






30 éves Faipari Mérnöki Karát üdvözli az 
ALMA MATERD r. W i n k l e r  A n d r á s

1. ábra. Az ünnepi ülés elnöksége30 éves a faipari mérnökképzés Magyarorszá­gon. Ebből az alkalomból az Alma Mater, a Sop­roni Erdészeti és Faipari Egyetem, az Egyetem Tanácsa nevében sok szeretettel üdvözlöm ked­ves mindnyájukat, akik külföldről és belföldről eljöttek hozzánk, hogy jelenlétükkel rangot adja­nak ennek a mai ünnepségnek. Tiszta szívből kö­szöntőm az Alma Mater születésnapot ünneplő kedves gyermekét: a Fai pari Mérnöki Kart.Alig több, mint egy éve, hogy hazánkban a mű­szaki felsőoktatás megindulásának 250. évfordu­lójáról emlékeztünk meg. Gondolatban akkor mindannyian elzarándokoltunk Selmecbányára, ahol az oktatás akkor még talán gyenge, de az élniakarás markáns jeleit magán viselő csemeté­jét ültették el. Kevés olyan szép, szerteágazó, idő­vel dacoló fa terdbélyesedett azóta, mint a bá­nyász—erdész oktatással indult képzés.Az ünnepélyes pillanatban arra gondolunk, hogy az oktatás, a 'kutatás, nevelés az egész élet egye­temünkön az élő fa és környezete, valamint a két kezünk által ismét élő környezetté varázsolt fa körül zajlik. Tevékenységünk összetett, a kül­ső szemlélő számára néha ellentmondásos is. Szá­munkra a fa nemcsak egy a kevés újratermelhető nyersanyag közül. Számunkra a fa, az erdő az életet, az egészséget, a jövőt jelenti, a fa mint nyersanyag az emberiségnek ősidők óta az életet, az egészséget, a jövőt jelenti. A fa az embernek otthont adott, meleget és szerszámokat. A  bányá­szat, főként az ércbányászat fejlődésével, az ipa­rosodással megindult az erdők irtása, amely a mai napig sem fejeződött be. Az erdők pusztulásával szegényebb lett Földünk, kopár, sziklás hegyvidé­kek, sivatagok jelzik a nyomát.

A Selmecbányán, több mint 250 éve megindult bányászati oktatás során, a világhírűvé vált Bányá­szati Akadémián is egyre nagyobb teret kellett szen­telni az erdészetnek. Delius Traugott Kristóf, a bá­nyaművelés híres professzora munkájában, az előszóban így ír az erdészeti oktatásról: „Figye­lemmel arra, hogy a bányahivatalnokoknak igen nagy szükségük van arra, hogy az erdészetet is elsajátítsák, mégpedig minden részletét elmélet­ben és gyakorlatban ezt a tudományt is oktatják.” Ugyanebben a műben később így ír: „Ha az er­dőket helyes erdőgazdasági elvek szerint kezelik, sohasem fog az országban faínséget előidézni.. ., fa­hiányt és az erdők pusztulását. . .  . ,  az erdőgaz­dálkodás fogyatékosságaiban kell keresni. És ak­kor idézzük a történelmi dátumokat: A bécsi ud­vari kamara, valamint a Pénzverészeti és Bányá­szati Kamara 1807. júniusi közös tanácsülésén úgy határozott, hogy Erdészeti Tanintézet alapítására javaslattal fordulnak a császárhoz. Az uralkodó ezt a javaslatot el is fogadta és 1807. augusztus 30-án elrendelte a Selmecbányái Bányászati Aka­démia szervezeti keretében az Erdészeti Taninté­zet felállítását.A Tanintézet az 1808/1809. tanévben kezdte meg működését, pontosan 1809. február 12-én, 10 óra­kor, amikor a Tanintézet első tanára, az oktatási anyag kidolgozója, Dr. Wilckens Henrik Dávid, a selmeci Főbányagrófsági Hivatal minden tagja és az egész hallgatóság jelenlétében ünnepélyes kere­tek között kezdte meg előadásait.178 évvel ezelőtt megkezdődött tehát annak a szakmának az oktatása, amelyből szükségszerűen nőtt ki a felsőfokú faipari képzés, 148 évvel ké­sőbb, Sopronban.2 ★ F A I P A R



