuk meg, 
tagjai voltak: Bíró Lászlóné, Dessewffy Imre, dr. 
Joó Imre megbízásából Bakoczay Gusztáv, dr. He­
gedűs Tamás, Matlák Zoltán, Németh Antal, Nagy 
Ernő, illetve Somogyi Attila.

A bizottság május közepére elkészítette az új 
alapszabály-tervezetet, amit kiküldtünk minden 
küldöttünknek és minden alapszervezet vezetőjé­
nek tanulmányozás és véleménynyilvánítás cél­
jából.

Ugyanígy azonnal létrehoztuk, illet/e megerő­
sítettük a jelölést előkészítő bizottságot Saly Im­
re vezetésével (tagjai: Balogh György, dr. Molnár 
Sándor, dr. Szabó Miklós, dr. Zoller Vilmos), 
akik széles körű közvélemény-kutatás alapján 
összeállítottak egy jelölteket tartalmazó névsort, 
amelyét ugyancsak megküldtünk a küldötteknek 
és az egyes szervezetek vezetőinek.

A közös gondolkodás elősegítésére, az elmúlt 
időszak értékelésére, valamint a jövő kialakítá­
sára április 10-én egy elnöki-titkári értekezletet 
hívtunk össze. Ez a konzultáció igen aktív volt, 
több mint 25 hozzászólás hangzott el, számos té­
mában történt tájékozódás és tájékoztatás, lénye­
gében előkészítése volt ennek a  küldöttközgyű­
lésnek is.

Az értekezletről részletes emlékeztető készült, 
melyet megküldtünk minden szervezet vezetőjé­
nek. Ez az értekezlet a mai közgyűléssel együtt 
alapja lehet a jövőben követendő munkastílusnak.

Szükségesnek éreztük, hogy a februári közgyű­
lésről írásban is tájékoztatást adjunk jogi tag­
vállalataink vezetőinek és felkérjük őket további 
támogatásra, együttműködésre. A zavartalan mű­
ködéshez szükség volt ugyanis a pénzügyi felté­
telek biztosítására is. Jelenleg úgy néz ki, hogy 
az egyéni és jogi tagdíjakból, a  vállalkozási bevé­
telekből, a MTESZ-től kapott állami támogatással 
együtt az évi költségvetésünk teljesíthető lesz.

A területi szervezetek anyagi forrásaihoz eb­
ben az évben 50% visszautalását javasoltuk ez­
zel a többség egyetértett, de voltak szervezetek, 
amelyek 70%-os visszatérítést, illetve megtartást 
tartottak reálisnak. Ebben a  kérdésben megértést 
kérünk ezektől a szervezetektől és javasoljuk, 
hogy 1991-re a Titkári Tanács döntsön ebben a 
kérdésben a számok objektív ismeretében.

Az elnöki tájékoztatóhoz Stróbl Kálmán szólt 
hozzá, azonban hozzászólásában elsősorban az 
alapszabályhoz fűzött észrevételeket, amelyeket 
az alapszabály vitánál vettünk figyelembe.

Ezt követően Balogh György, mint a mandátum 
vizsgáló bizottság elnöke jelenti, hogy 55 fő kül­
dött van jelen, így a  közgyűlés határozatképes.

Dr. Németh József levezető elnök szavazásra te­
szi fel a  jelölőbizottságot és a szavazatszedő bi­
zottságot. A közgyűlés jelölőbizottságként elfogad­
ta a  jelölés előkészítésével foglalkozó személye­
ket, szavazatszedő bizottságként pedig Balogh 
Györgyöt, Szajkó Sándort és Rosner Ervint.

Ezt követően Lele Dezső ismertette az alapsza­
bály-tervezet előkészítésének folyamatát, valamint 
az írásban beérkezett észrevételeket. Az észrevé­
telekkel kapcsolatban elmondja, hogy a következő 
szervezetektől és személyektől érkeztek észrevé­
telek: Ceglédi FATE-csoport; Balogh György; 
Dessewffy Imre; Fűrész-Lemezipari Szakosztály; 
Bútoripari Szakosztály; „Multipán” Szombathelyi 
csoport; Csongrád megyei FATE-szervezet és az 
Épületasztalosipari Szakosztály. Ezek közül leg­
részletesebb és legtöbb pontot érintő észrevétel 
attól a  három szervezettől érkezett, akik egyéb­
ként tagjai voltak az alapszabályt előkészítő bi­
zottságnak. így a Bútoripari Szakosztály, akik 7 
oldalon keresztül részletesen elemezték az alap­
szabály-tervezetet és sok hasznos javaslatot is 
adtak, a Szombathelyi csoport és a Csongrád me­
gyei szervezet. A nyolc írásbeli észrevétel nagyon 
sok jó javaslatot tartalmaz, vannak benne ter-
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mészetesen átfedések és ellentétes vélemények, 
és vannak csak stiláris javaslatok is.

A tárgyalás módszerére a következő javaslatot 
teszi: először is röviden ismerteti az észrevétele­
ket, majd dr. Hegedűs Tamással együtt ponton­
ként végigmennénk az alapszabály-tervezeten és 
a változásokat pontonként megszavazzuk, végül 
az így megtárgyalt alapszabályt együttesen elfo­
gadjuk (vagy elvetjük). Ha minden észrevételen 
végig akarunk 'menni, akkor az többórás tárgya­
lást jelentene, ezért két alternatívát javasol meg­
szavaztatni :
1. Minden pontnál, minden észrevételt egyenként 

megtárgyalni és így dönteni.
2. Csak a jelentősebb észrevételeket vesszük most 

figyelembe és így most elfogadjuk a terveze­
tet, fenntartva az észrevételezőknek azt a jo­
gát, hogy később ezek egy részével finomítjuk, 
jobbítjuk az alapszabályt.
Ezt követően ismertette az egyes írásbeli ész­

revételeket. Dr. Németh József szavazásra teszi 
fel az 1. és 2. javaslatot. Az 1-es javaslatra mind­
össze 2 fő szavazott. A 2. javaslatot 40 fő támo­
gatta igen szavazatával, így ennek szellemében 
folytatódott a vita.

Dr. Hegedűs Tamás az alapszabály előkészítő 
bizottság jogász tagja elmondja, hogy az írásbeli 
észrevételek között sok olyan javaslat van, amit a 
bizottság is tárgyalt, de végül is a tervezet egy 
kompromisszum alapján jött létre, mert olyan 
alapszabály nem létezik, amivel mindenki egyet­
ért, de arra kell törekedni, hogy olyan szülessen, 
amit a  többség elfogad és ami alapján a szerve­
zet jól funkcionál.

Ezt követően dr. Hegedűs Tamás az észrevé­
telek alapján 10 módosítást javasolt, amelyet 
részletes vita után egyenkénti szavazással a kül­
döttek többséggel elfogadtak.

Végül az így módosított alapszabály összességé­
ben 41 igen szavazattal a küldöttközgyűlés elfo­
gadott. (Az új alapszabályt teljes terjedelemben 
a melléklet tartalmazza, dőlt betűkkel szedve a 
tervezethez képest elfogadott módosításokat).

Lele Dezső ismertette a MTESZ-alapszabály ter- 
tervezetét, melyet a közgyűlés azzal vett tudomá­
sul, hogy míg a MTESZ novemberi küldöttköz­
gyűlés előtt a  Titkári Tanács — a 11 fő MTESZ- 
küldött meghívásával — foglalkozzon a MTESZ 
alapszabály-tervezettel és alakítsa ki a FATE ál­
láspontját.

Szünet után az elnök Saly Imrének a jelölő bi­
zottság elnökének adja át a szót, aki ismerteti a 
jelölteket, akiket a küldöttek egyenként megsza­
vaznak a jelölőlistára történő felkerülésre a kö­
vetkezők szerint (54 küldött szavazott).

A szavazásnak megfelelően készült el a szavazó­
lista. A szavazás titkosan folyt le az alapszabály­
ban elfogadott személyekre, azaz 1 fő elnökre, 1 
fő elnökhelyettesre, 1 fő főtitkárra, és 3 fő főtit­
kárhelyettesre, valamint az ellenőrző bizottság 
elnökére és tagjaira.

A í szavazólista í elkészítése időszakában a kül­
döttek megválasztották a FATE örökös tagjainak

dr. Szabó Dénesi, 
Stróbl Kálmánt és 
Somogyi Lászlót,..

akiknek kívánunk a továbbiakban is aktív te­
vékenységet az egyesület életében és jó egészsé­
get. .

■ i

m el­
lette :

e lle­
ne:

ta r ­
tózko­

dott:
E lnöknek jelölve:

dr. M olnár Sándor 45 7 2
N ém eth A ntal 32 10 12
Brassó János 43 2 2
dr. Kiss Lajos 4. 20 30

Elnök-helyettesnek jelölve:
Kormos Ernő 54 — —
Paukó Péter 36 3 15

F őtitkárnak  jelölve:
Lele Dezső 54 — —

Főtitkár-helyettesnek  je lö lve:
Balogh György 33 4 17
Dessewffy Im re 35 5 14
Kozm a P éterné 46 — 8
Pajor Ferenc 26 1 27
dr. Szabó Miklós 44 1 9
Szalay Ferenc 32 1 21
dr. Tóth Sándor László 37 — 17

Ellenőrző Bizottság elnöknek jelölve:
Pásztor P éter 54 — —

Tagnak jelölve:
Pohlné H erpay Zsuzsa 53 — 1
M arkó Endre 49 — 5

A MTESZ küldöttközgyűlésére egyesületünk П 
fő küldöttet delegálhat. A közgyűlés úgy döntött, 
hogy a 11 főből 7 fő legyen a megválasztott tiszt­
ségviselő és a további 4 főt nyílt szavazással vá­
lasztották meg küldöttnek a következők szerint:

Bors Jenő (Győr)
Gyulai Lászlóné (Szolnok)
Kurusa László (Zalaegerszeg)
Ott Tamás (Csongrád)

Ezt követően Balogh György, a szavazatszedő 
bizottság elnöke ismertette a szavazás módját és 
kiosztotta a küldötteknek a szavazólapokat.

A z íszavazatok összeszámlása után í Balogh 
György ismerteti a szavazások. eredményeit:
Az 54 szavazatból 52 szavazat volt érvényes. (1 fő 
időközben jelentette,' hogy halaszthatatlan ügy 
miatt el kell távoznia.)
Elnöknek megválasztva:

dr. Molnár Sándor 33 szavazattal 
(szavazatokat kaptak még Brassó János: 15; Né­
meth Antal: 4.)
Elnökhelyettesnek megválasztva:

Kormos Ernő 45 szavazattal 
(szavazatokat kapott még Paukó Péter: 7.) 
Főtitkárnak megválasztva:

Lele Dezső 52 szavazattal 
Főtitkárhelyettesnek megválasztva:

Kozma Péterné 38 szavazattal 
dr. Szabó Miklós 34 szavazattal 
dr. Tóth Sándor László 27 szavazattal
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(szavazatokat kaptak még: Balogh György: 22; 
Dessewffy Imre: 20; Szalay Ferenc: 15.) 
Ellenőrző bizottság elnökének megválasztva:

Pásztor Péter 52 szavazattal
Ellenőrző bizottság tagjainak megválasztva:

Pohlné Herpay Zsuzsa 52 szavazattal 
Markó Endre 52 szavazattal.

Dr. Németh József gratulált az összes megvá­
lasztott tisztségviselőnek, a küldötteknek és az 
örökös tagoknak és sok sikert és jó egészséget 
kívánt az egyesületi munka végzéséhez.

A megválasztott tisztségviselők nevében Lele 
Dezső főtitkár köszönte meg a bizalmat és ígére­
tet tett, hogy legjobb tudásuk szerint — a  tag­
sággal együttműködve — úgy fogják vezetni az 
egyesületet, hogy az újra az összes faiparost ösz- 
szefogó, hasznos, elismert szervezete legyen a fá­
sok nagy családjának.

Befejezés előtt a közgyűlés résztvevői megém- 
lékeztek a közelmúltban elhunyt dr. Lugosi Ar- 
mandról, emlékét megőrzik.

LD.





INTERBIMALL -  SASMIL ‘90
A hazai faipari szaklap első alkalommal ad információt a milánói 
szakkiállításról és vásárról.

A szerző az olasz kereskedelmi kirendeltség és az ACIMALL 
vendégeként részt vett a kiállításon és a kiadott sajtótájékoztatók 
alapján ad tájékoztatást az olasz faipar és a faipari gépgyártás 
helyzetéről.

Az egyes gépekről és berendezésekről a lap mellékleteként meg­
jelenő „Korszerű faipari gépek és berendezések” címmel folyama­
tosan adnak tájékoztatást.

Bevezetés 

1990. május 24—29. között rendezték meg Európa 
egyik legnagyobb faipari gép és bútoripari tarto­
zékok kiállítását Milánóban. A kiállítást páros 
években rendezik meg eltérően a páratlan évek­
ben megrendezésre kerülő hannoveri és kölni vá­
sároktól. A kiállítás összterülete 78 000 m2, mely­
ből 60 000 m 3-en az INTERBIMALL — rendezője: 
EFIMALL (Ente Fiere Macchine ed Accessori per 
Lavorazione del Leg.no) — 18 000 m 2-en a SAS-

1. ábra. INTERBIMALL- és SAMSIL-kiáltítások el­
rendezése. 3., 7/1 csarnokok alapmegmunkáló faipari 
gépek; — 7/2, 11, 14, 25, csarnokok tömörfa-megmun­
kálás; — 15, 16, 17 csarnokok lapmegmunkálás; — 
18, 23 csarnokok felületkezelő-gépek; — 23. csarnok 
kisüzemi asztalosipari gépek; — A 20, 21, 26, és 42. 
csarnokokban a SASMIL kiállításai kaptak helyet.

* Sajtótájékoztatók alapján összeállította: bale De­
zső
Fordította: Zakariás Erzsébet

MIL — rendezője: COSMIT (Comitató Organizza- 
tore dei Salone del Mobile Italiano) — helyezke­
dik el. A csarnokok elosztásáról az 1. ábra ad 
tájékoztatót.

