




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT AZ MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

A KGST-tagországok együttműködése a fafeldolgozóiparban
K o v á c s  P á l

Az elmúlt évtizedben a KGST-tagországokban 
több mint 130 millió ember költözött új lakásba! 
Ez az egy adat is jól tükrözi annak a törekvésnek 
a szükségességét és helyességét, melynek alapján 
az egyes országokban a hetvenes években a fa­
ipar (ezen belül különösen a bútoripar) jelentős 
rekonstrukciója valósult meg (a beruházások ada­
tait az 1. táblázat mutatja).

1. táblázat
Az erdészet és fafeldogozó ipar beruházása

(millió nemzetii valuta)

1970 1975 1980

B N K 53,1 67,4 68,2
CsSzSzK 1139 1659,4 1770
Kuba 33,7 5,3
L N K 1508 7208 2824
M N K 353 743 703
M o N K 25,3 62,4 56.6
R S z K 1697 2268 1964
SZU 1991 3996 5118

A nagyarányú fejlesztésnek köszönhető, hogy 
a KGST-országokban 1980-ban 2,5-szer több for-
gácsalapot, és majdnem kétszer több farostlemezt
gyártottak, mint 1970-ben, az évi bútortermelés
pedig a

BNK-ban 187%-kal
CsSzSzK-ban 207%-kal
Kubában 464%-kal
LNK-ban 374%-kal
MNK-ban 263%-kal
Mongóliában 186%-kal
NDK-ban 201%-kal
RSzK-ban 252%-kal
SZU-ban 192%-kal

volt nagyobb 1980-ban, mint 1970-ben. (2. sz. táb-
lázat). Figyelemre méltók az ágazat munkaterme­
lékenység növekedésének indexei, melyek (1970-et 
100%-nak véve) országonként 141—196% között 
változnak. Az egyes országok fafeldolgozó-ipará­
nak ilyen jelentős mértékű fejlődése indokolttá 
teszi a nemzetközi együttműködés vizsgálatát. Je­
len cikk keretében elsősorban a KGST Fafeldol­

gozóipari Állandó Munkacsoportban folyó munká­
val és a nemzetközi együttműködés feladataival 
kívánok foglalkozni.

2. táblázat

(ezer m3)
Faforgácslap-term elés

1970 1975 1980

BNK 200 249 327
CsSzSzK 196 315 519
LNK 217 481 940
MNK 69 168 211
NDK 512 667 771
RSzK 318 576 938
SZU 1991 3996 5118

Farostlem ez-term elés
(millió m'-)

1970 1975 1980

BNK 13,3 17,1 30,5
CsSzSzK 26,8 36,9 52,4
LNK 74,0 107,8 115,8
MNK (ezer m 3) 47,3 70,6 98,6
NDK 29,2 37,2 43,4
RSzK 56,0 74,5 77,8
SZU 208,3 408,5 468,9

Bútorterm elés
(millió nemzeti valuta)

1970 1975 1980

BNK 158 268 295
CsSzSzK 4 465 7 007 9 249
Kuba 8 44 37
LNK 11 929 25 201 41 406
MNK 4 274 7 637 11 250
MoNK 41 56 76
NDK 2 294 3 607 4 615
RSzK (fabút.) 5 610 10 051 14160
SZU 2 790 4256 5 352

Az 1963-ban alakult, évente egyszer ülésező 
Munkacsoport főleg az elsődleges faipar és bútor­
ipar sokoldalú (legalább 3 országot érdeklő) kér­
déseivel foglalkozik. Tevékenysége magába foglal­
ja a gazdasági jellegű és műszaki-tudományos 
együttműködést. Feladatait munkaterv alapján 
végzi, mely kutatásoknál öt évet, a többi tcrüle-
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ten 1—2 évet ölel fel. Az egyes témák kidolgozá­sa a koordinátor országok vezetésével történik, az egész Munkacsoport tevékenységét pedig a ma­gyar delegáció hangolja össze.Milyen témák kidolgozásával foglalkoztak a szakemberek az elmúlt 10 évben a Munkacsoport keretében?A gazdasági jellegű együttműködés területéről elemzések és javaslatok készültek a következő témákról :— aglomerált lap- és bútorgyártó kapacitások bővítési lehetőségei;— új faforgácslap és farostlemezgyárak egységes technológiája ;— aglomerált lapok megmunkálási módszereinek korszerűsítése ;— műanyagok bútoripari alkalmazása;— korszerű technológiai folyamatok a bútoralkat­részek furnérozásához, csiszolásához és felület­kezeléshez ;— bútorok minőségének javítása;— a fafeldolgozó ipar termelékenységének növe­lése;— korszerű technológia állványszerkezetű —, kár­pitos és konyhabútorok gyártásához;— prognózisok a bútorgyártás és felhasználás vár­ható alakulásáról, fafeldolgozó ipari gépek és a vegyianyagok iránti igényekről;— az anyagmozgatás helyzete és fejlesztési irá­nyai;— környezetvédelem, különös tekintettel a víz és légszennyezés csökkentésére ;— számítógépek alkalmazása a bútoriparban, a lakosság bútor iránti igényeinek jobb kielégí­tése érdekében a KGST hosszú távú célprog­ramjai között feladatként szerepelt;— a kisszériában gyártott speciálbútorok gyártás­szakosítása ;— szakosítás és kooperáció a bútorvasalatok terén ;— bútoripari kapacitások bővítése;— együttműködés a bútorgyártással összefüggő gép-, vegyianyag és bútorszövet ellátás javí­tásában ;— a közösen végzett műszaki-tudományos kuta­tások a következő témák megoldására irányul­tak;— faforgácslap- és farostlemezgyártás technoló­giájának korszerűsítése;— vizsgálati módszerek kialakítása a felületi mi­nőség meghatár.ozásához ;— javaslatok az aglomerált lapok optimális bú­toripari felhasználáshoz;— eddig nem alkalmazott trópusi fafagok fizikai­mechanikai tulajdonságainak vizsgálata, a fel­használás előkészítése;— korszerű felületborítási eljárások kialakítása;— méretegységesítés lehetőségei a bútoralkatré­szeknél ;— korszerű szerelési és csomagolási eljárások ki­alakítása.Tapasztalatcsere jellegű együttműködési témák:— bútoripari adatok elektronikus feldolgozása;— stilbútorgyártás sajátosságai;— bútorok csomagolása;

— egyedi célgépek és műszerek alkalmazása;— a bútoriparban dolgozó nők munkafeltételeinek javítása.Ezeken kívül a munkatervek tartalmaznak fel­adatokat a fafeldolgozó-ipari szabványosítás, va­lamint az információ- és dokumentáció-csere te­rületén.A témák teljesség igénye nélküli felsorolása is mutatja, hogy a Munkacsoport elsősorban olyan kölcsönös érdeklődésre számottartó témákkal fog­lalkozott, amelyeket a fafeldolgozó ipar fejlesztése vetett fel.Érdemes megvizsgálni azt is, hogy milyen ered­ményt hozott a Munkacsoportban folyó munka? — sokoldalú nemzetközi együttműködési egyez­ményt kötöttek a CsSzSzK, MNK, LNK, RSzK és SZU részvételével a speciálbútorok gyártás- szalkosí fásáról ;— keretmegállapodást írtak alá bútoripari kapaci­tások bővítéséről a CsSzSzK-ban és RSzK-ban a bútorszállítások növelése céljából Mongóliába és SZU-ba;— A BNK, CsSzSzK, Kuba, LNK ésRSzK képvi­selői sokoldalú nemzetközi egyezményt írtak alá a bútorvasalatok választékbövítő szállításai­ról;— A Munkacsoport keretében kidolgozott fafel­dolgozó ipari gépigények szolgáltak alapul a KGST-tagországok gépipari szervezetei által megkötött sokoldalú nemzetközi szakosítási és kooperációs Egyezményhez, valamint a műsza­ki-tudományos együttműködési Megállapodás kidolgozásához;— A fafeldolgozó ipari szakemberek által össze­állított igényeket alapul véve, foglalkoznak a KGST Vegyipari Állandó Bizottságban a ve- gyianyag-ellátás javításával;— A BNK, CsSzSzK, MoNK, RSzK és SZU rész­vételével sokoldalú keretmegállapodást dolgoz­tak ki a bútorszövetgyártó kapacitások bővíté­sére. Ezek a konkrét eredményeket tükröző megállapodások a nemzetközi munkamegosztás kiindulási pontját jelentik.A konkrétan megjeleníthető eredményeken kí­vül a különböző témákban készített elemzések, tanulmányok, javaslatok, kutatási munkák — vál­takozó mértékben — közvetlenül vagy közvetve járultak hozzá az egyes országokban a fafeldolgo­zó ipar által elért eredményekhez. Ez utóbbiakban szerepe volt a különböző nemzetiségű szakembe­rek tapasztalatcseréinek és személyi kapcsolatai­nak is.A sokoldalú nemzetközi együttműködésben el­ért és kimutatható eredményeket meg kell állapí­tani. hogy azok sok kívánni valót hagynak maguk után. Gyakran nemcsak a várakozásnak nem fe­lelnek meg, hanem a témák kidolgozásába befek­tetett munkát sem tükrözik megfelelőképpen. Más szóval a nemzetközi együttműködés hatékonysá­gának javítására van szükség. Többek között ezért került sor a delegációvezetők konzultációjának be­vezetésére, melynek célja a fafeldolgozó ipar gaz­daságpolitikai kérdéseinek összehangolása, a nem­zetközi együttműködés eredményességének elöse-130 *  F A I P A R



gítése. Természetesen ezek a konzultációk önma­gukban nem jelenthetnek teljes megoldást. A  to­vábbi előrelépés érdekében nélkülözhetetlen a vál­lalati termelőegységnyi háttér erősítése (bizonyos esetekben megtermelése). Az eredmények elvár­ható mértékű realizálása csak akkor biztosítható, ha a termelőegységek és a kereskedelmi szervek is aktív részesei a témák meghatározásának, a feladatok konkretizálásának. Ez vonatkozik a gaz­dasági és a műszaki-tudományos együttműködés­re is, mind a két oldalú, mind a sokoldalú nem­zetközi kapcsolatokban.A  fafeldolgozó ipar nagy ütemű fejlesztése a 70- es években azt eredményezte, hogy az országok többségében megszűnt a bútorok hiánycikk jel­lege. A  minőség és választék kérdése ezért érte­lemszerűen a korábbinál nagyobb jelentőségű. Te­hát a külkereskedelmi tevékenységnek, a válasz­tékcserének is nagyobb hangsúlyt kell kapni. E vo­natkozásban a teendők szükségszerűségét szemlél­teti a bútorexport -import alakulása. (3. sz. táblá­zat). Ez ugyanis azt mutatja, hogy néhány ország­ban a külkereskedelmi forgalom növekedése a ter­melés növekedési ütemét sem érte el.Az előzőekből is adódik a következtetés, hogy a KGST-országok nagy többségében közel azonos a fafeldolgozó iparban elért műszaki-technikai szín­vonal, hasonló az elérendő cél és közösek a prob­lémák. Több példát lehetne felsorolni azokból a feladatokból, melyeket sokkal ésszerűbben és ered­ményesebben lehetne megoldani egymást kiegé­szítve, mint külön-külön. Mind a késztermékek (lakossági bútorválaszték, közületi és speciális bú­torszakosítás), mind az anyagok (különleges tu­lajdonságú aglomerált lapok vegyi anyagok, vasa- latok), valamint a gépi berendezések és szerszá­

3. sz. táblázat Bútorexport (m illió rubel)1970 1975 1980B N K 24,7 29,7 41,9C sS zS zS K 30,4 54,7 97,0L N K 40,1 82,6 112,0M N K 14,6 31,4 85,6N D K 86,2 142,0 204,0Bútorim port (m illió  rubel)1970 1975 1980B N K 0,4 0,9 1,3C sS zS zK 17,2 33,2 32,1L N K 15,4 14,6 40,3M N K 13,1 17,5 28,6M o N K 1,8 0,9 1,8N D K 4,2 22,2 13,5S Z U 179,0 305,0 420,0mok vonatkozásában növekvő a létjogosultsága a KGST-tagországok együttműködésének.Természetesen a jobb együttműködés eléréséhez egy sor objektív és szubjektív körülmény mérle­gelésére, a meglevő „buktatók” kiiktatására is szükség van. Figyelembe véve azonban a gazdálko­dás egyre nehezedő körülményeit, szükségszerű, hogy jobban éljünk a nemzetközi együtttműkö- désben rejlő, eddig nem kellően kihasznált lehe­tőségekkel.Jelenleg a korábbinál is nagyobb szükség van a fejlesztési elképzelések egyeztetésére, a harmadik piacokon való fellépés összehangolására (úgy ve­vői, mint eladói minőségben), a műszaki-tudomá­nyos kutatások hatékonyságának növelésére.





