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D R .  D A  L O  C S A  G Á B O R  
a műszaki tudományok kandidátusa

A KGST keretében végzett faipari tudományos 
kutatómunkák néhány szervezési és módszertani 
kérdése

Bevezetés
A KGST tagországok között a tudományos 

kutatómunkák felosztása, koordinálása a nem­
zetközi munkamegosztás klasszikus módszerei 
közé sorolandó, különösen azon iparágak terü­
letén, ahol a tudomány és a technika fejlődési 
színvonala közel azonos. Ez egyébként törvény­
szerű, mivel az alkalmazott tudományok műve­
lésének nemzetközi megosztása csak abban az 
esetben indokolt és gazdaságos, ha a termelés 
műszaki színvonala és perspektivikus fejleszté­
sének irányvonala azonosságot mutat, vagy- 
pedig ha az ilyen irányú tevékenység elsődlege­
sen internacionalista jellegű és az egyes ipari 
területeken a történelmileg kialakult egyenlőt­
lenségek gyors felszámolására irányul.

Az alkalmazott és fejlesztési kutatások te­
rületén a KGST tagországok faiparában a nem­
zetközi munkamegosztás lehetőségeinek mind­
két feltétele érvényesül. 1963 óta közös kutatá­
sok folynak a farost- és faforgácslapgyártó ipar­
ágak fejlesztése; a meglevő technika és techno­
lógia további tökéletesítése érdekében. A nem­
zetközi munkamegosztás keretében végrehaj­
tott kutatómunkák teljesítésére irányuló szer­
vezőmunka ugyanakkor egy sor olyan kérdést 
vet fel mind a szervező, mind a végrehajtó or­
szágoknak — de az egyes kutatóhelyeknek is — 
melyek elsősorban szervezéstechnikai, illetőleg 
módszertani jellegűek. (Jelen tanulmányban 
nem kívánunk foglalkozni a  szabadalmi jog és 
a kölcsönös elszámolás kérdéseivel, annál is in­
kább mert ezek a kérdések megnyugtató módon 
a mai napig sincsenek lerendezve.)

Eltekintve a fennálló nehézségektől, a 
KGST tagországok között a tudományos kutató­
munkák együttes végrehajtásának lényegében 
három formájával találkozhatunk, nevezetesen:

— a tudományos kutatómunka koordinálása 
több oldalú munkakapcsolatok alapján (a 
tudományos kutatások koordinálására ki­
dolgozott perspektivikus tervek rendsze­
rekben);

— a tudományos kutatómunka megosztása 
kétoldalú munkakapcsolatok alapján (az 
iparági kutatóintézetek közötti szerződések 
alapján);

— a tudományos kutatási probléma megoldása 
az e célra létesített nemzetközi kutatóinté­
zetben.
A tudományos kutatómunka végrehajtásá­

nak fentebb ismertetett lehetséges formáiból 
látható, hogy az első két forma alapelve az el­
végzésre váró munkák decentralizálása azokra 
a  helyekre, ahol végrehajtásukhoz a legjobb fel­
tételek rendelkezésre állanak, még a harmadik 
forma a legjobb eszközöket és erőket koncent­
rálja egy helyre a megoldandó kutatási problé­
ma gyors és magas színvonalon történő vizsgá­
lata, elemzése és megoldása érdekében.

Az együttműködés különböző lehetséges 
formáiból következik, hogy a KGST tagorszá­
gok között a kutatómunkák nemzetközi megosz­
tása tekintetében, továbbá a végrehajtás több 
vonatkozásában olyan módszertant célszerű ki­
dolgozni, amely figyelembe veszi az egyes or­
szágok nemzeti sajátosságait és érdekeit, a köl­
csönös előnyöket, a  kutatási eredmény gazdasá­
gosságát. Ehhez elengedhetetlenül szükséges, 
hogy a kitűzött munka tartalmával összhangban 
legyen a végrehajtás formája, mivel az egyes 
formák különleges módszereket követelnek 
kezdve a  tervezéstől a munka teljes befejezé­
séig. Tekintettel arra, hogy a KGST tagországok 
faiparában a tudományos kutatómunka koordi-
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nálásának több oldalú munkakapcsolatok alap­
ján történő végrehajtása van elterjedve a to­
vábbiakban vizsgálni fogjuk az ezen formával 
kapcsolatos szervezési és módszertani kérdése­
ket abból a célból, hogy segítséget nyújtsunk az 
1966—70-es évek kutatási tervének végrehajtá­
sához és az 1970-es év utáni kutatási tervek 
magas minőségi színvonalon történő összeállí­
tásához.

I. Általános szervezési kérdések
A tudományos kutatás országok közötti 

munkamegosztásának jellegzetessége, hogy azo­
kat csak hosszabb idő elteltével lehet befejezni, 
mely időszak néhány jól körülhatárolható sza­
kaszra bontható. Minden egyes szakasznak meg 
van a maga fontossága és tartalma, de ugyan­
akkor egyik a másik után logikailag következik.

Jelenleg három szakaszt különböztetünk 
m e s;a perspektivikus tervek kidolgozása és jó­
váhagyása;

az operatív tervek kidolgozása és jóváha­
gyása;

a kölcsönös tájékoztatás a munka végrehaj­
tásának állásáról és végső eredményéről.

Ez a három szakasz így magába foglalja az 
összes tevékenységet, kezdve a probléma felve­
tésétől az elért eredményeken alapuló javasla­
tok kidolgozásáig. Figyelembe véve, hogy a  ku­
tatások során megoldásra váró problémák té­
mákra vannak felosztva, a témák pedig felada­
tokra, továbbá, hogy a kutatómunka irányát és 
jellegét előzetesen kitűzték, a koordinálás érde­
kében végzendő munkák horizontális és verti­
kális felosztását az 1. táblázat szerint lehet se­
matikusan ábrázolni.

A nemzetközi munkamegosztás keretében 
történő kutatómunka alapja a kérdéses terület 
egy-egy problémája. A kutatás-koordinálás ke­
retét tehát elsődlegesen a probléma mélysége 
határozza meg, mely legtöbb esetben magába 
foglalja az alap, — az alkalmazott — és a fej­
lesztési kutatás terén végzendő összes tevé­
kenységet. Ezért a kutatásra előirányzott prob­

léma komplex kell hogy legyen, magába foglalja 
mindazon kutatási témákat, melyek megoldásra 
várnak. Ugyanakkor ezek a témák a problémán 
belül olyan összefüggésben és kölcsönhatásban 
vannak, hogy a kutatott témák megoldása eleve 
biztosítja az előirányzott probléma megoldását 
is. Az ilyen logikus kapcsolat lehetővé teszi a 
témák megfelelő mélységű tanulmányozását, s



Dr. Dalocsa G.: A KGST keretében végzett kutatómunkák 103biztosítja, hogy az eredmény később a gyakor­latban is realizálódjék.A  kutatandó témáknak több, kisebb terje­delmű, kutatási feladatra történő felosztása szükségszerű, mivel ez ad lehetőséget, hogy a kutatóhelyek a feladatok megoldását rövid időn belül és megfelelő minőségben biztosítsák. A munkamegosztásnál az is követelmény, hogy minden témának legyen koordinátora, melynek feladata az egyes kutatóhelyek között irányítani és szervezni a kutatási feladatok végrehajtását. A  kutatási feladatok további megosztása több kutatóhely között nem indokolt, mert ebben az esetben a téma koordinálása nem volna egyér­telműen biztosított, továbbá az ilyen szervezés átfedéseket és felesleges ráfordításokat eredmé­nyezne.A z eddigiek során készített perspektivikus tervek tartalmi vonatkozásban nem felelnek meg az 1. táblázatban javasolt séma felosztásá­nak, mivel azok az I. szakaszban nem tartalmaz­zák a témák megoldására irányuló metodikai terveket. Ugyanekkor az a véleményünk, hogy a perspektivikus tervekben jóváhagyott problé­mák témáinak metodikai terveit még a terv jó­váhagyása előtt össze kell állítani, mert ha a metodikai terv utólagosan kerül jóváhagyásra az a kutatási feladatok kidolgozásánál rendkívül sok nehézséget okoz. Ezen nehézségek közé so­rolható :— az egyes témák kiválasztásánál nem isme­retes a világszínvonal, továbbá sok lénye­ges kérdés, mely kidolgozásra vár;— az egyes témák nincsenek jól körülhatárol­va, ezért gyakran fedik egymást;— lehetetlen kritikailag értékelni a témához kapcsolódó korábbi kutatásokat, ami gyak­ran a munka ismétlődéséhez vezet;— az egyes témák megoldása olyan nagyará­nyú ráfordításokat igényel, amely már nem gazdaságos;— a metodika nem biztosítja a feladatok vég­rehajtásának megfelelő színvonalon, határidő­re történő befejezését.A  fenti megállapítással szemben az az el­lenvetés tehető, hogy a felvetett hiányosságok a metodikai programok jóváhagyásánál figye­lembe vehetők a jelenlegi gyakorlat szerint is. Ez igaz, de ez a gyakorlat azt bizonyítja, hogy az egyes témák metodikai programjainak jóvá­hagyása évekig elhúzódik; maga a metodika nem minden 'esetben irányul a téma megoldá­sára és az alaposabb vizsgálat során az is kide­rült, hogy néhány kutatási feladat, vagy már megoldódott, vagy megoldásuk egyéb tényezők figyelembevétele miatt még nem időszerű.Hasonló megjegyzéseket lehet tenni a mun­ka II. szakaszához is. Az a véleményünk, hogy a jövőben a munkát célszerű lenne úgy szervez­ni, hogy az operatív tervekben szereplő egyes feladatokhoz a metodikai programot (munka­programot) —  melyből látható a munka tartal­ma és mennyisége, s kísérletek végrehajtásának módszere, az eredmények értékelése, továbbá a 

munkák időbeni sorrendisége — az operatív tervek összeállításával egyidejűleg kellene ki­dolgozni s a munkatervet a programmal együtt szükséges jóváhagyni.Felmerülhet az a kérdés is, nem volna-e célszerű a tudományos kutatómunkák koordiná­lását két szakaszban végezni, vagyis az 1. táb­lázat szerinti sémából a II. szakaszt elhagyni, más szóval az operatív tervek készítését meg­szüntetni. Természetesen egy ilyen szervezési elv is tartalmaz előnyöket és nehézségeket. A nehézségekhez sorolható elsősorban az, hogy ebben az esetben a probléma megoldását kel­lene téma szinten felosztani és koordinálni nem pedig a feladatok szintjén, ahogyan ez jelenleg történik. Ezen elv érvényesítése azzal a ve­széllyel is járhat, hogy a témák száma növek­szik és megoldásuk igen hosszú időt vesz igény­be. Ezen túlmenően nem szabad figyelmen kí­vül hagyni azt a tényt, hogy az egyes feladatok megoldására a kutatóhelyeknél rendelkezésre áll a  megfelelő felszerelés és káder szükséglet, mely már esetleg téma vonatkozásában nehezen biztosítható. Nehézséget okozna a téma vonat­kozásában a metodikai program előzetes kidol­gozása is, mivel a kutatás különféle természetű kísérleteket igényelhet (esetleg félüzemi szintű ellenőrzéseket), melyeket még a perspektivikus tervezés idején hosszú időre előre nehéz volna biztonsággal meghatározni. Az előny a terve­zésre fordítandó idő csökkenthetőségében je­lentkezik, mely azonban nem áll arányban a már ismertetett nehézségekkel, s ezért ma a há­rom szakaszos munkavégzés további fenntartása látszik indokoltnak.
II. A  perspektivikus- és metodikai tervek 
összeállításának kérdéseiA  tudományos kutatómunkák jellegéből, valamint a termelésfejlesztés perspektivikus terveiből kiindulva a K G S T  tagországok között a több oldalban koordinált kutatások végrehaj­tása szervezésének egyik módszere az iparági perspektivikus kutatási tervek készítése. A  ku­tatómunkára kidolgozott perspektivikus tervek általában 5 éves időtartamra szólnak s több­nyire egybeesnek a népgazdaság fejlesztésére kidolgozott hasonló tervek időtartamával. Meg kell azonban jegyezni, hogy a kutatások vonat­kozásában ez az időtartam nem jelent optimu­mot. Ismeretes, hogy a tudománynak a termelés előtt kell járni és legfontosabb feladata előké­szíteni, megalapozni a jövő termelésének tech­nikáját, technológiáját. Ez azonban csak akkoi lehetséges, ha a kutatási perspektivikus tervek hosszabb, pl. 15—20 éves időtartamra készül­nek, már csak azért is, hogy a fejlesztési irá­nyok tendenciájából a megfelelő problémákat nagyobb valószínűséggel lehessen helyesen ki­választani. Ez az igény következik a kutatási perspektivikus tervek tartalmából is, mivel azokban csak a megoldásra váró probléma és a témafeladatok vannak feltüntetve. A  viszonylag fiatal iparágakban — melyekhez a fafeldolgozó