A kiállított termékek megoszlása:

INTERBIMALL:

— erdőgazdasági és faelőmegmunkáló
gépek 10%

— a további ipari feldolgozás gépei és 
és berendezései 40%

— asztalosipari gépek és berendezések 20%
— tervezőirodák 20%
— szerszámok 10%

SASMIL:

— hordozható gépek (villamos, elemes 
vagy sűrítettlevegős gépek) asztalos- 
és kárpitoseszközö'k, szerszámok és 
segédberendezések általában 20%

— bútoripari nyersanyagok; félgyárt­
mányok, bevonatok, különféle termé­
kek, kárpitosipari gépek; kárpit- és 
és bevonóanyagok kárpitozott búto­
rokhoz 40%

— felületkezelés és nemesítő anyagok, 
ragasztók 20%

— villamos-készülékek és beépíthető 
elemek, beépíthető készülékek kony­
habútorokhoz 20%

A kiállításon népes delegáció vett részt, így la­
punk hasábjain többoldalú megvilágításban is 
adunk ismertetést a  milánói kiállításról és vásár­
ról.

Ebben a cikkben a különböző sajtótájékoztató­
kon elhangzott és írásban is közreadott informá­
ciók felhasználásával m utatjuk be az olasz faipar 
tevékenységét, valamint a  faipari gépgyártás fej­
lődését az utóbbi évtizedekben.

1. Olaszország faipari helyzete 1989-ben
1989-ben az olasz termelő vállalatok által felhasz- 
portált rönkfa és 6,1 millió köbmétert fűrészáru 
formájában, ez mind a fűrészáru, mind a rönkfa 
vonatkozásában 600—600 ezer köbméterrel halad­
ta meg az 1988. évi mennyiséget.

Az év első kilenc hónapján alapuló becslések 
szerint a hazai fűrészáru-termelés növekedése igen
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csekély volt, 4,6 millió köbméterről csupán 4,7 millió köbméterre emelkedett. Ezzel szemben 1989-ben az olasz termelő vállalatok által felhasz­nált ipari fa teljes mennyisége jelentős mérték­ben növekedett, addig soha nem látott volument ért el. Fűrészárura átszámítva a kerekített szá­mok azt mutatják, hogy 1989-ben a felhasználás 19,8 millió köbméter volt, míg 1988-ban 18,1 mil­lió köbméter.A nyersanyag-beszerzés ilyen mérvű emelkedé­séből arra lehetne következtetni, hogy hasonló növekedés ment végbe a fafeldolgozó tevékenység terén is. Valójában 1989. folyamán Olaszország­ban a fafeldolgozás fejlődése nem volt egyenletes a szektoron belül és egészében véve nem tartott lépést a fanyersanyag-beszerzés fejlődésével.Az ISTAT (Központi Statisztikai Hivatal) ál­tal közölt adatok szerint az ipari termelés az elő­ző évhez képest 2,5%-kal növekedett. Ez az emel­kedés jelentős visszaesés az 1988. évi trendhez képest (+6,4%), és nem éri el az egész olasz ipar növekedési rátáját (2,9%) sem.Ezt a lassulást és dinamikacsökkenést a nem­zetgazdasághoz képest még aláhúzza az üzleti te­vékenységre mind ipari, mind kézműipari szinten alkalmazott másik jelzőszám is.A hozzáadott érték, állandó árakon számítva a a fa- és bútoripari szektorban 1,7%-kal emelke­dett. Ez sokkal kisebb növekedési ráta volt, mint az 1988. évi (+6,7%) és alacsonyabb volt, mint a feldolgozóipar egészének növekedési rátája (+3,0%).Ezekből a kiinduló adatokból következtethe­tünk arra, hogy 1989-ben az olasz fafeldolgozó konszernek jelentős mértékben növelték a fafel­használást gyártósoraikon, a kereslet messze meg­előzte a végtermék mennyiségének növekedését.A jelek szerint nem tapasztalható jelentős kész­letnövekedés a fűrészüzemek nyersanyagkészleteit illetően, sem a fakereskedőknél, sem a feldolgo­zó cégeknél. Ezt az értelmezést azonban rendkí­vül óvatosan kell kezelni. A 'különböző ágazatok termelését alaposabban szemügyre véve valójá­ban megállapítható, hogy a fűrészüzemek jelentős termelésnövekedést értek el (+13,9%), ez a ter­melés azonban nem volt minden területen egyen­letes (1. táblázat).
■ Eltekintve a fűrészüzemektől, a jelek szerint 

1989-ben nem volt összhangban a fanyersanyag 
Ipari termelés (1985 —100)

iránti kereslet növekedése és a fafeldolgozó tevé­kenység fejlődése, mivel a bútoripar pozitív ter­melési eredményei sem vehetik fel a versenyt a lapgyártás, és különösen a forgácslap-gyártás ál­landó trendjével (—0,1%).A fanyersanyag iránti kereslet növekedésének ily módon kifejezésre kellene jutni az építőiparral kapcsolatos üzleti tevékenységben, a szerkezeti anyagok és az általános épületasztalosipari fel­használás vagy pl. a többrétegű tömör lapok és egyéb, szerkezeti anyagként használt termékek te­rén. A tömör fabútorok iránti nagyobb érdek­lődés es a fából készült padlók iránti nagyobb kereslet igen korlátozottan befolyásolhatta a mennyiségi igényeket.Mindenesetre az építőipar pozitív trendje volt az 1989. évi faipari tevékenység fellendítésének egyik fontos eleme, bár nem elsősorban az ajtó- és ablakgyártás tekintetében.Az építőipari szektor egészében mennyiségileg 2,8%-kal növelte termelését, ami 1,7%-os növe­kedést jelent az előző évhez képest. A faipari ága­zat által ebben a növekedésben játszott szerepet nagymértékben a helyreállítási és rekonstrukciós tevékenységgel függött össze, nem annyira az új épületekkel, ahol az ágazatot hátrányosan érin­tették az új piaci korlátozások.Az általános értékelés azonban azt mutatja, hogy az olasz fafeldolgozás és bútoripar 1989. évi fejlődése lényegében az előző év szintjén konszo­lidálódott, az igen csekély előrehaladást a külön­böző szektorok erősen eltérő tendenciáiból adód­tak.Általánosságban azt mondhatjuk, hogy a bú­toripari szektor trendje szerényen expanzív volt, azonban az egész év során gyorsult az üteme, míg a faipari szektor növekedése egészében véve vál­tozatlan volt. Ezen túlmenően a nagyobb üzemek élénkebb dinamikáról tettek tanúságot, mint a kisebb, vagy családi vállalkozások. Erre utal az eltérő termelésnövekedés, amit az ipari termelési indexnek a szektor teljes termelő apparátusára állandó árakon számított hozzáadott értékkel va­ló összehasonlítása mutat.Ezenkívül a faipari szférában némileg növeked­tek a termelő kapacitások (+1,1%) erre utal a ter­melés növekedése (+2,5%) és az üzemek kihasz­nálási fokának növekedése (+1,4%) közötti elté-
1. táblázat Forgalom (1985 = 100)

1989/1985. 
%

1989. évi 
változás 
1988-hoz 
képest 
+  /— %

Fűrészáru 136,7 + 13,9
Félkész termékek (lapok) 140,1 + 0,4
Ajtók és ablakok 102,7 —4,4
Fa csomagolóanyag 144,6 + 3,7
Fabútor és lakberendezési faáru 133,7 +  5,4
FAIPAR ÖSSZESEN 124,7 +  2,5

Forrás: ISTAT

2. táblázat

1989/1985. 
%

1989. évi 
változás 
1988-hoz 
képest 
+  /— %

Hazai piac 155,7 +  10,3
Külföldi piacok 145,9 + 15,8
FAIPAR
Összesen 150,9 +  9,1
FABÚTORGYÁRTÁS
összesen 156,1 +  13,1
FAIPAR ÉS BÚTORIPAR
összesen 153,6 +  11,1

Forrás: ISTAT F A I P A R  1990/9. *  263



rés. Évi átlagban az utóbbi szintje 77,5 és 1988. 
évi 76,4 értékkel szemben.

Az ipari szektorban a nagyobb dinamika meg­
m utatkozik a forgalom trendjében is (2. táblázat).

Az olasz fafeldolgozó és bútoripar, igaz csupán 
szerény, expanzióját főleg a külföldi kereslet segí­
te tte  elő, m íg a hazai kereslet csökkenő tendenci­
á t m utato tt a korábbi növekedési rátákhoz ké­
pest. Valójában, a nemzetgazdaság szféráján be­
lül a teljes hazai fogyasztás növekedési rá tá ja  az 
1988. évi 3;8%r-ról 1989-ben 3,1%-ra csökkent. Ez 
a csökkenés a jelek szerint nagyobb hatású kö­
vetkezményekkel já rt a fafeldolgozó-bútoripari 
szektorra.

Másrészt a szektor-piac bizonyos lehűlése is 
megfigyelhető volt az ipari termelői árak trendjé­
ből (3. táblázat), amelyek 3,8%-kal emelkedtek, 
ami az 1988. évi dinamikához képest (+4,8% ) las­
sulást m utat, s m indenekfelett sokkal szerényebb 
expanziós tendenciára utal, m int az olasz ipar ál­
talános expanziója (+5,9%).

Termelői árak (1985 = 100)
3. táblázat

1989/1985. 
%

1989. évi 
változás 
1988-hoz 
képest 
+  /— %

Fa fűrészáru
Félkész termékek
Épületasztalosipar és szerkezeti 

elemek
Csomagolóanyag
Fabútor
FAIPAR összesen:

155,1
138,7

205,1
171,3
207,5
194,3

+  3,7 
+  4,7

+  5,0 
+  5,0 
+  2,6 
+  3,8

Forrás: ISTAT

Mint em lítettük, a  külföldi kereslet sokkal élén- 
kebb volt, ami értékben 12,8%-kal növelte az ex­
portot, s az így elérte az 5,400 billió lírá t (4. táb­
lázat; 5. táblázat). Ezt az eredm ényt lényegében 
4,456 billió líra értékű fabútor-export határozta 
meg (a szektor exportjának 84%r-a), am i 12,3%-os 
növekedést jelent. A lap-export növekedése sok­
kal szerényebb, m indenesetre nyomott volt 
(+10,5%), míg az egyéb fakésztermékek export­
ja  határozottan élénkebb volt (+17,6%).

4.-táblázat
Külkereskedelem 1989-ben

(billió lírában, az előző évhez képest bekövetkezett 
változásokkal)

Import Export

Fanyersanyag 789,0 +  10,2 8,0 +  1,0
Félig feldolgozott fa 1972,9 +  13,0 57,4 +  35,6
Félkész termékek 520,5 +  14,2 420,5 + 10,5
Fabútor 248,7 + 24,2 4455,6 +  12,3
Egyéb fa kész-. 

termék 215,1 + 24,3 473,3 +  17,6
FA és BÚTOR 

ÖSSZESEN 3746,2 +  13,8 5414,8 +  12,8

Forrás: ISTÁT

5. táblázat,
Fa és fatermékek importja és exportja Olaszországban 

1989-ben fabútorok kivételével 
(billió lírában és változás 1988-hoz)

Import Export
billió líra + /— % billió líra + /— %

01 tűzifa, fűrészpor, 
forgács 47,7 +  15,9 1,3 + 94,6

02 faszén 11,1 —0,2 0,5 +  15,6
03 durva szögletes 

fa 730.1 + 10,0 6,2 —9,3
04 lép, palló, rudak 3,3 +  34,0 3,5 +  63,1
05 fagyapot és -liszt 2,2 —1,0 0,5 + 51,5
06 vasúti talpfa 3,7 —50,0 3,6 —11,5
07 fűrészáru 1936,7 +  13.2 49,8 +  39,1
08 hasított lemezes 

és furnír 148,0 +  6,0 64,1 • +20,6
09 profilok 83,8 +  71,8 75,1 + 10,6
10 forgácslapok 105,4 —10,4 48,1 +  15,1
11 farostlemez 55,5 + 16,8 84,0 +  28,0
12. rétegelt lemez 116,5 + 22,9 133,2 —4,0
13 „töm örített” fa 11,3 + 50,1 15,9 +  20,2
14 keretek 1,3 +  19,1 82,2 +  32,9
15 rekeszek, ládák, 

raklapok 26,6 + 41,5 22,1 —1,4
16 hordók, tartályok 5,0 + 45,4 1,2 + 33,3
17 faeszközök 1,6 —36,2 7,7 —21,1
18 épületasztalos- 

ípari termékek 108,8 + 21,2 124,6 +  33,8
19 asztali és kony­

hai cikkek 6,5 +  10,1 12,1 +  9,2
20 faberakás és 

egyéb dekoratív 
termékek 20,1 + 49,1 78,2 +  9,5

21 egyéb fatermé­
kek 45,1 +  19,0 145,1 +  10,1

Az im port is jelentős m értékben növekedett, el­
érte  a közel 3,750 billió lírás szintet, ami értékben 
13,8%-os növekedést jelent az előző évhez képest. 
Ebben az esetben is az eredm ényt — amint m ár 
em lítettük — a fanyersanyag, ezen belül a rönk­
fa (+10,2%), s még inkább a  fűrészáru (+13,0%) 
im portjának jelentős növekedése határozta meg, 
ez együttvéve elérte a 2,762 billió líra értéket, a 
szektor összes im portjának 74%-át tette  'ki.

A lap-im port (+14,2%), valam int a bútor 
(+24.2%) és egyéb késztermékek (+24,3%) im­
portja is m arkánsan növekedett, azonban sokkal 
alacsonyabb abszolút értékeken.

A termelési trendek -szerény dinam ikája elle­
nére, a külkereskedelm et minden esetben a szi­
lárd expanziós tendencia jellemezte m indkét 
irányban.

Ezt erősítette a hazai piac m egnyitása a  külföldi 
áruk előtt, valam int az olasz vállalatok számára 
a külföldi piacok megnyitása. Ez az utóbbi tény 
igen fontos, mivel bizonyítja az olasz termékek 
versenyképességét, legalább is a minőséget illető­
en.

1989-ben az olasz exportcégek nem voltak ked­
vező helyzetben a gazdasági feltételek vonatkozá­
sában a líra árfolyam ának átértékelése m iatt, de 
a m unkabér-költségek trendje m iatt sem. A szek­
torban a béremelések mintegy 7,8%-ot tettek  ki.

A gazdasági helyzet kedvezőtlenebb alakulása 
ellenére a termelési beruházások növekedése to­
vábbra is jelentős, bár lelassult. Az xAcimall, az
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olasz faiparigép-gyártók szövetségének előzetes 
becslése szerint 1989-ben az olasz piac csaknem 
540 billió líra értékben vásárolt új gépeket, ami 
az előző évhez képest csaknem 9%-os növekedést 
jelent. Ez az eredm ény tükrözi, hogy továbbra is 
m egm aradt a  hajlandóság ä  termelési beruházások 
iránt, bár határozott lassulás tapasztalható az 
1988. évi dinamikához képest, am ikor a növeke­
dés elérte a 22%-os csúcsot. Másrészt 1989-ben a 
faipari szektor, főleg a bútoripar vállalatai fel­
gyorsították a szerkezetváltási folyam atot — fi­
gyelembe véve a közeledő nemzetközi határidő­
ket — ami odavezette őket, hogy előnyben része­
sítsék a szervezési, fejlesztési és m arketing beru­
házásokat egy olyan fázisban, amelyet a beruhá­
zási lehetőségek stabilizálódása, sőt csökkenése 
jellemez.

