




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Egyesületünk helyzete társadalmi, 
gazdasági életünk tükrében
D r .  M o ln á r  S á n d o r

A Faipari Tudományos Egyesület 1991. április 18-19- 
én Mátészalkán tartotta küldöttközgyűlését. A résztve­
vők az elnöki megnyitót követően megvitatták az el­
múlt évben újjáválasztott vezetőség beszámolóit, meg­
tekintették a 3 S Euromobili és a Szatmár bútorgyára­
kat, valamint az Interspan forgácslapüzemet. A köz­
gyűlésről a részletes beszámolót a következő szá­
munkban közöljük. Az alábbiakban az elnöki megnyi­
tót adjuk közre.

Az elmúlt év tavaszán „lejátszódó csendes forra­
dalmunk” jelentős társadalmi változásaival egyidejűleg 
két fordulós küldöttközgyűlésen választottuk újjá 
egyesületünk vezetőségét és alakítottuk ki új alapsza­
bályunkat.

így most 300 nap munkájáról, tapasztalatairól kell 
számot adnunk.

Tevékenységünk, egyesületi életünk azonban nem 
választható el a faiparban végbemenő változásoktól. 
Mi jellemezte ezeket?

A faipari üzemek jelentős része -  saját hibáján kí­
vül -  folyamatosan pénzügyi, likviditási gondokkal 
küzdött. Elsősorban az alap- és segédanyagárak növe­
kedése, az általános infláció következtében kénytele­
nek voltak a termékárakat is növelni. Ez kedvezőtle­
nül hatott a piaci helyzetre, a termékértékesítésre. A 
fokozatosan súlyosbodó gazdasági helyzetből a kilába­
lást gyakran hátráltatták: a tartós bizonytalanságokat 
is eredményező demokratikus vezetőváltozások (meg­
erősítések), a tulajdonviszonyok átalakításával kapcso­
latos intézkedések, az erdő- és a földtörvények elfoga­
dásának elhúzódása és legfőképpen az objektiven mű­
ködő piaci mechanizmusok hiánya.

Az egyre növekvő egzisztenciális problémák ter­

mészetesen nem kedvezhettek a szakmai-társadalmi 
munkának sem. így területi szervezeteink, szakosztá­
lyaink, bizottságaink munkájában is nagyfokú aktivi­
tásbeli heterogenitás figyelhető meg. A kis létszámú 
vezetőség és a titkári tanács munkastílusa is most van 
kialakulóban. Sajnálatos, hogy az operatív, demokrati­
kus vezetői fórumnak tervezett „titkári tanács” a nagy 
létszámú távolmaradások miatt nem kellően hatékony.

A mai általános útkeresésben egyesületünk helyét, 
szerepét, működését a következők kell hogy jellemez­
zék:

-  helyi és országos szinten egyaránt kötelességünk 
a szakmai továbbképzéseket, a szakoktatás mindhá­
rom szintjének fejlesztését és a gazdag, sokrétű infor­
máció-áramlást elősegíteni,

-  a ma még egy-egy üzemhez kötődő helyi szerve­
zetek legyenek nyitottabbak, kínáljanak programokat, 
továbbképzési lehetőségeket a térség minden szakem­
berének, így a kisvállalkozóknak is,

-  a központi vezetőség markánsabban foglalkoz­
zon a szakmai érdekvédelemmel, együttműködve más 
szervezetekkel (pl. kamarák); folyamatosan biztosítva 
a hazai és külföldi szakmai, tudományos információ­
kat (folyóiratok kiadása); évente egy alkalommal szer­
vezzen országos találkozót, nemzetközi szakkiállítást.

Társadalmi -  gazdasági bajaink, hétköznapi gond­
jaink sokasága ellenére bizakodással tölthet el ben­
nünket ez a mai nap is, mikor egyesületünk tagságá­
nak képviseletében ilyen jelentős létszámú -  a szak­
máért tenniakaró tagtársunk gyűlt össze itt a faipar 
kelet-magyarországi fellegvárában, Mátészalkán. Hi­
szem azt, hogy megújuló egyesületünk a szakmai hala­
dás mozgató erejévé válik.
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A kelet-európai falemezgyártásról
K esz le r G y ö rg y -d r .  T ó th  S ándor

A kelet-európai országok falemezgyártásának helyzetéről, potenciális 
fejlesztési lehetőségeiről olvastunk a két első' sorban FAO statisztikák­
ra épülő német nyelvű elemzésben foglaltak alapján. Az erdősültség, a 
fafaj összetétel és az iparilag feldolgozható faanyag képezi a bázisát 
Csehszlovákia, a volt NDK, Lengyelország, Magyarország, Bulgária és 
a Szovjetunió falemezgyártásának. A forgács-, a farost- és a rétegelt 
lemezek gyártásában potenciális lehetőségek elsősorban az alacso­
nyabb értékű erdei faválasztékok feldolgozásában vannak Magyaror­
szágon, Romániában és a Szovjetunióban.

I. Bevezetés

Magyarországi fafaj összetételéből -  lombos állomá­
nyok mintegy 84%, tűlevelű 16% -  következik, hogy 
a fakitermelés eredményében az alacsony értékű vá­
lasztékok aránya (50 -  60%) jelentős. Az utóbbi vá­
lasztékok hasznosítási iránya: papírfa, rostfa, tűzifa. E 
választékoknak ipari hasznosítására a belföldi feldol­
gozó kapacitások csak részben épültek ki és ezért je­
lentős a faalapanyag export.

A fafeldolgozási színvonal növelésének elemzésé­
nél ettől az alapanyag körtől eltekinteni nem lehet. Az 
alacsony értékű választékok feldolgozására néhány fej­
lesztés már megvalósult, ill. folyamatban van (IN­
TERSPAN -  Vásárosnamény, MULTIPAN -  Szombat­
hely), néhány vonatkozásban a közeljövőben szüksé­
ges döntést hozni (cellulóz alapanyaggyártás, középke­
mény farostlemez, esetleg újabb forgácslapgyár).

A fentiekre való tekintettel nem haszontalan átte­
kinteni a hazai falemezgyártás helyzetét, nemzetközi 
-  elsősorban kelet-európai -  rangsorban való elhe­
lyezkedését. Ennek aktualitására Prof. Dr. Wlodzimi- 
erz Onisko szerkesztésében a Holze-Zentralblatt 
1990. évi 108. számában a „Kelet-európai falemez­
gyártási kapacitások” című cikk különösen felhívta a 
figyelmet. A szerző elsősorban FAO publikációkra 
alapozva vonta le következtetéseit, de helyenként 
szubjektív ismereteire is támaszkodott (1).

A szerző a cikkben külön felhívta a figyelmet arra 
a körülményre, hogy a kelet-európai országokban, így 
Magyarországon is folyamatban van a gazdaság piaco­
sítása, ami a vállalatok privatizálását is magával hozza. 
Ezen országok gazdasági helyzetéből következik, hogy 
az üzemek korszerűsítésére, bővítésére, valamint új 
beruházásokra kizárólag külső tőkebevonások útján 
nyílik lehetőség. Hazai példák ezt egyértelműen alátá­
masztják; az Interspan Kft. a Multipan Kft. jelentős 
külföldi tőke közreműködésével jött, illetve jön létre 
és a hazai alapanyagra épülő további beruházások -  
farostlemezgyártás, cellulózipari alapanyaggyártás, stb. 
-  realitása a külföldi működő tőke részvétele nélkül 
fel sem vethető.

Az új feltételek között a korábban felállított fej­
lesztési, így a fafeldolgozás fejlesztési programok 
megvalósításának nincs nagy esélye. így pl. a korábbi 
gazdasági kapcsolatrendszerben a fabázisú cellulóz 
alapanyaggyártás fejlesztése csak mérsékelten, vagy 
egyáltalán nem vetődött fel, ma viszont programba ál­
lításával minden érdekelt egyetért.

II. Nyersanyagkészletek

A fafeldolgozóipar fejlesztési lehetőségeit alapanyag­
oldalról a meglévő fakészletek nagysága és választéka 
alapvetően behatárolja. Magyarország faállományára 
és fakitermelésére jellemző adatok a következők:

-  84%-a lombos és csak 16%-a tűlevelű;
-  több mint 50%-a 30 év alatti, illetve több mint 

60%-a 40 év alatti;
-  nettó fakitermelés 93%-a lombos és csak 7%-a 

tűlevelű, a termelt választékok 50 -  60%-a ala­
csony értékű (sarangolt választék).

A lombos állományok -  főleg keménylombos -  
kitermelése nehezen gépesíthető, ezért a kitermelés 
költségei is nagyobbak.

A sarangolt választékok jól hasznosíthatók a for­
gácslap- a farostlemez és a cellulóziparban. A hazai 
fafeldolgozás fejlesztésével egyben el lehetne érni, 
hogy a tüzelési célú hasznosítás aránya a jelenlegi 
40%-ot meghaladó mértékről jelentősen csökkenjen.

Kelet-Európára kitekintve megállapítható, hogy 
egyes országokban jelentős eltérések mutatkoznak, 
így pl. Csehszlovákiában, a volt NDK-ban és Lengyel­
országban túlsúlyban vannak a tűlevelűek, Romániá­
ban és Bulgáriában, Magyarországhoz hasonlóan ezzel 
ellentétben lombos erdők vannak. A Szovjetuniót ki­
véve az erdők nagy részét a fiatal és középkorú erdő­
állományok alkotják.

Onisko W. a korábban már hivatkozott cikkében 
(1) a kelet-európai országok erdősültségét, főbb fafaj 
arányokat, a fafeldolgozóipar faalapanyag-felhasználá- 
sát és a feldolgozott faalapanyag arányokat az 1. táb­
lázat szerint foglalta össze.
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1. táblázat.
Kelet-európai országok erdősültsége, föbb fafíy arányai, a 
feldolgozóipar alapanyag felhasználása és a feldolgozott 

faalapanyagok aránya 1985-ben (1)

Ország
Erdő­
sültség 

%

Fafajcsoport

Fakiter­
melés

Mill, m3

Fafel­
dolgo­
zóipar 

fa alap- 
anyag- 

fel- 
haszn.

Mill, m3

Feldol­
gozott 

fa alap­
anyag 
aránya

%

tűlevelű lombos

%

Cseh­
szlová­
kia 36,4 74 26 18,5 2,360 12,8
NDK 27,3 TI 23 11,0 1,857 16.9
Len­
gyelor­
szág 28,7 82 18 24,0 3,370 14,1
Romá­
nia 27,3 40 60 24.6 2,237 9,1
.Magyar­
ország 18,0 15 85 8,3 0,625 7,5
Bulgária 34,2 34 66 6,6 0,872 13,2
Szovje­
tunió 36,2 76 24 389,2 23,010 5,9

Az elmúlt 5 évben a kelet-európai országokban a 
válságos helyzet miatt nem következhettek be olyan 
pozitív változások, amelyek a táblázatban bemutatott 
arányokat lényegében megváltoztatták volna. Ezért 
1990. évben is érvényesnek tekinthető az a megállapí­
tás, hogy a fafeldolgozás fejlesztésére és a legnagyobb 
lehetőségek Magyarországon, Romániában, Szovjet­
unióban kínálkoznak.

284.6

a
gyasztásával szemben 38 millió m feletti a lemezfo­
gyasztás (2). Kelet-európai országok falemez termelé­
se messze nem használja ki a saját fakészleteiből ere­
dő lehetőségeket és az 1000 lakosra eső termelésben

2. táblázat
Egyes régiók és országok 1000 lakosra eső' falemezgyártása 

m3-ben (1) (1987)

Régió, 
ország

Összes 
falemez

Forgács­
lemez Farostlemez Rétegelt 

lemez
USA + 
Kanada 151,3 44,7 22.3 80,4
Nyugat- 
Európa 71,4 54,5 6,6 6,6
Kelet-
Európa 64,7 40,2 15,6 6,1
Szovjetunió 49,2 26,8 ■ 12,7 8,1
Cseh­
szlovákia 88,7 58,6 12,9 13,6
Románia 75,9 41,2 15,0* 9.6
NDK 72,5 49,6 15.8 2,2
Bulgária 60,0 40,2 9,3 5.2
Lengyel­
ország 53,8 32,2 16,4 4.3
Magyar­
ország 35,9 24.8 7.9 1.7
• 1985-ben

III. Falemezek gyártása

Az ipari falemezek az utolsó évtizedben a fűrészárut 
helyettesítő szerepükben nagy jelentőségre tettek 
szert. Európa mintegy 100 millió m3 fűrészáru fo-
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is messze Nyugat-Európa mögött van. A kelet-európai 
országok fafeldolgozása az 1970-es évek végétól 
egyébként stagnál és a mai napig nem érte el az 1970. 
évek kezdetére jellemző színvonalat. Ebben a kelet­
európai képben Magyarország falemeztermelésének 
színvonala nem ad okot az elbizakodásra, az 1000 la­
kosra eső termelésben a forgácslap-, a farostlemez- és 
a rétegelt lemeztermelésben, az utolsó helyen állunk 
(1). Az egyes faipari lemezféleségeknél a helyzet az 1. 
ábra, 2. táblázat szerint alakult.

III /l . Forgácslemez-termelés

A forgácslemez termelés részaránya a teljes iparifa 
termelésben jelentős, úgy Nyugat-, mint Kelet-Euró- 
pában. Fajlagos mutatókban viszont Kelet-Európa -  
a Szovjetuniót is beleértve -  messze Nyugat-Európa 
mögött van és Magyarország ezek között, mint ahogy 
azt a 2. ábra szemlélteti (1), az 1000 lakosra eső 24,8 
m3-es értékkel az utolsó helyen állt.

Az egyes kelet-európai országokban a kiépített ka­
pacitások az alábbiak szerint jellemezhetők:

Magyarország

1980-ra 285.000 m3-es kapacitás épült ki. A termelés 
három telephelyen volt, az egyik telephelyen (Falco -  
Szombathely) -  elsőként Kelet-Európábán -  folyik 
cementforgácslapok gyártása. E telephelyen jelenleg 
általános felhasználási célra 150 ezer m3 forgácslapot 
is előállítanak. Folyamatban van külföldi tőke közre­
működésével egy 300 ezer m3 /év kapacitású gyár 
(Multipan Kft.) beruházása. Ennek termelésbe állása 
után a régi elhasználódott gyár termelése leáll. Egy 
másik telephelyen (Vásárosnamény-Interspan Kft.) 
szintén külföldi tőke közreműködésével felújító ter­
melést bővítő beruházással működik 140 ezer m3-es 
forgácslapgyártó üzem, melynél további fejlesztést he­
lyeztek kilátásba.