104 Faipar X V III . évf. (1968), 4. sz.

ipar is sorolható — ahol a jelenlegi technika — és technológia nem minden tekintetben van megfelelő tudományos alapokon kidolgozva, a közeljövőben igen sok tudományos problémát és témát kell még megoldani, ezért célszerű az idő­beni fontosság sorrendiségének megállapítása. E célból, mielőtt a kutatási probléma kidolgozásá­nak szükségességéről és a perspektivikus tervbe való felvételéről döntenénk, szükség lenne a ku­tatni kívánt probléma prognosztikus kidolgozá­sára, mely néhány változatban is elképzelhető. A  kutatni kívánt probléma prognosztikus kidol­gozásán azt értjük, hogy a műszaki fejlődés fel­tételezett lehetőségeiről tudományos alapokon álló koncepciót kell felvázolni, majd sokoldalú analízis alapján a kutatni kívánt problémát és témákat úgy kiválasztani, hogy azok mind az iparági termelési, mind a tudományfejlesztési szükségleteket mennyiségileg és minőségileg is kielégítsék. Az így kidolgozott koncepciók je­lentenék azután az alapot a kutatási igények meghatározásához, valamint a perspektivikus tervekbe felvett problémák és témák helyessé­gének az eldöntéséhez.A  prognosztikus vizsgálatokkal megalapo­zott nagyszámú kutatási problémák közül az­után kiválaszthatók azok, melyek a K G S T  tag­országok között általános érdeklődésre tarthat­nak számot, s melyek megoldása jellegüknél fogva több oldalú kutatási munkakapcsolatot tételeznek fel s ezeket célszerű elsősorban a több oldalúlag koordinált kutatás szférájába be­vonni.Bármely kutatási probléma tanulmányozá­sánál abból kell kiindulni, hogy a tudományos kutatási munkát a statikus állapotból a dinami­

kus állapot felé kell kimozdítani, más szóval bármely kérdést a perspektivikus fejlődés szük­ségleteiből kell levezetni, ellentétben a korábbi gyakorlattal, amikor megelégedtünk a szűk helyi alapokra való támaszkodással. Ezenkívül a kutatási probléma tanulmányozásánál az egyes kutatási témák célkitűzéseinél támasz­kodni kell azokra a már ismert törvényszerűsé­gekre is, melyeket a határterületek tudomány­ágaiban már feltártak s melyek segítséget nyúj­tanak ahhoz, hogy későbbi kutatási eredmény minél gyorsabban váljon termelő erővé.Alapelvnek kell tehát tekinteni: a több ol­dalú munkakapcsolatok alapján megoldani kí­vánt kutatási problémák állandó mozgásban kell hogy legyenek, s ezen mozgásnak a munka­végrehajtás formáinak tökéletesítésén az elmé­lyült eredményeken keresztül kell tükröződnie. El kell szakadni a jelenlegi, csak adminisztratív jellegű irányítási módtól.Miután a perspektivikus tervekben a kutat­ni kívánt problémákat és témákat meghatároz­tuk az a véleményünk — mint azt az előbbiek­ben már kifejtettük — , hogy az egyes témák metodikai tervét a munka során még a tervek jóváhagyása előtt össze kell állítani. Ez a mód­szer lehetővé teszi, hogy a tervek jóváhagyása­kor ismert legyen az egyes témák tartalma, a témák közötti összefüggések a feladatokon ke­resztül, mely nagymértékben hozzájárulna a tervvégrehajtás hatékonyságának növeléséhez.Véleményünk szerint a kutatási témák me­todikai tervei a  következőket kell, hogy tartal­mazzák: a kidolgozandó téma tudományos alap­jai, összehasonlítás és analízis, valamint értéke­lés a kérdéses téma jelenlegi színvonaláról a
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KGST tagországokban és világszínvonalon; a 
kutatás célja, mely egyben utal a megoldás leg­
racionálisabb irányára; a témák felosztása fel­
adatokra; utalások a várható eredmények gya­
korlati alkalmazásba vételére, s úgyszintén elő­
zetes gazdaságossági értékelés. A metodikai ter­
vek tartalmi és azok vertikális tagozódására a 
2. táblázatban foglalt felosztás javasolható.

A téma metodikai tervét a koordinátor ve­
zetésével és irányításával kell kidolgozni, figye­
lembe véve a kidolgozásban résztvevők javasla­
tait. A metodikai terv az az alap kell, hogy le­
gyen, amelynek felhasználásával a koordinátor 
a kutatómunkát felosztja a résztvevők között. 
Ugyanakkor tartalmazza az összes kiinduló ada­
tokat is a koordináló munka II. szakaszának 
megkezdéséhez.

III. Az egyes témák operatív tervei 
kidolgozásának kérdései

A kutatásban résztvevők közötti tulajdon­
képpeni koordinálás, valamint az egyes témák 
végrehajtása érdekében, figyelembe véve az 
időbeni sorrendiséget, operatív terveket készí­
tenek a kutatási feladatok elosztására. Az ope­
ratív terveket a metodikai tervekből kiindulva 
állítják össze. A metodikai tervben az egyes 
megoldásra váró feladatok már konkrétan meg­
állapítást nyertek, azonkívül az egyes feladatok 
közötti összefüggések is ismertek. Az operatív 
tervek összeállításánál ezért az elsődleges fel­
adat, a munkák kutatóhelyek közötti szétosz­
tása, valamint a feladatok megoldásának sor­
rendiségét biztosítani.

Ebből látható, hogy a nemzetközi munka­
megosztás tulajdonképpen a kutatómunkák má­
sodik szakaszában valósul meg.

Jelenleg a következő gyakorlat szerint ké­
szülnek az operatív tervek:

A kutatóhelyek elvállalják a téma vala­
mely feladatának megoldását és javaslatot dol­
goznak ki a végrehajtás módozatára. A koordi­
nátor a kapott javaslatokat összeköti és ezen 
összesítés képezi a mindenkori vizsgált téma 
operatív tervjavaslatát.

Ebből a munkaszervezésből láthatók az ope­
ratív tervek összeállításának a hiányosságai, ne­
vezetesen, hogy az egyes feladatok közötti idő­
beni sorrendiség nem biztosított; az egyes fel­
adatok több kutatóhelyen vizsgálatra kerülhet­
nek és nem egyszer ismételt vizsgálatra kerül­
nek olyan feladatok is, melyek már korábban 
valamely kutatóhelyen megoldást nyertek. 
Ezenkívül az operatív tervek összeállításának 
ilyen szervezése nem ad módot a tulajdonkép­
peni koordinálásra, mivel az így összeállított 
terv nem a koordinátor által szükségesnek ítélt 
feladatok megoldására irányul, hanem az egyes 
kutatóhelyek kívánságára, melyek gyakran el­
térnek a probléma megoldása érdekében vég­
zendő munkák irányvonalától. Ezért az a véle­
ményünk, hogy a jövőben az operatív tervet a 

téma koordinátora kellene, hogy összeállítsa, 
figyelembe véve az időbelileg és metodikailag 
szükséges sorrendiséget — melyet a metodikai 
terv tartalmazzon — és ismerve az egyes kuta­
tóhelyek lehetőségeit, előzetes javaslatot tegyen 
a feladatok végrehajtásának konkrét helyére. 
Az ilyen szervezési elv megvalósítása biztosí­
taná a téma kidolgozásának egységes rendsze­
rét, a helyesen kitűzött irányvonal érvényesíté­
sét és kiküszöbölné azt a nemkívánatos gya­
korlatot, hogy egyes feladatokon több kutató­
hely mindenféle koordináció és információ nél­
kül tevékenykedik.

Miután az operatív tervbe a különböző ku­
tatási feladatok meghatározást nyertek s azok­
nak a kutatóhelyek közötti elosztása is megtör­
tént, a kutatóhely összeállítja a  feladat megol­
dására irányuló metodikai programot (munka­
terv a kutatások végrehajtására), melyhez a 
koordinátor egyetértését vagy esetleges meg­
jegyzéseit ki kell kérni. A metodikai program 
tartalmazza a konkrét munkát következéskép­
pen minden olyan adatot, amely az egyértelmű 
munkavégzést biztosítja. így pl. a kísérletek 
módszerét, a próbatestek mennyiségét és mére­
tét, a kísérleteknél alkalmazható paramétere­
ket; a kapott eredmények feldolgozásának és 
értékelésének módszerét stb. A metodikai prog­
ramok egyeztetése és a koordinátor által tör­
ténő jóváhagyása annál is inkább indokolt, mi­
vel jelenleg még nincsenek kidolgozva és elfo­
gadva egységes vizsgálati szabványok, vagy mű­
szaki előírások a kísérletek végrehajtására. 
Ezért a jelenlegi vizsgálatoknál a módszer, a be­
rendezés, a próbatest gyakran különböző, így a 
kapott eredmények összeállítása összehasonlí­
tása a téma összegezése gyakran lehetetlen vagy 
megbízhatatlan eredményt ad.

Az operatív tervek jóváhagyásával és a me­
todikai programok egyeztetésével a kutatások 
koordinálására irányuló munkáknak a II. sza­
kasza lezárul és megkezdődhet a III. szakasz.

Ugyanakkor szükséges aláhúzni, hogy az I. 
és II. szakasz minőségi végrehajtásától függ a 
III. szakasz hatékonysága, vagyis a tulajdon­
képpeni kutatás eredményének tudományos 
színvonala és használhatósága.

IV. A kutatómunka állásáról, valamint 
eredményéről szóló kölcsönös beszámolók 
és a tájékoztatás kérdései

Az egyes kutatási problémák sikeres telje­
sítése feltételezi a kutatómunka állásáról, befe­
jezése után pedig a kapott eredményekről a ki­
dolgozásban érdekeltek kölcsönös beszámolta­
tását és mindenkori tájékoztatását. Ebből a cél­
ból a kutatómunka teljesítésének III. szakaszá­
ban az egyes témák kidolgozásában résztvevő 
kutatóhelyek a koordináló részére különféle be­
számolókat (évenkénti jelentéseket) és informá­
ciókat adnak. A koordinátor ezek alapján ké­
szíti el az összesített jelentéseket és informá­
ciókat, s ezeket az érdekelteknek továbbítja. A
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3. táblázat

Az inform áció 
megnevezése

A beszám olók és inform ációk készítői és jellege
Megjegyzésku ta tóhely koordinátor m unkacsoport

fe ladatonkén t tém ánkén t problém ákként

A m u n k a  teljesítésének 
állása, a  részleges 

eredm ények

évenkénti jelentés

évenkénti rövid 
inform áció

évenkénti össze­
s í te t t  jelentés

évenkénti rövid 
összesített 
inform áció

évenkénti beszá­
moló az eredm é­
nyekről és p ro b ­

lém ákról

Az évenkénti jelen­
tések az operatív  

tervek  alap ján  
készülnek

A tudom ányos k u ta tá s  
eredm ényei (a m e to ­
dikai tervek célkitűzé­
sei figyelem bevételé­

vel

zárójelentés összesített 
záró jelentés

a  zárójelentés 
annotáció ja

összesített in form á­
ció és az eredm é­

nyek alap ján  
javaslatok

Az összesített 
záró jelen tést 

lehetőleg szak­
értő i értekezleten  
m eg kell v ita tn i

kutatómunka befejezése után mind az operatív 
tervekben szereplő egyes feladatokról, mind 
összesítve a témákról zárójelentést kell készíte­
ni. A beszámolók és információk alapja a meto­
dikai terv és a kutatási téma operatív terve.

A beszámolók és információk jellege és 
megoszlása, továbbá felelős készítői a 3. táblá­
zatból látható, mely táblázat adatai szoros kap­
csolatban vannak az 1. táblázatban megadott III. 
szakasz utalásaival.

Az egyes beszámolók és információk for­
mája és tartalma bizonyos követelményt ki kell 
hogy elégítsen s ezek a következők: az informá­
ciót oda kell küldeni, ahol az elengedhetetlenül 
szükséges a felvetett probléma megoldásához. 
Ugyanakkor a tartalma olyan legyen, hogy a 
megoldáshoz az összes információs alapot szol­
gáltassa. Ebből az elvből kiindulva kétfajta in­
formációt kell megkülönböztetni:

az egyik a szervezési kérdésekkel kapcsola­
tos információk;

a másik a végzett munka állásáról és a befe­
jezés után az elért eredményekről szóló beszá­
molók. A legtöbb információ periodikus jellegű. 
A következőkben közöljük az egyes információk 
és beszámolók tartalmára vonatkozó útmutatá­
sokat, melyek természetesen attól függően, hogy 
a kérdés milyen természetű, bizonyos változá­
sokat szenvedhetnek.

Minden egyes feladatról a kutatóhely a 
koordinátor részére készít:

évenkénti jelentést,
mely alapjaiban a feladat végrehajtásának 
állásáról és a megelőző év során kapott 
esetleges részeredményekről ad tájékozta­
tást;

évenkénti rövid információt,
mely az évi jelentésre van alapozva és tar­
talmazva a végzett munka mennyiségét, ér­
tékelve a feladat teljesítésének mértékét, 
továbbá azokat a kérdéseket, melyek a 
munkavégzés során felmerültek és vagy a 
koordinitár vagy a KGST szervek részéről 
intézkedést igényelnek (metodikai program 

pontosítása, javaslatok a feladat kiterjesz­
tésére, valamint a részeredmények beveze­
tésére stb.);

zárójelentést,
mely a feladat teljesítése után készül és 
tartalmaznia kell az összes adatokat és 
eredményeket, mely a téma záró jelentésé­
nek elkészítéséhez szükséges. Ezért részle­
tes beszámolót tartalmaz a kutatási ered­
ményekről, továbbá az azokból levonható 
következtetésekről és javaslatokról.
Minden egyes témáról a koordinátor a téma 

kidolgozásában résztvevők és a KGST szervek 
részére készít;
évenkénti összesített jelentést,

melynek alapja, a feladatok végrehajtásá­
ról szóló kutatóhelyi évenkénti jelentések. 
A jelentésnek leíró és az eredményeket tar­
talmazó része van, s úgyszintén tartalmaz­
nia kell a megfelelő következtetéseket és 
javaslatokat. Az összesített jelentést gyak­
ran szakértői értekezleten célszerű felül­
vizsgálni és egyeztetni, a téma fontosságá­
tól és jellegétől függően;

évenkénti rövid összesített információt, 
melyet ugyancsak a kutatóhelyektől kapott 
információk alapján kell összeállítani azo­
nos tartalommal;

összesített zárójelentést,
melynek alapjául a feladatok teljesítéséről 
szóló zárójelentéseket kell felhasználni. Az 
összesített záró jelentés tartalmazza: a téma 
teljes dokumentációját, javaslattervezete­
ket, az eredmények gyakorlati alkalmazá­
sára; határozat tervezetet a KGST szervek 
részére. Az összesített zárójelentések össze­
állításánál a tartalom vonatkozásában cél­
szerűnek mutatkozik a 4. táblázatban meg­
adott sémából kiindulni;

összesített zárójelentés annotációját,
mely tartalmazza a kutatási eredményeket 
a metodikai tervben meghatározott célkitű-
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sekkel összehasonlítva. Az annotáció alapul 
kell hogy szolgáljon a KGST szervek hatá­
rozatainak ezért azt igen gondosan kell ösz- 
szeállítani;
Minden egyes problémáról a KGST mun­

kaszervei (iparági munkacsoportok) készítenek: 

évenkénti beszámolót
a témák szerinti évenkénti összesített in­
formációk alapján, mely tájékoztatást kell 
hogy adjon az eredményekről és a további 
feladatokról s tartalmazza azokat az intéz­
kedéseket is, melyek meghozatala a KGST 
szervei részéről szükségesek a kutatómunka 
határidőre történő teljesítése érdekében;

összesített információt ad,
mely a témák befejezése után tartalmazza 
röviden a végzett munka eredményeit s an­
nak értékelését, valamint ugyancsak javas­
latokat az eredmények felhasználására. Eh­
hez csatolni kell a KGST szervek határo­
zattervezetét is.