A kép nem változott 1990. első hónapjaiban 
sem, tovább ta rt a stabilizálódási trend, sőt, még 
hangsúlyosabbá vált. Közelebbről, a hazai keres­
let szemmel láthatóan elvesztette az előző három 
év felhajtó erejét, egy magas, de állandó szinten 
konszolidálódott. Hasonló trend rajzolódik ki a 
termelés és a beruházások terén  is. A fafeldolgo­
zó-bútoripari szektor is érzi tehát az olasz gaz­
daság általános hanyatlásának hatását — a rá 
jellemző módon, még erősebben, m int a többi 
ágazatok — olyan összefüggésben, amely m inden­
képpen újabb expanziós trendre m utat. Az elő­
rejelzések szerint az újabb gyorsulás 1991. elejé­
re várható.

2. Faipari gépgyártás Olaszországban

A faipari gépgyártást 1988-ban nemzetközi szin­
ten a  tú lfű tö tt piac jellemezte. Ezt 1989-ben a  
normalizálódási fázis váltotta fel, amely az ex­
panziós rá tá t kiegyenlítettebb szintre vitte, egy­
szersmind csökkent a keresleti nyomás is.

Az olasz faipari gépgyártás kifejezetten ex­
panzív trendet követett, ami nyilvánvalóan lelas­
sult, különösen a hazai piacon, amelynek több 
m int 76%-át ta rtja  kézben.

Az Acimall által a gazdasági helyzetről készí­
te tt időszaki áttekintések szerint — (Acimall — 
olasz fafeldolgozógép-ipari gyárak szövetsége) az 
év során beérkezett rendelések érték szerint pia­
ci hanyatlásra utaltak.

Bár az első negyedben a növekedési rá ták  még 
a tú lfű tö tt piaci helyzetet tükrözték (+24,1%  az 
1988. évi hasonló időszakhoz képest), a következő 
időszakokban az expanzió normálisabb szintre 
csökkent. A második negyedben a rendelések nö­
vekedési rá tá ja  +9,3% , a harm adikban 7,4%,, a 
negyedik negyedben pedig 6,6% volt.

Ez a csökkenés mind a hazai, mind a külföldi 
keresletet érinti, azonban különböző módon.

A hazai pi'acról érkező rendelések növekedése az 
első kilenc hónapban lényegében leállt. Az első 
negyedévi +20,8% -ról a  második negyedben 
+  3,4%,, a harm adik negyedben —1,4% volt az 
arány, m íg a negyedik negyedben bizonyos javu­
lás volt észlelhető (+12,0%). A külföldi rendelé­
sek viszont bár állandóan csökkentek, m egtartot­
ták  a közel állandó növekedési rá tá jukat.

Az 1990. kezdetén észlelhető trendek minden­
esetre a hazai piac jelentős stabilizálódására u tal­
nak, a  külföldi piac további, b ár szerény növeke­
désével.

Az Acimall felmérése szerint az 1989. évi vég­
leges mérleg adatai alapján az összes rendelések 
11,7%-kal haladták meg értékben az előző évi 
rendeléseket. Ez jelentős csökkenés volt a — bizo­
nyára kivételes — 1988. évi +30,5% -os ered­
ményhez képest, azonban alapvetően a kereskede­
lem szilárdságát igazolta, különösen a külföldi 
piacon.

Az átlagos évi növekedés a külföldi m egrende­
lések terén 13,5% volt, míg a hazai megrendelé­
sek 7,8%-kal emelkedtek.

Az 1989. évi eredmények azonban különböző­
ek a pénzügyi feltételek vonatkozásában. A hosz- 
szú távú élénkülési trend, amely 1989 tavaszáig 
jellemezte a piacot, a szektor term elését és for­
galm át csaknem az egész évre érintette, olyan 
eredm ényeket hozva, amelyek még mindig erőtel­
jes expanzióra utaltak. A jelentékeny rendelésál­
lomány és a garan tált termelés időszaka valójá­
ban annyit jelenteti, hogy a legnagyobb növekedés 
időszakában a rendelések számának emelkedése 
káros következményekkel is járt, amelyek hat hó­
nappal később jelentkeztek.

Az előzetes általános értékelés, amíg az Acimall 
készülőiben lévő speciális áttekintésére várunk, 
azt m utatja, hogy az olasz fafeldolgozógép-gyár­
tás forgalma hozzávetőleg 1,700 billió lírá t fog el­
érni, mintegy 20%-kal lesz magasabb, m int az 
1988. évi forgalom.

A fent em lített expanzióhoz elsősorban az ex ­
port já ru lt hozzá. Ezt 1.290 billió lírára  becsülik, 
ami 1988-hoz képest 25,6% em elkedést jelent.

Ennek az olasz ágazatnak a gépeladásai a hazai 
piacon ily módon 410 billió lírára  tehetők, ez az 
összeg nem egészen 7%-os növekedést jelent, az 
1988. évi 384 billió lírához képest (6. táblázat).

6. táblázat
Olasz faipari gépek — gyártás és piac értékben 

és változás az előző évhez képest %-ban

1988 1989 
(előzetes becslés)

billió 
líra + /— % billió 

líra + /— %

Termelés 1414 + 22,2 1700 + 20
Export
Értékesítés hazai

1030 + 23,8 1290 + 25

piacon 384 + 18,1 410 + 7
Import
Becsült belföldi

112 + 41,6 128 + 14,6

fogyasztás 496 + 22,7 538 +  8

Ez az 1988. évi +  18,l%-hoz m érten meredek 
zuhanást a hazai kereslet általános visszaesése 
idézte elő. Az összesen 128 billió lírá t kitevő im ­
port is 14,6%-os emelkedést m utatott az előző év­
hez képest (7. táblázat). Ez a növekedés nagyobb, 
m int a hazai eladás számai és jelentős visszaesést 
m utat, ha az 1988. évi +41,5%-hoz viszonyítjuk.
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Faipari gépek importja 1089
7. táblázat

billió 
líra

részesedés 
%

Nyugat-Németország 72,9 56,9
Svájc 12,7 9,9
Franciaország 8,0 6,2
Ausztria 6,5 5,1
Japán ö 4,5
Nagy-Britannia 3,7 2,9
USA 3,1 2,4
Spanyolország 2,6 2,0
Jugoszlávia 1,6 1,2
Svédország 1,2 0,9
Dánia 1,1 0,9 ■
Kelet-Németország 1,0 0,8
Egyéb 38 ország 8,0 6,3

Összesen 128,2 100,0

Forráss ISTAT

M indent összevétve, 1989-ben az olasz fafeldolgo­
zó konszernek és bútorgyárak új gépi berendezé­
seket szereztek be — az előzetes becslések sze­
rin t — körülbelül 540 billió líra értékben, ami az 
előző évhez képest 8,5%-os emelkedést jelent.

A hazai piacon az olasz fafeldolgozógép-gyártás 
részesedése 1989-ben a teljes forgalom mintegy 
24%-át érte  el, ez 1988-ban 27% volt, ez olyan 
tény, am i a  külföldi piacokra való további orien­
tációra utal. Az európai piacon különösen jelen­
tős m értékben növekedett a Spanyolországba, 
Portugáliába, Finnországba, Svédországba, Auszt­
riába, Svájcba, Hollandiába és Görögországba irá ­
nyuló export. Jelentős növekedés volt tapasztal­
ható Nyugat-Németország, valam int Kelet-Euró- 
pában Lengyelország, Csehszlovákia és M agyaror­
szág tekintetében. Franciaországban és Belgium­
ban az előrehaladás korlátozottabb volt, de nem 
kevésbé jelentős, mivel ott Nagy-Britannia hely­
zete igen szilárd. A legnagyobb jelentőségű tény 
volt a Szovjetunióval való kereskedelem megin­
dulása, ahol a forgalom 146%-kal növekedett, s 
a Szovjetunió az olasz fafeldolgozógép-export ha­
todik legnagyobb felvevőpiaca lett. Európán k í­
vül némi csökkenés volt tapasztalható az USA 
piacán, am it azonban kedvezően kiegyenlített a 
kanadai kereslet növekedése és a Brazíliával fo­
lyó kereskedelem némileg bátortalan megindulá­
sa. Másrészt a többi dél-amerikai államok, m int pl. 
Argentína, Venezuela,. Columbia, negatív trendet 
m utatnak. Az afrikai piacon hirtelen jelentős 
m értékben megnőtt az export a íközép-afrikai or­
szágok, különösen Zaire irányába. Az Elefánt­
csontparton, Nigériában, Kongóban és Etiópiában 

ugyancsak növekedés tapasztalható, bár korlá­
tozott abszolút import ellenében. A földközi-ten­
geri országok közül , az algériai piac megerősödé­
sét és a jelentős egyiptomi és tunéziai forgalom­
növekedést a Líbiával folyó kereskedelem erőtel­
jes visszaesése ellentételezte.

Forrás: ISTAT

8. táblázat,
Faipari gépek exportját*) 1889-Ы41

ltondóltotési p iac billió Részesedés
líra %

Franciaország 134,3 10,8
Spanyolország 118,8 9,6
N у u gáti lé motors zág 11 3,6 9,2
USA 84,3 6,8
N ágy-Britannia 78,5 6,3
Szovjetunió 47,2 3,8
Svájc 46,1 3,7
Ausztrália 40,2 3,2
Ausztria 35,7 2,9
Jugoszlávia 35,4 2,9
Belgium—Luxemburg 30,6 2,5
Kanada 29,5 2,4
Svédország 28,9 2<3
Portugália 27,6 2,2
Finnország 25,7 2,1
Görögország 22,7 1,8
Kína 19,4 1,6
Dánia 18,4 1,5
Hollandia 17,3 1,4
Lengyelország 16,7 1,3
Zaire 16,0 1,3
Japán 13,7 1,1
Indonézia 13,0 1,0
Dél-Korea 11,8 0,9
Magyarország 11,5 0,9
Dél-Afrika 11,5 0,9
Bong-Kong 10,2 0,8
Egyéb 130 ország 180,0 14,8

Összesen: 1238,6 100,0

* 'Tartozékokat kivéve

Ázsiában az olasz export állandóan fokozódik 
Japán, Dél-Guinea, Tajvan és a fontosabb délke­
let-ázsiai országok felé, míg Kínával ismét . fel­
vették a kereskedelmi kapcsolatokat. Az A usztrá­
liába irányuló export is hatalm as m értékben nö­
vekedett (8. táblázat). A külföldi piacokon való 
terjeszkedés együtt já r t  az olasz fafeldolgozógép­
gyártás strukturális erősítése folyam atának fel­
gyorsulásával. 1989-ben az alkalm azottak létszá­
mának csekély növekedése m ellett az ipar új, fon­
tos célokat ért el mind a belső szervezés terén, 
mind pedig a  kísérleti piacokon való állandó je­
lenlét — különböző form ában történő — megszer­
vezése terén.
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Bemutatkozik a bútoriparnak a „LEG”-ek Kft-je a .

PORÁN Kft.
-  a leghosszabb hazai műanyag hab gyártási és 

alkalmazási tapasztalattal
-  a legfelkészültebb hazai szakembergárdával
-  a legszélesebb termékválasztékot biztosító gyártási 

tevékenységgel
áll szíves m egre nde lői szolgá la tá ra !

Tevékenységi körünk
-  műanyag hab gyártás (poliuretán, fenol-formaldehid, polikarbamid)
-  műanyag hab feldolgozás (tömbök, lemezek, formavágott termékek, 

impregnált, ragasztott, különleges kivitelű habok)

A PORÁN Kft az Északmagyarországi Vegyiművek alapította Kft, az alaptó vállalat 
múanyaghabos tevékenységének egyedüli folytatója. Több mint 25 évvel ezelőtt, 1963-ban 
az alapító vállalatnál indult meg a poliuretán lágy tömbhabok üzemszerű gyártása 
és ezen termelési profilban a Kft jelenleg is egyedülálló, hazai adottságokkal és tapasz­
talatokkal rendelkezik.
Az elmúlt negyedszázad alatt a közismert, főleg párnázásra használt lágy szivacs­
anyagok mellett a hőszigetelő és szerkezeti habanyagok gyártásában, illetve alkalmazá­
sában is jelentős eredményeket tudott felmutatni a foglalkoztatott szakembergárda.
A PORÁN Kft is haladni akar a korral és kidolgozta új, fokozottan égésgátolt 
kárpitoshab termékeit.

Alkalmazza Ön is a PORÁN Kft
-  PORÁN FS 100 impregnált
-  PORÁN A L-35 RM tö ltö tt habjait

lemez vagy formavágott kialakításban.
A termékek kielégítik a BS 5852 szabvány előírás 5. vizsgálatának követelményeit, 
és ezzel javíthatják termékeik versenyképességét igényes export megrendeléseiknél 
(pl. az angol bútorpiacon).
Felkészültünk továbbá méretpontos formadarabok nagymértékben automatizált 
előállítására, amely további lehetőségeket jelenthet bútoripari vevőink számára.

A Kít-vé alakulással termelőegységünk önállósága és piacérzékenysége 
jelentősen megnövekedett.

Felkészülve a piac várható kihívásaira szeretnénk az Önök támogatását, bizalmát is 
megnyerni céljainkhoz, vevőkörünk bővítéséhez és igényeik teljeskörű kielégítéséhez.

Poliuretán Gyártó és Értékesítő Kft.
PORÁN Kft 3792 SAJŐBÁBONY, Pff.: 16.

TELEFON: 62-133/399, 67-111/727 TELEX: 62320
TELEFAX: 46-87638
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Olaszországról, az

INTERBIMALL
ürügyén
S z a 1 а у L a j o s

Az 1990. évi milánói INTERBIMALL-on látottakra is utalva a cikk 
röviden ismerteti Olaszország erdőgazdálkodását és fafeldolgozó 
iparát Tájékoztat az olasz faiparigép-gyártás fejlettségéről.

Olaszország erdőgazdálkodása

Az 1985. évi erdőleltár adatai szerint Itália terü­
letének 28,8%-át (6,73 millió ha) erdő borítja. Az 
Európai Közösség országaihoz viszonyítva ez át-- 
lagos, közepes erdősült állapotot jelent. Az er­
dőknek mintegy 30%-a szálerdő, a fafajok közül 
a lombosok vannak túlsúlyban. Az ország klímá­
ja területenként igen változatos, ez a növényzet 
helyi alakulására lényeges hatást gyakorol.

