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Bútortervezés és gazdaságosságF a z e k a s  P é t e r
Egy vállalat gyártmányok gazdaságos előállításá­val és forgalmazásával, vagy szolgáltatások gazda­ságos nyújtásával elégítheti ki a környezetét képező gazdaság szükségleteit. Gazdaságos működése alapfeltételét képezi a fennmaradásának és to­vábbfejlődésének. Állíthatjuk tehát, hogy hiába funkcionál egy vállalat teljes mértékben szervezet­ten, ha tevékenységei nincsenek jól megválasztva. A tevékenység jó megválasztásához piacképes meg­levő és új gyártmányok, illetve szolgáltatások szük­ségesek. így teljes mértékben érthető, hogy már az elmúlt időszakban is, de különösen ebben a terv­időszakban mind jobban előtérbe került a gyárt­mányfejlesztés, és a gyártmányfejlesztési munka jelentősége egyre fokozódik.A X I. pártkongresszus határozata egyértelműen lerögzíti, hogy: „A  következő tervidőszakban egész gazdasági tevékenységünk fő feladata a társadalmi termelés hatékonyságának az eddigieknél erőtelje­sebb növelése.” Majd leszögezi: „A  társadalmi ter­melés hatékonyságának erőteljesebb növelése meg­követeli, hogy a termelési szerkezetet tovább kor­szerűsítsük, a tudományos-technikai forradalom vívmányainak átgondolt, következetesebb alkalma­zásával . . . ”Az említetteket sem a vállalatok vezetői, mint a fejlesztés irányítói, sem a gyártmányfejlesztők nem mellőzhetik. A körvonalazott feladat egyúttal any- nyit jelent, hogy a gyártmányfejlesztésnek meg kell teremtenie:— a gyártmányösszetétel korszerűsítésének előfel­tételeit új gyártmányokkal— gyorsítania kell a tudományos és műszaki fej­lődés eredményeinek gyártmányokban való al­kalmazását— a gyártmányfejlesztési lehetőségeket szelektál­nia kell olyan témák előtérbe helyezése érde­kében, ahol a fejlesztés erőforrásai biztosítottak, a gyártás gazdaságosan lefolytatható és a gazda­sági hatékonyság leginkább fokozható.A termékek tervezése szerves részét képezi a gyártmányfejlesztési folyamatnak, így tehát általá­

nosan megállapítható, hogy a termékek tervezése kihatással van a gazdaságosságra. Vizsgáljuk meg ezt az összefüggést mélyebben, a bútorgyártás sa­játságos vonásait figyelembe véve.A „Bútorgyártás” c. könyv a következők sze­rint ábrázolja a gyártmányfejlesztés folyamatát (1. ábra).Emeljük ki ebből a folyamatból a tervezést érintő részt, melyet egyrészt az összefüggések hat­hatósabb vizsgálata érdekében át kellett alakíta­nunk a következőkben leírtaknak megfelelően (2. ábra).A bútortervezés folyamatában alapvetően három, egymáshoz kapcsolódó fő fázist kell megkülönböz­tetni. Ezek, mint az ábrán is láthatók:— A — A tervezési feladat és a tervezendő bútor funkciójának meghatározása.— В — Ennek a funkciónak megfelelő forma ki­alakítása.— C — A forma gyakorlati megvalósításához szükséges, lehető leggazdaságosabb szer­kezet megtervezése.— A — A tervezés alapja. Ebben a fázisban a piaci igények és a termelőegység adottságainak, lehetőségeinek összehangolásával meg kell határoz­ni azt a piacképes terméket, melyet a lehető leg­gazdaságosabban lehet termelni. Ebből következő­en meg kell határozni konkrétan, milyen bútort kell tervezni, feltüntetve a típust, a funkciót, a felhasználási célt, területet, a várható szérianagy­ságot, a különleges piaci igényeket, ergonómiai igényeket, a gyártásnál alkalmazandó új technoló­giákat, anyagokat. Ez a fázis a gazdasági, a terme­lésirányító, a marketing, a fejlesztő és a fogyasz­tói véleménykutató szakemberek összehangolt, szervezett munkáján alapszik. Mivel e munkában nagy mennyiségű adat és információ feldolgozása szükséges, ahol ez gazdaságos, célszerű számítógé­pet alkalmazni.Ezek után vizsgáljuk meg az összefüggéseket a tervezés „A ” fázisa és a termelés gazdaságossága között. A tervezési feladat téves meghatározása, a
F A I P A R  ★ 65



lehetőségek és az igények téves felmérése esetén, bármilyen színvonalas munka is követi ezt a fá­zist, eladhatatlan, vagy csak gazdasági alánul elő­állítható terméket tudunk produkálni. Az ebből eredő gazdasági veszteségek súlyát növeli az, hogy az első' fázisban elkövetett hibák csak a gyártás, illetve értékesítés, vagy szerencsésebb esetben a „0” széria gyártása után derülnek ki, így veszte­ségként lép fel az első fázistól kezdve a hibák ki­küszöböléséig végzett munka is. A fázisban vég­zett jó munka ellenben céltudatossá, eredményessé teszi a további tervezést.— В — Ebben a fázisban történik az „A ” fázis­

ban rögzítettek alapján az új termék formai kiala­kítása. Gazdasági hatása elsősorban a piac reagá­lásában jelentkezik, de jelentős lehet a termelésre való hatása az „A ” fázisban rögzítettek alapján. Mire gondolok itt pontosan?:— a szabványok, házi szabványok . . .— a termelőegység felszereltségének (gépek, szer­számok, sablonok, stb.), technológiájának. . .— az alkalmazandó új technológiai eljárások, új anyagok. . .figyelembevételét a formai kialakításnál. Termé­szetesen a piaci igényeket elsődlegesen szem előtt kell tartani, s optimális megoldásra kell törekedni.66 ★ F A I P A R



Hogy az első fázis elvi elképzelései minél jobban érvényesülhessenek, a formatervezés, mint ezt az ábra is mutatja, szerkesztő, marketing, fogyasztói véleménykutató, fejlesztési és ergonómiai szakem­berek konzultációival és opponenciájával kell tör­ténjen. M íg a szerkesztő a termelés, a többi szak­ember a piac szempontjából befolyásolja a forma­tervezést.— C — A  tervezés azon fázisa, melyben a leg­többet tehetünk a gyártás gazdaságosságáért. Az itt végzendő munkának is az „ A ” fázis az alapja.A  szerkesztő munkájában szükség van a fejlesz­tés, a marketing, a technológia és az anyaggazdál­kodás szakembereinek közreműködésére. A  szer­kesztés hatáskörébe be kell vonni a csomagolás megtervezését is, mely gondos elvégzésével .költ­ségeket takaríthatunk meg. Nem elhanyagolható a statikai, szilárdságtani méretezések jelentősége, melyekkel egyrészt anyagmegtakarítást érhetünk el, másrészt megelőzhetjük a minőségellenőrzésnél esetlegesen előjövő hibákat.A  fázis gazdasági hatása elsődlegesen a terme­lés költségeire, ezen keresztül a termelői árra ter­jed .ki. Ez két irányba nyilvánulhat meg, egyrészt a bérköltségek, másrészt az anyagköltségek terén, mint ez majd az alábbi példából is kitűnik. A  már a „B ” fázisban említett figyelembe veendőknek itt még fokozottabb a szerepe. K i kell emelni a szer­kesztő és a technológus összehangolt munkájának szükségességét. Vegyünk erre egy egyszerű gya­korlati példát:Egy tervezés alatt lévő bútor egy alkatrészét két féle módon lehet előállítani, tömörfából ,kigyalul­va, vagy forgácslapból körülfurnérozva. Dönteni, kell a két megoldás között. Az első megoldás anyagköltsége némileg magasabb, viszont jelentős a bérköltségmegtakarítás a másik megoldáshoz képest. A  költségek összehasonlítása alapján az el­ső megoldás a kedvező. Azonban a technológussal folytatott konzultáción kiderül, hogy a furnérozás és az élfurnérozás a termelésben nincs leterhelve kellőképpen, viszont a gyalulás áteresztőképessége kicsi. Ebből eredően a második megoldás válasz­tása célszerű.Természetesen a példa csak légből kapott, leegy­szerűsített, a gyakorlatban ennél sokkal bonyolul­tabb, összetettebb feladatokat kell megoldani, tehát látható, hogy a technológus és a szerkesztő „össze­dolgozása” fokozott mértékben szükséges.Előbbi kis példánkból is kitűnik, hogy a szerke­zet és a termelés között szoros összefüggés van. Ebből következik, hogy a szerkesztés nem történhet zártkörűen és csak konvekciók alapján. Példaként hadd említsem meg egyik bútorgyártó szövetkeze­tünk, esetét, ahol e'gy új termék tervezésénél a for­mai kialakítás miatt teljesen új rendszerű fiók- függesztésl rendszert kellett kifejleszteni. Az új szerkezet kialakításával és alkalmazásával a fióko­zás (a fiókok beállítása) ideje a hagyományos, több év alatt kialakult, függesztési rendszer fióko- zási idejének a felét sem érte el, valamint anyag- és munkaerő-megtakarítás is jelentkezett a szerke­zet gyártásánál. Kiderült, hogy az új szerkezet a ré­gi, már futó termékeknél is alkalmazható lett vol-

г. ábrana, tehát ha a régi termékek tervezése nemcsak a hagyományokra, hanem a racionális szerkesztés­re támaszkodott volna, jelentős költségcsökkentést lehetett volna elérni.A  szerkesztői munka nemcsak az új gyártmá­nyok kifejlesztésénél jelentős, hanem fontos szere­pe lehet a már gyártásban lévő termékek fejlesz­tésében is. A  külső megjelenési forma és a minő­ség megváltoztatása nélkül új szerkezeti megoldá­sokkal csökkenthetjük a gyártás költségeit. Néz­zünk erre ismét egy gyakorlati példát.A  3. ábrán látható rusztikus falivitrin eredetileg hajlított tetővel készült, különleges kalodákban 24 órás száradási idővel. A  szerkesztői munka ered­ményeképpen sikerült a tetőt átalakítani úgy, hogy a bútor külső megjelenése csak alig észrevehetően, oldalnézetben változott. így a tető szögező pisztoly- lyal felerősíthető, a tető elkészítésének átfutási ideje 24 óráról 30 másodpercre, a műveleti idő pe­dig negyedére csökkent.
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Ugyanaz a bútor igen gazdag szerkezeti variá­cióban alakítható ki, ezek közül a legmegfelelőbbet csak igen gondos elemző-, tervezőmunkával lehet csak meghatározni. Bonyolult esetekben matemati­kai és számítástechnikai módszereket kell alkal­mazni. Ezen a téren a szerkesztés már összefonó­dik a gyártástervezéssel, s itt is fennáll a számító­gép alkalmazásának lehetősége.Mint azt összegezve megállapíthatjuk, a tervezés jelentős hatással van a termelésre. Ezt a hatást maximálisan ki kell használnunk annak érdeké­ben, hogy termelésünk minél gazdaságosabb le­gyen, és a piac igényeit minden tekintetben ki tud­juk elégíteni. Ahhoz, hogy e lehetőségeket teljes mértékben kihasználhassuk, szervezett gyártmány­fejlesztésre van szükségünk, hiszen az e téren ren­

delkezésre álló erőforrásokkal ugyanúgy kell gaz­dálkodnunk, mint a termelésben rendelkezésünkre álló erőkkel. A  piaci igények gyors, rugalmas ki­elégítésének manapság már elengedhetetlen felté­tele az ugyancsak gyors, rugalmas és hatékony gyártmányfejlesztés.I R O D A L O M[1] A Magyar Szocialista Munkáspárt X I. kongresszusa. Kossuth Könyvkiadó. 1975.[2] Deli László: Üj szervezési módszerek a gyártmány­fejlesztésben. Budapesti Műszaki Egyetem Tovább­képző Intézete, 1976.[3] Dr. Petri László: A  bútoripari fejlesztési bázis lét­rehozása. I. rész. Faipar, XXVIII/10.[4] Roland-Siebert: Bútorgyártás. Műszaki Könyvkiadó, 1974.







A fűrészipari fejlesztés eddigi eredményei és a további feladatok

A fagazdasági ágazat V. ötéves tervben történő fejlesztésének kiemelt feladata a fűrészipari re­konstrukció végrehajtása.A Faipari Tudományos Egyesület fűrész-lemez- ipari szakosztálya ezért — a rekonstrukció végre­hajtásának eddigi eredményeit és a további felada­tokat a MÉM-ben megvitató államtitkári koordiná­ciós értekezlet iránymutatását is figyelembe véve — indokoltnak és szükségesnek tartotta a téma egye­sületi síkon történő ismertetését, megvitatását, az elért eredmények megismerése, a szerzett tapasz­talatok gyakorlati munkában történő széles körű hasznosításának elősegítése, az általánosan jelent­kező további feladatok közös meghatározása ér­dekében.A fűrésziparnak az alapanyaggyártó (elsődleges fafeldolgozó) faipari területek között elfoglalt he­lyét világviszonylatban és Magyarországon az aláb­bi adatok érzékeltetik:
Az elsődleges faipar szerkezete mennyiségi 

és értékmutatók alapján
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A fűrészipari alapanyagfeldolgozás részaránya 

Magyarországon1975 1980F e ld o lg o zo tt a la p a n y a g  (ezer m 3 ) % F e ld o lg o zo tt a la p a n y a g  (ezer m 3) %
Ö sszes 3126 100 3527 100e b b ő l:fű ré szip a r 2400 77 2510 71,5A feldolgozott alapanyag figyelembevételével előzőek szerinti jelentős részesedés mellett feltét­lenül számba kell azt is venni, hogy a — részará­nyát tekintve elenyésző mennyiségű — hámozási- 

késelési alapanyag után a fajlagosan legnagyobb értékű, fahasználati tevékenység során nyert erdei fatermék képezi a fűrészipar alapanyagát. Ezért a fahasználat értéktermelése — a fafajtól és állo­mánytól függően — 50—60%-ban a fűrésziparban hasznosul tovább. Ugyanakkor a fűrészipari feldol­gozás költségei között 50—70%-os részarányt kép­visel a közvetlen fa alapanyag költsége. Ez a két tényező egyébként messzemenően aláhúzza a két terület szoros gazdasági kapcsolatát, mutatja a ver­tikális integráció természetes közgazdasági alap­ját.A III. és IV. ötéves terv során a fűrészipari ka­pacitások korszerűsítését — jellemzően az alapgé­pek cseréje, egyes már összedőlésscl fenyegető üzemcsarnokok átépítése, valamint az anyagmozga­tás részbeni gépesítése útján — egyes gazdálkodó szervek vállalati beruházásként megkezdték. Ezek­re a fejlesztésekre a választót gépek és műszaki megoldások sokfélesége és koordinálatlansága, a fejlesztés komplexitásának hiánya volt a jellemző. Ennek ellenére, főként az importfenyőt koncent­ráltan feldolgozó nagyüzemek vonatkozásában, ezek a fejlesztések jelentik a fűrészipar átfogó kor­szerűsítésében az első, alapvető lépést. A kapaci­tást illetően 1965—1975 között ezek a fejlesztések mintegy 1 millió m3 fűrészipari alapanyag — ezen belül nagyobb részben importfenyő — feldolgozá­sának jobb műszaki feltételeit teremtették meg. Ennek ellenére, a IV. ötéves terv időszakában a fafeldolgozást még zömmel a kézi munkavégzés ma­gas aránya, sok helyen korszerűtlen alapgépek al­kalmazása, a szerszámkezelés megfelelő feltételei­nek hiánya, a munkahelyi feltételek nem kielégítő volta, a szociális ellátási igények nagymérvű kielé- gítetlensége jellemezte.A kapacitások szétszórtságára, decentralizáltsá­gára jellemző, hogy az 1972-ben végzett felmérés adatai szerint a közel 200 állami fafeldolgozó egy­ségen túlmenően még további körülbelül 800 te­lephelyen végeztek fűrészipari tevékenységet.A fűrészipari rekonstrukció V. ötéves tervi vég­rehajtását széles körű előkészítő munka előzte meg. Tanulmányok, felmérések és javaslatok készültek az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság és a Fa­ipari Kutató Intézet gondozásában. A MÉM által létrehívott szakmai bizottság előkészítő, alapozó, véleményező munkát végzett. Az Erdőgazdasági és Faipari Tervező és Szervező Irodánál az alkalma­zandó technológiák és ahhoz tartozó műszaki meg­oldások egységesítése, ismételten alkalmazható ter­vek kialakítása irányában folyt munka.F A I P A R  ★ 69



