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FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESULETÉNEK LAPJA

Beszélgetés az épületasztalos-ipar 
helyzetéről és gondjairól a Budapesti 
ÉPFA igazgatójával

A felelős szerkesztő a BUBIV után az épületasztalos iparról kívánt képet 
adni, ezért felkereste Duchon Gábort a Budapesti Épületasztalos- és Fa
ipari Vállalat igazgatóját -  aki korábban vezető munkakörben dolgozott 
az ÉPFA Vállalatnál is - ,  hogy adjon tájékoztatást a szakma jelenlegi 
helyzetéről és a várható elképzelésekről.

Az ÉPFA mint országos nagyvállalat 
a 80-as évek közepéig képviselte az 
épületasztalos-ipar közel 100°/o-át. 
Mikor kezdődött a nagyvállalat de
centralizálása és hogy néz most ki a 
szakma?

A decentralizálás már a 80-as évek 
elején megkezdődött. Akkor vált ki 
és lett önálló a Redőnygyár. Ezt kö
vette a kecskeméti, a lágymányosi, 
majd a kőbányai gyár. Ezután át
meneti szünet következett, majd a 
80-as évek közepétől folyamatosan 
önállóak lettek a soproni, a kiskun
halasi, a bajai, majd végül a lenti 
gyárak.

A decentralizálás befejeztével a 
zuglói, a ferencvárosi gyárakból és 
az ócsai üzemből alakult ki a mai 
Budapesti Épületasztalos és Faipari 
Vállalat.

Ön részt vett a nagyvállalati fejleszté
sekben is. Melyek voltak a legje
lentősebbek és hogy látja most a fej
lesztések célszerűségét?

A fejlesztések több lépcsőben tör
téntek. A 70-es években a mennyi
ségi növekedést megcélozva, az ak
kori kor színvonalának megfelelően 

technológiai területfejlesztések és 
gépi korszerűsítések történtek 
majdnem minden gyáregységben 
közel egyenlő színvonalon. Ezen 
belül a fejlesztési cél a készültségi 
fok emelése volt. így alakult ki a fe
rencvárosi gyárban a felületkezelt 
ablakok, a zuglói gyárban a festett 
ajtók gyártásának technológiai fel
tételei. A kecskeméti gyárban meg
valósult -  az országban az első -  
lakkozott, kész szalagparketta-gyár
tás. A lágymányosi és kőbányai gyá
rakban jelentős technológiai kor
szerűsítést hajtottak végre.

Kiemelt fejlesztések a 80-as évek 
második felében kezdődtek meg. 
Ezek közül a legjelentősebbek a 
lenti gyár, a soproni gyár és a jelen
legi budapesti gyárak korszerűsíté
sei voltak.

A két vidéki gyárról nem kívánok 
beszélni. Ezek a fejlesztés időszaká
ban már önálló vállalatok voltak.
k A budapesti gyárak fejlesztése 
két területre koncentrálódott. A fe
rencvárosi gyárban a 70-es évek fej
lesztése alapján az előző termékek
nél korszerűbb, jó hőszigetelési tu
lajdonságokkal rendelkező felület
kezelt, üvegezett ablakok gyártásá
nak feltételeit valósítottuk meg. Itt 
hoztuk létre a folding rendszerű aj

tótok gyártó részleget is, fóliázott, 
illetve furnérozott kivitelű ajtótok 
gyártáshoz, amely alapvetően ma is 
európai színvonalat képvisel.

A zuglói gyárban az ajtólap
gyártás korszerűsítését valósítottuk 
meg. A DIN szabványnak megfe
lelő furnérozott, felületkezelt, illet
ve fóliázott ajtólapokból a gyártó 
kapacitásuk napi 1000 komplett ajtó 
(2 műszakban). Ezt a kapacitást 
azonban folyamatosan soha nem 
használtuk ki, mert mire a beruhá
zás befejeződött (1990), a piaci igé
nyek jelentősen visszaestek.

Ma kénytelenek vagyunk a kor
szerű ajtólapok mellett .a hagyomá
nyos alapmázolt ajtólapokat is gyár
tani.

A fejlesztések elkezdésének 
időpontjában a célok tiszták és vilá
gosak voltak. A korszerűsítéssel eu
rópai színvonalra zárkózhatunk fel 
és úgy a hazai, mint az esetleges ex
portigényeket megfelelő színvonalú 
termékekkel elégítettük volna ki. 
De közben megváltozott a gazdasá
gi helyzet. Legnagyobb megren
delőink, a házgyári lakásépítő nagy 
építőipari vállalatok egyik napról a 
másikra beszüntették a termelései
ket, leálltak a nagy lakásépítő prog
ramok és így piac nélkül marad-
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tunk. A mi helyzetünk azért is a 
legrosszabb, mert a fejlesztéseket 
csak 1990-ben fejeztük be, amikor 
már gyakorlatilag egy folyamatos 
próbaüzem lefolytatásához sem volt 
megrendelésünk.

Visszatérve kérdésére, a tervezett 
és megvalósult fejlesztések a terve
zés időszakában célszerűek voltak, 
csak nem számoltunk ilyen nagy 
mértékű gazdasági visszaeséssel.

Milyen volt a múlt év és mit vár 
1992-től?

1991-ben a piaci igény nagymérték
ben visszaesett. A belföldi vevők a 
rendelkezésre álló kapacitást csak 
kis mértékben kötötték le. Ezek egy 
részének is fizetési nehézségeik vol
tak, így az elmúlt évekről áthúzódó 
kintlévőségünk 130-150 millió Ft 
között változtak.

A kapacitás ilyen alacsony szintű 
kihasználása, illetve a bevételek el
maradása miatt mi is pénzügyi vál
ságba kerültünk. Nem tudtuk fizet
ni a beruházási hitel részleteit, ka
matait, sőt egyéb elmaradásaink is 
vannak.

1. ábra. SESAM típusú ajtósorozat egyik 
változata és méretválasztéka

Kénytelenek voltunk rövidített 
műszakban, illetve csökkentett lét
számmal dolgozni, kényszerszabad
ságok kiadásával, létszámcsökken
téssel. Az 1991. január 1-i létszám

hoz képest az 1992. január 1-i lét
számunk 151 fővel kevesebb és saj
nos további létszámcsökkentésekkel 
is számolni kell.

Az 1992. év kilátásai sem jobbak. 
A rendelésállományunk a múlt évi
hez hasonlóan kismértékű és rövid 
távú. A belföldi piacon nem várható 
javulás, az exportlehetőségeink vi
szont gazdaságilag behatároltak. 
Export vevőink olyan alacsony árat 
kínálnak, amely még az önköltséget 
sem fedezi. A válságból való kike
rülésre többféle kiutat keresünk. 
Ezek közül a legoptimálisabb meg
oldás lenne külföldi (esetleg hazai) 
céggel vegyes vállalat létrehozása, 
ahol a társ tőkebefektetéssel és 
főleg piac biztosításával lehetővé 
tenné a megvalósult korszerű tech
nológia adta kapacitás optimális ki
használását. Ebben a vonatkozás
ban tárgyalások folynak külföldi cé
gekkel, de ez ideig ezek nem reali
zálódtak.

Másik megoldást jelentene a ter- 
mékprofilváltás, ahol a meglevő 
technológiai adottságokat -  esetleg 
kis átalakítással, kooperációval -  
piacképes termék gyártására alakí
tanánk át. További elképzeléseink 
között szerepel az ócsai üzem érté
kesítése egy olyan vállalkozónak, 
aki megfelelő üzleti kapcsolat alap
ján továbbra is vállalná részünkre 
az alkatrésszel való ellátást.

Nem jelentős, de azt is kihasznál
juk, hogy jelenleg szabad területein
ket bérbe adjuk, illetve szabad ka
pacitásunkra bérmunkát vállalunk.

A piaci igények jobb megismeré
sére és termékeink közvetlen ér
tékesítésére -  a SOFA-val együtt
működve -  létrehoztuk mintabol
tunkat Épületfa Kft. néven, ahol 
termékeink közvetlenül megvásá
rolhatók, illetve egyedi igények 
alapján egyedi faipari termékek is 
megrendelhetők.

Szeretnénk a korszerű gyártási 
technikát és a szakembereket át
menteni a jövő számára. Lépnünk 
kell az exportminőség biztosításá
ban és a hatékonyság növelésében. 
Nem vagyunk túl optimisták a jövőt 
illetően, de minden lehetőséget 
megragadunk, hogy kikerüljünk 
ebből a válságból.
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2. ábra. FH típusú hőszigetelő üvegezésű íves 
ablakok és erkélyajtók egyik változata és 

méretválasztéka

Mint az iparág jó ismerője, hogyan 
látja az épületasztalos-ipar jelenét és 
jövőjét a többi hasonló profilú válla
latoknál?