összefoglalás

A több oldalú munkakapcsolatokban koor­
dinált tudományos kutatómunkák eredményes­
sége és felhasználásuk hatékonysága igen sok 
tényezőtől függ, melyek közül jelentőségüknél 
fogva kiemelkednek a szervezési és módszertani 
kérdések. A korábban leírtakból következik, 
hogy a perspektivikus tervekbe felvett egyes 
kutatási problémák tudományos szinten történő 

megoldása érdekében feltétlenül szükséges:
— az iparágak perspektivikus fejlesztési kon­

cepciójára alapozva kidolgozni az alapvető 
tudományos kutatási problémák irányait;

— a perspektivikus tervekbe kutatási problé­
mák komplexen utaljanak a kutatás szük­
ségességére és tartalmára, a témák pedig 
logikailag kapcsolódjanak egymáshoz, s 
ezekhez a metodikai terveket egyidejűleg 
ki kell dolgozni. A metodikai terv pedig az 
összes megoldásra váró feladatokat kell, 
hogy tartalmazza;

— a kutatások operatív terveiben a feladatok 
megoldásánál a metodika és időbeni sorren­
diséget figyelembe kell venni. A feladatok 
elosztásánál a minőségi munkavégzés ösz- 
szes lehetőségeit elemezni kell, hogy a 
munka végrehajtása a legjobb adottságok­
kal rendelkező kutatóhelyen történjék;

— olyan kölcsönös információs rendszert kell 
kialakítani, mely biztosítja: a koordinátor­
nak mindenkori tájékozódását a feladatok 
végrehajtásának állásáról; a szükséges szer­
vezési kérdésekben a segítségnyújtás lehe­
tőségét a kutatóhelyek teljes informáltsá­
gát; a kapott eredményeknek a lehető leg­
gyorsabban a termelő tevékenységhez való 
továbbítását.

Ezen feltételek biztosítása mellett lehetsé­
ges a kutatott probléma tudományos színvona­
lon történő megoldása. A kapott eredmények 
pedig alapot adnak a faipar technikája és tech­
nológiája további fejlesztéséhez.
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D R .  L U G O S I  A R M A N D
egyetemi docens

A román faipar fejlődése II.

2. A rétegeltlemez- és furnérgyártás fejlődése

A rétegeltlemez-mennyiség mintegy 82 szá­
zalékát a kombinátokban állítják elő. A réte- 
geltlemez-gyártás fejlődését 1938—1965. közötti 
időszakban a 13. táblázat mutatja. A termelés 
növelésén kívül bővítették a választékot is. Kü­
lönleges, 20—25-ször is felhasználható zsaluzó­
lemezt is gyártanak, ezzel 1964. évben mintegy 
90 000 m3 fenyőfűrészárut takarítottak meg. 
Gyártanak különleges lemezeket és tömböket a 
repülőipar, a  hajó- és vagongyártás céljára, va­
lamint fémfólia-borítású és fémlemez-betétes 
különleges rétegeltlemezeket is. Az 1960—65. 
között épített 8 rétegeltlemez gyár a legmoder­
nebb gépi berendezésekkel van felszerelve. Az 
újonnan épített üzemek kapacitása kb. 150 000 
m3/év lemez.

A rétegeltlemez gyártásánál elért termelé­
kenységi adatokat a 14. táblázat foglalja össze.

A FAO 1963. évi adatai szerint az európai 
(a SZU kivételével) rétegeltlemezt exportáló 
országok sorrendjében Románia a második, 
Finnország után, megelőzve Francia- és Olasz­
országot, valamint Jugoszláviát. A román réte- 
geltlemez-export az 1950. évi szinthez képest 
1965-ben elérte a  41-szeres mennyiséget, és ez­
zel a teljes fa- és fatermékexport értékből az 
1950. évi 0,8%-ról 1965-ben 9,1%-ra emelke­
dett.

A gyártott lemezek közül a bükklemezek 
aránya növekedett szembetűnően. Az újonnan 
létesített lemezgyárakban (pl. a Pitesti-ben) két 
9000 m3/év végtermék kapacitású gépsor, ill. 
technológiai sor üzemel, soronként hámozógép­
pel, egy hengerszárí tóval (190°C-os forró víz-fű­
téssel) és a két gépsorhoz három 15 emeletes 
prés tartozik, melyek ugyancsak forróvíz-fűté- 
sűek. A technológiai vonalak végén a termelt 
lemezeket hengercsiszológépekkel kétoldalt csi­
szolják. A kombinátok üzemeiben úgyszólván 
egységesített 18 000 m3/év végtermékkapacitás 
kb. 43 200 m3/év bükk hámozási rönk feldolgo­
zását teszi lehetővé.

A rétegelt lemezeket a STAS 1245—62 
szabvány szerint öt minőségi osztályba sorolják 
(A—E osztályok). A mennyiségi termelésnöve­
kedésen kívül lényeges minőségj avítást is elér­
tek. Ezt mutatja a 15. táblázat.

A bútorgyártás fejlesztésével párhuzamo­
san nagymértekben fejlesztették a színfumér- 
termelést is. Az eredményeket a 13. táblázat 
már ismertette. A termelésnövekedést döntő 
módon befolyásolta a Gherla-i kombinátban elő­
ször, majd a  többi üzembe is bevezetett mester­
séges színfumér-szárítás, mely a hagyományos, 
természetes szárítással szemben biztosította a 
gyárszerű termelés feltételeit. Románia tetemes 
színfurnér mennyiséget is exportál. 1950-hez vi­
szonyítva 1965-ben már 7,3-szorosára növeke­

dett az export. Míg 1950-ben a teljes fa- és fa­
termékexport összegében a fumérexport. csak 
0,5%-kal szerepelt, addig 1962-ben már 1,3%- 
kal vett részt.

3. A forgácslapgyártás fejlődése

Az első üzembe helyezett román forgács­
lapgyár a Bráila-i volt és 1958-ban kezdte meg 
működését. A gyárat a Dunaártéri nyár- és fűz 
famennyiség feldolgozására építették. Ezt a fa­
mennyiséget azelőtt tűzifaként értékesítették. A 
6 éves terv időszakában (1960—65) üzembe he­
lyezték a Bráila-i második gépsort és megkezdte 
termelését a Galócás-i, Rímnicul Vilcea-i, Tirgu 
Jiu-i és Gherla-i forgácslapgyár is. A forgács­
lapok széles körű, bútoripari, építőipari, mező­
gazdasági stb. felhasználása lehetővé tette, hogy 
minden tonna forgácslap mintegy 2,5 m3 fenyő­
fűrészárut helyettesítsen. A forgácslaptermelés 
növekedését a 16. táblázat jól szemlélteti.

A forgácslapgyártás termelékenységét az 
alkalmazott részleges automatizálással és széles 
körű gépesítéssel nagymértékben növelték. így 
pl. a Tirgu Jiu-i kombinátban egy tonna for­
gácslap gyártásra 16,2 munkaórát, a többi kom­
binátban (pl. a Gherla-i és Rimnicu Vilcea- 
iban) 17,8—18,9 munkaórát fordítanak.

A most folyó 5 éves tervben 1970-re elő­
irányozták a forgácslaptermelés növekedését, 
mégpedig az 1965. évi szinthez képest 48%-os 
növekedést.

A termelés mennyiségi növelésén túlme­
nően nagy erőfeszítéseket tettek a termelt lapok 
minőségének javítására is. Az 'elért eredménye­
ket e  téren a 17. táblázat foglalja össze.

A hazai forgácslapszükséglet fedezésén kí­
vül Románia évről évre növeli a forgácslapok 
exportját is. 1960-ban még csak 4000 tonnát ex­
portáltak, 1963-ban már 20 400 tonnát. 1965. év­
ben a román fa- és fatermékexport teljes érté­
kének 1,7%-át már a forgácslap exportja tette 
ki. Románia ma már- exportál forgácslapokat — 
többek között — Francia- és Olaszországba, Bel­
giumba, Spanyolországba, Svájcba.

4. A farostlemezgyártás fejlődése

Romániában 1962-ben kezdte meg termelé­
sét a Balázsfalva-i üzem. Még ugyanebben az 
évben beindult a Suceava-i kombinát, 1963-ban 
pedig a Pitesti-i és Cománe§ti-i kombinátok fa­
rostlemezgyára. A termelés fejlődését a 18. táb­
lázat mutatja.

Értékes eredményeket értek el a termelé­
kenység terén is. így a Suceava-i kombinátban 
8 munkaóra, a Balázsfalva-i és Cománe?ti-i 
kombinátokban 9,1—9,5 munkaóra esik egy ton­
na lemezre.
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13. táblázat
A rétegeltlemez és íurnér gyártásának fejlődése 

1938—1965 között

Év Rétegelt lemez F u r n é r
m3-ben % 1000 m2-ben 0/О/ 

1938 6 828 _ 1 118 _
1948 5 738 100 502 100
1950 15 087 263 1 265 252
1955 30 787 537 4 249 846
1960 67 657 1179 1 1 772 2345
1962 129 607 2259 23 265 4634
1965 208 000 3056

17. táblázat
A termelt forgácslapok minőségi megoszlása

A teljes termelésből minőségi 
osztálybeliek %

A В C

1960 42,1 56,5 1,4
1961 53,0 42,0 5,0
1962 65,0 30,0 5,0
1963 65,0 32,2 2,8
1964 69,0 27,3 3,7
1965 77,0 21,6 1,4

11. táblázat
A rétegeltlemez-gyártásban elért termelékenység

ló. táblázat

V á l l a l a t - Munkaóra/m3 
lemez

Galócás-i kombinát ..............................
Cománe^ti, Gherla, Rímnicu Vflcea 

kombinátokban .............................
Pitesti-i kombinátban ..........................

51,4

59,1—61,9 
62,0

teljes termelés
%-ban 1959 -1965 között

Bükk-lemezek minőségi megoszlása a

Év Szabványos minőségi osztályok
A * C D E

1959 0,5 2,6 19,7 48,6 28,6
1961 1,0 4,5 28,8 43,7 22,0
1963 0,7 5,1 30,0 38,0 25,2
1965 0,7 4,9 32,0 42,9 19,5

18. táblázat
A farostlemez-termelés fejlődése

É v
T e r m e l é s

tonna 0/0/  

1962 ........................ .. 24 376 100
1963 .............................. 73 984 304
1964 .............................. 123 000 505
1965 .............................. 130 000 533
1970 (terv).................... 280 000 1110

19. táblázat
A termelt farostlemezek minőségi megoszlása

Év
K e m é n y S z i g e t e l ő

f  а г о s 1 1e m e z e k
I. oszt. II. oszt. I. oszt. II. oszt.

1962 73,0 27,0 79,8 20,2
1963 75,0 25,0 81,2 18,8
1964 77,0 23,0 97,0 3,0
1965 86,5 13,5 99,2 0,8

16. táblázat
A forgácslap-gyártás fejlődése

Év T e r m e l é s
tonna %

1959 .............................. 17 083 100
1960 .............................. 32 259 183
1961.............................. 37 721 221
1962 .............................. 67 093 393
1963 .............................. 99 976 590
1965 .............................. 124 000 726
1970 (terv).................... 180 000 1053

Bővítették a választékot is. Ma már gyár­
tanak kemény, extrakemény, szigetelő, hangszi­
getelő, felületkezelt és laminátos eljárással bo­
rított lapokat. A laminált és a felületkezelt le­
meztermelés nagy része a Bucure§ti-Pipera-i 
kombinátban folyik 1964 óta. A széles válasz­
ték és elterjedt alkalmazás eredménye, hogy 
minden tonna farostlemezzel mintegy 4 m3 fe­
nyő fűrészárut takarítanak meg.

A farostlemezgyártás alapanyaga a nagy 
mennyiségben rendelkezésre álló bükkfa.

1965-től kezdve Románia már farostleme­
zeket is exportál, elsősorban felületkezelt, lami­
nált és speciális szigetelő lemezeket. A teljes fa- 
és fatermékexport összegének 1,3%-át képezi a

20. táblázat
A bútorgyártás fejlődése

É v T e r m e l é s
millió leiben %-ban

1950 .............................. 64 100
1955 ............................... 401 627
I960 .............................. 1166 1822
1963 ............................... 2186 3416
1965 ............................... 2707 4229
1966 ............................... 3000 4687
1970 (terv).................... 5000 7810

21. táblázat
A bútorgyártásban elért termelékenység

Termék és vállalat Termelékenység
mértékegység érték

1. Korpuszbútor 
Rádauti-i üzem.... óra/1000 lei 17,7
Codlea és Pitesti . . . óra/1000 lei 24,2—29,2

I I .  Hajlított szék 
Nagyváradi „Bihor” óra/normál szék 1,82
Balta Sáratá és

Tirgu J i u .............. óra/normál szék 1,96—2,04
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22. táblázat
Az épületasztalosipari termelés fejlődése

Év
Aj tők és ablakok 

termelése Parkett termelés

1000 m 2 % 1000 m 2 O/0/ 

1938 300
1948 180
195.0 93 100 419 100
1955 216 232 592 141
1960 1496 1009 2589 618
1961 1882 2024 3114 743
1962 2159 2322 3427 818
1963 2418 2600 3481 830

A láda és hordó termelés fejlődése 1948—1963 között
23. táblázat

Év

Fenyőfa 
láda

Bükkfa 
láda

Bükkfa 
hordó

Tölgyfa 
hordó

1000 
db % 1000 

db 0/O/ 1000 
db 0/0/ 1000 

db
O/ 
/0

1948 96 100 _ __ _ _ __ __
1950 221 230 — — 540 100 — —
1955 212 221 49 100 1319 244 52 100
1959 134 140 110 220 1986 368 76 146
1960 30 31 188 384 1650 289 49 94
1961 32 33 225 459 1627 280 48 92
1962 32 33 243 496 1899 352 40 77
1963 10 10 262 540 2192 406 60 115

24. táblázat
Csomagolóeszközök exportjának fejlődése 1950—1962 között

Év

L á d á k  e x p o r t j a Hordók exportja

Fenyő ládák Bükk ládák Lemez, 
ládák

export ala­
kulása %

teljes ex­
portértéké­

nek %-aexport ala­
kulása %

teljes ex­
portértéké­

nek %-a
export ala­
kulása %

teljes ex­
portértéké­

nek %-a
export ala­
kulása %

teljes ex­
portértéké­

nek %-a

1950 100,0 9,0 100,0 0,5 100,0 5,3
1951 104,1 99,2 0,4 120,9 6,0
1955 105,8 10,5 100,6 0,6 229,1 1,0 209,9 9,6
1960 0,6 0,04 2411,0 12,0 337,8 1,1 365,9 9,6
1962 — — 2273,0 9,0 367,4 1,2 391,2 8,1

farostlemezek exportja. A nemesített (felület­
kezelt, laminált) farostlemezek további terme­
lésnövekedését irányozták elő, és így a tervek 
szerint az 1965. évi szinthez képest 1970-ben 
2,2-szeresére kívánják emelni ennek a termék­
nek a gyártott mennyiségét.