Világossá vált az előkészítés időszakában az is, hogy a megfogalmazott célok elérése érdekében döntő lépést tenni, a fejlesztések komplexitását a kívánt módon biztosítani csak a központi szabályo­zás megfelelő eszközével lehet.A  terv ezért az előzetes számítások szerinti fej­lesztési költségigény körülbelül 30%-os fedezeté­re 350 millió Ft állami támogatást irányzott elő.A  széles körű előkészítő munka ellenére a terv­időszak első évében nehezen indult a rekonstruk­ció, mert a pályázati kiírás februári megjelenését követően az akkor megfelelő tapasztalatok hiá­nyában még hiányosan elkészített javaslatok ki­egészítése után az első pályázatok csak év köze­pén kerültek elfogadásra. A  vállalatok akkor sem teljes műszaki tervdokumentációval, sem megfe­lelő kivitelező kapacitással nem rendelkeztek, sok nehézséggel keresték az import- és belföldi gépek beszerzésének lehetséges útjait.A  középtávú tervidőszak második évétől kezdő­dően a rekonstrukció végrehajtásának üteme lé­nyegesen kiegyenlítettebbé vált. A  tervellátottság érdekében az ER FA TER V  tervezési kapacitásának döntő részét — elsősorban 1977 évben — a fűrész­ipari rekonstrukcióra összpontosította. Ennek ered­ményeképpen a fejlesztések 1978 és 1979 évben már a teljes kiviteli tervdokumentációk birtokában folytak.A  rekonstrukciós munka kezdetétől fogva jelen­tős törekvések folytak, erőfeszítések történtek a tőkés import gépszükséglet lehetséges csökkenté­se, a műszakilag megfelelő hazai gyártással vagy szocialista importtal való kiváltása érdekében. A  műszaki fejlesztési tevékenységben e téren elért eredményekről, a további feladatokról még rész­letesebb tájékoztatást szeretnék adni, itt csak any- nyit említenék meg, hogy bár a beruházások ro­vati összetétele szerint a tervezettnél magasabb tő­kés import gépberuházási arány vált szükségessé, azok megvalósításához — ha sok nehézség és aka­dály árán is — végül a devizafedezet biztosítása és a behozatali engedély megadása teljeskörűen megtörtént. A  fűrészipari rekonstrukció befejezé­séhez 1980 évben még indokolt és szükséges tőkés import gépbeszerzés már csak minimális volument képvisel.Nem lehet azonban nem említést tenni arról a tényről, hogy a tőkés importgépekre vonatkozó szerződéskötések valamennyi feltételének biztosí­tása -általában igen hosszú időt igényelt, s az ebből adódó adathiány, bizonytalanság mind a tervezés­ben, mind a kapcsolódó munkák végzésében álta­lában akadályozó tényezőként jelentkezett.A  belföldi gépek fokozott alkalmazása területén a legdöntőbb lépést az jelentette, hogy a kialakí­tott, ismételt alkalmazásra javasolt négy alaptech­nológiához elkészültek az anyagmozgató berende­zések gyártási tervei, s a berendezések legyártás­ra is kerültek. Annak ellenére, hogy mind a gyár­tóknak, mind a beruházóknak sok gondot és prob­lémát okozott a prototípus jelleg ezeknél a gépek­nél, sokszor és ismételten el kell mondani, hogy a legyártásra került anyagmozgató berendezések révén megtakarított több millió márka önmagában is jelentős devizaérték, de az ágazat igazi érdekét 

az jelenti, hogy a korlátozott beruházási lehető­ségek mellett így lehetővé vált a feltétlenül szük­séges és másként nem pótolható valamennyi egyéb tőkés gépbeszerzés realizálása, mint arra a koráb­biakban már utaltam. A  belföldi gépek tekinteté­ben egyébként a megvalósításhoz szükséges kohó­gépipari termékek, berendezések, szerelvények esetenként 2—3 éves visszaigazolási határidői he­lyett azok megfelelő időpontra való biztosítása a beruházókat szinte bűvészmutatványok produkálá­sára, a szocialista összeköttetések minden szintű fel­kutatására és igénybevételére ösztökélte, de azt si­került valmennyi beruházónak végül is biztosíta­nia, hogy emiatt csak viszonylag kis késedelmek következtek be a megvalósításban.A  beruházási munka szervezése, irányítása az említett nehézségek mellett azért is jelentett kü­lön problémát, mert a beruházó vállalatok hasonló komplex ipari fejlesztések végrehajtásában kellő rutinnal általában nem redelkeztek. Mégis, most a végrehajtás derekán túljutva, utólag is meg kell állapítani, hogy idegen beruházó vállalatok útján való bonyolítás mellett jóval szerényebb eredmé­nyekről számolhatnánk be. A rutinhiányt elsősor­ban az a pozitív hozzáállás, akarás pótolta, amiről a fejlesztő szervezetek felelős dolgozói mindenütt ta­núságot tettek. A  vezetés pedig — a vállalat egé­szének gazdasági érdekét szem előtt tartva — a helyi építőkapacitások, a pénzügyi feltételek, az anyagbeszerzések elakadásakoi' adott konkrét se­gítséget.A  beruházási munka vitelét és sikerét mindenütt megfeszített munka biztosította, esetenként szin­te heroikusnak tekinthető egyéni teljesítményeknek lehettünk tanúi. Ezek őszinte elismerése mellett is éreznünk kell azonban, hogy a fejlesztés nagyobb biztonságát, a helyes utat általában az jelenti, ha a végrehajtást nem elsősorban a kiemelkedő egyé­ni teljesítmények, hanem a szervezett, széles körű 
csapatmunka váltja valóra. Ennek úgy vélem jó példáját lehetett látni a nagykőrösi rekonstrukció esetében, ahol már korábban tapasztalatcserére ke­rült sor. Magas fokú szervezettséggel került vég­rehajtásra azonban a felnémeti fejlesztés is, mely­nek tapasztalatairól és módszereiről mai ankétün­kön külön is tájékoztatást kapunk.Az elmondottak figyelembevételével, reálisan számbavéve, hogy az 1979 évi befejezésre tervezett fejlesztések fő termelőberendezései általában már üzembehelyezésre kerültek, csak egyes — zömmel a tőkés gépbeszerzés elhúzódása miatti — részek megvalósítása húzódik át 1980. évre, valamint azt, hogy az 1980 évi még hátralevő rekonstrukciós munkák végrehajthatóságát illetően csak szűkkö- rűen áll fenn bizonytalanság, a rekonstrukció vég­rehajtásának várható számszerű eredményeit az alábbiak mutatják.A  rekonstrukcióval szemben támasztott egyéb követelmények teljesítését vizsgálva megállapítha­tó, hogy:A  rekonstruált üzemek a termelés jelentős kon­centrációját eredményezik. Létrejött a nagy- és középüzemek megfelelő területi hálózata. A  lét­rejövő kapacitások döntő része esik a nagyüzemi kategóriába. A  koncentrálás jelen szakaszban zöm-70 ★ F A I P A R



Tervezett Várható %Fejlesztésre tervezett telephelyek száma: állami támogatással 15 15vállalati erőből 2 3összesen: 17 18 105,9Tervezett alapanyag- feldolgozástámogatott fejlesztések­nél (ezer m3) 715 681vállalati fejleszté­seknél (ezer m3) 185 190összesen: (ezer m3) 900 871 96,8Szárítókapacitás (ezer m3) 20 51 255,0Bútoralkatrészgyártás (szelvényáru ezer m3) 16—20 39 215,6Mezőgazdasági épület (ezer m3) 40 40 100,0Állami támogatás (millió Ft) 350 290 82,8

mel csak a vállalaton belüli alapanyag koncentrá­cióját jelenti. Sajnos minimális ezideig a szektor­ra való tekintet nélküli területi integrációban el- ért eredmény. Azonban a meglevő bázisüzemek minimális fejlesztéssel mindenütt alkalmassá tehe­tők e körzetek fakitermeléséből származó teljes fű­részipari alapanyag feldolgozására.A fejlesztéseknél korszerű és megfelelő alapgé­peket (elsősorban keretfűrészt, kisebb részben rönk vágó szalagfűrészt) alkalmaztak.A rönk és készárutereken az anyagmozgatás gé­pesítése érdekében általánosan alkalmazzák a bak­darukat, homlok- és oldalvillás targoncákat. Igen szűkkörű azonban még a felkészítés, osztályozás gépesítése.A korszerű szerszámkarbantartás technikai fel­tételeit a megfelelő gépek beszerzésével és beépíté­sével mindenütt biztosították.A fahulladékok, illetve a fűrészpor hőenergia célú hasznosítására —■ a fejlesztett üzemek zömé­ben — megfelelő kazánokat építettek be. Néhány olyan üzemben, amely a felhasználás helyéhez földrajzilag is megfelelően helyezkedik el és ahol a fahulladék a fafaj szerinti kívánalmaknak is megfelel, ipari aprítékelőállítás és hasznosítás rea­lizálódik.A fejlesztések során tervezett eszközhatékonyság elfogadható (0.64—1,32 Ft többlettermelési érték jut 1,— Ft fejlesztésre). A rekonstrukciós jelleget tekintve azonban a számszerű értékelhetőséget szá­mos tényező bizonytalanná teszi, pl. vállalaton be­lül másutt megszűnő kapacitások pótlása, a fej­lesztések komplexitásának biztosításához szükséges egyéb ráfordítások elszámolása stb.A  normáknak megfelelő szociális létesítmény ke­rül mindenütt megvalósításra. Az anyagmozgatást gyakorlatilag teljeskörűen gépesítik, a munkavég­zés körülményei a munkahelyek megfelelő ellátá­sa révén (fűtés, világítás, porelszívás stb.) nagy­mértékben javulnak.A fűrészipari rekonstrukció néhány üzem vonat­

kozásában (Franciavágás, Karancslapujtő, Körmend, Lepence, Csurgó) még jelentős 1980. évi beruhá­zási tevékenységet igényel. Több üzemben 1980- ban a termelést alapvetően már nem befolyáso­ló, befejező jellegű munkák kerülnek még végre­hajtásra.A meglevő és létrehozott technikai feltételek azonban — nyugodtan állíthatjuk — reális alapot adnak ahhoz, hogy a VI. ötéves tervidőszak kez­
detétől fogva a számítások szerint fűrészipari célra 
rendelkezésre álló 2,5 millió m:l alapanyag 80%-a, 
azaz 2 millió m3 fűrészipari hengeresfa 50 nagy- 
és középüzemben kerüljön feldolgozásra. A  közép- és nagyüzemek átlagos kapacitása tehát a koráb­ban előirányzott nagyüzemi kategória alsó hatá­rát, a 40 000 m3/év alapanyagfeldolgozást éri el. Az alapanyag mintegy 20%-a még továbbra is olyan egységekben kerül feldolgozásra, melyek éves felvágási teljesítménye nem éri el a 15 000 m3-t.Az előzőekben vázolt elért eredmények igen je­lentősek és szinte forradalmi fejlődésről adnak szá­mot a magyar fűrészipar egészét illetően. Igen je­lentősek azonban a további feladatok. Elsősorban az emberi-szervezési kérdésekről szeretnék szólni, majd röviden a műszaki feltételekről is.A létrehozott technika önmaga nem képes ered­ményeket biztosítani. Sajnos a befejezett rekonst­rukciók első termelési időszakainak vizsgálatai azt mutatták, hogy az üzemek a tervezett kapacitást — ami együttjár a termelési értékben, gazdasági eredményben való lemaradással — kezdetben nem tudták biztosítani. De a vizsgálatok arra is rámu­tattak, hogy a tervezett teljesítés elérésének nem műszaki, technikai okai vannak, hanem az irányí­tás és végrehajtás szintjén jelentkezett emberi-szer­vezési hiányosságok. Az ezzel kapcsolatos gondok­ról, problémákról, a megoldás útjáról ma két tá­jékoztatást is hallunk, úgy vélem azonban, hogy ezzel kapcsolatban most nagyon időszerű fűrész­iparunkban is a XII. kongresszus irányelveinek a gazdasági építőmunka fejlesztésének feltételeit taglaló az a gondolata, hogy:,.Nagy tartalék rejlik az üzem és munkaszerve­zés, a kooperáció javításában, a szerződéses fegye­lem erősítésében, a munkaidő teljesebb kihaszná­lásában, a fegyelmezettebb munkában.”Gondot jelent, hogy — bár a pályázati feltételek megfelelő felkészültségű vezetőt is megköveteltek — nem alakult még ki a nagy- és középüzemek ve­zetőinek személyi állandósága. Az üzemek egész sorában rövid időn belül, esetenként többször is változtak a vezetők. Ez is hozzájárult feltételezhe­tően annak a helyzetnek a kialakulásához, hogy a gyáregységek, üzemek igazgatói, vezetői még sok helyütt nem kapták meg azokat a hatásköröket, melyekkel területük fokozottan felelős irányítói lehetnek, kezdeményezőkészségük, aktivitásuk nö­vekedhet a szervezésben, a belső tartalékok fel­tárásában.Szükséges azonban úgy véljük a tapasztalatcse­re szervezett feltételeinek jobb biztosítása is, s ezen a területen a FATE is sokat tehet. Ezért dön­tött úgy a fűrész-lemezipari szakosztály vezetősé­ge, hogy mostani ankétünkre valamennyi nagy- és középüzem vezetőjét is meghívjuk.F A I P A R  ★ 71



Javasoljuk a szakmai ismeretek bővítésében rej­lő tartalékok feltárása, az üzemekben dolgozó szak­emberek aktivitásának a társadalmi munka kere­teiben történő hasznosítására egyesületi, üzemi cso­portok létesítését, amihez a FATE részéről szüksé­ges segítséget készséggel megadjuk.A  tapasztalatcsere területén — az egyesület sze­rény lehetőségei által megszabott keretek között — folytatni szeretnénk a tartalmas, szervezett prog­ramú belföldi tanulmányút évenkénti megrende­zését. De az igen pozitív 1979. évi lengyelországi tanulmányút tapasztalata alapján — melyről mai ankétünkön szintén előadás kerül megtartásra — tervbe vettük a további szocialista országokba is — így 1980-ban Csehszlovákiába — ismeretszer­ző szakmai üzemlátogatás szervezését.A  középvezetők szakmai felkészítését a népgaz­daság többi ágaiban általános rend szerint szak­középiskola kellene hogy végezze. Sajnos a fű­rész-lemezipar területén ez a képzési lehetőség ed­dig teljesen hiányzott. Nagy segítséget jelentett ed­dig a szegedi erdészeti szakközépiskolában szerve­zett faipari technikusminősítés rendszere. Végle­ges megoldást azonban csak a szakközépiskolai kép­zés tényleges beindítása hozhat. Ez jelen ismere­tek szerint 1980-ban Sopronban, ezt követően Sze­geden várható, a szakmailag is vertikálisan szer­vezett erdőgazdasági és fürész-lemezipari szakkö­zépiskolákban.A  vállalati képzési formába sorolt gépi fameg­munkáló szakmunkás-, valamint sokirányú beta­nított munkásképzés feltételrendszere, tantervi uta­sításai, tankönyvpótló jegyzetei az elmúlt évek­ben örvendetes módon zömmel elkészültek. A  kép­zés gyakorlatbaviteléhez azonban még távol sem elégséges a felsőfokú- és középfokú végzettségű üzemi szakemberek száma, akik a képzést tényle­gesen irányítani tudnák. Bízunk benne, hogy sok segítséget tudnak majd adni ezen a téren a kö­zépfokú oktatási célú iskolák is.Befejezésül röviden szólni szeretnék a műszaki fejlesztés már ma felvázolható jövő feladatairól is.Jogosan örülhetünk annak a ténynek, hogy Ma­
gyarországon kialakult a korszerűnek tekinthető 
nagy- és középüzemek területi hálózata. Számos fontos kérdésben, így az alaptechnológiák kialakí­tásában, az ismételt felhasználásra javasolt tervek, műszaki megoldások területén egyetértésre jutot­