Az elmúlt évtizedben központi kez
deményezésekre és támogatásokkal 
olyan korszerű nagy kapacitású 
épületasztalos-ipari kapacitások jöt
tek létre, mint a SOFA, a DUTÉP, 
a FERBAU, a lenti gyár és a Buda
pesti ÉPFA. A kapacitások ma csak 
részlegesen vannak kihasználva. 
Ezek a vállalatok elsősorban a la
kásépítési program kiszolgálására 
voltak tervezve. Mivel a lakásépítés 

1990-től teljesen visszaesett, így ez 
magával hozta az építőipart kiszol
gáló további ipari vonal termelésé
nek visszaesését is.

Mi a kiút? Egyértelmű a válasz, 
az építőiparban kell mihamarabb 
beindulni a korábbi éveknek közel 
megfelelő mennyiségű termelésnek, 
ha nem is azonos színvonalon és 
gazdasági feltételekkel.

Magyarországon lényegesen ma
gasabb az igény a jelenlegi évi kb. 
20 000 lakás építésénél. Ebben vi
szont más gazdasági körülménye
ket, jobb hitelfeltételeket kell bizto
sítani. Ez 1992-ben még biztos nem 
indul be, de remélhetőleg még a 90- 
es évek közepéig változás követke
zik be ezen a téren. Addig is a gaz
daságos export lehetőségeit kellene 
megtalálnunk.

Reményeink vannak a jugoszlá
viai új független államok újjáépíté
sében való részvételre, vagy a né
met tőkével épülő FÁK lakásépítési 
programban való bekapcsolódásra.

A Világkiállítás megrendezésé
nek elfogadása után meginduló 
építkezések is biztató feltételeket 
jelenthetnek.

Összességében az a meggyőződé
sem, hogy 1993-tól már jobb körül
mények közé kerülhet az épületasz
talos szakma is.

Mi a véleménye FATE-ről és annak 
épületasztalosipari-szakosztályáról?

Korábbi években -  főleg a nagyvál
lalat időszakában -  aktív társadal
mi élet folyt az Egyesületben.

A decentralizálás után minden 
vállalat a saját gondjaival volt elfog
lalva, egy bizonyos befelé fordulás 
következett be és ez a társadalmi 
életben is így jelentkezett. Ezt te
tézték az utolsó 2 év gazdasági ne
hézségei is. Véleményem szerint az 
igényeket kellene elsősorban megis
merni. Igényli-e a szakma műszaki
gazdasági munkatársai a tudomá
nyos-műszaki egyesületet, ha igen, 
milyen céllal, milyen feladattal?

Biztos nem lenne hiábavaló, ha 
jó információs bázisa lenne az ipa
rágnak. Ha kapcsolatokat jelentene 
az alapanyag-szállítókkal, a keres
kedelemmel, a megrendelőkkel.

Bizonyos fokig érdekes lehetne 
szakmai képzés, továbbképzés, kor
szerű technológiák ismertetése te
rületén is. A jelenlegi helyzet azon
ban nem sok esélyt jelent a szakosz
tály felélesztésére, de mindenesetre 
meg kell próbálni, és ha sikerül az 
érdeklődést felkelteni, szerény 
körülmények között beindulhat, új- 
jászülethet az Épületasztalos 
Szakosztály. Köszönöm a beszélgetést.
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Korszerű kárpitosipari anyagok, szerke
zetek és technológiák összefüggései 
III. rész
M a t l á k  Z o l t á n

Az első két rész tapasztalatainak 
összefoglalása

A történelmi fejlődés folyamán ki
alakult hagyományos kárpitosanya
gok és szerkezetek a kézműves 
technológiával, valamint a funkció
teljesítéssel és az ember ergonó
miai igényeivel összhangban voltak.

Az elmúlt 30-40 év rohamos 
műszaki-technikai fejlődése a kár
pitos szakmát kívülről érintette, 
nem a szakma műszaki-tudományos 
fejlesztése szabta meg az új szerke
zeteket és az azok megvalósítására 
alkalmas anyagok és technológiák 
létrehozását, hanem az új anyagok 
és technikai adottságok döntően 
hatottak a kárpitos szerkezetekre, a 
bútorok formájára és tulajdonságai
ra.

A kárpitos szakmának hiányzott 
a műszaki értelmisége, ezért az új 
lehetőségeket nem tudatosan -  kí
sérleti-kutatómunka alapján -  az 
összefüggések figyelembevételével, 
hanem ötletszerűen, a mennyiségi 
szemlélet alapján alkalmazták.

A legjellemzőbb a poliuretánhab- 
nak (ami a rugó feltalálása óta a 
szakma legnagyobb fejlődését 
elősegítő anyag) a nem megfelelő 
alkalmazásából adódó problémák. 
Ma már tudjuk, hogy a PUR-hab 
egymagában (azonos tulajdonságú 
egy rétegben) vagy nagyon kemény, 
vagy nagyon puha. Ha egyenes síkú 
a felülete, a kezdeti keménysége 
aránytalanul nagy. Ennek -  amint 
korábban láttuk -  az az oka, hogy 
a terheléskor a felületnek meg kell 
nyúlnia, aminek a hab is, de külö
nösen a bevonóanyag ellenáll és 
csak nagyobb terheléskor enged. 
Rugalmas tartószerkezet alkalma
zása javít a kárpitozás kényelmén, 
azonban ha nem megfelelően vá
lasztjuk ki a szerkezeti megoldást, a 
habanyag nagyon hamar tönkreme
het.

Az állvány tartószerkezet, rugó- 
zat, párnázat és bevonóanyag anya
gainak, szerkezeti és technológiai 
megoldásainak összehangolatlansá
gából számos hiba keletkezhet (pl. 
egy rossz helyen elhelyezett mere
vítő borda), de helyhiány miatt csak 
a legfontosabbakra tudtam kitérni.

A bevonóanyag és a kárpitozás 
egyéb anyagainak, szerkezeti és 
technológiai megoldásainak 
összehangolása

A bútorszövetek, bőrök stb., a kár
pitozott bútor jelentős költséghá
nyadát képviselik, a fogyasztók az 
esztétikai és más funkcióteljesíté
sükre nagyon érzékenyek. Ezért 
ideje lenne végleg felhagyni azzal a 
gyakorlattal, hogy minden szövetet 
minden kárpitozott bútorra alkal
mazunk.

Személyes tapasztalataim, vala
mint dr. Szabó Miklóssal a FAI- 
MEI-ben végzett kísérleteink alap
ján tanúsíthatom, hogy nem talál
tunk olyan bútorszövetet, amely va
lamilyen módon alkalmazva ne fe
lelt volna meg a vonatkozó szab
vány minimális előírásainak, ugyan
akkor alig találtunk néhányat, ame
lyek bármely kárpitos szerkezeten 
elfogadhatóak lettek volna.

A példaként már többször emlí
tett egyenes síkokkal határolt csak 
PUR-hab szerkezeten kizárólag a 
nagyon erős, nagyon kopásálló szö
vetek érték el a minimális tartóssági 
fokozatot.

Abban az esetben, ha az előző 
szerkezeten a szövet tapadásának 
meggátolása céljából egy vékony 
vlies réteget, vagy elválasztó textíli
át alkalmaztunk, a kötött-hurkolt 
kelmék és más nagy rugalmasságú 
szövetek is alkalmassá váltak. En
nek a magyarázata az, hogy a terhe
léskor a terheletlen felületekről el 

tudott csúszni az anyag, így a meg
nyúlás az egész felületre kiterjedve 
fajlagosan kisebb lett. A terhelés 
megszűntekor a rugalmas bevonó
anyag vissza tudott menni az erede
ti helyére, ezért az újabb terhelés
kor nem gyűrődött meg.

Tudjuk, hogy a hagyományos kár
pitozás domború felületű volt. For
mára öntéssel, esetleg formára vá
gással és vlies réteg alkalmazásával 
elérhetjük, hogy a bevonóanyagok 
döntő többsége megfeleljen a köve
telményeknek. A párnázat és a be
vonóanyag ez esetben hasonlóan vi
selkedik, mint ahogy a hagyomá
nyos kárpitozásnál ismertettem.