A faipari integrált oktatás koncepciójaD r. S z a b ó  K á r o l y  és munkaközössége
Ha végig tekintünk az oktatás történetén azt látjuk, hogy az szoros korrelációban fejlődik a ter­melő erőkkel. A termelő erők fejletlenségénél az oktatandó objektív ismeretanyag még kevés, kü­lönösen a természettudományi ágazatban. Egy jó képességű ember magába tudja fogadni az isme­retanyag összességét. Ennek alapjáán az iskola­típusok a középfokúaknái egyáltalában nem, a fel- sőfokuaknál alig differenciáltak. Az oktatás és a nevelés egységet képez. Az oktató és az oktatott emberi kapcsolata szoros.A diákkollektíva, az öreg diák kötelessége a ki­sebbek nevelése, s a tanulásban való segítése. A tanult ismeretanyag több emberöltőt is szolgál. A termelés manufakturális.Forradalmi változást hoz az ipari forradalom, 'lletve ebben a korszakban a termelő erők roha­mos fejlődése. Az ipari forradalom ugyanis a ma­nufakturális termelés folyamatait részekre bontot­ta, differenciálta, s megszerkesztette a részekre a maga célgépeit. A munkafolyamatot már nem az ember végzi, hanem a munkafolyamatot elvégző gépet kezeli, a vezető pedig a munkát szervezi. A termelő erők fejlődésével a szükséges ismeretanya­gok is megnövekedtek, s ez odavezetett, hogy a megfelelő" szakember kiképzése céljából — a szak­munkástól a technikuson keresztül a mérnökig — az oktatást is differenciálni, szakosítani kellett, ahol a súlypont a szakma speciális ismeretanyagán volt. Az oktató és a tanuló kapcsolata lazult, a nevelésnek a szerepe csökkent. Az elsajátított mű­szaki ismeretanyag egy emberöltőre elégséges volt, ha a műszaki fejlődést a szakember egyénileg fi­gyelemmel kísérte.A műszaki fejlődés azonban nem állt meg. A termelés differenciált munkafolyamatait — nap­jainkban — egyre nagyobb mértékben integráljuk egységes rendszerekben, ahol az ember már nem közvetlen részese termelő munkafolyamatoknak, hanem csupán az integrált rendszer tervezője, irá­nyítója és ellenőrzője. Ennek a korszaknak objek­tív törvényszerűségeit fel kell ismernünk és a fej­lődés szolgálatába kell állítani. A felismerésben az oktatásnak kell elölj árnia, annál is inkább, mert a műszaki-gazdasági munka mennyiségileg és mi­nőségileg egyre nagyobb mértékben tolódik el a termelést megelőző fázisokra, a koncepció kidol­gozásába, a tervezésbe, az előkészítésbe. Az új korszak a tudományos technikai forradalom. Ebben a korszakban az elsajátítandó ismeretanyag expo- nenciáltan nő, s még oly előretartás mellett is az oktatás adta ismeretanyag egy emberöltő alatt há­romszor évül el, s így felmerül az a kérdés, hogy érdemes-e konkrét műszaki és technológiai isme­reteket oktatni a szakközépiskolákban, az egye­temeken, vagy pedig rá kell térnünk olyan okta­tási módra, mely lemond a specialisták képzésé-

* (Az 1982. január 27-i ankét vitaanyagának kivonata.) 

ről, s arányaiban erősíti az általános természettudo­mányos alapképzést (matematika, fizika, kémia stb.). Vitaindító előadásunkban ezekre a kérdésekre kí­vánunk rávilágítani különös tekintettel a fafeldol­gozó ipar vonatkozásaira.
1. A fafeldolgozó ipar műszaki színvonala 
napjainkbanA gazdaság egyes ágazatai nem egy időben érik el a tudományos-techinikai forradalom időszakát, sőt egyazon ág egyes ágazataiban is fejlődéseltolódás következhet be. Pl. a fafeldolgozó iparban a tudomá­nyos-technikai forradalom eredménye: a fa komp­lex hasznosítása. Ebben a keretben a fűrészipar — mint a fa ipari feldolgozásának történelmileg első módja —, műszaki fejlődése kevésbé látvá­nyos, ugyanakkor az eddig iparilag nem hasznosí­tott, kisebb értéket képviselő erdőgazdasági vá­lasztékot, valamint a fűrészipari hulladékot feldol­gozó aglomerált lapgyártás forradalmi gyorsaság­gal robbant be a fafeldolgozás technológiái közé, s ugyanez várható a közeljövőben a fa kémiai és biológiai feldolgozása területén.A  bútoripar technológiái, s ehhez szükséges műszaki eszközök, anyagok fejlődése ugyancsak látványos volt az utóbbi két évtizedben, s úgy lát­szik, hogy a következő évtizedek is ilyen fejlődési ígérnek.A tudományos eredmények intenzív felhaszná­lása, a technika gyorsütemű fejlődése, az automa­tizálás integrálják a termelés teljes keresztmet­szetét, magas követelményeket támasztva a tech­nológiák és a termelésszervezés vonalán.A fejlődés legfontosabb, meghatározó területe a technika területe, amely az új tudományos ered­mények alapjára épít.Az ezredfordulóig olyan technikai bázisnak és annak hatékony kihasználását biztosító kezelési, irányítási módszereknek kell szükségszerűen ki­alakulniuk, melyek a jelenleginél lényegesen ma­gasabb és differenciáltabb fogyasztói igények gyors és gazdaságos kielégítését képesek biztosítani.A fejlődés lehetősége és feltételei technikai ol­dalról adottak. A megvalósítást — az anyagi fel­tételek mellett — alapvetően a szellemi kapacitás, a rendelkezésre álló emberek száma és tudásának, képességeinek színvonala határozza meg. így a tá­volabbi jövő fejlődési ütemét a jelen és a közeljö­vő szakemberei szellemi-szakmai alkotóképességei­nek színvonala (determinálja) határozza meg.Mindezek a tények arra engednek következtet­ni, hogy a fafeldolgozó ipar gyakorlatához szük­séges ismeretanyag — mint a közelmúltban — nő a jövőben is. Ez a megnövekvő ismeretanyag azon­ban nemcsak mennyiségileg nő, de egyre több tu­dományágba átnőve integrálódik.
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2. A tudományos-technikai forradalom és a faipari 
műszaki oktatás általános koncepciójaA tudományos-technikai forradalom adta lehe­tőségekből ágazatunknak és a népgazdaság szá­mára az eddiginél többet, megfelelően korszerűt csak akkor tudunk biztosítani, ha a termelésben résztvevők általános és szakmai képzettségi szín­vonalát emeljük. A gazdasági növekedés üteme, s főleg hatékonysága ugyanis attól függ, hogy a mindenkori történelmi időszakban a termelő erők két fő tényezője: a termelési eszközök, s azokat működtető, használó, megfelelő tudású ember — a szakmunkástól kezdve a mérnökig — a fejlődés­sel párhuzamosan miként biztosított.A képlet adott: egyre növekvő ismeretanyag, egyre több tudományágba átnőve. Adott az okta­tási idő is. Ebben a helyzetben szakítani kell azzal a koncepcióval, mely szerint a szakiskolában elő­adjuk mindazt, amire a végzett szakembernek pá­lyája elején szüksége lehet. A tananyag összeté­
telét úgy kell m e g v á l t o z t a t n i ,  hogy azok­
ban sokkal nagyobb rész foglalkozzon az átfogó 
összefüggések, koncepciók, döntési alternatívák, 
megoldási lehetőségek ismeretével konkretizálva — s ezen van a hangsúly! — az adott szakmai 
ágazati területre, különös tekintettel a gyakorlati 
megoldásokra, azok várható fejlődésére, úgy hogy a szakmunkásképzésnél a gyakorlat, a techniku­moknál a gyakorlat vezetése, ellenőrzése, a mér­nökönéi a gyakorlat tervezése és hatásai (gazda­sági eredményeinek) felmérésének képessége le­gyen a döntő.

Tehát több tudományág ismeretanyagát integ­
rálva aktualizálni a konkrét ágazatra, kivetítve a 
jövőre.Ennek a folyamatnak realizálása azonban nem korlátozódhat kizárólag a felső fokú tanintézmé­nyékre. Ezt a szakmunkásképzéstől kezdve a szak­mérnök képzésig, szakokra bontva egy folyamatnak kell tekinteni. (Az integráció alatt a képzés egy­másra épülését értjük, a szakmunkástól a tudósig.) Csak így válhat gyakorlattá — ami iparunk szá­mára oly fontos lenne —, hogy a jó szakmunkások­ból könnyebben lennének technikusok, s a kiváló technikusokból mérnökök.Mily üdvös lenne pl., ha a politikai gazdaság­tan, a tudományos szocializmus oktatása megala­pozná a konkrét ipari gazdaságtani ismereteket. Mily üdvös lenne, ha a nyelvoktatásnál az alap­fokú tanintézményeknél az alaktant, a közép­fokúaknái az élő nyelvgyakorlás mellett a mon­dattant, a felsöfokúaknál pedig a műszaki szak­nyelvet tanítanák.Az oktatásnak a jövőre való kivetítettség alatt azt értjük, hogy az oktatásnak idejében kell tük­rözni a tudományban, a műszaki fejlődésben és a termelésben végbemenő változásokat úgy, hogy e változásoknak aktív oka, a tudományos technika haladásának és a termelés műszaki-gazdasági fej­lődésének egyik meggyorsitója legyen tekintettel arra, hogy egy egészséges gazdaságban minden időkben a tudomány, az oktatás és a termelés szoros okozati egységet képez, szoros kapcsolat­ban, kölcsönhatásában.

Ebben a szerkezetben:— a tudomány az új ismereteket előállító szféra; — az oktatás a felkészített munkaerőt állítja elő; — a termelés, melyhez szorosan kapcsolódik atechnika és a tudomány minden eleme, az anyagi javakat állítja elő.E három alkotórész összehangoltsága a gazdasá­gi hatékonyság döntő tényezője, s elméletileg rend­szerű modellben kapcsolódik össze. Ez az egység írja elő azt, hogy a képzés aktuálian általános in­tegrált legyen a termelésben résztvevők valameny- nyi (három: a szakmunkás, technikus, mérnök) réteg számára.
3. Konkrét irányelvekA képzéssel kapcsolatban a legfontosabb feladat: 
a tartalom tökéletesítése, a képzés aktualizálása. Ez annyit jelent, hogy a képzés tartalma minden­kor megfeleljen a modern anyagi termelés köve­telményeinek.A képzés tartalmának aktualitása a mai feltéte­lek között először is azt jelenti, hogy— növelni kell a korszerűsített elméleti tárgyak részarányát, s ezen belül— mindenek előtt a matematikai oktatás színvo­nalát.Konkrétan kell oktatni a társadalmi fejlődés és a termelés összefüggéseit.A faipari szakemberképzés alapelveinek, irány­vonalának, s konkrétan az oktatás tartalmának — az általános szakmai ismeretek megszerzése bizto­sításán túl —, a szakma tudományos-technikai forradalom jellemzői alapján, prognosztizált jövő­beni fejlődése konkrét jellemzőire kell épülniük.A felsőszintű oktatásnak gyakorlata orientált, fejlesztő jellegű szakmai tevékenység végzésére képes szakembereket kell képeznie. Ez kellő szak­mai ismeretek, komplex szemléletmód, rendszerező és szintetizáló készség, az új iránti fogékonyság, problémamegoldó készség legfontosabb követel­ményeit támasztja mindenek előtt az oktatással majd a hallgatókkal szemben.A szakmai oktatásnak a közvetlen tárgyismere­teken túl, olyan szemléletmódot, készséget és mód­szert is ki kell alakítani a hallgatókban, amely képessé teszi őket arra, hogy önállóan értékeljék az általános fejlődés irányait, szakmai hozzáértés­sel vizsgálják a szakmán belüli fejlesztés lehető­ségeit, s szakszerűen fogalmazzák meg, építsék fel a konkrét feladatokat.A faiparban az anyagismeret, technológia és gé­pészeti ismeretek egymással szorosan összefügg­nek. Ez szükségessé teszi az oktatásban is a fo­lyamatok szerinti, rendszerszemléletű tananyag felépítését.

Másodszor azt jelenti, hogy az ismereteket sűrí­teni kell, olyan új rögzítési formák szerint, me­lyek lehetővé teszik az összegyűjtött információ kényelmesebb és gyorsabb elsajátítását, valamint hatékonyabb felhasználását a megismerő és a gya­korlati tevékenységben. Az aktualizálás harmad­
szor azt jelenti, hogy az oktatás súlypontját az is­meretek rögzítéséről át kell helyezni a gondolkod­ni tanításra, hogy kifejlesszükF A I P A R  ★ 133



— az önálló tanulásnak és— az új ismeretek létrehozásának igényét és képességét.A korszerű tanítás nem csupán információ-to­vábbadás, hanem felhívás arra, hogy a tanulók gondolkodjanak az oktató által felvetett problé­mán.A problémaoktatás elve legyen az irányadó!Az oktatás folyamatába be kell vinni a kutatás elemeit is.
Negyedszer a képzés aktualizálása annyit jelent, ami a logikus gondolkodás és az esztétika kultúra fejlesztésével függ össze. Korunkban a tudomá­nyos-technikai haladás attól is függ, milyen gyor­san ismerkedünk meg a tudomány, a technika új eredményeivel. Ezért a képzés humán jellege fo­kozásának egyik legfőbb iránya, az idegen nyelv­oktatás színvonalának jelentős emelése, a konkrét szakterületre irányítva.Ahhoz, hogy megvalósíthassuk az oktatás fő cél­ját, fejleszthessük a tanulók gondolkodó- és alko­tóképességét, jelentős lépéseket kell tenni az ok­tatás egyéniesítésére, az egyes tanulókban rejlő lehetőségek figyelembevétele felé.A tudományos-technikai forradalom korszakát ugyanis a szakadatlan, igen dinamikus fejlődés jellemzi. Ezt összehangolni a képzés tartalmának stabilitásával alig lehetséges, ezért az alapos elmé­leti tárgyak viszonylagos stabilitása mellett elke­rülhetetlenül szükséges kidolgoznia képzéstartalom szakadatlan megújításának rendszerét, mely új tanítási programok, tanter­vek, tankönyvek tervszerű bevezetését, folya­matos korszerűsítését, valamint a pedagógusok megfelelő rendszeres továbbképzését irányozza elő.
3.1. A  felsőfokú oktatásnál
A  felsőfokú műszaki szakemberképzés mai vi­szonylag stabil struktúrája csak főbb vonalakban felel meg a kor igényeinek, a belső tartalmat, s a külső kereteit illetően már kevésbé.Ma ugyanis kétféle mérnököt képezünk :— okleveles mérnököt, akiknél az elméleti és gya­korlati, az absztrakt és konkrét ismeretek kö­zel azonos arányúak;— az üzemmérnököt, akiknél a gyakorlati és a konkrét ismeretek és készségek dominálnak.A képzés ilyen vonatkozásokban aktualizálódott. A kor igényeit ma már nem elégítheti ki.Ha ugyanis a termelést integrált rendszernek fogjuk fel, akkor ebben a rendszerben az okleve­les mérnök feladata a fejlesztés, a működési elvek tisztázása és a tervezés, az üzemmérnöké pedig a működési elvek ismeretének birtokában a működ­tetés, az ellenőrzés, s a visszajelentés. Ebben a helyzetben az elméleti és a gyakorlati ismeretek aránya már kevésbé fog eltérni e két mérnök kö­zött. Az okleveles mérnök képzése nem arányel­tolódást fog jelenteni, de többletelméletet. Az el­méletet azonban nem szabad elválasztani funkció­jától; a konkrét területtől. Az elmélet a gyakorla- 134 ★ F A I P A R