tunk. Sok technológiai berendezés hazai gyártásá­nak megvalósításában — zömmel a központi mű­szaki fejlesztési alap adta lehetőségek felhaszná­lásával — jelentősen előreléptünk. Zömmel egy­séges vélemény alakult ki a belföldi, valamint a tőkés- és szocialista relációból beszerzendő gépek megválasztását illetően.A  most kialakult bázison azonban a hatékonyság fokozása, a komplexitás biztosítása érdekében to­vább kell lépni, így meg kell oldani széleskörűen a:— vékony, rövid hengeresfa hatékony, termelékeny feldolgozását— az alapanyagtéri manipulálás, osztályozás gépe­sítését— az alapgépek jobb kihasználását biztosító se­gédberendezések és szerszámok alkalmazását (elötolásszabályozó, bemérő és regisztráló beren­dezés, duzzasztott, esetleg stellitizált fűrészla­pok)— a fűrészáru osztályozás és egységrakomány-kép­zés gépesítését— a hulladékkezelés és hasznosítás fejlesztését — a termékstruktúra fejlesztését, különös tekintet­tel a rugalmas változtatási és a fenyő fűrész­áru helyettesítési lehetőségekre.A  nagy- és középüzemekben előirányzott folya­matos, korszerű szinttartás mellett feltétlenül szük­séges az is, hogy a kisüzemi termelés műszaki fel­tételeit folyamatosan javítsuk, s a körülményeik között alkalmazható megoldásokat ezek az egysé­gek is átvegyék.Előadásomban az ankét résztvevői számára átte­kintést törekedtem adni a magyar fűrészipar fe j­lesztésében elért eredményekről, a kialakult hely­zetről, további feladatainkról, külön hangsúlyoz­va azt a közös felelősségünket, mely a termelés lét­
rehozott műszaki feltételeinek jobb kihasználása, 
hatékony működtetése, a rendelkezésre álló faalap­
anyag felhasználói célokkal egybeeső optimális fe l­
dolgozása terén bennünket terhel. Ehhez a munká­hoz kívánt szakosztályunk a mai ankét szervezé­sével lehetőségeihez képest hozzájárulni, s ehhez a munkához kívánok jó munkát és sok sikert a rendezvény minden résztvevőjének.
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A fűrészipari rekonstrukció tervezési tapasztalataiAmikor elkezdődhetett a fűrészipar rekonstruk­ciója, a feladatokat röviden így fogalmaztuk meg: fel kell számolni az anyagi erőforrások egyéb cé­lú felhasználása folytán bekövetkezett elmaradott­ságot, fel kell oldani a rendelkezésre álló fűrész­ipari hengeresfa mennyisége és a számításba ve­hető feldolgozási kapacitás nagysága közötti el­lentmondást, és biztosítani kell azokat a feltétele­ket, amelyek a. fűrészipari termékek készültségi fo­kának növeléséhez szükségesek.Az elmaradottság felszámolásának módja kézen­

fekvőnek tűnt: nagy teljesítményű fűrészgépeket kell beállítani és korszerűsíteni kell az anyagmoz­gatást. A dolog azonban nem ilyen egyszerű. Mi­vel a legkiválóbb tulajdonságokkal rendelkező fű­részgépek is kudarcra vannak ítélve, ha az üzem­ben nem megfelelő az anyagmozgatás, e kérdéssel érdemes külön is foglalkozni.Mint ismeretes, a fűrészipar különböző henge­res faválasztékokból közvetlen felhasználásra vagy továbbfeldolgozásra alkalmas szelvényárut termel. Ennek kapcsán a következő anyagmozgatási fel­adatokat kell megoldani:
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a) Fogadni kell a nyersanyagot, amely mérete szerint lehet hosszúfa, rönk, kivágás vagy egyéb hengeres faválaszték, és érkezhet közúton, vas­úton, vagy mindkét módon. A fogadás értelemsze­rűen magában foglalja a szállítóeszközről való le­rakás, illetve az abból való kirakás műveletét. Hosz- szúfa esetén a manipulációval (hossztolással, da­rabolással, osztályozással stb.) járó anyagmozgatás is feladatként jelentkezik. Az osztályozás egyéb­ként — a legtöbb feldolgozási módnál — válasz­tékban történő beérkezés esetén is elengedhetet­len technológiai követelmény.b) A beérkezett nyersanyagot hosszabb-rövidebb ideig a rönktéren tárolják. E célból a kirakás he­lyéről, az osztályozás közbeiktatásával, a tárolás he­lyére kell szállítani a faanyagot, s ott rakatokat, más szóval máglyákat kell belőle képezni. Ese­tenként lehetőség van az azonnali feldolgozásra is, ilyenkor a tárolás elmarad.c) Folyamatosan ki kell szolgálni a feldolgozást végző gépeket, azaz a rönktérről a fűrészcsarnok­ba kell juttatni a hengeres faanyagot.d) A fűrészcsarnokban megváltozik a szállítan­dó faanyag alakja és ez a változás egyben a da­rabszám növekedésével is jár. A felfűrészelés kö­vetkeztében ugyanis a hengeresfából különböző szélességű, vastagságú és hosszúságú szelvények keletkeznek, amelyeket egyenként vagy csoporto­san, gyakran irányváltoztatásokkal kombinálva, végig kell szállítani a fűrészcsarnokon. Egyidejű­leg gondoskodni kell a fűrészpor és egyéb hulladék eltávolításáról is, ami ugyancsak anyagmozgatási feladat.e) A fűrészcsarnokban termelt szelvényeket, bi­zonyos előosztályozás vagy osztályozás után, meg­felelően összerakva, tovább kell szállítani a fű­részárutérre (készárutérre). Egyes esetekben igény­ként merülhet fel a fűrészcsarnokban termelt szel­vényeknek közvetlenül a gőzölő- vagy szárítóbe­rendezésbe való szállítása. Ahol továbbfeldolgozás is folyik, a szállítási feladat ennek megfelelően növekszik.f) Végül gondoskodni kell a különböző félkész és késztermékeknek az üzemből való kiszállításá­ról, közúton vagy vasúton. A nem hasznosított hul­ladékot is el kell szállítani.A felsorolt feladatok közül az első három a rönk­téri, a következő a fűrészcsarnoki, a két utolsó pedig a készárutéri anyagmozgatási feladatok köré­be tartozik. Ezeken kívül vannak még ún. egyéb anyagmozgatási feladatok is.
Rönktéri anyagmozgatásA rönktér alapvető feladata a fűrészcsarnokban levő gépek folyamatos üzemének biztosítása. A rönktér 'nagysága számos tényezőtől függ, ezek közül a legfontosabbak: az egyszerre tárolandó fa­anyag mennyisége, a rönktér gépesítettsége, a fel­dolgozás módja és a feldolgozandó faanyag jel­lemzői. Kisebb rönktérre van szükség, ha bizto­sítható az ütemes beszállítás, ha magasabb mág­lyák építésére alkalmas gépi berendezések állnak rendelkezésre, ha olyan feldolgozási módot válasz­

tunk, amely nem igényel különösebb osztályozást, ha kevés fafajjal kell az üzemnek dolgoznia.Arányait tekintve a rönktér általában kétszer akkora, mint a készárutér, s többnyire téglalap alakú. A rönktér hossztengelyében vagy azzal pár­huzamosan helyezkedik el a fűrészcsarnok. A mág­lyák úgy vannak kialakítva, hogy a rönkök pár­huzamosan feküdjenek a rönktér hosszabbik ol­dalával. A természetes anyagáramlás ennek meg­felelően: két oldalról középre, majd hosszirány­ban a fűrészcsarnok felé.A hazai fűrészüzemek a közúti csatlakozás mel­lett általában iparvágánnyal is rendelkeznek. Az iparvágány célszerűen a rönktér valamelyik hosz- szanti oldalán fut végig, és a készáru kiszállítá­sában is szerepet kap.Rönktéri használatra — hazai viszonylatban — két darutípus terjedt el: az autódaru és a kon­zolos bakdaru.Az autódarut ma már egyre ritkábban alkalmaz­zák, inkább csak kisegítő gépnek tekintik. Igaz ugyan, hogy elvileg a rönktér bármelyik pontján tud dolgozni, használatához azonban szilárd bur­kolatú úthálózatra van szükség. Hátránya még, hogy a biztonságos teheremeléshez támaszkodnia kell, így nagyobb teherrel helyét nem képes változtat­ni. Kisebb üzemekben, ahol bakdaru felállítása nem gazdaságos, természetesen jól hasznosítható az autódaru a rönktéri anyagmozgatáshoz.Nagyobb üzemeinkben igen jól beváltak a KK SZ —10 típusú, szovjet gyártmányú bakdaruk. Fesz­távúk 32 m, egyik oldalon 9, másik oldalon 8 m-es konzollal rendelkeznek. Az egyik konzol alá több­nyire az iparvágány, a másik alá megfelelő üzemi út (esetleg keskenyvasút) vagy transzportőr kerül. A bakdaruk azért előnyösek, mert alkalmazásuk esetén kisebb a rönktéri útszükséglet, jobban ki­használható a megengedett máglyázási magasság, kevésbé érvényesül az időjárás kedvezőtlen hatá­sa (bár nagy szélben nem szabad őket használni), és az egyéb berendezésekhez viszonyítva üzemel­tetési költségük alacsonyabb.A rönktéri anyagmozgatásban igen fontos sze­repet játszanak a homlokvillás targoncák. Felada­tuk elsősorban a szállítás, s ebben tulajdonképpen a korszerűtlen, nehéz fizikai munkával járó, pálya­kocsis anyagmozgatást váltották fel. Hátrányuk, hogy csak rövidebb választékok szállítására alkal­masak, szilárd burkolatú közlekedési utakat igé­nyelnek, és a hengeres faanyagok természetes ra­kodási rézsűje miatt csak 2—2,5 m máglyázási ma­gasságot lehet velük elérni. A némely típusnál al­kalmazott leszorító berendezés biztonságosabbá te­szi a szállítást és növeli a teljesítményt.A homlokvillás targoncáknál korszerűbbek az ún. markolófejes rakodógépek. Ezekkel nagyon jó szál­lítási teljesítményeket lehet elérni, mivel rendkí­vül gyorsak a rakomány megfogásában és leraká­sában, biztonságosak a szállításban és igen for- dulékonyak. Beszerzési áruk sajnos rendkívül ma­gas.A targoncák és a rakodógépek főként a rönktér daruzatlan részén végzik az anyagmozgatást. Elő­nyösen alkalmazhatók azonban az osztályozó transz­portőrök gyűjtőrekeszeinek ürítésére, valamint aF A I P A R  *  73



feldolgozó gépeket kiszolgáló tároló-szállító kereszt- transzportőrök folyamatos utántöltésére is.A viszonylag egyszerű, igen hatékony anyag­mozgató berendezésként számon tartott rönktéri transzportőrök feladatuk szerint vagy osztályozó, vagy pedig ún. behordó transzportőrök.Az osztályozó transzportőrök legegyszerűbb for­mája az volt, amikor a szállítólánc által vonszolt rönköt a pálya mellett haladó munkás a megfe­lelő helyen egyszerűen lelökte. Ma már többnyire automatikus rönkosztályozó berendezéseket alkal­maznak, amelyeknél az ún. feladó-állomáson prog­ramozzák be a leadás helyét. A legkorszerűbb osztályozok az áthaladó faanyag méreti jellemzőit is meghatározzák, ennek alapján számítják a tér­fogatot, vezérlik a darabolást stb., és minden ada­tot regisztrálnak. A komputerekkel összekapcsolt osztályozóberendezések alkalmazása nálunk termé­szetesen még nem reális célkitűzés. A rönkosztá­lyozó transzportőrök, amelyek általában 1,5—2,0 m magasságban szállítanak, egy- vagy kétoldali leadásra alkalmas kivitelben készülnek. Hosszuk a szükséges leadóhelyek számától függ, a 70—80 m-t azonban nem igen haladja meg.A behordó transzportőrök hossz- vagy kereszt- transzportőrök lehetnek. Előbbiek a csarnok vé­gén, utóbbiak a csarnok oldalán szállítják be a fa­anyagot. Korábban csaknem kizárólag hossz-transz- portőröket alkalmaztak. Ezekre az 5—10 m perc sebességgel mozgó szállítóberendezésekre, amelyek a korszerűtlen pályakocsik feladatát vették át, kéz­zel görgették rá a rönköket. A behordó transzpor­tőr végén, a fűrészcsarnokban, egy- vagy kétolda­li kilökőszerkezet juttatta a hengeresfát a fűrész­gépek tároló bakjára. Az alapgépek teljesítményé­nek növekedése maga után vonta a kiszolgálás gyorsításának szükségességét. A behordó transz­portőrök sebességét 25—30 m/perc értékre növel­ték, s megjelentek a behordó transzportőr rönktéri végéhez csatlakoztatható kereszt-transzportőrök, egyenkénti adagolást biztosító feladóberendezéssel. Később néhol egyszerűen elhagyták a hossztränsz- portőrt, és a maximális rönkhosszhoz igazodó ke- reszt-transzportőrt a fűrészcsarnok oldalfalán ve­zették be. Ez a megoldás is zökkenőmentesen biz­tosítja a korszerű, nagyteljesítményű fűrészgépek kiszolgálását, hátránya azonban, hogy szokatlanul hagy, állandóan nyitott oldalajtókat igényel.
Fűrészcsarnoki anyagmozgatásA fűrészcsarnokban a behordó transzportőrről tá­roló bakok vagy tároló-szállító láncpálya közbeik­tatásával, vagy közvetlenül kerül a hengeresfa az alapgép befogó-kocsijára vagy etetőhengereire. Az alapgép általában keretfűrészgép vagy rönkvágó szalagfűrészgép. Előbbinél folyamatos előtolás mel­lett egyszerre több szelvény hagyja el a gépet, utóbbinál alternatív rönkmozgás mellett egyenként keletkeznek a szelvények. Ennek megfelelően fej­lesztették ki az alapgépekhez csatlakozó anyag­mozgató mechanizmusokat, amelyek például fel­adják, forgatják, a fűrészelést végző szerszámok­hoz vezetik a rönköket, illetőleg szétválasztják, ki­emelik, felgyorsítják, oldalra terelik a szelvényeket. 

Ezek közül azokat a berendezéseket, amelyek az alapgépek közvetlen tartozékának tekinthetők, cél­szerű a géppel együtt megvásárolni, mert nélkü­lük nem biztosítható a feldolgozó kapacitás meg­felelő kihasználása.A fűrészcsarnoki anyagmozgatás legfontosabb feladata az alapgépeknél keletkező szelvények to­vábbítása a segédgépekhez, illetve a rakatképzés helyére. A szállítást régebben a fűrészcsarnokban is pályakocsival végezték, s a gépek között gya­kori volt a kézi átadás. A korszerű, nagy teljesít­ményű alapgépek után ma már mindenütt hen­gersorok, görgők, kereszt-transzportőrök, gumihe­vederes szállítószalagok stb. viszik az anyagot egyik géptől a másikig, illetve ki a csarnokból. Az apróbb választékoknál alkalmazzák a rakodólapos anyagmozgatást is, amelyhez általában villamos üzemű homlokvillás targoncát használnak.A fűrészcsarnokban a másik anyagmozgatási probléma a hulladék szállítása. Viszonylag egy­szerűbb a helyzet a fűrészporral, mert azt pneuma­tikus úton szinte tetszés szerint szállítható. Meg­jegyzem azonban, hogy egyes esetekben, így pl. keretfürészgépeknél, ahol viszonylag nagy tömeg­ben, koncentráltan jelenik meg a fűrészpor, szá­mításba jön a mechanikus hulladékszállítás is. A pneumatikus anyagmozgatásnál azt kell megfon­tolni, hogy a csővezetéket a födémszerkezetre füg­gesztve, vagy padlócsatornában vezessük-e. A ki­alakult gyakorlat szerint a fűrészcsarnokokban, ahol az egyes gépek helye állandónak tekinthető, in­kább a padlócsatornás megoldást alkalmazzák. Azokban a továbbfeldolgozó üzemrészekben, azon­ban, ahol a célszerű gépelrendezés a mindenkori gyártmány függvénye, s időnként szükség lehet a gépek áthelyezésére, előnyösebb a függesztett kivitelű pneumatikus vezetékek alkalmazása.Nagyobb a gond a különböző darabolási és szé- lezési hulladékokkal. A ládában való gyűjtés és kézzel vagy targoncával való elszállítás ma már egyre ritkább. Nagy teljesítményű alapgépek ese­tén ugyanis a keletkező hulladék mennyisége már valamilyen mechanizált megoldást tesz szükséges­sé. Ez legtöbbször padlócsatornában vezetett szál­lítószalag, amely célszerűen aprítógéphez továbbít­ja a hulladékot. Ha a fűrészcsarnok kétszintes, vagy teljes egészében alápincézett, a hulladék mozgatá­sa az alsó szinten könnyen megoldható.Mind a fűrészport, mind a pneumatikus úton vagy kaparóelemes szállítószalaggal továbbított ap- rítékot silóban tárolják. A  silókat speciális boly­gató és kiadagoló berendezésekkel célszerű fel­szerelni, mert a fűrészpor, ill. az aprított faanyag hajlamos a beboltozódásra.
Készáruién anyagmozgatásA készárutéri anyagmozgatásra kiható műveletek a fűrészcsarnokban kezdődnek. Mivel a fűrészárut, illetőleg az egyéb választékokat általában nem köz­vetlenül a termelés után értékesítik, gondoskod­ni kell megfelelő, a száradást is elősegítő tárolá­sukról. E célból a fűrészcsarnoknál hézaglécezett egységrakatokat állítanak össze, amelyeket azután oldalvillás targoncával szállítanak a tárolás helyé-
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re. Alapelv, hogy ezeket a rakatokat ne kelljen átrakni akkor sem, ha például a természetes szá­rítást technikai szárítás követi. A fűrészáru osz­tályozása, válogatása és a rakatképzés nálunk saj­nos még nagyon munkaigényes. Ezen a műveleti helyen szokszor több munkás dolgozik, mint az egész fűrészcsarnokban.Az apró választékokat, mint amilyen a parkett­fríz, bútorléc stb., általában rakodólapra máglyáz- zák, és szabad téren, vagy igényesebb választékok esetén nyitott színekben tárolják. A rakodólapos anyagmozgatás gépei a különböző típusú homlok­villás targoncák.A szárító- és gőzölőkamrák kiszolgálásánál a tar­goncák mellett a kamraméretekhez igazodó keze­lőkocsik, illetve az ezek mozgatásához, cseréjéhez szükséges berendezéseknek (tolópadoknak, csörlők- nek) van szerepük. Üjabban a gőzölőkamrák helyett gyakran alkalmaznak ún. gőzölőharangokat, ame­lyeket daruval vagy villamos emelődobbal lehet a rakatok fölé helyezni, majd a gőzölés befejezése után onnan eltávolítani.A fűrészáru egységrakatokat az üzemből való kiszállítás előtt szétbontják (a hézagléceket eltá­volítják), és közúti vagy vasúti szállításra alkal­mas rakományokat képeznek. A rakodási feladato­kat különféle típusú targoncák és daruk végzik. Egyes esetekben, például vasúti' szállításnál, jól használhatók az elevátorok is.
Egyéb anyagmozgatás
Az egyéb anyagmozgatás területén a különböző faipari hulladékok (fűrészpor, forgács, kéreg, dara­bos hulladék stb.) kezelése és szállítása a legne­hezebb feladat. Viszonylag kisebb a gond ott, ahol például fatüzeléses kazánok állnak rendelkezésre, bár a nyári időszakban ilyen esetben is problémát okozhat a hulladék eltüntetésének kényszere. Kü­lönösen nehéz kezelni az ún. darabos hulladékot, mert a rakodógépek is csak speciális adapterrel tudnak belőle markolni. Ezért kerül előtérbe egy­re inkább a hulladékok aprításának kérdése. Ap- ríték formájában ugyanis egyszerűbb a hulladék kezelése, tárolása és szállítása is. A jelenlegi ener­giahelyzet minden bizonnyal enyhíteni fog a hul­ladékkezelési gondokon.
A fűrészipari rekonstrukció technológiai problémái A rekonstrukció előkészítésének időszakában fel­merült technológiai problémák közül a követke­zőket kell megemlítenünk:Amíg nálunk a fűrésziparban évtizedekig szin­te semmi nem történt, másutt — főleg a fejlett fa­iparral rendelkező nyugati országokban — hihe­tetlen fejlődés mént végbe. Korszerű keretfűrész­gépeket, rönkvágó- és hasító szalagfűrészgépeket, nagy teljesítményű leszabó- és szélező körfűrészgé­peket stb. fejlesztettek ki. Ezeket megfelelő anyag­mozgató berendezésekkel kötötték össze és auto­matizált termelési sorokat hoztak létre. Egyetlen ilyen korszerű, keretfűrészgépes termelési sor pél­dául 8-—10 átlagos kapacitású fagyártmány üzem felvágási feladatát képes elvégezni. Igaz, hogy az ára is eléri 8—10 fagyártmányüzem gépi berende­