Ezeken kívül létezik még kisebb üzem, ahol egy­
nyári növény bázison állítanak elő pozdorjalemezt: (30 
ezer m3/év). Ezzel 1990. évek első felében a lapgyártó 
kapacitás mintegy 585 ezer m3 /év-re növekedik. Az 
1000 lakosra eső fajlagos mutató 54 m3 körüli értékre 
javulhat, ezzel felzárkózhatunk közvetlen Csehszlová­
kia mögé. (2. ábra)

Bulgária

A termelés 1982-re 383 ezer m /év-re emelkedett, ez­
után mérséklődött. Egyes adatközlések szerint a ter­
melés 1988-ban 307 m3/évre esett vissza (1). A for­
gácslemezgyárak száma 9, amiből 6 kisebb és elörege­
dett, alacsony minőségű lemezeket állít elő. Az 1000 

lakosra eső termelés 40,2 m értéke a kelet-európai 
átlagot jelenti és a nyugat-európai átlagos termelés 
74%-át teszi ki.

Az ország fakészletei -  főleg vékony tölgyanyag -  
a forgácslapgyártás jelentős növelését teszik lehetővé; 
a 2000-es évek körül mintegy 700.000 m3 /év termelési 
volumen várható.

Csehszlovákia

A forgácslemezgyártás növekedési üteme 1976-84 
között tartósan magas volt, majd 1984 után mérséklő­
dött és a termelés 900 ezer m3 /év körül stabilizáló­
dott. Az 1000 lakosra eső 58,6 m3 értékkel a kelet-eu­
rópai országok között az első helyen állt és a Nyugat- 
Európa átlagos értékét (54,5 m3) is meghaladja. Nor­
mál forgácslemez gyártása 9 üzemben folyik. Ezen kí­
vül 4 gyárban egynyári növényekből állítanak elő le­
mezeket, melyek összkapacitása mintegy 100 ezer m3 .

Az ország magas erdősültsége (36,4%) miatt a for­
gácslemezgyártás növelésére még rendelkeznek meg­
felelő faalapanyag készlettel. 1989. évi adatok szerint 
(1) két forgácslapgyár korszerűsítése és egy cement- 
forgácslapgyár (39.000 m3/év) beruházása volt folya­
matban.

Egykori Kelet-Németország

Forgácslemezgyártás nagy és viszonylag korszerű üze­
mek (beeskowi, vagy a lipcsei) mellett sok kisebb üzem­
ben is folyik. 1985-ben az országban 15 forgácslemez­
gyár működött (1). A termelés fejlődésében 1980/81, 
valamint 1985-ben mutatkozott törés. Az 1000 lakosra 
eső forgácslemez-termelés 49,6 m értéke Csehszlová­
kia után a kelet-európai térségben az országnak a má­
sodik helyet jelentette. Az országnak Nyugat-Német- 
országgal való egyesülése az egész keletnémet gazda­
ságnak, így a forgácslemezgyártásnak is új helyzetet 
teremtett és nem valószínű, hogy ez a forgácslemez­
gyártás fejlesztésében hátrányként jelentkezne.

Románia

A z  ország forgácslemezgyártó ipara a 70-es években 
nagy intenzitással épült ki; 1970-79 között a termelés 
315 ezer m3-ről 1.031 ezer m3-re növekedett, vagyis 
megháromszorozódott. Ezután, egy átmeneti 1984. évi 
emelkedés ellenére, következetes termeléscsökkenés 
következett; 1985-ben pl. 766 ezer m -re. Reálisnak 
tűnő adatközlések (1) szerint a termelésvisszaesés el­
érheti a 480 ezer rn /év értéket, ami az 1972. évi szín­
vonalnak felel meg. A szintesést az ország gazdaságá­
nak katasztrofális helyzete, az esedékes korszerűsítő 
beruházások elmaradása idézte elő.
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Az ország forgácslemeziparának ismételt felépíté­
sét a hazai nyersanyagkészletek és képzett munkaerő 
miatt lehetséges és egyben szükségesnek is tűnik, de 
ez nagy beruházási költséggel jár.

Lengyelország

A 70-es években a forgácslemezgyártás fejlesztése -  
Romániához hasonló intezitású volt. Ebben az idő­
szakban 9 új forgácslemezgyárat állítottak üzembe; 10 
ezer m3/év kapacitástól 220 ezer m3/év kapacitásig. 
Ez a nagy léptékű beruházási program 1979-ben lezá­
rult. Ezt követően kialakuló gazdasági krízis többek 
között a forgácslemez-termelés fejlesztésének mérsék­
lését eredményezte. 1982-ben még üzembe állítottak 
e ^  új 120 ezer m3/év és 1987-ben egy 220 ezer 
m /é v  kapacitású üzemet és közben korszerűsítettek 
néhány üzemet, melyek eredménye az 1986. évi 1.365 
ezer m3-es, illetve az 1989. évi rekordnagyságú 1.450 
ezer m3-es forgácslemez-termelés. Ebben szerepel a 6 
üzemben előállított 150 ezer m3-es sima forgácsle­
mez-termelés is

A forgácslemezipari üzemek állapota igen külön­
böző; a 60-as és 70-es években épült kisebb üzemek 
jelentős korszerűsítésre szorulnak, az újabb üzemek 
viszont jobb állapotban vannak, de a termelési folya­
mat nem minden fázisába kerültek a legkorszerűbb 
megoldások.

A kizárólag karbamidgyanta alapon előállított for­
gácslemezek a bútoripar részére készülnek, ahol 1986- 
ban még mintegy 400 ezer m3-es kielégítetlen igényt 
tartottak számon.

Annak ellenére, hogy Lengyelország a Szovjetuniót 
nem számítva Kelet-Európa legnagyobb forgácslemez- 
gyártója, a termelés növelésére vannak még bizonyos 
hasznosítható nyersanyagkészletek (vékonyfa, fűrész- 
por), melyek feldolgozásával javítható lenne az 1000 
lakosra eső fajlagos termelés, ugyanis a 32,3 m3-es ér­
tékkel az ország az utolsó előtti helyen áll, messze el­
maradva a nyugatnémet átlagtól (1).

Szovjetunió

A Szovjetunió óriási faállománnyal rendelkezik; föl­
dünk erdőterületének 21,9%-át és a föld fakészletének 
több mint 25%-át adja. Az évi fanövedék becsült érté­
ke 750 millió m3 . 1987-ben a fakitermelés ennek több 
mint felét (389",2 millió m3) tette ki.

A Szovjetunió európai részében, ahol a lakosság 
több mint 75%-a él, az erdőknek viszont csak 20%-a 
található.

Az évek óta tarvágásos eljárással végzett ipari faki­
termelés és a vágáskor csökkentése (101-ről 81 évre) 
az erdők produktivitásának meghaladásához vezetett.

Az utóbbi időkben ez a körülmény erős szociális 
kritika felszínre hozását eredményezte.

Ma a Szovjetunióban a szakemberek ezek tudatá­
ban keresik a kiutat a faipar intenzív kiépítésére Szi­
bériában, az alacsony értékű fa, mint a vékonyfa, ed­
dig nem hasznosított lombos faanyag és faipari hulla­
dékok felhasználásával.

Ennek keretében különös figyelmet fordítanak a 
forgácslemezgyártás fejlesztésére; 1970-től a termelés 
7.600 ezer m -re  nőtt. Az 1000 lakosra eső 26,8 m3-es 
értékkel Európában viszont az egyik utolsó helyet fog­
lalják el.

Az egyes üzemek kapacitásáról, állapotáról nagyon 
kevés informázió áll rendelkezésre, de ismert, hogy 
nyugatnémet és finn vállalatok részvételével intenzív 
program realizálása folyik. Az egy- és többlépcsős 
préseken kívül folyamatos préseljárást megvalósító be­
rendezések (Mende, Hydrodyn, Conti-Roll) üzembe 
állítását is tervezik.

Általános célú lemezek mellett kis mennyiségben 
OSB-lemezeket is gyártanak és 10 cementkötésű for­
gácslemezgyár üzembe állítását is előirányozták.

III/2. Farostlemez-termelés

A farostlemez-gyártás fejlesztése a forgácslemezétől 
eltérő fejlődési tendenciát mutat.

A FAO statisztikák préselt és nem préselt farostle­
mez típusokat különböztetnek meg, MDF megjelölés 
nélkül. Egyébként a kelet-európai országok MDF-le­
mez termelésének jellemzése röviden elintézhető, 
ugyanis 1973-ig egyetlen MDF-lemezgyár létezett eb­
ben a régióban (NDK. Ribnitz-Damgarden, 170 ezer 
m3/év termeléssel). Az utóbbi években az MDF-le- 
mezgyártás fejlesztésére a Szovjetunióban intenzív fej­
lesztés indult be. A terveknek megfelelően 1988-91 
között 8 folyamatos Bison és 1 Siempelkamp préssel 
ellátott üzemnek kell termelésbe állni. Magyarország 
fafeldolgozás fejlesztésére vonatkozó koncepcióiban 
egy MDF-lemezgyár felépítése több évtizede szerepel, 
de ennél a szintnél az egyértelmű piaci háttér és beru­
házási pénzeszközök hiányában a fejlesztés nem jutott 
tovább.

Az európai farostlemezipar fejlesztésére a késztetés 
az 50-es években Svédországból jött, ahol ehhez meg­
felelő és később ismertté vált berendezéseket alakítot­
tak ki. A kelet-európai országok közül Lengyelország­
ban épült ki említésre értiemes konkurencia, amely 
nagymértékben hódította meg a keleti blokk piacait; a 
szovjet farostlemez mintegy 50%-át lengyel berende­
zéseken állítják elő. 1980-ig 39 komplett berendezést 
szállítottak a Szovjetuniónak, 4-et Bulgáriának, 1-et 
Romániának és 10-et saját országukban helyeztek 
üzembe (1). A Szovjetuniót kivéve a többi kelet-euró­
pai országban a 70-es évek végétől a farostlemez-ter­
melés stagnálása, vagy lassú csökkenése figyelhető 
meg. Legnagyobb visszaesés Romániában regisztrál­
ható. A kialakult helyzetnek az okai: elhasználódott 
gépek és berendezések és elavult technológiák. Ezek-
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ben az országokban -  Lengyelországot kivéve -  
1974. óta új üzem nem épült, nem került sor nagyobb 
felújításokra és korszerűsítésekre. Lengyelországban 
viszont új technológiai megoldásokat dolgoztak 
(szennyvízmentes technológia, stb.) ki. A korszerűsíté­
sekhez ezekben az országokban hiányoznak a megfe­
lelő' nagyságú pénzügyi források.

A Szovjetunióban a 70-es évektől a farostlemez­
gyártás fejlesztésére intenzív munka indult be, majd 
egy több évi stagnálás után 1983-tól a termelést to­
vább növelték és 1985-ben a termelés volumene elérte 
a 3.590 ezer m -t, melyből 1.907 ezer m kemény fa­
rostlemez.

A Szovjetunióban a keményfarostlemezt döntően 
nedves eljárással állítják elő, csak három üzem termel 
száraz eljárással. A nedves eljárás hátrányai általáno­
san ismertek; magas vízigény, illetve a környezet, 
technológia szennyvíz terhelése, valamint magas ener­
giaszükséglet.

Ezek, valamint az építőtevékenység csökkenése és 
új konkurens termékek megjelenése miatti piactelítő­
dés következtében a fejlett országokban a termelés 
komoly sérüléseket szenvedett. így pl. Svédországban 
a termelés 50%-kal csökkent, de így is az 1000 lakosra 
eső 49,5 m3-es értékkel továbbra is az élmezőnyben 
található. Egyébként a’ pillanatnyilag zsákutcába került 
nedves eljárású farostlemezipar az utóbbi években ki­
fejlesztett megoldásokkal tovább tud lépni.
Ezek többek között:

-  Zárt vízkörfolyam és a szennyvízmentes vizes 
eljárás alkalmazása.

-  Energiatakarékos rostosítás, defibrátor meleg 
gőz fogyasztásának csökkentése és a nedves ap­
rítás kiiktatása.

Az új megoldások bevezetése jelentős pénzesz­
közöket igényelnek és tekintettel a kelet-európai or­
szágok gazdasági helyzetére az új technológiák általá­
nos bevezetése rövid idő alatt nem várható.

Az 1000 lakosra eső farostlemez-termelés 1987. évi 
helyzetét a 3. ábra szemlélteti. A nyugat-európai át­
laghoz képest a kelet-európai országok nem mutatnak 
rossz képet, de a skandináv országokhoz, az USA + 
Kanadához viszonyítva viszont még jelentős a lemara­
dás.

A farostlemezek közül említést kell tenni a puha 
farostlemezről is, amely tulajdonságai miatt -  gyen­
gébb tűz-, víz-, és gombaállóság -  korlátozottan kerül 
az építőiparban alkalmazásra. Magyarországon, NDK- 
ban és Bulgáriában ezt a lemeztípust nem gyártják. 
Csehszlovákiában 60 ezer m3-t, Romániában 105 ezer 
m -t, Lengyelországban az 1976. évi csúcsponton 420 
ezer m3-t állítottak elő ebből a lemeztípusból. Len­
gyelországban a termelése később 1/3-dal visszaesett.

A Szovjetunióban viszont e lemeztípus termelését 
töretlenül növelték; 1970 -  85 közötti időszakban 
majdnem kétszeresére (788 ezer m3 /1970, 1.683 ezer 
m3 /1985).

A puha farostlemez jövője igen bizonytalan. Az

USA-ban tradicionálisan e lemeztípusból nagy 
mennyiséget állítanak elő, de a részaránya az. utóbbi 
időben csökkent; 40% 1976-ban és 34% jelenleg. A 
Szovjetunióban a részaránya 19%, Lengyelországban 
18%, Nyugat-Európában csak 10% és Svédországban 
kb. 14%.