tot absztrahálja magasabb szinten, a gyakorlat pedig az új elméletet konkretizálja.A tantervnek az elmélet mellett tartalmazniuk kell az alkalmazási lehetőségeket is. Az elmélet és a gyakorlat dielektikus integrálló egységét a képzés teljes folyamatában biztosítani kell. Ideális az, ha az elmélet és a gyakorlat integrálódnak a szakmai motivációnak mindenkori biztosítása mel­lett. Az elméletnek mindig kötődni kell, s e kö­tődés nem cél, hanem eszköz!A képzés aktualizálódásának azt is kell jelente­nie, hogy a felsőfokú műszaki képzés egységet al­kosson a szakmunkásképzéssel, a technikusképzés­sel és a szakközépiskolai oktatással, de itt sem lehet eltekinteni — a tudományos-technikai for­radalom korszakában — az alapos elméleti kép­zéstől, amellett, hogy a szakmunkásoknál a gya­korlaton legyen a súly!Olyan elméleti képzést kell adni, amely a gya­korlati munka egyre színvonalasabb elvégzéséhez szükséges, vagyis gyakorlati munkára orientált el­méletre, a gyakorlati munka igényei szerint sze­lektált elméletre van szükség. Az elméleti oktatás fontosságát támasztja alá az a tényhelyzet is, hogy a tudományos-technikai forradalom, illetve az inno- vált műszaki színvonal megköveteli, hogy a tech­nikusnak és az üzemmérnöknek elsősorban az ér­telmét kell használnia; csupán munkájának köz­vetlen célja gyakorlatiasabb, mint az okleveles mérnöké.Mindebből az következik, hogy az ugyanazon szakterületre — a kor színvonalán — képzendő okleveles és üzemmérnök tantervben előírt isme­retanyag között szoros korreláció van:Az előbbi magában foglalja az utóbbit. Olyan kép­zési rendszerre van szükség — a tudományos­technikai forradalom korszakában —, melyben bárki eljuthat a legmagasabb elméleti képzettsé­gig, mert az egyes fokozatok elméleti felkészítése szorosan egymásra épülnek, s így bármilyen elmé­leti képzettség birtokában mindenki tovább ké­pezheti magát saját szakterületén. Vagyis: a technikusnak legyen meg a lehetősége, hogy üzem­mérnökké, az üzemmérnöknek pedig, hogy okle­veles mérnökké képezhesse magát, de a technikus­nak arra is legyen lehetősége, hogy technikusként és az üzemmérnöknek, hogy üzemmérnökként ké­pezhesse magát tovább.Bárhogyan hangsúlyozzuk is az elméleti képzés súlyát, a képzésnek mindig szakterületre orientált­nak kell lennie, mert az ilyen szakosított oktatás a képzés hatékonyságának az előfeltétele. Csak szakosított oktatás képes az ismeretanyag komp­lexitásának és szintézisének biztosítása mellett a szükséges mérnöki készségét is kifejleszteni. A képzés alatt a szakmai perspektívát mindig meg kell tartani, azért; hogy a hallgatók lássák az el­méleti képzés értelmét. Ilyen kitáruló jellegű ok­tatás mellett a hallgatók tudása lépésről lépésre mind átfogóbb, mélyebb, elméletileg mindinkábk alátámasztott lesz.Ami az oktatás formáját illeti a faipar üzem­mérnökképzést a nappali képzés mellett — három évi üzemi gyakorlat után —, levelező tagozaton is



időszerűnek tartjuk a képzést a következők sze­rint fenntartani.A kiválasztási hibalehetőségek kiszűrése érdeké­ben javasoljuk:a) területi előkészítő tanfolyamok szervezését, ahol az első fázisban a célnak megfelelő szelektá­lást is elvégeznénk;b) a megmaradottakat alaposabban készítenénk fel ;c) a feltételt megkönnyítenénk ;d) a levelező tagozaton való oktatást úgy szervez­nénk meg, hogy annak első évében meghatá­rozott ideig bentlakásos, nappali oktatás for­májában történne úgy, hogy az utolsó szűrést itt végeznénk el.Ezzel szemben:az okleveles faipari mérnökképzést levelező formában csak időszakonként (de akkor feltét­lenül) javasoljuk megszervezni, ahová 5 éves szakmai gyakorlat után vállalati ajánlásra azok nyernének felvételt, akika) az ipari gyakorlatban már jó teljesítményt mu­tattak fel, de valamilyen okból kifolyólag nem tudtak a nappali tagozatra beiratkozni;b) azok az üzemmérnökök, akiknél a vállalati ká­derpolitika teszi indokolttá a továbbképzést.
TudósképzésA műszaki felsőfokú oktatást illetően — a tu­dományos-technikai forradalom korszakában — külön kérdés a kutató —, a tudósképzés. Néze­tünk szerint ez szakági kérdés. Azonban az ága­zatokban, ahol a műszaki színvonal megközelíti a fejlett államok műszaki színvonalát, ott helye van a tudósképzés intézményes megvalósításának, főleg továbbképzés formájában. Azokban az or­szágokban (mint pl. nálunk), ahol a műszaki szín­vonal alacsonyabb a világszínvonalnál, ott az adap­tált kutatás célravezetőbb, ami azonban intenzí­vebb, szakági nyelvoktatást tesz szükségessé. Ha­zánkban azért a tudományos kutatásnak, főleg az alapkutatásnak más (kisebb) a jelentősége, mint a fejlett ipari országokban. A mérnökképzést ná­lunk nem célszerű kutató-képzéssel ötvözni.

3. 2. A középfokú képzésnélA középfokú képzést nálunk két iskolatípus vég­zi: a szakközép és a szakmunkásképző iskola. Azt, hogy ezek az intézmények a korszerű integrált, aktualizált faipari oktatást miként látják el, a kö­vetkezőkben foglaljuk össze.
3, 21. A szakközépiskola
A  középfokú faipari szakoktatás közel százéves múlttal rendelkezik. Az 1880-as években létesített fa- és fémipari felsőipariiskolák jelentették a kez­detét a középszintű ipari oktatásnak, napjaink szakközépiskolája, illetve technikus minősítővizs­gára felkészítő tanfolyama pedig az oktatási rend­szer állandóan fejlődő és változó rendszerének je­lenlegi periódusát.A faiparban a technikumi modellre épült szak­középiskola biztosítja a továbbtanuláshoz szüksé­ges ismereteket, valamint olyan képesítést nyújt 

a tanulóknak, amely alkalmassá teszi különböző műszaki beosztások ellátására. A szakközépiskolai érettségi birtokában a végzős tanuló; jogosult bár­melyik felsőoktatási intézményben tovább tanulni, illetve a vállalatok által kialakított képesítési rend­szerben e bizonyítványhoz kötött munkaköröket ellátni.Szakmai szempontból, bár kétségtelenül az in­tegrálódó tudományok tükröződnek a tananyag­ban, a szakközépiskola által biztosított ismeretek inkább enciklopédikus jellegűek. Bár rendszerében a faipari szakközépiskola — az ország többi kö­zépfokú képzési célú szakközépiskolájához hason­lóan befejezett képzést nyújt, a gyakorlat követel­te specializáció és az elmélyültebb műszaki isme­retek csak további oktatás útján biztosíthatók. Ezt a feladatot a technikus minősítés és az erre felkészítő tanfolyam hivatott ellátni.A faipar integrált oktatási koncepciójában en­nek a középfokú képzésnek a jelenlegi két lépcső­re tagolt rendszerét nem célszerű fenntartani. A technikus képzés időszükséglete szakközépiskola elvégzése után (nappali képzést figyelembe véve) három év. Ez megegyezik az üzemmérnök képzés időtartamával. A fejlesztést a képzés időrendjének megváltoztatására kell irányítani. Célszerűnek lát­szana, ha a szakközépiskolai képzésre épülve nap­pali tagozaton annak közvetlen folytatása lenne a technikus képzés legfeljebb egyéves időtartam­mal —, vagy a korábbi technikumi képzést kelle­ne visszaállítani.
3. 22. Szakmunkásképző iskolaAz oktatást a 18-as számú „Kaesz Gyula” Iparita­nuló Intézetben vizsgáltuk. A vizsgálat eredmé­nyeként a következőket állapítottuk meg:<ï) A tanulók létszámával kapcsolatos tájékoztató Az intézet felügyeletét a Fővárosi Tanács látja el. Az elkészített beiskolázási tervet a tanács hagy­ja jóvá. A beiskolázható létszám fő szempont­ja, hogy az oktatást az oktatói személyzet — a meghatározott leterhelés mellett — ,,egy műszak­ban” el tudja végezni. A mühelyoktatásnál a mun­kahelyek száma határozza meg az oktató létszá­mot is. A vállalatokhoz történő kihelyezés az in­tézeti műhelygyakorlatok kapacitását bővíti, de a szakmára jelentkező fiatalok gazdálkodásával a Fővárosi Tanács foglalkozik és a szakmák létszá­mát a másik rovására nem emelhetik. Elvileg végezhetne az intézet „két műszakos” oktatást is, de ez gyakorlatilag nem realizálható.

A jelenlegi tanulói létszám (I—III. évfolyam) 1051 
fő, ami az alábbiak szerint oszlik meg:— épületasztalos 320 fő— bútorasztalos 360 fő— faszobrász 36 fő— intarziakészítő 37 fő— faesztergályos 34 fő— kárpitos 200 fő— hangszerkészítő 48 fő— kádár 16 főösszesen : 1051 főF A I P A R ★ 135



A  tanulóképzésrőlAz oktatás a MüM által kiadott tematika és óraterv alapján történik.Heti óraterv: I. évf. II. évf. III. évf.Közismeret 10,0 óra 10,0 óra 8,0 óraSzaktárgyak 11,0 óra 11,0 óra 4,0 óraGyakorlat 17,5 óra 17,5 óra 28,0 óra38,5 óra 38,5 óra 40,0 óraÉv végi gyakorlat 42,0 óra 42,0 óra —Az intézet oktatói jól képzett pedagógusok, fa­ipari mérnökök, mérnök-pedagógusok.Az intézet tanműhelye a képzéshez szükséges szerszámokkal, gépekkel és elektromos kisgépek­kel rendelkezik és alkalmas arra, hogy a szakmun­kásutánpótlást biztosítsa.Megítélésünk szerint az oktatás „minősége” eléri a vállalatoknál korábban végzett oktatás minősé­gét.Az oktatási forma változtatását nem javasoljuk.
4. Az oktató és a tanuló kapcsolataA tananyag befogadása során szükség van arra is. hogy erős érzelmi feszültség keletkezzen a ta­nulóban, ami leginkább az oktató vonzóerejétől függ, attól, hogy miiként viszonyul ő mag is ah­hoz a tárgyhoz, amelyet tanít. A  tanár és a tanuló eleven kapcsolata az egyetlen módja annak, hogy ki lehessen fejleszteni a tanulóban olyan képessé­get, mint amilyen az intuíció, a képzeletgazdaság, valamint az analógiának segítségével történő in­formáció feldolgozás. A  képzés nemcsak az emlé­kezetnek ismeretanyaggal való gazdagítását jelen­ti, hanem a képzelő tehetségnek, az alkotni tudás­nak. az alkotni akarásnak, az esztétikai valóság- érzékelés képességének fejlesztését is.A  tanároknak ma nemcsak szaktárgyukat kell mélyrehatóan ismerniük, de attól viszonylag távo­labb álló nevelés-tudományokban jártasnak kell lenniük. E követelménynek az az objektív alapja, hogy a tanároknak kettős a szerepük: tanárok is. nevelők is, ami nem választható szét, sőt eredmé­nyes munkát a tanár csak akkor tud végezni, ha képes egyúttal a nevelő szerepének betöltésére is.
5. A továbbképzés jelentőségeHa fenntartásokkal is, de részben elfogadjuk a tu­dományok ismeretmennyiségének tízévenkénti kétszereződését, önként vetődik fel a gondolat a megszerzett tudás elégtelenségéről és a folyama­tos „élethossziglani” tanulás szükségességéről, szo­ros kapcsolatban az alapképzés tartalmával.A  faipar hazai továbbképzési rendszere ma még meglehetősen kezdetleges állapotokat mutat. A központi elképzelések (bármely fokon: munkás, technikus, mérnök) nem találtak megfelelő vissz­hangra az iparban. A  vállalatok külső intézkedé­sektől, és az oktatási intézmény rendszertől várják elsősorban a továbbképzés végrehajtását. Ez a szemlélet ellentétben áll a termelő egységek jól felfogott érdekével: azzal, hogy a vállalatok saját igényeik szerint és saját feltételeik szerint bizto­

sítsák a folyamatos korszerűsödő berendezések üzemeltetésének személyi hátterét.Korrekcióra szorul a továbbképzés struktúrája. Mégpedig :5. 1. A  szakmunkásoknálA továbbképzés szerkezetét a közvetlen termelő munkát végző fizikai dolgozók körében funkció szerint kell majd kialakítani —, igazodva az auto­matizáltságtól is függő szakma struktúrájához. Eszerint a továbbképzést az alábbi funkciókra kell biztosítani: — operátori— beállító— karbantartó— javító— egyszerű üzemeltető5. 2. A  műszaki középkádereknélAz összetettebb problémát a műszaki középkáde­rek továbbképzése jelenti. A műszaki tudományok fejlődési mutatói a termelő szférában nem vá­laszthatók külön a gazdasági társparaméterektől. A természettudományi módszerekből is jellegzetes új módszerek alakulnak ki (pl. optomalizáló mérete­zés stb.). A fejlesztést egyre inkább az a cél ve­zérli, hogy az elmélet megismeréséből egy megol­dás felé irányuljon. Mindezek meghatározzák a továbbképzés jellegét is a műszaki középszinten.Mindezek pedig a termelés technikai fejleszté­sének kényszerhatása mellett egyre jobban a fi­gyelem központjába helyezik a tanulás és ezen be­lül a továbbképzés kérdéseit a szakma hagyomá­nyos ismeretétől a legújabb kutatási eredménye­kig.5. 3. A  mérnöknélA  legtöbb erőfeszítést a harmadik lépcső a „felső fo­kozatú” , a mérnöki, a diploma utáni posztgraduá­lis továbbképzés jelenti. Ezek:a) mérnöktovábbképző tanfolyamok,b) interdiszciplináris (mérnökközgazdász)c) szakmérnökképzésNem véletlenül hangsúlyozzák az oktatáspolitikai irányelvek, hogy „ki kell dolgozni a továbbképzés új rendszerét és a mérnököket érdekeltté kell ten­ni a továbbképzésben. A  továbbképzés bázisául az illetékes felsőoktatási intézményt kell biztosí­tani” .Ami a képzés tartalmát illeti az természetesen csak— a tananyag korszerűsítésével, — újabb tananyag leadásával képzelhető el.
6. A kutatómunkaA tudománypolitikai irányelvek aláhúzzák az egyetemi tudományos kutatómunka fontosságát. Tulajdonképpen az egyetemi káderutánpótláson nyugszik a kutatóintézetek egész tevékenysége. Az egyetemen az oktató-nevelő munka mellett szá­mításba kell venni az ország kutatási kapacitás igényét is. A  kutatás — különösen a faipari felső­oktatásnál, ahol a munka zöme közvetlenül a gya-
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korlat részére, az alapanyaggyártó és feldolgozó ipar megbízásából folyik —, több okból is nélkü­lözhetetlen. Az egyetemi oktatók a gyakorlat szá­mára képeznek szakembereket, s ezt színvonala­san csak úgy végezhetik, ha szoros kapcsolatban vannak a gyakorlattal, ismerik annak problémáit, részt vállalnak megoldásukban.Azt is le kell szögezni, hogy diszciplináris és interdiszciplináris kutatások nélkül magasszintü oktatás nem létezhet. Az egyetemet ezért szerve­zetileg sürgősen alkalmassá kell tenni a színvo­nalas kutatómunkára. Az egyetemek monopóliu­mát az a sajátosság biztosítja, hogy a diszciplínák 

egészét csak itt gondozzák és művelik, méghozzá a fiatal szakembergárda nevelésének céljából, an­nak keretében.
összefoglalásBefejezésül az elmondottak alapján leszögezzük, hogy a tudományos-technikai forradalom korsza­kában, ha a termelőerők fejlődésének objektív törvényszerűségeit felismerve azokat szolgála­tunkba akarjuk állítani,

a tudománynak, a képzésnek és a termelésnek egységes rendszerként kell működnie.