zéseinek költségét. Megtakarítás tehát „elvileg” csak a lényegesen kisebb üzemi területben, a ke­vesebb csarnoképületben és járulékos létesítmény­ben, a kisebb fizikai és adminisztratív létszámban stb. van. Bár ez sem lebecsülendő eredmény, az igazi előnyök a termelékenység növekedésében, a minőség javulásában, a mennyiségi- és értékkiho- zatal emelkedésében, az iparszerű termelési felté­telek megteremtésében rejlenek.A korszerű berendezések igen magas költség­igényét tehát ilyen alapon kellett mérlegelni. A kér­dést azonban nem oldotta volna meg, ha a nagy teljesítményű alapgépek beállítását önmagukban irányoztuk volna elő. Ezek gazdaságos üzemelte­tésének ugyanis elengedhetetlen feltétele, hogy ki­szolgálásuk folyamatosságát maximálisan bizto­sítsuk. A kérdés csupán az volt, hogy az anyag­mozgató berendezéseket, amelyek ára sokszor dup­lájára vagy háromszorosára növeli a költségeket, célszerű-e importból beszerezni. Mellette szólt vol­na a komplettség (garancia az egész termelő sor­ra), a hazainál jobb anyagminőség, a sok gyártá­si-üzemelési tapasztalat, a kedvezőbb szállítási ha­táridő stb. A devizaterheket azonban nem lett vol­na ésszerű vállalni, hiszen a megtakarításból má­sik üzem vagy üzemek korszerű alapgépeit lehe­tett biztosítani. Az a helyes álláspont alakult te­hát ki, hogy az alapgépek tartozékának tekinthető közvetlen kiszolgáló berendezéseken kívül, a töb­bi, egyszerűbbnek ítélhető anyagmozgató berende­zést lehetőleg itthon gyártassuk le.A fűrészipar rekonstrukciójának a nyersanyag bizonyos mértékű koncentrálásával kell együttjár­nia. Sajnos ez csak a saját anyag vonatkozásában következett be, mert a fagazdaságok sem felvásár­lás útján, sem társulásos formában nem tudták lényegesen növelni a rendelkezésükre álló alap­anyagot. A fűrészipari hengeresfa koncentrálását, az alapgépek nagy teljesítményén túlmenően, az iparszerű termelés követelménye, a termékek ke­zelése, tárolása, forgalmazása, a keletkező hul­ladék hasznosíthatósága stb. is megkövetelte. Az sem volt közömbös, hogy a korszerűsítés tetemes eszközigénye, a beruházások elkerülhetetlen járu­lékos költsége milyen feldolgozási kapacitást ter­hel. Törekedni kellett tehát az adott térségben gazdaságosan koncentrálható fűrészipari hengeres­fa figyelembevételével, az optimális üzemnagyság kialakítására. A korszerű berendezésekhez szak­képzett kezelőszemélyzetet, jól felszerelt élező- és karbantartó műhelyeket stb. kellett biztosítani.Némi vita után nyugvópontra jutott az alapgé­pek megválasztásának problémája is. A döntés azért nem volt egyszerű, mert a vegyes-lombosfa feldolgozás technológiai kérdéseit illetően a szak­irodalom kevés támpontot nyújtott, és a külföldi tanulmányutak tapasztalatait sem lehetett min­den további nélkül hasznosítani. Valamivel több érv szólt a keretfűrészgépek mellett, hiszen ezek előnye kézenfekvő: egyszerre több szelvényt ter­melnek, kevesebb a mellék- és a kieső idő, a fű­részelés szinte folyamatos. Ennek megfelelően egy bizonyos határig (kb. 35 cm-ig) azonos rönkátmérő mellett nagyobb a teljesítményük. Egyszerűbb a kezelésük és a kiszolgálásuk, technológiailag ki-F A I P A R  ★ 75



sebb a helyigényük, olcsóbb a szerszámkarbantar­tásuk. Ezzel szemben a rönkvágó szalagfűrészgé­pekkel nagyobb mennyiségi és minőségi kihoza­tal érhető el, mivel vékonyabb fűrészlappal dol­goznak és lehetőség van arra, hogy a gép kezelője, a faanyag minőségétől függően, menet közben ha­tározza meg az egyes szelvények vastagsági mé­retét, ill. vágásirányát. A  szalagfűrészgépek ke­vésbé érzékenyek a rönkök vastagság szerinti osz­tályozására, így egyszerűbb rönktéri technológiát igényelnek. Kiválóan alkalmasak az átlagosnál vas­tagabb, értékes rönkök feldolgozására.A  felsorolt jellemzők is bizonyítják, hogy az alapgépek megválasztásánál helyesen dönteni csak az összes tényező együttes mérlegelése alapján le­het. Viszonylag egyszerűbb a helyzet a nagyüze­meknél, ahol általában adottak a feltételek a ve­gyes technológia kialakítására, így a kétféle alap­gép, vagyis a keretfűrészgép és a rönkvágó szalag­fűrészgép előnyei és hátrányai kiegyenlíthetik egy­mást, és mind a tömegtermelés, mind pedig az egyedi (rönkminőséghez igazodó) termelés igényei kielégíthetők.
Tervezési tapasztalatokMint ismeretes, a fűrészipari rekonstrukció ugyan *már a IV . ötéves terv során megkezdődött, ked­vezőbb helyzetbe azonban csak az V . ötéves terv beindulásakor, állami támogatás biztosításával ke­rült. A  kialakított irányelvek figyelembevételével megindultak a tervezési munkák is. Itt a legna­gyobb problémát az importberendezések tervezé­si adatszolgáltatása jelentette, illetve jelenti. Á t­hidalhatatlan ellentét van ugyanis a beruházás tel­jes tervellátottságához kötött kezdési határideje és a szükséges külföldi tervezési adatoknak érvé­nyes külkereskedelmi szerződésen alapuló beszer­zési lehetősége között. Kénytelenek voltunk, illetve vagyunk a külföldi féllel kialakult jó kapcsolatunk révén előzetes, de a szállító céget nem kötelező adatokra támaszkodni. Ez amellett, hogy nem meg­oldás, még a magyar külkereskedelmi vállalatok nemtetszésével is találkozik. Ök ugyanis az elő­írásoknak megfelelően versenyeztetni kívánják az ajánlattevőket, és az elérhető árengedmény szem­pontjából minden előzetes tárgyalást pozíciórontás­nak minősítenek. A  versenytárgyalások természe­tesen többnyire formálisak és csak időveszteséget jelentenek. Hiszen a szakemberek állást foglal­tak bizonyos géptípusok mellett, és ezekre tervez­tük meg a hazai anyagmozgató berendezéseket is. Mire jó akkor a versenytárgyalás? Véleményem szerint ilyen nagy és speciális vállalkozásnál, mint a fűrészipari rekonstrukció, el lehetett volna tér­ni az általános gyakorlattól.Versenyeztetés helyett például kedvező pozíciót lehetett volna elérni úgy is, hogy a kiválasztott külföldi cégekkel hosszabb távú megállapodást kö­tünk. Ennek tárgya a várható összes igény kielé­gítése, illetőleg a szállítások ütemezése lehetett vol­na, azzal a kikötéssel, hogy működjenek közre a hazai anyágmozgató berendezések kifejlesztésében, és meghatározott időközönként végrehajtott egyez­tetés alapján, vállalják a világpiaci árakhoz való 

igazodás kényszerét. Különösen az említett közre­működésnek éreztük igen nagy hiányát. Bőven megérte volna, hogy akár két-három hetes konzul­tációs lehetőséget is biztosítsunk a technológusok és a géptervezők számára a leendő külföldi szállító­nál, mert ezzel nagyon sok problémát megelőzhet­tünk volna.A  fűrészipari rekonstrukció tervezési tapaszta­latai közül a következőket tartom szükségesnek kiemelni:Ahol erre lehetőség van, a korszerű fűrészüzemi berendezéseket feltétlenül új épületbe kell telepí­teni. Ez egyrészt azzal az előnnyel jár, hogy lé­nyegesen kevesebb a technológia kialakítását za­varó adottság vagy kötöttség, másrészt viszont szin­te az utolsó pillanatig üzemelhet a régi fűrészcsar­nok, így minimális a termeléskiesés. A  régi fűrész­csarnok — ha állapota ezt lehetővé teszi — cél­szerűen továbbfeldolgozó üzemmé alakítható át.Ma már reális az az igény, hogy a korszerű im­port alapgépeket hazai anyagmozgató berendező-’ sekkel szolgáljuk ki. Rendelkezésre állnak ugyan­is az ismételt felhasználásra tervezett berendezések dokumentációi, így a feladat általában a gyártás megszervezésére egyszerűsödik. A  menet közben felmerült egyedi igények vagy kényszerű módosí­tások következtében a megtervezett egységek vá­lasztéka egyre bővül. Magában a gyártásban is egy­re többen szereznek gyakorlatot, gyűjtenek tapasz­talatokat. A  szentendrei Erdészeti Fa- és Vegyes­ipari Vállalaton kívül, részben alvállalkozóként, je­lentős munkát végzett, ill. végez ezen a területen a Nagykunsági, a Mátrai, a Felsőtiszai, a Somogyi és a Mecseki E F A G  is.A  legtöbb rekonstrukciónál igényként jelentke­zett a hőellátás megoldása. Sikerként könyvelhető el, hogy ezen a téren is előbbre léptünk. A  ki­fejlesztett fatüzelésű kazánok egyaránt alkalma­sak fűrészpor, apríték, darabos hulladék eltüzelé­sére, és lehetővé teszik az igényesebb szárítást biz­tosító, automatikával is felszerelhető gőzüzemű szá­rítóberendezések alkalmazását is. Változás követ­kezett be a szelvényáru-gözölés vonalán is, ahol előtérbe került a gőzölőharangok használata.
További feladatokA fűrészipar rekonstrukcióját még korántsem te­kinthetjük befejezettnek. Nemcsak azért, mert a beruházások kényszerű korlátozása miatt jelentős csúszás állott elő, hanem azért, mert foglalkozni kellene néhány olyan kérdéssel is, amely eddig — elsősorban pénzügyi okok miatt — kimaradt a konkrét fejlesztési célok közül.Jelentőségénél fogva első helyre kell sorolni a vékony hengeresfa feldolgozásának problémáját. Ez a kérdés egyre égetőbb lesz, mert a nyersanyag­bázis szükségszerűen a vékonyabb választékok irá­nyába tolódik el. Sajnos még a fagazdaságok te­rületén is nagyon sok 800-as szalagfűrészgépet használnak „rönkfeldolgozó” alapgépként, az egyéb szektorokról nem is beszélve. Véleményem szerint legalább 8—10°o-kal lehetne több faanyagot ad­ni a népgazdaságnak, ha végre megvalósítanánk az érdekek kölcsönös figyelembevételén alapuló76 *  F A I P A R



kooperációt, és az eddig pazarló módon, korszerűt­len körülmények között felfűrészelt értékes nyers­anyagot koncentráltan, megfelelő technológiával dolgoznánk fel félkész és késztermékké.Néhány üzemtől eltekintve nem nyert még meg­oldást a rönktéri manipuláció, illetve az osztályo­zás kérdése, ami pedig nagymértékben növelné a termelés hatékonyságát. Az importberendezések igen drágák, beszerzésükre kevés a reális lehető­ség. Továbblépést itt is valószínűleg az fog jelen­teni, ha kifejlesztjük a kulcsgépek importján ala­puló hazai berendezéseket. Az ismételt felhaszná­lásra szánt tervek már elkészültek, remélhetőleg az első berendezések legyártása sem várat sokáig magára.Több helyen kívánatos lett volna szilánkkereső alkalmazása, ilyent azonban — akár import, akár 'kifejlesztendő hazai szilánkkeresőről lenne szó — az ismételt felhasználásra tervezett anyagmozgató berendezésekhez egyelőre nem lehet csatlakoztat­ni. A következő időszak feladata lesz, hogy a kér- gezés lehetőségének biztosításával együtt, ezt a jo­gos igényt is kielégítsük.Szinte valamennyi új íűrészcsarnokhoz nyitott színt is terveztünk a szelvényáru válogatásához, az egységrakatok kialakításához. A szélezetlen lom­bos szelvényáru mechanizált osztályozására azon­ban a hazai gyakorlat még nem- ismer megfelelő módszert. Pedig ennek a problémának a megoldá­sa tovább csökkentené a nehéz fizikai munkát és növelné a termelékenységet.A legtöbb üzemben sajnos a hulladékkezelés, il­letőleg a hulladékhasznosítás kérdése is megoldat­lan. A fő gondot az jelenti, hogy nem tudjuk a célszerűen aprítékká feldolgozandó hulladék ipari felhasználását biztosítani. A hőenergia-termelésen kívül pillanatnyilag csak a lapgyártás és a furfu- roltermelés a reális felhasználás, de csak korláto­zott mértékben és csak meghatározott körzetekben. Az energiaválság minden bizonnyal határozott irányt fog kijelölni a hulladékhasznosítás vona­lán is.A fűrészipari rekonstrukció előkészítésének idő­szakában hiányoztak azok az adatok, illetve köz­gazdasági elemzések, amelyek segítséget nyújthat­tak volna némely kérdésben a döntés meghozata­

lához. Ilyen kérdések például adott esetben az op­timális üzemnagyság, a gravitációs körzet, illetve a szállítási távolság, az alapgépek megválasztása, a vertikalitás (továbbfeldolgozás) mértéke, a hul­ladékhasznosítás stb. Most már azonban megvan­nak a feltételek ahhoz, hogy a végrehajtott fej­lesztéseket gazdaságilag értékeljük, és az így nyert tapasztalatokat a továbbiakban hasznosítsuk.
A rekonstrukció ágazati jelentőségeA fűrészipari rekonstrukció jelentőségét a követ­kezőkben lehet összefoglalni:1. A rekonstrukció megvalósításával fokozatosan csökken az ágazat több évtizedes elmaradottsága. A korszerűsítés nemcsak az érintett üzemekre hat ki, hanem gazdasági környezetükre, sőt a velük közvetlen kapcsolatban nem álló területekre is.2. A nyersanyag ésszerű koncentrációja követ­keztében nő a termelékenység fokozásának lehető­sége, a méretpontos vágást biztosító fűrészgépek alkalmazása javítja a kihozatalt és a minőséget.3. Nagyobb volumenben jelentkezik a szárítás, a gőzölés és a hulladékhasznosítás igénye, ennek megfelelően az ezekre irányuló fejlesztés fajlagos költségei csökkennek. Az ilyen üzemekben köny- nyebben megteremthetők a korszerű továbbfeldol­gozás feltételei is.4. Az új, nagy teljesítményű alapgépek, az auto­matizált termelési sorok minden téren nagyobb szakértelmet kívánnak. Ennek biztosítása csak meg­felelő képzéssel lehetséges, amelynek ki kell ter­jednie mind a fizikai dolgozók, mind pedig a mű­szakiak rendszeres oktatására, ismereteik állandó bővítésére. Az ilyen képzés szükségszerűen a szem­léletet is formálja, a további fejlesztéseket is meg­könnyíti.5. A korszerűbb üzemekben, a képzettebb fizi­kai és szellemi dolgozók körében könnyebben ki­fejleszthető a hatékonyság növeléséhez elengedhe­tetlenül szükséges közgazdasági gondolkodásmód.6. Minden rekonstrukció együttjár a nehéz fi­zikai munka részarányának csökkenésével, a dol­gozók szociális ellátottságának javulásával is.
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Felnémet/' rekonstrukció végrehajtásának szervezési tapasztalatai