A farostlemezek minőségi megoszlását és 
az elért eredményeket a 19. táblázat ismerteti.

5. A bútorgyártás fejlődése

A forgácslap, farostlemez, rétegeltlemez és 
a furnértermelés fejlesztésével párhuzamosan 
és azzal egyidejűleg fejlesztették a bútoripart 
is. 1950-hez viszonyítva a bútoripar termelési 
értékét 1965-ben több, mint 42-szeresére emel­
ték és 1970-ig 67-szeresre kívánják növelni. A 
termelési érték növekedését mutatja a 20. táb­
lázat.

A termelés felfutása lényegileg az állami 
bútoripar tervszerű fejlesztésének köszönhető. 
Míg 1949-ig a bútorgyártás zöme a helyi és a 
szövetkezeti ipar kezében volt, addig 1950 után, 
az új bútorgyárak üzembe helyezésével az arány 
az állami ipar felé tolódott el. Jellemző a fejlő­
désre, hogy a 6 éves terv során 13 új korpusz­
bútorgyárat létesítettek összesen 175 000 garni­
túra év kapacitással. Az önálló bútorgyárakon 
kívül ma már 12 bútorgyár működik a kombi­
nátok keretében.

Fejlesztették a hajlítottbútor gyárakat is. 
Ezeket elsősorban kombinátokon belül létesítet-

25. táblázat
A gyufatermelés fejlődése

Év
T e r m e l é s

millió doboz. 0/O/

1938 ............................ 276 84
1948 ............................ 328 100
1950 ............................. 445 136
1955 ............................. 666 203
1960 ............................. 773 235
1961............................. 720 220
1962 ............................. 912 278
1963 ............................. 990 274

26. táblázat
Az önköltség összetétele a román faiparban 1965. évben

Költségnem
Kombi­
nátok­

ban 
0/0/ 

Egész 
állami 

iparban 0/о/ 

Alap- és segédanyagok.................. 60,6 68,2
Vásárolt tüzelőanyag...................... 2,8 • 3,2
Vásárolt víz. és energ ia .................. 3,8 2,1

Anyag összesen................................. 67,2 73,5

Amortizáció ..................................... 7,8 6,6
Bérek ............................................... 20,6 14,2
Bérjárulékok ................................... 2,3 1,7
Egyéb költségek ............................. 2,1 4,0

Összesen .......................... 100,0 100,0
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Egy román kombinát termékeinek önköltség-felépítése %-ban
27. táblázat

K öltségnem
T e r m e l ő  ü z e m e k

Egész kom ­
b in á trétegelt 

lemez
faro st­
lemez bú to r a jtó -ab lak

A lap- és közvetlen a n y a g ...........................................  
le: hasznos hulladék .........................................

67,7
3,9

60,5 
0,7

70,1
0,4

67,6 
1,0

K özvetlen a n y a g o k ...................................................... 63,8 59,8 69,7 66,6 61,7
K özvetlen bérek ........................................................... 11,2 3,5 10,7 10,4 10,5
F en n ta rtá s i és berendezés üzem költsége ............ 12,9 26,5 9,1 10,2 16,2
Üzemi álta lános k ö lts é g e k ......................................... 6,6 4,6 4,4 7,0 6,1
V állalati á lt. k ö l ts é g e k ................................................ 4,2 3,6 4,5 4,5 4,1
M űszaki fejlesztési alap .............................................. 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
É rtékesítési k ö lts é g e k .................................................. 0,8 1,5 1,1 0,8 0,9

Ö sszesen........................................................... 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

ték (pl. Tirgu Jiu-i, Cománe$ti-i, Sighet-i). Je­
lenleg kb. 2—2,4 millió hajlított széket gyárta­
nak évente. 1959-ben, az akkor üzemelő 4 szűk 
kisüzem évente együttesen mintegy 770 000 db 
széket gyártott.

Az egész bútoriparban a bevezetett új anya­
gok, új eljárások, a gépesítés és részleges auto­
matizálás eredményeként növekedett a termelé­
kenység. Ennek adatait a 21. táblázat foglalja 
össze.

Románia nagy erőfeszítéseket te tt bútor­
exportjának növelésére. 1955 és 1963 között 72 
külföldi kiállításon és vásáron mutatták be a 
termékeket. Az erőteljes propaganda, valamint 
a bútorok minőségjavulásának eredményeként 
Románia ma már exportál bútorokat Angliába, 
Franciaországba, USA-ba és egész sor más ál­
lamba. A teljes fa- és fatermék exportjának ér­
tékéből 1950-ben a bútorexport csak 0,7%-kal 
szerepelt. 1965-ben ez az arány már 22,8%-ra 
növekedett és a fenyőfűrészáru 28,3%-os ará­
nya mellett a bútorexport a fatermékek export 
sorrendjében a második helyre került.

6. Az épületasztalosipari termelés fejlődése
Az ajtókat és ablakokat 1955-ig főleg a he­

lyi- és az építőipar kis üzemei gyártották. 1956 
—57-ben átszervezik az ajtó-ablak termelést, 
korszerűsítik a meglevő üzemeket. A lakásépí­
tés ütemének meggyorsítása a 6 éves terv idő­
szakában új kapacitásokat követelt. Ennek meg­
felelően 1960—65 között 5 új üzemet építettek, 
elsősorban kombinátok keretében. Ezeknek a 
gyáraknak a kapacitása 120 000 m2 évtől 500 000 
m2/évig terjed. A termelés fejlődését ajtó-ablak 
és parketta terén a 22. táblázat ismerteti.

Több gyár (pl. a Bucuresti-Pipera-i és a 
Galócás-i) üreges ajtólap gyártására rendezke­
dett be. Ezeket az ajtókat végkikészítve, tehát 
lakkozva, felvasalva szállítják a gyárak. Az üre­
ges ajtólapok végkikészítésére ellátták ezeket 
az üzemeket lakköntő-lakkszárító-csiszoló gép­
sorokkal. A Bucure$ti-i Pipera-i gyár üreges aj­
tólap-kapacitása évi 380 000 m2.

A 6 éves tervben üzembe helyezett ablak­
gyárak kapacitása több, mint 600 000 m2 év, a 
létesített két ajtógyár együttes kapacitása pedig 
700 000 m2/év.

A hagyományos tölgy- és bükk-parketten 
kívül 1963 óta nagyobb mennyiségben gyártják 
a táblásított mozaikparkettát. A parkett-terme­
lés az 1948—1963 közötti időszakban közel 20- 
szorosára emelkedett. Növelték a parkett ex­
portját is. 1950-hez viszonyítva a parkettexpor­
tot 2,4-szeresére emelték és az összes fa- és fa­
termék exportjának összegében a parkett ex­
portja 1,5%-kal vesz részt.

7. A hordó- és ládatermelés fejlődése

Lényeges mértékben fejlesztették a romá­
niai csomagolóeszköz-ipart is. 1955. évig láda­
gyártás céljára kizárólag fenyő fűrészárut hasz­
náltak, évente mintegy 300 000 m3 mennyiség­
ben. 1955-ben megkezdték és azóta állandóan 
fejlesztik a bükkfa-ládák gyártását, a fenyő­
ládák gyártásának fokozatos visszaszorítása 
mellett. 1962-től rétegeltlemez- és farostlemez­
ládákat is gyártanak.

Hordógyártás terén elsősorban a bükk-hor­
dók gyártását fejlesztették.

A termelés növekedést jól szemlélteti a 23. 
táblázat.

Nem hanyagolható el a román csomagoló­
eszköz export sem. A fejlődés értékeit a 24 táb­
lázat tartalmazza.

8. Egyéb gyártmányok termelésének fejlődése

A gyufatermelést a régi, meglevő gyárak 
rekonstrukciójával növelték. Új kapacitást az 
1963-ban, a Bráila-i kombinátban üzembe he­
lyezett gyár jelentett, amely kartondobozolt 
gyufát gyárt évi 450 millió doboz mennyiség­
ben. A termelés fejlődését mutatja a 25. táb­
lázat.

Az írószergyártás fejlődésére jellemző, 
hogy az 1955. évben gyártott 4 féle iron-soro-
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zathoz képest 1964. évben már 20 félét gyár­
tottak. E célból a nagyszebeni „Republica” és a 
temesvári „Tehnolemn” gyárakat korszerűsítet­
ték a 6 éves terv időszakában.

A tanszerek gyártására profilírozott temes­
vári „Tehnolemn” gyárat rekonstrukció útján 
alkalmassá tették 1959. évben logarlécek gyár­
tására. A tanszergyártás volumene 1963-ban 
már az 1948. évinek a 20-szorosa volt.

A hangszerek, sportszerek és sporthajók 
gyártását a Reghin-i kombinátba összpontosíto- 
ták. Az 1951. évben beindított kisüzemi hang­
szergyártást a kombinát korszerűen berende­
zett új üzemében fejlesztették tovább úgy, hogy 
ma már évente több, mint 10 000 különféle 
hangszert gyártanak mind hazai, mind export 
célokra.

A Bucure^ti-Pipera-i kombináton belül 
működik a rádió- és televízió-kávagyár is, 
amely kielégíti az ország egész szükségletét.

VI. Önköltségi és egyéb kérdések

1960—1965 között, tehát a 6 éves terv idő­
szakában a faipar egészében sikerült 18%-kal 
csökkenteni az önköltséget. A jelenlegi 5 éves 
terv (1966—1970) további 10%-os önköltség­
csökkenést irányoz elő. 1965. évben a román fa­
ipar önköltségének összetétele a 26. táblázat 
szerint alakult (V. Gh. Barba professzor kimu­
tatása szerint).

Egy rétegeltlemezt, farostlemezt, korpusz­
bútort és ajtókat-ablakokat gyártó kombinát 
(Balázsfalvai vagy Suceava-i) termékenkénti 
önköltségének struktúráját szemlélteti a 27. táb­
lázat.

Az egész román iparban meghirdetett foko­
zott takarékosság faipari alkalmazása során — 
a szokásos anyag- és egyéb jellegű költségek 
csökkentésén kívül — célul tűzték ki a faipari 
termelés jobb megszervezését. A termelékeny­
ség emelését főleg a kieső órák számának csök­
kentésével kívánják elérni, a gépesítés és auto­
matizáláson kívül. Felmérték az 1966-ban je­
lentkezett kieső órák számát. Az Erdőgazdasági 
Minisztérium területén, a faiparban 790 000 
munkaóra kiesést állapítottak meg. Ennek a ki­
eső óramennyiségnek a csökkentésétől tetemes 
termelés- és termelékenység-növekedést vár­
nak. E célból megerősítik és szigorítják — töb­
bek között — a TMK-szervezeteket és -tevé­
kenységet. Egyidejűleg tovább gépesítik a szál­
lítási és belső anyagmozgatási munkákat is.

Részletes vizsgálat tárgyává teszik a vál­
lalatok és kombinátok műszaki-adminisztratív 
létszámát, amely vállalatról vállalatra menve 
igen eltérő képet mutat jelenleg. A munkások 
számához viszonyítva a műszaki-adminisztratív 
létszám

a Galócás-i kombinátban 9%
a Reghin és Tirgu Jiu-i kombinátban 12%
a Szatmári gyárban 11%

a bukaresti „Tehnica Lemnului” 
gyárban pl. 23%

a temesvári „Tehnolemn”-nél 20%

1966. évben az állami faiparban további 
1 850 000 munkaóra esett ki igazolatlan és iga­
zolt hiányzások, engedélyezett távoliét és fi­
zetés nélküli szabadságok miatt. Ennek az óriási 
időkiesésnek a csökkentésére törekednek.

A román faipar fentiekben körvonalazott 
hatalmas fejlődése a rendelkezésre álló kiter­
melhető fatömegen kívül kétségkívül az egysé­
ges vezetésnek, a kutató-tervező- és oktatómun­
kának köszönhető.

A román erdészet és faipar az Erdőgazda­
sági Minisztériumhoz tartozik. Az egységes irá­
nyítás lehetővé tette az erdőgazdaság és a faipar 
párhuzamos fejlesztését azoknak a távlati ter­
veknek megfelelően, amelyeket a minisztérium 
a kutatótervező és mérnökképző intézetekkel 
együtt állított össze és valósított meg.

1951-ben alakult az ICEIL, a román Faipari 
Kutató Intézet, amely 1960-ban beolvadt az 
INCEF-be, az Erdészeti Kutató Intézetbe. Ezen 
az intézeten belül a faipari kutatásokkal a fel­
állított három részleg közül az egyik foglalko­
zik. Ezenkívül az intézeten belül működnek az 
alábbi részlegek is:

a faipari berendezések alkalmazási részlege, 
a termelésszervezési és közgazdasági rész­

leg,
a prototípus és null-széria gyártó bútor­

részleg. о
Az intézet kísérleti állomásokat létesített 

több kombinátban. Románia másik fontos fa­
ipari kutatási bázisa a brassói Műegyetem Fa­
ipari Mérnöki Kara.