A formahabgyártás drága, esz
közigényes technológia, ezért csak 
nagy sorozatú gyártás esetén fi- 
zetődik ki. Egyszerűbb és olcsóbb 
megoldás, ha nem az egész felületet 
tesszük domborúvá, hanem azt sok 
kisebb domború szakaszra bontjuk. 
Ezt a célt két szerkezeti, illetve 
technológiai megoldással is elérhet
jük. Az 1. ábrán a párnázat négyzet, 
vagy káró alakban áttűzését mutat
ja. Ez esetben a felületen a szövet a 
letűzések között feszesen áll, a pár
názat előfeszített állapotban van. 
Terheléskor az emberi test felülete 
kezdetben kis párnázati felülettel 
érintkezik, a bútorszövet a benyo- 
módás hatására nem nyúlik, hanem 
lazul. Ezért a párnázat kezdetben 
kis erő hatására is összenyomódik, 
majd az érintkező felület növekedé
sével fokozatosan ellenáll az össze
nyomódással szemben. A bevonó
anyag még a normális terheléskor is 
lazán marad, csupán akkor kezd 
megfeszülni, amikor a párnázat ne
gatív vonala olyan hosszú lesz, hogy 
felemészti a kis domború felületek 
által biztosított lazaságot. Ez eset
ben már szükség is van a bútorszö
vet megfeszülésére, mert így az a 
párnázatta! együtt működik a nem 
kívánt további összenyomódás meg-
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akadályozásában (lásd 1/b ábra). A 
terhelés megszűntekor a párnázat 
visszaalakult és a kis domború ré
szek külön-külön kifeszítik a bevo
nóanyagot. Ez a szerkezet -  külö
nösen, ha vlics felső párnázatta! és 
kerekített élekkel rendelkezik -  
formatartó és a közepesen erős és 
kopásálló szövetek nagy tartósságát 
lehetővé teszi.

A 2. ábra egy felsőpárnázatánál 
átvarrt (steppelt) kárpitozást mutat. 
A valamilyen mintában átvarrt 
felsőpárnázat ugyancsak kisebb 
domború felületrészekre osztja a 
bevonóanyagot. A párnázat és a bú
torszövet viselkedése hasonló az 
előzőekben írtakhoz, azzal a kü
lönbséggel, hogy a bútorszövet 
előbb kezd megfeszülni. Megfelelő 
anyagok és technológia alkalmazása 
esetén ez nem hátrány, sőt előny is 
lehet. Ugyanis, ha egy kis nyúlású 
erős molinót alkalmazunk a szövet
tel ellentétes oldalon, a párnázati 
réteg legalább 20 mm vastag jó 
minőségű vlies, vagy puhább PUR- 
hab és az átsteppeléskor a molinót 
feszesebben tartjuk, mint a bevonó
anyagot, a szövet sohasem feszül túl 
és a párnázat kezdeti lágysága 
(komfortossága) is megfelelő.

Különösen kedvező ez a szerke
zet homorú kárpitozott felületek 
esetében. A homorú felület eseté
ben is a kezdeti lágyság fontos, 
azonban sokkal kisebb összenyo
módás is elegendő ahhoz, hogy a 
párnázat körbeölelje a testfelületet,

2. ábra. Átvarrással ívekre bontott felületű 
homorú párnázat

a) terheletlen helyzetben
b) terhelt állapotban 

ezáltal azt kis felületi nyomással 
alátámassza. Ezért rugalmas tartó
szerkezet esetén a szokásosnál vé
konyabb párnázat is megfelelő ké
nyelmet ad, ugyanis viszonylag kis 
összenyomódás és tartószerkezet 
lehajlás után a molinó megfeszül és 
mintegy kötélpoligonként a terhelő 
test formájához igazodva -  a kárpi
tozással együttműködve -  rugalma
san megakadályozza a további be- 
nyomódást (lásd 2/b ábra).

Ezen a párnázaton csak a felület
változásra és szálpattanásra hajla
mos bútorszövetek nem érnek el 
kedvező tartóssági eredményt.

Az elmúlt évtizedben rohamosan 
elterjedtek az ún. paplanos, lazán 
elhelyezett bevonóanyaggal bevont, 
puha és lágy párnázatok. Ma már 
visszavonulóban van ez a kárpitozá- 
si technológia, de részben mert 
nem valószínű, hogy teljesen el fog 
tűnni, részben mert elméletileg na
gyon megalapozottan lehet csak ezt 
jól csinálni, kiemelten foglalkozom 
vele.

A jól elkészített paplanos kárpi
tozás gyakorlatban is elérheti az 
ideális párnázati tulajdonságokat. 
Kezdeti lágysága rendkívül jó, majd

1. ábra. Letüzéssel ívekre bontott felületű 
párnázat

a) terheletlen helyzetben
b) terhelt állapotban

a felsőpárnázat alatti rétegekkel és 
a rugózattal megvalósítható a leg
kedvezőbb összes benyomódás, il
letve a terhelés és fokozódásával 
szembeni progresszív ellenállás. 
Ugyanakkor az anyagok kedvező 
kombinációjából jó technológiával 
megvalósított szerkezet különleges 
tartósságot is adhat. Hogyan lehet
séges az, hogy egy szemre és tapin
tásra egyaránt laza puha anyagréteg 
nem szenved nagy maradó alakvál
tozást, a bevonóanyag nem türem- 
lik valahol össze és nem gyűrődik, 
illetve törik meg? Természetesen 
nem könnyű az ideális, vagy köze
lítően ideális kárpitozást elkészíte
ni. A technológia visszaszorulásá
nak az is oka lehet, hogy még a fej
lett nyugati gyártók által előállított 
bútorokkal is sokszor bajok voltak.

A hibák itt is az anyagok, szerke
zetek és technológiák nem megfe
lelő összehangolásából eredtek. 
Gyakran egyszerűen beráncolva 
megvarrtak egy szövetet, belevarr- 
tak egy 100 g/m 2 tömegű egyszerű 
vliest és szokásos módon behúztak 
vele egy PUR-hab párnázatot. Ez a 
megoldás szemre laza párnázat 
volt, de lágysága nem volt megfe
lelő és nagyon hamar tönkrement.

A paplanos technológiájú kárpi
tozásnál is fontos a rugózat és az 
alappárnázat jó megválasztása, de 
igazán kényes a középső párnázati 
rétegtől felfelé, a megfelelő 
minőségű és vastagságú vlies alkal
mazása, a bevonóanyag kiválasztása 
a konfekcionálás technológiája, to-
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3. ábra. Papianos (laza pámázatú) 
kárpitozás metszete

vábbá a bevonóanyag lazaságát biz
tosító, mégis a nagyobb elmozdu
lást, összegyűrődést megakadályozó 
bevonás és rögzítési módok kivá
lasztása.

A 3. ábrán egy kényelem és tar
tósság szempontjából kitűnőre vizs
gázott paplanos kárpitos szerkeze
tet mutatok be. A kárpitozás felépí
tése: PP-heveder tartószerkezet, 
130 mm magas bonell rugózat, tüs- 
nemez alsó párnázat. A 32-es PUR- 
hab középső párnázat és 600 g/m 2 
tömegű jó minőségű (hőrögzített) 
vlies, molinó és a bevonóanyag kö
zé varrva.

A kárpitozás technológiája a 
felsőpárnázatig a szokásos volt. A 
felsőpárnázat konfekcionálása és a 
bevonás a következők szerint tör
tént. Kisnyúlású molinót kiszabtunk 
olyan méretűre, amekkora a fesze
sen végrehajtott behúzáskor kell. 
Ezután a vlies anyagot 20-30 mm- 
rel nagyobbra kiszabtuk, mint a 
molinót. A bevonóanyagot 15%-kal 
nagyobbra vágtuk, majd a szélét 
körben a molinó méretére berán
coltuk. Ezután a vliest a molinó és a 
bevonóanyag közé fogva a három 
anyagot a szélénél összevarrtuk. 
Ehhez a konfekcionált laphoz bód- 
nit varrtunk. A bútorszövet lazasá
gát egyenletesen elosztva kb. 
200x200 mm osztásokkal a felsőpár- 
názatot áttűztük. Befejezésül az így 
előkészített szövet felsőpárnázat- 
együttessel a párnázatot behúztuk.

Ennek a megoldásnak a lényege 
az, hogy a bódnik lefeszítése után a 
molinó ráfeszül a középpárnázat fe
lületére, a fölötte levő vlies réteg 
már feszítés nélkül helyezkedik el, 
végül a bevonóanyag egészen lazán 
borítja a párnázatot. A bútorszövet 
azonban korlátlanul nem tud el
mozdulni, mert körben a molinó
hoz van varrva, a felülete meg he
lyenként ugyancsak a molinóhoz 
lett tűzve. A párnázat megterhelé
sekor a bevonóanyag semmilyen el
lenállást nem fejt ki, az még kopta
tásnak sincs kitéve, ugyanis az 
érintkező felülettel együtt el tud 
mozdulni.

Az előzőek következtében ez a 
kárpitozás kezdetben alig fejt ki el
lenállást, majd a vliesréteg átnyo- 
módása után fokozatosan veszik át 
a terhet a keményebb párnázati ré
tegek és a rugózat. A terhelés ked
vezően adódik át a különböző szer
kezeti elemek között, a bevonó
anyag sohasem feszül meg, ezért ez 
a szerkezet rendkívüli tartósságú- 
nak bizonyult. Azok a vékony bevo
nóanyagok, amelyek a csak PUR- 
hab párnázaton már 5000 ciklusú 
fárasztás után tönkrementek, ezen 
a laza paplanos párnázaton 80 000 
ciklus után úgy néztek ki, mint a fá
rasztás megkezdésekor.