A tanműhelyben folyó gyakorlati oktatás a faipari mérnök 
és üzemmérnök képzésben
D r. J  ó z s a J e n ő  — Z s a r  n a y S z i l á r d

A gyakorlati készségek a mérnöki munka legje­
lentősebb tényezőit képezik. Az egyébként önma­
gukban is a praktikumot képviselő műszaki tudo­
mányok anyagi világunk javainak előállításában 
testesülnek meg és ez a megvalósulás, mint gya­
korlat hat vissza a tudomány további fejlődésére. 
Eltekintve a gyakorlatnak, mint filozófiai kate­
góriának értelmezésétől a gyakorlat, a műszaki tu­
dományok kézzel fogható valósága, amelynek leg­
fontosabb szférája kétségtelenül az anyagi javak 
termelése. A mérnöki munka, amely a műszaki 
tudományokra támaszkodva az anyagi javak for­
mai-szerkezeti alakjának és kialakításának eszmei 
teremtője csakis a gyakorlat készségszintü isme­
retében válhat hatékonnyá. A műszaki gondolat 
mindenkori megvalósíthatósága nem nélkülözheti 
a meglevő és tapintható valóság alapos ismere­
tét. Mivel a  mérnöki munkához kapcsolódó va­
lóság elsődleges színtere, az anyagi javak előállítá­
sa — a termelés —, nem véletlen, hogy a szük­
séges készségek döntő többségét e területen kell 
a mérnököknek megszerezni.

A gyakorlati készség szükségességét kevéssé vi­
tatják, annál inkább eltérnék a vélemények ab­
ban, hogy e készséget hol és mikor szerezzék meg 
a műszaki alkotómunkára hivatott mérnökök. 
Egyes országokban az oktatási rendszer felépíté­
sében biztosítják annak feltételét, hogy a mér­
nökképzésben résztvevők termelési tapasztalatok és 
kivitelezői szakma birtokában sajátítsák el a mű­
szaki tudományokat és a gyakorlat talaján állva 
tegyék magukévá az elméletet. E rendszer célsze­
rűsége ellenére nem tudott elterjedni, mivel el­
lentmond annak a világszerte egyre erősödő tár­
sadalmi igénynek, hogy a pályaválasztás az isko­
lai képzés olyan szakasza után következzen, ami­
kor az egyén jövőjét illetően közvonalazódó ér­
telmes szándéka már javarészt ismert, vagy leg­
alább is nagy valószínűséggel feltételezhető. El­
lentmond továbbá az a prognosztizált követel­
mény is, hogy a szakemberek — beleértve a mér­
nököket is — széleskörű, lehetőleg több rokon­
szakterület ismerői legyenek és a technikai-techno­
lógia gyors fejlődéséhez igazodva, legyenek kon- 
vertálhatóak a termelés különböző területein.

A gyakorlati készségek megszerzésének módja 
és helye a mérnök képzésben ezért nem csak egyes 
földrajzi területek vagy szakok problémája, ha­
nem világszerte foglalkoztatja a képzés tartalmá­
ért, szervezéséért felelős szakembereket; a szak­
lapok hasábjain az elemző cikkek taglalják a gya­
korlati képzés optimalizálásának lehetőségét a 
mérnök képzésben. A tapasztalatok és a szak­
cikkek alapján ma már olyan általános következ­
tetéseket is levonhatunk amelyek alkalmasak le­
hetnek a hazai faipari mérnök és üzemmérnök 
képzésben is kiinduló pontnak tekinteni.
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I.
A gyakorlati készségek kialakításának problé­

makörében néhány olyan tézisszerű megállapítás­
ból lehet kiindulni, amelynek általános érvényes­
sége ma már többé kevésbé elfogadott.

— A manuális munka elengedhetetlen rész a 
gyakorlati tapasztalatok megszerzésének.

— A mérnök képzésben a gyakorlati tapasztala­
tokat valós termelési körülmények között kell 
megszerezni.

— A tényleges termelés színtere (üzem, válla­
lat sajátos érdekeltsége miatt (a termelés az 
elsődleges cél) csak mérsékelten alkalmas a 
hatékony, manuális munkán alapuló de a ta­
nulmányokkal összefüggő gyakorlati tapasz­
talat szerzésére.

— A gyakorlati tapasztalatok komplex jellege 
biztosíthatja egyelőre a hallgatók a tantár­
gyi ismeretanyagának integrálódását.

E megállapítások indokolják, a műszaki felsőok­
tatási intézmények többségének azt a törekvését, 
világszerte, hogy saját hatáskörükben vagy más 
az oktatásban érdekelt szerv, vállalat, intézmény 
hatáskörében oktatási célú, a valós termelési fel­
tételeket szimuláló gyakorlóhelyeket, tanüzemet, 
tanműhelyt hozzanak létre.

A gyakorló műhelyekkel szemben támasztott el­
sődleges követelmény, hogy a felállított beren­
dezések gépeik és műszerek a termelésben hasz­
nált eszközökkel működtetés szempontjából azo­
nosak legyenek, eltérés csak teljesítményükben 
termelékenységükben indokolt. Alapvető eltérés 
abban a kérdésben tapasztalható, hogy e beren­
dezések üzemeltetése, milyen rendszerben történ­
jen és a tanulmányokat folytató mérnök (üzem­
mérnök) hallgatók milyen tevékenységet folytas­
sanak a gyakorlati foglalkozások alatt.

A kialakult rendszerek és módszerek vizsgálata 
alapján a következő alaptípusokra vezethetők 
vissza a megoldások rendkívül heterogén képe.

— Tanüzem, vagy tantárgy, termelés centrikus 
jelleggel, az adott iparág vagy nagyüzem ter­
melési módszereinek alkalmazásával. Ez a 
megoldás jellemző azokra az általában ma­
gas automatizáltságú, de méreteiben nem 
túlzottan nagy értékű termelőeszközöket al­
kalmazó iparágakra, amelyeknél a konkrét 
technológia mellett döntő szerepet kap a gyár­
tás és munka-szervezés. Tipikus példa erre 
a járműgyártás (autó, gyártás) oktató bázi­
sai (Egyesült Államok, Anglia, NSZK). Ezek 
a tanüzemek lényegében komplex oktatási 
céllal létesített termelő üzemek, ahol a bo­
nyolultabb betanítástól a szakmunkás és 
technikus képzés gyakorlati munkafogásain 
keresztül a mérnök hallgatók manuális mun­
ka-gyakorlatáig sok oldalú lehetőséget biz-



tosítanak a gyakorlati készségek kialakítá­
sához. Az adott termelő üzemekkel azonos 
cikkeket gyártanak azonos feltételekkel, 
mindössze a termék kibocsátás kötetlensé­
gében különbözik a termelési célú üzemtől. 
A termelésben a  tanulmányokat folytatókon 
kívül állandó alkalmazottak, munkások, 
technikusok, mérnökök vesznek részt akik­
nek tevékenysége mindenekelőtt a gyakor­
lati oktatás céljait szolgálja és csak másod­
lagosan a termelés fenntartását. Ez a mód­
szer költséges, de igen hatékony, megvaló­
sítása rendszerint az oktatási intézmény vagy 
intézmények és vállalatok kooperációjára 
épül. Lét jogosultsága ott van — például az 
Amerikai Egyesült Államok néhány egyete­
mén — ahol a képző intézet, nem egy vagy 
két szintű képzést folytat, hanem lényegé­
ben a kiemelten qualifikált szakmunkáskép­
zéstől a legmagasabb fokozatokat biztosító 
szakmérnök képzésig minden szinten folyik 
oktatás. Ezt a módszert választották azok 
az óriás-vállalatok amelyek maguk képezik 
szakembereik nagy részét, vagy kiképzettek 
speciálizációja érdekében rendezkednek be ok­
tatásra.

... Egyetemek, főiskolák keretei között működő 
tanműhelyek, amelyeket a képzés szakirá­
nya szerinti technológiáknak az iparban is 
használt gépeinél szerelnek fel és ezeken az 
egyes munkafogások jártasság szintű begya­
korlását tűzik ki célul. Ezeket a műhelye­
ket alacsonyabb létesítési és üzemeltetési 
költségek jellemzik. Nagy fokú rugalmassá­
guk sok féle technológiai-szervezési gyakor­
lat megvalósítását teszi lehetővé. Az oktató 
személyzet mellett minimális létszámú olyan 
alkalmazott beállítása szükséges akik a ter­
mékek előállításában, munkák befejezésében 
tevőlegesen résztvesznek. Hátrányuk, hogy az 
üzemszerű termelés szimulálása rendszerint 
csak egymástól különálló műveletekre kon­
centrálódik, a termék teljes gyártástechno­
lógiája legfeljebb szakaszokban mutatható 
be. Gyakran gazdaságossági megfontolásból 
csak egy-egy alkatrész megmunkálására 
szorítkozik a gyakorlat, más esetekben vál­
lalatokkal kialakított kapcsolat során — to­
vább szűkítve a munkát — csak bizonyos 
műveletek elvégzését vállalják e tanműhe­
lyek, gyakorlati oktatás címén.

— Labortóriumi jellegű egyetemi, főiskolai gya­
korlóhelyek főként olyan technológiák okta­
tásában gyakoriak, ahol az üzemszerűség lé­
tesítése és fenntartása gyakorlatilag nem 
megoldható vagy a szak jellege elsősorban 
laboratóriumi gyakorlatikat igényel (egyes 
vegyipari zsákok, speciális gyengeáramú 
szakok stb.). E gyakorló-helyek létesítésekor 
a jelentősebb költséget a műszer és egyéb 
eszköz beszerzése jelenti, az építészeti kiala­
kítás és a járulékos beruházás költségténye­
zője viszonylag kisebb. Az elméleti képzés­
hez jól kapcsolható a laboratóriumi gyakor­

lat. Az egyetemi-főiskolai gyakorlatban a la­
boratóriumi oktatás módszerei nagy hagyo­
mányokkal rendelkezik, viszonylag kis lét­
számú oktató és kisegítő személyzetet igé­
nyel. Hatékonysága általában jó, de az ipar 
területén meglehetősen szűk területen felül 
meg az igényeknek.

Az alaptípusok természetesen nem határolhatók le 
élesen és a gyakorlati oktatás fejlesztése során 
számos esetben találjuk meg az átmenet különbö­
ző formáját. A faipari felsőoktatásra — a szorgal­
mi időt követő úgynevezett üzemi gyakorlatoktól 
eltekintve — ma döntően a  tanműhely rendszerű 
gyakorlati oktatás a jellemző. A tanüzemi meg­
oldás főként a fűrész-lemez ipar területén talál­
ható, döntően Európán kívüli országokban.

II.
A hazai faipari mérnök és üzemmérnök képzés 

évközi gyakorlati oktatásának problémája évek óta 
foglalkoztatja az Erdészeti és Faipari Egyetem il­
letékeseit és a faipar szakembereit egyaránt. Kü­
lönösen nagy hangsúlyt kapott a kérdés az üzem­
mérnök képzés bevezetésével. Az üzemmérnök fel­
adatai a közvetlen termeléshez kapcsolódnak és 
ennek megfelelően szükségessé vált a gyakorlati 
képzés igényeinek pontosabb meghatározása, meg­
fogalmazása. A Faipari Tudományos Egyesület Ok­
tatási Bizottsága 1975-ben foglalkozott behatóbban 
e  kérdéssel és az igényeket egy kijelölt munkabi­
zottság többek között a következőkben fogalmazta 
meg.

A tanműhelyi alapismeretek, a gépészeti, vala­
mint gyártástechnológiai tárgyak megfelelő gyakor­
latai olyan tanműhelyben bonyolíthatók le célsze­
rűen, ahol valamely faipari termelő tevékenység 
technológiai folyamatának egyik jellemző fázisa 
teljeskörűen elvégezhető.

Az első év folyamán a cél a fa megmunkál- 
hatóságával való ismerkedés, tanműhelyben levő 
gépek gyakorlati megismerése, beállítása, meg­
munkáló fogások begyakorlása.

A második és a harmadik év folyamán a hall­
gató a tanműhelyben már kész gyártmányt állít­
son elő, hogy ezen keresztül lehetősége legyen a 
gyártási műveletek megfelelő sorrendjének elsajá­
títására. Itt javasolható olyan kooperáló vállalat 
biztosítása, mely a tanműhelyt időszakosan ellátja 
szakemberekkel és anyaggal, gondoskodva bizonyos 
termelési folyamatosságról a hallgatók gyakorla­
tán  kívüli időszakban is.

A tanműhely adta lehetőségek mellett még az 
oktatási időszakban is célszerű igénybe venni az 
egyetem székhelyén levő (FORFA, ÉPFA, Szom- 
bathelyi Fagazdasági Kombinát) faipari üzemeket, 
m int bázisüzemeket. Itt bemutathatok a termelés 
lendületében is az előadásokon már ismertetett 
gyártási folyamatok, de megfelelő irányítás és el­
lenőrzés mellett elképzelhető egy-egy üzemrészben 
meghatározott időre a termelés bonyolításának át­
engedése a gyakorlaton résztvevő üzemmérnök 
hallgatók kezébe.

Az ismertetett módszerek és eljárások biztos 
alapot nyújtanának a nyári üzemi gyakorlatok
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eredményességének növelésére. Az év közben szer­
zett rutin, egyrészről igényesebbé és vállalkozób- 
bá tenné a hallgatókat komolyabb feladatok vég­
zésére, de a fogadó üzem ill. a vállalat is nagyobb 
meggyőződéssel osztana ki a hallgatókra érdemi 
feladatokat.

A megfogalmazott elvárások teljesítésére szük­
séges feltételek biztosításához közel öt évre volt 
szükség. Az egyetem főhatósága a Mezőgazdasági 
és Élelmezési Minisztérium valamint a képzésben 
érdekelt Könnyűipari Minisztérium közösen te­
remtették meg anyagi lehetőségét egy olyan fa­
ipari tanműhelynek, amelyben a bútor és épület­
asztalos ipar átlagos technikai szintjének megfe­
lelő gyakorlati oktatás folyhat. Az 1980-ban á t­
adott és közel 15 millió forint költséggel épült 
gépcsarnok az egyetemi gyakorlati oktatási rend­
szerek közül a tanműhely tipikus példája. Ez a 
megállapítás érvényes a gépi felszereltségére, tech­
nológiai adottságaira és szervezettségére egyaránt.

Az új tanműhely létesítése jelentős előrelépés 
volt a hazai faipari mérnökképzés fejlesztésében, 
a nagyobb gyakorlati készségek kialakításában.

Az új létesítmény mint általában minden mű­
szaki alkotás magában hordja a továbbfejlesztés 
szükségszerűségét a további tökéletesítés, de leg­
alább a jobb kihasználás gondolatát. Nem véletlen 
tehát, hogy az alig egyéves tanműhelyről újabb 
alkotó viták kezdődtek és ezeken keresztül újabb 
és újabb igények fogalmazódtak meg.