A román faipar átszervezése és fejlesztése 
megfelelő szakemberképzést is követelt. A fa­
ipar részére 1948-ig szakemberképzés egyetlen 
szinten sem folyt. 1948 óta kb. 14 szakiskolát 
létesítettek, amelyekben 1963—64. tanévben 
már 3350 tanulót vettek fel (1950-ben összesen 
109 főt vettek fel). Ezekben az iskolákban a fa­
ipar 9 ágazata részére képeznek szakmunkáso­
kat. Egyes iparágak részére (farostlemezipar, 
felületkezelt lemezipar, hangszer, forgácslap­
ipar) az általános középiskolát végzett szakmun­
kások részére felső-szakmunkásképző iskolákat 
létesítettek. Ezek a szakiskolák 2—3 évesek. 
Ezenkívül kiképeznek szakmunkásokat rövid 
időtartamú vállalati tanfolyamokon is, elsősor­
ban a vállalatokon belüli különlegesebb munka­
területre. Ezeken a tanfolyamokon 1960—1963 
között 15 860 munkás szerzett magasabb képe­
sítést.

Ugyancsak 1948-ban szervezték meg a fa­
ipari technikumokat is. 1948—1955 között 10 
középfokú technikum működött és 1350-en sze­
reztek ebben az időszakban technikusi képesí­
tést. 1955-ben a Minisztertanács határozatával 
ezeket a technikumokat megszüntették és átala-
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kitolták azokat szakközépiskolákká, létrehozva 
egyidejűleg

8 mesterképző középiskolát.,
4 műszaki középiskolát.
A középfokú végzettségű technikusok, mes­

terek száma 1960 és 1966 között évi, kb. 240 fő.
Ami a felsőfokú oktatást illeti, 1948-ig a 

bukaresti Műegyetem Erdőmémöki Karán ké­
pezték az erdőmémököket. 1948-ban létre jön 
ugyanott a fakitermelési (erdészeti) és a faipari 
tagozat. 1953-ban a két tagozatot áthelyezik 
Brassóba és létre hozzák ott az Erdészeti Intéze­
tet (Főiskolát), amelynek Fakitermelési és Fa­
ipari Tagozata 1956-ig működött. A két tagoza­
tot a brassói Műegyetem Gépészmérnöki Kará­
hoz csatolják külön tagozatként.

1960-ban a  brassói Műegyetemen megszer­
vezik a Faipari Mérnöki Kart. A román faipar 
nagy volumenének megfelelően a Kar két tago­
zattal kezdte meg működését:

a félkész termékek és a 
késztermékek 

tagozatával.
1948—1964 között évente, mintegy 48 fő 

szerez faipari mérnöki oklevelet, 1964-től pedig 
évente, mintegy 130-an szereznek oklevelet. A 
beiskolázottak száma évi, kb. 160 fő.

Az 1948 óta kiképzett szakmunkások, kö­
zépfokú technikusok és faipari mérnökök döntő 
módon járultak hozzá a román faipar figyelem­
re méltó fejlődéséhez.
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B O T K A  Z O L T Á N Finnországi jegyzetek

Az elmúlt év októberében az ipari- és kereske­delemügyi miniszter meghívására Nagy Józseffé miniszter vezetésével könnyűipari delegáció járt Finnországban. Ü tjük során többek között textil-, papír- és bútorgyárakat, lakótelepeket látogattak meg, s a sok, Magyarországon is hasznosítható ta­pasztalat mellett a két ország közötti gazdasági kapcsolatok fejlődését is elősegítették.A delegáció néhány tapasztalata folyóiratunk olvasóit is feltehetően érdekli. Ezekről adunk a kö­vetkezőkben rövid áttekintést.
A legjelentősebb gazdasági tényező: 
a fa-, cellulóz- és papíriparA fejlett iparral és mezőgazdasággal rendel­kező Finnországban a kivitel 75%-át adó fa-papír­ipar vezető szerepet tölt be, s ennek nemzetközi ve- tületként a cellulóz- és papírtermelésben a negye­dik, exportban az első helyet foglalják el a világon.A delegáció a Tervakoski O Y  finompapírgyá­rat (Tervakoskiban) és a Tampella O Y  kartongyá­rat (Inkeroinenben) látogatta meg.’ Mindkettő ma­gyarszempontból is érdekes, mivel az 1970—71-ben üzembe lépő Lábatlan! Vékonypapírgyár gépeit a finn A . Áhlström O Y  gépgyár szállítja, s ehhez ha­sonló gépek üzemelnek a Tervakoski O Y  papírgyár­ban is, míg a kartongyár nagy teljesítményű, világ­színvonalat képviselő gépe (Tampella cég gyártmá­nya) a magyar kartontermelés bővítésénél egyik figyelembe vehető variánsként szerepel.

A  Tervakoski O Y  papír gyár 11 papírgépen 80%-ban kondenzátor-papírt, 20%-ban cigaretta- és bankjegypapírt termel,'összesen évi 10 ezer tonna mennyiségben. A  késztermékek rendkívül magas minőségi követelményei miatt elsőrangúan felsze­relt fizikai és kémiai laboratóriumban és gyártmány­fejlesztési részleggel rendelkeznek, s a látogatót meglepi a nagyfokú tisztaság, amely egyébként az 5—8 mikron vastagságú kondenzátorpapír gyár­tásban a technológia szerves részét képezi.A hagyományok megőrzésén túl jövedelmező is a papírgyár múlt századbeli elődjének, egy régi nyolcszögletű földszintes épületnek gyármúzeum­ként való üzembentartása, ahol két szakmunkás — főként tengerentúli exportra — kézimerített pa­pírt gyárt.
A  Tampella O Y  Tnkeroinen-i kartongyárában üzemel a világ egyik legnagyobb és legkorszerűbb kartongépe, amelyet a cég gépgyárában saját ter­veik alapján gyártották le. A  gép teljesítményét és műszaki színvonalát jellemzi, hogy évi 70ezer tonna kartont 120 fő kiszolgáló személyzettel gyárt le, míg az ugyancsak ott üzemelő 3 régi kartongép évi 45 ezer tonnás termeléséhez 150 fő szükséges.A kartongyártás egyik fontos alapanyaga a rövidrostú félcellulóz, amelyet nyírfából nyernek. Tekintettel arra, hogy a nyírfa felhasználása nagy jelentőséggel bírt Finnországban a felfutó papírter­

melés nyersanyag problémáinak megoldásában, a Tampella cég saját üzemében folytatott kedvező kísérletek után nyírfa bázison készített félcellulóz és kartonlemezgyárat.A  nyírfa szerkezeti tulajdonságaiban és a cel­lulózrost minőségében nagymértékben hasonlít a hazai nyárfák minőségéhez, s ezért a finnországi ta­pasztalatok nagy része a magyar papíripar fejlesz­tésében is hasznosítható.
A vegyesprofilú vállalatok kialakulása 
a finn ipari fejlődés egyik sajátosságaA  delegáció számára az első napokban szokat­lan volt, hogy egy-egy meglátogatott vállalaton belül gépgyárat, textil- és üveggyárat, fűrészüze­met, cellulóz- és papírgyárat talál. A  Tampella O Y  például dieselmotorokat, cellulóz- és papírgépeket, turbinákat, atomerőműhöz berendezéseket, textí­liákat, cellulózt és papírt gyárt és ezenkívül még fűrészüzemmel is rendelkezik.Az A . Áhlström O Y  papírgépeket, fűrészüzemi berendezéseket, szivattyúkat, üvegárúkat és fa­ipari termékeket gyárt. Az ezzel kapcsolatban fel­tett érdeklődő kérdésekre elmondották, hogy sok nagy vállalat kialakulása a múlt század elejére, kö­zepére nyúlik vissza és vagy fűrészüzem és üveg­gyár, vagy fűrészüzem és textilgyár kombinációjá­ból fejlődött ki, mégpedig sokszor oly módon, hogy a javítóműhelyekből öntödék, majd gépgyárak let­tek, s ezek kiegészültek előbb cellulóz, majd később papírgyárakkal. E  vegyes integráció előnyeként említették, hogy sok évtizedes tapasztalatuk azt mutatja, hogy a konjunktúra és dekonjunktúra nem egyformán érvényesül a különböző gyártási ágak­ban, s így a gazdasági stabilitás könnyebben fenn­tartható, sőt az időszakonként jobban jövedel­mező gyárak többletnyereségből finanszírozni tud­ják a gazdasági versenyben alulmaradt gyárak kor­szerűsítését is.A  finn gépipar gyors fejlődésével kapcsolatban érdemes megemlíteni, hogy az első finn gyártmá­nyú papírgépét (A. Áhlström O Y  karhulai gépgyá­rának terméke) 1948-ban helyezték üzembe Terv­akoskiban, s az azóta eltelt 20 év alatt a finnek kor­szerű cellulóz- és papírgépeikkel betörtek a világ­piacra, olyannyira, hogy az elmúlt évben az eddig bevehetetlennek hitt amerikai piacon is sikereket értek c l: Texasban és Louisiana államban felszerel­ték első kartongyártó gépeiket. A sarkkör alatt fekvő Torinóban a magyar delegációnak alkalma volt megtekinteni a Kerilon Ltd  szintetikus fonal- terjedelmesítő gyárát, ahol az első finn gyártmányú fonalterjedelmesítő gépek üzemelnek, s a régi gépek mellett már szerelték az újakat, amelyeknek mű­szaki paraméterei versenyképesek az ismert legkor­szerűbb típusokkal szemben is.A finnek sok licencet vásárolnak, s azokat to­vább fejlesztve az ipar több területén az általános műszaki fejlődés élvonalában tudnak maradni.
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Skandinávia legnagyobb bútorgyára: az „Asko”
A Lahtiban levő Asko bútorgyárat 1918-ban 

alapították, s az első évben mindössze 500 íróasz­
talt gyártott. Az elmúlt évtizedek alatt Finnország 
— egyben Skandinávia — legnagyobb bútorgyá­
rává fejlődött, s ma 1600 munkással, több telephe­
lyen évi 120 millió finn márka (cca 28 millió S) ér­
tékű bútort gyárt, illetve forgalmaz. A finnországi 
50 áruházán és bútorüzletén kívül önálló áruháza­
kat, illetve bemutatótermeket tart fenn Svédor­
szágban, Norvégiában, NSZK-ban Belgiumban, 
Franciaországban és Angliában.

Fő profilját, a lakás-, iroda- és konyhabútor­
gyártást egy vertikális lemezgyár egészíti ki, mely­
nek termelésében jelentős súllyal szerepel az ülő- 
és fekvőbútorok céljára magasfrekvenciájú áram­
térben idomra préselt, ragasztott furnérelemek elő­
állítása. Termelésének 30%-át exportálja több mint 
20 országba, legnagyobb felvevő piaca a Szovjet­
unió, Svédország, NSZK és Franciaország. A finn 
és az exportpiacok igényeinek megfelelően a ter­
melés nagvobb hányada ülő- és fekvőbútorokból, 
asztalokból és a beépített bútorokat kiegészítő 
szekrénysorokból áll.

A Moszkvában most felépült Rossija szálló bú­
torait az Asko cég szállította, s a Szovjetunió felé 
évről évre növekvő exportja a jó minőséget, a ver­
senyképességet igazolja.

A látogatót először a rendkívüli reprezentatív 
bemutatóterembe invitálják, ahol a katalógusban 
szereplő 350 alapmodellnek mintegy harmada ke­
rül kiállításra. A skandináv országok sajátos bútor­
stílusa talán itt jelenik meg a legtisztábban: a cél­
szerűség, az anyag kifejezőkészsége, a szerkezet 
egyszerűsége együttesen vonzó harmóniát ad, s a 
bútorgyártáshoz értő ember egy-egy szép bútorda­
rab láttán megérzi a tervező művész és a piac igé­
nyeit kielégíteni akaró üzletember közös erőfeszí­
tését, az alkotás közbeni sok kudarcot, az újrakez­
dést, s végül a sikert. Az Asko cég tervezői között 
többen európa-, sőt világhírűek, köztük: Feró Aar- 
nio, Olli Borg, Jussi Peippo, Ilmari Tapiovaara, 
Esko Pajamies.

A bútorok formai megjelenésére általában a 
célszerűség, a mértéktartás jellemző. Egyes esetek­
ben a divat, s ezzel párosulva az üzleti siker érde­
kében olyan meghökkentő — bár formailag és kivi­
telben jól megoldott — bútort is sorozatban gyár­
tanak és exportálnak a különlegességeket kedvelő 
és azt megfizetni is kész vevők számára, mint pél­
dául egy üvegszálerősítésű poliészterből készített, 
forgatható gömbfotelt, amely puhára kárpitozott 
és az ember felsőtestét, fejét elrejtő kétharmad ré­
szével „kuckónak” kínálja magát a pihennivá- 
gyóknak.

Az ülőbútor kategóriában 1967-ben a legszebb 
termék díjat az Asko cég egyik szép vonalú, lakk­
csiszolt hintaszéke nyerte el mind funkciójában, 
mind formaalkotásában méltóképpen reprezen­
tálja a finn bútortermelés és bútorgyártás magas 
színvonalát.

A magyar delegáció az Asko cég konyhabútor- 
és kárpitosárugyárat látogatta meg. Mindkét üzem­

ben korszerű technikai-technológiai színvonallal és 
fejlett üzemszervezéssel találkoztak. Figyelemre 
méltóan oldották meg a konyha- és kárpitos bútor­
gyártásban az anyagok és alkatrészek mozgatását : 
a technológiai sorrendnek megfelelően kiépített 
tálcás konvejorok beállításával csaknem teljes mér­
tékben kiküszöbölték a kiszolgáló munkaerők 
igénybevételét.

Konyhabútor-gyártásuk 200 garnitúra na­
ponta a már ismert gépi megmunkálási technológia 
után a felületkezelést alkatrészekben, savra kemé- 
nyedő műgyantalakkal— lakköntőgépen, hőala- 
gút szárítással — végzik. A fizikai igénybevétel és 
az ésszerű költségfelmerülés helyes arányának be­
tartására való törekvést jelzi, nemcsak a konyha­
bútor gyártásban, hanem a beépített bútoroknál 
is, hogy a drágább laminátos lemezeket (dekorit le­
mezeket) kizárólag csak a kopásnak erősebben ki­
te tt munkafelületeken alkalmazzák.

