






















Az akácfatömeg optimális használata
S tr o b l K á lm án

Az elsődleges fafeldolgozóipar perspektivikus fel­
adatai :
— a rendelkezésre álló hazai fanyersanyag optimá­

lis ipari feldolgozása,
— az export-import mérlegünk passzívájának mi­

nimumra csökkentése azáltal, hogy műszakilag 
megalapozott fenyőhelyettesítést tudjunk el­
érni, illetve a lehető legnagyobb volumenű ter­
mékkel jelenhessünk meg a nemzetközi piaco­
kon.

Ismeretes, hogy hazánk erdőállománya fafaj­
összetételénél fogva nem alkalmas arra, hogy 
fenyőfűrészáru szükségletünket fedezze. Ugyanez 
a helyzet a bükkfűrészáru szükségletünket illetően 
is. Ugyanakkor iparilag jól feldolgozható, kiváló 
műszaki paraméterekkel rendelkező fafajainkat be 
kell mutatnunk, meg kell ismertetnünk a feldol­
gozókkal, mert különben a hazai erdőgazdaságaink

a kitermelt fatömeg hasznosításáról gondoskodni 
nem tudnak.

Ilyen nagy volumenben kitermelésre kerülő fa­
tömegünk az akác.

1980-ban a kitermelésre kerülő brutto fatömeg 
1 369 000 m3, 1985-ben ez a mennyiség már 
1 443 000 m3-re emelkedik.

Ezzel az akác fatömeggel kapcsolatban még a 
szakemberek véleménye is megoszlik. Egyesek úgy 
vélik, hogy méreténél (átmérőjétől) fogva hagyo­
mányos ipari feldolgozásra alig alkalmas.

Ezzel a problémával kapcsolatban az Erdészeti 
Tudományos Intézet mélyreható számításokat 
végzett, s az ütemtervek által megadott átlagát­
mérő (dl t  3) függvényében meghatározta a kiter­
melésre kerülő akácfatömeg méretcsoportjait, az 
optimális erdőgazdasági választékait.

Ezt mutatom be az 1. és 2. táblázaton.

1. táblázat
Fafaj: akác, ezer m3

1985-ben kitermelhető fatömeg várható erdőgazdasági választéka

Választék Összesen
1000 m3

Ebből vastagság (cm)
6—7 18—24 25—34 35

1. IPARIFA ................................ * 640,0 330,0 240,0 64,0 6,0
ebből:
— rönk ..................................... 116,9 — 65,5 47,4 4,0
— feldolgozási fa .................. 189,9 93,1 85,2 9,6 2,0
— bányászati faanyag .......... 106,3 93,1 13,2 — —
— papírfa ................................. 67,8 51,5 16,3 — —
— rostfa, forgácsfa ................ 36,5 25,7 10,8 — —
— egyéb ipari fa .................... 122,6 66,6 49,0 7,0 —

2. VASTAG TŰZIFA ................ 430,0

3. VASTAG FA OSSZ. (1+2) . . 1070,0

4. VÉKONY TŰZIFA .............. 160,0

5. NETTÓ FÖLD FÖLÖTTI
(3 + 4 ) ......................................... 1230,0

6. TERMELÉSI APADÉK . . . . 213,0

7. BRUTTÓ FATÖMEG (5 +  6) 1443,0

2. táblázat
Fafaj: akác, %
1985-ben kitermelhető fatömeg várható erdőgazdasági választéka

Választék Összesen
1000 m3

Ebből vastagság (cm)
6—17 18—24 25—34 35—

Iparifa .........................................
Ebből:

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

— rönk ......................................... 18,3 — 27,3 74,0 67,0
— feldolgozási fa ........................ 29,7 28,2

28,2
35,5 15,5 33,0

— bányászati faanyagok .......... 16,6 5,5 — —
—■ papírfa ..................................... 10,6 15,6 6,8 — —
—■ rostfa, forgácsfa .................... 5,7 7,8 4,5 — —
— egyéb iparifa .......................... 19,1 20,2 20,4 11,0 —
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A táblázat tanúsága szerint az ipari fa 18,3% rönk­
átmérő, amiből

56% 18—24 cm 0 - jű
40% 25—34 cm 0 - jű  és
4% 35 cm feletti.

Mennyiségben ezek

65 000 m 3-t
47 000 m 3-t és

4 000 m 3-t reprezentálnak.

A rönktartom ány mellett azonban nem hanyagol­
ható el a 312 500 m 3 feldolgozási fá, illetve az egyéb 
iparifa tartom ány sem, annál is inkább, m ert ennek 
méretmegoszlása: 

6— 17 cm 0 -ig  
18—24 cm 0 -ig  
25—34 cm 0 -ig

159 700 m 3

134 200 m 3

16 600 m 3.

Látható, hogy ezek az átm érőtartom ányok már al­
kalmasak arra, hogy az ipari feldolgozásuk műszaki 
fejlesztésével behatóan foglalkozzunk, annak kon­
cepcióját kidolgozzuk.

1. Az akác műszaki tulajdonságai 
és felhasználási lehetőségei

Valamely fafaj ipari hasznosításának lehetőségeit 
és m ódját döntően a faanyag fizikai és mechanikai 
tulajdonságai határozzák meg. Az akác műszaki 
tulajdonságai röviden az alábbiak szerint jellemez­
hetők.

Fizikai-mechanikai tulajdonságait illetően a na­
gyon kemény középnehézfák közé sorolható. K i­
emelkedően magas szilárdsági tulajdonságokkal 
rendelkezik.

Térfogatsúlya (@15) 0,75—0,77 kg/dm 3.
Szakítószilárdsága — u — 15% esetén — a ros­

tokkal párhuzamosan 1340— 1600 kg/cm 3 , a ros­
tokra merőlegesen 40—43 kg/cm 3. Hajlítószilárd­
sága 130— 160 kg/cm 3.

Keménysége (Kg) a rostokkal párhuzamosan 
7,4—8,8 kg/m n2 , a rostokra merőlegesen 4—4,8 
kg/m n2 . Fája  rugalmas, a dinamikus igénybevéte­
lekkel szemben ellenálló. Rugalmassági tényezője 
—  u=  15% esetén — 122 000—136 000 kg/m n2.

A zsugorodás — dagadás m értékét illetően — kö-
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A kácfelhasználás kertészeti te rü letenzel áll a tölgyhöz. Térfogati zsugorodása 10,1— 11,4 százalék.Fájának magas gesztaránya, illetve a gesztese- dés folyamán lerakodó egyéb anyagok — fagumi, csersav, festékek, ásványi sók stb. — hatására rend­kívül tartós. Tartósságát fokozza az ún. töltősej­tek (thylliszek) kialakulása, valamint gesztjének aránylag magas (5,3%) robinetin és dihydrorobine- tin tartalma.Ez utóbbiak a farontó gombákra nézve taxikus hatásúak. Fáját ugyan több gombafaj (Pluerotus, Pholiota, Polyporus, Phillinus, Auricaliria stb.) megtámadja, de fentiek miatt az ezekkel szemben tanúsított ellenállóképessége nagy.A  faanyag — gömbfa — alaki tulajdonságait nagymértékben befolyásolja; a faj változatok — pl. árbócakác — előfordulása, a termőhely és a keze­lési mód (sarjerdő, szálerdő).Hazánkban a jelenlegi összetételben kevésbé kedvező alaki tulajdonságokkal rendelkezik. A  vá­lasztékösszetételben magas a rövid választékok (2 m a la tt) — az úgynevezett fagyártmány fa, kivá­gás — részaránya.A  fűrészrönknek kb. 50 —60%-a 2—-2,5 m hosszú­ságú, s csupán mintegy 15—20%-a éri el, ill. ha­ladja meg a 3 m-t. Vastagsági összetételében 18—27 cm átmérőjű kb. 65—70%-a, s csupán né­hány százalékban haladja meg a 30—35 cm-t.Alkalmazási lehetőségei — hagyományos feldol­gozási módok mellett is — széles körűek. Használ­ják a bányászatban (bányafa, bányadorong, bánya- béléspalló stb.) vezetékoszlopként, vasúti talpfa, szőlőkaró céljaira, cölöpként földmunkáknál és vízépítési célra. De felhasználható parketta, torna- és sporteszköz, valamint a bútorgyártás területén is. Az igényesebb választékok gyártása szempont­jából döntő jelentőségű a megfelelő szárító és gőzö­lőkapacitás biztosítása.Ipari hasznosításának mértéke nincs arányban kedvező fizikai és mechanikai tulajdonságaival. Felhasználási területének gyakorlati meghatáro­zása során, a hasznosítás műszaki és gazdasági hatásfokának javítása érdekében a faanyag két alapvető tulajdonságát — magas szilárdságát és 

rendkívüli tartósságát célszerű figyelembe venni. E  két tulajdonsága olyan területeken használható ki, ahol a terméket erős mechanikai igénybevételek érik és — vagy — extrém kitettségi körülmények között kerül felhasználásra.A Faipari Kutató Intézet mintegy 20 éve foglal­kozik az akác hasznosításának műszaki és gazda­sági kérdéseivel.Munkatársaink széles körű laboratóriumi és üzemi vizsgálatokkal igazolták, hogy az akác fa­anyag hidrotermikus úton — normál nyomású — és 1—4 atmoszféra túlnyomású gőzben végzett ke­zeléssel nemesíthető. A  kezelés során az anyag, egyes esetekben hátrányt jelentő zöldes-sárga színe az aranysárgától a mély barnáig változtatható. E gy­idejűleg a higroszkóposság és az aszás-dagadási tulajdonságok is mérséklődnek, de a hőkezelési paraméterek függvényében a szilárdsági értékek is csökkennek. A  részletesen kidolgozott és mindenki számára elérhető üzemi technológia bevezetése elsősorban magas esztétikai igényeket kielégítő asztalos és épületasztalosipari termékek (pl. bútor­alkatrészek, padló és falburkolatok) esetében alkal­mazható sikeresen.Kidolgozta Intézetünk az akác mesterséges szá­rítási technológiáját is. A  különböző vastagságú anyagra, különböző kezdő és végnedvességekre meghatározott szárítási menetrendek biztosítják a faanyag kíméletes és pontos szárítását.Megítélésünk szerint kiemelkedő eredményeket értek el kutatóink az akác építészeti hasznosításá­nak kiszélesítése terén.E területen lehet legjobban kihasználni az anyag rendkívüli szilárdságát és tartósságát. Nehézséget jelentett azonban, hogy az akácrönkök dimenzioná- lis tulajdonságai miatt a termelhető fűrészáru méretei erősen korlátozottak. A  probléma a kor­szerű műgyantaragasztók felhasználásával oldható meg. Elsősorban a fenol- és rezorcin formaldehid alapú műgyanták segítségével a viszonylag kis­méretű szelvényekből hosszban, szélességben és vastagságban gyakorlatilag tetszőleges méretű — egyenes vagy íves kiképzésű — termékek alakít­hatók ki. így  lehetőség van bármilyen méretű ésF A I P A R * 107



alakú gerenda, ill. tartószerkezet gyártására. A fa- 
anyaggal és a ragasztókkal végzett laboratóriumi 
kísérleteken túlmenően az Intézet gyakorlati 
kísérleteket is végzett a szerkezetek alkalmasságá­
nak bizonyítására. Egyes építményeinkkel már 5 
éves kedvező tapasztalataink vannak, melyek tel­
jes mértékben igazolták a kutatók feltevéseit.

A kutatási eredmények bevezetése folyamatban 
van. Az üzemi gyártás megkezdődött, s 1975-ben 
elsősorban a mezőgazdaság területén (azon belül az 
állattartó épületek esetében) várható előrelépés.

Megemlítem azonban, hogy más területeken is 
várható a ragasztott akácszerkezetek elterjedése. 
Egyik meleg vizű fürdőnkben pl. — elsősorban a 
korróziós problémák elhárítására — 1974-ben cse­
réltük ki a fedett medence acélszerkezetét rétegelt­
ragasztott gerendákra.