A Faipari Tudományos Egyesületi Oktatási Bi­
zottsága 1980 novemberi ülésén tárgyalt a faipari 
mérnökök gyakorlati képzését elősegítő tanműhely 
elvárásaitól, majd alig két hónappal később az 
egyetem Faipari karának tanácsa is foglalkozott a 
kérdéssel.

III.

A tanműhelyben folyó gyakorlati oktatásról kez­
deményezett viták mind jobban — a ma még meg- 
valósíthatatlannak látszó — tanüzem felé, irányul­
nak.

A hatékonyabb kihasználás, a valóság jobb szi­
mulációja, a gyakorlatok komplexitása sok felé 
megfogalmazást nyertek.

A tanműhely irányítását végző tanszék a gya­
korlati oktatásnak a következő célkitűzéseit adta:

— A gyakorlati képzés célját nem a kézműipari 
képességek elsajátításában látjuk.

— Ahhoz azonban, hogy a hallgató a legfonto­
sabb munkaműveleteket megértse, szükséges­
nek tartjuk, hogy bizonyos mérvű kézi és 
gépi gyártástechnológiai alapismeretekkel 
rendelkezzen!

— Fontos, hogy minden munkaműveletnél az 
adott alapanyag viselkedéséről a hallgató tá ­
jékozódjon. Kihatásáról a kész termék hasz­
nálati értékéről tisztában legyen.

— Fogalmat szerezzen arról, hogy ugyanazt a 
műveletet az egyedi gyártásban, kisszéria 
gyártásban és a tömeggyártásban hogyan vé­
gezheti el, illetve, hogy azt különböző kép- 
pen és kell elvégezni.”
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A Faipari Tudományos Egyesület Oktatási Bi­
zottsága a komplexitást hangsúlyozva a tanm ű­
hely alapvető feladatait a következőképpen ha­
tározta meg:

1. A hallgatók jártasság szintjén tudják működ­
tetni az alapvető faipari gépeket.

— Ismerjék a beállítást.
— Hibák okának feltárását és korrigálását végié 

tudják hajtani.
— A műszaki paraméterek bevizsgálását végre 

tudják hajtani.
— Ki tudják jelölni a karbantartási feladatokat
— Jártasak legyenek az adott művelethez a 

szerszámok kiválasztásában.
— Jártasak legyenek a szerszámok cseréjében.
— Készség fokán ismerjék a munkavédelmi elő­

írásokat, ill. azokat megtudják határozni.
2. A hallgatók tanműhelyi feltételek keretei kö­

zött szerezzenek gyakorlatot abban, hogy egy ter­
mék, gyártó üzemben történő készítését hogyan 
lehet egyedi kis sorozat, ill. tömeggyártásban meg­
szervezni.

Konkrét termék gyártástervét el tudják készí­
teni és ennek alapján szervezzék meg a gyártást.

— A rendelkezésre álló terveket és feladatokat 
megfelelő módszerrel tudják továbbadni a 
gyakorlati végrehajtóknak és a technológiai 
előírások ellenőrzését meg tudják szervezni.

— Képesek legyenek az előírt minőség biztosí­
tására.

— Meg tudják szervezni a gyártási folyamatot 
és a  munkahelyeken biztosítani tudják fo­
lyamatosan a feltételeket (anyag, segédanyag, 
szerszám).

— A tanműhelyben gyártásra kerülő termék 
költségeiről szerezzenek olyan ismereteket, 
amelyekből a gyártás önköltségét meg tud­
ják állapítani.

3. A hallgatóknak meg kell ismerni a Tanmű­
helyen keresztül egy üzemrész működési feltételeit.

— Lég- és porelszívás szükségleteinek ismerete 
és működtetése.

— Energia felhasználásával kapcsolatos ismere­
tek, külön tekintettel az energiatakarékosság­
ra.

— Az alapanyagokkal kapcsolatos feladatok is­
merete (állagmegóvás, tárolás, előkészítés 
gazdaságos gyártáshoz igazodó méret szerinti 
kiválasztás).

— Ismerjék a hulladékhasznosítás lehetőségeit.
— Ismerjék az üzemrésszel kapcsolatos tűzren- 

dészeti igényeket.
4. Egyéb feladatként a hallgatók ismerjék a ku­

tatási, tervezési, fejlesztési eredmények bemintá- 
zását és kísérleti gyártásának előkészítését, vala­
mint a gyártás lebonyolítását.

Az ismertetett közvetlen oktatási célkitűzések 
mellett, amelyek közel sem teljesek és pontosak, 
további lehetőségeket rejt a tanműhely a faipari 
fejlesztés és kutatásban való részvételre.

A tanműhely, mint a legfontosabb üzemi gyár­
tóeszközök közvetlen tanulmányozását és haszná­
latát biztosító, üzemi légkört szimuláló adottság.



számos lehetőséget biztosít a közvetlen, tananyag­hoz kapcsolódó gyakorlati oktatáson túl is.Ezeket a lehetőségeket a fejlesztés területén, az új keresése és kidolgozása irányába célszerű meg­határozni.Ilyenek :— új,egyetemen belül koncepcionált (funkcióelem­zett, esetleg értékelemzett stb.) termékek be- mintázása, kísérleti darabok legyártása,— kutatási feladatok végzése önállóan, vagy vál­lalatokkal, intézetekkel együttműködve, az alábbi példaszerűen megnevezett témakörök­ben:— új bútormegoldások kialakítása, méretezése, szerkezetek meghatározása, gyártási technologie! alapjainak kidolgozása,— újabb alap- és segédanyagok (pl. postforming, vizeslakk stb.) alkalmazási technológiájának kialakítása,— új szerszámkonstrukciók gyakorlati kipróbálá­sa, felhasználási lehetőségek meghatározása,— megmunkálási minőség (méret és alakpontos­ság, felületjóság stb.) vizsgálata, technológiák kidolgozása,— termelékeny gépbeállítási, szerszámcsere stb. módszerek kikísérletezése,— .egyedi, vagy összekapcsolt gépek vezérlési rend­szerének elméleti alapokon nyugvó gyakorlati kialakítása.Az eszközök oldaláról tekintve, az ilyen jellegű tevékenységek feltételei alapvetően meg vannak, a konkrét célok meghatározása és a végrehajtás megszervezése (speciális anyagok, szerszámok stb.) szükséges az ilyen típusú feladatok elvégzéséhez. E területen közvetlen együttműködési lehetőséget tud biztosítani a Bútoripar Fejlesztési Intézet, s egyben összekapcsolja az egyes kutatási témákat az alkalmazó vállalatokkal is.A kísérleti, kutatási feladatok végrehajtásához bizonyos előzetes elméleti feldolgozás, előkészítés szükséges, azok végrehajtása után pedig elemzés, kiértékelés, általánosítás. Mindez jól kapcsolható az oktató munkához is, előnyösen egészíti ki azt.A gyakorlati oktatás területe a felsőszintű szak­emberképzésben is nagy jelentőségű; egyrészt az elméleti oktatás kiegészítését szolgáló, másrészt az új tudományos eredmények kialakítását lehetővé tevő tényezők.Az egyetemről kikerülő okleveles és üzemmér­nökökkel szemben a vállalatok olyan igényt tá­masztanak, hogy ismerjék és irányítani tudják a nagyüzemi termelő folyamatok olyan belső ténye­zőit is, melyek megismerése általánosított elméleti sémák szerint nem, csak a gyakorlati munka so­rán lehetséges. Ahhoz, hogy ez az igény kielégítő legyen, olyan feladatokat kell kitűzni és olyan fel­tételeket kell megteremteni az egyetemi tanmű­hely számára, melyek biztosítják az ott folyó mun­ka üzemi jellegét. Ehhez a faipari vállalatok mint kooperációs partnerek messzemenő segítséget tud­nak nyújtani, a belső feltételeket, a tanműhely ilyen működtetésének megnevezését azonban az egyetemnek kell biztosítania.

A szakemberek újat alkotó, probléma megoldó készségének kifejlesztéséhez és az egyetem élenjá­ró szellemi alkotó erejének érvényére juttatásá­hoz perspektivikusan olyan irányba célszerű fej­leszteni a tanműhely adottságait és működési rend­szerét, hogy ott lehetővé és gyakorlattá váljon az elméleti fejlesztő tevékenység kiegészítéseként a rendszeres kutató munka végzése, az üzemi alkal­mazásra kész, gyakorlati úton igazolt megoldások realizálása is. IV.A jelenlegi lehetőségek jobb kihasználása és a további fejlesztés módjának keresésével a felvett gondolatok a következőkben foglalhatók össze.A faipari mérnök- és üzemmérnökképzésben a gyakorlati oktatás tárgyi feltételei az új tanmű­hely üzembehelyezésével adottak és továbbfej- leszthetők. A jelenlegi felszereltség sok tekintet­ben megfelel a hazai bútor- és épületasztalos-ipar átlagos színvonalának, végsősoron valamennyi fon­tosabb technológiai művelet bemutatható a hallga­tók részére és lényegében a műveletek bizonyos szintű begyakorlására is lehetőség nyílik.A tanműhelyben folyó munkák folyamatossága, a valós termelés szimulációja — az adott felsze­reltséget figyelembe véve — még várat magára. Ennek a komplex gyakorlatnak a megteremtését részben anyagi, részben pedig jogszabályi okok nehezítik. Valamely termék teljes gyártási szimu­lációját a tantervek szabta időkeretek miatt csak akkor lehetne megvalósítani, ha a megkezdett ter­melés befejezéséhez megfelelő létszámú és képzett­ségű fizikai dolgozó, szakmunkás is rendelkezésre áll. A termék előállításához szükséges nyersanyag beszerzése, a gazdaságos kihozatal biztosítása és a gyártmány értékesítése mind megannyi további buktatót jelent, az oktatást behatároló jogszabá­lyok között. A problémák megoldásának egy része teháát nem közvetlenül anyagi természetű, bár kö­vetkezményeik pénzügyi területre nyúlnak át.Közvetlenül is anyagi természetű azonban a tan­műhely továbbfejlesztésének kérdése. A hazai bú­tor- és asztalosipar átlagos színvonalának ma még megfelelő tanműhelyi berendezések erkölcsi kopá­sa nagyobb, mint a mechanikai elhasználódásuk és néhány éven belül, az ipar korszerűsödését is figyelembe véve a kritikák a gyakorlati óktatás mikéntje mellett a feltételekre fog irányulni. Meg­fontolandó tehát — a reális lehetőségeket figye­lembe véve —, hogy milyen további fejlődést szánnak a faipari mérnök és üzemmérnök gyakor­lati oktató bázisának az egyetemi tanműhelynek: kap-e megfelelő támogatást a korszerűsítésre, fel- oldódnak-e a kötöttségek, amelyek egy valóságot szimuláló gyártástechnológia kialakulását gátolják és végső soron kap-e az ipar nagyobb gyakorlati készséggel rendelkező faipari mérnököket és üzemmérnököket. A lehetőségek megteremtése olyan kooperációt igényel az oktatási intézmény és a végzős szakembereket alkalmazó ipar között, amellyel a kritikán kívül az eszközök latbavetésé- vel is segítik a továbbképzést az egyetem gyakor­lati oktatásában. F A I P A R  ★ 141



Nemzetközi bútorvásár Kölnben*D r. P e t r i  L á s z l ó
A kölni vásár az ott tapasztalt magas fokú kul­túrán és a rendkívül széles választékskálán túl­menően, parádénak tűnhetne, holott ez valóban vásár, komoly vásár.A kölni nemzetközi bútorvásárt többféle szem­mel lehet vizsgálni: az igényes fogyasztó, a kép­zett bútortervező és bútorkészítő (egyszóval a) szakember és a gazdasági ember, az ipargazdász szemével.Gazdasági tudósaink szerint — az ország fej­lettségét, méreteit, nyersanyag- és energiahelyze­tét, valamint tőkeerősségét figyelembe véve — a magyar ipar számára csak a minőségi és a koope­ratív módszerekkel szervezett ipari termelés nyújt jövőt és életteret.Ily módon a bútoripar továbbfejlődése vonat­kozásában sem lehet más utat elképzelni, mint: — a hazai gyártást a mennyiségi orientációtól el­téríteni olyan irányba, amelyet a minőség és a választék irányzatai ötvöznek;— a termelésben és a fejlesztésben egyaránt fel kell adni az autadkiás törekvéseket és a szé­les körű profilt; egyre jobban és egyre több energiával a munkamegosztás fokozása és az ezzel együtt járó kooperatív módszerek alkal­mazása felé kell fordulni.* A Bútoripari Szakosztály 1982. február 24-i rendez­vényén elhangzott előadás.

Nos, ezt a két fő követelményt szem előtt tart­va, tekintettük meg a kölni nemzetközi bútorvá­sárt, figyelve— vajon az európai gazdasági recesszió érzékel­hető-e a kiállítás anyagában, annak terjedel­mét, választékát illetőleg, vagy pl. a természe­tes faanyagok alkalmazási arányaiban?— az európai kis országok bútoripara hogyan je­lentkezett a vásáron?— mit mutatnak az európai divatirányzatok?— a lakásfunkcióhoz tartozó kiegészítő és kisbú­torok választéka és fejlődési irányai mit mu­tatnak?Tapasztalataimat röviden a következőkben tu­dom vázolni:— A gazdasági recesszió hatását a vásár kiállítá­si anyagán érzékelni nem lehetett. A vásár üz­leti forgalma láthatólag élénk volt.— A külföldi, főként európai tőkés országok cé­gei — a piaci recessziótól függetlenül is — ugyanazon karakterű gyártmányok gyártása mellett maradnak, esetleg típusaikat továbbfej­lesztik; a szaklapokból ítélhetően a recesszió ha­tására inkább mennyiség, mint választékcsök-

1. ábra. A Begann cég kollekciójából, jellemző, modern 
karakterű heverő (Sofa) program, modern vonalú asz­

tallal
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2. ábra. Az Aalto cég klasszikus kollekciójának Nr. 45 
modellje. Karosszékállvány. Az ülés és a háttámlához 
keret laminált nyírből. Ezek bevonata szijheveder. A 
modellt 1947-ben hozták létre. (Megjegyzés: és még 

mindig korszerű.)

4. ábra

3. ábra. „Quinta" olasz SECCO cég modern szobabe­
rendezések egyik kis bútorterméke. Beégetös lakkal be­
vont fémkeretek fekete lábakkal. A keretek szövet, 

panel V. egyéb anyagokkal kombinálhatók.
Az elemek összekapcsolhatók, 0—90°-os szögig állít­
hatók. A fémállvány mérete: 73X163 cm. A ráfeszített 

natúr szövetanyag mérete 63X133 cm.