A paplanos párnázatok bevoná
sára tehát a leggyengébb és kis ko- 
pásállóságú szövetek is megfelel
nek, a követelmény az, hogy véko
nyak, puhák és valamennyire rugal
masak legyenek.(folytatjuk)
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KÜLFÖLDI LAPSZEMLE
Rovatvezetők: Dr. Molnár Sándor 

Szalay Lajos

bauen 
holz

Fából készült hidak (Holzbhrücken im 
Trend) = 1991. 10. sz. p. /17 -  736 á: 56

Több egymást követő cikk számol be 
arról a tényről, hogy faanyagú hidak je
lentősége fokozódik. A trendet alátámasz
tó indokok a következők:
-  ezek a létesítmények a tájjal, a 

környezettel esztétikus egységet 
képeznek

-  a rétegelt-ragasztott faanyag, mint a 
hidak alapanyaga, megfelelő hosszban 
és keresztmetszetben készíthető

-  a csomópontok a kötőelemek nagy 
számának köszönhetően egyszerűen 
megoldhatók

-  adott a nagyfokú előregyártás lehető
sége

-  a szerkezetek saját súlya csekély, a 
szállítás viszonylag könnyen megold
ható.

Holz-Zentral blatt
Japán-szovjet faüzlet (Japán-USSR Vert
rag über Holzgeschäft) = 1991. 130-131. 
sz. p. 2084

Az oroszországi exportőrök és egy japán 
konzorcium között létrejött megállapodás 
szerint Japán 5 éven át faipari gépeket 
szállít fanyersanyag ellenében. A szerző
dés 1,5 milliárd USD nagyságú és 6 millió 
m rönk, 400 ezer m mar megmunkált fa
anyagról van szó.

E D E O H W ©
Az erdőgazdaság refomya és annak kap
csolata a faiparral
(Reforma v lesnim hospodarstvi a vztahk 
drevozpracujicimu prumysln) NEVYJEL 
J.: 1991. 6. sz. p.:105.
A rendszerváltás következtében a Cseh 
Köztársaságban is folyamatban van az er
dők tulajdonosi és az erdőgazdaság szer
vezeti reformja. A várható változások je
lentős hatással lehetnek a faellátásra és a 
faipari tevékenységre.



Furniture
Trade 
Show

1992. április 22 — 25.
I 

Harmadszor kerül megrendezésre a FURNITURE TRADE SHOW a Budapest Kongresszusi Központban 
(Budapest XII., Jagelló utca 1-3.), mondta el főszerkesztőnk kérdésére a kiállítást szervező HOME ART Kft. 
ügyvezető igazgatója, Kováts Gizella.

A kiállítás ötlete 1989 végén született meg azzal a céllal, hogy minden év tavaszán az őszi BNV-től függetlenül 
lehetőséget teremtsenek az ipar és a külföldi, valamint a hazai bútorkereskedőknek egy kellemes körülmények 
közötti találkozásra, ahol az ipar bemutathatja legújabb termékeit, tárgyalhat a kereskedelem képviselőivel és 
előkészíthetik az év második felére vagy a következő évre vonatkozó megállapodásokat.

Az első kiállítást 1990. év tavaszán már meg is szervezték és ez már jelezte, hogy az elgondolás jó volt, nagy si
kert aratott és mind a látogatók, mind a kiállítók egyértelműen a kiállítás következő években történő megrende
zése mellett döntöttek.

Az előző évi tapasztalatok alapján szerveződött meg a második kiállítás 1991. év tavaszán, amely már lényege
sen alaposabb előkészítés után jött létre és a bútorgyártók mellett megjelentek a bútoripar beszállító cégei is szö
vet-, vasalat-, felületkezelő anyagok, kisgépek, kárpitos alapanyagok ajánlataival. Ezek az ajánlatok is elősegítet
ték a bútoripart minőséget javító változtatásokra, lehetővé téve ezen anyagok versenyképes árakon való beszerzé
sét.

A kiállítás teljes ideje alatt lehetősége volt a megjelent szakembereknek eszmecserére, hivatalos vagy csak tájé
kozódó megbeszélésekre, tapasztalatok kicserélésére.

A jelentősebb belföldi kereskedőknek, mint pl. Domus, Royal, Skála nagykereskedelmi vállalatok vezetőivel és 
munkatársaival a zavartalan, koncentráltabb tárgyalások érdekében külön-külön megszervezték a Domus-, 
Royal- és Skála-napokat.

Ezeken a koncentrált találkozásokon lehetővé vált részletekbe menően tárgyalni egy-egy vállalat termékeiről a 
fogyasztók (kereskedők) észrevételeiről, tapasztalatairól.

Az 1992-es kiállítást változatlan helyen április 22-25. között rendezik meg, ahová lapzártáig (92. február 14.) a 
következő kiállító cégek jelentkeztek be:

Balaton Bútorgyár, Veszprém
Bácska Bútoripari Vállalat, Baja 
BUBIV-Multiform Kft.
Budapesti Faipari Vállalat
Cardo Bútorgyár, Győr
Garzon Bútorgyár, Székesfehérvár
Slumberland Hungária Kft.
Szekszárdi Bútoripari Vállalat
SZKIV Glória Bútoripari Rt., Kecskemét
Asztalosipari Szövetkezet, Kecskemét
Asztalosipari Szövetkezet, Pécs 
Bútoripari Szövetkezet, Sopron 
Debreceni Asztalosipari Szövetkezet 
Ezerjó Mezőgazdasági Szövetkezet, Soltszentimre 
Mezőberényi Faipari Szövetkezet

Pécsi Faipari Szövetkezet
Sarkadi Bútoripari Szövetkezet
Szegedi Bútoripari Szövetkezet
Veszprém megyei Bútoripari Szövetkezet 
Zalafa Zalaszentgróti Szövetkezet 
Fuggerhaus Budapest Kft.
Intarzia Gmk. Budapest
Rausch Hungária Kft. Budapest
Austimex-Sedac-Mecobel, Wien 
Casco-Nobel, Copenhagen 
MII, Lemgo 
SIRO, Graz
Tangerding, Nördlingen, Németország 
Veretvasalat Kft.

A kiállítás ismét a szakemberek találkozóhelye lesz, amelyre minden szakmai érdeklődőt szeretettel vár a kiál
lítást szervező HOME ART Ltd. (Új cím: 1118 Budapest, Dajka Gábor u. 3. RUBIN APARTMAN No. 212., te
lefon: 166-6811)

Az utolsó nap (április 25. szombat) a nagyközönség részére is nyitva lesz a kiállítás, melyre szintén szeretettel 
várják az érdeklődőket.
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Tapasztalatok a svéd fűrésziparról
D r. H a r g i t a i  L á s z ló

A közelmúltban lehetőségem volt Svédországban meg
ismerni a fűrészüzemi fafeldolgozást, néhány jellemző 
kutatási témát, a fűrészüzemek érdekképviseleti rend
szerét, és a faipari szakemberképzést. Tapasztalataim
ról informatív jelleggel, néhány rövid beszámolóból ál
ló cikksorozattal fogok beszámolni.

Svédországban 1990. évi adatok szerint több mint 
2600 fűrészüzemben évente kb. 24 millió m3 rönköt 
dolgoznak fel 11,4 millió m3 elsődleges fűrészipari ter
mékké -  deszka, palló, gerenda, zárléc, léc, nyers par
kettaléc -  korszerűen gépesített, automatizált fűrész
üzemekben, ahol az alap termelőgép, a körfűrész és a 
szalagfűrész, s csupán néhány üzemben található ke
retfűrészgép.

A keretfűrészgép teljes kiszolgálását, valamint a 
rönkátmérő függvényében előtolási sebességét, számí
tógép vezérli. A gép kezelőjének szerepe a fűrészek 
élezésére, behelyezésére és a gép ügyeletére korlátozó
dik. Az egyik üzemlátogatás alkalmával -  ahol az 
üzemben keretfűrészgépek is üzemeltek -  a gép ke
zelője fotelban ülve magnóról fülhallgatón keresztül 
zenét hallgatott, amit csak akkor kellett megszakítania, 
amikor a rönk betáplálásánál valami zavar keletkezett.