2. Az akácból gyártható optimális 
termékstruktúra
Kiindulva az 1980-ban rendelkezésre álló 70 000 m3 
rönk és 148 000 m3 egyéb ipari fából, az optimális 
termékösszetételt a következők szerint határoztuk 
meg:

Termék

Felhasznált 
alapanyag Anyagnorma

rönk
egyéb 
ipari 

fa
rönk

egyéb 
ipari 

fa

Fűrészárura ............ 15 700 43 100 1527 1721
G erendára................ 600 — 1139 —
Talpfára .................. 5 100 — 1701 —
Bányaszéldeszkára . . 6 500 35 700 1100 1185
Parkettalécre .......... 23 200 55 000 2796 2996
Borosdongára..........
Egyéb fűrészipari

8 900 1 700 2896 3396

te rm ék re .............. 10 000 12 000 2000 2500

A kihozott termék:
Fűrészáru 35 400 m3

Gerenda 500 m3

Talpfa 3 000 m3

Bányászati anyag 36 000 m3

Parkettaléc 27 000 m3

Borosdonga 3 600 m3

Egyéb 10 000 m3

Ugyanakkor 1985-ben feldolgozandó akác anyag­
ból gyártható optimális, elsődleges termékstruk­
túra a következők szerint számszerűsíthető:
Fűrészáru 88 900 m3

Gerenda 1 500 m3

Talpfa 4 700 m3

Bányászati anyag 36 000 m3

Parkettaléc 16 600 m3

Borosdonga 3 600 m3

Egyéb 10 000 m3

Az akác elsődleges feldolgozásából nyert termékek 
méretileg s minőségileg megfelelnek ugyan az ér­
vényben levő szabványelőírásainak, azonban mé­
retei sok esetben szokatlanok a tovább feldolgozás 
számára. Ezért az elsődleges fafeldolgozó ipari gya­
korlat akkor jár el helyesen, ha a termékek ké­

szültségi fokát a lehetőségekhez képest a maxi­
mumra fokozza szem előtt tartva azt, hogy a gyár­
tás tömegszerűségét a gazdaságos termelés érde­
kében mindenkor biztosítani kell.

A termelés készültségi fokának emelésére a leg­
jobb mód a továbbfeldolgozó ipari ágazatok ré­
szére végzendő alkatrészgyártás főleg akkor, ha az 
egyes termelő szervezetek a gyártást szakosítani 
tudják.

Az alkatrészgyártás előnye elsősorban abban je­
lentkezik, hogy a fűrészáru termelése során viszony­
lag kis többlet ráfordítás mellett tudja az alkatrészt 
legyártani, amely többletráfordítás lényegesen ke­
vesebb, mint a feldolgozóipar ráfordítása ugyan­
azon végtermék, alkatrész, ill. félkésztermék mel­
lett, tehát a fűrészipar úgy tud többletnyereségre 
szert tenni, hogy eközben a többletráfordításai nem 
növekednek meg arányosan.

Az alkatrészgyártás megvalósítása népgazdasági 
szinten is gazdaságos, mert a fűrészipari vállalatok 
a visszamaradó eselékből olyan egyéb termékeket 
termelhetnek (hagyományos parkettaléc, mozaik­
parketta, láda stb.), melyek egyébként is tevékeny­
ségi körét képezik és szabási cselek hiányában ezen 
termékeket zömében fűrészáruból termelnék.

Tekintettel arra, hogy az akác olyan műszaki 
paraméterekkel rendelkezik (a zsugorodási ténye­
zője a legalacsonyabb, szilárdsági értékei nagyon 
magasak, gomba s rovarálló stb.) nagyon alkalmas 
arra, hogy a termékek készültségi fokának emelé­
sére s a tömegszerű gyártás bevezetésére szakosí­
to tt kooperációt valósítson meg a továbbfeldolgozó 
iparágazatokkal.

Mielőtt erre a problémára konkrét lehetőségek 
vonatkozásában bővebben térnék vissza. Engedjék 
meg, hogy a fűrészipari rekonstrukció koncepciós 
tervében, valamint a perspektivikusan kiterme­
lésre kerülő hazai fanyersanyag optimális feldolgo­
zása címet viselő eddigi kutatásainkat szintetizáló 
tanulmányainkban a továbbfeldolgozás mértékét 
a következőkben határoztuk meg.

1980-ban
Tovább feldolgozásra előirányzott elsődleges ter­
mékek :
Akácfűrészáru 15 600 m3

Parkettaléc 12 000 m8

Borosdonga 3 600 m3

A gyártandó másodlagos termékek:
Bútoralkatrész 5 000 m3

anyagnorma 2 m3/m3

Tartószerkezet 3 000 m3

anyagnorma 2 m3/m3

Boros hordó 100 000 hl
anyagnorma 0,0356 m3/hl

Normál parketta

Panelparketta

245 000 n 2

anyagnorma 0,0286 m3/n2

koptató

1985-ben

480 000 n2

anyagnorma 0,0104 m3/n2

Akácfűrészáru 78 000 m3

Parkettaléc 12 000 m3

Borosdonga 3 600 m3
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A  gyártandó másodlagos termékek: Bútoralkatrész 34 000 m3Tartószerkezet 5 000 m3Boroshordó 100 000 hlNormál parketta 245 000 n2Panel parkettakoptató 480 000 n2A  számok világosan mutatják azt az utat, melyet az akác faanyag ipari feldolgozásánál — mind mennyiségben,— mind a továbbfeldolgozás mértékében kívánunk megtenni.Ezek után ismertetni kívánok egynéhány szako­sított technológiát az akácanyag hatékony ipari hasznosítása területén, amit a Faipari Kutató In ­tézetben dolgoztunk ki.1. Elsődleges termékekA fűrészelt gerenda termelése igen gazdaságos. Értékesítési lehetősége távlatokban is biztosított. Sajnos, a termelési lehetőség elég korlátozott és főleg csak a rövidebb méretekre szorítkozhat. Ter­melése — az import fenyő megtakarítás miatt — népgazdasági érdek.A borosdonga termelése szintén igen gazdaságos. Felhasználását azonban korlátozza, hogy belőle főleg csak szállító-hordó készíthető, s ebből az igény csökken. É v i 200 m3 értékesítése azonban várható. Ellenkező esetben ebből a mennyiségből is az egyre növekvő bútoralkatrész-igényt célszerű kielégíteni.A  talpfa értékesítés lehetősége szintén biztosí­tott, sajnos termelését főleg a rendelkezésre álló gömbfa mérete korlátozza.Jelentős mennyiségű palettadeszka termelhető, mert ehhez — viszonylag — gyenge minőségű, rövid alapanyag szükséges, az iránta jelentkező igény tartós, s termelése gazdaságos.A  fűrészáru termelése — közvetlenül — nem gazdaságos. H a az üzem adottsága lehetővé teszi ennek késztermékké való feldolgozását — főleg kész bútoralkatrésszé - ,  ami olyan nyereséget biztosít, mely a fűrészáru termelés veszteségének 

fedezése után is még mindig a maximális nyeresé­get biztosítja. A parkettaléc termelése gazdaságos. Ezért, valamint a jelentős mennyiségű szabási eselék miatt, e termékből már nagyobb részarány gyártása javasolható, annál is inkább, mert az iránta jelentkező kereslet tartós.2. Másodlagos termékekAz elsődleges fűrészipari termékek készültségi fo­kának emelése.— Biztosítja az alapanyag jobb kihasználását.— Csökkenti a szállítási költséget (csak a készter­méket kell szállítani és kisebb a nedvesség­tartalma is).— Folyamatosabbá teszi a termelést (az üzemek kooperálnak, s így munkaerő is átcsoportosít­ható).Az ismertetett szempontok közvetlenül csökkentik az önköltséget. Ezen kívül, közvetett nyereség­növelő tényező:a nagyobb árbevétel nagyobb nyereséget invol­vál (az áraknál általában az önköltség százalé­kában veszik figyelembe a nyereséget),— a kisebb állóeszköz vonzalmai is kisebbek (a felhasználók eszközértékéi általában maga­sabbak, így pl. az eszközlekötés, amortizáció, T M K  stb. is lényegesen magasabb).A fogyasztói igények állandó változása, esetleges helyi speciális igények esetenkénti felmerülése kö­vetkeztében, a távlati termelési prognózisok ki­alakítása nem terjedhet ki a termelési volumen egészére. Ezen okok következtében az általunk ja ­vasolható termelési koncepció is csak az elsődleges fa alapanyag mintegy kétharmadára tér ki, a ma­radék 1/3 alapanyag feldolgozását konkrét meg­rendelések alapján javasoljuk felhasználni.A továbbfeldolgozás útján nyerhető a piaci igé­nyeket kielégítő cikkek:a) FalburkolatA  falburkolathoz akác fűrészáruból I I . osztályút 100 m3-t, I I I .  osztályút 100 m 3-t alapul véve, az átlagár 1515 Ft/m3. Ézen kívül kell még 40 m 3 I I .
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Akácfelhasználás Harkány-fürdői rész

osztályú tölgyfűrészáru és 40 m3 II. osztályú kőris 
fűrészáru is. így az átlagár 1878 Ft/m 3, 1 m3-ből 
20 n2 lesz. Az árbevétel tájékoztató jellegű. 
A FAÉRT azt a tájékoztatást adta, hogy viszony­
lag olcsó — 200—2500 F t/n2 — áru falburkolatból 
jelentős mennyiséget tudna átvenni.

b) Bútoralkatrészek
Az akácfűrészáruból bútoralkatrészek gyártására 
már számtalan példa van iparunkban. Ennek gaz­

daságossága kétségen kívüli, azonban a hatékony 
gyártáshoz nagyon szoros kooperáció szükséges a 
felhasználóval.

A sok példa közül ki kell emelnünk a Nagykun­
sági Állami Erdő és Fafeldolgozó Gazdaság és a 
BÜBIV ilyen irányú eredményes kooperációját.

Ebben a fejezetben szeretnénk javaslatot tenni 
az akácfűrészáru továbbfelhasználásával kapcso­
latosan egy olyan termékre — nevezetesen a nö­
vényház vázszerkezetek gyártására —, melynek 
gyártási technológiáját a RÁKI dolgozta ki. E ter­
mék előállítására, az Országos Műszaki Fejlesztési 
Bizottság megbízása alapján, több együttműködő 
szervvel karöltve, a FAKI végzett kísérleteket, és 
eredményét összefoglalta. Megállapítottuk, hogy 
az akác faanyagot mind szívóssága, keménysége, 
szilárdsága és tartóssága, mind természetes kor­
rózióállósága alkalmassá teszi növényházak váz­
szerkezetének kialakítására, és ilyen irányú fel­
használására. A szerkezetek kialakításánál messze­
menőkig figyelembe vettük a gazdaságos, egyszerű 
gyártás lehetőségét és a rendelkezésre álló rövid 
anyagok felhasználhatóságát. Javasoljuk, hogy az 
egyes Fagazdaságok az érdekelt felekkel és a fel­
használókkal folytatott konzultációk útján végez­
zen felmérést az irányban, hogy várhatólag milyen 
kereslet mutatkozna e termék iránt.

A járódeszka iránt a kereslet jelentős, azonban 
za akác alapanyag jelenleg nincs szabványosítva. 
Ennek szabványosítása 1980-ig várható. Feltehető 
azonban, hogy az állami építőiparon kívül — ta­
nácsi, szövetkezeti stb. — vállalatok addig is fel­
használják.

Úgy gondolom, sikerült teljes keresztmetszeté­
ben bemutatni az ipari feldolgozásra alkalmas, ren­
delkezésre álló akácfatömeg műszaki tulajdonsá­
gait
— az erdőgazdasági választék összetételek 
— abból termelhető elsődleges faipari termékekkel 
s e termékek továbbfeldolgozásának módját, illetve 
azokat az új termékeket, melyek főleg a fenyőfű­
részáru helyettesítését vannak hivatva szolgálni.