2. ábra. Az ünnepi ülés közönségeAz önálló faipari képzés kialakulása hazánkban másfélszázados munka, fejlődés eredménye. 1846- ban egyesítették az Erdészeti Tanintézetet a Bá­nyászati Akadémiával, Bányászati és Erdészeti Akadémia néven. Ekkor vették föl az új tárgyak közé az erőműtant és vegyszertant, melyeknek oktatási anyagában a korabeli igényeknek megfe­lelő faipari ismeretek is szerepeltek.Szükséges volt ez, hiszen az erdőgazdálkodás már akkor azzal számolt, hogy az értékes fa nyers-

3. ábra. Dr. Winkler András rektorhelyettes fiz egye­
tem nevében köszönti a jubiláló Faipari Mérnöki Kart.

anyagot sokoldalúan hasznosítsák. Egyre újabb termékek, szerkezetek készültek fából és lassan megindult a famegmunkáló tevékenység iparrá szerveződése is.1872-ben már részletesen tanulták a hallgatók mindazokat a famegmunkáló gépeket, amelyek használatosak voltak. 1873-ban emelték az óra­számokat Erdőhasználattanból, Erőműtanból és Erdészeti géptanból. A középítéstan című tantár­gyon belül építési faszerkezetekkel, ajtókkal, ab­lakokkal, ezek vasalásaival is részletesen foglal­koztak. Elmondhatjuk, hogy az Erdészeti Akadé­mia tanári kara mindenkor kötelességének tartot­ta a faipari ismeretek szükséges mértékben való oktatását a faipar kibontakozásának elősegítésére.Szécsi Zsigmond professzor előadásainak anya­gát ,,Az erdőhasználattan kézikönyve” című mun­kájában adta közre. Ebben a munkában kiemelt helyen szerepelnek a fa műszakilag fontos tulaj­donságai: a faanyag ismerete. Részletesen foglal­kozik a fa papírgyártásra való alkalmazásával. Tanította a keretfűrészeket, teljes részletességgel, a kerettől a fűrészlapok élezéséig, a körfűrészeket, a szalagfűrészeket. Külön fejezetet szentelt a fa- impregnálásnak. Azt tanította, hogy az erdő fő terménye a fa, mint nyersanyag csak kis mérték­ben képez világforgalmi cikket, mert tömegéhez képest kicsi az értéke, így a nagyobb szállítási költséget nem bírja el. Ha azonban a fát félgyárt­mánnyá, vagy gyártmánnyá alakítjuk a tömeg és érték között fennálló viszony sokkal kedvezőbb lesz.Akik ebben a szellemben tevékenykednek, nap­jainkban is a helyes utat járják.Fekete Lajos professzor már 1894—95-ben fel­hívja az erdészek figyelmét a műfára, amely kis­méretű farészecskékből és természetes ragasztók­ból készült, valamint a hámozással készült bükk­fa hordókra.
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A Sopronba költözés után, Mihalovits János 
1921-ben a fűrésztelepek tervezését, berendezésé­
nek és üzemének kimerítő tárgyalását tartotta 
fontosnak. A favizsgálatok területén Török Béla 
munkája volt úttörő.

A felszabadulás után megváltozott a magyar 
ipar arculata. A fafeldolgozó tevékenység végleg 
iparrá szerveződött, egymás után létesültek új, 
korszerű faipari termékeket gyártó üzemek. Űj 
alapokra helyezték a fűrészipart, újra megkezdték 
működésüket az első falemezgyárak, nagyiparrá 
alakult a bútoripar és az épületasztalosipar. Szak­
emberekre volt szükség, olyanokra, akik ezt a 
nagy lépést segítették megtenni.

Az 1946/47. tanévben az Erdőmérnöki Osztály 
egyhangúlag egy Faipari Technológiai Tanszék 
felállítása mellett szavazott. Ezzel tulajdonkép­
pen már előrevetette árnyékát egy új oktatási, 
képzési tevékenység: a faipari mérnököké.

1957-ben Magyar János világosan felismerte azt 
a körülményt, hogy az erdőmérnök hallgatók még 
10 féléves képzés eredményeként sem kaphatnak 
annyi faipari ismeretet, mint amennyi hazánkban 
a korszerű fafeldolgozáshoz elodázhatatlanul szük­
séges, és az 1957—58-as tanévben hozzáfogott az 
önálló Faipari Mérnöki Kar életrehívásához, 22 
faipari mérnökhallgató felvételével. A Faipari 
mérnöki Kar létrehozásán sokan fáradoztak, és el­
évülhetetlen érdemeket szerzett Dr. Szabó Dénes 
egyetemi tanár.

Harminc éve történt, hogy egy új szakma vég­
érvényesen létjogosultságot nyert.