A leggyakrabban előforduló lombos fák a töl­
gyek, majd a sorban a szelídgesztenye és a büikk 
következik. Az összes állomány mintegy 20%-át 
kitevő tűlevelűek között a lucfenyő foglalja el az 
első helyet (60%), de jelentős a vörösfenyő, va­
lamint a közel 10 fajt számláló erdeifenyő, a je­
genyefenyő területfoglalása is.

Az erdők 66%-a magántulajdonban, van, a tu­
lajdon átlagos mérete 3 ha.

1. ábra. Az egyes országrészek erdősültsége
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Különleges helyet foglalnak el az olasz erdőgaz­
dálkodásban a nyárak. Termesztésükre a 10—20 
éves vágásforduló a jellemző, valamint, az, hogy 
elsősorban euro-amerikai hibridekről van. A te­
lepítések nagyobb része a Pó-síkságön található.

Az olasz fagazdaság szerkezete

A fanyersanyag és feldolgozása az olasz gazdasá­
gi életben mind a foglalkoztatottak száma, mind a 
forgalom tekintetében fontos szerepet játszik. Az 
aktuális statisztikák 555 000 dolgozót és 99 345 
üzemet rögzítenek (1981).

Az egyes ágazatok üzemeinek száma és megoszlásuk 
a foglalkoztatottak mennyisége szerint

7. táblázat

A foglalkoztatottak száma

1—9 10—
49

50—
99

100 
felett összesen

Erdőgazdálkodás 2 488 100 15 5 2 008
Fa- és bútoripar 84 110 7105 585 223 92 023
Papíripar 2 951 1401 150 190 4 714

2. ábra. Fakitermelés és -fogyasztás Olaszországban, 
az elmúlt 30 évben



1984-ben Olaszországban 8 millió m 3 fát te r­
meltek ki, ebből 54,5% tűzifa volt. A kitermelés 
nehézségeihez tetem esen hozzájárul a nehezen 
megközelíthető hegyvidék, az in frastruk túra  te­
kintetében gyengén fejlett térségek léte, a m a­
gánerdők okozta szétforgácsoltság, a vidék elnép­
telenedése m iatt fellépő m unkaerőhiány. Itália 
fafogyasztása 1985-ben megközelítően 36 millió 
m 3 volt, e mennyiségnek csaknem 75%-á't im por­
tálni kellett. Az egzóta-rönik Közép-Afrikából, a 
trópusi fűrészáru m indenekelőtt Délkelet-Ázsiá- 
ból érkezik. N apjainkban a rönkim port messze 
meghaladja a fűrészáru behozatalát.

Szerkezetét tekintve az olasz fagazdaságot a 
kisüzemek túlsúlya jellemzi. E tekintetben a je­
lentős exportot lebonyolító bútoripar áll az első 
helyen. Az ipari term elést Olaszországban a 
nyolcvanas években két szakaszra lehet osztani, 
az évtized első felében m utatkozott válságra és 
az azt követő fellendülésre, ami az utóbbi évek­
ben érte el a tetőpontját. Különösen az export 
területén nagy a fejlődés, a belföldi kereslet a 
fából készült alapanyagok és készterm ékek iránt 
erőteljesen ingadozik. Az optimista prognózisok 
az eddiginél lassabb, de további exportnövekedést 
jósolnak. A viszonylag gyengén fejlett .erdőgaz­
dálkodás fejlesztése sürgős feladat.

Olasz faipari gépek

Az 1989. évet tekintve az olasz famegmunkálógép­
ipar teljes forgalm át 1700 milliárd lírára  becsü­
lik. Ennek valamivel kevesebb, m int 3/4-részét 
az export teszi ki. Itália, m int az a grafikonból 
is kiderül, az NSZK után a világ második legna­
gyobb faiparigép-exportőre.

3. ábra. A famegmunkáló gépeket szállító legfonto­
sabb országok ranglistája termelési érték szerint, 

1988-ban

Ami az olasz fafeldolgozó és famegmunkáló 
ipart illeti, az Acimall (az Olasz Faipar Gépgyár­
tóinak Szövetsége) adatai szerint, ma, az ajtót-ab- 

lakot, illetve bútort gyártó kisebb üzemek közel 
40%-a autom atizált, 2%-a számvezérlésű beren­
dezésekkel van felszerelve.

Kiállítás Milánóban

A szakma egyik legjelentősebb vásárát f. év m á­
jus 25. és 29. között rendezték az észak-olaszorszá­
gi városban. A vásár kettős jellegű (Interbim all- 
Sasmil), a németországi rendezvényeket váltja 
(Ligna—Interzum). Európai tekintetben a milánói 
vásár a faipar csúcseseménye. A 78 000 m2-en kö­
zel 1000 cég m utatta  be famegmunkáló gépeit, fél- 
term ékeit és anyagait. Az idei látogatószám még 
nem ismert, 1988-ban 73 000-en tekintették meg 
a vásárt, ebből 22 300 külföldről jött.

Az ez évi Interbim all-on a hazai kiállítások 
után a legnagyobb hányadot az NSZK (képviselte: 
— 91 cég m utatkozott be. A többi 100 külföldi 
vállalkozó 17 országból érkezett. A kiállítási te­
rület a legutóbbi 49 800 m 2-ről 60 000 m 2-re nö­
vekedett.

Újdonság volt, hogy a csarnokokat árucsopor­
tok szerint rendezték be, ami a látogatók számá­
ra lényeges egyszerűsítést, könnyebbséget jelen­
tett. Az alapvető csoportosí'tási elv szerint a sza­
bad téren az erdőgazdasági gépek és berendezések 
szerepeltek, a fedett térségben pedig a továbbfel- 
dolgozás gépeit m utatták  be.

Az egyes csarnokokban a megoszlás az alábbi 
volt:

— A faanyagot fűrészáruvá, rétegeltlemezzé, 
furnérrá , forgácslappá és farostlemezzé fel­
dolgozó gépek, ideértve a szárítóberendezé­
seket is;

— A tömörfa m egm unkálására szolgáló fűré­
szelő-, kelelő, végprofilozó, csiszoló, eszter- 
gályozó, maró- stb. gépek. Számvezérlésű 
berendezések az ajtó - és ablakgyártáshoz. 
Ragasztógépek, p rések ;

— Lapmegmunkáló berendezések (szabász-, él­
ragasztó-, fúró-, köldökcsapozó-, ragasztó- és 
csiszológépek). Sík- és korpuszprések;

— A felületkezelés és felületbevonás gépei és 
berendezései;

— Különböző asztalosipari berendezések;
— Anyagmozgató és csomagolóberendezések, 

forgács- és porelszívó berendezéseik, élezőgé­
pek, kompresszorok stb.

A Sasmii, az Interbim all társrendezvénye a bú­
toripar és a fafeldolgozás nemzetközi tartozék- 
és alapanyag-bem utatója. K ínálata m eghaladja az 
Interzum -ét, de a kiállítás területének nagyságát 
tekintve elmarad attól. A Sasmii jelentős részét 
képezte a konyhabútorok elektromos- és beépí­
te tt készülékeinek bem utatása. Az ajánlott term é­
kek között vasalatok, nyersanyagok, féltermékek, 
ragasztók, lakkok, pácok, kárpitosanyagok, kárp i­
tosipari gépek szerepeltek.

A kiállításon lá to ttakra  — részletesebben — a 
„Faipar” ,,Korszerű famegmunkáló gépek” c. 
mellékletében térünk vissza.
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Bútoralkatrész-gyártás idompréselt rétegelt lemezből 
— korszerűen
D r. T ó t h  S á n d o r  L á s z l ó

Idompréselt rétegelt lemezből készülő bútoralkatrészek alkotják a 
gyár fő profilját Cegléden. A gyorsan változó piaci igények, a ter­
mékekkel szembeni egyre növekvő követelmények kielégítésére 
CNC-vezérlésű felsőmarógépet állítottak üzembe, amelyen a szék- 
és fotelalkatrészek megmunkálási műveletei sablon nélkül, nagy 
pontossággal végezhetők el. A gyár és a CNC-vezérlésű felsőma­
rógépek rövid bemutatása után a gyárban üzemelő, 6 fejes, számí­
tógép-vezérlésű felsőmarógépről, a rajta végzett és végezhető mű­
veletekről, a gép programozásáról, valamint a megrendelők újsze­
rű kiszolgálási lehetőségéről olvashatunk.

Cegléden, a Fűrész-, Lemez- és Hordói p’ari Válla­
latnál, nem messze a borkombináttól, új fafeldol­
gozó bázis épült 1972. és 1980. között. Az akkori 
új létesítmény fő részei:
— a 25 ezer m3/év kapacitású, lombos rönköt fel­

dolgozó fűrészüzem, amelyben jelentős szere­
pet kapott az akác feldolgozása, a hordódonga­
gyártás,

— ’a 170 000 hl boroshordót gyártó üzem, amely a 
maga nemében európai viszonylatban is a  leg­
nagyobb, legkorszerűbb hordógyárnak számí­
tott, valam int

— az idompréselt rétegelt lem ez-bútoralkatrész- 
gyártó (székülés, széktámla, farugó) üzem évi 
4500 m 3 kapacitással, s azzal, hogy e term é­
kek egy része m ár továbbfeldolgozva kerüljön a 
felhasználókhoz, a  bútorgyárakhoz.

A hordógyártás fő alapanyaga az akác, míg az 
idompréselt rétegelt lemezeké az ugyancsak Ceglé­
den gyártott, hámozott bükkfurnér. A hordógyártó 
üzem a rubel relációjú borexport transzporthordóit 
gyártotta. A rétegelt elemek ragasztását, idompré­
selt 17 db hatetázsos hőprés biztosította.

A hordó- és borexport megszűnésével a hordógyá­
ra t le kellett állítani, ami jelentős m értékben csök­
kentette a fűrészüzemi kapacitás kihasználását is. 
Ugyanakkor az idompréselt rétegelt lemez bútoral- 
katrész-term ékek piacán szerzett külföldi és hazai 
vevők körében m egnövekedett az érdeklődés e fél­
kész- és késztermékek iránt. A mintegy 10 éves 
gyártás a la tt a  zömében 6—10 mm vastag, fu rn é r­
ból rétegelt-ragasztott form ákra számos préssab­
lon készült, a 25—30 alapform ából mintegy 100— 
150 változat készülhet. A feldolgozás és értékesí­
tés főbb adatai:

Fűrészüzem Rétegelt 
lemez üzem

Feldolgozott rönk, m3/év 5300 10 600
Termék, m3/év 2900 4 000
Árbevétel, millió Ft/év

hazai értékesítésből 21,4 84,8
exportból 22,7 188,8

A stabil vevőkörből megemlítendők a Balaton 
Bútorgyár, Veszprém, a Gyulai Fa- és Fém bútor­
ipari Szövetkezet, a Calderoni Bútorgyár, Debre­

cen, az Ikarus Karosszéria- és Járm űgyár, Mór, a 
KAEV, Mezőtúr, a SZKIV Glória Rt, Kecskemét 
(készterm ékm inták az 1— 4. ábrákon). Az idom­
préselt rétegelt lemeztermék stabil vevői az NSZK, 
Olaszország, Franciaország és Belgium piacain egy­
aránt m egtalálhatók.

Az elm últ időszakban a vásárlóknál is felgyor­
sult a term ékváltás, csökkent a szériák nagysága. 
A ceglédi gyárban a volumennövelés m ellett a 
feldolgozottsági fok növeléséhez technológiai fej­
lesztés vált szükségessé. így épült be a számítás­
technika, a  m ikroelektronika, konkrétan a CNC- 
vezérlés a székülések és széktámlák m egm unkálá­
sába, marásába.

A CNC-vezérlésű marógépekről általában

A CNC-vezérlés (Computerized Numerical Cont­
rol) számitógépes számvezérlést jelent. A számító­
gépes vezérlésű felsőmarógépek megmunkáló szer­
számegységei függőleges, vagy revolverfejbe sze­
relhetők. Ezekkel minden megmunkálás elvégez­
hető, 'amely a hagyományos felsőmarógépeken, 
vagy sablonvezérlésű másolómarógépeken végre­
hajtható. A fafeldolgozásban az NC- és CNC-ve­
zérlés a ’70-es évektől terjedt el, s mind a kis-,

1. ábra. Károly garnitúra karosszékei (Balaton Bútor­
gyár) “ ■
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mind pedig a nagysorozatok gyártásában alkalma­
zása gazdaságos.

A legtöbb függőleges szerszámtengelyű marógé­
pen a fafeldolgozásban max. 6 szerszámtengelyt 
alkalmaznak. A munkadarabok felfogására kétfé­
le gépasztal terjedt el:
— az egyik megoldás szerint a gépasztal felületén 

hornyot képeznek ki a munkadarab vagy ké­
szülékek rögzítésére. Ide vákuumos segédasz­
talok szerelhetők fel,

— a másik megoldásnál maga a gépasztal üreges, 
depresszió alatti, ahol szívótányérok segítségé­
vel rögzítik a munkadarabot.

A CNC-vezérTésű felsőmarógépek sokféle meg­
munkálást tesznek lehetővé egy, vagy egyidejűleg 
több munkadarab egyetlen felfogásával másolósab­
lonok nélkül. Ha változtatni kell a munkadarab 
méretét vagy alakját, nincs szükség új másolósab­
lon készítésére, elegendő a vezérlő programon vál­
toztatni, s a felfogósablonról kell gondoskodni. E 
gépeken a pozicionáló vagy előtoló elmozdulások, 
mozgások az alábbiak szerint végezhetők: 
— ha csak a szerszámegység mozdul el, akkor a 

felfogóasztal rögzített,
— ha csak a felfogóasztal mozdul el, akkor a 

szerszámegységet rögzítik, s végül a  leggyakrab­
ban alkalmazott megoldás,

— ha mind a szerszámegység, mind pedig a gép­
asztal elmozdulhat.

Ha az elmozdulás a három koordinátatengely: 
X, Y, X irányában történik e tengelyekkel párhu­
zamosan, a rendszer szabadságfoka: 3. Ha az em­
lített tengelyek mentén elforduló vagy billenő moz­
gás is lehetséges, a rendszer szabadságfoka: 6. Ha 
mind a szerszám, mind pedig a munkadarab vé­
gezhet a három koordinátatengely mentén elmoz­
dulást és elfordulást, akkor a rendszer 2X6=12 
szabadságfokú. A CNC-vezérlésű felsőmarógépek­
ről részletesebben a  FAIPAR 1988. évi 3. számá­
ban olvashatunk.