A kelet-európai országok farostlemez-termelés fej­
lesztésének szükségessége, tekintettel a meglévő fa­
készletekre és a nem teljesen hasznosított faipari hul­
ladékokra, az iparág technikai elmaradottságára és a 
piaci kereslet várható javulására megalapozottnak tű­
nik. A fejlesztésnek elsősorban a meglévő gyártókapa­
citások korszerűsítésére, alapvető felújítására kellene 
irányulnia; felhasználva azokat a megoldásokat, ame­
lyek csökkentik a fajlagos energiafelhasználást és a 
környezet terhelését.

I1I/3. Rétegelt lemez termelés

A FAO-statisztika a rétegelt fogalomhoz sorol min­
den réteges lemezterméket, a furnért, a bútorlapot és 
mindenfajta rétegelt lemezt.
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Kelet-európai országokban elsősorban furnért, ré­
tegelt lemezt gyártanak másféle rétegelt terméket 
csak kis mennyiségben állítanak elő.

A rétegelt lemez hagyományos építőanyag, amely­
nek az USA-ban széles a felhasználási területe és 
ezért nem véletlen, hogy termelése 1987. évben a 22 
millió m3-rel rekordnagyságot ért el, ami 1000 lakosra 
vetítve 80,4 m3-nek felel meg (1). (4. ábra)

A rétegelt lemez termelési lehetőségeket a meglé­
vő, erre a célra alkalmas fakészletek határozzák meg. 
Erre a célra bizonyos fafajok használhatók fel, ame­
lyek méret és minőség vonatkozásában eleget tesznek 
a követelményeknek. Ezért lehet a világ egyik legna­
gyobb rétegelt lemez termelője Indonézia, ahol 1976 
óta majdnem 32-szeresére, 6.800 ezer m3-re növeke­
dett termékcsoport termelése.

Nyugat-Európában a rétegelt lemez termelését az 
energiaválság alatt erősen visszafogták; a 80-as évek­

ben 2,2-2,3 millió m3-t állítottak elő. Ebben közreját­
szott a trópusa rétegelt lemez nagyon erős betörése, 
valamint a feldolgozandó alapanyag hiánya is.

A Szovjetunió rétegelt lemez gyártáshoz is hatal­
mas fakészletekkel rendelkezik, mégis hosszú idő óta 
a termelési potenciált lényegesen nem növelték. 1987- 
ben 2,4 millió m3 rétegelt lemezt gyártottak, ami meg­
közelítőleg megfelel Nyugat-Európa termelésének. A 
fakitermelés és ipari fafeldolgozás előirányzott 1,5-3 
közötti növelése feltételezné, hogy 2000-ig a rétegelt 
lemez termelésnek 3,5-4,1 millió m3-re való növelé­
sét. Az utóbbiak realitását nehéz ma megítélni, 
mindenesetre a megfelelő faalapanyagok rendelkezés­
re állnak.

Kelet-Európa többi országa 1987-ben 689 ezer m~' 
rétegelt lemezt állított elő. Ez egy 1976 óta tartó fo­
lyamatos termeléscsökkenés eredménye. Bulgária, 
Magyarország és NDK igen kevés lemezt állít elő bár 
Magyarországon két új üzem létesítésével (BEFAG- 
Franciavágás, ZEFAG-Letenye) a rétegelt lemez 
gyártás mennyiségi és minőségi feltételei javultak, 
1000 lakosra eső rétegelt lemeztermelésben Kelet-Eu- 
rópa alig marad el Nyugat-Európától (6,1 m3, illetve 
6,6 m3). Csehszlovákia 13,2 m3-rel és Románia 9,6 
m -rel az átlagot meghaladó színvonalon van. Szovjet­
unió 8,1 m3-rel ebben a Tekintetben szintén nem áll 
rosszul. Az élen Finnország áll 122,9 m -es értékkel.

A kelet-európai országok -  kivéve a Szovjetuniót 
-  rétegelt lemezgyártásának mérséklődése az e célra 
felhasználható minőségi faanyagok csökkenésére és 
gyártó eszközök rossz állapotára vezethető vissza. 
Korszerűsítés szükségessége nem vitatható. Ilyen célú 
beruházásokat Lengyelország és NDK (1), valamint az 
utóbbi években Magyarország végzett. A korszerűsíté­
sek szükséges mértékű végrehajtásával érhető csak el, 
hogy a kelet-európai országok rétegelt lemeztermelé­
se meghaladja a 70-es évek színvonalát, a mintegy 970 
ezer m3-t.

IV. Összefoglalás

Az erdősültség, a faállományok fafaj összetétele és az 
iparilag hasznosítható faanyag mennyiségek alapján 
elsősorban Magyarországon, Romániában és a Szov­
jetunióban vannak lehetőségek a falemezgyártás, főleg 
pedig az alacsonyabb értékű erdei választékokból 
gyártható faforgács- és farostlemezek területén.

Fanyersanyag-készletét tekintve, a kelet-európai 
országok többségére a tűlevelűek túlsúlya jellemző, 
míg Magyarországon, Romániában és Bulgáriában a 
lombosfák dominálnak.

A kelet-európai országok falemeztermelése 
messze nem használja ki a saját fakészletekből eredő 
lehetőségeket és az 1000 lakosra eső termelésben is 
messze elmarad Nyugat-Európától. Különben szem­
betűnő, hogy Magyarország még a kelet-európai or­
szágok között is -  az említett mutató alapján -  az
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utolsó helyre szorul. E helyzetünkön az utóbbi idolén 
megvalósult, ill. a megvalósulás alatt lévő fejlesztések 
várhatóan pozitív változásokat fognak hozni mind a 
rétegelt lemezek, mind pedig a forgácslemezek gyár­
tása területén. Elsőként Európában Magyarországon 
honosodott meg a cementforgácslemezek gyártása, 
míg farostlemezgyártásunk fejlesztése az egyik legsür­
gősebb feladat.
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A LATEX új bútorbevonó anyagai és fejlesztési 
törekvései, különös tekintettel
a korszerű konfekcionálás követelményeire*

* Sere István azonos című előadása és jegyzetei alapján írta 
Matlák Zoltán

S é re  Is tv á n *

A kárpitos továbbképző tanfolyamon elhangzott előadás és szövet be­
mutató alapján a Szerző -  korábbi fejlesztési együttműködései során 
szerzett tapasztalatait is hozzátéve -  megkísérli összefogni a bútor­
szövetekkel kapcsolatos korábbi és jelenlegi körülményeket, a LATEX 
fejlődését befolyásoló hatásokat, a cég eddig elért eredményeit és fej­
lesztési céljait.

À cikk vázolja az egyesített európai követelményrendszer kihatása­
ira adódó válasz lehetőségeit, hangsúlyozza a minőségorientáltság fon­
tosságát, különösen a kárpitozás és a bútorszövet tulajdonságainak 
összehangolásával elérhető gazdaságos célt, a minőség előtérbe helye­
zésének szorgalmazásával.

A Lakástextil Vállalat (Szombathely) fejlesztői mindig 
nyitottak voltak a bútoripar és a fogyasztók igényeinek 
jobban megfelelő bútorszövetek kifejlesztésére.

Az eddigi piaci, kereskedelmi, gazdasági körülmé­
nyek miatt nagy ellentmondás mutatkozott a termék- 
zsűriken bemutatott szövetválaszték és a bútorokon 
ténylegesen megjelent bevonóanyagok választéka és 
minősége között. A bútorgyárak és a kereskedelem 
képviselői döntő' többségében a már beváltnak ítélt ré­
gi bútorszöveteket specifikálták, az új szövettípusokat 
legfeljebb kisebb tételekben igényelték. A LATEX -  
a mennyiségi szemlélet és a gazdaságosság miatt -  a 
kisebb tételeket nem gyártotta le, ezért az új minták 
nagy része nem került piacra. A nagyobb mennyiség­
ben igényelt új korszerű bevonóanyagok esetében 
gyakran előfordult, hogy azokra külföldi igény is fel­
merült és természetesen azt elégítették ki nem a hazai 
kívánságokat. A korszerű bútorszövetek nagyobb ará­
nyú belföldi eladásának a nagy importanyag hányaduk 
is akadálya volt.

A kárpitozott bútorok értékében jelentős arányt 
képvisel a bútorszövet. Részben ez az oka annak, 
hogy a bútorok reklamációs költségei között első he­
lyen áll a bútorszövet meghibásodásával összefüggő 
kár. Ez a körülmény a bútorgyárak és a LATEX kö­
zött ismétlődő vita tárgyát képezi még ma is. A bútor­
ipar azt mondja, hogy rosszak a bútorszövetek, a LA­
TEX véleménye az, hogy ők intézetek által vizsgált és 
elfogadott bútorszövetet gyártanak, tehát a szövet jó, 
csak nem megfelelően dolgozzák fel azokat.

Egyetért az előző előadásban elhangzott véle­
ménnyel, miszerint a bútorszöveteket a kárpitos szer­
kezetek és technológiák tulajdonságai alapján kell ki­
választani, és nem mindent mindenre felhasználni. A

LATEX partner abban, hogy a bútorgyártók igénye 
szerinti szövettípusokat fejlessze ki és gyártsa, sőt sze­
retne együttműködni a bútoripari vállalatokkal olyan 
kutatásokban, amelyek eredménye alapján közös ne­
vezőre lehet hozni a kárpitozási technológia igényeit a 
bútorszövet tulajdonságaival. Ezt azért is állíthatja, 
mert a 80-as évek közepén saját elhatározásukból in­
dítottak egy kutatási programot -  amely a FÁIMÉI 
és az itt is előadást tartó két szakember közreműkö­
désével -  igen biztató eredményeket hozott. Sajnos 
az akkori piaci helyzet és bizonyos érdektelenség mi­
att a programot nem fejezték be. Az előadással egyi- 
dőben bemutatott bútorszövet mintakollekciót az em­
lített kutatási eredmények alapján csoportosították és 
ajánlják felhasználásra (lásd melléklet).

A LATEX környezetének, piaci helyzetének 
változásai

Az elmúlt rövid 1-2 évben a Vállalat környezete erő­
sen megváltozott. Gyakorlatilag megszűnt a közvetlen 
és közvetett kelet-európai export és a belföldi kereslet 
is csökkent. Ezt a jelentős kapacitást konvertálni kel­
lett a nyugat-európai igényesebb, divatban teljesen 
mást kívánó piacra. Ez rendkívül nagy kihívást jelen­
tett különösen, ha hozzávesszük még az 1992. év utáni 
egységes európai minőségi követelményeket, a közös 
szabványok (ISO 9000 -  9004), a fogyasztói érdekvéde­
lem, a termék tanúsítás, termék felelősség, vállalat 
minősítése stb. által támasztott új feltételeket is.

A LATEX nagy erőfeszítés mellett ugyan, de meg­
felelt a kihívásokra és mindent elkövet, hogy a jövő­
ben is eleget tegyen az elvárásoknak. A gyártó kapaci­
tását teljes mértékben kihasználva gazdaságosan nyu­
gati exportnövekedést ért el. Állíthatják, hogy ha nem 
tartanák fontosnak a belföldi piac megtartását erre a
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Melléklet
A bemutatott bútorszövetek felosztása jellemző szerkezeti, anyagi és kárpitozástechnológiai szempontokból

A szövet jellege
Anyag szerkezet technológia 

Felhasználási terület Jacquard Plüss szövetek Nyüstös szövetek
Transzfer­

nyomott szö­
vetek

Lángálló szöve­
tek

Könnyű, vé­
kony, puha szö­
vetek

Ránclva varrt konfekcionálás, la- 
zapaplanos párnázat

XAVÉR 
LANA 
VISEGRÁD 
DORAN 
LA RISSZA 
TRIXI

BONYHÁD XAVÉR „T"
LARISSZA „ T

Középvastag 
szövetek

Kisméretű ráncolással beraká­
sokkal konfekcionálás, letűzött, 
átvarrt párnázat, közepesen meg­
feszített bevonás

NOBEL 
LÜTZEL 
ATLANTA 
AMY 
OSTER

CLAUDIA 
RUBIN 
ZENIT 
LIVIA

ÖRS 
MARTIN 
MERANO 
SZEVERIN 
VIKTÓRIA 
VALENTINA

kötött

TEREZIN 
TRIPOLI

DONNA 
ELY 
TORONTO 
TUTTI 
LAUDA 
VULKÁN

Nehéz, vastag, 
merevszövetek

Hagyományos konfekcionálás, 
hagyományos vagy félhagyomá­
nyos domború kárpitozás erő­
sen megfeszített bevonás

FRITZ 
FIDELIO 
FREMONT 
JOAN
IZSÓ
LUCIA 
TOLEDO
AVAR

CORTINA 
BOZEN 
HANNOVER 
AVELINO 
MORELLA
PIRELIS 
TREVI

NIKA 
RAX 
BOYETA 
NORD 
DIKÉ 
HELLAS 
ROMBUS

volumenre is találnának vevőt. Hogyan tudták ezt 
megcsinálni? Egyrészt helyzeti előnyük volt, illetve 
van, mert
-  a korábbi jelentős tőkés export tapasztalatot adott, 
-  a földrajzi helyzetük miatt az osztrák piacot jól is­

merik (közvetlen átjárás, TV stb.),
-  sokan beszélik a német nyelvet stb.
Másrészt, mert
-  elébe mennek az információknak, járják a nagy 

belga, német, svájci, francia stb. kiállításokat és 
más divatot előre jelző fórumokat,

-  együttműködnek vezető nyugati cégekkel,
-  intenzív gyártmány- és technológia fejlesztést foly­

tatnak,
-  megteremtették a szellemi bázist a gyors fejlődés 

előkészítésére és a végrehajtás levezénylésére stb. 
A belföldi piac is megváltozott. A mennyiségi igé­

nyek csökkenése mellett a minőségi követelmények és 
a differenciálódás növekedése máris megmutatkozik.

Mi várható az elkövetkező években?

A nyugat-európai piacon a jelenlegi tendenciák , és fő 
divatirányzatok valószínűleg nem változnak meg. Ez a 
minőségi színvonal fokozatos tovább emelését és a di­
vat változások gyors követését követeli meg.