A körfűrész gépgyártók a The Royal Institute of 
Technology Wood Techology and Processing-el (a 
Svédországi Faipari Kutató Intézet) megoldották azo
kat a problémákat, amelyeket a körfűrészgépek szá
mos előnyük mellett jelentenek, nevezetesen a nagy 
előtolási sebességhez szükséges nagy fűrészlap vastag
ság csökkentése, a különböző szélességekhez szükséges 
fűrészlap állításkor fellépő nemkívánatos lengések 
csökkentése, a görbe fűrészelés (erről külön cikkben 
fogok részletes információt adni) lehetőségének bizto
sítása.

így elérték, hogy egytengelyes körfűrészgépekkel 
2,2-2,8 mm vastag fűrészlapokkal 0,33-1,0 m/s (20-60 
m/min) előtolási sebességgel rönkből prizmát fűrészel
nek és a prizmát fűrészárura vágják vissza. A szélezet- 
len fűrészárut pedig 5 m/sec (300 m/min) előtolási se
bességgel is képesek szélezni.

A fűrészelési tengelyvonalat, valamint az optimális 
kihozatalt és a szükséges termelési méretet biztosító 
fűrészlapok közötti távolság meghatározását olyan ka
merákkal és számítógéppel összeépített berendezéssel 
végzik, amely képes 16 000 felvétel/sec adat felvételére 
és feldolgozására.

A magyar fűrészüzemek termelési üteméhez szokott 
szemnek hihetetlennek tűnnek a természetesen valós 
termelési adatok. Svédország fában gazdag, mégis a 
termelésnél a tizedmilliméterekkel is törődnek, az op

timális értékkihozatalnak a maximális mennyiségi ki
hozatallal történő eléréséhez.

A munkaerő drága, ezért más nyugati fűrészüzemek
hez hasonlóan a dolgozó létszám alacsony. Az üzemek 
zöme, 60%-a magánkézben, 10%-a állami, 20%-a vál
lalati és részvénytársasági, 10%-a erdővel is rendelkező 
parasztok tulajdonában van. Alapanyagukat jobbára az 
erdővel rendelkező parasztoktól szerzik be. Az adás
vételt, a mennyiségek meghatározását állami mérés
ügyi szervezetek végzik. A kereskedelmet a fűrészüze
mek érdekképviseleti szervein keresztül bonyolítják, 
amely biztosítja az egységes árakat. A mérést megfe
lelő ellenszolgáltatásért, független mérési szervezet 
szakemberei végzik, akik megfelelő ismeretekkel ren
delkeznek. Ismerik a faanyag fontosabb tulajdonságait, 
az alapanyagok méreti és minőségi előírásait, a fahibák 
megengedett mértékét, és meghatározásainak módját, 
az adott fából kinyerhető termék méreteit és minőségi 
követelményeit. Az átvétel vagy a kitermelés (felkészí
tés) helyén, vagy a fűrészüzemben történik. Az előbbi 
esetben jó közelítéssel becsült mennyiséget, míg az 
utóbbi esetben pontos, darabonkénti mennyiséget ha
tároznak meg.

Minden üzemben van elektronikus rönkméret meg
határozó berendezés, ezért általánosabb az a gyakorlat, 
hogy az erdőn becsült mennyiséget a fűrészüzemben 
pontosan mérik. Szállítmányonként országosan adatbá
zisba kerülnek a mért adatok, ahonnan szükség szerint 
év közben is bárki lehívhatja saját adatait, ill. év végén 
aszerint történnek az elszámolások eladó és vevő, 
fűrészüzem és érdekképviselet, ill. fűrészüzem és mé
rési szervezet között.

Valamennyi fűrészüzem rendelkezik olyan számító
géppel, amely a termelés és kereskedelem adatait, a 
bérekkel és adózással összefüggő adatokat, valamint a 
termelési folyamatok irányítását végzik.

Az adminisztrációjuk a mi adórendszerünkkel szinte 
teljesen azonos adórendszer miatt nem egyszerű, de a 
miénkhez képest lényegesen egyszerűbb, ezért csak né
hány főt alkalmaznak e célra, ill. maga a vállalkozó 
vagy családjának tagja végzi ezt a tevékenységet.

A fűrészipari szakemberképzés lényegében a szak
munkás, ill. technikus képzésre szorítkozik. Svédor
szágban nincs faipari mérnökképzés, ezért e területen 
műszaki egyetemen oklevelet szerzett mérnökök, a 
szakterülethez tartozó szakismeretek, tanfolyamok el
sajátítása után látják el a faipari mérnöki feladatokat.

Soron következő cikkeimben a görbefűrészelésről, a 
körfűrészes rönkfeldolgozásról, a fűrészüzemek svéd
országi érdekképviseleti rendszeréről és a faipari szak
emberképzésről fogok tájékoztatást adni.
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Konyha- és gyermekbútor gyártó 
benyomásai a kölni kiállításon
S e r e g e  G á b o r

Egy kiállításon, egy vásáron az em
ber általában nem lepődik meg, ha 
szép, esztétikus megjelenésű búto
rokat, enteriőröket lát. Ha azonban 
ez 22 000 m2-en, többezer kiállító 
cég bemutatkozásaként tárul elénk, 
a bőség zavara uralkodik el a szak
ember nézőn is.

A Nemzetközi Bútorkiállításon 
Kölnben szinte a világ valamennyi 
jelentős bútorgyártója bemutatta je
lenleg gyártott és új fejlesztésű ter
mékét, reprezentálva ezzel a közel
jövő4 otthonainak harmonikus belső 
kialakítását és a fejlődés irányvona
lát. A különböző funkciójú (étke
ző-, tálaló-, hálószoba-, előszoba-, 
lakószoba-, kerti- stb.) bútorok so
kaságát még felsorolni is nehéz, 
részletesebb bemutatásuk szinte le
hetetlen egy viszonylag rövid beszá
moló keretén belül. Választani kel
lett!

A választás a hazánkban ma még 
kicsit mostohán kezelt konyhabúto
rokra és gyerekbútorokra esett, 
elsősorban azért, mert e két ter
mékkör versenyhelyzete szinte csak 
napjainkban kezd kialakulni Ma
gyarországon.

körül összpontosul. Ezeket a kulcs
területeket egy ún. munkahárom
szögben kapcsolja össze az étel- 
előkészítési terület, az összedolgo- 
zási zóna és a feltálaló rész. Az 
iparművésznek, a bútortervezőnek 
már „csak” az a feladata, hogy eze
ket az ergonómiailag jól definiálha
tó területeket esztétikusán és cél
szerűen alakítsa ki, „öltöztesse fel”.

1. ábra. Werkfoto A LN O

Ez a kölni Nemzetközi Bútorkiál
lításon bemutatkozó cégeknek 
nagyszerűen sikerült. A mintegy 
1000 különböző konyhabútor-össze
állítás gyönyörű installációk között, 
életszerűen volt kiállítva. A színha
tásokban, elrendezésben megnyilvá
nuló stílusjegyeket már messziről 
meg lehetett ismerni. A németek 
racionális elrendezésétől élesen kü-

Újdonságok a konyhában

A konyhatervezés, a konyhai mun
kaszervezés alapkutatásai az 50-es 
években kezdődtek meg a világon, 
elsősorban egyetemeken és a nagy 
konyhabútorgyártó vállalatok fej
lesztési stúdióiban. Az alapkutatá
sok feltárták, hogy elsősorban nem 
a konyha mérete az, amely az ott 
végzendő munka hatékonyságát be
folyásolja. Sokkal inkább a helyiség 
építészeti kialakítása, a bútorok, a 
készülékek mérete és a munkahe
lyek elrendezése. A legtöbb kony
hában a tevékenységi centrum az 
ételtároló helyek (hűtőszekrény, 
kamra, kamraszekrény), a mosoga
tási hely és természetesen a tűzhely 2. ábra. WerkfotoALNO
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lönbözött az olaszok merész színvi
lága és ötletszerűnek tűnő, de pers
pektivikus bútorelhelyezése, vala
mint a skandinávok vonzódása a 
természetes fához.

A vásári készülődés nagy kérdése 
volt, hogy milyen lesz a konyhabú
torok divatirányzata? Erre egyér
telmű választ végül is a bemutatók 
alapján nem lehet adni, de az biz
tos, hogy visszaszorult a fehér színű 
konyhák uralma, kiszínesedett a pa
letta. A konyhákban megjelent a 
szürke, a rózsaszín, a lila, a világo
szöld és a régen szinte elképzelhe
tetlen kék és zöld egy bútoron be
lül. A bútortestek is színesek.

Az ajtók, fiókelők felületkezelé
sénél egyértelműen előretört a 
műanyag bevonat, a magasfényű 
lakkok alkalmazása, ahol az uniszí- 
nek mellett nem ritka a metál fé
nyezés sem. Bár a nagy konyhabú
torgyártók gyártási repertoárjában 
jelentős súllyal szerepel továbbra is 
a tömör fa homlokfelületekkel kivi
telezett konyhabútor, ez a kiállítá
son nem volt jellemző.