Idompréselt rétegelt lemez bútoralkatrészek meg­
munkálása CNC TRIAX M6T felsőmarógépen

A CMS (olasz) cégtől vásárolt TRIAX M6T felső­
marógép munkáját Sinumerik 850M számítógép 
vezérli. A munkafejek soros elrendezésűek (5. áb­
ra), a közöttük lévő távolság állítható. A minimá­
lis szerszámtávolság 210 mm. A szerszámfordulat- 
szám 500—18 000 ford./perc között változtatható, 
míg az előtolási sebesség 0—12 m/p között állítható

5. ábra. A CM S-gyártm ányú TRIAX—M—6T felső­
m arógép

be. Tengelymozgások: X =3 250 mm. Y=900 mm, 
Z=250 mm. A középen osztott munkaasztal tenge­
lyek körül elfordítható, a rendszer szabadságfoka: 
7. A mozgások összehangolásával lehetőség nyílik 
különleges formák megmunkálására. Az osztott 
munkaasztal teszi lehetővé, hogy amíg a gép 'az 
egyik oldalon dolgozik, az asztal másik oldalán a 
gépkezelő munkadarabot cserél. Az asztal két ol­
dalán elhelyezett termékek is különbözőek lehet­
nek. A munkadarabokat vákuum rögzíti a munka­
asztalra. Átlagos méretű (450X450 mm) bútoralkat­
részekből 3—3 munkálható meg egy ciklusban. A 
gép termelékenységét a megmunkálások száma, a 
kontúrok nagysága, a formák bonyolultsága, eset­
leges deformációja befolyásolja. Egy felfogással 
több művelet is elkészíthető, így pl. az 1—3—5 fej 
kontúrmarást, míg a 2—4—6 fej élcsiszolást, fú­
rást, ill. profilmarást végezhet.

Jelenleg a gépen kétféle felületi minőségben ké­
szülnek a  termékek:
— kárpitozás alá „B” minőségben, furatokkal vagy 

anélkül,
— csiszolva, felületkezelés alá ,,lakkrakészen,” „A” 

minőségben.
Ezek között sík- és térgörbe széküléslap, szék­

támla, fotelpalástok, ún. kagylóülések, furatcsopor-

6/3. 
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tokkal ellátott járműülésbelsők egyaránt megta­lálhatók.A hatfejes felsőmarógépen végezhető megmunká­lási műveletek programozására IBM PC AT, segéd­eszközként BIG—3, C X —3000 elektromos jelátala­kítóval felszerelt rajzgép szolgál. Mindezek segít­ségével nyílik lehetőség a termek rajzdokumentá­ciója alapján a megmunkálási program elkészíté­sére a személyi számítógépen, a programok átvite­lére a géphez, valamint a programok tárolására, manipulálására, ellenőrzésére, a termékek megraj­zolására.
Tapasztalatok, további lehetőségekA gyártáselőkészítés programozási fázisa az alak- és méretfelvételtől a rajzgépen az alkatrész méret- remarásáig a CNC-vezérlésű gépen, a formák bo­nyolultságától függően néhány órára rövidülhet le. Amennyiben a számítógép memóriájában már az új formához hasonló van, és a nyers munkadarab és a forgácsolószerszám is rendelkezésre áll, a min­tadarab egy órán belül is elkészülhet, bemutatható a vevőnek. A programozás és megmunkálás folya­matát a 6. ábrán mutatjuk be. Ennek lépései: — alak- és méretfelvétei a gyártmánydokumentá­cióból a rajzgépen,

vétel szítés vitel
6. ábra. Széktámla megmunkálási folyamata a prog­ramozástól a marás befejezéséig a hatfejes CNC-vezérlésű felsőmarógépen, Cegléden:

5— méretre mart szék­támla

— a megmunkálási program elkészítése ’a személyi számítógépen,— a program átvitele a gép folyamatvezérlő szá­mítógépébe,— a megmunkálási műveletek elvégzése a felső­marógépen.Az idompréselt rétegelt lemezből készülő bútoral­katrészek pontos, gyors elkészítése, további meg­munkálása, választékának bővítése változatlanul szerepel a ceglédiek célkitűzései között. Egy-egy teljesen új préss'ablon elkészítési ideje a sorozat­gyártáshoz ma még hónapokban mérhető, s a ré­tegelt lemez megmunkálásához szükséges marószer­számnak keményfémlapkásnak kell lennie, e szer­számok — teljes készletet számolva — igen drágák, amelyékből nagyobb választékot nem célszerű kész­letezni. Az eddigi méretektől, formáktól alapvető­en eltérő alkatrészekhez esetlegesen új vákuumos rögzítőasztalt is kell készíteni. Mindezek mellett a Cegléden üzemelő CNC-vezérlésű hatfejes felső­marógép kiváló megmunkálási minőséget, igen gyors, rugalmas átállásokat, termékváltást tesz le­hetővé, s kiválóan alkalmas bonyolult formák kör- bemarására, felületkezelés alá történő megmunká­lására. A jelenleg gyártott ülő-, fekvőbútor-alkat- részek (székülés, támla, fotelp’alást, farugó) ké­szültségi fokának növelése, továbbmegmunkálás, felületkezelése is szerepel az elképzelések között, amely külső tőke bevonásával, a jelenlegi viszonyok között egyre terjedő társulási formában is elkép­zelhető.Források:[1] Fűrész-, Lemez- és Hordóipari Vállalat feladatai az V. ötéves tervben =  Faipar, 1978. 3. sz.[2] Jávorji T.: Látogatás a Fűrész-, Lemez- és Hordó­ipari Vállalat ceglédi gyárában =  Faipar, 1981. 12. sz.[3] CM S: Machinning centre CNC-program — Atlas. Zogno (Bergamo)[4] Lugosi. A .: CNC-vezérlésű felsőmarógépek I. =  Fa­ipar, 1988. 3. sz.
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Szárítóberendezések szállítását vállaljuk rövid határidővel, követő szabályozású 
automatikával, konvekciós üzemmódban, bármely nagyságban.
Megrendelő kivitelezésében történő megvalósításhoz terveket biztosítunk, az 
automatika szállításával együtt.
Régi szárítóberendezések átalakítását vállaljuk automatikus vezérlésűre.
Fanedvességmérő kéziműszer univerzális és kompenzációs változatban kapható.
Kompletten vállaljuk por-, forgácselszívás és levegőbepótlás tervezését és szállítását 
automatikus tisztítású tömlősszűrő berendezéssel együtt.
Kazánházi, építészeti és elektromos tervezésben tudunk ezenkívül szolgálatukra lenni.

MÜÉPTERV Kisszövetkezet
Budapest, Fejér Lipót u. 65.11. 16. 1119 
Telefon: 165-8299.
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A képviseleti rendszer átalakításának alapfeltételeB a l o g h  G y ö r g yTársadalmi átalakulásunk felgyorsulása alkalmá­val az irányzatok egyenlőtlensége miatt, sok szó, és kevés tett esik a társadalmi, irányítási és gaz­dasági működés egyensúlyi helyzetének fenntartá­sához feltétlen szükséges képviseleti rendszerek ki-, illetve átalakulásáról, kiegyensúlyozott és gyors megteremtéséről.A képviseleti rendszerek munkájára pedig az új jogi, társadalmi, gazdálkodási, kereskedelmi, okta­tási, közgazdasági, szociális stb. rendszerek kiala­kulási folyamatainál alapvetően szükség van.A cél az, hogy a régi, jó irányzatok folyamatai­ban az új változások be-, illetve melléilleszthető­sége minél simábban történjen meg és minél ke­vesebb veszteséget okozzon.A  képviseleti tevékenység munkájának fontos­sága akkor válik érzékelhetővé és szükségessé, ha a problémák nagysága, bonyolultsága miatt, a ren­dezés a további együttműködés lehetősége kerül veszélybe.A felek együttműködésének fontossága, szüksé­gessége, érdekeltsége stb. alapozza meg tulajdon­képpen azt az igényt, hogy az érdekeltek fontos­nak és szükségesnek ítéljék meg egy pártatlan ..harmadik” személy részvételét, a problémák ren­dezése és a további együttműködés biztosítása ér­dekében is.A képviseleti rendszerek jó működésének felté­tele a bizalom, a nyitottság, a szervezettség, a jo­gi egyértelműség, a kiszámíthatóság, a tudatosság, a kölcsönös információ stb. jelenléte.
I. Érdekegyeztetés
A  legközvetlenebb képviseleti fogalomkör az ér­
dekegyeztetés. Az érdekegyeztetés legegyszerűbb formája, a különböző szervezetek, személyek kö­zött fennálló érdekkülönbségek egyeztetése.A különbözőségek általában az együttműködések területén kialakult feszültségek, rendszertelensé­gek, szabálytalanságok, mulasztások, személyes problémák miatt fordulnak elő.Az érdekegyeztetések az érdekeltek különböző egységes érdekeltségi helyzetének, érdekeltségé­nek kialakítása, csak a különböző szakterületek tu­dományos ismereteinek felhasználásával történő egyeztetések után, a viták során kialakult vélemé­nyek ütköztetésén keresztül alakítható ki.Az alkalmazott tudományágak elemzésével meg­lehet állapítani a közös érdekek alapjait és az egyeztetés lehetőségeit, csak így lehetséges a felek számára elfogadható véleményt kialakítani és a to­vábbi együttműködés lehetőségét biztosítani.
II. ÉrdekképviseletA különböző szinten történő döntést előkészítő kép­viseleti fogalomkör az érdekképviselet. Érdekkép­viseletről akkor beszélünk, ha különböző szintű és területű döntések előkészítéséről van szó.A  különböző szintek és területek, a társadalom­irányítás, -vezetés felépítési rendszerétől függ. A 

felépítési rendszernek a normális és kiegyensúlyo­zott működéséhez, a döntéselőkészítéskor szükség van a különböző szakterületek magas szintű érdek­képviseleti tevékenységére.íg y : Országgyűlés (országgyűlési bizottságok) pl.Minisztertanácsminisztériumok (oktatás, pénzügy, kereskede­lem, munkaügy, ipari , privatizáció stb.) helyi önkormányzatok stb.A társadalom demokratikus haladása érdekében az érdekképviseleteknek egyenlő színvonalon és egymás munkájára igény ttartó és elismerő rend­szerben kell együttműködni, a társadalom irányító és vezető szervezeteivel.
III. ÉrdekvédelemAz érdekegyeztetés és az érdekképviselet következ­ményeként beszélünk érdekvédelemről. Az érdek­védelem a hozott törvényekben, rendeletekben, ha­tározatokban, intézkedésekben stb. védi az érdek­egyeztetések és az érdekképviseletek munkája al­kalmával kialakított egyeztetett érdekeket.Az érdekvédelem olyan alkalmazott tudomány­ág, amely a célok elérése érdekében saját területén felhasználja a többi tudományágnak magas szintű elméleti és gyakorlati ismeretanyagát.Ilyen lehet pld.:— esélyegyenlőség biztosítása,— demokratikus rendszerek kialakítása,— megfelelő adó- és pénzügyi, kereskedelmi rend­szerek kialakítása,— nevelési, oktatási rendszerek olyan biztosítása, amely az alkalmasságot veszi alapul a felada­tok megoldásához,— műszaki területek fejlesztése a hatékonyabb, minőségi és a jól eladható termékek irányában, — takarékos gazdálkodás megteremtése,— a felső és középvezetés korszerűsítésének meg­oldásának előtérbe helyezése,— háttéripar és a szolgáltató ipar fejlesztése stb.A felsorolás természetesen nem teljes körű. Min­den témakört a közérthetőség érdekében külön ta­nulmányban lehet elemezni. Az említett gondola­tokból is kitűnik, hogy a képviseleti rendszerek al­kalmazásával milyen sokoldalú és fontos a társada­lom fejlődése érdekében.A felső és középvezetőknek, valamint a dolgo­zóknak alapvető érdeke, hogy az érdekvédelem úgy a társadalomban, mint a munkahelyen meg­felelően működjön.A kormányzati vezetőszervezetek, valamint az érdek védelmi képviseleti szervezetek magas szintű együttműködése záloga társadalmi és gazdasági rendszerünk egyensúlyának.A társadalmi változások során bekövetkező kü­lönböző feszültségek levezetésének kulturált meg­oldása véleményem szerint csak az említett rend­szeren keresztül oldható meg és ez feszültségmen­tesíti a termelési és társadalmi közéletet, és így munkánk kiegyensúlyozottabbá és eredményesebbé válik. F A I P A R  1990/9. ±  275





Pneumatikus szállítóberendezések biztonsági tervezéseP á l ó c z y  B e r t a l a n
A szerző rövid összefoglalást ad a fűrészüzemek faipari porelszívó 
berendezéseinek biztonságos tervezéséről, különösen kiemelve a fi­
nom porok veszélyességét.