A fahulladék-hasznosítás helyzete néhány szocialista országban
S opp L á s z ló

1. Bevezetés
A világviszonylatban is egyre nagyobb problémát 
jelentő fanyersanyag ellátás, a csökkenő nyers­
anyag készletek és a felhasználási területek fokoza­
tos növekedése a felhasználó országokat arra ösz­
tönzi, hogy a termelő üzemekben keletkező fahulla­
dékokat minél nagyobb mennyiségben hasznosít­
sák. A belőlük kitermelhető másodnyersanyagok­
kal természetes alapanyagokat lehet helyettesí­
teni, az iparilag fel nem dolgozható fahulladékok 
megfelelő rendszerben történő eltüzelésével pedig 
az egyre súlyosbodó energiaellátási gondok enyhít- 
hetők. A fahulladékok — elsősorban fűrészpor és 
forgács — fokozott hasznosítása egyben csökkenti 
azt a hulladékmennyiséget, melynek megsemmisí­
tése jelenleg társadalmi és üzemi többletráfordítást 
igényel.

Fenti törekvések egyre nagyobb súllyal jelent­
keznek a szocialista országok tevékenységében is. 
Az elmúlt évek kutatási és fejlesztési célkitűzései 
elsősorban a fahulladékok másodnyersanyagokká 
történő átalakítására irányultak (agglomerált anya­
gok gyártása, cellulóz és papírgyártás, vegyipari 
fel használás) és csak kisebb fontosságot tulajdo­
nítottak az energiatermelési lehetőségek kiaknázá­
sának. A későbbiek során egyre inkább nyilván­
valóvá vált, hogy az elsődleges és másodlagos fa­
feldolgozóiparban keletkező — nem ritkán a fel­
dolgozásra kerülő fanyersanyag 10—15%-át ki­
tevő — hulladék (kéreg, darabos fahulladék, for­
gács és fűrészpor) jelentős részét kizárólag a kelet­
kezés helyén lehet gazdaságosan hasznosítani, 
mégpedig eltüzeléssel. Bár a technika állandó fej­
lődése a faipar valamennyi ágában elősegíti a 
hulladékok fokozatos csökkentését, ma még gon­
dolni sem lehet az olyan technológiák alkalmazá­
sára, melyek a szükségszerűen keletkező hulladékot 
iparilag teljes mértékben feldolgoznák. A fejlődés 
ilyen magas fokának eléréséig feltétlenül szükség 
van az egyébként nem hasznosítható hulladék­
mennyiség tüzelőanyagként történő kiaknázására.

Anyag- és energiatakarékossági célkitűzéseink 

megvalósítása szempontjából tanulságosnak tart­
juk a fahulladék hasznosítás helyzetének össze­
hasonlítását néhány baráti országban szerzett ta­
pasztalatra, illetve bekért információkra támasz­
kodva. Vizsgálatunk alapját az egyes országok­
ban — Német Demokratikus Köztársaság, Lengyel 
Népköztársaság, Csehszlovák Szocialista Köztársa­
ság — keletkező fahulladék mennyisége, a haszno­
sítás jelenlegi helyzete, az elmúlt évek fejlesztési 
eredményei és a jövőre vonatkozó célkitűzések 
képezik.

2. Hulladékhasznosítás az NDK-ban
Az NDK-ban szerzett tapasztalatok elsősorban a 
bútoriparban keletkezett hulladék további sorsára 
vonatkoznak, de néhány igen hasznos információt 
közölhetünk a teljes fafeldolgozóipar célkitűzései­
ről is. Az NDK felmérései alapján a jövőben olyan 
méretű termelés felfutással számolnak, hogy a fa­
feldolgozóipar, a cellulóz- és papíripar, valamint a 
vegyipar szükségleteit nem képesek hazai nyers­
anyagforrásból fedezni. Célul tűzték ki tehát a ke­
letkező fahulladékok messzemenő hasznosítását 
másodnyersanyagok előállítása kapcsán. Energia­
termelés céljára így csupán azon hulladékfajtákat 
kívánják felhasználni, melyek agglomerált lapok 
gyártására és fakémiai célokra alkalmatlanok vagy 
ilyen jellegű gazdaságos hasznosításuknak egyéb 
akadálya (szállítási, tárolási, kezelési nehézségek) 
van.

Az NDK faiparában — az 1972. évi feldolgozott 
teljes faanyag mennyisége alapján számolva — 
hozzávetőlegesen az alábbi hulladékmennyiség 
keletkezik évente:
— darabos fahulladék 
— faforgács és fűrészpor 
— kéreghulladék

2.1. Ipari továbbfeldolgozás
A technika mai állása szerint az országban honos 
fafajták darabos hulladékát nagyértékű farost- és 
forgácslemezként tudják feldolgozni. Ezeket a hul-

*

kb. 600 ezer m3/év 
kb. 500 ezer m3/év 
kb. 100 ezer m3/év
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ladékokat tehát —  amennyiben ez műszakilag 
lehetséges és gazdaságilag indokolt —  szinte teljes 
mennyiségben a lap-lemezgyártó ipar veszi át.

A darabos fahulladék termikus hasznosítása fen­
tiek alapján az NDK-ban nem jellemző. A fennálló 
rendelkezések értelmében darabos fahulladék csak 
egyedi esetekben (csekély, szétszórt keletkezési 
helyek) tüzelhető el.

A fahulladékok gazdaságos továbbfeldolgozá- 
sára az NDK-ban az 50-es évek közepétől több 
kutatási témát indítottak be. Célul tűzték ki a hul­
ladékok másodnyersanyagokká történő feldolgo­
zási területének kiszélesítését.
Kutatásaik főbb irányvonalai az alábbiakra ter­
jedtek ki:
—  a fafeldolgozóiparban keletkező forgácshulladék 

továbbfeldolgozása forgácslapgyártáshoz;
—  kéreghulladék fel használása szigetelő lapok gyár­

tásánál nedves és száraz eljárással;
—  faforgács felhasználása anorganikus kötésű 

anyagok (pl. padlószigetelő lapok) gyártásánál; 
—  forgácslapgyártásnál keletkező hulladék —  szél- 

hulladék, csiszolatpor —  újrafelhasználása for­
gácslap-gyártáshoz;

—  fűrészüzemi hulladék, ipari hulladékfák, vala­
mint furnérhulladékok feldolgozása farostlemez­
gyártáshoz.

Az eljárások egy részét az elmúlt időszakban ipari 
alkalmazásba vették, ezáltal népgazdasági szem­
pontból is jelentős faanyag megtakarítást értek el.

Néhány eljárás (pl. szigetelő lapok és kéreghulla­
dék felhasználásával készített háromrétegű for­
gácslapok) részletes kidolgozás és pozitív ered­
ményű nagyüzemi próbák ellenére sem kerülhetett 
ipari alkalmazásra, elsősorban bizonytalan gazda­
ságossági tényezői miatt.

A különböző elsődleges és másodlagos fafeldol­
gozó üzemek kísérőüzemeként épített, számos 'for­
gácslapgyártó kisberendezés az utóbbi 15 évben 
nagy mennyiségű fahulladékot dolgozottjfel forgács­
lappá, jelentős népgazdasági haszonnal.

Ezeket a forgácslapgyártó kisberendezéseket ki­
zárólag fahulladék alapanyag bázisra építették 
(elsősorban gyaluforgács, maróforgács, hámozási, 
valamint fűrészipari hulladékok és egyéb hulladék­
fák hasznosítására). A berendezéseket részben saját 
erőből fejlesztették ki, részben a Büchner eljárást 
alkalmazták. Kapacitásuk 2000— 8000 m3/év kö­
zött mozog. Hozzávetőleges számítások alapján az 
NDK-ban ezzel a másodnyersanyag termelési 
módszerrel évente jóval több, mint 100 000 m3 
fahulladékot hasznosítanak. Ebben nem szerepel 
a forgácslap és farostlemez gyártó nagyüzemek­
ben, valamint az anorganikus kötésű építőanya­
gokat gyártó üzemekben hasznosított fahulladék 
mennyiség.

2.2. Energiahordozóként történő hasznosítás

A forgácslapgyártó üzemek túlnyomó többségében 
a csiszolatport energiatermelési célra hasznosítják. 
Mivel az NDK-ban sem gyártanak vegyes fahul- 
ladék —  elsősorban fűrész- és csiszolatpor —  eltü­
zelésére alkalmas berendezéseket, a kazánok nagy 

részét import útján szerzik be. A kisebb teljesít­
ményű, hazai fejlesztésű kazánoknál állandó prob­
lémát jelent a tűztérben keletkező magas hőmér­
séklet, mely a tűztér bélését aránylag rövid idő 
alatt használhatatlanná teszi. Ezeknél a berende­
zéseknél a tűztér hűtésére mindeddig nem sikerült 
gazdaságosan megvalósítható megoldást találni. 
A forgácsszárítók fűtésére az általánosan ismert 
olaj-csiszolatpor kombináción alapuló vegyes tüze­
lést az NDK forgácslapgyártó iparában nem alkal­
mazzák. Bár az NDK-ban a fahulladék energia­
termelés céljára történő hasznosítását csak má­
sodlagos szempontnak tekintik és minden erőfe­
szítésüket a másodnyersanyagként történő hasz­
nosításra koncentrálják, a keletkező csiszolatport 
belátható időn belül kizárólag tüzelés céljára tud­
ják felhasználni, mivel a forgácslapok fedőréte­
gébe csak korlátozott mennyiség keverhető be 
(magas korundtartalom, minőségi követelmények). 
Ezzel kapcsolatban érdemesnek tartjuk megje­
gyezni, hogy az NDK-ban a csiszolatpor hasznosí­
tásának problémája kizárólag a forgácslapgyártó 
üzemekben jelentkezik, mivel a feldolgozó üzemek 
(elsősorban bútorgyárak) méretre egalizált lapokat 
kapnak.

Kísérleti jelleggel foglalkoztak az elmúlt idő­
szakban a fel nem használható forgács- és porhul­
ladék brikettálásával is, ez a módszer azonban 
—  a brikettáló berendezés magas ára miatt —  nem 
bizonyult gazdaságosnak.

Az NDK fűrésziparában, valamint a kisebb fa­
feldolgozó üzemekben keletkező forgács nagy ré­
szét az üzemek hagyományos tüzelőberendezései­
ben égetik el. Széles körben alkalmaznak légfűtést 
az üzemcsarnokok és műhelyek fűtésére, barna­
szén és fahulladék bázisú vegyestüzeléssel.

3. Hulladékhasznosítás a Lengyel 
Népköztársaságban
Az LNK faipara az NDK és hazai faiparunkkal 
szemben a hulladékhasznosítás szempontjából is 
előnyösebb helyzetben van, mivel a faipar túl­
nyomó része közvetlenül az Erdőgazdasági és Fa­
ipari Minisztérium felügyelete alá tartozik. A ke­
letkező nagy mennyiségű fahulladék további sor­
sáról ennek megfelelően közvetlenül, operatív mó­
don tudnak intézkedni. Az LNK fenti felügyeleti 
iparában az alábbi hulladékmennyiség keletkezik 
fajtánkénti bontásban: 

—  darabos fahulladék
—  faforgács és fűrészpor
—  kéreghulladék

kb. 1940 ezer m3/év 
kb. 1590 ezer m3/év 
kb. 1560 ezer m3/év

A faipar viszonylagos koncentráltsága ellenére a 
Lengyel Népköztársaságban sem sokkal jobb a hul­
ladékhasznosítás helyzete, mint hazánkban, hiszen 
az említett, rendkívül’nagy mennyiség aránylag kis 
része kerül hasznosításra másodnyersanyag gyártás 
vagy energiatermelés formájában. A szakemberek 
számításai alapján a teljes mennyiség 14%-át hasz­
nálják fel technológiai és mintegy 18%-át energe­
tikai célokra. A hulladéknak tehát jóval több, mint 
fele (68%-a) kiaknázatlanul marad.