5. ábra

kenést valósítanak meg és a felszerelt, készülé- kezett technológiákat — amely a kis- és kö­zépüzemekre jellemző — nem számolják fel, mert ez nagyobb veszteséget jelentene, mint a mennyiségcsökkenésből eredő relatív költségnö­vekedés.A  mennyiségi csökkenést a szaklapok is pub­likálják, amelynek hatását az iparosok a fog­lalkoztatás csökkentésével (pl. nagyobb arányú részmunkaidősök) és takarékossági intézkedé­sekkel ellensúlyozzák.
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4—6. ábra. Irodai kisbútorcsalád

— A vásáron látott kiállítási anyagra jellemző a magas minőség és a hihetetlen széles válasz­ték. A minőséget nemcsak a kis sorozatban elő­állított „műves” termékek jelentik, de ez jel­lemző a gyáripari termékekre is. A vásárra viszont nem jellemző a gyáripari jelenlét túl­súlya, mert a kisüzemek is ott vannak, még az ún. háttéripar is. A fahelyettesítő techno­lógiák alkalmazása viszont csak a nagyobb ki­állítóknál tapasztalható, érthetően a szükséges tömegszerűség miatt.

7—8. ábra. Az EKA cég konyhabútorprogramjából egy ke­
rek asztal garnitúra, krómozott csirkeláb fémállványra sze­

relt forgókosaras széküléssel
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— A vásár divatirányzatai a szokásos vegyes ké­pet mutatták, hiszen ma is elválnak egymástól az európai irányzatokon belül a skandináv, a nyugatnémet — belga — holland, az olasz — francia, a Brit-szigetek vagy a spanyolok ha­gyományain épülő bútorépítési és -használati szokások, amelyeket például a bútorgyártók nem adnak fel egykönnyen.Ilyen vonatkozásban talán az olaszok és a fran­ciák a legmozgékonyabbak, akik a bútordivat­ra időnként nyomást gyakoroltak. Az olaszok tervezett „visszavonulása” már Játszott az idei vásáron (tudvalevő, hogy az Egyesült Államo­

kat célozták meg hosszabb távra). A modern ízlésben továbbra is vezetnek a puha párná- zatú, magas kényelmi fokozatú ülő-fekvő bú­torok, ahol a világos színek dominálnak (óriási szövetválaszték kíséretében). A hozzájuk kap­csolható bútorokra nem jellemzők a hazai ér­telemben vett szekrénysorok, hanem talán in­kább a kisbútorok (dohányzóasztalok, tálalóko­csik, telefon- és lerakóasztalok, tv-szekrények és Hi-Fi-szekrények sok esetben mobil kivi­telben, zsúrasztalok, ülőkékkel stb.).Ami azonban jellemző, hogy a kisbútorok anya­gai és szerkezetei változatosak: tömör fa, fa—
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11. ábra
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10—12. ábra. Azonos széktipus, háromféle ülésmagasság 
— m int normál szék, 41 cm 

ülés és 87 cm hát, 
— mint magas szék, 60 cm 

ülés és 96 cm hát, 
— mint bárszék, 76 cm ülés 

és 112 cm hátmagasság­
galüveg, fa—fém, fém—üveg, nád—üveg, nád— • fém stb. kombinációk, de formailag még sok­kal gazdagabb változatokban.A nyugat-európai nosztalgiadivat inkább a ro­busztus felépítésű ülő-fekvő bútorokkal és in­kább zárt, esetenként üvegezett szekrénysorok­kal jellemezhető, mindez természetesen natúr és pácolt tölgy jelleggel.— Az európai kis országokat azért tartom figye­lemre méltónak, mert a kis országok ipari be­rendezkedésében akadhatnak követendő példák. Olyan kis ország pl., mint Dánia, 61 kiállító­val jelenik meg. Fában ugyan Európa legsze­gényebb országa, ehhez képest nemcsak „mű­ves” bútorokat produkál, hanem sajátos mo- dernbútor-stílusát évtized óta tartva, magas mi­nőségű gyáripari terméket bocsát ki. Hasonló­kat lehet mondani Hollandia (41 kiállító), Bel­gium (34 kiállító) és Ausztria (30 kiállító) bú­toriparára is.Valamennyi fejlett kis ország bútoriparára jel­lemző, hogy valamely fogyasztóréteghez vagy piaci irányhoz kapcsolódva, nem változtatják a profilt, hanem megmaradnak a gyártás ipari hagyományai által nyújtott előnyök mellett.— A kisbútoroknál — amelyek nálunk évek óta a bútorhiánylistát képezik — az eddig mondot­

takon kívül azt lehet kiemelni, hogy ezek kí­nálata jelentősen növekedett, ezek között is a tv, rádió, lemezjátszó, magnetofon használatá­nak változatos terjedéséhez kapcsolódó kisbúto­rok, de az asztal szerkezetű kisbútorok és az előszobái és ruhafogas célt szolgáló berendezési tárgyak területén.A kisbútorok jelentős részét „Mitnahme-möbel”- ként, szerelhető, dobozcsomagolt módon kínál­ják.A magyar viszonyokra — figyelemmel az ex­portorientációra — levonható következtetések:— A választékbővítés még a hazai bútorfogyasztás­ban is állandó probléma, az exportban pedig egyenesen elengedhetetlen, ezért a magyar ex­portfejlesztés útját csakis a választékbővítésben lehet keresni, mint szűk választékú mennyiségi növekedésben.— A hazai bútorkínálatban teljesen kihasználatlan fehér foltok, ill. területek vannak a felhasznált anyagokat, a különböző felületkezelési és -ki­képzési technológiákat illetőleg. Talán úgy le­hetne a megállapítást összefoglalni : ha igaz 
volt 15 évvel ezelőtt, hogy a bútoripar nem csak 
asztalosipar, akkor ma igaz, hogy a bútorgyár­
tás nem csak bútoripar. Ez azt jelenti, hogy a bútoriparba be kell vonulnia más anyagoknak, technológiáknak is, vagy a bútoriparnak kell bevonulnia a fém- és műanyag-feldolgozó ipar­ba ahhoz, hogy a választék növekedjék.— Az ipari gyártmányfejlesztésnek egy új terü­letet kell meghódítania a választékbővítés ér­dekében: ez a különböző anyagok ötvözése, nem a szekrénysorokban, hanem főként a kis­bútorokban, amelyeknek kifejlesztése a hazai iparban már múlhatatlan feladat.A következtetésekhez hozzá tartozik a megálla­pítás, hogy mindezeket csak kooperatív módszerek­kel lehet megközelíteni, amely módszerek ugyan­csak hiányoznak az ipar fegyvertárából.Végül egy zárógondolat: a sokszor felvetett és megmosolygott, ún. „magyaros bútor” mögött nem valami „tulipános” bútor gyártására való biztatást kell érzékelni, hanem olyan nemzeti karaktert, ami 

inkább jellemezhető egy kiforrott bútorcsalád meg- 
rendíthetetlen gyártásával és folyamatos fejleszté­
sével, mintsem annak formájával. Ez a megrendít- hetetlen ipari gyártás és ebben megtestesülő szak­mai felkészültség és minőség — ami egyes, főként kis országok iparánál érzékelhető — nem jellemző a magyar bútoriparra.
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Az elsődleges faipari céltermékek mellett keletkező 
egyéb termékek hasznosítása
D r. Z o l l e r  V i lm o s

A hazai erdőkből kitermelt fatömeg mennyisége az 
utóbbi években jelentősen növekedett. Ezzel pár­
huzamosan azonban nagymértékben nőtt a felhasz­
nálási igény is. Ebből következik, hogy a fatermé­
kek importja változatlanul magas.

Az importterhek csökkentésének és az igények 
egyidejű magasabb szintű kielégítésének érdeké­
ben — az Erdészeti és Faipari Hivatal kezdemé­
nyezése alapján a Faipari Kutató Intézetben is — 
olyan kutatások folynak, melyeknek célja a fa 
anyagok felhasználási területén a komplex kihasz­
nálás növelése és a fahulladék fokozott ipari hasz­
nosítása.

A hulladék értelmezésének és meghatározásának 
hulladék a termelés során feldolgozott anyagnak 
több változata terjedt el. Az egyik szerint pl. a 
az a visszamaradó része, amely a megmunkálás, 
illetve a méretreszabás folyamán az anyag nem tel­
jes kihasználtsága miatt keletkezik. Mennyiségé­
nek minimumra csökkentését biztosítja a nyers­
anyag komplex feldolgozása, valamint a szabás­
tervek.

E megfogalmazás szerint a hulladék — felhasz­
nálhatósága szempontjából — lehet célhulladék 
(visszatérülő hulladék), vagy veszteség. A célhul­
ladék ugyanannál a gyártmánynál, vagy más gyárt­
mánynál még felhasználható. Ennek értéke a ter­
melés költségeit csökkentő megtérülés. A vissza 
nem térülő hulladék, a veszteség, az alapanyagnak 
az a része, amelyik más gyártmányhoz sem hasz­
nálható fel.

Az elsődleges fafeldolgozás területén a hulladék­
nak egy másik értelmezése, meghatározása is el­
terjedt. E szerint az elsődleges fafeldolgozás során 
a felhasznált alapanyagból:
— céltermékék és
— egyéb termékek, általában

darabos hulladék,
fűrészpor,
szélezési hulladék,
kés-eselék,
hámozási eselék,
hengermaradvány,
kérgezés esetén kéreg

keletkezik. Ha az egyéb terméket hasznosítják (pél­
dául: más termékekhez alapanyagként, hőenergia- 
termeléshez, almozáshoz stb.), akkor ez a haszno­
sított rész másodalapanyag. A nem hasznosított 
rész a hulladék.

A komplex hasznosítás értelmezésére is több 
meghatározás terjedt el. Az egyik értelmezés csak 
a végső célt veszi figyelembe, amikor a feldolgo­
zásra kerülő alapanyag — szinte — teljes egészé­
ben hasznosításra kerül. A másik értelmezés a je­
lenlegi helyzetből indul ki, s e szerint a fa komp­
lex felhasználásának fogalmát az is kimeríti, ha az 

alapanyag hasznosítása — a korábbi arányokhoz 
képest — lényegesen emelkedik.

Cikkemben mindkét fogalmat a második értel­
mezés szerint használom.

A másodlagos alapanyag növelésének gazdasági 
hatása kettős:
— bővíti az alapanyagbázist, s ezzel lehetővé te­

szi a további (primer) alapanyag felhasználása 
nélkül a termelés növelését,

— csökkenti a céltermék termelési folyamatának 
költségeit.

A cél termék mellett keletkező egyéb termék igen 
sokféleképpen hasznosítható. Ezek közül a fonto­
sabbak és az ismertebbek a következők :

Technológia
A) Darabos hulladék

Kémiai-mechanikai
Lepárlás

Mechanikai

Energiahasznosítás
Biológiai hasznosítás

B) Fűrészpor
Mechanikai

Hidrolízis
Energiahasznosítás
Biológiai hasznosítás

Elsődleges termék

Cellulózipari alapanyag 
Faszén és desztillációs ter­
mékek
Aprítok (agglomerált lap­
hoz alapanyag) faliszt 
Hőenergia
Komposzt

Forgácslap és kéreglap 
alapanyaghoz adalék, fa­
liszt
Facukor, lignin
Hőenergia 
Komposzt

C) Kéreg
Mechanikai Kéreglap alapanyag
Energiahasznosítás Hőenergia 
Biológiai hasznosítás Komposzt.

A továbbiakban csak a mechanikai és az ener­
gia célú hasznosítási technológiával foglalkozom.

Az elsődleges fafeldolgozó ipar egyéb termékei­
nek hasznosítása — néhány évtizeddel ezelőtt — 
kizárólag (de teljes mennyiségben) hőenergia elő­
állítására korlátozódott. Jelentős részét a feldol­
gozó üzem használta fel gőz-, mechanikai és elekt­
romos energia termeléséhez, míg a fennmaradó 
részt háztartási tüzelőanyagként a helyi lakosság 
hasznosította. Az 1950-es évek második felétől az 
üzemeket elektrifikálták, az időközben elhaszná­
lódott kazánokat — az akkor gazdaságosabb üze­
meltetésű — szén-, gáz- és olajtüzelésű kazánok­
kal cserélték fel.

Hasonló tendencia érvényesült a háztartások 
energiaellátásában is. Ugyanakkor az elsődleges 
fafeldolgozó üzemek által feldolgozott alapanyag 
a 4—5-szörösére emelkedett, növekedett a fix mé­
retű termékek előállítása, ami az egyéb termékek
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mennyiségét is többszörösére növelte. Az agglo­
mérait lapgyártás növekedett ugyan, de a kez­
deti időszakban a figyelmet főleg a külföldi tech­
nológiákban általánosan használt fenyő alapanyag­
nak hazai lágy, majd később kemény lombos alap­
anyaggal való kiváltása kötötte le, így a másod­
lagos alapanyag jelentős mennyiségű felhasználá­
sa késett. Ezért — a 70-es évek első feléig — a 
hulladék mennyisége jelentős volt.

Az 1970-es évek végétől

— az energiahordozók áremelkedése,
— az agglomeráltlap-ipar termelésének növekedé­

se, a technológiák fejlesztése,

a hulladék felhasználását növelte az elsődleges fa­
feldolgozó iparban, az agglomeráltlap-iparban. de 
még a lakosság körében is. Ez a hulladék meny- 
nyiségét jelentősen csökkentette.

Az elért eredmény jelentős volt, de lehetősége­
inket még nem merítettük ki, mert például még 
1981-ben is került darabos hulladék is hányóra. 
Ezt indokolt — és lehetséges — mielőbb megszün­
tetni, mert mindhárom hulladékfajta a mai tech­
nológiákkal teljes egészében, gazdaságosan hasz­
nosítható. Ennek technikai feltételei jelenleg csu­
pán néhány körzetben nem állnak teljes egészé­
ben rendelkezésre, de azok a közeljövőben a vég­
rehajtásra kerülő szinten tartási, korszerűsítési fel­
adatokkal biztosíthatók. Ezt a gazdaságosság és 
az alapanyagbázis korlátái is szorgalmazzák.

A darabos hulladékok javasolt fontosabb hasznosítási 
lehetőségei

A darabos hulladékból célszerű aprítékot ter­
melni. Ennek több előnye van, melyek közül a 
fontosabbak :

— az üzemen belüli kezelést megkönnyíti, s csök­
kenti az élömunkaigényt. Vonatkozik ez az el­
szállításra is,

— megkönnyíti az értékesítés lehetőségét, mivel 
végső felhasználása több irányú lehet (farost­
lemez-, forgácslapgyártási, hőenergetikai hasz­
nosítás), így lehetőség van a legkedvezőbb ér­
tékesítési lehetőség kiválasztására.