A  két éve folyó, közvetlen befejezés előtt álló fű­részüzemi rekonstrukció már a kivitelezés meg­kezdését megelőzően is igen jelentős előkészítő munkát igényelt. Ezt a tevékenységet az alábbi szakaszokra bonthatjuk:— felnémeti fűrészüzem helyzetének és jövőbeni feladatainak vizsgálata az erdő- és fafeldolgo­zó gazdaságon belül, figyelembe véve a termelő­szövetkezetekkel kapcsolatos kooperációs lehe­tőségeket,— technológiai, technikai kérdések eldöntése, a műszaki kiviteli tervdokumentáció elkészítése,

— megvalósításához szükséges költségfedezet, de­viza biztosítása,— a munkák beindítását megelőzően részletes ki­viteli ütemterv készítése,— kivitelező kapacitás biztosítása, gépek, beren­dezések beszerzésére a szükséges intézkedések megtétele.A  felsoroltakból látható, hogy a konkrét kivite­lezési munka megkezdése, előtt igen jelentős volt az a feladat, melynek végrehajtása szükséges volt ahhoz, hogy a beruházás a szakmai, közgazdasági elvárásoknak megfeleljen, a tervezett határidőre elkészüljön. F A I P A R  *  77



A fűrészüzem korszerűsítése már a jogelőd vál­lalatnál, az Észak-magyarországi Fűrészeknél el­kezdődött, a Mátrai Erdő- és Fafeldolgozó Gaz­daság ezt a tevékenységet tovább folytatta. Л mun­kaerőhiány kényszerítő hatására elsősorban a ne­héz fizikai munkát igénylő rakodási és anyagmoz­gatási munkafolyamatok gépesítésére került sor. Ennek érdekében készült el 1968-ban a beérkező anyag fogadására egy híd-daru, az anyag tárolásá­ra, a gépesített anyagmozgatás feltételeinek meg­teremtésére burkolt rönktér, majd 1972-ben való­sult meg a fűrészáru osztályozására és egységraka- tos mozgatására, tárolására alkalmas készárutér.Ezt követően az egész erdő- és fagazdaság terü­letén bekövetkezett változások, mint például: — a tovább növekvő munkaerőhiány,— az elavult, korszerűtlen, minimális szociális igé­nyeket sem kielégítő fagyártmányüzemek fel­számolásának szükségessége,— a magasabb készültségi fokú termékek előállí­tásának igénye,— a koncentrálásban jelentkező irányítási és köz­gazdasági előnyök,elengedhetetlenül szükségessé tették a fafeldolgo­zás gyökeres, átfogó fejlesztését.Ennek felismerésével egyidőben — az országos fűrészipari rekonstrukció alapelveivel összhang­ban — 1973-ban Erdőgazdaságunk megbízásából az Erdőgazdasági és Faipari Tervező Iroda tanulmány­tervet készített a felnémeti fűrészüzem fejlesztésé­re. A tanulmánytervet 1974-ben programterv kö­vette, majd annak módosítása után 1976—1977-ben az ERFATERV elkészítette a részletes kiviteli terv­dokumentációt.Az üzem feldolgozási kapacitásának meghatáro­zására két alternatíva készült. Az első szerint az erdőgazdaság által termelt összes alapanyagot egy üzemben — Felnémeten — dolgoztuk volna fel. Ennek a megoldásnak hátránya a gyöngyösi tér­ségben évente megtermelt és feldolgozott mintegy 8—10 ezer m3 alapanyag és az ebből keletkező fűrészáru jelentős szállítási többletköltsége, mivel a fűrészáru nagyrészét a gyöngyösi parkettagyá­runk dolgozza fel.Fenti meggondolásból adódóan született az a döntés, hogy Felnémeten 66 000 m3 feldolgozási ka­pacitást hozunk létre, míg Gyöngyösön továbbra is fenntartjuk a fafeldolgozó üzemet. A Felnémetre tervezett hengeresfa feldolgozása: 51 000 ms rönk, 15 000 m3 rövid feldolgozási alapanyag.A magasabb készültségű 8—9000 m3 termék — melyből 3—4000 m3 szárított — évenkénti megter­melésére alkalmas továbbfeldolgozó csarnokot és az ehhez a feladathoz szükséges 8—10 000 m3 évi kapacitású szárítóberendezés megépítését tervez­tük.Hely kiválasztás szempontjából döntő jelentő­séggel az alábbi tényezők bírtak:— felnémeti üzem fél évszázados fűrészüzemi ha­gyományokkal rendelkezik,— munkaerő nagy része a környező térségből biz­tosítható,— az erdőterületek elhelyezkedése szempontjából közel centrikusnak mondható, erdőfeltárás ál­

tal kialakult gravitációs körzete igen jelentős, — az alapanyag nagy része 50 km-es körzeten be­lül helyezkedik el,— az üzem közúti, MÁV vasúthálózattal, iparvá­gányokkal jól feltárt,— a meglevő és tovább hasznosítható létesítmé­nyek értéke, az ez ideig elvégzett jelentős fej­lesztések.A feltártsági előny sajnos a további területi bő­vítésnek és ezzel együtt a korlátlan vertikális fej­lesztésnek is határt szab. Viszont egy más he­lyen megvalósulásra kerülő új üzem esetén elvesz­tettük volna mindazokat az előnyöket, amelyeket az előzőekben felsoroltam, a beruházás költsége közel a duplájára emelkedett volna.Előkészítés során nagy gondot fordítottunk a technológiai, technikai kérdésekre. Igen jelentős együttműködés alakult ki a Tervező Iroda tech­nológiai osztálya és az erdőgazdaság ezen a téren gyakorlati tapasztalatokkal rendelkező munkatár­sai közölt. Sok kérdést kellett megvitatni mind­addig, míg a megtervezett technológia kialakult. Alapelvként kimondtuk, hogy nem automatizálás­ra, de a lehető legnagyobb mértékű gépesítésre tö­rekszünk. így szükségesnek tartottuk, hogy az alap­anyag manipulálására, osztályozására, a teljes bel­ső anyagmozgatás gépesítésére, a fűrészáru osz­tályozására megfelelő, a jövő követelményeit is kielégítő berendezéseket szerezzünk be, illetve gyártsunk le.A Fűrészüzem alapgépeinek kiválasztásánál ugyancsak két alternatívát- dolgoztunk ki program szinten.Egyik változat szerint a már meglevő 8 hengeres SS—56 VH típusú Esterer és a F—65 PINI—K A Y  keretfűrészgép mellett egy BRATSVO-sort építet­tünk volna be egy ST—1100-es rönkhasító és egy PO—1100-es továbbhasító szalagfűrészgépekkel.Másik alternatíva szerint az 1962 év óta üzemelő Herkules-keretfűrészgépet egy modern, gyorsjáratú keretfűrészgéppel HDN—600-as ESTERER típus­ra terveztük kicserélni. A meglevő és további üze­meltetésre tervezett két db keretfűrész kiegészít­ve egy harmadikkal biztosítani tudja a tervezett 66 000 m3 hengeresfa felfűrészelését.Az első alternatívát egyrészt a méretes és jó minőségű alapanyag csekély volta miatt, másrészt a tervezett volumen- biztonságos feldolgozása ér­dekében el kellett vetni.A beüzemelési tapasztalataink alapján a meg­tervezett és megvalósult technológiai folyamat megfelelő. A  technikai problémák elsősorban ter­vezési, kivitelezési és üzemeltetési tapasztalatok hiánya miatt jelentkeznek.Az anyagmozgató berendezések tervezésénél csak a külföldön üzemelők ismeretére lehetett támasz­kodni, ezek viszont többnyire fenyő alapanyagra készültek. Bebizonyosodott, hogy a keménylombos fa feldolgozásánál részben a fa alaki tulajdonsága, részben súlyánál fogva az adaptált berendezések már zavartalanul nem működnek, gyakoriak az el­akadások, a szerkezeti meghibásodások, törések.Mint már az előzőekben is említettem a rész­letes kiviteli tervek elkészítését egy tanulmányterv, egy eredeti és egy módosított programterv előzte78 ★ F A I P A R



meg. így lehetőség volt arra, hogy a vitás kérdé­sek tisztázódjanak, a részletes tervezés előtt kellő egyeztetés hiányából adódó hibák a minimálisra csökkenjenek. Igen jelentős, megfeszített ütemű, nagyfokú szakismeretet követelő volt az a mun­ka, amelyet a kiviteli tervek készítésénél az ER- FATER V  végzett.A  tervezési idő rendkívül rövid volta miatt egyez­tetésből adódó tervezési problémák jelentkeztek ugyan, ezek azonban utólagos fedvény tervekkel, helyszíni művezetéssel menetközben rendeződtek. A  tervezési idő rövidségének, az üzemeltetési ta­pasztalatok hiányának tudható be az is, hogy a korábbi rekonstrukcióknál előforduló egyes techni­kai, technológiai hiányosságok nálunk újra jelent­keztek. Tanulságként annyit, hogy a jövőben a műszaki tervek készítéseire mindenkor elegendő időnek kell rendelkezésre állni még akkor is, ha ezáltal a kivitelezési munka kezdési ideje eltoló­dik.A  kivitelezési tervek elkészítése után a hatósági építési engedélyek beszerzése komolyabb problé­mát nem okozott, mivel már a beruházási program készítésével egyidőben a hatóságokkal a tárgyalá­sok, egyeztetések megtörténtek.A  rekonstrukció pénzügyi fedezetének forrása az állami támogatásra benyújtott pályázatban ke­rült rögzítésre. Ez alapján 30%. saját alap, 35° о állami támogatás, 35% hitel fedezete a 108 millió Ft-ot kitevő beruházási költséget.. Minden beruházás kivitelezését jelentős szerve­zési munka kell hogy megelőzze. Kiemelten érvé­nyes ez a felnémeti fűrészüzem rekonstrukciójára, mivel a beruházást egy meglevő, egész évben fo­lyamatosan dolgozó üzemben kellett végrehajtani úgy, hogy a termelés volumene az előző évihez vi­szonyítva nem csökkenhetett. Ennek az elvárásnak csak úgy tudtunk megfelelni, hogy egy igen rész­letes ütemtervet készítettünk, a kivitelezési mun­kát irányító és végző vállalati kollektíva, valamint az üzem vezetősége tervszerű, összehangolt mun­kát végzett. A  kivitelezésben elért eredményekhez nagyban hozzájárultak a saját rezsis munkát végző fizikai dolgozóink.A  fűrészüzem rekonstrukció munkálatainak sok­rétűsége a kivitelezők tevékenységének pontos ösz- szehangolását tette szükségessé. Az összhang meg­teremtésének és a feladat lehető legrövidebb időn belüli végrehajtásának ma már egyre inkább el­terjedő módszere a háló-tervezés. Alkalmazását in­dokolta az a tény is, hogy a rekonstrukciót válto­zatlan kapacitással termelő üzemben kellett végre­hajtani.A  hálóterv elkészítését nehezítette az a körül­mény, hogy a tevékenységek időtartamára nem voltak tapasztalai! adataink, így ezeket javarészt becsült adatokból kellett összeállítanunk. Tapasz­talataink szerint mindaddig, amíg a rekonstrukciós munkák nagyrészét saját kivitelezésben végeztük, a tervháló eseményei a tervezett időpontokban tel­jesültek. Az idegen kivitelezők egy részének meg­bízhatatlansága miatt későbbiekben torzultak a há­lóterv eseményei.A  kivitelezési munka szervezését azzal kezdtük, hogy létrehoztunk erdőgazdaságon belül egy re’ 

konstrukciós bizottságot. A  bizottság munkáját a vállalat termelési igazgatóhelyettese irányította. Az egy-egy részfeladat végrehajtását a műszaki osztályvezető koordinálása mellett a rekonstrukciós bizottsági tagok feladatává tettük. így pl. külön felelőse volt:— a technológiai kérdéseknek,— az energiaellátásnak,— a hazai és külföldi gépek és berendezések be­szerzésének,— az anyagmozgató berendezések elkészítésének, — a légtechnikai megvalósításának,— az építési jellegű beruházásoknak.A  rekonstrukciós bizottság negyedévenként leg­alább egyszer ülésezett, ezen időn belül is össze­hívtuk amikor erre szükség volt. A  bizottsági ülé­sekre mindenkor meghívtuk a felügyeleti szerv képviselőjét, a Tervező Irodát, a Nemzeti Bank illetékesét és azokat az alvállalkozókat, akik az adott időben érdekeltek voltak.A  bizottsági tagok egyenként beszámoltak az el­végzett munkáról, majd az egyeztetésre váró kér­dések is megvitatásra kerültek. Minden esetben emlékeztetőben rögzítettük a felmerült problémá­kat, az elvégzendő feladatokat, majd a következő ülésen megvizsgáltuk mennyiben tettünk eleget az aktuális feladatok teljesítésének. Ezek a meg­beszélések — azon túlmenően, hogy az egyezte­tésekre igen jó alkalmat adtak — elősegítették a munka következetes számonkérését, a fokozott fe­lelősség érzés állandó fenntartását.A  beruházás generál kivitelezője az Erdőgazda­ság volt. Több okból kifolyólag ezt a megoldást kel­lett választani.Az erdőgazdaság mind a magasépítés, mélyépí­tés, mind a gépi berendezések kivitelezésében igen jelentős saját rezsis munkát végzett. Tevékenysége a beruházás kiviteli ütemének betartásában meg­határozó jelentőségű volt.Bebizonyosodott, hogy a munkálatok folyamán szükségessé váló módosítások, átalakítások rugal­masabban megoldhatók saját kivitelezés esetén. A berendezések jórészén, de az épületszerkezetekben is sok ésszerű módosítást hajtottunk végre. Ter­mészetesen a módosítások időnként problémát je­lentettek, hiszen ezek egyrésze újabb tervezési meg­bízásokkal járt és sok esetben rész-határidőket módosított.Mint az előzőekben említettem, folyamatosan dol­gozó üzemben kellett a munkákat végrehajtani. Ez igen szoros együttműködést követelt meg a kivi­telező részleg és az üzemeltető között. Alapelv­ként kimondtuk, hogy első a termelés, ennélfogva a kivitelezőinknek kellett alkalmazkodni az adott körülményekhez. Ez nyilvánvalóan megnehezítet­te, hátráltatta a kivitelezői munkákat, de az üzem is sok esetben kényszerült a szokásostól eltérő, kedvezőtlen körülmények közötti termelést végez­ni.Mivel az építési területet nem lehetett legtöbb helyen lehatárolni az idegen kivitelező állandóan akadályoztatást jelentett volna be, s ez részben a kivitelezési munka többszöri leállását, szünetelé­sét, részben jelentős többletköltség felszámítását eredményezte volna.F A I P A R  ★ 79