112 ★ F A I P A R



3.1. Ipari továbbfeldolgozás
A teljes fa- és kéreghulladék mennyiség ipari hasz­
nosítására a lengyel szakemberek belátható időn 
belül nem látnak lehetőséget.

Ennek ellenére jelentős erőfeszítéseket tesznek 
bizonyos hulladékfajták hasznosítására az alábbi 
termékek gyártásánál:
— lap- és lemezáruk
— épületelemek
— műtrágya.
A jövőben tovább fokozzák a tudományos kutató 
munkát a fahulladékok racionális feldolgozása ér­
dekében.

Az energiahordozóként történő hasznosítás mel­
lett tovább kívánják szélesíteni az előállítható má­
sodnyersanyagok volumenét és választékát (cel­
lulóz, farost- és faforgácslap, épületelemek, faszén, 
műtrágya stb.).

3.2. Energiahordozóként történő hasznosítás
A lengyel faipar vezető szerveinek központi cél­
kitűzései között szerepel a kihasználatlan hulladék­
feleslegek hasznosítása a belföldi energiaigény fede­
zésére. Ennek megvalósítását célszerűnek, gazda­
ságosnak és egyre inkább szükségszerűenk tartják.

Ha a jelenlegi helyzetet alapul véve feltételez­
zük, hogy Lengyelországban a kihasználatlan 
mennyiség nagy részét pl. 3000 ezer m3 fa és kéreg­
hulladékot — 1,6 Gcal/m3 átlagos fűtőértékkel 
(a diagram alapján számolva) energiatermelésre 
használnák fel, az említett hulladékmennyiségből 
évente mintegy 4800 ezer Goal hőenergiát nyerhet­
nének. Ezt a hőmennyiséget Ha =5500 kcal/kg 
fűtőértékű kőszénre átszámítva, az említett fahul­
ladék volumen eltüzelésével az alábbi kőszén 
mennyiség megtakarítása válna lehetővé:

~ 3 000 000 m3/év -1,6 Gcal/m3
G = ---------------- *------ --------- í----= 872 000 t/év

5,5 Gcal/t
Я„ = ак0 fűtőérték;

Az ilyen gigantikus mennyiségű, aránylag jó mi­
nőségű kőszén megtakarítási lehetőségének gondo­
lata természetesen élénken foglalkoztatja a lengyel 
szakembereket. Széles körű, szervezett munkát 
indítottak be az energiatakarékossági program ke­
retében.

Fa- és kéreghulladékok eltüzelésére Lengyelor­
szágban különböző típusú, saját gyártmányú kazá­
nokat — elsősorban lépcsős rostéllyal ellátott láng­
csöves és láng-füstcsöves kazánokat — alkalmaz­
nak. Egy ilyen közepes teljesítményű kazántípus 
látható az 1. ábrán.
A kazán műszaki adatai:
— névleges teljesítmény
— gőznyomás
— gőzhőmérséklet
— tápvíz hőmérséklet
— kazán hatásfoka
— fahulladék alsó fűtőértéke
— kazántípus

3,0 t/h 
12 att
191 °C
105 °C 
65% 
2000 kcal/kg 
ES 125-011

Nagyobb ipari üzemekben fent említett kazántípus 
helyett leggyakrabban a 2. ábrán látható, nagyobb 
teljesítményű állócsöves, besugárzott tűzterű ka­
zánokat alkalmazzák.
Ennek a típusnak a főbb műszaki adatai: 
— névleges teljesítmény 20,0 t/h
— gőznyomás 15 att
— gőzhőmérséklet 240 °C
— tápvíz hőmérséklet 105 °C
— kazán hatásfoka 67%
— fahulladck alsó fűtőértéke 1800 kcal/kg
— kazántípus OS 20-010
Nagyobb mennyiségben képződő csiszolatpor ese­
tén vegyestüzelésű kazánokban kiegészítő tüzelés­
ként befúvásos elégetést alkalmaznak.

A lengyel szakemberek tapasztalatai szerint a 
darabos fahulladék tüzelésére alkalmazott szok­
ványos síkrostély kazánokban fűrész- és csiszolat­
por maximálisan 1 : 5 keverési arányban külön 
segédberendezés nélkül elégethető.

A fahulladék és kéreg energiahordozóként tör-
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2. ábra

ténő hasznosításával kapcsolatosan a poznani Fa­
ipari Kutató Intézet az alábbi témákat dolgozta 
fel:

1. A különböző fajtájú fahulladékok és kéreg 
tüzelésével kapcsolatos műszaki és gazdaságossági 
paraméterek számítása és összehasonlítása céljából 

kísérleti alapon meghatározták a főbb feldolgozási 
területeken keletkező hulladékok fafajonkénti fű­
tőértékét (1. táblázat). Gyakorlati képleteket dol­
goztak ki a fűtőérték kiszámítására, a fahulladék 
relatív nedvességtartalma függvényében (2. táb­
lázat). Az így kapott értékek alapján szerkesztet­
ték meg a 3. ábrán látható diagramot, melynek se­
gítségével igen gyorsan meghatározható az egyes 
hulladékfajták fűtőértéke.

2. A Kutató Intézetben vizsgálatokat folytattak 
a kéreghulladék hasznosítás gazdaságosságára vo­
natkozóan, füstgázfűtésű szárító berendezések tü­
zelőanyagaként. Az eredmények egyértelműen bi­
zonyították a kéreghulladék, mint tüzelőanyag 
alkalmasságát az ilyen jellegű szárítóberendezések 
hőenergiájának előállítására.

Az említett intézet mellett más fejlesztő-kutató 
bázisok is mélyreható vizsgálatokat folytatnak a 
fahulladékok energiahordozóként történő gazdasá­
gos hasznosítása témájában. Első helyen kell ki­
emelni a lengyel gépipar kezdeményezését, mely­
nek alapján hazai tervezésű tüzelőberendezéseket 
és gőzkazánokat fejlesztettek ki, nagy nedvesség­
tartalmú fahulladék és kéreg eltüzelésére. A be­
rendezések az eddigi tapasztalatok alapján bevál­
tották a hozzájuk fűzött reményeket.

1. táblázat.
Különböző fa fa j hulladékok közepes fűtőértéke

Fafeldolgozó iparág 
és hulladékfajták

Hulladékok ftítőertéke
Erdeifenyő ч Lucfenyő Nyír Éger Bükk Nyár Tölgy

száraz nedves száraz nedves száraz nedves száraz nedves száraz nedves száraz nedves száraz nedves

kcal/kg

Fűrészüzem!
— fűrészpor ..................
Rétegelt lemezgyártás 
— hámozási furnérhull.

4505 2358 4450 2716 4375 2716 4350 2547 4282 2520 — — 4171 2449

1. „nedves” .............. 4490 1808 _ 4252 2307 4316 1988 4269 2209 _ . ._
2. „száraz” .............. 4490 4174 _ _ 4252 3968 4316 4128 4269 3923 _ _ _
3. maradék henger . . 4633 3461 — — 4252 2832 4350 2598 4209 2482 — — — _

— rétegelt lemezhulladék 4504 3978 — — 4381 3873 4381 3896 4381 3893 —— — — —
— kéreg .........................
Gyufagyártás
— hámozási hulladék

4712 2098 — 5264 3300 4769 1816 4375 2186 — — —

1. furnérhulladék . . . — — 4439 2272 4252 2180 — —_ — — 4357 2240 — —
2. maradék henger — — 4439 2841 4252 2704 — — — — 4357 2349 —

— dobozforgács .......... __, ■_ — _ 4252 3810 _ _ _ _ 4357 3841 — -
— kéreg ......................... — — 4477 2871 5264 3336 — — — — 4588 2258 — —

2. táblázat
Képletek a keletkezési hely alapján osztályozott fa fa j hulladékok fűtőértékének meghatározására

a —relatív nedvességtartalom %-ban.

Fafeldolgozó iparág 
és hulladékfajták

Képletek különböző fahulladékok fűtőértékének meghatározására a fafaj és relatív nedvességtartalom 
függvényében

Erdeifenyő Lucfenyő Nyír Éger Bükk Nyár Tölgy

kcal/kg

Fűrészüzem
— fűrészpor ...........................
Rétegeit lemezgyártás
— hámozási hulladék

4500—51,0 •« 4455—50,5 ’ii 4390— 19,9 -u 4350—49,5-u 4280—78,8 -а — 4170-47,7-а

1. furnérhulladék ............ 4490—50,9 -к —— 4250—48.5 •« 4315—49.1 и 4270—48,9 и —
2. maradék henger ........ 4630—52,3 -u — 4250—48,5 -u 4350—49,5 - и 4270—48,9 и — —

— rétegelt lemezhulladék . . . 4500—51,0 « — 4380—49,8 •« 4380--49,8-а 4380—49,8- и — —
— kéreg .................................
Gyufagyártás
— hámozási hulladék

4710—53,1 -u — 5225—58,2 -u 4770—53,7 -и 4375—50,1 - и — —

1. furnérhulladék ............ 4440—50.4 -u 4250—48,5 —— — 4355—49.6 и —
2. maradék henger ........ 4440—50.4 -u 4250—48,8 -a — — 4355—49,6 - и —

— dobozforgács .................. — — 4250—48,5 -u — —— 4355- 49,6-а —
— kéreg ................................. — 4480—50,0 и 5225—58,2 -u — — 4590—51,9 а —
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4. Hulladékhasznosítás
a Csehszlovák Szocialista Köztársaságban
A fahulladék hasznosításában rejlő lehetőségeket 
a CSSZK-ban még a nyersanyagellátási problé­
mák fokozott jelentkezése és az energiaválság ki­
éleződése előtt felismerték. A csehszlovák fafeldol­
gozóipar vertikális szervezeti felépítése lehetővé 
tette, hogy mind a régi üzemek rekonstrukciójá­
nál, mind pedig az új termelő kapacitások létre­
hozásánál messzemenően figyelembe vegyék a ke­
letkező fahulladékok hasznosítási lehetőségeit. 
A cseh és szlovák fafeldolgozóipari egyesüléseken 
belül teritoriális szempontok figyelembevételével 
kialakított kombinátok tevékenysége felöleli a tel­
jes faipari vertikumot. Ennek megfelelően köz­
pontilag szervezték meg a kombináton belüli vagy 
több kombinát üzemeiben keletkező fahulladék 
másodnyersanyagként vagy energiahordozóként 
történő hasznosítását. A csehszlovák faipar nagy­
mérvű és szervezett nyersanyagkihasználását meg­
felelően érzékeltetik az alábbi — 1970. évre vonat­
kozó — adatok:

H ulladékhasznosítás
— másodnyersanyaggá történő 

ipari feldolgozás
— hőenergia termelés
— eladás (belkereskedelmi ér­

tékesítés)
— nem hasznosítható meny- 

nyiség

305
274

132

169

ezer
ezer

ezer

ezer

m 3

m 3

m 3

m3

(35%) 
(31%)

(15%)

(19%)

4.1. Ipari továbbfeldolgozás
Eenti adatokból megállapítható, hogy a csehszlo­
vák faiparban keletkező összes hulladék több, mint 
80%-a valamilyen módon hasznosításra kerül. 
Külön figyelmet érdemel az ipari továbbfeldolgo­
zás magas részaránya, mely a csehszlovák szak­
emberek véleménye alapján jelenleg a 40%-ot is 
meghaladja, s az V. ötéves terv időszakában cl fogja 
érni az 50—55%-ot.
Az ipari hasznosítás főbb területei: 
— agglomerált lapok gyártása, 
— szigetelő lapok gyártása építőipari célokra, 
— cellulóz- és papíripari felhasználás, 
— vegyipari hasznosítás.