A kárpitozott ülő- és fekvőbútoroknál rugós 
alapként gumihevedert, hullámrugót és Bonell-ru- 
gót egyaránt használnak, habgumival, polieter 
habbal kombinálva. Magyarországon is követendő­
nek tartjuk azt a finn gyakorlatot, hogy az ülő­
vagy fekvőfelületnél alkalmazott 32—35 kg/ma 
térfogatsúlyú polieter hab éleit minden esetben gu­
miból készült profilszegéllyel erősítik meg, ami 
nemcsak a termékek esztétikai értékét emeli, ha­
nem ugyanakkor- élettartamukat is meghosszab­
bítja.

A bemutatóteremben és gyártás közben is, a 
szövet és műbőr bevonó anyagok olyan széles és sze­
met gyönyörködtető skálája jelent meg, mintha az 
Asko cég kiállításra készülne. Pedig a delegáció 
csak egv szürke hétköznap tanúja volt, ebben a vo­
natkozásban is levonható tanulsággal.

A finn bútoripar magas műszaki kultúrával 
kvalifikált termékeket gyárt, s e téren egyike azon 
kevés számú országnak, ahol a nemes szakmai ha­
gyományok gyümölcsözően párosultak a korszerű­
séggel, a jó nemzetközi hírnévvel és a gazdasági si­
kerekkel. A magyar bútoripar fejlesztésében e té­
nyezők mind olyan szempontok, amelyeket adott­
ságaink helyes felhasználásával célszerű figyelembe 
vennünk.

A minőség elsőrendű gazdasági kategória

Egy ország iparának gazdasági teljesítőképes­
ségével, nemzetközi hatékonyságával szorosan ösz- 
szefügg az a kérdés, hogy termékeinek korszerűsége, 
minősége a belföldi célú termelésben milyen mér­
tékben tér el az export termeléstől. Az eseti külön­
leges igényektől eltekintve, az átlagban mérhető 
minőségi színvonal egybeesése vagy közelállása fej­
lett ipari háttérre, magas műszaki-termelési kultú­
rára utal.

E szempontból a finn ipari termékek korszerű­
sége és minősége pozitív benyomást keltett, s a de­
legációnak alkalma volt meggyőződni arról, hogy a 
bedolgozásra kerülő anyagok minőségét, gyártás 
közben a technológiai előírások maradéktalan be­
tartását elsőrendű követelménynek, a gazdasági 
verseny fontos elemének tartják.
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A lakótelepek és a természet összhangjaA  skandináv országok — köztük Finnor­szág — fej lett építőipara, bútorgyártása és lakás­kultúrája olvasóink előtt is többé-kevésbé ismere­tes. Helsinkiben és más városokban felépített vagy épülő lakótelepek megtekintésekor a külföldi láto­gató figyelmét a célszerűséget és kellemes esztéti­kai hatást tükröző épületek mellett elsősorban az ragadja meg, hogy a lakóházak szervesen beillesz­kednek a környező természetbe, mégpedig olyan tervezői céltudatossággal, amely a sziklákat, dom­bokat, hajlatokat, fákat és bokrokat az épületekkel egyenrangú komponensnek, az ember környezetét megszépítő tényezőnek tekinti. Ezt az elvet sikere­sen alkalmazzák mind az egyedi, mind a sorházak­nál, és a természet változatosságát az épületek meg­jelenési formáinak különbözőségeivel párosítják. Az összkép harmonikus és kellemes benyomást kelt, annak ellenére, hogy a lakások jelentős hányada ti­pizált elemekből, házgyárakban készül.A  Helsinkiben járó külföldinek feltétlenül megmutatják az egyetemi városrészt — amelynek kollégiumát és új egyetemi épületét a híres Alvar Aalto építész tervezte — továbbá a diákok által épített központi klubot, a Dipolit (tervezői: Raili Pietilä és felesége), melynek láttán a szemlélőben a televízióból ismert „Flinstone-család”  házai asszo- ciálódnak. A sokcélú, szabálytalan alakú emeletes épület a sziklákból nőtt ki, s a sziklák is belenőttek olyannyira, hogy az előcsarnokban, étteremben és szórakozó helyiségekben a legváratlanabb helye­ken a belső térkialakítást többszáz tonna egymásra dobált szikla bontja meg, rendkívül bizarr, szokat­lan hatást keltve.De megjelenik a szikla, mint bútorszerkezeti elem is: egy sziklák közé ágyazott, beépített óriás bárszekrény ajtajaként, amely több mázsás súlyá­val könnyedén fordul ki sarokpántjain, s mögötte a megvilágított üvegpolcokon sorba rakott poha­rak kínálják használatra magukat.A  klub színház- és mozitermének akusztikája világszerte híres, s az épület egésze — minden szo- katlanságával együtt is — a jól megfogalmazott és kiérlelt funkciók sokaságát foglalja magába.
Korszerű lakások — gazdaságos építkezés — 
magas árakA  lakóházak belső térkialakításában a célsze­rűséget kényelemmel, az egyszerűséget magas mi­nőségi színvonallal és gazdaságos megoldásokkal párosítják. Sok az egyterű, beépített szekrényekkel megosztott lakás, amelyek kombinatív módon al­kalmaznak: a szekrények egy része padozattól- mennyezetig, más része padozattól 160—170 cm magasságig jelenik meg térleválasztó elemként. Fe­lületkezelésük a nyíló oldalon általában színes matt­lakk, a hátsó oldalon a szoba borítására szolgáló és azzal megegyező mintázatú és színű tapéta.A  beépített szekrények jóval nagyobb rako­dási lehetőséget nyújtanak, mint amennyi a mi ha­sonló lakásainkban rendelkezésre áll, s ezért nem­csak a modern finn otthonokban ismeretlen a 2 — 3 

ajtós és egyéb mobil ruhásszekrény, hanem a bútor­gyárakban is, ahol ilyen cikkek előállítása sem a termelési programban, som a prospektusokban nem szerepel.Az ezzel kapcsolatos tapasztalatok átvételét és alkalmazását hazai viszonylatban lehetségesnek tartjuk mind az állami-szövetkezeti, mind a magán erőből történő lakásépítkezéseinknél, s ebből a szempontból célszerűnek látszik a távlati lakásépí­tési és bútoripari fejlesztés összehangolása.A lakószobák ablakfelületei jóval nagyobbak a nálunk megszokottnál, s mögöttük általában 30—40 cm magasságban virágtartó padka húzódik meg, amely egyben a fűtőtestet is elrejti. A  lakóte­ret műanyagpadló borítja. Praktikus megoldás az előszobában kiképzett miniatűr ruhatár, amelyben viszonylag kis területen, vállfára akasztva, gyűrő­désmentesen legalább két előszobafal befogadóké­pességének megfelelő ruhamennyiség helyezhető el.A  beépített konyhabútor — mosogató —, főző- és hűtőblokkal, valamint páraelszívóval együtt a legtöbb lakás szerves tartozéka. A  magyar látogató figyelmét két dolog kelti fel: a mosogató­blokk fémalkatrésze rozsdamentes acélból készül és a felette levő, alul nyitott faliszekrényben polieti­lénbevonatú, függőleges bordázatú tányértartók vannak elhelyezve, amelyben a vizesen elrakott tá­nyérok törölgetés nélkül is megszáradnak. Az előbbi célszerű, de költséges megoldás, az utóbbi nálunk is egyszerű eszközökkel megvalósítható és elter­jeszthető.A  lakásokhoz tartozó hideg és meleg pince az újabban épült házakban általában megtalálható. A  központi-, vagy távfűtéses épületekben a lift fe­hérre meszelt, feltűnően tisztán tartott pincébe szállítja a látogatót, ahol minden lakáshoz két 3—4 m 2 alapterületű, dróthálóval elkerített helyi­ség áll a lakók rendelkezésére, az egyik + 4 —5, a másik +16—18°C hőmérsékletű pincerészben. Az előbbiekben beépített polcokon élelmiszereket, az utóbbiakban ruhaneműket, camping-, és sportfel­szereléseket és egyéb használati tárgyakat tárolnak.A  tisztálkodási kultúra talán a világ összes or­szágai között a finneknél a legmagasabb színvo­nalú. Bár minden lakásban van fürdőszoba, az egyedülálló családi ház éppen úgy elképzelhetetlen szauna nélkül, mint a 8—12 emeletes lakóház, vagy szálloda. A  lakótelepeken a pincében, vagy padlá­son berendezett közös szaunában a modern környe­zetben is megőrzik a hagyományokat: a kőpadlós, faborítás ú helyiségben a kemencén forrósodó ter­méskövet vízzel telt dézsából fakupából öntözik, s a többszintesen kiképezett lócákon vagy heverő polcokon helyet foglaló külföldi lassan a padlóra ül, mert még nem szokta meg a gőznek és forróság­nak ezt a koncentrált találkozását.E gy  rövid látogatás kevésnek bizonyul annak felismeréséhez, hogy a szaunázást a finnek miért nevezik „szent”  dolognak, ünnepi eseménynek, egy azonban bizonyos: a szaunába való meghívás a ba­rátság jele, s a környezet és az együttlét meghitt­sége rendkívül alkalmas az igaz emberi kapcsolatok megteremtésére és fenntartására.A lakáskultúra fejlettsége pénzbe kerül, s ezt a magas lakásárak és lakbérek is tükrözik. A magyar
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delegáció egyik rokonszenves finn kísérője —  mi­
nisztériumi képviselő és fiatal házas —  mesél­
te, hogy nem régen vásároltak 71 m2 alapterü­
letű, háromszobás öröklakást, 40 ezer finn márká­
ért (havi fizetése 800 márka), amelynek felét kész­
pénzben fizették, másik felét tív év alatt kell tör­
leszteniük, s a vételt, bár drágának de mégis szeren­
csésnek jellemezte, mert a feltételek még így is ked­
vezőbbek voltak az átlagosnál. A lakbérek a havi 
jövedelem 20— 30%-át érik el, s az élelmiszer árak 
sem olcsók.

A fejlődés gondjai Finnországban is elevenen 
élnek. Ezt jelzi a külkereskedelmi fizetési mérleg 
krónikus deficitje, az egyre növekvő foglalkozta­
tási probléma és munkaalkalom hiányában a kö­
zép- és észak-finnországi területek fokozatos elnép­
telenedése. Más oldalról viszont a nemzeti jövede­
lem nagyobb hányadát adó és igen fejlett fa-, cel­
lulóz-, papíripar mellett korszerű gépipar- fejlődött 
ki, s az ipar több területén versenyképesen vesznek 
részt a nemzetközi munkamegosztásban.

Egyszerű és itthon is megvalósítható dolgok
Egy ipari vállalat termelésének, fejlődésének, 

gyártástechnológiájának és késztermékeinek, vagy 
általánosabban: gazdaságpolitikai célkitűzéseinek 
hatékony és egyszerű propaganda eszközével ismer­
kedett meg a delegáció a Tervakoski OY papírgyár­
ban. Automatikusan működő, színes diapozitív ké­
peket vetítő és egy magnetofonnal szinkronizált 
egyszerű berendezés segítségével a kívánt világ­
nyelven és képekben 20 perc alatt mindent elmond- 
dottak és bemutattak, amit a látogatónak a válla­
latról megismerni érdemes. Az utána következő 
gyárlátogatáson már csak a szakmailag fontosabb 

néhány terület részletesebb tanulmányozása vált 
szükségessé, s így kevesebb idő alatt is alaposabb 
ismereteket lehetett elsajátítani. A  hasznos mód­
szert itthon is megvalósításra ajánljuk.

A Tampella OY inkaroinenni kartongyárában 
a gyár és a laboratórium megtekintése után megmu­
tattak néhány irodát és az irattárat is. Ez utóbbi 
mintegy 20 m2 alapterületű helyiség, amelynek 
70%-a (!) van irattárolás céljára kihasználva. A ma­
gyarázat egyszerű. A szoba közepén mintegy 80 cm 
széles közlekedő út van szabadon hagyva, s ettől 
jobbra-balra padozattól mennyezetig érő, sínek 
közé rakott, görgős irattartó állványok vannak el­
helyezve oly módon, hogy mindkét oldalon csak 
egy állványszélességű (cca 60 cm széles) hely van 
üresen hagyva. A félkézzel könnyen szét- és össze­
tolható iratállványok kezelése egyszerű, a homlok­
falon elhelyezett regiszterek segítségével bármelyik 
dosszié másodpercek alatt megtalálható. Még egy fi­
gyelemreméltó szempont: az irodákban csak a 
napi, vagy az éppen intézés alatt álló iratok tárolá­
sára van hely biztosítva, minden egyéb irat a 
munka befejezése előtt a központi irattárba kerül, 
amely lényegében az önkiszolgáló bolt elv alapján 
működik.

A finn vendéglátók előzékenysége és figyelmes­
sége folytán a könnyűipari delegáció a zsúfolt prog­
ram és a viszonylag rövid idő ellenére is sokoldalú 
és hasznos tapasztalatokat szerzett. A közeljövőben 
várhatóan sor kerül a finn ipari-kereskedelemügyi 
minisztérium delegációjának viszontlátogatására. 
A  lehetőségek és az adottságok reális egybevetését 
és kölcsönös mérlegelését a közvetlen tapasztalat­
szerzés jelentős mértékben elősegíti, s ez végső so­
ron a gazdasági kapcsolatok további erősítését szoE 
gálja.
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D R .  R U S K A  L Á S Z L Ó
Faipari K u ta tó  In té z e t, Budapest

Útmutató a szárítási menetrendek 
összeállításához

I? e v e z e t é s

A  szárítással foglalkozó szakemberek számára 
máig is komoly gondot okoz a szárítási folyamat le­
vezetéséhez szükséges menetrendek elkészítése. 
Bár e területen irodalmi anyag meglehetősen nagy 
számban áll rendelkezésre, azokból azonban az 
üzemi szakember számára a megfelelő program 
kihámozása rendkívül körülményes. Az egyes 
menetrendek között ugyanis a legfontosabb szárí­
tási paraméterek tekintetében (hőmérséklet, idő, 
potenciál) számottevőek az eltérések, s hiányoznak 
ezen eltérések egyértelmű magyarázatai is.