Az aprítéktermelés
A darabos hulladékból előállítható apríték kai-

kulációja a következő:
Forint/tonna

Faanyagköltség (40 forint tonnaX I,2) 480
Anyagigazgatás (6%) 29
Elektromosenergia-költség 35
Egyéb anyagjellegű költség 20
Közvetlen bérköltség 564
Közvetlen bérköltség 62
Kiegészítő fizetés és bérpótlék 11
Közteher 20
Különféle közvetlenül elszámolható költségek 15
Közvetlen önköltség 672
Üzemi általános költség 53
Szűkített önköltség 725

Vállalati általános költség 39
Teljes önköltség 764
Nyereség 66
Árbevétel: 830

A feldolgozóvállalatok — jelenleg — 1 tonna 
aprítékot rostfából kb. 1300 forintos önköltséggel 
tudnak előállítani. Ennek azonban

— nedvességtartalma, 
— kéregtartalma és 
— frakció-összetétele

kedvezőbb a darabos hulladékból előállított aprí- 
téknál, így a — súlyra vetített — kihozatal 15—20 
százalékkal csökken, ezért 1050—1100 forint/ton- 
na fuvarral terhelt aprítékárat tudnak elfogadni. 
Ez gépkocsival való szállítást feltételezve, maxi­
málisan 120—130 kilométeres szállítást jelent.

Az előbbi adatok átlagok, s azoktól jelentős 
eltérés fogadható el:

— a fafaj-összetétel (lágy — kemény), 
— a kéreg- és a nedvességtartalom, valamint 
— a frakció-összetétel

szerint.
Főleg az utóbbi két tényező jelentős, mert a ki­

hozatalt lényegesen befolyásolja (nedvességtarta­
lom), illetve a gyantaszükségletet növeli (forgács­
lapgyártásnál), valamint a kihozatalt és a termék 
minőségét (farostlemezgyártásnál) csökkenti.

A hőenergetikai hasznosításra kerülő aprítékkal 
szembeni követelmények a fafaj-összetétel, a ké­
regtartalom és a frakció-összetétel területén lé­
nyegesen kisebbek, s — árán keresztül — csupán 
a nedvességtartalomra korlátozódnak.

A hőenergetikai hasznosítás
Billenős tehergépkocsival az átlagos szállítási 

költség 3,50 forint/tonnakilométer. (Ebben az eset­
ben a névleges teherbírást legalább 85 százalékra 
kell kihasználni.)

A különböző tüzelőanyagok termelői árát, átla­
gos fuvarköltségét és a 10 000 kJ-ra (2390 kcal-ra) 
jutó fajlagos költségét az 1. táblázat tartalmazza.

A nedves fa fűtőértékét a következő képlettel 
számíthatjuk:

Fa — 600 Q
F„ = -----------------------

1 +  Q
Fa =  16 750 kj/kg (4000 kcal/kg)
Q =  a fa nettó nedvességtartalmi százaléka.
Az adatokból látható, hogy az azonos fajlagos 

energiatartalomra vetített költségek a tűzifa, ap- 
ríték és a szén esetében azonosak, míg az olaj en­
nél 60—70 százalékkal, a gáz pedig 120 százalék­
kal magasabb. Lényegesen olcsóbb a darabos hul­
ladék (40 százalékkal) és a fűrészpor (65 száza­
lékkal). Ez az arány még tovább javul, ha — az 
összehasonlíthatóság miatt számított 175 forint fu­
varköltség — nem merül fel. így a darabos hul­
ladék már 55 százalékkal, a fűrészpor 85 száza­
lékkal olcsóbb.

F A I P A R  ★ 149



1. táblázat
A fontosabb tüzelőanyagok fajlagos költségei

Megnevezés Szemnagyság 
(mm)

F űtőértéke
(kJ/kg)

Term elői á ra  
(Ft/t)

Száll, ktség 
(50 km)

összes ktség 
(Ft/t)

Fajlagos 
ktség

1 2 3 4 5 6 7

Szénféleségek
Lignit

M átra vidéki külfejtésű
daraglignit 0— 40 6 206 267 200 467 0,75
V árpalotai rostált lignit 10— 30 10 822 616 200 816 0,75
Cseri darabos lignit -1- 80 9 462 695 200 895 0,95
Cseri ro stá lt dara lign it 10— 40 9 040 519 200 719 0,80

Barna szén
Berentei kockaszén 40— 80 12 989 1005 200 1 250 0,93
Edelényi kocka darabos
szén +  40 16 610 1 455 200 1 655 0.99
Farkaslyuki rostált
daraszén 10— 20 15 959 1 159 200 1 359 0,85
Egercsehi rostált daraszén 10— 20 15 753 1 144 200 1 344 0,85
Délnógrádi darabos szén +  80 16 433 1 218 200 1 418 0,86
Dorogi A diószén 20— 50 20 157 1 711 200 1 711 0,85
Oroszlányi kockaszén 40— 80 19 619 1 672 200 1 872 0,95
Balinkai kocka
darbos szén +  40 16 087 1 342 200 1 542 0,96

Fekete szén
Pécsi kocka darabos szén 50—100 24 890 2 053 ’ 200 2 253 0,91
Komlói kocka darabos
szén +  45 23 709 1 920 200 2120 0,89

Földgáz (köbm éterben) — 35 800 7,52 — 7,52 2,11
Fűtőolajok

Könnyű, kénm entes FM/60/130 41 000 6 590 200 6 790 1.66
Könnyű, kénes F 60/130 41 000 5 850 200 6 050 1.48

Fa
Egységes tűzifa (nettó) 50% 9 900 740 200 940 0,95

40% 11 250 740 200 940 0,84
30% 12 300 740 200 940 0,76

A príték 55% 9 900 830 200 1030 1,04
55% 9 900 830 — 840 0,84
40% 11 250 830 200 1 030 0,92
40% 11 250 830 — 830 0,74
30% 12 300 830 200 1 030 0,84
30% 
55%

12 300 830 — 830 0,67
Darabos hulladék 9 900 400 200 600 0,61

55% 9 900 400 — 400 0,40
40% 11 250 400 200 600 0,53
40% 11250 400 — 400 0,36
30% 12 300 400 200 600 0,49
30% 12 300 400 — 400 0,33

Fűrészpor 55% 9 900 150 175 325 0,33
55% 9 900 150 — 150 0,15
40% 11 250 150 175 325 0,29
40% 11 250 150 — 150 0,13
20% 12 300 150 175 325 0,26
30% 12 300 150 — 150 0,12A különböző tüzelési rendszerű kazánokkal elő­állítható gőz fajlagos költségének számításait tar­talmazza a 2. táblázat.A számításoknál a darabos hulladékot és a fű­részport eltüzelő kazánoknál olyan típust vettem figyelembe, amelyik a kb. 55 százalék nedves­ségtartalmú faanyagot előzőleg 30 százalékra le­szárítja. Ezért magasabbak ott a fajlagos beruhá­zási költségek.A fatüzelésű kazánok azért drágábbak, mert— méreteik nagyobbak (a kisebb fajlagos fűtőér­ték miatt),— a tárolóterek (silók) és a beadagoló berendezé­sek komplikáltabbak.Végül megjegyzem, hogy bizonyos esetekben az apríték szénnel keverve is gazdaságosan eltüzelhe­tő.

A hazai kísérletek (ERFATERV — MOHÁCSI FAROSTLEMEZGYÁR) és az irodalmi adatok sze­rint a teljesítmény nem csökken, ha az apríték mennyisége nem haladja meg a 20—25 térfogat­százalékot. Ez az érték elsősorban a fa nedvesség­tartalma szerint változik. Ilyen keverék eltüzelé­se esetén fontos, hogy a tüzelőberendezés mozgó vagy ferde rostélyú legyen és a jó keverést a beadagolás előtt kell elvégezni.A gazdaságossági számítások alapján látható, hogy ma már a céltermék mellől kikerülő termé­kekre épülő energiatermelés gazdaságos. Az ezek­re való átállás azonban nagy beruházási összeget igényel, ezért elsősorban az új üzemeknél, a ter­melői kapacitások, illetve az energiabázis bőví­tésekor vagy az elavult kazánok cseréjekor jöhet­nek számításba.150 ★ F A I P A R



2. táblázat
A gőz előállításának fajlagos költségei

Sorsz. M e g n e v e z é s

Szén
1

F ű tőo laj
1

Gáz
2 

tűi

A p ríték D arabos h u llad ék F ű részp o r
1 

telésű ka
2 

zánok e:
1 

setében
2 1 2

1. 10 000 k J alapanyag- 0,80 1,30 1,70 0,89 0,74 0,58 0,40 0,33 0,15

2.
költsége
Kazán hatásfoka (%) 65 85 88 68 68 50 50 50 50

3. 1 t gőzhöz szükséges 
hőmennyiség (MJ) 2700 2700 2700 2700 2700 2700 2700 2700 2700

4. Fűtőanyag költsége 332 492 521 353 294 313 216 178 81
5. M unkabér +  közteher 15 6 2 20 20 40 40 40 40
6. Fajlagos beruházási 

igény (mFt) 4200 3300 3000 4500 4500 5500 5500 5500 5500
7. Értékcsökkenési leírás 

(4%, 4000 óra/év 60%-os 
kihasználás) 70 55 50 75 75 92 92 92 92

8. K arban tartási költség 10 10 5 10 10 18 18 20 20
9. Egyéb költség 4 2 2 4 4 4 4 4 4

10. Fajlagos költség 431 480 580 462 403 467 370 334 237
11. A rány (%) 100 113 135 107 94 108 86 77 55

M egjegyzés: 1. Szállítási költséggel
2. Szállítási költség nélkül

A lakosság felé való értékesítésA lakosság felé való tüzelőanyag-értékesítés az utóbbi években újból emelkedett. Ez elsősorban a tüzelőanyagok árváltozásának a következménye. A hasznosításnak ez a formája — a saját dolgozók illetményfával való ellátásán túl — csak a legszük­ségesebb mennyiségben javasolható, mert az egyéb termékeket — ma már — célszerűbben, gazdasá­gosabban lehet és kell hasznosítani.
Az üzemi egyéb termékek hasznosításával 

kapcsolatos javaslatok

1. A  darabos hulladékA lehetőségekhez igazodva, elsősorban exportál­ni célszerű. Ezt kövesse — sorrendben — a helyi hőenergia-igény kielégítése, s a drága energiahor­dozók (gáz, olaj) fokozatos kiváltása (csak az igen nagy energiaigényű vagy speciális technológiájú üzemek képeznek kivételt).A  még fennmaradó részt aprítékká célszerű fel­dolgozni. Ezzel élőmunka takarítható meg, s a ka­pott termék folyamatosan értékesíthető. Az ap- rítékot elsősorban a farost- és forgácslapüzemek felé célszerű alapanyagként értékesíteni. Ez utób­bi hasznosítás jellemzői: növeli az alapanyagbá­zist, a termelés és a felhasználás ütemes, az ap- ríték kezelése gépesíthető, a szükséges beruhá­zás nem jelentős, a darabos hulladékból előállít­ható termékek közül ez biztosítja a legmagasabb árbevételt.A hőenergetikai hasznosítás jellemzői: drágább (esetleg import) tüzelőanyag-megtakarítás, a szál­lítási költség megtakarítása, a felhasználás az év­szakok szerint változik, a beruházási szükséglet azonban jelentős.

A darabos hulladék tűzifaként való értékesítését — az illetményfán felül — javaslom minimumra csökkenteni. (A felhasználás nem ütemes, az alap­anyagbázist csökkenti, nem a leggazdaságosabb hasznosítási mód, bár beruházási igénye nincs.)A feldolgozásra kerülő alapanyag komplex hasz­nosításának fokozatos megvalósítására javaslom előzetes kérgezésének — fokozatos — bevezetését, elsősorban azokban az üzemekben, amelyek egé­szében vagy zömében a papírgyártásban alapanyag­ként felhasználható (fenyő, nyár, bükk, gyertyán) fafajokat dolgoznak fel.
2. A  fürészporA lehetőségekhez képest elsősorban exportálni célszerű. Ezt követően — sorrendben — a helyi hőenergia-igény kielégítését, forgácslapot gyártó üzemek felé alapanyagként, illetményfaként, egyéb felhasználók (téglagyárak, tsz-ek, mezőgazdaság), esetleg a lakosság felé való értékesítését javaslom.A fűrészporból még ma is nagyobb mennyiség kerül hányóra, ezért elsősorban a helyi hőenergia­igény kielégítéséhez való hasznosításra javasol­ható.A jellemzők — értelemszerűen ■— megegyeznek az 1. pontban ismertetettekkel.A  helyi koncepciók kialakítását komplexen kell elvégezni. Figyelembe kell venni a tűzifa, az er­dei apríték, az üzemi hulladék és a még kitermel­hető kéreg, a rönktéri-anyagtéri eselék mennyi­ségét, a kiváltható energiahordozókat, a saját igényt, az értékesíthető terméket (a hőenergiát is), a tartamosságot, az ütemességet (termelésben, fel­használásban egyaránt), a szállítási távolságokat és nem utolsósorban a beruházási lehetőségeket, il­letve preferenciákat.

F A I P A R  ★ 151



Fonófűz (Salix americana) mint az agglomerált lapgyártás 
alapanyaga
L o v á s z  L á s z ló  — D r. T a k á t s  P é t e r

Bevezetés

A magyarországi fonófűz-termesztés évszázados 
múltra tekint vissza. Kezdetben jelentősége csak a 
mélyfekvésü, hideg, időszakosan vízborítás alá ke­
rülő területek hasznosítása, valamint a falusi la­
kosság téli foglalkozásának biztosítása volt. A fel­
szabadulást követően a teljes foglalkoztatás egyik 
eszközévé vált a periférikus területeken, jelentős 
exportcikk lett a fonott termék.

Az így kitermelt több millió dollár deviza árbe­
vétel elérte a 8—9 milliót, minden importhányad 
nélkül.

Az export mellett ma már hazánkban is egyre 
divatosabbá váló fűzbútorok, karkosarak, ruhás és 
egyéb használati célú kosarak, fonott tárgyak je­
lentős fa és vegyianyag megtakarítást tesznek le­
hetővé.

A fonófűz-termesztés ültetvényeken történik, in­
tenzív, a mezőgazdasággal hasonlatos agrotechni­
kát igényel. Telepítése eddig saját fejlesztési ala­
pot igényelt, 1982. január 1-től erdőfenntartási já­
rulék terheli, de a továbbiakban az Erdőfenntar­
tási Alap finanszírozza az ültetvények létrehozá­
sát.
A fűztelepek jellemzője:
— éves hozama jelentős, 100—150 q'ha zöldvessző, 
— az intenzív kemizálási igény jelentősen emeli a 

termék önköltségét,
— érzékenyen reagál a telepek termése az időjá­

rási viszonyokra,
— nagymérvű a piaci igény változása, ebből adó­

dóan a vessző nagyságával szemben támasztott 
követelmény,

— a késztermékbe kevés anyag kerül bedolgozás­
ra, így nagy a hulladék-százalék.

Fentiekből természetszerűleg adódik, hogy ke­
resni kell az inkurrens méretű vessző, valamint a 
hulladék hasznosításának megoldását. A jelenlegi 
hasznosítási módok, az alacsonyabb értékű kosa­
rak fonása, és főként a tüzelő anyagkénti hasznosí­
tás csak igen kis mértékben csökkentik a fonott ter­
mékek önköltségét.