összes fahulladék
ebből: — darabos fahulladék

— faforgáes és fűrészpor
— kéreghulladék

880 ezer m3/év
420 ezer m3/év
320 ezer m3/év
140 ezer m3/év

4.2. Energiahordozóként történő hasznosítás
Pontos felmérési adatok alapján Csehszlovák iában 
a fa- és kéreghulladék mennyiségének mintegy
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1/3 részét hőenergia termelésre használják fel. Új 
üzemek telepítésénél szinte kivétel nélkül olyan 
tüzelőberendezéseket terveznek, melyek alkalma­
sak az adott hulladékfajta elégetésére. A közepes és 
nagyobb üzemekben a teljesítmény stabilizálását 
szén-, olaj-, vagy gáztüzelés kombinációkkal bizto­
sítják.

Bár a csehszlovák kazángyártó ipar eredeti 
gyári konstrukcióban nem bocsát ki fahulladék 
(fűrészpor-) olaj- vagy gáz alternatív vagy egyidejű 
eltüzelésére tervezett kazántípusokat, több üzem­
ben működik olyan berendezés, mely eredetileg 
szén- vagy olajtüzelésre készült (pl. Mier Hlohovec) 
és bizonyos átalakítással és kiegészítéssel alkal­
massá tették fahulladék eltüzelésére. Fűrészpor 
esetében gyakran egyszerű, helyi megoldásokat is 
alkalmaznak, mint pl. a Tatra nábytok Pravanec-i 
gyárában, ahol két BW rendszerű széntüzelésű ka­
zán üzemel. Ezek közül az egyiket fűrészpor eltü­
zelésére alakították át. A fűrészport a keletkezés 
helyéről elszívással, csővezetéken szállítják a kazán 
fölé épített silóba, majd egy surrantón keresztül 
egy adagoló szerkezet teríti a kazán bolygó ros­
télyára. A keverési arány általában 1/5 rész fűrész­
por, 4/5 rész szén.

Az alábbiakban összefoglaló képet adunk a 
csehszlovák faipari üzemekben fahulladék, illetve 
kombinált tüzelőanyag elégetésére alkalmazott 
kazántípusokról.

4.2.1. Nagyüzemi berendezések

Tisztán fatüzelésre beállított kazánok:
— Bucsina Zvolen: 2 db CKD típusú, 16 t/h telje­

sítményű, ferde rostélyos kazán,
— Preglejka Zsarnovica: 1 db CKD típusú, 16 t/h 

teljesítményű, ferde előtoló rostélyos kazán.
A szükség szerinti teljesítmény stabilizálást 

olajégőkkel biztosítják. Fenti berendezések jelen­
leg beüzemelés alatt állnak. A zsarnócai Preglejka 
vállalatnál azonban több éve üzemelnek az alábbi, 
merev rostélyos kazánok:
2 db PRAGA 250, valamint 
1 db BW 340 típus.

Kombinált tüzelésre beállított kazánok:
— Tatra nábytok Pravonec: 1 db CKD típusú, 

20 t/h teljesítményű 
lengő rostélyos ka­
zán, barnaszén és gáz­
tüzeléssel, valamint 
1 db ugyanezen tí­
pusú kazán, szén és 
fűrészpor tüzeléssel;

— Drevina Turany: 1 db CKD tip., 12 t/h teljesít­
ményű lengő rostélyos kazán, 
barnaszén és fahulladék tüze- 
léssel,
2 db ugyanezen típusú kazán 
fahulladék és nehéz fűtőolaj 
tüzeléssel, MH 390 típusú olaj: 
égővel, valamint

*

1 db CKD tip. 25 t/h teljesít­
ményű bolygatós rendszerű 
láncrostélyos kazán, barna­
szén és fahulladék tüzeléssel;

— Drevina Krasno: 1 db CKD tip. 12 t/h teljesít­
ményű, lengőrostélyos kazán, 
barnaszén és fahulladék tüze­
léssel;

— Novy Domov Sabinov: 1 db G Weiss típusú 
5 Gkal/h teljesítményű 
kazán, földgáz és fahul­
ladék tüzelésére.

4.2.2. Közepes és kisüzemek tüzelőberendezései
Tisztán fahulladék tüzelésére az alábbi kazántípu­
sokat alkalmazzák:
— lokomobil kazánok (Wolf, Henschel, CKD, 

Dukla, Lanz)
— vízcsöves kazánok (Oschatz, BW, Skoda, BKS, 

CKD)
— szekrényes kazánok (Roucka, Slatina, Praga, 

Dukla)
— hajókazánok (VZKG)

Kis- és középüzemekben alkalmazzák a CKD 
Dukla Tatra Kolin-i üzemében gyártott BK 4000 
és BK 6000 típusú olajtüzelésű kazánokat, melye­
ket kombinált tüzelésre (fahulladék — könnyű- és 
nehéz fűtőolaj) alakítottak át.

Csehszlovákiában a CKD Dukla Praha foglalko­
zik jelenleg olyan kazántípusok továbbfejlesztésé­
vel, melyek alkalmasak fahulladékok eltüzelésére, 
tisztán vagy egyéb tüzelőanyagokkal kombinálva. 
Fejlesztési programjukban megtalálhatók többek 
között az alábbi kazánrendszerek fejlesztése és 
gyártása:
— darabos és vegyes fa- és kéreghulladék tüzelés 

ferde előtoló rostélyon, olajtüzeléssel kombi­
nálva (átlag 16 t/h teljesítménnyel);

— ugyanazon rendszer, de olajégő helyett fűrész­
por befúvatással (2,5 t/h teljesítménnyel)

A közeljövőben feltétlenül célszerű lesz a CKD 
Dukla termékeit figyelemmel kísérni és megvizs­
gálni az említett típusok behozatali lehetőségét 
faipari üzemeink részére is.

5. Befejezés
Megállapítható, hogy a tárgyalt országokban a fa­
ipari hulladékok hasznosítása mind arányaiban, 
mind pedig irányzataiban eltér egymástól. Az 
NDK-t a feltűnően magas másodnyersanyagként 
történő felhasználás, a CSSZK-t az ilyen irányú 
törekvések, míg az LNK-t az energetikai célú fel­
használás fokozása jellemzi elsősorban.

A három baráti ország hulladékhasznosítási 
helyzetének és célkitűzéseinek ismertetésével nem 
törekedtünk statisztikai összeállításra, illetve ösz- 
szehasonlításra. Elsődlegesen néhány lehetőségre 
kívántuk felhívni faipari üzemeink és felügyeleti 
szerveik illetékes vezetőinek figyelmét az anyag- és 
energiatakarékossági program minél eredménye­
sebb megvalósítása érdekében.
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Кт elsődleges faipar és a bútoripar vállalatai közötti 
együttműködés
K a rd o s  L á sz ló

ElőzményekAmikor 1970-ben a Gazdasági Bizottság hatá­rozata és az ennek nyomában született kor­mányintézkedések a bútoripari termelésnek a negyedik ötéves terv időszakában mintegy 50 százalékos növelését irányozták elő, a vonatkozó határozatok utaltak arra is, hogy a bútoripari termelésfejlesztés egyik legfontosabb előfelté­tele a bútoriparnak az alapanyaggyártó iparral való szorosabb kooperációja és az együttműkö­dés fejlesztése.A  határozatokat követően különböző szinte­ken (MÉM—K IM , a fagazdaság egyes vállalatai és egy-egy bútoripari vállalat között) folytak olyan tárgyalások, melyek célja a szükséglet felmérése, a kooperációs tevékenység szélesíté­sének feltételei (fejlesztési, anyagellátási és mű­szaki és pénzügyi kérdések) voltak, az érintett két tárca felügyelete alá tartozó vállalatok kö­zött azonban valóságos együttműködés nem jött létre, illetőleg leszűkült a már korábban is léte­zett bútorlécgyártás-felhasználás kapcsolatára.A  negyedik ötéves terv során még az elsőd­leges faipar által gyártott és a bútoripari válla­latok által felhasznált bútorléc mennyisége is csökkent, elsősorban abból eredően, hogy a bú­torléc termelésre megállapított hatósági árak az elsődleges faipar vállalatait nem tették érde­keltté a bútorléctermelés fokozásában. Növeked­tek a nehézségek akkor, amikor — összefüggés­ben a világpiaci nyersanyagárak emelkedésével — mód nyílott a hazai termelésű bútorlécek olyan export értékesítésére, mely exportnál a tőkés piac árszintjének hatására a magyar bú- torlécárak többszöröse is elérhető volt.Bár a tárcaszintű és vállalati tárgyalások so­rán egyaránt az tűnt ki, hogy a két iparág vál­lalatai közötti együttműködéssel elérhető — a hazai szűkös fakészlet gazdaságosabb ki­használása és— a bútoripari tömörfa (lombosfa) ellátás jelen­tős mértékű javítása,előrelépés e kérdésben többek között azért sem történt, mert azokhoz a legminimálisabb fejlesz­tésekhez, melyek révén az elsődleges faipar vál­lalatai bútorléc, illetve bútoralkatrész termelé­süket megindítani vagy fokozni tudták volna, sem az elsődleges faiparnál, sem a K IM  válla­latainál megfelelő anyagi eszközök (fejlesztési alap) nem állt rendelkezésre, s erre a célra köz­ponti források sem nyújtottak fedezetet.
Kapcsolat a Pilisi Állami Parkerdőgazdaság 
és a Szék- és Kárpitosipari Vállalat közöttAz előbb említett előzmények után kezdett 1973 második felében tárgyalásokat a Pilisi Állam i 

Parkerdőgazdaság és a Szék- és Kárpitosipari Vállalat abból a célból, hogy mindkét vállalat számára gazdaságos termelési kooperációt hoz­zanak létre. A  tárgyalások, a kooperációval ösz- szefüggő műszaki és gazdasági kérdések tisztá­zása, a próbagyártás megindítása természetesen hosszabb időt vett igénybe. 1975 januárjában azonban aláírásra került a két vállalat közötti „Hosszú távú együttműködési megállapodás” , melynek értelmében a bútoripari vállalat buda­pesti gyárainak lombosfa (elsősorban bükk és tölgy) szükségletét az erdőgazdaság bútoralkat­rész formájában biztosítja. A  már 1974-ben megkezdett termelési kooperáció keretében 1975-ben a bútoripari lombosfa szükséglet 50 százaléka, 1977. I— 1986. X II . 31. között pe­dig a szükséglet 100 százaléka alkatrész formá­jában kerül termelésre, illetve szállításra.
A szerződés tartalmaSzerződő felek együttműködésük céljainak meghatározásánál a már említett GB-döntés és az ezzel kapcsolatos kormányhatározat elveinek megfelelően a bútoripar és az erdőgazdaságok fafeldolgozó tevékenységének olyan kapcsolatát kívánják megvalósítani, mely mindkét fél szá­mára egyaránt előnyös és feltárja az együttmű­ködésben rejlő előnyöket és tartalékokat.A  szerződés létrejöttével— a Szék- és Kárpitosipari Vállalat úgy tudja budapesti termelését (elsősorban az ülöbú- torgyártást) fokozni, hogy megszüntetendő fatelepeit pótolnia nem kell, szabászüzemét bővítenie felesleges, sőt azt meg is szüntet­heti, s az együttműködés keretében biztosít­ja budapesti gyárainak lombos tömörfa szük­ségletét,— a Pilisi Állam i Parkerdőgazdaság fatermé­keit magasabb megmunkálási fokon értéke­sítheti és fafeldolgozói tevékenységének egy jelentős hányadát hosszú távon szilárd bázi­son fejlesztheti.A z együttműködés fokozatosan történő fe j­lesztésével 1977— 1986-ig bezárólag a bútoripari termelés teljes tömörfaalkatrész szükségletét az erdőgazdaság biztosítja úgy, hogy eközben az alkatrészek megmunkálási fokát is állandóan növeli.Az együttműködés már 1974-ben mintegy 700 köbméter fűrészelt alkatrész gyártását és fel­használását eredményezte, s a hosszú távú szer­ződés során 1977-től 1986-ig bezárólag évi 2900 köbméter — túlnyomórészt mesterségesen szá­rított, gyalult-alkatrész gyártását és felhaszná­lását alapozza meg.
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Az együttműködési szerződés keretében a bú­toripari vállalat 2,5 millió forint értékben gé­peket és berendezéseket bocsát az erdőgazdaság rendelkezésére és folyamatosan hozzájárul az erdőgazdaságnál jelentkező forgóalaptöbbletből eredő kérdések rendezéséhez.A  bútoripari vállalat ezenkívül— segítséget ad az erdőgazdaságnak az alkat­részgyártás technológiájának elsajátításához, tapasztalatcsere, munkamódszerátadás, sőt művezetés formájában is,— szellemi kapacitást biztosít ahhoz, hogy az erdőgazdaság a két vállalat közötti szerződé­sen felül más bútoripari résztevékenységet fejleszthessen ki.Szerződő felek megegyeztek abban is, hogy az évente szállításra kerülő alkatrészek részle­tes specifikációjában, árában és egyéb szállítási feltételeiben évente egyeznek meg.
Az együttműködés népgazdasági és vállalati 
előnyeiA  hosszú távú együttműködés mindkét vállalat számára biztosít előnyöket, sőt — egyes terü­leteken .— népgazdasági szintű eredmények is kimutathatók.így népgazdasági eredményként kell értékel­ni azt, hogy— az erdőgazdaság a végtermék (bútoralkat- rész) méreti, minőségi paramétereinek isme­retében az erdei és feldolgozóüzemi mani­pulációs tevékenységet a leggazdaságosabban végezheti és ezzel ipari faanyagot takarít meg,— az erdőgazdaság feldolgozótevékenysége so­rán elkerülheti a kereskedelmi méretre vá­gásból (fűrészáru, bútorléc) eredő vesztesé­geket,— a bútoripari vállalathoz csak a bútoralkat­rész kerül beszállításra, ami a fűrészáruban történő anyagellátás melletti szállítási költ­séggel szemben, mintegy 50—70 százalékkal kisebb volumen szállítását teszi csak szüksé­gessé,— az alkatrészgyártásnak az erdőgazdaságnál történő kifejlesztése kisebb népgazdasági rá­fordítással jár, mint ugyanezen kapacitás­nak bútoripari létrehozása.A  népgazdasági előnyöknek vállalati szinten is érvényesülő hatásán túl vállalati szintű meg­takarításként értékelhető— az erdőgazdaságnál a viszonylag kisebb be­ruházási költséggel és munkabérráfordítás­sal elérhető magasabb árbevétel (vállalati nyereség),— a bútoriparnál a meglevő technológiai terü­let és munkaerő jobb kihasználásának ered­ményeként jelentkező többlettermelés és az ezzel elérhető magasabb nyereségtömeg.
A  szerződő vállalatok átmeneti többletterheiA  tandíjat mindenütt, jelen esetben a szóban- levő együttműködés kialakítása során is meg *