A kelet-európai export mélyponton van. Vala­
mennyire ez a helyzet változni fog, de néhány éven 
belül jelentős részarányt nem fog képviselni.

Belföldön a liberalizálás miatt várhatóan bejön a 
nyugat-európai divat és minőség. Ez egyrészt összébb 
fogja a szétszórt igényeket, reálisabb lehetőséget ad a 
gazdaságos gyártásra. Másrészt a termékek és árak 

differenciálódnak, a minőségnek, különösen az árará­
nyos minőségnek megnő a szerepe, ezek a szériák rö­
vidülése irányában hatnak.

Nemcsak nagyvállalatok lesznek, ezáltal az igények 
tovább asszortálódnak, de a divatra felfűzve ezek ke­
zelhető mértéket érnek el. Megnövekszik a piacon a 
kondíciók (szállítási-, fizetési feltételek stb.) szerepe.

A legtöbb külső hatás egyaránt érinti a bútorgyár­
tókat és a szövetgyárakat. Az együttműködésünk fel­
tétlen szükséges, különösen a célminőségű (gazdasá­
gos minőségű) termékek kialakítása és felhasználása 
érdekében. A bútor árát a bevonóanyag ára elég nagy 
határok között változtatja. Lehet, hogy egy bútor azért 
nem piacképes, mert egy drága szövettel vonták be, 
holott arra funkcióteljesítés, tartósság és esztétikai 
megjelenés szempontjából egy olcsóbb bevonóanyag 
talán még jobban megfelelne. Ezért kölcsönös érdek, 
hogy a LATEX olyan bútorszövettípusokat fejlesszen 
ki, melyek a kárpitos technológiai változatoknak leg­
jobban megfelelnek, és a bútoripar azokat tudatosan 
-  a tulajdonságok ismeretében -  használja fel.

A Lakástextil Vállalat törekvései

A nyugat-európai „zöldek” mindent elkövetnek, hogy 
a szintetikus szálakból készült szövetek felhasználása 
csökkenjen (minden kg szintetikus szál ugyanannyi fel 
nem bomló hulladékot jelent). Ezt nem lehet figyel­
men kívül hagyni. A természetes alapanyagok (len, 
kender, pamut, gyapjú és viszkóz) iránti kereslet nö­
vekszik. A pamut és viszkóz alapanyagokat eddig szo­
cialista importból szerezték be. A dollár elszámolásra
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való áttérés és a kereslet növekedése miatt ezek az 
anyagok drágulni fognak. így a divatos, fó'leg nagy pa­
mut és viszkóz tartalmú bútorszövetek ára is emelked­
ni fog. Az ilyen okból bekövetkezett áremelkedést a 
nyugati piac elfogadja, a belföldi valószínűleg egyenlő- 
re nem, ezért belföldön a természetes alapanyagú bú­
torszövetek elterjedése lassúbb lesz.

A fejlesztések egyik területe a szövetek tulajdonsá­
gainak megváltoztatása különleges kikészítések által.

A LATEX lehetőségei:
-  víztaszító
-  szennytaszító
-  méretváltozást csökkentó'
-  lángterjedést csökkentő kikészítések alkalmazása.

A különleges kikészítéseket előzetes megbeszélé­
sek után célszerű megrendelni. Ugyanis a szövetfajtá­
tól függően változik a kikészítés által létrehozott új tu­
lajdonság és az ár (más a vegyszerfelvétele egy vékony 
pamutszövetnek, mint egy nehéz viszkóz anyagnak, az 
eredeti szín is többé-kevésbé változik).

A lángterjedést csökkentő kikészítés nem perma­
nens, ezért ilyen igények esetén az anyagában ezt a 
tulajdonságot biztosító szöveteiket ajánlják. Ilyen 
anyaguk a Trevira CS 270 poliészter bázison (nyüstös 
és jacquard szövetekre), Rhovil PVC bázison (nyüstös 
szövetekre), fejlesztés alatt áll Poliamid bázison plüss 
szövetek létrehozása lángterjedést gátló tulajdonság­
gal.

A fejlett országokban a jacquard szövetek iránti 
igény növekszik, ez a tendencia a belföldi piacon is 
kezd érvényesülni. Az igények kielégítése végett egyik 
gyárukat rekonstruálják és új jacquard gépekkel ren­
dezik be. Fél éven belül jelentősen növelik az ilyen 
irányú kapacitásukat. Nemcsak az eddig ismert szöve­
teket fogják gyártani, hanem új magas igényességű, 
közel 10 ezer láncfonallal készülő, jacquard szövetek 
kifejlesztésén dolgoznak. Ezek első képviselői a be­
mutatott Avar és Toledo szövetek.

A megnövekedett mintázási igény kielégítése érde­
kében számítógépes tervező és kártyaverő rendszert 
állítottak üzembe. A számítógép használata már eddig 
is jó eredményeket hozott, a partnerek új igényeinek 
megfelelő mintákat a korábbinál lényegesen rövidebb 
idő alatt több változatban el tudják készíteni.

A bútorszövet piacon van egy ún. létesítmény (ob- 
jektbereich) választék is, a színházak, irodák berende­
zéseinek, autóülések stb. bevonata céljára. Ezt a pro­
filúkat is folyamatosan fejlesztik.

A bútorszövet szerkezetek (szövetfajták) között -  
az előre jelzésekkel ellentétben -  a plüssök tartják 
pozíciójukat. Ennek részben a styl és styl jellegű búto­

rok bizonyos térnyerése, részben a jó használati érté­
kük, strapabírásuk az okai. Folyamatosan bővítik a 
plüss ajánlatukat és 1991-ben jelentős jacquard plüss 
kapacitást hoznak létre.

A LATEX új szövetfajtájának tekinthetők az ún. 
transzfernyomott szövetek. A technológia lényege, 
hogy a Vállalat által gyártott jó minőségű sima szöve­
tekre transzfernyomási eljárással színes mintázatot 
visznek fel. A bemutatott minták közül a velour 
(Bonyhád), a sík jacquard szövethez hasonló (Tere­
zin) és a csökkent éghetőségű (Tripolis) voltak transz­
fernyomottak.

A divat alakulása és követése

Amint már korábban szó volt róla a LATEX több 
csatornán keresztül szerzi be a divatra vonatkozó in­
formációit, és az ebből levont következtetések alapján 
állítja össze ajánlati kollekcióit.

A legfrissebb információkat Európa egyik legjelen­
tősebb bútorszövet vásárán Brüsszelben (DEKOIT 
1990. szeptember) szerezték. Korábban jellemző volt 
az „extrém” olasz, a „hideg” skandináv és az ezeket 
ötvöző német és a mindezeket 1-1/2 éves késéssel kö­
vető észak-amerikai stílus.

A vásáron lemérhető volt a stílusok közeledése an­
nak ellenére, hogy nem teljesen egyesültek a stílusje­
gyek. Az egységesülni látszó kínálat ellenére több a 
korábbinál finomabban eltérő irányzat érvényesül. Ma 
nincsenek szélsőségek, de egymás mellett állnak a 
pasztel középtónusú és az erős színekből álló kollekci­
ók. Az eddig uralkodó színek (lila, zöld különböző ár­
nyalatai) mellé bejöttek a tégla és a sárga színek. A 
mintákban a vásáron az ún. postmodern uralkodott.

Összefoglalás

A Lakástextil Vállalat nagyra becsüli belföldi partne­
reit, és az eddiginél szorosabb együttműködést ajánl. 
A minőségbiztosítását a vállalat a legfontosabb felada­
tának tartja. Az igények felmérése, az eredmények 
visszacsatolása érdekében több konzultációt, közös 
fejlesztést javasol. A közös fejlesztésekhez a korábban 
részletezett információkat, technikai, technológiai le­
hetőségeiket és szellemi bázisukat kívánják hozzáadni.

A LATEX vezetői úgy gondolják, hogy a külső 
változásokhoz való alkalmazkodásra, az új műszaki­
gazdasági helyzet kihívásaira való megfelelő válasz 
adására csak együttműködve, közös erőfeszítéssel van 
reális lehetőség.
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Az évgyűrű mint információhordozó
Szál ay L ajos

Az évgyűrűelemzésen alapuló kormeghatározás -  tudományos nevén 
dendrokronológia -  viszonylag új, Közép-Európában alig néhány évti­
zede alkalmazott eljárás. Az archeológia, klimatológia, a művé­
szettörténet vagy éppen a kriminalisztika jól hasznosíthatja az évgyű­
rűk nyújtotta információt.

Egy alkalommal Németországban (az akkori NDK- 
ban) járva, a szakmai delegáció tagjaként engem is 
megajándékoztak egy füzetlap méretű, fóliával védett 
tölgyfurnérral. A föld mélyéről előkerült, közel 5000 
éves tölgyfából készített furnérdarabot ma is különös 
becsben tartom. A fa igen távoli és jeles korban élt: -  
ekkor alakult ki az írás és vált általánossá a földműve­
lés, továbbá ebben a korszakban jött létre a nagy óko­
ri birodalmak egyike, az egységes Egyiptom...

Az európai nyelvekben az ilyen leleteket „mocsár­
tölgy” elnevezéssel illetik. A név nem botanikai fajra 
utal, hanem arra emlékeztet, hogy itt évszázadok, 
évezredek óta a mocsarak mélyén, a vízben, meglehe­
tős épségben megmaradt fáról, faanyagról van szó. A 
levegő kizárása miatt a korhadási folyamat nem indul­
hatott meg. Számos folyó kavicságyából kerül elő nap­
jainkban is olyan fatörzs, amely az egykori galériaer- 
dők része volt. A ma sokat emlegetett dunai vízlép­
csőépítés során előkerült faanyagú leletek jelenleg is 
tudományos vizsgálat tárgyát képezik. A jól konzervá­
lódott faanyagot sok helyütt értékes tömörfabútorok 
és más belsőépítészeti tárgyak készítésére, illetve fur­
nérozásra használják.

Fontos lehet-e más tekintetben is az így fellelt, 
vagy a sokszáz éve beépített és a szerencsés körülmé­
nyeknek köszönhetően szerkezetét megőrzött fa­
anyag? A következő fejtegetésben az olvasó erre kap­
hat választ.

1. ábra. A z  évgyűrűk vázlatos rajza tűlevelű (a) és gyűrűslikacsú 
lombos fa  (b) esetén

Már Leonardo da Vinci (1452-1519) is megfigyel­
te, hogy, a fánál a gyűrűk az évek számát mutatják, 
szélességük pedig attól függ, hogy az egyes évek 
mennyire voltak csapadékosak, vagy szárazak". Hason­
ló, de már tudományos kutatásokhoz is kötődő követ­
keztetésre jutott Douglass, A. E. (1867-1962) ameri­
kai csillagász, akit az évgyűrűelemzésen alapuló kor­
meghatározás (a dendrokronológia) úttörőjének tarta­
nak. Ő, néhány évszázaddal később, abból indult ki, 
hogy az évgyűrűkben a növekedéskor felvett tápanya­
gok jutnak kifejezésre, és mivel ezek felvehető 
mennyisége a víz jelenlététől függ, az évgyűrűknek a 
•csapadék mindenkori mennyiségéről utólag is infor­
mációt kell hordozniuk.

Az évgyűrű azóta is a biológiai kutatás fontos tár­
gya, bepillantást enged a növény korábbi életszakasza­
iba (1. ábra).

Tekintettel arra, hogy a csapadék, a hő és a ter­
mőhelyi adottságok valamely nagyobb földrajzi terüle­
ten egyidejűleg hatnak, szükségszerűen várható, hogy 
a törzskeresztmetszeten sugárirányban egymás után 
megmért évgyűrűszélességek változása (annak rendje) 
az azonos környezeti feltételek mellett növekedett va­
lamennyi faegyednél hasonlóan alakul.

Valamely fából készült és elegendő számú évgyű­
rűvel rendelkező tárgy korának -  keletkezési idejének 
-  meghatározásához mindenekelőtt olyan adatsorra 
van szükségünk, amely a kérdéses fafajra vonatkozóan 
sok száz (többezer) évre visszamenően rögzíti az 
egyes években .kialakult évgyűrűszélesség-értékeket. 
Ez az adatsor -  grafikus ábrázolás esetén alapgörbe 
-  oly módon nyerhető, hogy a különböző korokat 
reprezentáló, a föld mélyéből, folyómederből előke­
rült, jól konzerválódott, vagy az egykori épületszerke­
zetből vett mintákat -  az azokat helyettesítő görbéket 
-  átlapolással egymáshoz illesztik (2. ábra). Az így 
kapott „végtelen fa” alkalmas arra, hogy elméleti ke­
resztmetszetén megkeressük azt a néhány, egymást 
méretben és sorrendben sajátosan követő évgyűrűt, 
amely a kérdéses fatárgy évgyűrűivel egybeesik. Az 
alapadatsorról, vagy alapgörbéről ekkor pontosan le­
olvasható a szóban forgó tárgy kora, keletkezési ideje. 
Ennek feltétele természetesen az, hogy az alapadatok 
sora abszolút értelemben, naptári évre, hiteles legyen. 
Ebben a társtudományok vizsgálatai, okiratok és 
egyéb bizonylatok is segíthetnek.

Ami a dendrokronológia közép-európai alkalmazá-
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sát illeti, a kezdetek a század negyvenes éveire nyúl­
nak vissza. Kontinensünk klímája meglehetősen ki­
egyenlített, ezért az évgyűrűk különbözősége kevésbé 
szembetűnő. További nehézség, hogy többezer éves 
faegyedek nem állnak rendelkezésre, sőt a háromszáz­
négyszáz éves kor is ritkaságnak számít. Európában a 
mértékadó alapgörbék elkészítéséhez mindenekelőtt a 
tölgyek vehetők számításba, de a vörösfenyő és a bükk 
is alkalmas. A tölgy mellett szól az, hogy szilárdsága 
és tartóssága miatt régóta kedvelt építőanyag, s így 
épségben maradt leletek előfordulására számítani le­
het. A belfasti, kölni és hohenheimi egyetemek mun­
katársainak olyan „évgyűrűkalendáriumot” sikerült 
összeállítani, amely az i.e. 5289. évig nyúlik vissza, 
mégpedig folyamatosan, megszakítás nélkül. A kalen­
dárium tölgy fafajra épül, segítségével, egyebek mel­
lett, lehetőség nyílik az utóbbi hét évezred klímájának 
tanulmányozására. A világ eddigi legrégibb ilyen ka­
lendáriuma az USA-ban készült, ebben az első évgyű­
rű az ie. 6720. évben keletkezett. Ami pedig az euró­
pai térséget illeti, remény van arra, hogy a tölgy-ka­
lendárium a legutolsó jégkorszakig kiterjeszthető lesz, 
azaz a tölgyek első megjelenésének időpontjáig fog 
visszanyúlni.