Napjainkban az energiahordozók folyamatos ár­
emelkedése szükségessé teszi az önköltségcsökken­
tés kérdését, annál is inkább, mivel az önköltség 
nagyobb hányadát kitevő bér és vonzatai nem csök­
kenthetők. A kézi munka e téren nem korszerűsít­
hető.

Ugyanakkor az útkeresést sürgeti, hogy az or­
szágban megnőtt a gazdaságtalan mezőgazdasági 
területek hasznosításának igénye, nagy fűztelepí­
tési kedv túltermelési problémát okozhat. A kísér­
letsorozatra ilyen indokok alapján került sor.

A kísérlet célja

A kosáripari fűzhulladék és rőzse feldolgozása agg­
lomerált lapgyártás alapanyagaként.

Napjainkban egyre nagyobb nehézségek árán si­
kerül kitermelni földünk ásványi eredetű anyagait. 
A felhasználók igényeinek kielégítése komoly gon­
dot jelent a világ valamennyi országának. Ennek 
tudatában fokozott érdeklődés figyelhető meg a 
lignocellulóz tartalmú anyagok iránt.

A fa — mint a legjelentősebb lignocellulóz-tar- 
talmú anyag reneszánszát éli. Az energiatakaré­
kos, gazdaságos faanyag-felhasználás érdekében a 
feldolgozás során keletkezett nagy mennyiségű fa­
hulladék hasznosítását sokoldalú műszaki-tudomá­
nyos együttműködéssel kívánják megoldani a kü­
lönböző országokban.

A faanyagon kívül egyre inkább előtérbe kerül­
nek a mezőgazdasági növények, mivel a hasznosí­
tásuk során keletkezett hulladék :
— a lenpozdorja,
— a kenderpozdorja,
— a szőlővenyige,
— a nádtöret, de hasonlóan
— a fonó fűzhulladék is 
továbbfeldolgozás céljára alkalmas alapanyagfor­
rásként jöhet számításba.

A keletkezett különböző lignocellulóz-tartalmú 
hulladékanyagok egyik legfőbb alkalmazási terüle­
te az agglomerált lapgyártás.

Az egynyári növények hulladékanyagának agg­
lomerált lapgyártásban történő hasznosítása — vi­
szonylag kis mennyiségű előfordulásuk miatt — 
kifejezetten csak faforgácssal ill. egymással tör­
ténő kombinált felhasználásban jöhetnek számí­
tásba.

Ennek figyelembevételével vizsgáltuk az Erdé­
szeti és Faipari Egyetem Falemez-gyártástani Tan_ 
székén kosáripari fűzhulladék és lenpozdorja 
agglomerált lapgyártásban történő közös haszno­
sításának lehetőségét.

Kosáripari fűz termesztésére az Erdőgazdasági 
Fűz- és Kosáripari Vállalatnál mintegy 2400 ha 
termőterület áll rendelkezésre. A lapgyártás cél­
jára javasolható fűzhulladék mennyiségét az 1. sz. 
táblázat tünteti fel. Az itt szerepeltetett mennyi­
ségen kívül a háziipari szövetkezetek területén to­
vábbi, ezt megközelítő hulladékmennyiség kelet­
kezik.

I. táb láza t
Lapgyártás céljára javasolható kosáripari fűzhulladék 

mennyisége tonnában.

Megnevezés N aptári év
1976 1977 1978 1979 1980

K osárgyári hulladék 
(kéreg néküli)

102 97 93 89 85

Rőzse
(kérges anyag)

1862 1583 1620 2644 1250

Fűzháncs
(kéreg anyag)

1672 1695 1683 1719 1760
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A kosáripari célra felhasznált száraz fűz zöld­
vessző 1000 kg anyagának hasznosítható ill. nem 
hasznosítható hányada az alábbi eloszlást mutat­
ja:

Hasznosítható 
anyagok (kg)

Nem 
hasznosítható 
anyagok (kg)

1. Zöldvessző 850 —
Rőzse — 150

2. Barnavesszö 425 —
Háncs — 425

3. Fonottáru 345 —
Hulladék — 80

Az Erdőgazdasági Fűz- és Kosáripari Vállalat 
termelési folyamatának különböző szintjein kép­
ződő nem hasznosítható hulladék a félkésztermé­
kek ill. késztermékek önköltségét növelik. Jelen­
leg a vállalat a hulladék egy részét gyakorlatilag 
csak tüzelési célra tudja hasznosítani.

Ugyanakkor lentermelésünket vizsgálva megál­
lapítható, hogy az utóbbi években nemcsak a ter­
mőterületek nagyságában, hanem a terméshozam 
mennyiségében is jelentős csökkenés figyelhető meg 
(2. táblázat).

2. táblázat 
Lentermelés Magyarországon

Megnevezés N aptári év
1976 1977 1978 1979 1980

V etésterület
1000 ha 7 8 8 7 4

Termésmennyiség 
1000 t. 35 22 33 15 20

Term ésátlag 
kg/ha 4710 2760 4150 2280 5000

Megvizsgálva 1000 kg len szálas töret hasznosítha­
tó ill. nem hasznosítható mennyiségét megállapít­
ható, hogy a töret (pozdorja) agglomerált lapgyár­
tásban történő felhasználása jelentős alapanyag­
forrásként jöhet számításba:

Hasznosítható 
anyagok (kg)

1. Szálas anyag 140
2. Mag 140
3. Töret (pozdorja) 370
4. Aztatási veszteség —
5. Levél, por —

Nem 
hasznosítható 

anyagok (kg)

190
160

LABORATÓRIUMI KÍSÉRLETEK

A laboratóriumi kísérletek elvégzése céljából a 
fűz alapanyagot rőzse formájában az Erdőgazda­
sági Fűz- és Kosáripari Vállalat sárvári Üzemve­
zetősége biztosította. A rendelkezésünkre álló fűz 
rőzse anyagból az ÉRDÉRT vásárosnaményi for­
gácslap gyárában YJH 10/4 típusú aprítógép se­
gítségével aprítékot állítottunk elő, mely a várt­
nál durvább minőségben jelentkezett (1. ábra).

1. ábra. Fűz rozsé feldolgozása YJH 10/4 típusú 
aprítógéppel

Az YJH 10 4 aprítógép műszaki adatai:
— Késhenger átmérő: 1000 mm
— Kések száma: 4 db
— Fordulatszám: 650 f min.
— Behúzóhengerek átmérője: 264 mm
— A feldolgozható fa max. átmérője:' 150 mm
— Szitalyuk bőség: 50X50 mm
— Motor teljesítménye: 200 kW

A megfelelő forgácsméret kialakítása céljából a 
keletkezett fűz aprítékot HOMBAK TURBOFLOC 
120 típusú utánaprító gépen vezettük át, melynek 
műszaki adatai:
— Külső késgyűrű átmérője: 1200 mm
— Vágószélesség: 400 mm
— Vágókések száma: 40 db
— Külső késgyűrű ford. sz. : 150 f min.
— Belső késgyűrű átmérője: 1200 mm
— Vágókések száma: 20 db
— Fordulatszám: 1000 f min.
— Forgácsolási sebesség: 50 m/s
— Motor teljesítménye: 200 kW

A HOMBAK TURBOFLOC 120 típusú utánaprí­
tó gép egyik jellegzetessége, hogy mindkét késtar­
tó gyűrű azonos irányba forog, csupán az eltérő 
fordulatszámok következtében előállott sebesség­
különbség teszi lehetővé az utánaprítást, melynek 
során bizonyos fokú rostosításnak is aláveti az 
anyagot.

A gép ezen kedevző tulajdonsága igen jól érzé­
kelhetővé vált a keletkezett fűzhulladék forgács 
esetében is (2. ábra).

A  kutatás lefolytatásához szükséges lenpozdor- 
ját a BUDA-FLAX Lenfonó és Szövőipari Válla­
lat Komáromi Bútorlapgyára biztosította.

A kellő mértékben megtisztított (kóctalanított, 
portalanított) lenpozdorja közvetlenül alkalmas az 
agglomerált lapgyártásban történő hasznosításra 
(3. ábra).

A  kísérletsorozat során háromrétegű lenpozdor­
ja — faforgácslapokat állítottunk elő változó fűz­
hulladék forgács bekeverési arány alkalmazása 
mellett. A fűzhulladék forgács bekeverése kifeje­
zetten csak a középrétegbe történt, biztosítva ez­
által a homogén lenpozdorja fedőréteget.
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3. táblázat

Lenpozdorja és füzhulladék forgács közös felhaszná­
lásával készült forgácslapok gyártási paraméterei

2. ábra. HOMBAK TURBOFLOC 120 típusú utánaprító 
gépen előállított kosáripari fűzhulladék forgácsa

3®»

3. ábra. Lapgyártás céljára alkalmas lenpozdorja

— Bruttó lapméret:
— Nettó lapméret:
— Térfogati sűrűség:
— Alapanyagok kezdeti 

nedvességtartalma : 
lenpozdorja : 
fűzhulladék forgács:

— Leszárított alapanyagok 
nedvességtartalm a :

lenpozdorja:
fűzhulladék forgács:

— Kötőanyag: karbamid- 
formaldehid alapú mű­
gyanta

fedőréteg : 
középréteg :

Kötésgyorsító:
NH-.Cl (25%-os vizes oldata) 

fedőréteg : 
középréteg :

— Víztasztító anyag: 
paraffin emulzió 

fedőréteg :

középréteg:

— Hőpréselés technológiai 
paraméterei : 
préshőmérséklet : 
présidő: 
présnyomás :

17,5X500X500 mm
16X450X450 mm

650 kg/m3

9,5%
31,5%

4.0%
3,8%

ARBOKOLL FK—50 
12%/atro forgács 
10%/atro forgács

0%/atro kötőanyag
1,5%/atro kötőanyag

0.65% szilárd paraffin/ 
atro forgács
0,65% szilárd paraffin/ 
atro forgács

170 C°
24 s/mm
2,3—3,7 MPa

Előállított laptípusok:
Jelölés Megnevezés
L Fedőréteg: 100% lenpozdorja

Középréteg: 100% lenpozdorja
F Fedőréteg: 100% fűzhulladék forgács

Középréteg: 100% fűzhulladék forgács
20 Fedőréteg: 100% lenpozdorja

Középréteg: 80% lenpozdorja
20% fűzhulladék

50 Fedőréteg: 100% lenpozdorja
Középréteg: 50% lenpozdorja

50% fűzhulladék forgács
80 Fedőréteg: 100% lenpozdorja

Középréteg: 20% lenpozdorja
80% fűzhulladék

100 Fedőréteg: 100% lenpozdorja
Középréteg: 100% fűzhulladék forgács

Az előállított laptípusok gyártási paramétereit
3. táblázat tartalmazza.

a

Valamennyi laptípus a 3. táblázatban ismerte­
tett gyártási paraméterekkel készült. A hőpréselés 
technológiai paramétereit a 4. sz. ábra szemlélteti.

Vizsgálati eredmények
A kutatás során a különböző laptípusok esetében 
meghatároztuk azok legfontosabb fizikai-mechani-
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Lenpozdorja és kosáripari fűzhulladék közös felhasználásával előállított laptípusok fizikai-mechanikai 
tulajdonságai.

4. táblázat

Lap típus
Térfogati 
sűrűség 
(kg/m3)

Hajlító­
szilárdság 
(N.mm2)

Lapsíkra 
merőleges 

húzószilárdság 
(N/mm2)

Vastagsági dagadás Vízfelvétel

2 ó
%

24 ó 2 ó
%

24 ó

L 676 18.3 0,45 3.9 15.6 17,1 55,6
F 667 13.0 0,37 9.7 17.5 44,7 75,7
20 638 16.9 0.44 4,0 15,1 22.0 67.4
50 677 16.4 0.42 4,3 16.5 21,3 63,4
80 664 14,6 0.38 4.5 16.5 23,6 66.9

100 682 14,1 0.35 4.9 16.4 28,6 72,8

kai tulajdonságait Az értékelő elemzés során az 
alábbi eredmények születtek (4. táblázat).
Megállapítást nyert, hogy
— növelt fűzhulladék forgács alkalmazása a fizi­

kai-mechanikai tulajdonságok fokozatos romlá­
sát eredményezi, mely egyértelműen szükséges­
sé tette egy optimális keverési arány meghatá­
rozását.

— A kedvező lap tulajdonságok csökkenése kifeje­
zetten szembetűnő a tiszta fűzhulladék forgács­
ból előállított laptípus (F) esetében, mely első­
sorban a vessző viszonylag magas kéregtartal-

' mával magyarázható.
— Mivel gazdaságtalannak tűnik a lapok kötő- 

anyagtartalmának növelése, a jobb paraméte­
rek elérése céljából a térfogati sűrűségi érték 
további növelése látszik célravezető megoldás­
nak.

— Optimális keverési arányként a ‘20% fűzhulla­
dék forgács bekeverésével előállított láptípust 
tekinthetjük, mely a TRIPO pozdorjalapokkal 
szemben támasztott minőségi követelményeknek 
(MSZ 6768/3) teljes mértékben eleget tesz.

összefoglalás

A kutatás befejeztével megállapítható:
— Hazánkban viszonylag nagy mennyiségben ke­

letkező két hulladék közös felhasználása során 
továbbiéi dolgozás céljára alkalmas laptípust si­
került előállítani,

— A fent említett két hulladékanyagnak az agglo- 
merált lapgyártásban történő hasznosítása új 
lehetőségként értékelendő
— alapanyag helyzetünk kiszélesítése, valamint 
— környezetvédelmi szempontból is.

— Az Erdőgazdasági Fűz- és Kosáripari Vállalat 
termelési folyamatában képződő hulladékanyag 
a felhasználható félkész termékek ill. készter­

mékek önköltségét jelentős mértékben növeli, 
melynek lapgyártásban történő hasznosítása 
gazdaságosabbá teheti ezen iparágat.

— A vállalat a keletkezett hulladékot ezideig ke­
vésbé gazdaságos energianyerés céljára haszno­
sította. A hulladék elégetéséből nyert energia 
költségcsökkentő hatásánál esetlegesen gazda­
ságosabb felhasználás mind vállalati, mind nép­
gazdasági szinten előnyössé válna.

— Intenzív termesztési technológia bevezetésével 
az inkurrens méretű fűzvessző bedolgozása is 
gazdaságossá tehető.

Végkövetkeztetésként megállapítható, hogy a 
lenpozdorja mennyiségének csökkenése és an­
nak fűzhulladék forgáccsal történő együttes 
alkalmazása új lehetőségként jöhet számításba 
meglevő lapgyártó kapacitásunk kiszélesítése cél­
jából.
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Összefoglaló
A mezőgazdasági növények hulladékanyagának agg­

lomerált lapgyártásban történő hasznosítása — vi­
szonylag kis mennyiségben történő előfordulásuk kö­
vetkeztében — kifejezetten csak faforgáccsal ill. egy­
mással történő kombinált felhasználásban jöhetnek 
számításba. Ennek figyelembevételével sikerült előál­
lítani fonó fűzhulladék és lenpozdorja közös felhaszná­
lásával továbbfeldolgozás céljára alkalmas laptípust.
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