kell fizetni, ezért mindkét vállalatnak átmeneti áldozatokat kell hoznia.Ha ezek közül csak a legjelentősebbeket em­lítjük is, feltétlenül számításba kell venni azt, hogy— az erdőgazdaságnál kezdetben sem a kihoza­tal (fűrészáru — bútoralkatrész), sem a mun­kaidőráfordítás nem lesz azonos a bútoripar­nál már elért szinttel, hanem annál kedve­zőtlenebbül alakul,— a bútoriparnál mindaddig, míg a teljes tö­mörfaellátást az erdőgazdaság nem biztosít­ja, fenn kell tartani a hasonló jellegű (al­katrészgyártó) tevékenységet, s ezért mivel ugyanezen költségeket a bútoralkatrészek megegyezéses árában is számításba kell ven­ni, átmenetileg (mintegy két esztendeig 1975— 1976-ban) a bútoripari önköltség nö­vekszik.
A vállalati kollektívák és az együttműködésA  hosszú távú együttműködést kialakító két vál­lalat műszaki és gazdasági kollektívája — főleg a tárgyalások kezdeti szakaszában — nem lel­kesedett egyértelműen az együttműködés meg­valósításáért. Ennek oka részben a hagyományos módszerektől való eltérés iránti természetes ide­genkedés, részben pedig abban volt keresendő, hogy ,a műszaki és gazdasági szakemberek egy része, — főleg középvezetői szinten — csak a kezdetben kétségkívül felmerülő nehézségeket, a két vállalat gazdasági eredményeinél kezdet­ben jelentkező rontó tényezőket ismerte fel, nem számolt, legalábbis nem kellő mértékben számolt a távlatban mindkét partnernél várható előnyökkel, s nem ismerte fel, hogy a kialakí­tandó együttműködés mindkét vállalat számára a termelés, a gazdálkodás magasabb, fejlettebb, eredményesebb fokát jelenti.Az idegenkedés ellenére — nem kismérték­ben a partner vállalatok vezetőinek következe­tes, egyértelmű állásfoglalása következtében — az együttműködés tartalmának jobb megisme­rése, távlatainak számításbavétele után mindkét vállalat műszaki és gazdasági kollektívája azon dolgozott, hogy a menetközben felmerülő ne­hézségeket elhárítsa, az együttműködés kialakí­tásával olyan módot és formát találjunk, mely a végső célok elérését, az együttműködés mi­előbbi megindítását lehetővé tegye. A  partner­vállalatok műszaki-gazdasági kollektíváinak magatartásváltozása, már eddig is hatékonyan segítette elő egyes részletkérdések megoldását és bizonyos, hogy a jövőben is sok segítséget fognak a kollektívák adni, az együttműködés céljainak eléréséhez, a kölcsönös előnyök minél teljesebb és mielőbbi kibontakoztatásáért.
Kezdeti tapasztalatok, értékelésMivel a hosszú távú együttműködési szerződés előkészítése — mint a bevezetésben már emlí­tettük — hosszabb ideig tartott, már a szerződés megkötését megelőzően, 1974-ben a két vállalat rövid lejáratú megállapodás alapján megkezdte118 F A I P A R



a termelési kooperációt. így 1974-ben mintegy 700 köbméternyi bútoralkatrészt termelt és adott át az erdőgazdaság a bútoripari vállalat­nak, s e kisebb volumen mellett is számos olyan tapasztalatot szerzett mindkét vállalat, melyet a hosszú távú szerződés kialakításánál, a későbbi kooperáció során hasznosan alkalmazhattak.A  kedvező előjelek ellenére ma még termé­szetesen korai lenne az együttműködés eredmé­nyeit értékelni. Bizonyos azonban az, hogy a már említett és várhatóan maradéktalanul meg­valósuló népgazdasági és vállalati előnyök mel­lett azt is pozitívan kell értékelni, hogy — ha több mint négy évvel is a vonatkozó GB-hatá- rozat után — de létrejött egy tényleges együtt­

működés az elsődleges faipar és a bútoripar kö­zött, s elvi megállapodások, tanácskozások, fel­mérések, értekezletek eredményei helyett lé­tező együttműködésről számolhatunk be.Befejezésül még annyit: úgy gondolom, hogy a fentiekben vázolt együttműködés nemcsak a jogosan elvárt előnyöket hozza meg mindkét szerződő fél részére, hanem egyben arra is ösz­tönzi az erdőgazdaságokat, hogy hasonló jellegű megállapodások alapján együttműködést alakít­sanak akár a Szék- és Kárpitosipari Vállalat többi, vidéki gyáraival, akár más bútoripari vál­lalatokkal. Érdeke ez nemcsak az együttműkö­désben részt vevőknek, hanem a népgazdaság­nak is.



Technikusminősítés a fűrész-lemeziparban
D r. V ass  Z o l t á n

A  fagazdaság gazdaságpolitikai és ágazatfejlesz­tési célkitűzéseiben jelentős szerepet kap, a ha­zai erdőkből kitermelt faanyag komplex hasz­nosítása, a fogyasztók (bútoripar, építés, élelmi­szergazdaság stb.) mennyiségi és termékszerke­zeti igényeinek fokozottabb mértékű kielégítése érdekében. Ezért a fagazdaság fejleszti az elsőd­leges fafeldolgozó ágazatokat, a fűrész- és le­mezipart, a lapgyártást.Az elsődleges fafeldolgozás technikai és tech­nológiai fejlesztésének tudományos alapon ki­dolgozott feltételei megvannak. Az erdő- és fa­feldolgozó gazdaságok, faipari vállalatok mind szélesebb körben fejlesztik a gyártástechnikát és technológiát. A  fejlesztés gyorsuló ütemében azonban mind jobban nyilvánvalóvá válik, hogy a vállalatok a többirányú követelményeknek az elsődleges fafeldolgozás és a fakereskedelem te­rületén csak úgy tudnak eleget tenni, ha az üze­mek a szaknak megfelelő képzettségű szakem­berekkel rendelkeznek.Az üzemek felsőfokú képzettségű szakember­ellátása — faipari mérnöki, illetve üzemmérnö­ki — a soproni egyetemen szervezetileg meg­oldódott. A z alapfokú képzésben az üzemi (fel­nőtt) betanított- és szakmunkás >képzés keretei kialakultak, de nem mondható el ez a közép­fokú képzésről.Jelenleg a középfokú képzésben a technikus­minősítési rendszer bevezetésével történt előre­haladás. A  M ÉM Szakoktatási Főosztálya 1974- től kezdve bevezette a fafeldolgozó technikus minősítést. Ennek szervezésével, országos szin­ten történő bonyolításával a szegedi Erdészeti Szakközépiskolát bízta meg. Múlt év decembe­rében volt az első fafeldolgozó technikusi mi­nősítő vizsga. Az itt szerzett tapasztalatok alap­ján számolunk be a vizsga eredményéről, is­

mertetjük a minősítés követelményrendszerét, a felkészülés módjait.A  vizsga követelményrendszere előírja a kö­zépfokú szakmai ismereteket, amelyeket az er­dészeti szakközépiskola tantervi előírásai tartal­maznak. Ezen felül olyan fafeldolgozási, üzem­gazdasági ismereteket kíván meg, amelyek a technikust képessé teszik a fafeldolgozás mun­káinak tervezésére, szervezésére, előkészítésére, a fűrészáru-termelés, a fűrészáru továbbfeldol- gozás — alkatrész és csomagolóeszköz gyártás — a falemez és a falapgyártás folyamatában.A  rendelet szerint vizsgára jelentkezhetnek az erdészeti szakközépiskolát végzettek a fafel­dolgozásban letöltött kétéves szakmai gyakor­lat után. Feltétel az üzem javaslata is. A  szak­középiskolát végzetteken kívül technikusminő­sítő vizsgára jelentkezhetnek azok az érettségi­zett dolgozók, akik a szaknak megfelelő szak­munkás bizonyítvánnyal rendelkeznek (pl. gépi famegmunkáló), ha előzőleg különbözeti vizsgát tesznek.A  technikusminősítő vizsga két elméleti vizs­gatárgyból áll:— üzemgazdasági ismeretek;— anyag, termék és gyártási alapismeretek;valamint két részvizsgából összetett (elméleti és írásbeli) vizsgatárgyból:— technikai és— technológiai ismeretek.írásbeli vizsga helyett szakdolgozat készíté­sére is lehetőséget adnak a rendeletek a vizsgá­zóknak.
— A z üzemgazdasági ismeretek tantárgy kere­tén belül adnak számot a jelöltek a társada­lompolitikai, vezetéselméleti, közgazdasági,F A I P A R * 119



üzemszervezési, munkajogi ismereteikről, amelyeket munkájuk végzése során a nép­gazdasági és vállalati célok elérése érdeké­ben szükséges alkalmazniok.
— Az anyag-, termék- és gyártási alapismere­

tek vizsgatárgy elsajátításának célja, hogy a fafeldolgozó technikusok ismerjék az üzem­ben előállított termékek legjellemzőbb tu­lajdonságait, szabványait, azok anyagvizs­gálati módszereit. Ismerjék a fafeldolgozás elméletét, eszközeit és módjait, a fafeldol­gozásban használatos segédanyagokat. Is­merjék továbbá a faanyagok kezelésének és védelmének céljait, módszereit.
— A  technikai és technológiai ismeretek tan­tárgyon belül sajátítsák el a vizsgázók a fa­feldolgozás gyakorlatában alkalmazott leg­újabb technikát és technológiát, az üzem- és munkaszervezés, üzemgazdasági ismeretek adott munkahelyen való alkalmazását, a ter­mékek forgalmazásának legfontosabb elmé­leti és gyakorlati tudnivalóit.A  vizsgára való felkészülés jelentős feladatok elé állítja a jelölteket. Meg kell felelniük a tech­nikusképzés célkitűzéseinek, mely a középfokú végzettséggel rendelkező szakemberektől el­várja: a technikusi munkát az üzemekben olyan dolgozók lássák el, akik általános szakmai is­mereteik, gyakorlati tapasztalatuk, világnézeti és politikai felkészültségük, megfelelő emberi tulajdonságaik és vezetési készségük, valamint elméleti ismereteik alapján képesek a reájuk há­ruló munkahelyi feladatokat megoldani, a le­hető legjobban elvégezni. Ezt a sokoldalú fel­készültséget igényli a társadalom, a fagazdaság gazdaságpolitikai és ágazatfejlesztési célkitűzé­sei is.A  minősítő vizsgára való felkészülés a gya­korlatban háromféle módon lehetséges:— 240 órás tanfolyam,— 100 órás konzultáció (megfelelő számú je­lentkező esetén),— egyéni tanulás.A  dolgozók egyéni érdekeit és az üzemi ér­dekeket figyelembe véve, legjobban bevált a konzultációs forma. A  konzultációkon a jelöl­tek munkáját az elméleti ismeretek elmélyíté­sével, üzemek tanulmányozásával és gyakorlati foglalkozásokkal segíti az iskola.