Az évgyűrűelemzést ma már jobbára számítógépek 
segítségével végzik. Az eredményeket sok területen 
hasznosíthatják. Ragadjunk ki néhány példát a gya­
korlati alkalmazás köréből!

A műemlék épületeknél fontos ismeret az építmé­
nyek kora. Itt támpontot adhat egy esetleges felirat 
vagy okmány, a stílus, valamely meglévő díszítmény 
vagy éppen a technikai megoldások jellegzetessége. 
Gyakran -  mindezek hiányában, máskor a feltevések 
megerősítésére -  évgyűrűelemzéssel határozzák meg 
a kort. A fa ugyanis „biológiai dokumentum”, olvas­
ható információhordozó.

A korai történelem települései, a középkorból ma­
radt épületek sok esetben nagyon pontosan datálhatok 
a dendrokronológia segítségével. A már említett 
Douglass, egyebek mellett, új-mexikói azték települé­
sek korát határozta meg ezzel a módszerrel. Más 
esetben német tudósok a haithabui viking település 
keletkezési idejéhez jutottak el a fellelt tölgyanyag év­
gyűrűit elemezve. Ugyanezzel az eljárással határozták 
meg a máig legidősebbnek tartott göttingeni és lübec- 
ki polgárházak korát is.

Novgorod, a középkori orosz kereskedelmi köz­
pont feltárásakor is jó szolgálatot tett ez a tudomány. 
Novgorodban csaknem minden fából készült, így az 
évgyűrűk vizsgálatával az egyes kultúrrétegek, a ben­
nük fellelt tárgyak korát pontosan meghatározhatták, 
megismerhették a kor tárgyait, a városlakók hajdani 
szokásait. Több mint 220 000 évgyűrű megmérésére 
és kiértékelésére került sor (3. ábra).

Az úgynevezett táblafestmények évgyűrűelemzésen 
alapuló vizsgálata elsősorban Hollandiában, Angliá-
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ban és Németországban kapott nagyobb jelentőséget. 
A XVII. század közepéig a festmények sokasága ké­
szült fára (a Rembrandtnak tulajdonítottak közül pél­
dául 296). A fatáblákat nagy gonddal készítették. 
Anyaguk, ami elsősorban tölgy volt, nem tartalmazha­
tott szíjácsot és belet, a lapok síkja csak sugármetsze­
tű lehetett: -  mindez a tartósságot, az alak -  és mé­
retállandóságot szolgálta. A hűtőfelületeken megjele­
nő évgyűrűk elemzése pedig ma éppen olyan elfoga­
dott módszer az egyes festmények időrendi besorolá­
sához, mint a röntgenfelvételek készítése, vagy a pig­
mentelemzés (4. ábra).

A sok ezer (kövült fák esetén sok millió) éves fák 
csillagászati információk közvetítői is. Az évgyűrűszé­
lesség tükrözi a naptevékenységet, a napfoltciklus 
hosszát. A naptevékenység a földi légkör, a klíma 
meghatározója is. Megállapították például, hogy a kö­
zép-európai klímaváltozás eredményeképpen a vörös­
fenyő az 1600-as évek elejétől fele olyan gyorsan nö­
vekedik, mint korábban.

Az évgyűrűelemzés bizonyító erejű eljárás lehet a 
kriminalisztikában, a bíróságok gyakorlatában is. Áll­
jon itt két, jegyzőkönyvekben rögzített eset!

3. ábra. A  középkori Novgorod 
rekonstruált faházai

Az egyik történet szerint egy erdőtulajdonos azzal 
a váddal élt, hogy meglopták, kidöntött lucfenyője egy 
részét illetéktelen személy elvitte. A gyanúsított azzal 
védekezett, hogy az általa felhasznált faanyag korábbi 
döntésből származik. A vitatott tulajdonú fából vett 
korong évgyűrűinek és az adott termőhelyről szárma­
zó, más kidöntött törzsek évgyűrűinek vizsgálata azon­
ban pontosan igazolta a döntés évét és ezzel a lopás 
tényét. Egy másik peres ügyben egy új épületben már 
a beköltözés után egy évvel korhadt tartószerkezetet 
találtak. El kellett dönteni, hogy a gerendákat a faron­
tó gombáknak kedvező nedvességtartalommal építet­
ték-e be? Évgyűrűelemzéssel bizonyítható volt, hogy a

4. ábra. A z évgyűrííelemzés 
igazolta, hogy id. Lukas Cranach 

két festménye (a Lucretia és a 
Martin Luter) egyazon törzsből 

kivágott fatáblára készült
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felhasznált fát csak röviddel az építkezés megkezdése 
előtt, nyáron vágták ki, szárításra nem kerülhetett sor.

Remélhetően sikerült felhívnom a figyelmet egy vi­
szonylag új tudományos gondolatra és faanyagvizsgá­
lati módszerre. A Közép-Európában alig fél évszázada 
művelt évgyűrűelemzésről a hazai szakirodalomban 
csak elvétve lehet olvasni. Talán érdemes lenne ná-1 
lünk is foglalkozni vele, illetve hangot adni az esetleg 
már felmutatható eredményeknek.

Irodalom:

[1] Junghauss, B.: Universität Göttingen: Zweitältester „Baum- 
Jahrring-kalend'er” erstellt. Holzrundschau, 1985. február, p. 
37

[2] Eckstein, D.: Bauholz als „biologisches Dokument”. Bauen mit 
Holz, 1977. 12. sz. p. 566

[3] Kolchin, B. A.: Dendrokhronologija Novgoroda. Sovetskaja 
arkheologija, 1962. 1. sz. p. 113

[4] Schweingruber, F. H.: Der Jahrring. Stuttgart, 1983.
[5] Grosser, D.; Schmitt, W.: Anatomie des Holzes. Bau + Mö­

belschreiner, 1983. 8. sz. p. 88







A Faipari Kutató Intézet laboratórium akkreditálása
M a r to n o s  I l d ik ó

Â cikk a Faipari Kutató Intézet laboratórium akkreditálásának jelen- 
tó'ségéró'l nyújt információt, tájékoztat az Intézetben folyó vizsgálatok­
ról, a faipar különböző' területein végezhető' termék és válialatminó'sí- 
tésró'l.

A minőség tanúsítása a világon egyre nagyobb jelentő­
ségre tesz szert. Számos vállalat tér át a minőség el­
lenőrzésről a minőségszabályozás átfogó rendszerére. 
Ehhez szükséges, hogy független tanúsítási rendszert 
hozzanak létre, amely az akkreditált laboratóriumok 
által ellenőrzött gyártóvállalatokon, illetve ezek termé­
keinek minősítésén alapszik. Ezáltal az is biztosítható, 
hogy két vagy többoldalú megállapodások révén az 
egyik országban kiadott tanúsítványt a másik ország 
elfogadja.

Hazánkban is ilyen elveken alapuló rendszert kí­
vántak létrehozni az Egységes Magyar Minőségtanúsí­
tási Rendszer megalapításával, amelyet a Magyar 
Szabványügyi Hivatal működtet. Ezt úgy alakították 
ki, hogy a fejlett tanúsítási rendszerekhez csatlakoztat­
ható legyen.

A független minőségtanúsítási rendszerben a gyár­
tón és a felhasználón kívül a harmadik fél a minőség- 
tanúsító szerv, amelynek fő jellemzői a függetlenség 
és a szakértelem. Szakértelmet biztosítják a vizsgálat­
ba bevont intézetek, amelyek a tanúsítási rendszer 
számára akkreditáltak, azaz vizsgálatok végzésére jo­
gosultak.

Mindezeket figyelembe véve a független tanúsítási 
rendszerben fontos szerep jut a vizsgálólaboratóriu­
moknak, amelyek kompetensek, vagyis rendelkeznek 
szakmai és minőségügyi szempontból jól képzett szak­
értő gárdával, a vizsgálatok elvégzéséhez szükséges 
műszerekkel.

A laboratórium akkreditálás tulajdonképpen annak 

hivatalos elismerése, hogy a vizsgálólaboratórium fel­
készült bizonyos vizsgálatok, vagy vizsgálattípusok el­
végzésére.

A Faipari Kutató Intézet a múlt évben elhatározta, 
hogy saját tevékenységi szakterületén belül részt vesz 
az országos minőségügy továbbfejlesztésében és ez­
úton bekapcsolódik a minőségtanúsítási rendszerbe.

1990. év májusában beadta kérelmét a Magyar 
Szabványügyi Hivatal Minőségügyi Főosztályára, és 
kérte az Intézet akkreditálását a terméktanúsítás, a 
vállalatminősítés valamint a munkavédelmi és bizton­
ságtechnikai minősítés területén.

Egyúttal elkészítette az Intézet laboratóriumainak 
minőségügyi szabályzatát, a Minőségügyi Kézikönyvet 
is, amely a minőségügyi tevékenységet a műszaki terü­
leteken részletesen tartalmazza.

1990. december 3-án a Magyar Szabványügyi Hi­
vatal kiadta a Faipari Kutató Intézet 501/0078 szá­
mú akkreditálási okiratát, amelynek érvényességi ideje 
3 év.

Az okirat tanúsítja, hogy a Faipari Kutató Intézet 
a MI 18931-1988. sz. irányelvben előírt követelmé­
nyeknek megfelel, s egyben feljogosítja, hogy vizsgála­
tokat végezzen faipari termék és vállalatminősítésre.

Egyidejűleg a Hivatal felvette az Intézetet az 
MSZ-rendszer keretében jóváhagyott vizsgálólabora­
tóriumok nemzeti jegyzékébe, és adatait (megnevezés, 
műszaki' terület, okirat érvényességi ideje) a Szab­
ványügyi Közlöny 1991. 1. számának Mellékletében 
közzétette.

1. ábra. A Faipari Kutató Intézet vázlatos szervezeti felépítése
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A Faipari Kutató Intézet valamennyi vizsgálólaborató­
riumának tevékenységét elfogadták, amelyek az aláb­
biak:
-  Anyagvizsgálati laboratórium,
-  Faanyag szárítási és fűrészipari laboratórium,
-  Lemezipari laboratórium,
-  Kémiai laboratórium,
-  Faanyagvédelmi laboratórium.

Ezenkívül akkreditálták még a Biztonságtechnikai 
Csoport működését is.

A minőségügyi szabályzat (kézikönyv) részletesen 
foglalkozik a laboratóriumok szervezeti felépítésével 
(7. ábra). Tájékoztat a személyzettel kapcsolatos kö­
vetelményekről, munkaköri leírásokról. Ismerteti a 
vizsgáló- és mérőberendezéseket, a vizsgálati módsze­
reket, eljárásokat, a mérési jegyzőkönyvek mintáit, a 
laboratóriumok tevékenységi területeit. Szabványos 
vizsgálatoknál a minősítés az érvényben lévő szab­
ványok előírásai alapján folyik, amely szabványokra 
hivatkozás ugyancsak megtalálható a kézikönyvben.

A Faipari Kutató Intézet laboratóriumai széles 
körű termékvizsgálatokat végeznek, amelyek a követ­
kezőképpen csoportosíthatók.

Faanyagvizsgálati laboratórium

A vizsgálatok köre a következő:
1. Faalapanyagok vizsgálata
Természetes faalapanyagok fizikai és mechanikai tu­
lajdonságainak szabványos vizsgálatai, továbbá a mi­
nősítő és határfeszültségi értékek, illetve szilárdsági 
kategóriák meghatározása. (Ehhez korszerű, a 2. áb­
rán látható vizsgálóberendezést üzemeltet.)
2. Faalapanyagú kész- és félkésztermékek vizsgálatai 
-  teherbírás vizsgálat, 
-  ragasztószilárdság vizsgálat,

2. ábra. Tiratest 2300 típusú univerzális anyagvizsgálógép

3. ábra. Automatikus vezérlésű 
HD 78/50 típusú (Hildebrand gy.) 

faanyagszárító berendezés
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-  a tömör szelvény gyengítésével járó technológiai 
műveletek (pl. ékcsapos hossztoldás, csapolások, 
furatok stb.) szilárdságra gyakorolt hatásának vizs­
gálata.

3. Szerkezetek vizsgálata
A kész- illetve félkésztermékekből előállított, továbbá 
beépített szerkezetek vizsgálatai
-  teherbírás vizsgálat,
-  alakváltozás vizsgálat,
-  faszerkezeti elemek csatlakozásánál felhasznált 

kapcsolati megoldások szerkezeti kialakításának és 
teherbírásának ellenőrző vizsgálata,

-  minőségi, illetve szilrádsági vizsgálat a szerkezetre 
vonatkozó szabvány, műszaki előírás vagy terv 
alapján.

Faanyagszárítási és fűrészipari laboratórium

A vizsgálatok köre a következő:
1. A mesterséges szárítás minősítése ■
A fűrészelt termékek mesterséges szárításának minő­
sítéséhez nedvességméréseken kívül anyagvizsgálat 
végzésekor a faanyagban
-  a vastagság szerinti nedvességelosztás,
-  a megmaradó belső feszültség okozta deformáció,
-  a száradás hatására az anyagban bekövetkező el­

változások, hibák jellemzőinek megállapítása.
(A szárítási kísérletekhez a 3. ábrán bemutatott kor­
szerű berendezés áll rendelkezésre.)
2. Fűrészipari termékek, melléktermékek
-  fűrészáruk (fenyő, kemény és lágy lombos),
-  bányaszéldeszka, bányabéléspalló,
-  aknafa, aknakas vezető gerenda,
-  vasúti talpfa,
-  nyers parketta fal- és szegélyléc,
-  fűrészelt hordódonga,
-  rakodólap elemek,
-  ládaelemck,
valamint fűrészipari továbbfeldolgozási termékek,
-  parketta (csaphornyos, mozaik, szalag),
-  hajópadló és svédpadló,
-  lambéria,
-  fa- és csomagolóeszköz (láda, hordó),
-  ipari fakellékek
vizsgálata.