A korszerű pneumatikus rendszerek tervezésénél alapvető szem­
pont a biztonság, a gazdaságosság, az energiatakarékosság, ezért 
szükséges a keletkezett hulladék eltávolításához megtalálni a leg­
megfelelőbb megoldást.Az elsődleges és másodlagos faipar pneumatikus szállítóberendezéseinek üzemeltetési körülményei eltérőek. Míg az elsődleges faiparban nagyrészt nedves porok szállítása a feladat, addig a másod­lagos faiparban főként száraz porok, hibridkeveré­kek, forgácsok kerülnek a pneumatikus szállító­berendezésekbe.A korszerű fafeldolgozásnak teljes összhangot kell teremteni a főtermékek és a melléktermékek (hulladékok, porok) üzemi kezelése értéknövelésé­re, a feldolgozottsági fok és az értékkihozatal egyensúlyára, az eredmény növelésére.A modern pneumatikus szállítóberendezések ter­vezésénél elengedhetetlenek az alábbi követelmé­nyek:— gazdaságosság, energiatakarékosság,— a környezetvédelmi előírások betartása,— tűz- és vagyonbiztonság garantálása,— a melléktermékek nyerése a hulladékokból (ebben a légtechnika kapjon aktív szerepet), — a változó technológiákhoz való rugalmas iga- zíthatósága.A fenti szempontokból adott esetben egyes kö­vetelmények előtérbe kerülnek, más szempontok kevésbé érdekesek, de az összes követelmény komp­romisszumos tervezői megoldása is feladat lehet.A  fentebb felsorolt, szempontoknak a mai gya­korlatban túlnyomórészt megtalálható vegyes rend­szerű pneumatikus szállítóberendezések nem felel­nek meg minden esetben.A fűrészipar már jelenleg is, de a közeli jövő­ben mindinkább a szárított és feldolgozottabb ter­mékek előállítására törekszik. így a szárítókapaci­tások növelésével mind gyakoribb a száraz, illetve légszáraz porok keletkezése.Ezek a porok az üzemek potenciális tűzveszé­lyességét növelik.Mindezek mellett a fafeldolgozás technológiáját úgy kell megtervezni és megszervezni, hogy az ke­vés mellékterméket és a tűz- és robbanásveszélyt növelő száraz porokat és ezek között a robbanás­veszélyt jelentősen fokozó finom porokat termel­jen. így növelni kell a gyalult terméket arányát és csökkenteni kell a finom csiszolt felületmegmun­kálást.A  fa természetes és esztétikus megjelenését ilyen megmunkálási módokkal lehet elérni.A  pneumatikus szállítóberendezések gazdaságos­ságával, hatékonyságával kapcsolatban felvetődik a kérdés: Hogyan lehet gazdaságos egy ilyen fa­

ipari légtechnika, amikor egy hagyományos fűrész­üzemben az egyidejűség kb. 20%-át a pneumati­kus szállítóberendezések adják? Hogyan fejleszt­hető a hagyományos légtechnika biztonságossá ilyen energiaigényesség esetén? (A biztansági rend­szer kiépítése is bizonyos többlet villamos fogyasz­tást feltételez.) Fel kell vetni: A hazai elsődleges faiparban a nedves, durva porok speciális rédleres szállítására, silókba történő betárolására a műsza­ki feltételek már megteremtődtek. Ezért ezt a szál­lítási módot mihamarabb a gyakorlat részévé kel­lene tenni. Az ilyen gazdaságos (energiatakaré­kos) konstrukcióval jelentős villamosenergia-meny- nyiség takarítható meg.További fontos előny lenne a környezetvédelem követelményeinek maradéktalan kielégítése.Az üzemekben így felszabadított energiamennyi­séget a veszélyesebb száraz porok biztonságos ke­zelésére, a pneumatikus szállítóberendezések biz­tonsági automatikájára lehet fordítani.Fontos a hazai gyakorlatban is teljes körűvé ten­ni a keretfűrészgépek felső elszívófejének kialakí­tását. Ennek két legfontosabb oka az, hogy a fi­nom porokat elszállítja a gyorsjáratú keretfűrész­gépek munkateréből és így nagyban javítja a dol­gozók egészségvédelmét (daganatos megbetegedé­seket keltő finom porok eltávolítása), másrészt az üzemcsarnokokban leülepedő és ezáltal igen tűz­veszélyes finom porok koncentrációját nagymér­tékben lecsökkenti.A harmadik ok az ilyen nagyteljesítményű és igen nagyértékű gépek karbantartási, javítási mun­kálatainak elősegítése a jobb és hatékonyabb por­talanítás által.Faipari üzemek tűzbiztonságának és a légtechni­kái rendszerek biztonságos üzemeltetésének egyik potenciálisan meghatározó tényezője a tűzveszélyes és a robbanásveszélyt jelentő porok üzemi terüle­ten történő tárolási mennyisége. (A feldolgozás és a technológia adta porok depózott mennyisége a porok szemcsemegoszlása.)Technológiai, tűzbiztonsági és gazdaságossági okokból kedvezőbb a több egyedi esetleg csopor­tos kialakítású pneumatikus szállítórendszer. Az ilyen rendszerek kialakítása kisebb mennyiségű leválasztott port feltételez, gyakoribb ürítést vesz figyelembe, ugyanakkor a kezelhetőség és a rend­szer karbantarthatósága jobb.Célszerű a pneumatikus szállítórendszereket por­frakciókra kialakítani külön-külön. Ma már az ígyF A I P A R  1990/9. *  277



nyert porok értékes segédanyagok néhány más ágazat számára.A  biztonsági légtechnikai rendszerek a mellék- termékek gyorsabb hasznosulási idejét is biztosít­ják, így a tűzveszélyességi potenciált közvetve csökkentik. Ezeknél a frakcionált poroknál, forgá­csoknál célszerű a konténeres kiszállítás. A frak­cionált porok, melléktermékek a differenciált üze­mi hőigények kielégítésére is jobban alkalmazha­tók.Ez esetben a felhasználás tűzbiztonsága növek­szik (porbefúvás, csigás vagy hidraulikus dugaty- tyús beadagolás).Minden ilyen esetben a finom robbanóképes po­rok mennyiségi arányát a 0% körül kell tartani.A fafeldolgozó üzemek, megmunkálógépek jó portalanítása érdekében autonóm elszívásokat kell megtervezni és a gyakorlatban alkalmazni. Ezt a típusú pneumatikus szállítási módot főként az uni­verzális szalagfűrészgépekhez célszerű kialakítani.A főmotorral meghajtott portalanító ventilátor, minthogy a porzási tartomány közvetlen közelében van elhelyezve, igen hatásos portalanítás végezhe­tő az ilyen elrendezés esetében. Az ilyen ventilá­torok kis légmennyiséggel, de nagy nyomásvesz­teséggel üzemelnek és az elszívófejek belépő ke­resztmetszetében nagy a légsebesség (20—30 m/ /sec). Az ilyen ventilátorokat a főmotorral egybe kell építeni, így a főmotorok kiterheltsége sokkal kedvezőbb.A segédenergia felvételével az asszinkronmo- torok cos у  tényezője kedvezőbb. Kis szállítási tá­volságok esetében nem, nagyobb távolságok eseté­ben gyűjtőkört kell alkalmazni.A  finom és porrobbanásra hajlamos porok ke­letkezési helye maga a légtechnikai rendszer.
A. nehezebb porok részecskéi a csővezetékben ára­molva egymáshoz és magához a. csőfalhoz nyomul­va finomabb porokká csiszolódnak. Ezt a folyama­tot segítik á csőszakaszban található érdességek, megmunkálási durvaságok.Mind a csővezetékek áramlástanilag kifogástalan kialakítása, mind az ütközési veszteségek csökken­tése és a csőhosszak lerövidítése ezt a belső csi- szolódási folyamatot csökkenti, így a robbanóképes finom pormennyiség mérsékléséhez is vezethet.A  faipari megmunkálógépek tervezésénél, majd gyártásánál célszerű a megmunkálószerszámok porzási képéhez jobban igazodó elszívófejeket megtervezni.

Az úgynevezett biztonsági és energiatakarékos el­szívófejek kialakítása volna a fejlesztés egyik jö­vőbeni feladata. Egyrészt szolgálni kellene:— a jobb és kisebb légmennyiséggel elérhető portalanítást,— másrészt célszerű volna egyes esetekben a rendszerekbe épített darabfogó előtti fémér­zékelőket már az elszívófejekbe is beépíteni.A légtechnikai rendszerekbe különösen elsődle­ges faipari légtechnikáknál célszerű volna a da­rabfogókat úgy megépíteni, hogy azoknak kritikus tömegkiválasztási értékét változtatni lehessen.A különböző fafajokra történő átállásoknál cél­szerű volna a darabfogókat mechanikusan, vagy hidraulikusan vezérelve szakaszos ürítésre tervez­ni, hogy a hasznos légtér a működésüket zavarta­lanul biztosítsa. így ritkán fordulna elő az a gya­kori jelenség, amikor a transzportventilátorba be­jutott nagyobb fadarab a járókerék és a csigaház közé beszorulva izzásig felhevül.Éppen a légtechnikai berendezések elavult és le­romlott állapota és a karbantartások és üzemel­tetési eltérő viszonyok volta tenné fontossá a ru­galmasabb és szabványosított berendezések, sze­relvények gyártási feltételeinek megteremtését.Nagyon eltérőek a porok abrazív tulajdonságai (pl. akác durva fűrészporok esetében egyenes cső­szakaszban 20 m/sec sebesség mellett kb. 1,66 10~4 mm/h koptató hatás lép fel, míg egy kb. 2 D nagyságú ívben fellépő koptató hatás ennek a két­szerese.)E jelenség megismerése esetében lehet megérte­ni és belátni azt, hogy mind energiamegtakarítási, mind finompor-koncentráció csökkentő hatás szem­pontjából kedvezőbbek a kisebb vezetékhosszak és az úgynevezett rugalmas nyomvonalon vezethető (nagyívű) vezetékek.A porok deponálása, silókba történő betárolása a fűrészüzemekben igen tűzveszélyes feladat.A fentiek igazak különösen a nyári időszakban, de a termelés ütemessége és a felhasználás ütemes­sége miatt gondoskodni kell a porok hasznosításá­ról.Célszerű ezért az aprítékszállításban leggyakrab­ban használt konténeres szállítás. Ezzel érhető el az üzemen kívüli hasznosítás esetében a gyors és kényelmes kiszállítás. Felhasználók lehetnek me­zőgazdasági, építőipari üzemek és a lakosság. Né­hány üzemben energetikai céllal a porokat bri- kettálják.
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Dr. Szőke Balázs 
1911— 1990

Nagy veszteség érte a faipart. Elhunyt dr. Szőke Balázs, a szárítással 
foglalkozó egyik legjobb szakember. Tiszteltük szaktudását, emberszere- 
tetét, szorgalmát.

Budapesten született, 1911-ben, középiskoláit is itt végezte, majd a Pázmány Péter Tudományegye­
temen magyar—angol—német szakos tanári oklevelet szerzett. 1936—37-ben a belfasti (Észak-írország) 
egyetemen tanult. 1937-től 1940-ig a sárospataki Református Kollégiumban tanított.

A háború után beiratkozott. a Budapesti Műszaki Egyetemre és gépészmérnöki oklevelet szerzett. 
Közben egy faipari üzemben dolgozott, ahol a „lignoston” nevű különleges amerikai import faanyaggal 
dolgoztak. Ennek pótlására kidolgozta a bükkfa hőpréselés útján való nemesítését, — a szabadalom 
„lignosit” néven vált ismertté a faiparban.

1956-ban az Ipartervben, majd 1971-től a Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézetben 
dolgozott.

1958-tól a Budapesti Műszaki Egyetemen, majd a soproni Erdészeti és Faipari Egyetemen adott elő.
A faipar területén szárítási problémákkal foglalkozott. Rövid idő alatt a legismertebb szárítással 

foglalkozó szakember lett. Huszonöt évi tervezési gyakorlata alatt az ország különböző részein kb. 
ötven szárítóberendezést tervezett, közötte sok faipari vállalat szárítóberendezését és részt vett a 
zárítási programok kidolgozásában.

Tevékenyen részt vett egyesületünk életében, — a szárítással foglalkozó albizottságban. A FATE 
által szervezett szárító tanfolyamok elismert előadója volt.

Nyugdíjba vonulása után főleg építőipari szárítókat tervezett. Betegsége szüneteiben is dolgozott, 
egy félig elkészült munkát hagyott hátra.

1966-ban az Erdészeti és Faipari Egyetemen doktori címet szerzett. Doktori értekezésének címe: 
A 100°C-ön alul üzemelő kon vekciós fűrészáru szárítók légtechnikai és műszerezettségi korszerűsítése.”

Magyar és külföldi szakfolyóiratokban számos publikációja jelent meg, főleg a faipari szárításról.
Dr. Szabó Dénes tanszékvezető egyetemi tanár szerkesztésében 1963-ban megjelent „Faipari Kézi­

könyv”-ben a faanyagok szárítása c: fejezet szerzője.
Dr. Imre László szerkesztésében. ,1974-ben megjelent „Szárítási kézikönyv” egyik szerzője, ebben kb. 

SOCLoldal^s'terjedelemben a faipari szárítást .ismerteti.
Részt vett egyesületünk Szenior Klubjának életében. Vidámságával, jó énekhangjával kellemes hangu­

latot tudott teremteni.
Mindég önzetlen volt és segítőkész. Derűs emberszeretetével sok barátot szerzett magának.
Alkotásai, — a szárítóberendezések sokasága, — részévé vált a faipar történetének.
Emlékét szeretettel és kegyelettel megőrizzük.
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Lugosi Armand 
1924—1990

Fájdalmas veszteség érte Egyesületünket és vele az egész magyar faipart: 
1990. május 28-án váratlanul elhunyt dr. Lugosi Armand oki. gépészmérnök, 
a Faipari Tudományos Egyesület Országos Elnökségének és lapunk szerkesztő­
bizottságának évtizedeken át volt tagja.

1924. november 1-jén született Dicsőszentmártonban. Észak-Erdély Magyarországhoz csatolásakor, 
1940-ben települt át Budapestre. Itt érettségizett 1943-ban, majd szerzett gépészmérnöki oklevelet 1951-ben 
és egyetemi doktor: címet 1962-ben.

Élete fiatal kora óta eggyé fo rrt a magyar faiparral. Végigjárta annak — úgyszólván — valamennyi fontos 
területét. Kiemelkedő szerepet tö ltö tt be a termelés irányításában, a műszaki tervező munkában, a faipari 
kutatásban, a felső szintű oktatásban.

Volt főgépész, tervosztályvezető, főmérnök és műszaki igazgató, — ebből a beosztásból ment nyugdíjba 
1984-ben a Fűrész-, Lemez- és Hordóipari Vállalattól;

volt tervezőmérnök és igazgatóhelyettes az „Erfaterv” -nél; tudományos osztályvezető a Faipari Kutató­
intézetnél; előadó, egyetemi docens, majd dékánhelyettes a Gazdasági-Műszaki Főiskolán, az Erdészeti és 
Faipari Egyetemen. Műszaki-fejlesztési tevékenységéből egyebek közt — a ceglédi székülésüzem létesítése, 
a hárosi furnérüzem —, a budapesti fűrészüzem rekonstrukciója volt különösen jelentős.

Az oktatásban, továbbképzésben könyveinek, egyetemi jegyzeteinek, szaklapokban megjelent publiká­
cióinak nagy számával állított emléket munkásságának, melynek magas színvonalát fémjelzi a „Faipari 
Kézikönyv-” éért kapott Nívó díj.

Számos kitüntetés Erdőgazdaság és a Faipar Kiváló Dolgozója, a „Faipar fejlesztéséért emlékérem” , 
a „MTESZ-díj”  fejezte ki szakmai és társadalmi munkája kiválóságának legmagasabb szintű elismerését.

1984-ben történt nyugdíjba vonulása után is megszakítás nélkül dolgozott hirtelen haláláig, tovább öreg" 
bítve szakmai hírnevét, -becsületét, amelyet mi; munkatársai, tanítványai, barátai — emlékét ápolva — 
ke-gyelettel megőrizzük.
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Documentation Dokumentation Документация

D. Leie, E. Zakariás:

INTERBIMALL — SASMIL ’90

I t  is th e  first occacion th a t  in the  
H ungarian  scientific review of wood­
w orking in d u stry  in form ation is gi- 
von on th e  Milano Special F a ir and 
E xhibition .