A  vizsga tapasztalatai. A  fafeldolgozó szakon 20 vizsgázó középfokú erdészeti végzettséggel rendelkezett, egy fő pedig szakmunkás oklevél­lel és érettségivel. A  fafeldolgozásban eltöltött üzemi gyakorlat átlagosan 9 év volt.A felkészülésnél 19 fő a konzultációs, 2 fő az egyéni felkészülési formát választotta. Vala­mennyi vizsgázó vállalta írásbeli vizsga helyett a szakdolgozat készítését. A  szakdolgozatok té­májának megválasztásában, azok kidolgozásá­

ban érvényesült a technikusminősítő vizsga kö­vetelményrendszere és az üzemnek a jelölt munkájával szembeni igénye. A  jelölt ugyan­csak jelentős ismeretekre tett szert azzal, hogy a munkaterületéről választott probléma kidolgo­zásával a gyakorlatban alkalmazta elméleti is­mereteit és így az eddiginél magasabb színvo­nalú, elmélyültebb ismereteket szerzett, amit to­vábbi munkájában alkalmazhat. így javul a dol­gozó munkája s ebből az adott üzem is profitál.A  szakdolgozatok többsége jól sikerült, s az ezeket bíráló fafeldolgozó-üzemi vezetők és szakemberek azok általános színvonalával elé­gedettek voltak.A  szakdolgozatban tárgyalt és kidolgozott több javaslat az érintett üzemben bevezetésre került. (Pl. Koós Miklós: A  K K S Z —10 típusú 
bakdaru technológiája; Boér Áron: A  vakfur- 
nérgyártás elemzése; Vendel László: K istere- 
nyei fűrészüzem rönktéri technológiája; Hor­
váth László: Készárutéri technológia az olasz- 
liszkai f  űrészüzemben.)A  vizsgázók eredményei számszerűen is igen jónak minősíthetők. A  rendűség szerinti átlag 3,9. Kitűnő 2, jeles 5, jó 6, közepes 5, megfelelt minősítést 3 vizsgázó kapott.A  fafeldolgozó technikusi Minősítő Bizottság véleménye szerint a vizsgázók felkészültsége, a vizsgák színvonala jó volt, ez a jelentkezők be­csületes, lelkiismeretes felkészülésének tudható be. Ez a vizsga egyben különös jelentőséggel bír, mivel hazánkban először került sor az elsődle­ges fafeldolgozó ipar részére speciális, a szak­nak megfelelő középfokú szakemberképzés, il­letve minősítés. A  vizsgázók általános jó ered­ménye ellenére joggal vetődik fel a kérdés, hogy a megkívánt ismeretanyag elmélyítéséhez vajon elegendő alapot nyújt-e az erdészeti szakközép­iskola tanterve és óraterve által biztosítható is­meretanyag és tanítási óra?Az ipari szakközépiskolákban az ipar igényei­nek megfelelő, speciális ágazati képzés folyik (pl. az építőipari szakközépiskolákban magas­építési ágazat, mélyépítési ágazat; vagy a gépé­szeti szakközépiskolákban erősáramú szak, vil- lamosgépgyártó ágazat stb.).Vajon a fagazdaságban a fafeldolgozó ipar és az erdőgazdálkodás igényeit figyelembe véve, nem oldaná-e meg a problémát egy hasonlóan szervezett oktatási forma, pl. erdészeti ágazat, fafeldolgozó ágazat. Erre — úgy véljük — kü­lönösen azért lenne szükség, mivel a fafeldol­gozó üzemek részére a fiatalkorú szakmunkás­képzés jelenleg még szintén megoldatlan.Reméljük és bízunk benne, hogy az oktatás kérdései iránt megnyilvánuló egyre szélesebb körű érdeklődés, az oktatás fontosságának fel­ismerése a hivatali szervek, termelőüzemek és társadalmi szervek részéről mielőbb megoldást hoz ezekre a problémákra is.
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A termelés vállalati szintű, nagyvonalú és a gyáregységi 
operatív programozás összhangjának biztosítása
S ip o s  Á rp á d

A több, mint tíz évvel ezelőtti vállalati össze­
vonások, a gazdaságirányítás reformja és a bú­
toriparban az utóbbi öt évben lezajlott rekonst­
rukciós fejlesztések lényeges változást eredmé­
nyeztek a bútoripari termelés szerkezetében. 
Ezek lényeges vonásai a következők:

—  a gyártás koncentráltsági mutatója meg­
növekedett, megindult a vállalatokon belüli ver­
tikális munkamegosztás, szakosodás kialakítása;

—  A műszaki és szervezési fejlesztések ered­
ményeként a nagyobb vállalatoknál létrejöttek 
a nagyüzemi termelés feltételei. A  termelőkapa­
citások színvonala eléri, sőt mindjobban túl­
szárnyalja a hazai piac keresletét. Ezért a ter­
melés értékesítési orientáltsága fokozódott, s 
ma már mind fontosabb a gyártás programsze­
rűségének biztosítása.

Ezekből következik, hogy egy-egy termelő 
vállalat vezetésére nagyobb feladat hárul, mint 
korábban. A termelésvezetés területén pedig 
újabb módszerek alkalmazására van szükség. 
Különösen a több gyáregységből, több telep­
helyből álló vállalatoknál.

Ezeknél a termelő egységeknél külön kérdés­
ként vetődik fel a vállalati vertikalitásból adódó 
gyáregységi termelések összehangolása és az 
így keletkezett követelményeken belül a gyár­
egységi termelés megszervezése.

A  követelményeknek a modern közgazdasági, 
szervezési és matematikai tudományok új mód­
szereivel, eszközeivel tehetünk eleget. Utóbbi 
időben a külföldön már gyakrabban használatos 
vezetési módszerek nálunk is mindinkább hasz­
nálatosak lesznek. A Budapesti Bútoripari Vál­
lalatnál 7 évvel ezelőtt kezdődtek el az új irá­
nyú munkálatok. Ezek első eredményeiről a Fa­
ipar 1970 márciusi számában Farkas Lajos—  
Nyíri Miklós: „Elektronikus számítógépes eljárás 
a BUBIV tervezésében és irányításában” c. cik­
kükben számoltak be. Az azóta eltelt időszak 
tapasztalatairól, s a termelésvezetés szervezési, 
rendszerbeli körülményeiről kívánok e cikkben 
foglalkozni. Igyekszem általánosítani a tapasz­
talatokat, mert remélem, hogy ezeket megfelelő 
átültetéssel máshol is sikerrel lehet felhasználni.

1. A termelési nagyvonalú program 
kialakításának alapfeltételei, a módszerrel 
szemben támasztott követelmények
1.1. A vállalati szintű programozás 
követelményeit meghatározó 
alapvető feltételek
A programozás gyakorlati kivitelezéséhez feltét­
lenül jól kell ismernünk azt a „közeget” , amiben 
érvényesülnie kell. Ehhez pontos és részletes 
felmérést kell végezni. A  termelő vállalatoknál 

—  bútoripari szempontból —  a következőkből 
kell kiindulnunk általában:

—  kereskedelmi alapfeltétel a fogyasztónál 
garnitúrában (komplett szobában) megjelenő 
végtermék;

—  a vállalati termelési folyamatban —  a ver­
tikális szakosodásból adódóan —  hol jelentkez­
nek az alapvető (mértékadó) kapcsolódási pon­
tok, amelyekhez az egész rendszer folyamatos­
sága szempontjából feltétlenül alkalmazkodnunk 
kell;

—  milyen alapvető célkitűzést támasztunk a 
vállalati szintű programozással szemben?

Az első tényezőnél két megoldás kínálkozik. 
Az egyik: a szállítási diszpozíciók a szekrény­
falakhoz konkrét ülő-, fekvőgarnitúrákat ren­
delnek, s már a termelés során biztosítjuk ezt. 
A másik lehetőség: a szekrényt alakhoz nem ren­
delünk konkrét ülő-, fekvőgarnitúrákat, de a 
diszpozíciós címzett (üzlet) kap annyi számú és 
olyan kivitelű ülő-, fekvőgarnitúrákat záros 
időtartam alatt, amelyekkel a kapott szekrény­
falak funkcionálisan és esztétikailag kiegészit- 
hetők” Azt hiszem minden hangsúlyozás nélkül 
felismerhető, hogy ezen utóbbi mennyivel más 
termelésszervezést jelent, s könnyebben is tel­
jesíthető a termelés során. A  jelenlegi bútorke­
reskedelem felépítettsége (nagykereskedelem —  
kiskereskedelem) és forgalmazástechnikai felté­
telei (raktározási lehetőség(e) hiánya) miatt az 
első megoldással kell számolnunk.

A második kérdésnél az előbbiből kiindulva 
lehet válaszolnunk: a vállalati termelésnek ke­
reskedelmi centrikusnak kell lennie. Tehát nagy 
jelentőségű a különböző gyáregységekben ki­
szerelésre kerülő garnitúrák pontos kibocsátási 
üteme, a szállítási határidők betartása. Ezért 
ott, ahol a készáru előállítás is szakosított (más 
gyárban készülnek a szekrényfalak, s más gyár­
ban a hozzá kerülő asztalok, fotelok, heverők), 
nagy feladatot jelent a programozás és annak 
végrehajtása. A termelés bizonyos ingadozásai­
nak törvényszerűségei miatt ezért sok feszült­
ség csak a készterméket gyűjtő és szétosztó 
raktáraival lehet feloldani. Legalább a székek, 
fotelek és asztal termékekre kell alkalmazni. 
Ezen kívül ez az egyedüli megoldás arra az eset­
re is, amikor a belföldi bútorkereslet alacsony, 
s export kiszállítással nem lehet kiegyenlíteni.