Lemezipari laboratórium

A vizsgálatok köre a következő:
-  faforgácslap és pozdorjalapok,
-  farostlemezek,
-  furnérok, rétegelt lemezek, valamint bútorlapok 
fizikai és mechanikai vizsgálata.
A vizsgálatok a különböző gyártási eljárású (síkpré­
selt, idompréselt stb.), különböző kötőanyaggal ké­
szült (műgyanta kötésű, ásványi kötőanyagú stb.), kü­
lönböző kivitelű (durva felületű, • fóliázott, laminált, 
felületkezelt stb.) lapokra és idomokra vonatkoznak.

Kémiai laboratórium

A vizsgálatok köre a következő:
Kémiai és fiziko-kémiai vizsgálatok
1. Természetes faanyagok vegyi összetételének vizsgá­

lata és minősítése kémiai feoldogozás, papír- és 
cellulózgyártás céljára.

2. A faiparban alkalmazott vegyi anyagok (elsősorban 
ragasztó- és felületkezelő anyagok) vizsgálata és 
minősítése.

3. Faalapú szerkezetek (bútorok, parketták, egyéb bel­
téri alkalmazású elemek) emissziós sajátságainak 
vizsgálata és minősítése.

Faanyagvédelmi laboratórium

A vizsgálatok köre a következő:
1. Faanyagok, védőszerek és védőszerrel kezelt fa­

anyagok vizsgálata.
2. Különböző fafajok természetes ellenállóképességé­

nek vizsgálata.
3. Faanyagvédő szerek kutatása és minősítő vizsgála­

ta.
4. Farontó gombák és rovarok meghatározása.

A vizsgáló laboratóriumok vállalatminó'sítésre is jo ­
gosultak

A vállalatminősítés értelmében a Faipari Kutató Inté­
zet vizsgálja az elsődleges faipar vállalatait és a válla­
latok egyes termelő, illetve továbbfeldolgozó üzemeit, 
tanulmányozza azokat a feltételeket és lehetőségeket, 
amelyekkel a termék előállítása, forgalmazása, a szol­
gáltatás egyenletes, jó minőségben biztosítható, továb­
bá meggyőződik arról, hogy a minőségbiztosítási rend­
szerük kiépítettsége megfelel-e a vonatkozó követel­
mények egyik fokozatának (MI 18991 szerint).
Vizsgálatokba bevonhatók a következők:
1. Fűrészipari vállalatok és üzemek

-  fűrészáru-termelés (fenyő, kemény és lágy lom­
bos faanyagot feldolgozó termelőüzemek),

-  fűrészipari továbbfeldolgozás (fenyő, kemény és 
lágy lombos faanyagot feldolgozó termelőüze­
mek).

2. Faforgács- és pozdorjalap gyártó vállalatok és üze­
mek (nyers és speciális lapok gyártása és felületke­
zelése).

3. Farostlemezt gyártó vállalatok és üzemek (nyers és 
speciális lemezek gyártása és felületkezelése).

4. Furnért és rétegelt falemezt gyártó vállalatok és 
üzemek (természetes faalapanyagú speciális furné­
rok, falemezek, biolapok gyártása).

5. Épületasztalosipari termékeket előállító vállalatok 
és üzemek (fa és faalapanyagú épületszerkezetek 
és épületburkolati elemek, valamint ezeknek műfá­
val, műanyaggal, illetve fémmel kombinált alap­
anyagú változatainak gyártása).
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6. Rctegelt-ragasztott természetes fa és műfa alap­
anyagú faszerkezet és elemgyártó vállalatok és üze­
mek. (Épületszerkezeti alapanyagok, építőipari tar­
tóelemek, szerkezetek gyártása.)

7. Természetes faanyagok és faalapanyagú termékek 
szárítását, gó'zölését és egyéb nemesítését végzó' 
vállalatok és üzemek. (A szárítás különböző fajtái, 
fatelítés, gőzölés stb.)

8. Környezetvédelmi szolgáltatás.
A vizsgálatok hatáskörébe tartozó gyártástechnoló­

giák (és ezek technikai berendezései).
A gyártástechnológiák vizsgálatán belül a technikai 

berendezések vizsgálata azoknak technológiai és biz­
tonságtechnikai alkalmasságára terjed ki.
1. Fú'részipari technológiák
-  rönktéri technológia,
-  fűrészcsarnoki technológia, 
-  készárutéri technológia.
2. Faforgácslap és pozdorjalap termelési technológiák.
3. Farostlemez-gyártási technológiák.
4. Furnér és rétegelt lemezgyártási technológiái.
5. Épületasztalosipari termékek gyártástechnológiái.
6. Rétcgelt-ragasztott faszerkezetek és szerkezeti ele­

mek gyártástechnológiái.
7. Faanyagok és faalapanyagú kész- és félkésztermé­

kek szárításának, hőkezelésének és nemesítésének 
technológiái.

8. Környezetvédelmi szolgáltatás.

Biztonságtechnikai csoport

A munkavédelemről intézkedő 47/1979. (XI. 30.) MT. 
számú rendelet alapján a famegmunkáló gépek és be­
rendezések jelentős része, a faipari szállítóberendezé­
sek, a csomagoló gépek és a kollektív védőeszközök 
közé sorolt porelszívó és hasonló légtechnikai beren­

dezések munkavédelmi minősítő vizsgálatra kötelezet­
tek.

Az ITJ besorolás szerint a vizsgálatra nem kötele­
zett berendezések üzemeltetéséhez is szükséges az ún. 
munkavédelmi minőségtanúsítás.

A vizsgálatok köre a következő:

Az  elsődleges és továbbfeldolgozó faipar, egyéb gaz­
dálkodó szervezetek keretében működő famegmunká­
ló gépek, berendezések és kapcsolódó munkahelyek 
munkavédelmi, biztonságtechnikai minőségének ellen­
őrzése.

Ezen kívül részt vesz beruházások előkészítésében
a tervezéstől a termelőegységek beindításáig,
-  szakértői véleményeket készít a munkavédelmi mi­

nőségtanúsításhoz, időszakos biztonsági felül­
vizsgálatokhoz,

-  közreműködik a munkahelyek egészségkárosító 
hatásainak a biztonságos munkavégzést is érintő 
egyéb körülményeinek feltárásában, segítséget 
nyújt az esetleg nem megfelelő hatások kiküszöbö­
lésében (pl. zajterhelés-mérés, munkahelyi megvi­
lágítás elemzése, stb.)
A Biztonságtechnikai Csoport a vizsgálatokról 

Munkavédelmi Gépvizsgálati jegyzőkönyvet készít. 
„Megfelelt” minősítés esetén Minősítő Bizonyítványt 
ad ki, valamint gondoskodik az MSZ 48 szerinti mun­
kavédelmi minősítés biztonsági vizsgálati jelének ki­
adásáról.

A Faipari Kutató Intézet a minősítési tevékenysé­
gét a korábban kialakított szervezeti felépítése keretei 
között végzi.

Az akkreditálás révén várhatóan kialakul egy olyan 
minőségtanúsítási rendszer, amely a fogyasztó védel­
mében garanciát nyújt egy megbízható minőségű fa­
ipari gyártási tevékenységhez.





Az út az európai piacra
az „ISO” minőségbiztosítási rendszerén át vezet
D r .  S z a b ó  M ik ló s

A szerző az európai piachoz való csatlakozás egyik legfontosabb felté­
telét a termékek minőség- biztosításában látja.

A minőség biztosítása komplex feladat, melyet a magyar műszaki 
irányelvek mellett legpontosabban az ISO szabványok határoznak 
meg.

A szerző az ISO minőséggel és minősítéssel kapcsolatos szab­
ványokat ismerteti, kiemelve ezekből a 9002 számú szabványt, melyet 
az IKEA is alkalmaz a magyar bútorok átvételénél.

Bevezetés

Az egységes európai piachoz való csatlakozás nagy ki­
hívás a magyar ipar számára.

E kihívás nemcsak a termékekkel szemben tá­
masztott minőségi követelmények, hanem a vevők ma­
gatartásformájának változásában is érzékelhető. Az 
észlelt tendenciákat csak erősíteni fogja az EGK tag­
államokban bevezetésre kerülő termékfelelősségi 
rendszer, ami tartalmát tekintve többet jelent, mint a 
hazai gyakorlatból ismert jótállási és szavatossági ren­
delkezések.

Az új körülmények között a vevő (esetünkben a 
nagykereskedő) már nem elégedhet meg azzal, hogy 
az áru a vásárláskor megfelelő minőségű volt, hanem 
arra is garanciát kell kapnia, hogy a terméknek nin­
csenek olyan rejtett hibái, amik számára a garanciális 
felelősség átvállalása esetén később nem kívánatos 
veszteségeket okozhatnak.

Az ilyen esetek megelőzésére találták ki a minő­
ségirányítási és minőségbiztosítási rendszereket, ame­
lyeknek ma már nemcsak nemzetközileg ismert és el­
fogadott szakirodalma, hanem a rendszer ellenőr­
zésére alkalmas nemzetközi szabványai is vannak.

Az IKEA is ehhez az eszközhöz kíván folyamodni, 
amikor beszállítóit az ISO 9002 alapján kívánja minő­
síteni. Ma még csak ők, de 1992. december 31. után 
egyre több megrendelő fog hasonló igénnyel fellépni, 
ezért célszerű, hogy főbb vonalaiban megismerked­
jünk az említett szabványt is magába foglaló szab­
ványsorozat tagjaival és azzal, hogy miért esett az 
IKEA választása épp az ISO 9002 szerinti ellenőr­
zésre.

A minőségirányítási és minőségbiztosítási rendszer 
szabványai

Az előzőekben említett szabványsorozatnak öt tag a 
van, és ezek mindegyike hazai szabványkiadványként 
is elérhető, bár ma még csupán műszaki ’irányelvek 
formájában. A sorozatot egy terminológia szabvány 
egészíti ki.

A tárgykörbe vágó hazai kiadványokat és nemzet­
közi megfelelőit az 1. táblázat foglalja össze.

1. táblázat
.A minőségirányítási rendszer hazai és nemzetközi szabványai

A szabványok kiválasztásának szempontjai

A  szabványkiadvány

C ÍM E hazai jelzete európai jelzete nemzetközi
M I EN ISO

Minőségirányí­
tási és minő­
ségbiztosítási 
szabványok k i­
választásának 
és alkalmazásá­
nak irányelvei

18.990 29.000 9.000

A  vállalati mi­
nőségbiztosítá­
si rendszer kö­
vetelményei a 
tervezés, a fej­
lesztés, a gyár­
tás, a szerelés 
és a vevőszol­
gálat során

18.991 29.001 9.001

A  vállalati m i­
nőségbiztosítá­
si rendszer kö­
vetelményei a 
gyártás és a 
szerelés során

18.992 29.002 9.002

A  vállalati mi­
nőségbiztosítá­
si rendszer kö­
vetelményei a 
végellenőrzés 
során

18.993 29.003 9.003

Minőségirányí­
tási és minő­
ségrendszeri 
elemek.

18.994 29.004 9.004

A  minőségügy 
fogalom 
meghatározásai

18.995 8.402

A termelő minősítésének alapkérdése termékeinek 
vagy szolgáltatásainak minősége. A tartósan jó gazda­
sági teljesítmény fenntartásához a minőség folytonos 
javítása szükséges, amihez megfelelő minőségügyi 
rendszert kell kialakítani.
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A termelő minőségügyi rendszerét minden esetben 
az adott szervezet céljai határozzák meg.
Minden termelő szervezetnek alapvetően három, cél 
elérésére kell törekednie:

-  A szervezet valósítsa meg és tartsa fenn a ter­
mék vagy a szolgáltatás minőségét úgy, hogy 
azzal folyamatosan elégítse ki a felhasználó ál­
tal meghatározott vagy elvárt igényeket.

-  A szervezet keltsen bizalmat saját vezetésében 
abban a tényben, hogy a tervezett minőség 
megvalósul és fennmarad.

-  A szervezet keltsen bizalmat a vevőben abban, 
hogy a leszállítandó termékben vagy szolgálta­
tásban létezik a kívánt minőség vagy abban 
meg fog valósulni.

Ez utóbbival kapcsolatosan megjegyzendő, hogy a 
bizalom előmozdításához tartozhat a követelmények 
teljesítésének megegyezés szerinti bemutatása, ami a 
vevő részéről szerződésben is kiköthető.

A minőségügyi rendszer bevezetésének és alkalma­
zásának legfőbb célja a saját versenyképességünk fo­
kozása a gazdaságos termékminőség elérésén keresz­
tül.
A minőségügyi rendszerrel kapcsolatos szabványok 
használhatók:

-  szerződéses viszonyok között,
-  nem szerződéses viszonyok között.
Szerződéses viszonyok között a vevő érdekelt a 

szállító minőségügyi rendszerének meghatározott ele­
meiben, amiket szerződésben is kiköthet, és meglétü­
ket ellenőrizni jogosult.

A szállító általában mindkét kapcsolatrendszerben 
érdekelt.

A szervezet belső minőségirányítási céljainak meg­
határozására szolgáló alapelveket az ISO 9004 tartal­
mazza.

A szerződéses kapcsolatok különböző ’ mélységű 
szabályozására, a külső minőségbiztosítás céljára szol­
gálnak az ISO 9001, ISO 9002 és ISO 9003 szab­
ványok.

A fenti szabványok azt határozzák meg, hogy az 
egyes minőségrendszeri elemek közül a gyártó minő­
ségügyi rendszerének melyeket és milyen mértékben 
kell tartalmaznia, a „funkcionális vagy szervezeti al­
kalmasság” igazolására.
ISO 9001 akkor alkalmazandó, ha a gyártó (szállító) 

teljes minőségügyi rendszerében érvénye­
sülnie kell a vevő elvárásainak.