The au thor, invited by  th e  Com­
m ercial Section of I ta lian  L egation 
and  by  ACIMALL, a ttended  the  
E xh ib ition  and relying upon the  
press releases ha  gave inform ation 
on th e  s itua tion  of the  Ita lian  wood­
w orking industry  and woodworking 
m achine production.

On th e  several m achines and 
equipm ent inform ation will be conti- 
nously given in the  supplem ent of 
th e  journal, entitled  ,,Modern wood­
working m achines” .

D. Leie, E. Zakariás:

INTERBIMALL — SASMIL ’90

In  der ungarischen F achzeitschrift 
für H olzindustrie w ird zum ersten 
mal eine In fo rm ation  über die F a ­
chausteilung und Messe in M ailand 
publiziert.

D er A utor, eingelanden von der 
italienischen H andelsvertre tung  und 
von ACIMALL, h a t  die A usstellung 
besichtig t und auf G rund der E rfa h ­
rungen  und der Pressem itte ilungen 
inform iert über die L age der ita lien i­
schen H olzindustrie und der H erste l­
lung holverarbeitenden M aschinen.

Ü ber die einzelnen M aschinen und 
E inrich tungen  wird in der Beilage 
,,M oderne holzverarbeitende M a­
schinen” fortlaufend berichtet.

D. Leie; E. Zakarias;

INTERBIMALL — SASMIL ’90

В венгерского спецжурнале лесо­
промышленности впервые публику­
ется информация о специальной 
выставке и ярмарке состоящсйся 
в Милане.

Автор по приглашению итальянс­
кого торгового представительства 
и АКИМАЛЛ-а посетил выставку 
и на основе сообщений печати ин­
формирует о положении итальянс­
кой лесопромышленности и произ­
водства лесообрабатывающих ма­
шин.

Об отдельных машинах и обору­
довании непрерывно дается инфор­
мация в приложении к журналу 
«Современные лесообрабатывающие 
машины».

L. Szalay:

About Italy — under colour of 
INTERBIMALL

R eferring  also to  w hat one has seen 
during the  Milano In terb im all ’90, 
th e  au th o r gives a sum m ary of the  
I ta lian  forestry  and woodworking 
industry . In fo rm ation  is given also 
on th e  highly developped w oodwor­
king m achine production in I ta ly .

L. Szalay:

Über Italien — unter dem Vorwand 
von INTERBIMALL

M it dem H inw eis auf die an der 
IN T E R B IM A L L  in  M ailand gese­
henen, im A rtikel w ird kurz über die 
italienischen F orstw irtschaft und 
H olzindustrie berich tet. In form ation  
über den E ntw ick lungsstand  der 
P roduk tion  von holzverarbeitenden 
M aschinen in Ita lien  ist auch gegeben.

L. Szalay:

Об Италии — под видом выставки 
ИНТЕРБИМАЛЛ

Ссылаясь и на то, что он видел на 
выставке ИНТЕРБИМАЛЛ, авто­
ром дается краткий обзор о лесном 
хозяйстве, а также о деревообра­
батывающей промышленности Ита­
лии. Он информирует также о 
степени развития итальянского 
производства деревообрабатыва­
ющих машин.
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Dr. 8 . L. Tóth:

Woodworking, Primary Material 
Supply

F rom  the characteristics of. the  
H ungarian  wood econom y m ight 
be stressed his openness, th e  hardly  
changing prim ary m aterial com posi­
tion  in th e  m iddle run and the  p a r t i­
al convertib ility  of th e  products. 
In  the  article inform ation on the  
situation  of th e  home prim ary m a­
terial supply is given concerning 
the  m ost im p o rtan t m aterials as 
th e  saw-log for p late production, 
the  hard  and soft deciduous raw  
m aterial for sawing industry , and 
on the  production  of veneers, p a r­
quet and p la tes made of them , 
w ith regards to  the  developm ent 
trends. The main trends of im prove­
m ents in th e  woodworking industry  
utilizing th e  hom e m aterial basis 
are th e  increasing of the  ex ten t of 
wood processing and processing the 
raw  m ateria] of less value in to  
chipboards and fibrous sem i-finished 
products.

В . P álóczy:
P neum atikus szállító berendezések 
biztonsági tervezése

Safety designing of pneumatic trans­
port equipment

A short sum  m ar у  is given on th e  
m a tte r  of safe ty  designing of dust 
exhaust equipm ent for sawmills, 
w ith  special regard  to  th e  dangerous 
n a tu re  of fine dust.

W hen designing m odern pneum a­
tic  system s th e  m ain considerations 
are th e  safe ty , th e  economic efficien­
cy, th e  energy saving, i t  is because 
one have to  find th e  m ost appropria te  
solution to  rem ove th e  w’aste  arising 
from  th e  woodworking technologies.

Dr. S . L . Tóth:

Holzverarbeitung, Grundstoffver­
sorgung

Von den E igenheiten  unserer H olz­
w irtschaft können die Offenheit, die 
auf m ittleren  Sicht sich kaum  ändern ­
de G rundstoffzusam m ensetzung und 
die nur teilweise mögliche K onversion 
hervorgehoben werden. Im  A rtikel 
wird über die Lage des einheim ischen 
G rundstoffbasis m it R ücksich t auf 
die w ichtigsten M aterialien wie z. B. 
Schnittholz für die P la tten h e rs­
tellung, h a rte  und weiche L aubholz­
grundstoffe für die Sägeindustrie, 
sowie über die H erstellung von 
Furnieren, P a rk e tten , H olzp latten  
inform iert, m it H inweis auf die 
E ntw icklungsvorstellungen. Die wi­
ch tigste R ich tung  der auf einheim i­
schen G rundstoffbasis gegründeten 
E ntw icklungen is t die E rhöhung des 
V erarbeitungsgrades von Holz, wei­
te rh in  die V erarbeitung der m inder­
w ertigen Sortim enten in S panpla tten , 
faserigen H albprodukten .

B . P álóczy:
P neum atikus szállító berendezések 
biztonsági tervezése

Sicherheitsplanung von pneumati­
schen Transportanlagen

D er A utor g ib t eine kurze Z usam m en­
fassung über die S icherheitsplanung 
der S taubabsaugungsanlagen von 
Sägewerken, m it besondererer R ü ck ­
sicht auf die G efährlichkeit des 
feinen S taubs.

Bei der P lanung  der m odernen 
pneum atischen System en die w ich­
tigsten  A spekte sind die S icherheit, 
die W irtschaftlichkeit und die Ener- 
giesparung, deshalb ist es nötig  die 
beste Lösung zur E n tfernung  der 
Abfälle zu finden.

dr. 8 . L . Tóth:

Лесообработка, обеспечение исход­
ным материалом

Среди особенностей венгерской ле­
сообрабатывающей промышленнос­
ти можно отметить ее открытость, 
незначительное изменение состава 
исходного материала в средний 
срок, а также частичная обрати­
мость ее продукции. В стате ин­
формируется о положении домаш­
ней сырьевой базы в отношении 
таких важных материалов как 
бревно для производства плит, 
твердая и мягкая древесина лист­
венных пород для лесопильной 
промышленности, а также произ­
водства фанеры, паркета и древес­
ных плит из указанного сырья, 
с указанием на соображения о 
развитии этих производств. Основ­
ным направлением разработок в 
области деревообработки, основан­
ных на домашней сырьевой базе 
являются увеличение степени об­
работки древесного сырья, а также 
переработка низкосотрной древе­
сины в ДСП и в волокнистые 
полупродукты.

В . P álóczy:
P neum atikus szállító berendezések 
biztonsági tervezése

Проектирование безопасности пнев- 
марического транспортного обрудо- 
вания
Автором дается краткий обзор о 
проектировании безопасности пы- 
леотсасывателей для лосопилных 
заводов, обращая особое внимание 
на опасность мелкой пыли.

При проектировании современ­
ных пневматических систем важ­
ными аспектами являются безо­
пасность, экономичность, Экономия 
энергии, ПОЭТОМУ необходимо найти 
самое подходящее решение для 
удаления отходов.
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A FAIPAR 1990/9. SZÁM MELLÉKLETE

A Faipari Tudományos Egyesület 
ALAPSZABÁLYA

I.

Általános rendelkezések

1.1 Az Egyesület neve: Faipari Tudományos 
Egyesület
Rövidítése: FATE
angolul: Scientific Association for Woodwor­
king Industry
franciául: Société Scientifique de 1’ Industrie 
du Bois.
ném etül: W issenschaftlicher Verein für Holz­
industrie
oroszul: Обучное Общество Лесопромышленности

1.2 Az Egyesület székhelye: Budapest 
postacím e:

1.3 Az Egyesület működési területe: Magyar 
Köztársaság

1.4 Az Egyesület hivatalos nyelve: magyar
1.5 Az Egyesület pecsétje: körira tban „Faipari 

Tudományos Egyesület”
1.6 Az Egyesület jogi személy
1.7 Az Egyesület önkéntes alapon tagja a Mű­

szaki és Természettudományi Egyesületek 
Szövetségének.

1.8 Az Egyesület alapítási éve: 1950.

II.

Az Egyesület célja és feladatai

2.1 A z Egyesület a faiparban tevékenykedő m ű­
szaki és gazdasági szakem berek országos ha­
táskörű — pártoktól független — tudományos 
és érdekvédelmi szervezete.
Az Egyesület célja társadalm i úton elősegíte­
ni a  m agyar faipar műszaki és gazdasági fej­
lődését, ápolni és erősíteni a szakmai egy­
ség érzését és gyakorlatát, bővíteni és emel­
ni az egyesületi tagok ismereteit, form álni a 
a faipari szakmai közvéleményt, gondoskod­
ni a tagok közös érdekeinek képviseletéről.

2.2 Az Egyesület tevékenységét különösen a kö­
vetkező területeken fejti ki:
— a faipar fejlesztésére irányuló munkák 

tám ogatása;
— a faipari oktatás és továbbképzés fejlesz­

tésében és korszerűsítésében való közre­
működés ;

— a faipari szaksajtó és könyvkiadás fejlesz­
tése;

— a szakirodalmi és tudományos tájékozta­
tatás elősegítése;

— szakmai konferenciák, kongresszusok, k i­
állítások, előadások, tanulm ányutak és 
egyéb szakmai rendezvények szervezése;

— pályadíjak alapítása;
— a faipar, valam int az Egyesület történelm i 

emlékeinek megőrzése, nemes hagyomá­

nyainak ápolása; — a faipar területén 
dolgozók szakmaszeretetének, hivatástuda­
tának és a szakmai összetartozás gondo­
latának erősítése, a szakmai etika betar­
tásának elősegítése;

— vállalkozási tevékenység folytatása, első­
sorban közvetlen szakmai területen;

— a tagság szakmai érdekképviseletének az 
e llá tása;

— kapcsolatok létesítése és fenntartása ál­
lami és önkormányzati szervekkel, vala­
m int a  hazai gazdasági-, társadalm i- és 
tudományos társszervezetekkel, továb­
bá külföldi faipari intézményekkel és 
egyesületekkel;

—  gondoskodás a kiem elkedő m űszaki és 
tudományos, illetve egyesületi m unkát 
végző tagok elismeréséről és elismerteté­
séről;

— részvétel a tehetségkutatás, -pártolás és 
támogatás feladataiban.

2.3 Az Egyesület céljait a tagság a területi szer­
vezetekben, a szakosztályokban és a választott 
szervezetek m unkájával valósítja meg.

III.

Az Egyesület tagjai

3.1 Az egyesületi tagság az önkéntesség elvén 
elvénés tvésté vbgkq 
alapszik.

3.2 Az Egyesület tagjai lehetnek: 
magánszemélyek, 
jogi személyek, 
örökös tagok.

3.3 Az Egyesületnek az a magánszemély lehet 
tagja, aki
— nagykorú,
— az Egyesület Alapszabályát m agára néz­

ve kötelezőnek elismeri, és
— rendszeresen eleget tesz tagdíjfizetési kö­

telezettségének.
3.4 Az Egyesületnek az a jogi személy lehet tag­

ja, amely
— az Egyesület Alapszabályát és céljait el­

fogadja és
— rendszeresen eleget tesz tagdíjfizetési kö­

telezettségének.
3.5 Magánszemély tagságának elfogadásáról az 

Egyesület valam ely csoportja vagy szakosztá­
lya, illetve az Egyesület T itkársága jogosult • 
dönteni.
Jogi személy tagként való elfogadása, illet­
ve nyilvántartása az Egyesület Titkársága, 
illetve a választott tisztségviselők döntése 
alapján történik.