Általában a bútoripari vállalatok elegendő 
nagyságú raktárral nem rendelkeznek, a nagy­
kereskedelem pedig szintén nem tudja pótolni 
ezen hiányosságokat. Ebből kiindulva a készáru 
kibocsátásban a kis— közép sorozatok alkalma­
zása szükséges. Ennek azonban ellentmond a
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gyártás gazdaságossága, amely a nagy soroza­tokban rejlik. Különösen fontos ez ott, ahol az alkatrészgyártás nagy részét koncentrálták. A  két ellentétes érdek optimumát az alkatrészelö- 
gyártás utáni ún. „lehívó raktárak”  biztosításá­val lehet elérni. Ezekben a puffer raktárakban elhelyezett 2—3 ciklus (10— 15 munkanap) al­katrészmennyiségével lehet a kétféle tömegsze­rűség szerint szervezhető gyártási szakasz el­lentétét feloldani. Ez egyben a teljes gyártási szakasz rugalmasságát is biztosítja, mert a köz­vetlen kapcsolatot tompítja. Ezért ez a másik 
csatlakozási pont, amelyet a vállalati programo­zásban kiemelten kell kezelnünk.A  szerelést végző gyáregységekben általában kialakultak a szalagrendszer alapjai. A  készáru­előállítás folyamata többnyire szabadütemű. Már ez a szervezés is az egyenletes műszak-üte­mek feltételét igényli, amely a szerelő vonalak előtti komplettírozó raktár beépítésével bizto­sítható. Annál is inkább szükséges ez, mert a szerelő gyárakban alkatrész-utógyártás (esetle­ges mechanikai kimunkálások, finom csiszolás, felületkezelés) is történik, s ennek lemaradása elengedhetetlen. Figyelésétől azonban eltekint­hetünk, a gyári termelésszervezés területére bízva.A  vertikális termelési szervezet jelentős szál­lítási kapcsolatokat jelent a gyáregységek kö­zött. Ezeket a szállításokat pedig időrendben ki­alakított folyamatossággal pontosan kell végez­ni. Ezért feltétel, mint harmadik, figyelő pont a 
szállítások programjának betartása.Az eddigiekben felsoroltakon kívül fontos még ismerni a vállalatoknál a gyártás műszaki 
előkészítésének színvonalát, a termékek tipizált- ságának mértékét. Ez a kapcsolatok bonyolult­

ságát csökkenti a csereszabatos, alacsony alkat- r észféleségek száma révén.
A  harmadik kérdés a vállalati termelésveze­tés taktikájára vonatkozik, míg előbbi kettő a stratégiára irányult. Két szélsőséges lehetőség ezen belül a következő:— a gyáregységek részére a készáru kibocsá­

tást és a kooperációs feladatokat írjuk elő, az 
összehangolást pedig a gyárakra bízzuk. Ez a minimális követelmény szint;— a maximális szintű megvalósítás az, ha a 
teljes termelést központi irányítással végezzük. Még a gyáregységek szűkebb programjait is a centralizált szervezet határozza meg.Úgy vélem, minden különösebb bizonyítás nélkül belátható általánosságban: a több gyár­
egységes vállalatoknál a következő alapállást célszerű elfogadni: a termelés vállalati szintű, 
nagyvonalú programozás célja az egyes termelő 
egységek kapcsolódásának központi összehango­
lása, szervezése, a készáru kibocsátásban és al­
katrészgyártásban egyaránt. A  gyáregységek 
operatív termelésszervezési tevékenységeként a 
helyi termelési folyamatok kialakítását, irányí­
tását (szabályozását) kell kitűzni, a kapcsolódási 
határidők feltétel nélküli biztosításával.

1.1 A  vállalati szintű programozás 
követelm ényeiA  termelés programozásának a vállalati gazdál­kodásban való illeszkedését „A  termelés terve­zését és vezetését megalapozó számítások rend­szere” c. 1. ábra szemlélteti. A  középpontban az eladás áll. Ez határozza meg — a realizált nye­reségből képződő fejlesztési alap után — a fe j­lesztést, az állóeszközök mennyiségét és színvo­nalát, kihasználásuk szintjét, a gyártási rend­szert, ennek kapacitását. Behatárolja az optimá-

1. ábra. A  terme­lés tervezését és vezetését megala­pozó számítások rendszere122 F A I P A R



Alkatrész elógyórtósi szakasz programja (koncentrált gyártás)

2. ábra. Az alkatrészelőgyártás, valamint az alkatrészutógyártás és készáru szerelés kapcsolata
lis termékösszetételt a kereslet révén, s egyúttal meghatározza a gyártás gazdaságosságát az el­érhető árbevételen keresztül.

A  termelés programozásának alapfeladata, 
hogy a kapacitás maximális kihasználásához és 
a piac követelm ényei teljesítéséhez együttesen, 
időrendben (dinamikusan) a feltételeket bizto­
sítsa. Ez a legfőbb követelmény.A  következő elvárásnak a vállalati termelés­
ben az alkatrészgyártás és szerelés eltérő sajá­
tosságainak összeegyeztetése, optimalizálása te­kinthető. A  2. ábra ezt kívánja érzékeltetni. K i­indulási alap a készárukibocsátás, szerelés egyenlő ütemű tervezése szerelő vonalanként. Az alkatrészgyártásban (mind az előgyártásban, mind az utógyártásban) ehhez kell igazodnunk, összehangolnunk.A  vállalati termelés nagyvonalú programozá­sa egyúttal szállítási és készletezési feladatok megoldását is jelenti. Ez a harmadik követel­mény. A  készletezési feladatok alatt egyúttal az alapanyagoknak, segédanyagoknak a termelés előrehaladása szerint igényelt mennyiségben és választékban (specifikációban), minőségben való rendelkezésre állás tervezését is jelenti. Ezt 
anyagbiztosítás programozásnak lehet nevezni.A  programozás még elektronikus számítógép alkalmazása esetén is sok munkát, költséget és jelentős időigényt, hosszú átfutási időt igényel. Ezen segít a típusprogramok alkalmazása. (Ne­gyedik követelmény!) Ez azt jelenti, hogy adott termékre, alkatrészekre az előállítási és átfutási idő igényük alapján — a program ciklus időtar­tam és a gazdaságos sorozatnagyság figyelembe­vételével modulegységeket lehet meghatározni (pl.: A  termék 200 gt, В termék 250 gt, C  ter­mék 350 gt). Egy-cgy időszakban (pl. negyed­

évben) ezek többszörösével számolhatunk. A  modulegységek legyártásának menetét egyszer kell meghatározni, s úgy ’a programozásban, mint a termelésben ezek ismétlődésével kell csak számolnunk. Célszerű ezek ismerete és a l­kalmazása a kereskedelmi tárgyalásoknál is, ahol így elkerülhető a tört szériák kialakulása.Ötödik követelmény, az egyes termelőkereszt­
metszetek terheléseit az áteresztőképesség alap­
ján lehet tervezni, az átfutási idő figyelem be­
vételével. Ezért egzakt kapacitás számítást kell végezni rendszeresen. így feltárhatók az idősza­kos szűk keresztmetszetek, melyek feloldására operatív konkrét intézkedéseket kell előírni (műszakszám növelés, túlóra, átcsoportosítás). Az alapvető szűk termelési keresztmetszetek fel­oldására távlati intézkedéseket kell előirányoz­ni. Ma már „laza” termelési számításokkal egy- egy nagy vállalat egyensúlyát ^biztosítani nem le­het. A  termelés előrehaladását állandóan ellen­őrizni és elemezni szükséges. Döntéseket és in­tézkedéseket kell hozni a kitűzött cél elérése érdekében. Különösen ma, amikor még igen sok a belső és külső feltételek bizonytalansága. Ezért az előző időszak várható teljesítésével kell 
kezdeni és folytatni a következő időszak progra­
mozását. A  nagyvonalú program alakítása ezért folyamatos, állandó tevékenység. Minden, egyes időszakban (hónap) termelési feladatait az előző időszakokra tervezett és teljesült termelésének számbavételével, „rullirozással” határozhatjuk meg. Ennek periodicitása a vállalati termelés stabilitásától, a kereskedelmi zavaró behatások gyakoriságától és mértékétől függ. Természete­sen ezeket lehetőleg a minimumra kell szorí­tani s így teljesíthetjük a hatodik követelményt.F A I P A R * 123



2. A  termelés vállalati szintű, nagyvonalú 
program készítésének rendszere
2.1. A  vállalati termelésvezetés stratégiája 
és taktikájaAhhoz, hogy a vállalati szintű programkészítés rendszere, információs háttere érthető legyen, röviden szólni kell a vállalati szintű termelés­vezetés stratégiájáról és taktikájáról, több gyár­egységből és telepből, egymással alkatrész és készáru kooperációban levő egységekből álló vállalat esetén. A  stratégia a következőkben foglalható össze:— a vállalati termelés vertikális szerkezete 
a szervezetben is vertikális felépítést követel. 
Ez a helyzet a vállalati szintű vezetés részéről 
a vállalati összes érdeknek, távlatilag is m egfe­
lelő szuboptimális, de legalábbis optimális dön­
tést igényel. Ennek a feladatok egzakt megha­tározásában, annak reális mértékében, a kapcso­lódási pontok helyes kijelölésében kell megje- lenniök. A  gyáregységi szintű vezetésnek a maga 
hatásterületén kell ugyanilyen jelleggel m űköd­
nie, a kijelölt vállalati korlátok által körülhatá­rolva, a kapcsolódási előírások betartásával.

— a vállalatok működésének alapja a terme­
lés és eladás összhangja, a legnagyobb kölcsö­
nösség alapján. Ezt a marketing szemlélet meg­valósításával lehet elérni: amit ma a tegnap jel­zett igények alapján termelünk azt el kell adni, amit holnap akarunk termelni, azt ma kell meg­adni.A  stratégia teljesítése érdekében a termelés­vezetés területe a döntési problémák széles kö­rét öleli fel. A  termelés vezetésével megbízott vezető feladatait, mint a vezetés taktikáját a következők szerint lehet megfogalmazni:— a meghozott döntéseit végre is kell hajta­
nia (hajtatnia);— a döntések végrehajtása folyamatos tevé­kenység, amely irányítást és szabályozást kíván. Ez egyik fő tevékenysége. Értékelnie kell, hogy 

a döntés nem kielégítő és módosításra szorul-e, vagy a döntés elfogadható, de a megvalósítás módja hibás. Ha a probléma lényege a döntés, akkor stratégiai módosításra van szükség. Ha a végrehajtás módszerei okoznák a nehézséget, akkor taktikai változtatásra van szükség.Vállalaton belül ennek konkrét módon való teljesítése a következők alapján lehetséges, ha elfogadjuk a 3. ábra szerinti általános szerve­zeti felépítést. (A bútoripari vállalatok szerve­zeti felépítése nem egységes. A  műszaki igaz­gató lehet: vezérigazgató helyettes, igazgatóhe­lyettes, vagy vállalati főmérnök. Ennek meg­felelően a termelésvezető: termelési igazgató, termelési főmérnök, vagy — főosztályvezető.)
A  műszaki igazgatói funkció döntése biztosítja 

a termelő rendszer kivitelét, vagyis: a műszaki fejlesztést (gyártmány-, gyártás-, gyárfejlesztés vagy beruházás), üzemfenntartást (főmechani- kusi és főenergetikusi irányításban), a gyáregy­ségek (vagy telepek, üzemek) közvetlen hozzá­tartozással a termelés összes alapfeltételeit. A  
termelési vezető funkció döntése biztosítja a 
szabályozó rendszer megteremtését és m űködte­
tését, vagyis a vállalati nagyvonalú termelési program kialakítását és végrehajtásának szer­vezését, a gyártási technológiák meghatározását, előírását. A  gyáregységi igazgatók (vagy telep­vezetők, üzemvezetők) a műszaki igazgató ren­delkezései alá tartoznak, a gyáregységi főmér­nököket és szervezeteit pedig a termelésvezető funkcionálisan irányítja, de közvetlen utasítási jogkörrel rendelkezik a gyáregységek igazgatói felé a gyártási rendelkezéseken, — utasításokon keresztül. A  hatásköri problémákat a termelés vezetőnek a műszaki igazgató általános helyet­tesi megbízásával lehet elkerülni. Ezt helyes tenni, mert a gyáregységek mindinkább csak a termelés közvetlenül végrehajtó szervei.

(Folytatjuk)

3. ábra. A  műsza­ki vezetés általá­nos, vállalati szer­vezete124 F A I P A R
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