Láthatók voltak viszont -  főleg a 
skandináv gyártóknál -  az ún. 
„bio” konyhák, amelyek minden al
katrésze természetes fából, finoman 
lecsiszolva, majd olajozás után vi- 
aszbevonatolással készülnek.

A kiállítás egyik attrakciója volt a 
névtelen, de a közönség által 
űrkonyhának,  elkeresztelt bútor
összeállítás. Fényképes bemutatásá
tól sajnos el kell tekintenünk a vé
dettsége miatt, annyit azonban el
árulunk, hogy a teljesen legömbö
lyített formájú, ezüstösen csillogó 
bútorok ajtói gombnyomásra, 
önműködően kigördültek, kinyíltak, 
elfordultak és mögöttük feltárult a 
beépített tűzhelyen, hűtőszekré
nyen, mikrosütőn kívül a kiskép- 
ernyős színes tv és a házi komputer 
is!

A bemutatott konyhák közül 
szinte alig volt olyan, amely a ré
gebben megszokott négyzet vagy 
téglalap formát követte volna. A 
legkülönbözőbb 45°-os, 75°-os,
135°-os falsík kialakításokat hűen 
követte a bútor, amely játékos for
mavilág mellett a funkció fokozott 
kihasználását is lehetővé teszi. Na
gyon érdekesek a mélységében és 
magasságában egyaránt tagozott 
bútorok, amelyeknél fokozott hang
súlyt kap a készülékek ergonómiai
lag helyes beépítése.

A kimondottan csak edénytáro
lásra szolgáló bútorelemek háttér
be szorultak a korszerű konyhák
nál. A tűzhelyet és hűtőszekrényt 
magában foglaló „hagymományos” 
funkcionális elemeken kívül megje
lentek a mikrosütőt, a kenyérszele
telőt, a vasalódeszkát, a varrógépet, 
a szerves- és szervetlen szeméttáro
lókat magukba rejtő bútorok.

További érdekességek:
-  húsvágótönk a munkalapba épít

ve,
-  helyi világítás beépítése a mun

kavégzési szakaszokra,
-  kiskonyháknál az ajtók redőnyös, 

oldalra vagy felfelé mozdítható 
megoldása,

-  a fiókok, egyes polcok görgős sí
nen mozognak, esetenként az 
evőeszköztartók a fiókon belül 
„emeletesek”,

-  a munkalapok élei csak gömbö
lyítve készülnek fából, igen erős 
műanyagból, márványból vagy ki- 
csempézve,

-  célszerűen kihasználja az alsó- és 
felső sarokszekrényekben levő
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5. ábra.

teret a karusszel megoldású for
gatható sarokpolc,

-  oldalfénynél nagyon szép kont
raszthatása van a diagonál csíko- 
zású homlokfelületnek.

Gyermekbútor a gyermekekért

Ha a konyhabútorok színvilágát 
merésznek jellemezzük, ez még in
kább megfigyelhető a gyermekbúto
rok kivitelénél. Ez annál is inkább 
szembetűnő, mert hazai gyermek- 
bútor-választékunk jelenleg igen 
gyengének mondható. Milyen új
donságokat láthattunk Kölnben, 
milyen jellemzői vannak a korszerű 
gyermekbútoroknak?

A legszembetűnőbb, a térben el
helyezett bútorok gömbölyített, íves 
kivitele, amely egyaránt vonatkozik 
a bútor lapjaira és éleire. A szek
rénysorok kialakítása hagyományo
sabb, de éles sarok ott sem fordul 
elő. Mint a konyhánál, itt is megfi
gyelhető a méretegységesítés, a ra
cionális méretrendszer alkalmazá
sa.

Ezen belül elsősorban kifejezet
ten sok az olyan elemek száma, 

amelyek a gyermek fejlődésének 
szakaszai szerint, funkcióban átala- 
kíthatóak. Szinte természetes a tá
roló bútorrá átalakítható pólyázó- 
asztal, a nagyobbítható és a rácstól 
„megszabadítható” ágy, a bővíthető 
és magasságban több szintre beál
lítható játszó-íróasztal.

A gyermekbútoroknál jellemzően 
sok a fiók, amely kiváló alkalmat ad 
az egymástól eltérő színű felületke
zelésre, a játékos hatás fokozására. 
Divat az emeletes ágy, amely azon
ban nemcsak létrával, hanem csúsz
dával is fel van szerelve! A bútorok 
kialakításánál nagyarányú a termé
szetes fa felhasználása.

További érdekességek:
-  a rácsos ágy 2-3 rúdja kiemel

hető, a már járni tudó gyermek 
ki- és bebújhat egyedül is,

-  a rácsos ágyra helyezhető pelen- 
kázó lap külön helyet nem igé
nyel, használaton kívül az ágy vé
géhez csúsztatható,

-  a rácsos ágyban alvó csecsemő 
Vagy pici gyermek fejét megóvja a 
sérüléstől, a rúdra felkötött fél
körpárna,

-  a kivehető kocka alakú nagymé
retű fiókok ülőkének is alkalma
sak,

-  a nagyméretű színes görgőkön el
helyezett bútorok könnyen moz- 
gathatóak,

-  íróasztalra felszerelt „U” alakú 
rács helyet ad az iskolatáskának.

k

Egészségügyi szempontok

A világ bútorgyártói az utóbbi évek
ben igen nagy súlyt fektetnek a hi
giéniás követelmények kielégítésé
re. Ez elsősorban az említett két 
bútorcsoportnál, a konyha- és gyer
mekbútornál kívánalom. A konyha
bútoroknál nem használnak olyan 
alap- és felületkezelő anyagokat, 
amelyek az ételkészítés során hasz
nálatos gyenge lúgokban, savakban 
vagy éppen zsírban oldódnak. A 
gyermekbútorok lakkozása nyálban 
nem oldódhat! Emellett az alkal
mazott forgácslapok megfelelnek az 
E l emisszió csoporthoz tartozó 
igen szigorú feltételnek (max.: 0,1 
ppm), amely a szabad formaldehid 
kipárolgását korlátozza.

Fentiek Németországban a bú
torforgalmazás feltételei közé tar
toznak.

Utóirat

Végezetül szólni kell arról is, hogy 
a kölni Nemzetközi Bútorkiállítá
son bemutatkozott a Balaton Bú
torgyár, a BUBIV és a Debreceni 
Hajlított Bútorgyár. Önálló standon 
állította ki termékei reprezentánsait 
a Tisza Bútoripari Vállalat. A be
mutatott bútorok kivitel, ár és for
ma szempontjából joggal számíthat
nak Európa vásárlóinak érdeklődé
sére.
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BÚTORSZÖVETSÉG 
HÍREI

Gazdasági

HUNGARIAN
CHAMBER OF COMMERCE

KÖLNI NEMZETKÖZI BÚTORVÁSÁR
1992. január

IÍMX6W

Ez évben került sor először a Kölni 
Nemzetközi Bútorvásáron a magyar 
bútorgyártók és kereskedők közös 
bemutatkozására úgy, hogy a szer
vezésben, a menedzselésben a Bú
torvállalkozók Országos Szakmai 
Szövetsége, is részt vállalt. Szeret
nénk, ha ez a folyamat a jövőben is 
folytatódna és Szövetségünk katali
zátora tudna lenni vállalataink kö
zös megjelenésének mind a külföl
di, mind a hazai bútorkiállításokon. 
Fontosnak érezzük ezt azért is, 
mert a közös fellépés lehetőséget 
nyújt arra is, hogy a kiállítók szá
mára megfelelő támogatást tudjunk 
nyújtani az NGKM által biztosított 
kereskedelemfejlesztési alapból.

Ez a támogatás például a kölni 
vásáron kiállító termelő és kereske
delmi vállalatok részére meghalad
ta az 1 millió forintot.

A Kölni Nemzetközi Bútorvásár 
azon túl, hogy széles áttekintést ad 
a világ bútorgyártásának, kínálatá
nak helyzetéről, módot nyújt arra 
is, hogy a világ bútorkereskedelmé
nek, a fogyasztás alakulásának ten
denciáit érzékelhessük. Szövetsé
günket tájékoztatta a vásáron dr. 
Casimir Katz, az Euwid szakfolyó
irat főszerkesztője a legfontosabb 
európai és tengeren túli konjunktu
rális tendenciákról.

Véleménye szerint a világ bútor
kereskedelmére jelenleg egy igen 
vegyes kép a jellemző. Nehéz konk
rét tendenciákat felvázolni.

Az USA piacán jelenleg stagná
lás van, a magánfelhasználás elma
rad a korábbi évek színvonalától, a 
beruházási célú felhasználásokban 
a kamatlábak csökkenése ellenére 
nincs fellendülés.