ISO 9002 akkor alkalmazandó, ha a vevő számára 
elegendő, hogy elvárásai a gyártási és 
szerelési folyamatban teljesülnek.

ISO 9003 akkor alkalmazandó, ha a vevő számára 
elegendő garancia a végtermék minősége.

Annak kiválasztása, hogy a gyártó melyik minőség­
biztosítási modell előírásainak feleljen meg a vevő fel­
adata és joga.
A modell kiválasztásánál az alábbi tényezőket kell fi­
gyelembe venni:

-  tervezés bonyolultsága,
-  tervezés kiforrottsága,
-  gyártás összetettsége,
-  a termék jellege,
-  a termék biztonsága,
-  gazdaságosság.
A szállító köteles a kiválasztott minőségügyi rend­

szer elemeinek meglétét a saját rendszerében doku­
mentálni. A szállítónak igazolnia kell:

-  a minőségügyi rendszer megfelelőségét,
-  az előírt követelményeknek megfelelő termék 

gyártási képességét.
A vevő ezeket a szerződéskötést megelőzően ellen­

őrzi, vagy a szállítóval kötött megállapodás alapján 
független ellenőrző szervezettel ellenőrizteti.

A termék vagy szolgáltatás szállítására kötendő 
szerződésnek nemcsak a termék minőségére, hanem a 
megállapodás szerinti minőségügyi modellre, illetve 
annak ellenőrzésére is ki kell terjednie.

Miért az ISO 9002?

Az előzőekben a megfelelő modell kiválasztásának 
szempontjairól volt szó.

Most nézzük, vajon milyen megfontolásból válasz­
totta az IKEA az ISO 9002-ben leírt modellt?

Ennek megértését az egyes modellek alkalmazha­
tósági körének szemléltetésével lehet megkönnyíteni. 
(lásd 1. sz. ábra)

Mindannyiunk előtt ismert, hogy az IKEA saját 
tervezésű bútorait gyártatja beszállítóival, így értelem­
szerűen nem igényli a gyártó tervezési és fejlesztési 
tevékenységét, tehát annak minőségszabályozási rend­
szerére sem kíváncsi.

A vevőminta alapján gyártott termékeket az IKEA 
saját boltjaiban értékesíti, így a piackutatás, értékesí­
tés és reklamációk tapasztalatai is nála jelennek meg, 
tehát a gyártó vállalat minőségszabályozási rend­
szerének e szakasza számára szintén érdektelen.

A múltban az IKEA beérte a végtermékek minő­
ségellenőrzésével, ami tulajdonképpen az ISO 9003 
szerinti modellnek felelt meg.

A „Faipar” korábbi számában beszámoltunk az 
IKEA minőségpolitikájáról, aminek fő célja a minősé­
gi reklamációk csökkentése és a minőségköltségek op­
timalizálása. E célnak már nem felel meg a végtermé­
kek átvételi ellenőrzése, hanem a teljes gyártási folya­
matra kiterjedő olyan minőségbiztosítási rendszer 
szükséges, amit az ISO 9002 tartalmaz.

Hasonló igényekre lehet számítani minden olyan 
esetben, amikor vevőminta alapján történik a gyártás.

Mit tartalmaz az ISO 9002?

Az ISO 9002 a szállító minőségügyi rendszerének 
azon elemeire tartalmaz előírásokat, amelyeket akkor 
kell alkalmaznia, ha bizonyítani akarja gyártási folya-
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matainak megfelelőségét, megfelelő szabályozhatósá- 
gát és a szállított termékek megfelelő minőségét.

A szabvány szerinti minőségbiztosítási rendszer al­
kalmazásának alapvető célja a nem megfelelő minősé­
gi állapot időben való kimutatása és további előfor­
dulásának megakadályozása, azaz a megelőzés.

A rendszer azokban a szerződéses kapcsolatokban 
alkalmazható, amelyeknél:

-  a termék követelményei meghatározottak (do­
kumentáció vagy szabványok formájában),

-  a termék megfelelősége iránti bizalom feltéte­
lezi a szállító gyártási alkalmasságának megfe­
lelő kimutatását.

Az ISO 9002 szerinti minőségügyi rendszer elemei és 
fontosabb követelményei a következők:
1. A vezetőség feladatai

-  a minőségpolitika meghatározása, dokumentá­
lása, megértetése és megvalósítása,

-  a megfelelő felelősséggel és hatáskörrel rendel­
kező szervezet kialakítása, működésének sze­
mélyi- és tárgyi feltételeinek biztosítása, a veze­
tői képviselet révén az ellenőrzés garantálása,

-  a rendszer működésének időszakos vezetőségi 
felülvizsgálata.

2. Minőségügyi rendszer létrehozása
-  a termék minőségi követelményeinek megvaló­

sítását garantáló minőségügyi rendszer eljárása­

inak és utasításainak kidolgozása, és azoknak 
minőségügyi kézikönyvben való dokumentálása, 

-  a dokumentált rendszer hatékony működtetése.
3. A szerződések átvizsgálása

-  a követelmények pontos meghatározása és do­
kumentálása,

-  az eltérő követelmények teljesíthetősége,
-  a követelmények teljesítésére való alkalmasság 

ellenőrzése.
4. A dokumentumok ellenőrzése

-  a minőségügyi rendszer működését szolgáló do­
kumentumok jóváhagyása és kiadása,

-  a dokumentumok megváltoztatásának és módo­
sításának rendje.

5. Beszerzés
-  a szállítónak (gyártónak) kötelessége gondos­

kodnia az általa beszerzett termékek megfele­
lőségéről,

-  a beszállítók minősítése,
-  a beszerzések minőségi dokumentálása,
-  a beszerzett termékek átvételi ellenőrzésének 

szabályozása.
6. A vevő által beszállított termékek

-  szabályozott átvételi eljárás, 
-  megfelelő minőségmegóvás, 
-  a károsodott termékek kezelési eljárása.
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7. A termék azonosítása és nyomon követhetősége 
-  a gyártás valamennyi fázisára terjedjen ki, 
-  az egyedi termékek azonosítását is tegye lehe­

tővé.
8. A gyártási folyamat szabályozása

-  gyártási utasítások rendszerével,
-  a folyamat rendszeres ellenőrzésével,
-  a gyártóberendezések jóváhagyásával,
-  a beavatkozási lehetőségek biztosításával,
-  a különleges folyamatok külön szabályok sze­

rinti felügyeletével.
9. Gyártásellenőrzés és vizsgálat

-  bejövő (idegen) áruk átvételi ellenőrzése,
-  gyártásközi ellenőrzés,
-  végellenőrzés,
-  az ellenőrzések dokumentálása.

10. Mérő- és vizsgálóberendezések ellenőrzése
-  a szállító használatában lévő eszközök rend­

szeres ellenőrzése,
-  az eszközök előírt hitelesítésének elvégeztetése, 
-  a hibás műszerek javítása vagy cseréje.

11. Az ellenőrzött és vizsgált állapot jelölése
-  a termék minőségét tanúsító dokumentumok­

ban.
12. A nem megfelelő termékek kezelése 

-  elkülönítés és teendő intézkedések.
13. Hibajavító tevékenység

-  a hiba okának felderítése és ismételt előfor­
dulásának megakadályozásához szükséges teen­
dők feltárása,

-  a hibával kapcsolatos valamennyi információ 
elemzése,

-  megelőző intézkedések megtétele,
-  a hibamegelőzés eredményességének ellenőr­

zése,
-  a módosítások dokumentálása.

14. Kezelés, tárolás, csomagolás és szállítás
-  a minőség védelmére megfelelő eljárásokat kell 

kidolgozni és alkalmazni a gyártás e szakasza­
ira is.

15. Minőségdokumentáció
-  a termék követésére alkalmas áttekinthető és 

jól rendszerezett minőségügyi dokumentációt 
kell kialakítani.

16. Belső minőségfelülvizsgálat
-  a tervezett rendszer működését rendszeres bel­

ső felülvizsgálattal kell ellenőrizni,
-  az ellenőrzést a tevékenység jellege és fontossá­

ga szerint kell szervezni,
-  a felülvizsgálatot a belső előírásoknak megfele­

lően kell lefolytatni,
-  a felülvizsgálat eredményét dokumentálni kell.

17. Képzés
-  a gyártási folyamat minden szereplőjének ren­

delkeznie kell a munkakörének ellátásához 
szükséges ismeretekkel.



18. Statisztikai módszerek
-  a gyártási folyamatok ellenőrzésének statiszti­

kai módszereit a minőségügyi dokumentáció­
ban kell előírni.

Összefoglalás

Az európai piachoz való csatlakozási szándékunk csak 
abban az esetben válhat realitássá, ha tudomásul 
vesszük e piac játékszabályait. E játékszabályok közé 
tartozik többek között, hogy a vevő egyre kevésbé 
elégszik meg a végtermék minőségének ismeretével, 
hanem ismerni akarja azokat a körülményeket is, 
amelyek között az adott termék készült. Az exportálni 
kívánó gyártónak tehát rendelkeznie kell a vevő által 
megkívánt minőségszabályozási rendszerrel, aminek 
bútoripari szempontból leginkább számításba vehető 
modelljét e cikk keretében kíséreltem meg ismertetni.

Az ismertetett ISO 9002 azonban nem ad teljeskö­
rű minőségbiztosítási rendszert. Aki saját tervezésű 
termékeivel akarja meghódítani a nyugati piacokat, 
célszerű, ha már most a teljeskörű minőségszabályo­
zást tűzi zászlajára, aminek elemeit és főbb követel­
ményeit az ISO 9001 tartalmazza. Ennek ismertetése 
azonban már meghaladja e cikk kereteit.





Hogyan működjön tovább 
a Faipari Tudományos Egyesület?

Ma t Iák  Z o l t á n  *

A gazdasági felemelkedés nélkülözhetetlen feltétele a szerkezetváltás, 
ami csak sokkal intenzívebb műszaki-szellemi tevékenység eredménye­
ként valósulhat meg.

A faipar területén ez utóbbi tevékenység megélénkülését és eredmé­
nyessé válását kiválna a FATE segíteni. A segítés lehetséges területeit 
és megoldásának módjait próbálja a cikk feltárni, elsó'sorban az okta­
tás, az információcsere és a működés szervezeti kérdéseire helyezve a 
hangsúlyt.

A megváltozott -  egyenlőre jelentősen romló -  gaz­
dasági helyzetben, a piacgazdaságra való áttérés, az új 
társadalmi-politikai körülmények között milyen szere­
pe van, illetve lehet a FATE-nak a faipar egészének 
műszaki-gazdasági felemelkedése segítésében? Külö­
nösen fontos a helyzet alapos feltárása és a helyes kö­
vetkeztetések levonása a bútorszakmában, ahol a vál­
ság élesebbnek tűnik, az igények gyorsan változnak és 
a piac igényeihez, lehetőségeihez való igazolás mind 
az ipar mind a kereskedelem létkérdésévé vált. A Bú­
tor- és Vegyesfaipari Szakosztály ezekre a kérdésekre 
keresi a választ.

A Szakosztály kezdeményezésére az elmúlt évben 
a FATE Közgyűlése új alapszabályt fogadott el és a 
tagság bizalmát élvező tisztségviselőket választott 
meg. A szakosztályokban is lezajlott a tisztújítás, tehát 
elmondhatjuk, hogy az egész egyesület megújult, elin­
dult egy jobb úton.

Az előzőek igaz volta ellenére a régi -  állami és 
pártstruktúrához igazodó -  szervezet helyébe létreho­
zott új nem úgy működik ahogyan vártuk, a vezetők -  
akiknek személyére semmilyen árnyék nem vetődhet 
és igyekezetüket is csak dicsérni lehet -  nem tudnak 
elég hatékonyan dolgozni, a problémákat a régi refle­
xek szerint igyekeznek megoldani. Nagy vonalakban 
ugyanez vonatkozik a Bútoripari Szakosztályra is, 
amely 1990-ben jelentős feladatokat oldott meg ugyan, 
de céljait nem tudta maradéktalanul teljesíteni. A leg­
nagyobb bajt abban látjuk, hogy néhány sikeres akció 
kivételével nem sikerült a tagságot megfelelően moz­
gósítani a feladatokra, még a vezetőség egy része is 
passzív, mondhatni közönyös volt. A szakosztály veze­
tőséget ért bírálatok mellett nem lehet szó nélkül el­
menni, azokból okulni kell és a javítás érdekében ten­
ni kell valamit.

A Bútor- és Vegyesfaipari Szakosztály 1991. febru­
ár 4-én kibővített vezetőségi ülést tartott. A vezetőségi 
ülésre meghívtuk a jogi tagok képviselőit, a vállalati 
FATE összekötőket, a társ-szakosztályok vezetőit, a 
FATE elnökét és főtitkárát, valamint néhány más 
mértékadó személyiséget. A meghívottak megkapták 
az 1990. évi munkáról készült beszámolót és az 1991. 
évi programot. Ezek mellett konkrét kérdéseket tet­

tünk fel a gondokkal, az elvárásokkal, az alapsza­
bállyal és egyéb javaslatokkal kapcsolatban.

Az értekezleten nagyon sok új gondolat merült fel, 
ezek többsége egymással összhangban volt, több té­
mában azonban egymásnak ellentmondó vélemények 
is elhangzottak (pl. a budapesti területi szervezet kér­
désében). Az elhangzott hozzászólások alapján egy­
hangúnak ítélhető az a vélemény, hogy a FATE olyan 
hagyományokkal, tapasztalatokkal és szakmai-szellei 
tőkével rendelkezik, amelyek vesznihagyása nagy vé­
tek lenne. Ugyanakkor a mai rohanó világban a veze­
tőknek nincs arra idejük, hogy csak úgy különösebb 
cél nélkül összejövögessenek, általában is nehéz a tag­
ságot mozgósítani.