3.6 Az Egyesület örökös tagjává a közgyűlés azt 
választhatja meg, aki az egyesületnek ala­
pítója, vagy legalább 25 éve tagja és m un-



káját különleges szakértelemmel vagy elis­mertséggel végezte.Az örökös tag szavazati joggal vesz részt a közgyűlésen. Örökös tagnak évente maximum 3 fő választható meg.3.7 Az egyesületi tagság megszűnik — a magánszemély tag halálával, — a jogi személy tag jogutód nélküli meg­szűnésével,— kilépéssel a kilépést követő hónap első napjával,— kizárással, ha a tag magatartásával az Egyesület Alapszabályát megsérti- — töréléssel, ha a tag 6 hónapon keresztül ön­hibájából — felszólítás ellenére — nem teljesíti tagdíjfizetési kötelezettségét.IV.A tagok jogai és kötelességei.4.1 Az egyesületi tagok jogai— részvétel az Egyesület tevékenységében, — részvétel a közgyűlésen és egyéb nyilvá­nos rendezvényen,— szavazati jog (küldöttgyűlésen csak a küldöttek és az örökös tagok rendelkez­nek szavazati joggal),— választás és választhatóság joga (egyesü- sületi tisztségre csak magánszemély tag választható),— javaslattétel joga,— tájékozódás joga, — iratbetekintési jog.A  pogi személy tagok tagsági jogaikat kép­viselőik útján gyakorolják.4.2 Az egyesületi tagok kötelezettségei— az Alapszabály és a választott szervek ha­tározatainak betartása,— tagsági díj befizetése,— az Egyesület munkájában való részvétel,— az Egyesület tekintélye és belső fegyelme feletti őrködés,— a szakmai hivatástudat és az összetarto­zás szellemének ápolása,— az Egyesület szellemi és anyagi gyarapí­tása, közreműködés a tagsági kör bőví­tésében.4.3 A  magánszemély tagok tagsági díját, illetve a jogi személy tagok által fizetendő tagsági díj mértékének irányelveit a közgyűlés álla­pítja meg.Tagsági díjat évente kell fizetni.A  tanulók és a nyugdíjasok csak a tagsági díj 50%-át tartoznak fizetni.Az örökös tag tagdíj befizetésre nem köteles.V.Az Egyesület szervei és tisztségviselői5.1 Az Egyesület testületi szervei:— küldöttközgyűlés,— titkári tanács,— ellenőrző bizottság,

— szakbizottságok
— területi szervezetek,— szakosztályok.5.2 Az Egyesület tisztségviselői:— elnök,— elnökhelyettes,— főtitkár,— főtitkárhelyettesek.5.3 Az Egyesület testületi szervei és tisztségvise­lői tevékenységének segítése, valamint a működés feltételeinek biztosítása a hivatali szervezetként működő Titkárság feladata.5.4 Küldöttközgyűlés5.4.1 Az Egyesület legfőbb szerve a küldött­közgyűlés, amely évente ül összeg Tiszt­újító közgyűlést 4 évenként kell tarta­ni. A küldötteket az Egyesület szakosz­tályai és területi szervei választják úgy, hogy minden 20 tag után 1 fő küldöt­tet delegálnak.Ha a küldöttek vagy a tagok 1/3-a — a cél megjelölésével — kéri, rendkívüli közgyűlést kell tartani.5.4.2 A közgyűlést legalább 30 nappal meg­előzően, rendkívüli közgyűlést pedig a kérelem benyújtásától számított 15 na­pon belül az Elnök hívja össze. A kül­döttek és az örökös tagok személyre szóló meghívót kapnak. Az évi rendes közgyűlésről az Egyesület lapjában is — a napirendről való tájékoztatással együtt — közleményt kell megjelentet­ni.5.4.3 A közgyűlés határozatképes, ha azon a küldöttek több mint 59%-a részt vesz. Ha a közgyűlést határozatképtelenség miatt el kell napolni, legfeljebb 8, de legkésőbb 30 napon belül új közgyűlést kell összehívni. A megismételt közgyű­lés — az eredeti meghívóban szereplő napirendi pontok tekintetében — hatá­rozatképes, ha legalább a küldöttek 25%-a megjelenik.5.4.4 A  közgyűlésről jegyzőkönyvet kell ve­zetni. A  jegyzőkönyvet az Elnök (leve­zető elnök), a jegyzőkönyvvezető és a küldöttek közül megválasztott két hite­lesítő írja alá.5.4.5 A küldöttközgyűlés hatáskörea) Az egyesület tisztségviselőinek, vala­mint Ellenőrző Bizottságának a meg­választása, illetve visszahívása.b) Az Alapszabály elfogadása és módo­sítása.c) Döntés a Műszaki és Természettu­dományi Egyesületek Szövetségéhez, vagy más egyesületekhez való csat­lakozás, illetve az ezektől való elvá­lás kérdésében.d) Az Egyesület feloszlásának, vagy más Egyesülettel való egyesülésének kimondása.e) A  fizetendő tagdíj mértékének és megoszlásának megállapítása.



f) Döntés az egyesületi vagyon elidege­
nítésének kérdésében,

g) A költségvetés és a zárszámadás el­
fogadása.

h) Az Egyesület tevékenységének átfo­
gó értékelése.

i) Az örökös tagok megválasztása.

j) Pályadíjak, alapítványok létrehozása.
5.4.6 A közgyűlés döntéseit általában egysze­

rű  szótöbbséggel és nyílt szavazással 
hozza. Szavazategyenlőség esetén az El­
nök szavazata dönt.

5.4.7 A tisztségviselők és az Ellenőrző Bi­
zottságok megválasztása és visszahívása 
titkos szavazással történik.
Titkos szavazásra bárm ilyen más ügy­
ben is bármely tag  tehet javaslatot.

5.4.8 A határozatképes közgyűlés küldöttei 
2/3-ának szavazata szükséges a  b), c), 
d) és f) pontokban foglaltak szerinti 
döntés meghozatalához.

5.5 Titkári Tanács
A T itkári Tanács tagjai:
— Elnök és helyettese,
— Főtitkár és helyettesei,
— Az Egyesület területi szervezeteinek, il­

letve szakosztályainak egy-egy vezető 
tisztségviselője.

A Tanács üléseit a Főtitkár hívja össze. A 
Tanács évente legalább négyszer ülésezik. 
Legfontosabb feladata az Egyesület szervei 
tevékenységének az összehangolása és segí­
tése, a  küldöttközgyűlés előkészítése, határo ­
zatainak a végrehajtása és döntés mindazon 
ügyekben, amelyek nem tartoznak a közgyű­
lés kizárólagos hatáskörébe. A T itkári Tanács, 
hatáskörébe tartozik a Titkárság létszámá­
nak és feladatkörének a  meghatározása.
Tevékenységéről évente beszámol a közgyű­
lésnek. Üléseire meg kell hívni az Ellenőrző 
Bizottság elnökét és az ügyvezető titk á rt is.

5.6 Ellenőrző Bizottság
Feladata az Egyesület törvényes és alapsza­
bályszerű működésének ellenőrzése. 3 tag­
ból áll, akiket a küldöttközgyűlés választ 
meg saját tagjai sorából titkos szavazással 
4 évi időtartam ra.
A Bizottság jogosult az Egyesület pénz- és 
ügykezelését bárm ikor —, de legalább fél­
évenként — megvizsgálni és tevékenységé­
ről évente beszámol a közgyűlésnek.

5.7 Szakbizottságok
A küldöttközgyűlés vagy a T itkári Tanács 
bárm ely ügycsoportra nézve állandó vagy 
ideiglenes bizottságokat hozhat létre.

5.8 Területi Szervezetek
A területi szervezetek tevékenysége általában 

szerveinek koordinációja m ellett sa já t vá­
lasztott tisztségviselőik vezetésével területi 
vagy üzemi szinten működnek.
A területi szervezetek tevékenysége általában 
több faipari szakágazatra terjed  ki, az üze­
mi csoport tevékenysége pedig az üzemet jel­

lemző szakágazatra. A területi szervezetek 
együttm űködnek a szakosztályokkal.
Területi szervezet alakulását a tagság és az 
Egyesület vezetői egyaránt kezdeményezhe­
tik.
A szervezet a rendelkezésre bocsátott anya­
gi eszközökkel önállóan gazdálkodik.

5.9 Szakosztályok
Az Egyesületen belül a fafeldolgozó-ipar 
egyes szakágazatai sajátos problémái iránt 
érdeklődő tagok szakosztályokat alakíthatnak. 
A szakosztályok vezetőségét a  tagság választ­
ja meg. A szakosztályok elnöke és titkára  
tisztséget a következő vezetőségválasztó köz­
gyűlésig tölti be.
A szakosztályok sajátos feladata — lehetősé­
geik szerint — a helyi csoportok szakágaza­
ti tevékenységének segítése.

5.10 Elnök
Az Egyesület elnöke az a magánszemély tag 
lehet, aki az egyesületnek legalább 4 éve 
tagja.
Az Elnököt 4 évre a közgyűlés választja meg 
titkos szavazással. Ugyanaz a személy leg­
feljebb egym ást követő két cikluson keresz­
tül lehet az Egyesület elnöke.
Az Elnök egy személyben képviseli az Egyesü­
letet. Akadályoztatása esetén nevében az el­
nökhelyettes, vagy a  fő titkár jogosult eljárni, 
összehívja és vezeti a küldöttközgyűlést és 
gondoskodik határozatainak végrehajtásáról, 
ellátja az Egyesület általános vezetését.
Felelős az Egyesület törvényes és alapszabály­
szerű működéséért, a tagság, a választott 
szervek és tisztségviselők mozgósításáért az 
egyesületi célok megvalósítása érdekében.

5.11 Elnökhelyettes
Elnökhelyettes az Egyesületnek az a m agán­
személy tagja lehet, aki legalább 4 év óta 
tag. 4 évre a közgyűlés választja meg titkos 
szavazással.
Feladata: az elnök helyettesítése annak a k a ­
dályoztatása esetén, valam int részvétel a 
m unka irányításában. A helyettesítés során 
az elnökhelyettest az elnök valamennyi joga 
és kötelessége megilleti, illetve terheli.
M unkájáért az elnöknek és a közgyűlésnek 
tartozik felelősséggel.

5.12 Főtitkár
Főtitkár az Egyesületnek az a magánszemély 
tagja lehet, aki legalább 4 év óta megszakí­
tás nélkül tag és felsőfokú végzettséggel ren­
delkezik.
A fő titkárt 4 évre a közgyűlés választja meg 
titkos szavazással. Ugyanez a személy legfel­
jebb egym ást követő 2 cikluson keresztül le­
het az Egyesület főtitkára.
A fő titkár jogosult az Egyesület képviseleté­
re. A fő titkár az Egyesület szakmai szerve­
zési és igazgatási ügyeinek irányítója, s a 
költségvetés keretei között az Egyesület 
anyagi, pénzügyi gazdálkodásának vezetője. 
Tevékenységében a Titkárság segíti, a Szer­
vezeti és Működési Szabályzatban foglaltak 
■szerint.



A főtitkár jogosult a T itkári Tanács ülései 
közötti időben minden olyan kérdésben dön­
teni és intézkedni, am elyet az Alapszabály 
nem utal a vezető testületek vagy valamely 
más tisztségviselő kizárólagos hatáskörébe. 
A főtitkár kötelessége az Egyesület helyzeté­
ről és m unkájáról, a határozatok végrehaj­
tásáról és saját tevékenységéről a vezető 
szervek ülésein beszámolni. Gyakorolja a 
m unkáltatói jogokat a Titkárság dolgozói fe­
lett.
A küldöttközgyűlés irányelveinek megfelelő­
en megállapodik az érintettekkel a jogi sze­
mély tagok által fizetendő tagsági díj m ér­
tékéről.

5.13 Főtitkárhelyettesek
Főtitkárhelyettes az Egyesületnek az a ma­
gánszemély tag ja lehet, aki legalább 4 év 
óta tag. A közgyűlés titkos szavazással 4 év­
re  3 főtitkárhelyettest választ. A főtitkárhe­
lyettesek szakmai, illetve területi munkam eg­
osztásban dolgoznak. A főtitkárhelyettesek 
egyike felelős a  jogi személy tagok érdekei­
nek képviseletéért.
Saját terü letük ügyeinek viteléért a fő titkár­
helyettesek felelősséggel tartoznak.
A főtitkár távolléte vagy akadályoztatása ese­
tén annak teljes jogú helyettesei.
Egyébként a fő titkárral szoros együttm űkö­
désben részt vesznek az Egyesület szakmai 
és igazgatási ügyeinek ellátásában.

VI.

Az Egyesület vagyona

6.1 Az egyesületi vagyon forrásai:
— tagsági díjak és adományok,
— az állami költsgévetésből az Egyesület ré­

szére nyú jto tt támogatás,
— az Egyesület kiadványainak jövedelmei 

(árbevétel, hirdetési díjak stb.),
— az egyesületi rendezvények és vállalkozá­

sok esetenkénti bevételei,
— egyéb bevételek.

6.2 Az egyesületi vagyont és pénzkészleteket a 
számviteli és pénzügyi előírások szerint a jó 
gazda gondosságával kell kezelni.
Ezek betartásáért a fő titkár felelős.

6.3 Az egyesületi vagyon fel nem osztható és el 
nem ajándékozható. Vagyontárgyak elidege­
nítéséhez a közgyűlés hozzájárulása szüksé­
ges.

6.4 Az Egyesület pénzeszközeivel éves költségve­
tés keretében gazdálkodik.
A költségvetés tervezetének elkészítéséért a 
fő titkár a felelős, aki azt a T itkári Tanács­
csal egyetértésben terjeszti a közgyűlés elé, 
amely dönt annak elfogadásáról.
Az elszámolás, a számviteli rend betartása a 
T itkárság feladata.
Az elszámolás helyességét az Ellenőrző Bi­
zottság vizsgálja.

6.5 A tagsági díjnak a  területi szervezetek és a 
központ közötti, megoszlását az éves rendes 
közgyűlés határozza meg.

6.6 Az Egyesület jogosult önálló vállalkozást 
folytatni, illetve valamely gazdasági vállal­
kozásban (társaságban) részt venni.
A vállalkozással kapcsolatos kérdéseket kü­
lön belső szabályzat rendezi.

VII.

Az Egyesület kiadványai

7.1 Az Egyesület céljai elérésén ék előmozdítá­
sára szaklapot adhat ki.

7.2 Az egyesületi kiadványok szerkesztésére a 
T itkári Tanács ad megbízást a fő titkár javas­
lata alapján.

7.3 Az egyesületi lapnak elsősorban az egyesüle­
ti célokat és az Egyesület fejlesztését kell 
szolgálnia.

VIII.

Az Egyesület megszűnése

8.1 Az Egyesület m indaddig fennáll, am íg ön­
kéntes feloszlását, illetve más egyesületbe 
való beolvadását nem határozza el, illetve a 
Bíróság fel nem oszlatja.

8.2 A feloszlást és az egyesülést csak határozat­
képes közgyűlés 2/3-os többsége m ondhatja 
ki, ezekben az esetekben a vagyon hovatar­
tozásáról is a  közgyűlés dönt.

8.3 A feloszlás adm inisztratív lebonyolítása és a  
vagyonátadás a feloszláskor hivatalban lé­
vő tisztségviselők kötelessége.

8.4 Az Egyesület megszűnik, ha tagjainak lét­
száma egy éven á t folyamatosan nem éri el 
a törvényben m eghatározott minimumot.

IX.

Hatálybaléptető és zárórendelkezések

9.1 Az Egyesület tevékenységére az Alapszabály 
által nem szabályozott kérdésekben a Polgá­
ri Törvénykönyv 57—59. §-ai, illetve az 1989. 
évi II. törvény rendelkezései vonatkoznak.

9.2 A Faipari Tudományos Egyesületet a Fővá­
rosi Bíróság 1989. évben 402. sz. a la tt beje­
gyezte.

9.3 Jelen Alapszabályt az Egyesület az 1990. jú ­
nius 20-án ta rto tt közgyűlése fogadta el.
Az Alapszabály az elfogadással lép hatályba, 
s ezzel az 1981. február 27-én elfogadott 
Alapszabály hatályát veszti.

Budapest, 1990. június 20.

Megjegyzés:

A dőlt betűkkel szedett szöveg a rendkívüli kül­
döttközgyűlésen — a tervezetthez képest — el­
fogadott változtatásokat tartalmazza.
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