A skandináv piacon a jelentős 
készletfelhalmozódások következté
ben csökken a termelés, ezért meg
figyelhető, hogy több vállalat szaná
lásra került, gépi berendezéseit Ke- 
let-Eruópában kívánja értékesíteni.

A tavalyi év Nagy-Brittanniában, 
Franciaországban, Olaszországban, 
Spanyolországban és Svájcban nem 
hozta meg a kívánt fellendülést. 
Ausztriában, Hollandiában és Né
metországban az I. félév kedvező 
tendenciái után 1991. második felé
ben mérséklődtek a konjunkturális 
hatások.

A kelet-európai piac megítélése 
egyelőre még nem eléggé pozitív, 
különösen jellemző ez a volt Szov
jetunió utódállamaira.

Németországban -  különösen a 
kelet-német beruházási piac élén

Megállapodás született a Bútorszövetséggel, hogy a jövőben egymás 
kiadványaiban kölcsönösen tájékoztatást adunk a Szövetség, illetve az 
Egyesület munkájáról, programjairól.

Reméljük, hogy ezzel a lépésünkkel további hasznos információkat 
nyújtunk lapunk olvasóinak.

FAIPAR SZERKESZTŐSÉGE

külése miatt -  az infrastrukturális 
területen jelentős, mintegy 15%-os 
élénkülés tapasztalható. Ez a ten
dencia kedvezően hat a kelet-né
met irodabútor eladási lehetősé
gekre. A német piacon megfigyel
hető még az import növekedése, 
ami a magyar bútorgyártók eladá
saira a jövőben kedvezően hathat.

Ami a vásár szakmai tendenciáit 
illeti, az anyagok felhasználásában^ 
előtérbe került a tükör, az üveg és 
a különböző felületkezelt fémszer
kezetek alkalmazása. A faanyagok 
és a frontfelületek alkalmazott fur
nérok tekintetében növekvő ten
denciát mutat a cseresznye, az 
éger, a fenyő, a juhar és a külön
böző erezet-nyomott fóliák alkal
mazása, míg a kőris, a dió tartja 
korábbi színvonalát. Jelentősen 
csökkent viszont a mahagóni és a 
tölgy furnérok és tömör faalkatré
szek felhasználása. A felületkezelés
ben további emelkedést mutat a 
matt-lakk és a natúr kidolgozás, 
míg szinten van a fehér, a fekete és 
a magasfényu felületek aránya. A 
kárpitos bútor divatszínei: a piros, a 
lila, a kék és a zöld különböző ár
nyalatai, valamint a meleg és ter
mészetes színek. A bőr felhaszná
lásban, bár korábbi tendenciák azt 
mutatták, hogy a fedett színek ke
rülnek előtérbe, a vásáron markán
san jelentek meg a piros, a lila és a 
kék színek különböző vidám árnya
latai.
Általánosnak mondható az a ten
dencia, hogy növekszik a funkció
ban többet adó, értékesebb bútorok 
részaránya, szemben a hivalkodó, 
drága bútorokkal. A használati ér
ték növekedésének kimagasló pél
dáját mutatta a konyhabútorok igen 
magas választéka. A technikailag
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tökéletes kivitelezés a bútoripar, a 
műszeripar és a magas szintű de
sign kimagasló elegyében nyilvánult 
meg.

A kiállító vállalatok vezetői, a 
Szövetség képviselői találkoztak a 
Neckermann áruházi lánc képvi
selőivel és előzetes megbeszélése
ket folytattak a magyar beszállítá
sok növelésének lehetőségeiről. A 
megbeszélések eredményeként kör
vonalazódott, hogy március hónap
ban az érdekelt vállalatok képvi

selői találkoznak Magyarországon a 
Neckermann szakértőivel. Ennek a 
kapcsolatfelvételnek a koordinálá
sát a Szöveftég vállalta.

Megbeszéléseket folytattunk a 
TÜV Rheinland német minőségi 
ellenőrző intézet kelet-európai kép
viselőjével annak érdekében, hogy a 
Németországba irányuló export 
megkönnyítésére megfelelő kapcso
latot alakítsunk ki a Fa-, Papír- és 
Nyomdaipari Minőségellenőrző In
tézet és a német intézet között. Re

méljük, hogy a hazai gyártók támo
gatni fogják ezen törekvésünket.

Összességében elmondható, hogy 
hasznos volt mindazon hazai gyár
tók számára, akik kiállítottak és 
mindazok számára, akik csak ér
deklődőként vettek részt, a Kölni 
Nemzetközi Vásáron. Reméljük, 
hogy a jövőben a hazai bútoripar 
még nagyobb számban használja ki 
a kínálkozó kedvező lehetőségeket 
a vásáron való megmérettetésben.

Győri Ferenc







Műszaki újdonság
A faiparban nagy hagyományai vannak azoknak a kí
sérleteknek, amelyekkel a természetes faanyag inho
mogén felépítését, anizotrop jellegét igyekeztek meg
szüntetni. A törekvések eredményeként nemcsak sík
ban és térben kiegyenlítettebb tulajdonságokkal ren
delkező termékeket nyertek, hanem olyanokat is, ame
lyeknek a jellemzőit több-kevesebb pontossággal előre 
meg is tervezhették (rétegeltlemez, farostlemez, for
gácslap).

A klasszikus megoldások mellé egy újabb érdekesség 
csatlakoztatható: az ún. fumérszálas technika bevezeté
se. Az eljárás a német Buddenberg cég (Bad Driburg) 
találmánya. Az 1,6 mm vastag furnért (saját, hámozott 
anyagukat) finom csíkokra szabdalják. A bükkből, 
nyárból és abachiból hasított furnérszálak -  ebben az 
állapotukban kötegelve -  a tér minden irányában haj- 
líthatók, tetszőleges alakra formálhatók. Az elemi szá
lak felületére karbamidgyanta-ragasztót visznek fel. A 
furnérszálak térfogata közel ötszöröse a későbbi vég
termékének. A préselés kétrészes fémformában törté
nik 200 kp/cm2 nyomás és 100 °C hőmérséklet mellett. 
A ragasztómennyiség a végtermék súlyának mintegy 
3%-át teszi ki. A további megmunkálás előtt a félkész 
elemeket tárolás közben lehűtik. A felületkezelés első 
lépéseként eltávolítják a felesleges ragasztóréteget, 
majd az idompréselt elemeket pácolják, lakkozzák 
(1-3. ábrák).

A termékek keménysége, nyomás-, ütés- és karcálló
sága lényegesen meghaladja a kiindulási faanyagét. Ez 
a felhasználás számára új lehetőségeket teremt. Az 
igazi előny a csaknem korlátlan mértékű formálhatósá- 
gában van -  tetszőleges idomok, különböző kereszt
metszetek (kerek, ovális, háromszög, négyszög stb.) 
alakíthatók ki aljazással, profilozással, mégpedig forgá
csolási művelet nélkül. A felületek megjelenésükben 
továbbra is a tömör fára emlékeztetnek.
Jelenleg az előállítási költségek még magasak. A szál
vágás, a kötegelés, de a többi művelet is kézimunka
igényes. A manuális adagolás és a drága présforma 

között ellentmondás feszül. A nagyobb sorozatok gyár
tását szolgáló gépesítés megoldása folyamatban van.

A furnérszálakból préselt termékek felhasználási le
hetőségei igen nagyok: bútorfogantyú, ajtókilincs, kü
lönleges bútoralkatrész, gépkocsiburkolóelem, ruhafo
gas, parketta, asztallap stb. állítható elő ebből az új 
anyagból. A rendkívüli szilárdság igen nagy igénybevé
teleknek kitett tárgyak készítését is lehetővé teszi.

Szalav Lajos

1. ábra. A kiindulási anyag. Hámozott furnér

2. ábra. Rendezetlen fumérszálak

3. ábra. Furnérszálakból préselt székelem a gyártás különböző szakaszaiban
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Ön nem tuja, de ott vagyunk a lakásában

Egy esztétikus tárgyalóasztal, fél siker 
Ismertetőjele: BALATON BÚTORGYÁR

Százéves a veszprémi Balaton Bútorgyár, amely az egykori kis faüzemből az ország legna
gyobb kisbútorgyártó vállalata lett. Az elmúlt húsz esztendőben közel 10 millió szék került a 
gyártól a hazai és külföldi lakásokba, intézményekbe. Talán nem hat túlzásnak, ha azt 
mondjuk, nincs olyan magyar otthon ahova a Balaton Bútorgyár ne tette volna le a „névje
gyét”, egy szék, egy étkezőasztal, egy gyermekágy formájában. E sajátos bemutatkozást idén 
300 ezer darab szék, 60 ezer asztal, 10 ezer gyermekágy 2 ezer tálalóvitrin elkészítésével újra 
megismétli.