Mind a magas- és mélyépítések, mind a gépi be­rendezések saját rezsis kivitelezése jelentős beru­házási költségmegtakarítást eredményezett. Erre igen nagy szükség is volt, mivel az alvállalkozók a költségelőirányzatoknál magasabb összegért vál­lalták és végezték csak el a munkát és ennek a részbeni fedezetére adott lehetőséget a saját re­zsis munkáknál jelentkezett megtakarítás.Előnyösnek mutatkozott az importberendezé­seknél a kooperációs gyártás. Jelentős deviza, egy­ben költségmegtakarítást sikerült elérnünk azzal, hogy az N S Z K  cég által szállított fűrészrönk dara­boló és osztályozó, valamint a fűrészáru osztályo­zó berendezések bizonyos részegységeit magunk gyártottuk le és csak azokat az elemeket hoztuk be, amelyek házilag nem állíthatók elő, hazai vi­szonylatban sem szerezhetők be, vagy kapacitás­hiány miatt nem tudtuk elkészíteni. Tapasztala­taink alapján a jövőben ilyen berendezések koo­perációs gyártásánál még nagyobb feladatot lehet és érdemes vállalni.A  beruházás megvalósításánál legnagyobb gond volt a szakipari munkák elvégzésére alvállalkozók biztosítása, összesen 14 alvállalkozóval álltunk szerződéses viszonyban, akik közül csupán a vil­lamos berendezések és hálózat kivitelezését vég­ző Heves megyei Erősáramú Szerelőipari Vállalat és a légtechnikai berendezéseket kivitelező Épü­letkarbantartó Szövetkezet végzett határidőn be­lül elfogadható munkát.Jelentősen növelte a gondot, hogy egyes alvál­lalkozók csak úgy vállalták el a kivitelezést, hogy 

ha az anyagokat vagy berendezések egyes részeit, mint pl. hajtóműveket, ventillátorokat, mi szerez­zük be.Egy új üzem létesítésénél több szempontból in­dokolt lehet a beruházás teljes lebonyolítását egy beruházási vállalatnak kiadni, azonban ebben az esetben le kell mondani a saját rezsis kivitelezés­ben jelentkező előnyökről.Bármennyire törekedtünk a beruházást gondosan előkészíteni, a kivitelezés szervezésében, irányítá­sában tervszerű, hatékony munkát végezni, sem a kivitelezés, sem az egyes berendezések, gépsorok beüzemelése nem volt zavartalan. Fokozták a ne­hézséget az előre nem látható, munkavégzést hát­ráltató tényezők. Ilyenek voltak többek között, hogy egyes alvállalkozók a szerződéssel vállalt munkát lemondták, mások a vállalt határidőt jelentősen túllépték, egyes tőkés berendezések behozatala idő­ben számottevően elhúzódott.A  több éves feszített munka eredménye véglege- ■ sen majd a termelésben elért eredmények alap­ján értékelhető. Az mindenesetre már biztos, hogy az igen nagyszámú gép, berendezés, szakszerű, gaz­daságos üzemeltetéséhez, fenntartásához mind az üzemet irányító, mind a munkákat végző dolgozók­nak fel kell nőni. Csak így várható el, hogy a kö­vetkező évben a termelés volumene fokozatosan növekedjék. Ez sem lesz kisebb és könnyebb fel­adat, mint a rekonstrukció megvalósítása volt.
Jáhn Ferenc



üzemelési tapasztalatok és feladatok a Lenti Fafeldolgozó üzemben

Tisztelt Tudományos Ülés!A rendelkezésemre álló 20 perc alatt szeretnék rö­vid tájékoztatást adni a Lenti fafeldolgozó üzem­ben folyó rekonstrukciós munkákról, az ott szer­zett tapasztalatainkról.Szólni kívánok az üzem rekonstrukciójának szük­ségességéről, annak végrehajtásáról, a rekonstruk­ció ideje alatti termelési és beruházási munkák kapcsolatáról. Valamivel bővebben szeretnék szól­ni az üzemelés eddigi tapasztalatairól és az üzem előtt álló feladatokról.A Lenti fűrészüzemet 1923-ban építették. Az üzem felszereltsége, technológiája az építés idején a kornak megfelelő színvonalú volt.1970-ben az átszervezés idején került az üzem a jelenlegi szervezeti keretbe és lett a Zalai Er­dő- és Fafeldolgozó Gazdaság 18. számú Fafeldol­gozó Üzeme. A  Zalai Erdőgazdaságnak ez az üzem a legnagyobb egysége. Tevékenysége jelentősen be­folyásolta a Gazdaság eredményét.Az új vezetés az átszervezés után rövid idő alatt felismerte az üzem rekonstrukciójának szükséges­ségét. Az üzem összes állóeszköz értéke 1970-ben 17 millió forint volt.A rönktéren a tehergépkocsikról, az erdészeti kisvasúti kocsikról a rönkterhelés kézzel történt. 

Egyedül a MÄV vagonokban érkező anyag kira­kására állt rendelkezésre egy Panther autódaru.A rönktéri osztályozás, anyagmozgatás, máglyá- zás nehéz fizikai munkát jelentett dolgozóinknak, hiszen mindent kézzel kellett végezniük.Az üzemre a pályakocsis anyagmozgatás volt a jellemző.A  fűrészcsarnokban egy TGPA, egy Bruna, és két Herkules keretfűrész — mint alapgépek — álltak rendelkezésünkre. A keretfűrészek közül kettő már csak órabérben dolgozott. A váza mind a kettőnek eltörött és összepántolva, szegecselve próbáltuk őket üzemeltetni.Az árutéren a máglyázást, vagonrakást kézzel végeztük. A bükk fűrészáru, parkettaléc és bútor­léc gőzölése hat kamrás gőzölőben történt.A  szociális és munkakörülmények nagyon ked­vezőtlen képet mutattak (elsősorban elavultságuk miatt).Mindezeket előrebocsátva, és összegezve, a re­konstrukció szükségességének indokai a követke­zőik voltak:— Az üzem gépparkja elavult, a termelő gépek nagy része amortizálódott és „0”-ra kifutott.— Az üzemre a nehéz balesetveszélyes fizikai mun­ka és a kedvezőtlen munkakörülmények vol­tak jellemzőek.80 ★ F A I P A R



— Zalában, de különösen a Lenti járásban nagyon értékes faanyagot adó erdők vannak. Az ezek­ből kikerülő rönkanyag biztonságos, gazdasá­gos és jó minőségben történő feldolgozását biz­tosítanunk kellett.— A pontos méretű felfűrészelést biztosító gépek beépítésével a tőkés export volumenét is nö­velni lehet, amely egyaránt fontos népgazdasági és vállalati érdek.— A Gazdaság dinamikus fejlődéséhez elenged­hetetlenül szükséges volt a termelés mennyisé­gének növelése, ezt viszont a régi gépparkkal már nem lehetett megoldani.A fentieken túlmenően jelentős mértékben a rekonstrukció végrehajtása mellett szólt az a körül­mény is, hogy az üzemben egy szorgalmas és nagy gyakorlattal, fürészipari szakmai hagyományokkal rendelkező műszaki és munkásgárda dolgozott, akikre a beruházás folyamatában, a meglevő ne­hézségek mellett is mindenkor számítani lehetett.A  gazdaság vezetése megbízta az ERFATERV- et azzal, hogy több variációban készítse el a re­konstrukcióra vonatkozó programtervet. Három va­riáns került kidolgozásra, ebből lett kiválasztva az, amelynek megvalósításán jelenleg is dolgozunk.Eredetileg úgy terveztük, hogy négy év alatt, évenkénti szakaszolással valósítjuk meg elképze­léseinket. Főhatóságunk határozott állásfoglalása alapján azonban a beruházást három ütemre kel­lett osztanunk és mind a három ütemre külön-kü- lön gazdaságossági számítást kellett végeznünk.1975. április 7-én megtörtént az „első kapavá­gás”. Az első ütem — amely magába foglalta a lombos fafeldolgozó csarnok megépítését, a benne levő ESTERER gépsort, térburkolat építését, tar­gonca vásárlásokat — a tervezett határidő előtt, s a tervezett költségnél 3,3 millió forinttal keve­sebb összegből valósult meg. (Az ossz, költség 30,6 millió forint.)A második szakasz feladatait 1976. március 1- től 1977. december 20-ig oldottuk meg. Ebben az ütemben megépült a fenyő feldolgozási csarnok, benne a Pini—Kay sorral. A lombos feldolgozási csarnokba beépítettük a Bratstvó sort, továbbá megépült az új szociális épület, és a toronyvilá­gítás. Megtörtént az élezőgépek és a Bak daruk beszerzése, s folytatódott a térburkolat építése, va­lamint egy finn V K —26 M kérgezőgép beszerelé­se. Mindezek 87,3 millió forint összeget jelentet­tek. ,A beruházás 5,7 millió forinttal került többe a tervezettnél, mely döntően a gépek áremelkedésé­ből adódott. A beépítet gépek, berendezések 1978- ban már ütemesen termeltek, a szociális létesít­ményt azonban csak részben tudtuk még ekkor birtokba venni.A harmadik szakaszt eredetileg 1978. január 2- ával akartuk megkezdeni. A Minisztertanács az új beruházások beindítását először 1978. július 1-ig elhalasztotta, majd ezt meghosszabbította 1978. de­cember 31-ig. Mivel Főhatóságunk az egyes sza­kaszokat önálló beruházásként kezelte, így a har­madik szakasz indítására nem kerülhetett sor.A harmadik szakasz, illetve ütem 1979. novem­ber 17-én indulhatott.

A  programterv készítése óta több év telt el, és jelentősen megváltoztak a gazdálkodás tényezői. Az első két szakaszban megvalósult beruházása­ink során már bizonyos tapasztalatokra tettünk szert, melyek arra késztettek bennünket, hogy az eredeti programtervtől bizonyos tekintetben eltér­ve elsősorban arra törekedjünk, hogy a meglevő kapacitásainkat használjuk ki a lehető legjobban és a harmadik szakaszban ezek kompletté tételét végezzük el.így került sor egy új tmk-műhely létesítésére, a meglevő hőközpontunk kapacitásának bővítésé­re, további térburkolati munkák elvégzésére, anyagmozgató gépek (elsősorban targoncák) be­szerzésére és a tovább feldolgozó üzemrész komp­letté tételére. Ez várhatóan 47 millió forint ösz- szeget tesz ki.Annak érdekében, hogy elképzeléseink megvaló­sulhassanak, feltétlenül szükség volt arra, hogy az üzemben az építkezés ideje alatt is folyamatosan és egyre többet termeljünk, s ezzel mintegy meg­teremtve a fejlesztés pénzügyi alapjának egy ré­szét.A beruházás időszaka alatt az éves termelési tervünket teljesíteni tudtuk, igaz nem kis erőfe­szítésünkbe került ez.Természetesen nem volt elég a fejlesztést csak pénzügyi és technikai, technológiai oldalról vizs­gálni és a lehető legkedvezőbbet megvalósítani, ezt emberi oldalról is követni kellett. Egyre több ad­dig még ismeretlen gép került üzemünkbe, melye­ket kezelni csak hozzáértő emberek tudnak.Az ESTERER keretfűrésszel dolgozóink Puszta­vámon ismerkedtek meg. A rekonstrukció meg­kezdése előtt, illetve ideje alatt 16 fő szerzett gépi famegmunkáló szakmunkásbizonyítványt, 20 főt képeztünk ki targoncakezelőnek, 4 főt önálló elekt­romos állomás-kezelőnek, 6 főt pedig kazánfűtő­nek.A ВАК-daruk kezeléséből 8 fő tett sikeres vizs­gát.A beruházási munkák irányítását Fagazdasá­gunknál a műszaki osztály vezetője végezte, illet­ve végzi.A kivitelezés nagy részét a Zalai TANÉP haj­totta, illetve hajtja végre. A két műszaki erdésze­tünk szintén jelentős feladatot vállalt magára a rekonstrukcióból.A külföldi gépek beszerelését az illető ország ve­zető szerelőjének irányításával az üzem tmk-rész- lege végezte.A rekonstrukció harmadik ütemének tervezett befejezési időpontja 1980. december 31. Ekkorra már a rönktéren az anyag leterhelése, osztályozá­sa, mozgatása gépi úton fog történni. (BAK-da- rukkal, targoncákkal, illetve ESTERER osztályozó berendezéssel.)A fűrészcsarnokban rendelkezésünkre áll:— 1 db ESTERER keretfűrész gépsor,— 1 db Bratstvó szalagfűrészes sor,— 1 db — két keretfűrész alapgépből álló — Pini—Kay gépsor, magyar anyagmozgató berende­zésekkel,— továbbá inga-, kör- és szalagfűrészek a tovább- feldolgozás műveletének megvalósításához.F A I P A R  *  81



A  fűrészlapok élezését Volmer automata élező­berendezések teszik megbízhatóvá.Az árutéren targoncás anyagmozgatás és BAK- daruval történő vagonrakás lesz a jellemző. Az anyag felvételezése, minősítése sajnos még hagyo­mányos úton történik.A  gépek javítását megfelelő tmk-műhelyben végeztetjük. A  korszerű, minden reális igényt ki­elégítő szociális létesítményünket már jelenleg is birtokba vették dolgozóink.Megoldódik a fenyő rönk gépi kérgezése is.A rekonstrukció befejezésekor a programterv­ben szereplő célkitűzések döntő mértékben meg­valósulnak.A rekonstrukció során szerzett tapasztalatainkat az alábbiakban tudnám pontokba szedni, illetve összegezni:1. Szerencsés dolognak tartjuk, hogy a Fagazda­ság vezetése már jóval a beruházás megkezdése előtt foglalkozott a fejlesztés gondolatával, s mire a közgazdasági körülmények kedvezőek lettek, már programterv szinten meg volt az elképzelés.2. Nagyon hasznosak voltak a Főhatóságunk ál­tal vezetett koordinációs megbeszélések. Itt meg­történtek a tervező, a kivitelező és a beruhá­zó érdekeinek egyeztetései.3. Az élet igazolta, hogy helyesén döntöttünk ak­kor, amikor az új technikát nem erőltettük be- - le a régi csarnokba. Ez óriási termelési kiesést eredményezett volna. Megalapozott volt az az álláspont is, hogy az új fűrészcsarnokban fű­részáru szintig történjen a megmunkálás.4. Komoly feladatot jelentett a fejlesztés oly mó­don történő végrehajtása, hogy mellette a ter­melés is folyamatos legyen. A termelés meny- nyisége a beruházás ideje alatt sem csökkent, hanem nőtt. Igaz, ez többletmunkát igényelt a termelést végzőktől, és a beruházásban is né­mi többletköltséget jelentett. Az építés és a termelés összhangjának biztosítása csak körül­tekintő, jó szervezéssel volt elérhető.Bevált a rekonstrukció kapcsán bevezetett „he­ti programterv” megbeszélés, ahol a rönk-be­szállítások, a termelési programok és a beruhá­zási feladatok koordinálása történt meg. A meg­beszélés résztvevői, az üzembe szállító erdé­szetek szállítási műszaki vezetői, a központból a Fafeldolgozási, Fahasználati, Kereskedelmi és Műszaki Osztály képviselői, illetve az üzem megbízottja.5. Nagyon fontos, hogy a rekonstrukció irányí­tását olyan kolléga végezze, akinek „hatalom” is van a kezében. Nálunk a műszaki osztály vezető irányította a rekonstrukció folyamatát. (Ha kellett művezetői szinten is.)A jó .szervezőkészség mellett megfelelő rugal­masságra is szükség van. Az üzem állományában levő fejlesztési műszaki vezető kolléga is ál­landóan a helyszínen tartózkodott, s neki min­denről tudnia kellett. Szükséges, hogy mind a beruházást irányító, mind a termelésért felelős vezető kölcsönösen megértsék egymást. (Nálunk ez szerencsére így volt.) így elkerülhető sok vita és a problémák döntő része megoldható 