Megállapítást nyert, hogy sok érdekképviseleti- és 
más szövetség, egyesülés alakult az utóbbi időben a 
szakmában (Bútorvállalkozók Országos Szakmai Szö­
vetsége, Bútorgyártók Koordinációs Egyesülete, 
IPOSZ stb.) ezek bizonyos vonatkozásokban többek, 
más vonatkozásban kevesebbek a FATE-nél. Egyér­
telmű volt a vélemény, hogy meg kell találnunk a he­
lyünket, a hatékony munkamegosztásban elvégezhető, 
feladatokat megtalálva együtt kell működni ezekkel à 
szervezetekkel.

Más igények merülnek fel mint korábban. A priva­
tizáció előre haladásával, a központosított nagy ipari 
és kereskedelmi vállalatok RT. és Kft. formában ki­
sebb egységekké alakulása következtében differenciál­
tabb és konkrétabb szakmai, szervezési feladatok 
megoldásához igényelhetik az Egyesület segítségét.

A korábbi elképzelések szerint a FATE koordiná­
ciós és érdekvédelmi feladatokat is ellátott volna. 
Többségi vélemény szerint ezeket a feladatokat az 
Egyesület hatékonyan ellátni nem tudná, ezért jobb 
ha ezeket átengedi más szervezeteknek és csak infor­
mációk adásával segítené azok munkáját.

Szerkesztőségi megjegyzés:
Maflák Zoltán a Bútoripari Szakosztály titkárának cikkét .vita­
indítónak szántuk, mivel úgy gondoljuk, hogy a FATE jövőjé­
ért aggódó és működésünk jobbítását célzó hasonló gondolatok 
más szakosztályokon (vagy területi szervezetekben) is megfo­
galmazódtak.
Örömmel közölnénk a témába vágóan mások véleményét is.
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A METESZ és tagegyesületei jelentős szellemi kapa­
citással rendelkeznek. Ennek a „szürke állománynak” 
a mozgósítása érdekében megteremtették a szakértői 
tevékenység kereteit. A FATE is rendelkezik bejegy­
zett (és be nem jegyzett) szakértői állománnyal, ezért 
elvileg az ipar és kereskedelem szinte minden műsza­
ki, gazdasági, szervezési, minőségügyi stb. konkrét fel­
adatának megoldásában részt tudna venni. Ez a fel­
adat lehet fontos és jelentős azonban természeténél 
fogva mégsem lehet az Egyesület fő tevékenysége.

Mi legyen akkor a fő feladat, mire helyezzük mun­
kánk súlypontját? Egyértehn.ű választ kapunk a kér­
désre: az oktatás, továbbképzés, információk beszer­
zése, feldolgozása és szelektált továbbadása.

Oktatás

Az alap- közép- és felsőfokú szakmai oktatást segíte­
ni, koordinálni kell. Különösen fontos a középfokú 
oktatás segítése.

A Kozma Lajos Faipari Szakközépiskolában 1991. 
év őszétől beindul a kárpitosipari technikusképzés. Az 
új szak beindításának előkészítésében az Egyesület 
évek óta részt vesz. A tantervek kidolgozásánál a tan­
könyvek és más szakmai anyagok elkészítésénél, a 
szakoktatás megszervezésénél és végrehajtásánál fel­
tétlenül szükség van a FATE segítségére.

A legjobban funkcionáló hivatalos oktatás esetén is 
szükség van az új szakmai, technikai stb. ismeretek át­
adása céljából rendszeres továbbképző tanfolyamok és 
szakmai előadások tartására.

A Bútor- és Vegyesfaipari Szakosztály kibővített 
vezetőségi értekezletén a következő tanfolyamok, illet­
ve szakmai előadások megszervezésére tettek javasla­
tokat:
-  a bútorkereskedelem eladói részére a tevékenysé­

güket érintő műszaki, minőségügyi kérdésekről, in­
formációk szervezéséről és adásáról,

-  betanított dolgozók szakmásítása,
-  mestervizsgára való felkészítés,
-  kisvállalkozói feladatokra való felkészítés,
-  szaktanárok továbbképzése,
-  asztalos- és kárpitos továbbképzés,
-  számítógépek alkalmazása

-  gyártmány- és minőségfejlesztésben
-  lap-, lemez- és bútorszövet szabászatban
-  termelésirányításban
-  bútorok megfelelő célra való kiválasztásában
-  elemes bútorok értékesítésénél lakóterek be­

rendezésére
-  a marketing munka feladata módszerei és eredmé­

nyei
-  a piactól piacig tartó teljeskörű minőségügyi rend­

szerek.

Információ

Az értekezlet résztvevői véleménye szerint az infor­
máció értéke a jövőben jelentősen nőni fog. Az előző­

ek miatt nagyon fontos, hogy a FATE a műszaki-, 
gazdasági-, piaci- stb. információ forrásokat feltárja, 
az információkat értékelje, rendszerezze és célzottan 
továbbadja.

A Szakosztály az irodalomból, a vállalatoktól, más 
szövetségektől, egyesületektől, a társ szakosztályoktól 
több információt kíván kapni és azoknak adni. Kezde­
ményezi, hogy minden rendezvényéről tájékoztatja az 
előzőekben felsoroltakat és kéri a viszont tájékoz­
tatásokat.

A FATE a világkiállítás (reméljük lesz) segítésére 
információs központot szervez. Az információs köz­
pont működését a BIFI területén tervezi (Budapest, 
VIII., Kisfaludy u. 38. telefon: 1-142-005 Tokay Ist­
ván), gyűjti majd a hazai és külföldi információkat, 
szolgáltatásaival mindenki rendelkezésére fog állni.

Az írott és szóbeli tájékoztatások, oktatások mel­
lett a szakemberek közvetlen információszerzési lehe­
tősége érdekében a Szakosztály továbbra is rend­
szeresen szervezni fog belföldi és külföldi tanul- 
mányutakat.

A működés szervezeti kérdései

Az értekezleten elhangzottak alapján célszerűnek lát­
szik, talpára állítani a dolgokat”.

Az igények felmérése és a célok kijelölése után 
meg kell határozni azokat a folyamatokat, amelyek 
megfelelő eredményre vezethetnek és ezekhez kell a 
megfelelő szervezeteket, személyeket rendelni. Ezek 
figyelembevételével kívánja a Szakosztály a munkáját 
megszervezni, munkacsoportjait kialakítani és a veze­
tőségben a megfelelő személycseréket végrehajtani.

A FATE felső szerveinek is másképpen kell mű­
ködniük. A vezető fórumoknak területi és szakmai 
egységek, bizottságok munkájának önállóságát nem 
csorbítva elvi irányítást, koordinálást, információszol­
gáltatást kell adniuk.

A FATE egészének tevékenységét a Titkári Ta­
nács munkájának kellene katalizálnia. A Titkári Ta­
nácsnak „kétirányú utcává" kell válnia, a legfontosabb 
kérdések eldöntését, vagy döntéselőkészítését (a köz­
gyűlés részére) itt kellene elvégezni. A titkárok az 
alapszervek problémáit, javaslatait közvetlenül hozzák 
a Tanács elé, a döntéseknél képviseljék területük ér­
dekeit, ugyanakkor az integrált témákat és informáci­
ókat vigyék el a tagság részére.

A FATE ügyvezető titkárságát fel kellene készíteni 
arra, hogy ha bárki szakmai, vagy szervezési problé­
mával fordul a FATE-hoz, egyszerű kérdésekben 
azonnal kapjon információt, összetettebb témákban a 
megoldás útját-módját meg tudják jelölni.

Reméljük, hogy az elmúlt évben bekövetkezett de­
mokratikus átalakulás után a FATE tevékenységében 
is meg fog újulni és hatékonyan fogja segíteni az ipar 
és a kereskedelem korábbinál sokkal eredményesebb 
munkáját.
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Tamás László 1916-1991

Mély együttérzéssel tudatjuk, hogy Tamás László a régi Fa- és Papíripari 
Szövetkezetek Szövetségének volt Elnöke 1991. február 2-án elhunyt.

Tamás Lászlót, 1970-ben történt vezetőváltáskor a Szövetség tagszövet­
kezetei, a Szövetség Elnökének választották.

Tamás László külső területről jött a szövetkezeti mozgalomba és a szak­
mába. Az első időben rendkívüli akaraterővel igyekezett a neki ismeretlen,
sokrétű feladatokat megoldani.

Mint kiváló adottságokkal rendelkező' vezető megfelelő emberi és szakmai igénnyel támaszkodott munkatár­
sai tudására, tapasztalatára és gyakorlatára. Ezzel a gyakorlattal igen rövid időn belül, egy igen komoly, szer­
vezett szakmai egységet hozott létre, mely a faipar területén elismert tekintélyre tett szert.

A szövetkezetek közvetlen segítése, emberi közelsége, jó diplomáciai érzéke, segítette abban, hogy a szövet­
kezetek egymás közötti kapcsolatait megfelelően tudta kezelni. Munkája elismerést és tiszteletet váltott ki kör­
nyezetében. Emberségét, segítségét szinte mindenki tapasztalta.

Számos társadalmi feladata mellett, Elnöke volt, a FATE Szövetkezeti Szakosztályának is. Ebben az idő­
szakban a Szakosztály igen jó eredményeket ért el, a szakmai egység megteremtésében, a szakmai továbbkép­
zésekben és az ismeretek áramoltatásában.

Feladatait mindig megtisztelésnek vette és ennek szellemében végezte igen hasznos munkáját.
A FATE vezetésében mint aktív vezető, nyugdíjba menetele után, mint a SENIOR-Klub tagja eredménye­

sen tevékenykedett. Munkája során, sok barátot és támogatót nyert meg a szövetkezeti faipar számára.
Területünkön végzett munkájának rövid ismertetésével, emberi érzésünk tiszteletével és kegyeletével búcsú­

zik ez úton is tőle a szövetkezeti faipar széles társadalma, munkatársai, barátai.
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A FAIPAR 1991/3. SZÁM MELLÉKLETE

FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Korszerű lamegmunkáló gépek 17.
Membránprés furnérozáshoz

A 60-as években a famegmunkálás erőteljes gépesíté­
se oda vezetett, hogy az élek, a bútorok döntő mér­
tékben „sarkos” megjelenésú'ek voltak. A következő 
időszak fejlődésére a formák gazdagodása, a poszt- és 
szoftforming eljárások belépése és a kerekített, illetve 
profilozott élek áttörése volt a jellemző. Ma lehetőség 
van arra is, hogy ipari feltételek mellett egyedi bútort 
állítsanak elő'. Ennek a folyamatnak a jelenlegi szaka­
szában sajátos szerepet kaphatnak az úgynevezett 
membránprések. Megjelenésük a 70-es évek végére 
tehető. Ma már újabb présgenerációról lehet beszélni. 
A berendezéseket elsősorban Németországban és 
Olaszországban, illetve Spanyolországban és Japánban 
gyártják.

A profilozott felületű és élű, lapformájú munkada­
rabok egyetlen munkamenetben vonhatók be furnér­
ral, vagy műanyaggal. A korszerű és gazdaságos tech­
nika nem igényel ellcnformát, illetve speciális szer­
számokat (1. ábra).

A Friz Maschinenbau GmbH (D-7102 Weinsberg) 
membránprése hagyományos, rövid ütemű présberen­
dezésként is üzemeltethető. Mindkét préslapot megfe­
lelő fűtéssel kell ellátni. Fűtőközegként termoolaj, for­
ró víz, vagy gőz jöhet számításba. A fűtés színvonala 
meghatározó a présidő és az ezzel összefüggő teljesít­
mény tekintetében.

A max. 500 mm-es nyílásmagasság nagyméretű 
munkadarabok bevonását is lehetővé teszi. A kicserél-

ábra. Membránprésscl furnérozott termékek
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1. táblázat

Műszaki adatok

MFP 27/11 MFP 27/16 MFP 16/34 MFP 18/33
A nyomókamra belmére- 
te kb. 2350 X 750 mm 2350 X 1250 mm 1250 X 3050 mm 1450 X 2950 mm

A nyomókamra magassá­
ga 30-90 mm 30-90 mm 30-90 mm 30-90 mm

Fűtőlapméret 2700 X 1100 mm 2700 X 1600 mm 1600 X 3400 mm 1800 X 3300 mm
Fajlagos présnyomás a 
nyomókamrában max. 7 bar 7 bar 7 bar 7 bar

A hengerek száma 4 6 8 8
Hengerlöket max. 500 mm 500 mm 500 mm 500 mm
Összes tömeg kb. 10500 kg 17500 kg 26000 kg 25000 kg
Elektromos telj, adagoló 
nélkül 7.5 kW 7,5 kW 7,5 kW 7.5 kW

aut. adagolóval 10 kW 10 kW 10 kW 10 kW
Hőigény termoolajnál, 
forró víznél, gőznél kb. 45000 kcal/óra 70000 kcal/óra 82000 kcal/óra 90000 kcal/óra

elektromos fűtésnél felső 
hősugárzónál kb. 33 kW 60 kW 80 kW 85 kW

elcktr. fűtőlapnál, alul kb. 7 kW 12 kW 15 kW 16 kW



hető nyomókeret és a fűtőlapok méretének változatos­
sága a gyártási igényekhez való alkalmazkodást szol­
gálja.

A ragasztás karbamidgyantával vagy PVAc ragasz­
tóval történik.

A membránprések mindenekelőtt az alábbi terüle­
teken alkalmazhatók:

-  ajtóbetétek furnérozása,
-  asztallapok bevonása,
-  kazettás mennyezetek készítése,
-  koporsógyártás,
-  egyéb idomelemek előállítása.
A membránprések viszonylag csekély energiafo- 

gyasztásúak.

A membránok minősége a feladathoz igazítható, 
élettartamuk a felfüggesztés módjának köszönhetően 
hosszú, cseréjük gyors.
A membrán működését a 2. ábra szemlélteti

A kisebb membránpréseket kézzel is kiszolgálhat­
ják. Általában azonban megfelelő automatikus adago­
lórendszert alkalmaznak, így a gazdaságosság jelentő­
sen fokozható. A rendszer kiválasztásakor tekintetbe 
kell venni a teljesítményt, az idompk bonyolultságát, 
az üzem térbeli adottságait. A 3. ábrán a membrán­
prés általános képe látható, a 4. ábra az egyes típusok 
méreteit (helyigényét) mutatja. A táblázat a legfonto­
sabb műszaki adatokat foglalja össze.

Szalay Lajos
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