A Faipari Kutató Intézet az elmúlt évek során 
több szárítókamrán hajtott végre műszeres vizs­
gálatokat, s e vizsgálatoknak többek között bizo­
nyos szárítási folyamatok levezetése is részeit ké­
pezték. Ennek kapcsán kidolgoztunk egy recep- 
túrát, melynek segítségével a szárítási menetren­
dek könnyűszerrel készíthetők el.

A térhőmérséklet (tsz) és a szárítási potenciál 
(aszáraz-nedves hőmérsékletkülönbség: At=tsz—tn) 
értékeinek megválasztásánál az amerikai FPL 
(Forest Products Laboratory) menetrendekre vol­
tunk tekintettel. A szárítási időket (Z) ’Viszont a 
Kollmann formulával számítottuk. Ugyancsak 
Kollmann útmutatásait követtük a felfűtési és a 
kiegyenlítési idők (F és K) meghatározásánál is. 
A szárítás levezetésével kapcsolatos általános szem­
pontokat Szőke.— Burda: Faipari szárítók kezelése c. 
könyvéből vettük át.

A lefolytatott kísérletek igazolták, hogy a 
kritikus szárítási tényezők helyes megválasztásá­
val, továbbá az általános szempontok következetes 
betartásával a jó minőség mellett a gazdaságosság 
is biztosítható. Erre való tekintettel célszerűnek 
látjuk az általunk kidolgozott receptúrának a 
FAIPAR hasábjain való leközlését is.

1.

Szárítási idő kiszámítása

100°C alatti szárítás esetében:
Z 1 =  a1 -a2 -a3 -ai -a--aa -ax -a8+ F  + K  (1) 

Túlhevített gőzben való szárítás* esetében:

Z 2= — a1 -a2 *a3 -a4 -a5 -ae «a7 «a8+ J '+ K  (2) 
/ о
A  két képletben Z  a szárítási idő órában, 

ax . . .a8 a szárítási tényezők, F  a felfűtési, К  a ki­
egyenlítési idő.

F  értékei (100°C alatti és THG szárításnál):
lombos fáknál: 1,2 óra/10 mm 
tűlevelűeknél: 0,8 óra/10 mm

* A továbbiakban THG szárítás

К  értékei (100°C alatti és THG szárításnál):

1. táblázat

A fa 
vastagsága, 

mm

A kiegyenlítési időtartam, óra
Tűlevelű fák Lombos fák

I. II. III. П . III.
osztályú szárítás esetén

15 10,5 7 3,5 13,5 9 4,5
20 13,5 9 4,5 18 12 6
25 17 11 6 22,5 15 7,5
30 21 13,5 7 27 18 9
40 28 18 9 36 24 12
50 35 24 12 45 30 15
60 42 27 14 54 36 18
70 49 31,5 16 63 42 21
80 56 36 18 72 48 24

Megjegyzés: I. oszt, szárítás esetén a kamrarako- 
mány egyes darabjai közötti nedvességkülönbség leg­
feljebb 4%, П . oszt.-nál 7%, III. oszt.-nál 10%.

1.1. A szárítási tényezők (100°C alatti és THG szá­
rításnál)

2. táblázat 
a L= a  fafaj tényezője

Lucfenyő . . .  20
Jegenyefenyő 20

Vörösfenyő.. 35
Nyír ..........  35

Akác . . . .  50

Tölgy . . .  100
Erdeifenyő . .  22 Bükk ......... 40 Gyertyán 100

Kőris ........  40
Szil . ............. 40
Dió ............  40
Juhar ........  40
N y á r ..........  40

Éger ............  32
H á r s ............  32

Megjegyzés: Fenti értékek külföldi kutatók által 
közölt, meglehetősen eltérő eredmények átlagai.

a 2 = ln Uk — In
3. táblázat

и In n и In и и In и и In и

100 4,605 10 4,248 40 3,689 20 2,996

95 4,554 65 4,174 35 3,555 18 2,890

90 4,500 60 4,094 30 3,401 16 2,773

85 4,443 55 4,007 28 3,332 14 2,639

80 4,382 50 3,912 26 3,258 12 2,485

75 4,317 45 3,807 24 3,178 10 2,303

22 3,091 8 2,079

Példa: Ha a kezdeti nedvességtartalom ад =60% , 
és az előírt végnedvesség w»=10%, akkor az = 4,094 — 
— 2,303=1,791.
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4. táblázat 8. f
«з=а térfogatsúly tényezője a, = a napi üzemidő tényezője

áblázat

Térfogati 
g /cm 3 1 T t

súly__ T érfogatsúly T érfogatsúly N api üzem órák szám a "r
nyező g/cm 3 Tényező g/cm 3 1Tényező

1,0
1,17 
1,35

idő 16, vagy 8 óra, a 
zám íto tt szárítási idő a 
a meg. nem szám ítva yz

.9. táblázni 
zés tényezője

p uhafák ra kem ényfákra kem ényfákra 24J  1 fi

0,350 
0,375 
0,400 
0,425 
0,450 
0,475
0,500 
0,525 
0,550 
0,575 
0,600 
0,625
0,650 
0,675

a« =  a

0,686 
0,761
0,838 
0,918 
1,000 
1,084 
1,172 
1,261 
1,351 
1,444 
1,539 
1,636 
1,735 
1,837

szárítás á

0,350 
0,375 
0,400 
0,425 
0,450 
0,475 
0,500 
0,525 
0,550 
0,575 
0,600 
0,625
0,650 
0,675

tlagos hő

0,395
0,438
0,482
0,529
0,576
0,624
0,675
0,726
0,778
0,832
0,887
0,942 
1,000
1,058

m érséklet

0,700
0,725
0,750
0,775 
0,800 
0,825 
0,850 
0,875 
0,900
0,950 
1,000 
1,100 
1,200 
1,300

5.
ének tén j

1,118
1-178 Megjegyzés: H a  az üzem
1 302 K ollm ann m ódszer szerin t kis
1 365 kam ra tényleges üzem idejét ad
1,430 éjszakai időkiesést.
1,496
1,563
1,630
1,767 « s  =  a száritéherende

2,200 A  szárítókam ra jellemzése a»
2,o00
2,830 K orszerű, jól szervezett, megfelelő lég-

sebességgel ............................  
ablazat Közepes m inőségű .................................................
■ezője Rossz s z e rk e z e tű ....................................................

1,0
1,2 
2,0

H őm érsék­
le t °C 50 55 60 65 YQ Megjegyzés: A kam ra tény

nőknek kell kiszám ítania, legah
ező é rték é t az üzemmér- 
bb öt m enetrendszerűen 
ndosan naplózott tény-

netrendek

1,30 1,180 1,083 1,000
v eze te tt szárítási folyam at go 

0,928 szám ai alapján .

H őm érsék­
le t °C 80 85 90 9 5  2.

« 4 0,867 0,812 0,765
j 0*722 0 684 100°C a la t t i  F P L  sz á r ítá s i  m e

6. táblázat FPL szárítási menetrendjének alkalmazási
«5=a favastagság tényezője területe, a hőmérők beállítására vonatkozó előírás

F a- 
v as tag ­
ság m m

Tényező
Fa- 

v as tag ­
ság m m

Tényező
F a ­

v as tag ­
ság m m

T ényező
jele, a faanyag vastagságától függően о

10. táblázat

40 m m -k 40 nini-tői
15 0,528 35 1,523 70 3,623 Fafaj ——--- — —
20 0,757 40 1,799 80 4^280 száraz nedves szavaz nedves
25 1.000 50 2,379 90 4,959
30 1,256 60 2,986 100 5,657 Lucfenyő .............. T 14 в 5 'Г 12 в 4

Jegenyefenyő . . . . T 14 E 5 T 12 E 4
7. táblázat E rdeifenyő ............ T 12 В 5 T 11 В 4

a e = a  fűrészáru hossza és szélessége szerinti tényező Vörösfenyő ........... T 12 В 4 T 11 В 3
T s (• 4 T () ( ’ 3

A lm a ....................... T 6 с 3 T 3 с 2
A fűrészáru  hossza relület- jellemzése a 6 Nyír ...................... T 8 с 4 T 5 с 3

Tölgy ....................... T 4 в 2 T 3 с 1
B eer ....................... T 10 i) 4 T 8 D 3

2 m -nél hosszabb N agyobb részt „flóderes” 0,9 Kőris ....................... T 8 в 4 T В 3
2 m-nél hosszabb N agyobb rész t tükör- H á r s ......................... T 12 . E 7 T 10 Е 6

vásrású ............ 1,0 R e z g ő n y á r .............. T 12 E T 10 Е 6
R övid darabok A hű tő felü let kevesebb. B ükk ..................... T 8 C 2 T 5 С 1

m in t az összfelület A k á c ......................... T 6 A 3 T’ 3 А 1
i к о 0 75 т L0 F T g F 4

3R övid darabok
" ' о ..................................

A hűtőfelület több, m in t Szil ........................... T 8 1) 4 T 6 D
az összfelület 15 % -a 0,6

A száraz hőmérő beállítása II. táblázat

A fűrészáru A m enetrend  jele
p illan a tn y i á tl. 

nedv, ta r t  %
T I T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T l l T12 T13 T14

A száraz hőmérő beállítása, °C

ut,— 30 .................... 38 38 43 43 49 49 54 54 60 60 66 71 77 82
30— 2 5 ....................... 41 43 49 49 54 54 60 60 66 66 71 77 82 88
25— 2 0 ....................... 41 49 54 54 60 60 66 66 71 71 71 77 82 88
20— 15....................... 46 54 60 60 66 66 71 71 71 77 82 82 88 93
15— 10......................„ 49 63 71 82 71 82 71 82 71 82 82 82 88 93
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12. táblázat
A nedves hőmérő beállítása

H a  a  m e n e tre n d  b e tű je le
A I В  I C I D  i E ~ ~ j  F  

és a  fű ré sz á ru  p il la n a tn y i á ll . n ed v . ta r t .  %

w t— 30 uk— 35 Uk —40 u k— 50 Uk— 00 u k— 70
30— 25 35— 30 40-—35 50— 40 60— 50 70— 60
25— 20 30— 25 35-—30 40— 35 50— 40 60— 50
20— 15 25— 20 30 —25 35— 30 40— 35 50— 40
15— 10 20 15 25 —20 30— 25 35— 30 40— 35
10—Un 15— a« 20 — llr 25— Uv 30— Un 35-—Un

a k k o r  a  szá raz  és a  nedves h őm érő  á llá sá n a k  kü lönbsége, 
°C

és h a  a  m e n e tre n d  szám a

1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8

2
3

14 ’

27,5

2
3
4,5
7,5

16,5
27,5

3
4
6

10,5
19,5
27,5

4 5,5 
8

8 11 14
5,5 11 16,5 19,5
8 11 16,5 22 27,5

14 19,5 27,5 27,5 27,5
22 27,5 27,5 27,5 27,5
27,5 27,5 27,5 27,5 27,5

2.1. A szárítási részidők számítása

A Kollmann-formula és az FPL menetrendek 
segítségével a várható száraz-nedves hőmérsékleti 
részidők az alábbi egyenlettel számíthatók: 

10 (PC alatti szárításnál:

Z '=(ln  u 0 —  In u') -a} -a3 -ai  -a5 -a6 -a--as (3)

THG szárításnál:

(4)

A képletekben Z ', ill. Z” a száraz (tsz), ill. 
nedves (tn) hőmérsékleti részidő, u 0 a részidő kez­
detén, u' a részidő végén mért nedvességtartalom.

3.

THG szárítási menetreiidek

Tűlevelűek
13. táblázat

Á tlagos 
n ed v , 

t a r t .  %
tsz °C tn °C M egjegyzés

U k -  30 104 100 B elépő c sa p p a n ty ú  zárva.
K ilépő  c sa p p a n ty ú  sz ü k ­
ség sze rin t n y itva

30— 22 110 100 B elépő c sa p p a n ty ú  zárva.
K ilépő c sa p p a n ty ú  sz ü k ­
ség sz e rin t n y itva .

22— 10 118 100 B elépő c sa p p a n ty ú  zárva.
K ilépő  c s a p p a n ty ú  sz ü k ­
ség szerin t nyitva .

Lombosok
14. táblázat

Á tlagos 
nedv .

ta r t .  %
tsz °C tn °C M egjegyzés

uk— 30 102 100 B elépő c sa p p a n ty ú  zárva.
K ilépő  c sa p a n ty ú  sz ü k ­
ség  sz e r in t nyitva

30— 22 104 100 Belépő c sa p p a n ty ú  zárva.
K ilépő  c sa p p a n ty ú  sz ü k ­
ség sz e r in t nyitva-

22— 10 1 10 100 B elépő c sa p p a n ty ú  zárva.
K ilépő  c sa p p a n ty ú  sz ü k ­
ség sz e rin t n y itv a

4.

Általános szempontok a szárítási folyamatok 
levezetésével kapcsolatosan

4.1. Felfűtés 100°C alatt
A szárítás előkészítő folyamata a felfűtés. A 

felfűtés előtt a kamra minden nyílását légmente­
sen zárjuk. Ezután mind a fűtő-, mind a befúvó- 
gőzszelepeket teljesen kinyitjuk, majd néhány 
perc múlva megindítjuk a ventillátorokat. Vala­
mennyi gőzszelepet teljesen nyitva hagyjuk mind­
addig, amíg a száraz hőmérő el nem éri a szárítás 
első szakára előírt hőfokot. Ettől kezdve mind a 
fűtő-, mind a befúvató-gőzszelcpeket úgy fojtjuk, 
hogy a száraz hőmérő az előírt hőfokot meg ne ha­
ladja, a nedves pedig lehetőleg csak 1/2, de leg­
feljebb 2°C-szal maradjon el tőle. A légcsappantyú­
kat továbbra is teljesen zárva tartjuk. Ezt az 
állapotot a felfűtésre megszabott időtartamig tart­
juk fenn.