anélkül, hogy az a gazdaság felsőbb szintű ve­zetése elé kerülne.6. A rekonstrukció során törekedni kell arra, hogy az újonnan belépő technika mihamarabb ter­melésbe kerüljön. Ügy kell szakaszolni, hogy egy-egy szakasz a megvalósítás után azonnal működőképes legyen és ne függjön üzembe ál­lítása teljesen a hátralevő objektumok megva­lósításától.Nagyon szerencsésnek tartom, hogy a mi ese­tünkben az első lépcsőben a lombos fűrészcsar­nok és az ESTERER keretfűrészsor lett meg­építve. némi térburkolat is elkészült és három targonca rendelkezésünkre állt. így rövid idő alatt termelésbe foghattuk az új technikát. (Szükség is volt rá, mert az utolsó, a legjobb­nak tartott keretfűrészünk is mintegy végszó­ra, felmondta a szolgálatot.)7. A rekonstrukció sok új, eddig még itt nem al­kalmazott gép beszerzésével és üzembe állításá­val járt. Jó, ha előre kiválasztjuk azokat a dol­gozókat, akik ezeket kezelik. Ezek kiképzését, vizsgáztatását időben meg kell kezdeni, illetve oldani. Mi is igyekeztünk ezt így tenni. (Pl. Pusztavámon voltak két hétig az ESTERER ke- retfűrész kezelői begyakorláson.)Ennek ellenére — elsősorban azokon a gépeken, amelyek üzemeltetésében nem voltak hagyo­mányaink, tapasztalataink, pl. targoncák — sa­ját kárunkon tanulhattunk.8. Fontos, hogy a megnövekedett termeléssel járó nagyobb mennyiségű rönk fogadására, tárolá­sára, illetve a nagyobb készlet tárolására meg­felelő terület álljon rendelkezésre.Mi esetünkben a rönktéren ez úgy ahogyan megoldható volt. A Városi Tanácstól kaptunk 6 hektárnyi területet.Az árutéren az 50 ezer m3 anyag tárolására, feladására jelenleg ugyanakkora terület áll ren­delkezésre, mint a rekonstrukció előtti 27 ezer m3-es mennyiséghez. Ez sok gond és probléma forrása. Ha egy hétre kedvezőtlenül alakul a vagonellátás, akkor szinte már a termelés üte­mének csökkentésére kell gondolnunk.9. A rekonstrukció során az 50—80 milliós terme­lési értéket előállító üzemek 150—200 milliósra fejlődnek. Némi létszám bővülés is történik. Az üzem korábbi szervezeti felépítése — az irányí­tásban jelentkező új feladatok ellátására — nem biztos, hogy a legjobb. E területen is fel­tétlen előrelépés szükséges. Mi is keressük a legkedvezőbb megoldást. Egyelőre még nem ta­láltuk meg.10. Amennyiben a külföldi gépek beszerelését az illető cég vezető szerelőjének irányításával az üzemi tmk dolgozói végzik, illetve a kisebb berendezések, alkatrészek legyártásai is az ő feladatuk, célszerű a létszámot megfelelő nagy­ságúra felfejleszteni. Szerencsésebb eset, ha a gépek, berendezések gyártásában jártas csoport áll rendelkezésre. Nálunk a tmk-részleg jól képzett, nagy gyakorlattal rendelkező szakem­berekből állt.Igyekeztünk a létszámunkat is felfejleszteni, en­nek ellenére nagyon nehezen sikerült össze-82 ★ F A I P A R



egyeztetni a reájuk eső beruházási feladato­kat, a gyors teljesítést és‘ az üzemmenet zökke­nőmentes biztosítását.11. A rönktéren nálunk nagyon jól beváltak — az átmeneti időszak különböző problémáinak meg­oldásához — a ZIL-re szerelt HIAB rakodó­szállító gépek. Ha kell ezzel lehet vagont ki­rakni és azonnal elszállítani az anyagot, gép­kocsit leterhelni, a csarnokokhoz rönköt szál­lítani, máglyázni, sőt az erdőről faanyagot be­hozni.Az elmúlt évben a két gépegységünk 4774 hasz­nos óra alatt 96 629 m8-t mozgatott meg, és ez 20,2 m3/óra teljesítményt jelentett.Ahol mód van rá sokkal célszerűbb a homlok- markolós, pld. a Volvo típusú targoncák alkal­mazása, mint a szovjet típusú Molotov targon­cáké. (Az előbbivel biztonságosabb a máglya építése és bontása.) A csarnokban a beszállító transzportőrökhöz csatlakozó egyenkéntező ke­resztszállítóra sokkal rendezettebben tudja fel­tenni az anyagot. (Ennek hiánya esetenként, műszakonként fél óra kiesést is eredményez­het.)12. Mindegyik gépsornál gond a keletkezett hul­ladék kiszállítása, annak a pincéből való ki­juttatása. (Az utóbbi főleg az ESTERER sor­nál áll fenn.) Ez nem megoldott nálunk.13. Szerencsésebb lett volna, ha a keretfűrészeink egy típusúak (Alkatrész-ellátás, raktári kész­let!)14. Fontos, hogy a fűrészcsarnok ellátása minden körülmények között biztosítva legyen. (Tarta­lék targonca.) Sajnos nálunk emiatt gyakori a gépállás.Hasonlóan fontos, hogy az árutéri munkákhoz is megfelelő mennyiségű targonca rendelkezés­re álljon. Ennek hiánya szintén óriási gondot jelent. (Mi ilyen gondokkal küszködtünk egész évben. Az 1978 januárjában megrendelt ol­dalvillás targoncák leszállítása még mindig ké­sik.)15. A tervek készítésénél jobban kell támaszkodni a helyi adottságokat ismerő szakemberek vé­leményére. (Pld. a Pini—Kay sornál a hulla­dék daraboló 4 méter helyett 5 méter legyen.)16. Célszerű a beépített gépek leggyakrabban el­használódó alkatrészeinek pontos jegyzékét az építés során bejegyezni. (Pld. Ékszíj, csapágyak stb.) Nálunk ez nem történt meg.(Ezek hiányában néhányszor állásra kénysze­rültünk !)17. A tmk-részleg és a műhely kérdését ne hagy­juk a rekonstrukció végére. Az elmúlt évek­ben pl. emiatt az árutéri máglyák között „büty- kölgettük” a tárgoncákat.18. Igen lényeges az alkatrész problémák miatt az anyagmozgató gépek tipizálása is.19. Nagyon fontos, hogy a megtermelt áru viszony­lag rövid idő alatt elszállításra kerüljön. En­nélfogva a fejlesztések elkezdése előtt lénye­ges a MÁV véleményét kikérni, illetve bizto­sítékot szerezni arról, hogy a szállítások lebo­nyolításának nem lesznek akadályai.20. Igen lényeges a megfelelő munkaerő-utánpótlás 

biztosítása, lehetőség szerint ipari tanulóképzés útján.21. A tervezés során a fűrészelési kapacitás meg­teremtése után, azonnal ne számoljunk a gyá­ri prospektusban szereplő mennyiség felfűré- szclésével, mert általában a rönktéri és áruté­ri tevékenység gépesítettsége, eszközellátottsá­ga, a feldolgozó gépsorok kiszolgálása elmarad a kívánt szinttől.22. A rekonstrukció jó iskolának bizonyult a beru­házási tapasztalatok megszerzésében. Sajnos, azt is el kell mondani, hogy legtöbbször saját ká­runkon tanultunk.1979-ben 85 000 m3 hengeresfa felfűrészelését terveztük. Ez optimális feltételek esetén teljesít­hető lett volna. Sajnos azonban, év közben több tényező közrejátszott abban, hogy közel sem opti­mális feltételek között végeztük munkánkat.Az egyes gépsorok teljesítményét az alábbiakban mutatom be:Az ESTERER gépsoron döntő mértékben lom­bos fűrészrönk feldolgozása történik. A soron a termelés 1976-ban indult meg és a teljesítése kö­vetkező volt:

kai műszakban is termeltünk a soron.
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Ö s sz e s  k ie ső  ó ra : 770 718 8751979-ben a 270 gépóra gépjavításban szerepel az ESTERER keretfej-repedés miatti kiesés is.
A  Pini—Kay gépsor teljesítménye:Arányaiban minimális volt az a felvágott rönk­mennyiség, amely ne előre és visszavágás útján ke­rült volna felfűrészelésre, így a két keretfűrészt egy gépsor alapgépeiként kezelem.
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1979-ben az ESTERER keretfűrész javításának ideje alatt három műszakban üzemelt ez a sor.
Kieső órák vizsgálata: 1978. 1979. (I— XI.)

Targoncahiány 82 85
Szélező-javítás, anyag tori. 96 164
Száll, bér. jav. 250 202
Egyéb 261 131
Beütemezett tmk 184 134
Vagonhiány — 184
Összes kieső óra: 873 900

A  Bratstvó szalagfűrészes sor teljesítménye:A soron 1978 februárjában kezdtünk dolgozni és 1423 óra alatt, 2,85 m3/óra átlagteljesítménnyel, 4001 m3-t fűrészeltünk fel vele.1979-ben november hónappal bezárólag 4343 m3-t dolgozott fel 1600 óra alatt, 2,71 m3/óra átlag­teljesítménnyel.Fő feladatunknak tartjuk a beépítésre került fű- részelési kapacitás lehető legjobb kihasználását és ennek érdekében kell tevékenykednünk a jövőben.Az egyes gépsorok teljesítményének vizsgálata eleve megmutatja a következő időszak tennivalóit.
Ezek a következők:1. A  kieső idő elemzése során azt tapasztaltuk, hogy jelentős kapacitás kiesést okoz az a tény, hogy nincsen megfelelő számú targoncánk, illetve erő­sen hiányos a meglevőek alkatrész-ellátása is. E területen mindenképpen előbbre kell lépnünk. (1978. első negyedében megrendelt Skoda oldal­villás targoncák még máig sem érkeztek meg.)2. Ugyancsak számottevő kapacitás kiesést okoznak a rönkökben levő háborús szilánk maradványok. (Évente ez gépsoronként 60—80 óra.) Ezen majd az osztályozó berendezésbe beépítésre kerülő szi­lánk-kereső segíteni fog.3 . 1979. január 29. és február 24. között csak egy műszakban tudtunk termelni az elégtelen vagon­

ellátás miatt. A  jövőben a kritikus időszak át­vészelését saját gépkocsis kiszállítással — mégha lényegesen drágább is — kívánjuk megoldani.4. Előbbre kívánunk lépni a gyakran meghibásodó alkatrészek, kötőelemek (csavarok, láncok stb.) beszerzésében, illetve legyártásában. Ezeket a szükséges mértékig, a műszakos tmk-sok javító­bázisán kívánjuk tárolni.5. A  Bratstvó gépsort munkaerő hiánya miatt nem tudtuk két műszakban üzemeltetni. Fontos fel­adat, hogy a jövőben többet törődjünk a nyug­állományba vonuló dolgozóink pótlásával. (Az elmúlt időszakban az üzemből évente 5—12 fő dolgozó ment nyugállományba.) Mindezek szem előtt tartásával 1980-tól szeretnénk bevezetni az üzemben az asztalosipari szakmunkás-tanulók képzését.6. A  Pini—Kay csarnokban a két keretfűrész után kevésnek bizonyult az egy szélező. A  túlterhelés miatt gyakori a meghibásodás, az anyag feltor­lódik, a keretfűrészek előtolásának csökkentésé­re késztetve ezzel a kezelőket. A  régi szélező be­építése folyamaiban van.7. Mind a három gépsornál az egyenkéntező ke­resztszállítónál gyakori a rönkelcsúszás, a ke- resztbefordulás, amely miatt akadozik a kere­tek folyamatos rönkellátása. Egy megfelelő ra­kodógép beállításával próbáljuk ezt a problémát megoldani.8. A  klasszikus értelemben vett fűrészrönk minő­ségétől a felfürészelt anyag negyed része lénye­gesen elmarad. Tekintettel arra, hogy ennek fel- fűrészelése még gazdaságos, a jövőben is szá­molnunk kell ezzel a minőségű anyaggal. Emiatt a prospektusban szereplő óránkénti feldolgozási kapacitástól eltér a ténylegesen felvágható rönk­mennyiség.9. Továbbra is elemeznünk kell az egyes gépsorok­nál jelentkező veszteség időket és azt, ami raj­tunk múlik a lehető legrövidebb időn belül meg kell oldanunk.
Várhelyi József











A lengyel fűrészipar fejlődése és a tanulmányút tapasztalatai

A  magyar és a lengyel fűrészipart a különböző természeti és fejlődési adottságok ellenére is alap­vetően összekapcsolja, hogy az alapanyagbázis és a technikai-gazdasági struktúra tekintetében a kö­
zép-európai színvonalhoz tartoznak. Ezért egymás elért eredményei iránt érthető, kölcsönös érdeklő­dés nyilvánul meg. Szeptemberben egy nagyobb létszámú FATE csoport tagjaként lengyelországi
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tanulmányúton vettem részt. E tanulmányút ta­pasztalatai és a szakirodalom alapján kívánok be­számolni a lengyel fűrészipar fejlődéséről, ered­ményeiről a teljesség igénye nélkül, inkább egyes alapjelenségekre, tendenciákra, új, érdekes megol­dásokra ráirányítva a figyelmet.Néhány jellemző számadat: A  lengyel faipar a  23 iparág között termelési érték tekintetében a 9. he­lyen van. A  fakitermelés évi 22 millió m3. A  fű­részárutermelés: 11 millió m3. A  fűrészáru export­ja: 700—800 e. m3/év. A  fenyő és a lombos alap­anyagbázis mennyiségi megoszlása 80—20%. A  lom­bos fafajták között a bükk és a tölgy részaránya 60%.Lengyelország 26%-os erdősültségével a köztu­datban fában gazdag országként honosodott meg. Tapasztalat szerint az átlagos rönkátmérő és a rönkminőség csökken, s ez maga után vonja a kihozatal csökkenését. • A  társadalmi igények fo­kozott kielégítése szükségessé teszi a növekvő re­latív faanyaghiány körülményei közötti gazdálko­dást előtérbe helyezve a faipari nyersanyagtarta­lékok komplex feltárását, hasznosítását és az egy­ségnyi termékre eső faanyagfelhasználás csökken­tését.A  faanyagnak az ipari ágazatok közötti racioná­lis elosztását szolgálja, hogy az eddigi szabványok szerinti választékok igen nagy számát — mely a fafaj, méret, minőség szerint 470 volt — csökken­tették és az átmérő alapján új besorolást alkal­maznak: nagy-, középátmérőjű és kisátmérőjű gömbanyag és ipari hulladék, valamint speciális termékek csoportjai formájában. A  fenyőfűrészáru minőségi osztályainak számát hatról négyre csök­kentették.A  kb. 300 fűrészüzem zöme a Fűrészipari Egye­sülethez tartozik. Az átlagos rönkfeldolgozás 30 000 m3/év. A  folyamatban levő átszervezés és fejlesz­tés során az üzemek száma kb. 150-re fog csökken­ni, s az átlagos kapacitás 90 000 m3-re fog nőni. Jelenleg az egy fizikai állományú dolgozóra jutó feldolgozás 500—600 m3/év. A  fűrészipart az aláb­bi két szempont szerint szervezik át:— első: a fűrészüzemeknek az alapanyagbázis szerinti optimális elhelyezése és üzemnagysága.— második: az alapanyag- és a hulladékanyagfel­dolgozás koncentrálása, mely a gazdaságos feldol­gozás és a komplex hulladékhasznosítás alapfel­tétele.

Az átszervezés során csak azok a kis- és közép­üzemek maradnak meg, melyek ágazati mértékkel mérve is gazdaságosak. A  jelen és a jövő a komp­lexen gépesített nagyüzemeké, melyekhez hozzá­sorolom a jelenleg üzemelő 9 nagy faipari kombi­nátot, melyek feldolgozóképessége 150—340 ezer m3 faanyag ev.A fűrészipar a beruházási összegek tekintetében hosszú időn keresztül elmaradt a többi faipari ága­zat mögött. A  rekonstrukció, már elkezdődött má­sodik lépcsőjében a fűrészipar gazdasági jelentő­sége, súlya nő. Ennek módszerei a többi faipari ágazattal való kooperáció, specializáció és az alap­anyagok racionálisabb kihasználása. Ehhez az in­tegrációs folyamathoz biztos keretet ad az az ál­lapot, hogy a fakitermelő és fahasznosító ágaza­tok üzemeinek abszolút többsége egy minisztérium irányítása alá tartozik.A  termékszakosodás során a fűrészipar alap­anyagellátó iparágból, magasabb készültségi fokú fűrészelt-gyalult alkatrészek szállítójává válik. Az általános felhasználású, belső forgalomba kerülő fenyőfűrészáru mennyisége a jelenlegi 70%-ról 30 %-ra csökken, s a különbözetet félkész és készter­mékekké fogja feldolgozni a fűrészipar a jövőben. E strukturális változások és a technológiai fejlesz­tés keretében a nagy fűrészüzemek mellett kb. 20 000 m3-es másodlagos feldolgozó üzemek épül­nek a bútor- és épületasztalos ipar alkatrészellátá­sára. Ezekre az üzemekre a magas szintű gépesí­tés, sőt részautomatizálás lesz a jellemző. Ez a vázolt átalakulási folyamat már megindult, s jelentős eredmények vannak. Az ágazatok közötti koope­rációs szállítások foka jelenleg 30—40%. Mindez specializációt kíván, de csak így oldható meg a fa természetes mérete és minősége alapján az opti­mális hasznosítás. Ezek az üzemek ládagyártással is foglalkoznak a kisméretű hasznos hulladék­anyag hasznosításával. Főleg a kombinált alapanya­gú és a vékony (4 mm-es) falú ládák gyártása nö­vekszik. Ez jelenleg kb. 80 000 m3/év. A  ládagyár­tásnál elsősorban az olasz Gazella típusú saroktőke- készítő, karusszelszeletelő, lap-saroktűző gépekkel lehet találkozni. Az üzemek egy részét import, pl. DIM TER és a legújabban már sorozatban gyár­tott lengyel hossztoldó gépsorokkal szerelik fel.Evvel együtt meg kívánják oldani a legszélesebb körű méretegységesítést, mely csak az épületasz­talosiparban 7—8% anyagmegtakarítást eredmé-88 ★ F A I P A R