Mégis, talán nem veszi tolakodásnak, a gyár és termékei iránt érdeklődő, ha ezúttal egy 
kissé bővebben is szólunk önmagunkról, hasznos információkat szolgáltatunk Önnek, mert 
vállaljuk, tudjuk: A vevő a király.

A királynék ősi városában, Veszprémben tevékenykedő üzem -  termékeinek egyharma- 
dát Nyugat- és Észak-Európába exportálja, így hát külföldön is jól ismert -  otthoni és irodai 
székekre, étkező garnitúrákra, tálalóvitrinekre, kombinált csecsemőágyakra specializálódott. 
Speciális funkciójú, rakásolható székek és karszékek széles kínálatából bőséges a választék 
konferenciatermek, tárgyalók berendezéséhez. Elegáns, üveges vitrinek, tálalószekrények a 
most keresett fehér és fekete színekben a cég által gyártott étkezőkkel kompletten is megvá
sárolhatók. E szekrények, s tárgyalóasztalok exkluzív vezetői szobák bútordarabjai is lehet
nek. A menedzsman számára fél siker ilyen tárgyalókban fogadni a partnert. Az étkező gar
nitúrákból 20-22 típust gyártanak, amelyek mahagóni, dió, fehér, fekete színekben készül
nek. Újdonság a fenyő'étkező, hiszen a skandináv divat immár a hazai bútorkínálatban is hó
dit. Az utánvéttel is rendelhető Kombi és Kombi Szuper gyermekágyak, a baba megnőttével 
heverőkké is alakíthatók, igya a gyermek 10 éves koráig hasznosíthatók.

A Balaton Bútorgyár széles kínálata a kis pénztárcájú és a tehetősebb vevők kívánságainak 
teljesítésére egyaránt alakalmas, így hát ne menjen el érdektelenül a Balaton Bútorgyár vál
tozatos fantázianevű bútorai mellett. Az Áron, a Balaton, a Tulipán, a Margaréta, a Pán, a 
Lilla, a Flóra Önnek is ígér örömet, meglepetést.

Például kitűnő minőséget, amelyet jelez, hogy a gyár termékeinek mindössze egy százalé
kával szemben merült fel tavaly kifogás. A Balaton Bútorgyár egyébként szokásos 12 hónap 
helyett termékeire 18 hónapos garanciát ad, s minden kifogást saját szervizhálózata révén 
orvosol. A különböző rendelések kielégítésében is rendkívül rugalmasak. Hiszen a levélben, 
telefonon, telefaxon érkező igényeknek is hat héten belül eleget tesznek, s ami megint csak 
újdonság, színegyöntetűséggel bármilyen szóló asztal, szék is megrendelhető. Vagyis többé 
nem gond, ha valamilyen oknál fogva ki kell egészíteni bútorunkat.

A Balaton Bútorgyár termékei az ország 300 forgalmazó helyén is megvásárolhatók, de ha 
nem találja az Önnek megfelelőt, a veszprémi állandó bemutatóterem minden bizonnyal 
nem okoz majd csalódást.

Címünk: 8200 Veszprém Budapest út 10.
Levélcím: 8201 Veszprém PF. 55.

Telefon: 80 25-866
Telefax: 80 27-080

Telex: 32 435
Érdeklődő bizalmát 

előre is köszönjük



Ára: 26 F t

Meghívó
Értesítjük kedves Olvasóinkat, hogy 1992. évi 
közgyűlésünket április 2-3-án Szegeden tartjuk, 
melyre minden egyesületi tagunkat tisztelettel meg
hívjuk.

A közgyűlés és szállás helye

Forrás Gyógyszálló (Új-Szeged) Gyapjas P. u. 16-24. 
Telefon: 62/53-422
Regisztrálás és büfé 12-14 óra között a hallban.
Program

Április 2. 14°° Elnöki megnyitó, Főtitkári beszámoló 
Ellenőrző Bizottság beszámolója 
Elnöki összefoglaló 
Határozatok elfogadása

Előadás:
A bútoripari szakágazat helyzete, gazdaságpolitikai 
és privatizációjával összefüggő fejlesztési koncep
ciója
Előadó:
Galli Péter, a Bútorszövetség elnöke

Előadás:
Átalakulások, privatizáció a fagazdaságban

Előadó:
Dr. Tóth Sándor, a FM főmunkatársa
Vita

19°° Közös vacsora a szálloda éttermében.

Április 3. Szakmai program
9°° órától üzemlátogatás érdeklődési kör 
szerint
Hangszergyárban
Gyufagyárban
DÓMÉT Ecsetgyárban

A résztvevőket az utazás és szállásköltség terheli.
2 ágyas fürdőszobás szoba ára reggelivel 2300 Ft.

(1150 Ft/fő)
Szállodai igényt kérjük előzetesen jelezni.
Közgyűlésünk nyilvános, nem FATE-tag ér

deklődőket is szívesen látunk.

FATE VEZETŐSÉGE

Bútoripari továbbképző tanfolyam
Ezúton értesítjük kedves Olvasóinkat, hogy a FATE Bútor- és Vegyesfaipari Szakosztálya hagyományaihoz híven idén is megrendezi szak
mai továbbképző tanfolyamát, aminek tervezett programját az alábbiakban közöljük.

A tanfolyamot elsősorban középvezetőknek szánjuk, hogy az ott szerzett ismeretek birtokában megfelelő partnereik lehessenek vezető 
társaiknak, és ugyanakkor tágabb összefüggésrendszerben lássák napi feladataikat.

A tanfolyamot három részre tagoltuk, amin belül az általános gazdasági és jogi ismeretek mellett aktuális szakmai kérdéseket (asztalos és 
kárpitos szekciókban) és a mindenkit egyaránt érintő napi gondokat (pl. bútorgarancia kérdését) is érinteni akaijuk.

A tanfolyamot bentlakásos formában kívánjuk megrendezni, de korlátozott számban csökkentett díj ellenében tudjuk biztosítani a 
hallgatói jelenlétet is (ez utóbbi esetben a díj az ebédet magában foglalja).

A tervezett előadásokra neves szakembereket kértünk fel, amiről a részletes program megküldésekor adunk tájékoztatást.

Időpontja: 1992. május 11-13.
Helye: Hotel Aqua (Budapest III., Királyok útja 289.)
Részvételi díj: 7500 Ft (szállással és teljes ellátással).
Megjegyzés: Budapestiek számára korlátozott számban lehetőség 

van szállás és teljes ellátás nélküli részvételre, aminek 
díja 5500 Ft/fő (ebéddel).

Érkezés: Május 10-én este 20 óráig
(vidékieknek) Szállás elfoglalása, oktatási anyagok át
vétele
Ismerkedési est vacsorával.

Május 11. Általános gazdasági, gazdaságpolitikai és jogi ismeretek 
(hétfő) -  Mi vár a bútoriparra 1992. XII. 31. után? Az Egyesült 

Európából és hazánk társult tagságából származó követ
kezmények.
-  A termékfelelősség gyakorlata az EGK-ban és kihatá
sai a bútorexportra.
-  Az új számviteli törvényről a műszakiaknak.
-  Mit tehetnek a műszakiak, hogy megelőzzük a csődöt? 
(Csődtörvényről és felszámolási eljárásról más közelítés
ben).

Május 12 Szekcióülések
(kedd) Bútorasztalos szekció

-  Korszerű gyártmány-, technológiai és eszközfejlesztés 
a bútorasztalosiparban.

Jelentkezni lehet a Faipari Tudományos Egyesület Titkárságán.

-  CNC vezérlésű megmunkáló gépek gazdaságos alkal
mazása kis és közepes üzemekben.
-  A nagy sorozatú alkatrészgyártás és a kis sorozatú ki
szerelés megoldásának szervezési kérdései.
-  Korszerű felületkezelés és környezetvédelem.

Bútorkárpitos szekció
-  Korszerű gyártmány-, technológiai és eszközfejlesztés 
a bútorkárpitozásban.
-  A habanyagok alkalmazástechnikai kérdései különös 
tekintettel a PORÁN-habanyagok új választékára.
-  Legújabb kárpitosipari célú fejlesztések az ADLER 
cég ajánlatában.
-  Az ágybetétgyártás legújabb hazai eredményei és a 
gyártott termékek választéka.

Május 13. Általános kérdések
(szerda) -  A fogyasztói érdekvédelem szerepe a megváltozott jo

gi és gazdasági környezetben.
-  A garanciális reklamációk felülvizsgálatának eddigi ta
pasztalatai az új jótállási jogszabály fényénél.
-  Konzultáció.
-  A tanfolyam bezárása.
-  Ebéd után elutazás.

A pontos időrendi programot az előadók neveivel együtt a jelentkezőknek a tanfolyam megindítása előtt legkésőbb 
április 20-ig megküldjük. FATE VEZETŐSÉGE
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