4.2. Felfűtés THG szárításnál
Mint a 4.1. pontban, a nedves hőmérő higany­

szála azonban, miután a szárazé 100°C fölé emel­
kedett, 100°C-t kell hogy mutasson. (Megenged­
hető minimális /«-érték legfeljebb 98°C. Amennyi­
ben /« ennél lejebb esnék, gőzbefúvatást kell al­
kalmazni.)

4.3. Szárítási szakasz 101PC alatti hőmérsékleten
tsz és t„ értékek beállítása, korrigálása a fűtő- 

és permetező-gőzszelep, valamint a szellőzőnyílá­
sok szükség szerinti állítása útján.

4.4. Szárítási szakasz THG szárításnál
A belépő levegő csappantyúja állandóan zárva 

van. Beállítás, korrigálás: a fűtő- és permetező­
gőzszelepekkel, valamint a kilépő levegő csappan­
tyújának állításával. tn értéke 98°C alá nem eshet!

4.5. Kiegyenlítés
lOÔ C alatti szárítás esetén a kiegyenlítési sza­

kasz időtartamában a száraz hőmérsékletet az 
az utolsó szárítási szakaszra előírtnál 5°C-szal ala­
csonyabb értéken tartjuk, a nedves hőmérsékletet 
pedig úgy állítjuk be, hogy az adódó egyensúlyi 
fanedvesség ugyanannyi vagy legfeljebb 1%-kal
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magasabb legyen, m int a faanyag előírt végned­
vessége.

A kiegyenlítés lehet gyakorlatilag teljes, vagy 
részleges. A szárított fűrészáru felhasználási célja 
szerint kell eldöntenünk, hogy milyen mérvű le­
gyen a kiegyenlítés.

A kiegyenlítés időtartam a a faanyag vastag­
ságától és a kiegyenlítés kívánt minőségétől füg­
gően 3,5—72 óra lehet. THG szárítás esetén a ki­
egyenlítést az anyagnak 80—90°C-ra való lehű­
tése előzi meg. Amikor a kamrarakom ány átlagos 
nedvességtartalma már csak 1—2%-kal lehet az 
előírt végnedvesség fölött, a gőzszelepeket elzár­
juk, és kinyitjuk a friss és távozó levegő csap­
pantyúját. A lehűtést kb. fele annyi óráig kell 
folytatnunk, m int ahány cm vastag a faanyag.

Lehűtés után a kiegyenlítési szakasz követ­
kezik, melyet pontosan ugyanúgy vezetünk, mint 
a  100°C-on aluli szárítás esetén, de i t t  az egyen­
súlyi fanedvesség beállításánál a 80—90°C száraz 
hőmérsékleti értéket vesszük tekintetbe.

5.
Példa a szárítási menetrendek összeállításához

Szárítandó anyag: 25 mm tölgyfűrészáru 
Kezdőnedvesség: ш = 5 0 %  
Végnedvesség: ^„=10%
Minőségi követelmény: I. oszt.

*5.1. A szárítási idő kiszámítása
A szárítási ténvezők a megadott táblázatok­

ból:
«4=100 (2. táblázat).
a2= ln  50-ln 10=3,912—2,303=1,609 (3. táb ­
lázat).
A tölgyfa térfogatsúlyát 0,725 g/cm 3 -rel 

(absz. száraz térfogatsúly) figyelembe véve:
ff3= l,1 7 8  (4. táblázat).

Tölgyfűrészáru szárítására 40 mm anyagvas­
tagság a la tt az FPL  menetrend a száraz hőmérő 
beállítására T^ jelzést ad. (Lásd a 10. táblázatot.) 
Mint a l l .  táblázatból kitűnik, ez esetben a mini­
mális Lz=érték 43°C, a maximális 82°C, vagyis az 
átlagérték 62,5°C. Ennek megfelelően az 5. táblá­
zatból a 60 és 65°C közötti átlagtényező:

«4=1,04,
25 mm vastagságú anyagról lévén szó:
« ь= 1  (6. táblázat).
A fűrészáruk 2 m-nél hosszabbak, nagyobb­

részt tükörvágásúak, tehát
«e —1 (7. táblázat).
Három műszakos, folyamatos üzemeléssel szá­

molva:
a 7= l  (8. táblázat).
Közepes minőségű szárítókam rát feltételezve: 
a 8 = l ,2  (9. táblázat).
Lombos fűrészáru esetén a felfűtési idő szorzó­

tényezője 1,2, vagyis:
' F =  1,2 -2 ,5=3 óra.

Tekintve, hogy a minőségi követelmény I. 
osztály, a szükséges kiegyenlítési idő:

K = 22 ,5  óra (1. táblázat).
A kapott értékeket (1) képletbe helyettesítve, 

a szárítási idő 100°C alatt:
Z r = 100 -1,609 • 1,178 • 1,04 • 1 • 1 • 1 • 1,2 +
+  3 +  22,5=236 +  3 +  22,5=261,5 óra.
Ugyanezen adatokat (2) egyenletbe helyette­

sítve, az idő: THG szárításnál:

Z 2 =  у  236+  3 +  22,5 =  78,5 + 3 +  22,5 =  104 óra

5.2. A  várható szárítási részidők számítása 100°C 
alatt

A (3) képlet segítségével t^  részidői (lásd a 
11. sz. táblázatban a nedvességfokozatokat: Uk—  
—30, 30—25, 25—20, 20—15, 15— 10):

Zí = (ln  50 —In 30)-«х-вз 
=  146,5 (In 50 —In 30) :

• • óig • üß ♦ óó-J • óig--
=« 75,0 óra í« =  43°C

Z n =  146,5 (In 30 —In 25) Aá 27,0 óra Z„ =  49°C

Zíu =  146,5 (In 25 — In 20) 32,0 óra ^  =  54°C

Z ív =  146,5 (In 20- I n  15) í 42,0 óra í„= 60°C

Z y  =  146,5 (In 15 —In 10) í«  60,0 óra fe=82°C

X Z ' = 236,0 óra

A FPL  menetrend 40 mm alatti tölgyfűrészáru 
esetében a nedves hőmérő beállítására C2 jelzést 
ad (lásd a 10. táblázatot). Mint a 12. táblázatból 
látható, a nedvességfokozatok: Uk—40, 40—35, 

35—30, 30—25, 25—20, 20— 10%. Hasonlóan a 
fentiekhez. At részidői a következőkben számol­
hatók :

Zí =  146,5 (In 50 —In 40) яа 32,0 óra

Z n  =146,5 (In 40 —In 35) 20,0 óra

Z ín  =  146,5 (In 35 — In 30) 23,0 óra

Zvr=  146,5 (In 30 —In 25) 27,0 óra

At=  2°C

At = 3°C

At — 4,5°C

At = 7,5°C
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Z (  =  146,5 (In 25 -  In 20) ₽« 32,0 óra

Zvi =  146,5 (In 20- I n  10) 102,0 óra

£ Z ’ = 236,0 óra

At=  16,5°C

M=27,5°C

5.3. A  kiegyenlítés -paraméterei 100°C alatti szá­
rításnál

A kiegyenlítésnél alkalmazásra kerülő száraz 
hőmérséklet a 4.5. pontban leírtak szerint:

fe= 8 2 —5=77°C
A 10% egyensúlyi fanedvességnek megfelelő 

nedves hőmérséklet:
í„=71°C, ill. At—G°C

5.4. összefoglaló szárítási menetrend 100°C alatti 
szárításnál. (Lásd a 15. táblázatot.)

5.5. A várható szárítási részidők számítása THG  
szárításnál

A (4) képlet segítségével tsz részidői (lásd a 
14. sz. táblázatban a nedvességfokozatokat: ws— 
—30, 30—22, 22— 10):

15. táblázat
25 mm tölgyfűrészáru szárítása 50-ről 10%-ra

Sz. szakasz и % U'% Z' óra tSpC tn°C t°C

Felfűtés . . . . — — 3,0 — — 0

50 40 32,0 43 41 2
40 35 20,0 43 40 3
35 30 23,0 43 38,5 3,5

S zárítá s ........ 30 25 27,0 49 41,5 7,5
25 20 32,0 54 37,5 16,5
20 15 42,0 60 32,5 27,5
15 10 60,0 82 54,5 27,5

Kiegyenl. 10% •ra 22,5 77 71 6

összidő 261,5

(In 50 —Jn 30) •a1 -a3 -a4 -a s -a6 -«7 -a8 =

=  I  146,5 (In 50- I n  30) Pd 25,0 óra 

Zfí = 4 -  146,5 (In 3 0 - In  22) «3 15,0 óra 

Zfn =  y - 146,5 (In 22 —In 10) Ä* 38,5 óra

fe=102°C

t,t =  104°C

HZ"= 78,5 óra

Tekintve, hogy THG szárításról van szó, a 
nedves hőmérő állása a szám ított időtartam ban 
«Ю= ю о ° с .

5.6. A  kiegyenlítés paraméterei THG szárításnál
A kiegyenlítésnél alkalmazásra kerülő száraz 

hőmérséklet a  4.5. pontban leírtak szerint :
£<г=90°С
A 10% egyensúlyi fanedvességnek megfelelő 

nedves hőmérséklet:
tn=  82,5°C, ill. d í=7,5°C

5.7. Összefoglaló szárítási menetrend THG szárí­
tásnál

16. táblázat
25 mm tölgyfűrészáru_szárítása 50-ről 10%-ra

Sz. szakasz u% U'% Z" óra tn°C 4t°C

Felfűtés — — 3,0 — — 0

50 30 25,0 102 100 2
S zárítá s ........ 30 22 15,0 104 100 4

22 10 38,5 110 100 10

Kiegyenl. 10%-ra 22.5 90 82,5 7,5

összidő:
-

104,0

6.
Szárítási idő számítása néhány jellemző esetre
50 mm luc-, jegenye- és erdeifenyő fűrészáru:

A megadott fűrészárunál a szárítási tényezők 
az alábbiak szerint adódnak:

a 1 — 2l (átlagos fafajtényező!),
a 3= l  (0,45 g/cm3 átlagtérfogatsúllyal szá­

molva),
a4 =0,867 (75°C átlaghőmérsékletet figye­

lembe véve),
«5=2,379,
a e =0,95 (flóderes és tükörvágás vegyesen).
a 7= l  (három műszak!),
a 8= l ,2  (közepes minőségű kam rát feltéte­

lezve).
Tehát: a v -ая •ai  -a5 -a6 •«, -a8= 49
Azaz a szárítási idő 100°G alatti hőmérsékleten:

Z j= (4 9  a ^+ F + K )  óra
Illetve THG szárításnál-.

Z a = (1 3  a2 + F + K )  óra
F = 4  óra.

25 mm tölgy fűrészáru
A  szárítási tényezők értékei az 5.1. fejezetben 

találhatók. a2 kivételével azoknak összeszorzásá-
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val (a6 értékét azonban itt a gyakorlatibb esetnek 
megfelelő 0,95-re felvéve):

a l 'a 3 'a i 'a 5'a 6 'a 7'08^138
Azaz a szárítási idő 100°C alatti hőmérsékleten:

Zj—(138 a2 + F + K ) óra
Illetve TIIG szárításnál:

Z2=(46 a2+F+ K } óra
^ = 3  óra

25 mm tölgy parkettfríz
A szárítási tényezők értékei, kivételével, 

melyet itt a „rövid darabok”-ra való tekintettel 
(lásd a 7. táblázatot) 0,75-re veszünk fel, meg­
egyeznek az 5.1. fejezetben megadottakkal.
Tehát:

ax -a3 'at  -a3 -a6 -a8^105
Azaz a szárítási idő lOO^C alatti hőmérsékleten:

Z1=(105 a2+ F  + K) óra
Illetve TIIG szárításnál:

Z2=(35 a2 + F + K) óra
F=3  óra

К  értékei a minőségi előírásnak függvényei, a2 
értékei a vonatkozó táblázatból vehetők ki.

A menetrend leírt metodika szerinti elkészí­
tésével kapcsolatosan az alábbiakat kell kiemel­
nünk.

Mindenekelőtt néhány gazdasági szempontra 
kívánjuk felhívni a figyelmet. Az ilyen irányú or­
szágos felmérések azt mutatják, hogy a külön­
böző szárítási folyamatok levezetése nem minden 
esetben történik szakszerűen. Ennek egyik oka 
éppen az, hogy a menetrendek elkészítésére nem
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állanak rendelkezésre egyértelmű receptúrák. E 
tanulmány közlésével ezen probléma megoldásá­
hoz kívántunk segítséget adni.

Úgy véljük, hogy az említett nehézségekkel 
küzdő vállalatok szárítástechnológiájuk jelentős 
megjavítását érhetik el az itt közölt metódus al­
kalmazásával. A technológia finomítása viszont a 
szárítási idő csökkentésében és a szárítás minősé­
gének javulásában kell, hogy jelentkezzék, s ez 
mind vállalati, mind népgazdasági szinten tetemes 
megtakarítást eredményezhet.

Ejtenünk kell néhány szót a receptúra köz­
vetlen felhasználásával kapcsolatban is. Nyomaté­
kosan fel kell hívnunk a figyelmet arra, hogy az 
elkészített menetrendekkel csakis úgy érjük el a 
fent említett gazdasági célkitűzéseket, ha meg­
felelő körültekintéssel állapítjuk meg az egyes 
szárítási tényezőket. így például különös gonddal 
kell eljárni a kamratényező (a8) meghatározásánál. 
Leghelyesebb, ha az üzemmérnök annak konkrét 
értékét több, egymásután lefolytatott szárítás 
eredményei alapján határozza meg. Jelentős hiba­
forrást rejt magában a térfogatsúly tényező (a3) helytelen megállapítása is. E hibaforrást minimá­
lisra csökkenthetjük, ha у értékét közvetlenül a 
rakatból kivett mintán ellenőrizzük. a2 megálla­
pításához a kezdőnedvességet feltétlenül a kiszá- 
rításos eljárással mérjük meg. S végül az ax fafaj­
tényezőről: tapasztalataink szerint ax értékének 
alakulására a faji sajátságok (a korai és kései pászta 
arány, a szíjács-geszt hányados, termőhely, fekvés, 
stb.) jelentős befolyást gyakrolnak. E tény ter­
mészetesen maga után vonhatja a táblázatban 
megadott ax értékek pozitív, vagy negatív irányban 
való korrigálását.
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