nyezhet. Az egyes fűrészüzemekben a gyártott fű­részáruválasztékok felére csökkentésével a kutatá­sok szerint jelentős kihozataljavulás várható.Az iparági szervezettség, a saját kutató-fejlesz­tő és tervező bázis, a nagyvállalatokkal összekötő instruktorhálózat lehetővé tették a különböző üzem­nagyságnak és különböző gépesítettség! foknak megfelelő típustechnológiák kidolgozását és töme­ges bevezetését. Ilyen nagyságrendek a 30—40 ezer és a 70—80 ezer m3 feldolgozó képességű fűrész­üzemek. Ennek megfelelően a fűrészüzemek vi­szonylag egységes gépparkkal rendelkeznek, mely az alkatrészellátást, karbantartást megkönnyíti.Az elmúlt 5 éves terv alatt a fűrészipar terme­lési értékének növekedése teljes egészében a mun­katermelékenység növekedésének az eredménye, mely kb. 23%. Az iparági koncentráció, más ipar­ágak munkaerőelszívó képessége és a nehéz fizikai munka kiküszöbölésének igénye a továbbfejlődés egyedüli út jaként a komplex gépesítést és bizo­nyos részautomatizációt tesz szükségessé.
A továbbiakban a hengeresfa feldolgozási folya­

matát követve szeretném a fejlődést ismertetni.A fűrészüzemek saját alapanyagbázissal nem ren­delkeznek.' A lengyel fűrésziparra egészében a hosz- szúfás közúti beszállítás a jellemző. A  vasutat a földrajzi keresztbeszállítások minimumra csökken­tésével tehermentesítik. A beszállítás átlagos tá­volsága kb. 30 km.Miután a hengeresfa optimális kihasználásának feladata a fűrészipart terheli, a fejlesztések és a fi­gyelem döntően az optimális rönkmanipulációra és 

a rönk átmérő, valamint minőség és az alaki sa­játosságok szerinti osztályozásra összpontosul. A kisebb 30—40 000 m3-es kapacitású üzemekben a rönktér szinte megszűnik, ugyanis az üzemek fo­lyamatos rönkellátását a teljesen gépesített, köz­ponti tároló-manipuláló terminálok veszik át. Alap­technológiaként a 60 és 40 000 m3 kapacitású ter­minálokat dolgozták ki, s ezen belül is több olyan variánst, melyek egymástól a gépesítettség foká­ban különböznek. Az egyik alapesetnél a művelete­ket transzportőrökkkel összekapcsolt anyagmozga­tó rendszeren belül szinte teljes gépesítettséggel végzik. A másik fővariáns esetében — mely kis beruházási igényű, de igen hatékonynak tartják — a műveleteket összefüggő felbetonozott területen, rámpákon végzik, targoncás anyagmozgatással.Az exportra termelő és a nagykapacitású fűrész­üzemekben az anyagmozgatást 100%-ban gépesítik. E koncepció már sok helyen megvalósult. Enged­jék meg, hogy beszámoljak a fűrészipar gépesíté­sének néhány eredményéről. Ilyenek a :— gépi hengeresfamanipuláló és osztályozó gépsor, — a rövid, 1 m hosszú gömbanyagot feldolgozó ke­retfűrészgép,— kifejezetten keménylombos rönkanyagot feldol­gozó keretfűrészgép (típusa: DTPC—71),— 140 mm vágásmagasságú új kettős szélező kör­fűrészgép,— fűrészárut hosszvágó és osztályozó berendezés, — szélezett fűrészárut máglyázó és rakatképző be­rendezés,— fűrészáru egységcsomagát leszorító berendezés, kézi pántoló művel és meghajtott transzportőr­rel,— parkettfríz hosszúság szerinti osztályozó beren­dezése.A fent ismertetett berendezések prototípusai ki­próbálás alatt állnak, vagy a sorozatgyártás már megkezdődött. Valamennyi lengyel gyártmány.Jelenleg általánosan alkalmazzák a hosszúfás tá­rolótéren a toronydarut, a rönktéren a pályakocsis rendszert. A nagy fűrészüzemekben azonban pl. az Ustianowai Faipari Kombinátban 30—40 m-es fesz­távú híddaruk alatt 10—15 m magas gyűjtőmág­lyákat alakítanak ki. A híddarut 8 t teherbírású, távvezérelt Painter (NSZK) típusú hidraulikus markolókkal szerelték fel.Nagy gondot fordítanak a másodlagos fahibák elleni védelemre. A tölgy-bükk rönkök esetében gyakran kombinált védelmet alkalmaznak, azaz az esőztetésen kívül — itt a berendezés megfelelő el­helyezése folytán a permet a bütükre kerül — a bütükre WIKOL nevű poliuretán bázisú ragasztó­anyagot visznek fel, mely kb. három havi védelmet biztosít.Mind a fenyő, mind a lombos rönk kérgezését — a látottak alapján — általánosan végzik. Cambio, a finn V K  sorozatú és Morbar típusú kérgező gé­pekkel találkozni. A  tölgyanyagnál a kérgezéssel együtt a tővastagodással kapcsolatos problémákat is csökkentik, mely megkönnyíti a szalagfűrészgé­peken a munkát. Lengyel kérgezőgép alaptípusa is elkészült. Amellett, hogy a kérgezés a keretfűrész­gép teljesítményét kb. 5%-kal növeli, a döntő előny, hogy a fűrészipari hulladékok technológiaiF A I P A R  *  89



aprítékká való feldolgozása által a lemezipar alap­anyagbázisa kibővül s ez fűrészárumegtakarítást eredményez. Általában nem a legmegfelelőbb tech­nológia kiválasztása a gond, hanem az anyagkon­centrációs folyamat végrehajtása.Miután 1985-ben az előrejelzések szerint a feldol­gozásra kerülő középátmérőjű hengeresfa az össz- volumennek csak 45° »-a lesz, előtérbe kerültek az ennek leginkább megfelelő technológiák. Jelenleg 6 üzemben dolgoznak profilforgácsoló gépsorok. Lehetőségünk volt egy égerfa feldolgozására be­állított Lindner gépsort megtekinteni. Üj törekvés, hogy a legnagyobb cellulózkombinátokat is profil- forgácsoló gépsorokkal szereljék fel a fűrészáru visszanyerése céljából.Az osztályozott rönktérről a rönk fűrészüzembe szállítását általánosan hidraulikus markolópofá- val felszerelt rakodótargoncákkal kívánják meg­oldani. Ezt a munkát sok helyen villástargoncák­kal, sőt pályakocsikkal végzik. Megemlítem, hogy a Volvo cég saját szervizzel rendelkezik Lengyel­országban.Lehetőségünk volt korszerű fűrészüzemeket meg­tekinteni, melyek éves kapacitása 70—140 ezer m3 volt. A rönkvágó szalagfűrészgépeket a lombos anyagnál, és itt is a nagyobb átmérő esetében ál­lították be. A szalagfűrészes technológiánál a Gil­let CD—1600 és a Canali BBS 1600-as típusokat alkalmazzák általánosan. A hasító szalagfűrészként szintén Gillet és Canali kooperációban gyártott len­gyel ТВ 1400-as típus az általános. Az új fűrész­üzemeket a komplex belső csarnoki anyagmozgatás jellemzi. A berendezések lengyel gyártmányúak.A keretfűrészes technológiánál az ismert és be­vált lengyel géptípusokkal találkozni általánosan. A keretfűrészgépek esetében a legkorszerűbb szín­vonalat Lengyelországban a svéd KROCKUM S cég által gyártott, élesvágásra és prizmavágásra egy­aránt alkalmazható módon sorban felállított keret- fűrészpár alkotja. Az anyagbefogás a két gép kö­zött, a prizma 90°-kal való elforgatása félautoma­tikus módon történik. A két alapgép csak' egy fő kezelő személyzetet igényel. E világszínvonalat je­lentő technológia kapacitása keretfűrészenként 45 000 m3. Terjed a vibrációt csökkentő speciális keretfűrészlapok alkalmazása.A széldeszka feldolgozására új technológiát ala­kítottak ki. melynek lényege a keresztszállító transzportőrön való hosszvágás, így lényegesen rö- videbb csarnokra van szükség.Amellett, hogy a fő hangsúlyt a teljes gépesítés­re helyezik, az automatizálás is helyet kap. Tanul- mányutunk során a keretfűrészgép előtt, a beszál­lító transzportőr felett elhelyezett rönkbemérő vo- luméter alkalmazásával találkoztunk. A mérés lé­nyege, hogy a rönk két kihajtható kar között ha­lad át, melyek szögelfordulásából az elektrome­chanikus érzékelők 12,5 cm-re osztott rönkszekciók­ról adatokat szolgáltatnak az elektronikus adatfel­dolgozó egységen keresztül és digitálisan és össze­sítve történik a kijelzés a feldolgozott rönkdarab- számot, folyómétert, és köbmétert tekintve a mű­vezetői irodában. A berendezés 14—70 cm közti át­mérőcsoportot méri. 22 db automatikus rönkbemé­rő már működik a fűrészüzemekben és a jövőben

minden keretfűrészes üzemet felszerelnek vele. A , berendezés a kézi köbözőtáblánál pontosabban mér.Az automatizálás egyik további kiragadott pél­dája, ahol a rönkbemérésen kívül a fűrészáru kö- bözése is automatikus módon történik. így a ter- mékválasztékonkénti anyagkihozatal a termék és alapanyagvolumen összevetéséből bármikor kiszá­mítható.A frízgyártás területén kiemelkedő technológiai megolás egy 10 000 m3 tölgyfrízt gyártó, teljesen gépesített és részben automatizált üzem felállítása. A sorozatvágó körfűrészgépet is hidraulikus rakat­emelő berendezéssel látták el. A rönkfeldolgozás szalagfűrészes. Az anyagmozgatás és a frízosztályo­zás gépesített. A frízgyártó üzemekben az egyedül nagyüzemi módszernek tartott típustechnológiaként azt alkalmazzák, amikor az ingafűrészes keresztvá­gást, sorozatvágó körfűrészen szeletelést, majd a szállító transzportőr két oldalán elhelyezett asztali körfűrészgépeken végzik a darabolást.A fűrészárutéren a fenyő és lombos fűrészáru­rakatokat mindenütt védőtetővel látják el.A szárítást kiemelt fontossággal kezelik. A fa­ipari ágazatok integrációs célkitűzéseinek egyik megnyilvánulása a fűrészáru szárításának a fű­résziparba történő koncentrálása. Ez lehetővé te­szi a leggazdaságosabb üzemű szárítók alkalmazá­sát és a félkésztermékgyártásból származó előnyök érvényesítését. Jelenleg a fenyőfűrészáru 25%-át szárítják mesterségesen, melynek 60%-a a fűrész­iparban történik. Az exportra termelő és az új nagyüzemek szárítókapacitása az 50%-ot is meg-90 ★ F A I P A R



haladja. A szárítókapacitás kb. 2 millió m3 ev. A szárítóberendezések többsége lengyel tervezésű és kivitelezésű, de igen sok korszerű import szárító is működik. Jelentős eredmény, hogy 1977-ben el­készült a leggazdaságosabbnak tartott négyzónás, keresztirányú légáramlattal működő alagútszárító, melyben a szárítási paraméterek szabályozása meg­határozott optimális program szerint automatikus módon történik. A félautomata vezérlésű kamrás szárítókat kiterjedten alkalmazzák. Újabban licene felhasználásával rátértek a nagytérszárítck sorozat­gyártására.A nagy faipari kombinátokban a bükkfríz gő­zölésére új technológiát vezettek be. A frízraka­tokat bakdaru emeli a gőzölökamra keresztbordái­ra. Ezután alumíniumlemezből készült gőzölőha­rangot helyez rá, mely a gőzölés alatt légzáró víz­fürdőben áll. A gőzölőkamra fala vegyi korrózió­nak ellenálló samott-téglából készül. A  gőzölés pa­raméterei: 48 óra, 100 °C.A keménylombos frízanyag szárításánál újabban a legnagyobb termelők áttértek a természetes elő- szárítás helyett a 40—50 °C-on történő alacsony­hőmérsékletű előszárításra. Az élőnedves fríz így 10—12 nap alatt 25% nedvességtartalomra szárít­ható le. Ezután normál, magashőmérsékletű szárí­tóberendezésben történik a 12%-ra való beállítás. Ez a technológia csökkenti az átfutási időt, a szük­séges tárolóterületet és javítja a szárítás minősé­gét.A fenyőfűrészáru kékülés elleni védelmének több évtizedes múltja van. Az erre kidolgozott eljárás a faipar egyik legnagyobb megtakarítását ered­ményezte. Ma már szabvány írja elő az előkezelés lehetőségét. Az általánosan bevezetésre kerülő mód­szer lényege, hogy a fűrészáru rakatot gépi beren­dezés nátrium-orto-fenil-fenolán vizes oldatával telt kádba mártja, melyben a fürösztés 10 percig tart. A  felúszás meg van akadályozva. Az oda- és elszállítás villástargoncával történik.A  kevésbé anyagigényes technológiák honosítá­sa érdekében egy nagy ragasztott tartókat gyártó üzemet és 3 Gang Nail üzemet létesítettek. Az ex­port fűrészáru követelményeinek kielégítése, va­lamint a fenti üzemek igényei egyaránt hozzájá­rultak a szilárdsági osztályozás területén való ku­tatások beindításához. A szilárdsági osztályozó be­rendezés prototípusa elkészült és e módszert már 50 000 m3 fűrészárunál bevezették. A kutatások kimutatták, hogy a vizuálisan osztályozott fűrész­áruból több százezer m3 magasabb osztályba sorol­ható át és így az építőipar és szerkezeti anyagok területén a deficit csökkenthető.A kevésbé anyagigényes új anyagok területén megemlíteném, hogy két panelparkettagyár már üzemel és egy újabb épülőfélben van. A beruházá­

sok fő szállítója a HILDEBRAND cég. A két mű­ködő gyár közül az egyik lengyel technológiával és javarészt lengyel berendezésekkel-gépekkel üze­mel. A módszer lényege a forgácsmentes alakítás részbeni hasznosítása.A lemezipart egyre növekvő mértékben a fűrész­ipar látja el alapanyaggal ipari apríték formájá­ban. Az aprítógépek főleg Blocmer (NSZK) típu­súak, de lengyel fejlesztésű aprítógépek is dolgoz­nak. Egész sor üzemet felszereltek a forgács- és fűrészporfrakciók méret szerinti szétválasztását végző berendezésekkel. Az egy helyen történő hul­ladékhasznosítás számára 30—-40 000 m3 kapaci­tású forgácslapgyártó üzemeket kívánnak telepíte­ni a nagy faipari kombinátokba. A keletkező nagy mennyiségű kérget általában energiatermelésre hasznosítják, de több helyen alkalmazzák megfe­lelő gépi darabolás után a kéregkomposztálást ta­lajjavítás céljából. Üj lengyel szabadalom alapján élelmiszeripari tartósítószert is készítenek fafor­gácsból.Tanulmányutunk során meggyőződhettünk a szerszámelőkészítés jó minőségéről, mely a terme­léssel egyenrangú tevékenység. Általánosan a VOLLMER típusú gépeket alkalmazzák, de újdon­ság a V K —3 típusú lengyel láncfűrészélező gép és a pneumatikus keretfűrészlap-fogduzzasztó és ega­lizáló gép. A szalagfűrészlapoknál általános a fog- duzzasztás, a fagyott fa esetében a stellitfelrakás, míg a keretfűrészlapoknál a fogcsúcsok nagyfrek­venciás, indukciós edzését is alkalmazzák.A tanulmánycsoport nevében köszönetét szeret­nék mondani a FATE vezetőségének és a támogató vállalatoknak. Egyúttal ki szerteném emelni a len­gyel szaktársaknak a történelmi hagyományokon alapuló barátságot is meghaladó, irányunkban meg­nyilvánuló vendégszeretetét és segítőkészségét.Az eltérőek mellett a lengyel és a magyar fű­részipar igen sok közös tulajdonsággal rendelkezik s hasonló problémák megoldása van gyakran soron, így a lengyel fűrészipar fejlődésének és eredmé­nyeinek tapasztalati következtetései a hazai viszo­nyok között is jól hasznosíthatók.Végül csatlakozni szeretnék Gönczöl elvtárs azon kijelentéséhez, mely szerint a külföldi tanulmány­utak költségei messzemenően megtérülhetnek a sokmillió forintos beruházások hatékonyabb előké­szítése és kivitelezése során. Ezért mind a terve­zőknek, mind a kivitelezőknek több lehetőséget kel­lene biztosítani a külföldi tapasztalatcserére. Kö­szönettel és örömmel lehet fogadni Dessewffy szak­osztályvezető elvtárs szavait, hogy e területen a FATE további tanulmányutak szervezésével szintén tevékenykedni kíván.
Bene Antal
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