A bányászatból, erdészetből nőtt új ág azóta 
megerősödött, a faipari mérnökképzés üzemmér­
nökképzéssel és papíripari mérnökképzéssel bő­
vült. Nemrég mondta rólunk egy külföldi kollé­
ga: kevés egyetem teremtett magának olyan ked­
vező helyzetet, mint a soproni. Itt együtt oktat­
ják, kutatják mindazt, ami az erdővel, környeze­
tével, a fával, a fafeldolgozással kapcsolatos. Ez 
óriási lehetőségeket rejt magában.

Kedves Kollégák! Kedves Ünneplő Közönség!
Gondoljunk ma szeretettel és köszönettel azok­

ra, akik munkája nyomán ma jubileumot ünne­
pelhetünk. Gondoljunk a Faipari Mérnöki Kar 
volt, időközben közülünk eltávozott dékánjaira, 
oktatóira, Winkler Oszkárra, Béldi Ferencre, Cza- 
gany Lajosra.

Kedves Faipari Mérnöki Kar!
Kísérjen további utatokon a szülő aggódó, de 

mindig bizakodó szeretete. Erősödjetek, segítsétek 
egymást. Tegyetek meg mindent a rokon szakok, 
a faipar, az ország felvirágoztatására. Szolgáljá­
tok szerényen, következetesen az egyetemes mű­
szaki haladást.

Kedves Ünneplő Barátaim!

Boldog születésnapot!



A  faipari mérnökképzés megszervezése és beindítása SopronbanD r. h. c. D r. S z a b ó D é n e sEmlékezni jöttünk össze, emlékezni egy új egye­temi kar indulására. 1962. szeptember 16-án jelent meg a Magyar Népköztársaság Elnöki Tanácsának rendelete, amely az Erdőmérnöki Főiskolát kétka­rú Erdészeti és Faipari Egyetemmé nyilvánította, és így lezárult a magyar faipari felsőoktatás meg­teremtésének nehéz, közel 10 éves küzdelme. A II. világháború vihara a hazai faipart is szétzilál­ta. Elpusztult erdők, bezárt, tönkretett gyárak, üzemek jelezték a gazdasági pusztulást. A  felsza­badulás után a megindult termelés, a rekord ma­gasságú infláció miatt akadozott, a biztonságtech­nikai körülmények hiánya miatt, a munka is ve­szélyes volt. A kezdetleges eszközökkel dolgozó műhelyektől, üzemektől a mai folyamatos, auto­matizált gépsorokon termelő faipari üzemekig hosszú volt az út és kevesen hittek abban, hogy a faipar 40 év múlva Európán kívül még más vi­lágrészekbe is exportálni fog.: 1948 márciusában, a száz munkavállalón fe­lüli vállalatok államosításával vette kezdetét a szocialista magyar faipar kialakulása. Az 1948—49. év az üzemek rendezésével és szervezésével telt 

el és egyre nyilvánvalóbbá lett, hogy a magyar faiparban dolgozó 15—20 mérnök, amelyeknek egy része a minisztériumokban helyezkedett el, a faipar nagyüzemi problémáival nem tud megbir­kózni. Súlyosbította a helyzetet az a kezdeti ten­dencia is, hogy egyes munkásigazgatók szerint a faiparnak nincs is szüksége mérnökre, mert az itt folyó gyártás nem igényel mérnöki színvonalú tu­dást. A műveletek 75%-a kézi megmunkálású, te­hát műhelyt önöknek és üzemvezetőnek legjobban a szakmunkás, esetleg a technikus képesítésű szakember felel meg.Az 1950-es évek elején, már mutatkoztak a ménnökhiány első jelei. Az összevont, töb'bszáz fős létszámú üzemek szervezése, technológiájának és anyagmozgatásának korszerűsítése, egyre jobban kihangsúlyozták a mérnökhiányt. A meginduló fo­lyamatos gyártás bevezetése a feldolgozóüzemek­ben, az anyagszállítás korszerűsítése, új műanyag ragasztók és felületkezelő anyagok megjelenése, a tmk-műhelyek megszervezése, a Faipari Kutató Intézet létesítése mind mérnöki képesítésű szak­emberre váró feladatként jelentkezett. Az időköz-,4 ★ F A I P A R



ben megalakult Faipari Tudományos Egyesület, 
m ár 1950-es években felvette program jába a fa­
ipari mérnökképzés megoldását. A FATE Elnök­
sége az Oktatási Bizottságot bízta meg, hogy a 
kérdés megoldására tárgyalásokat folytasson, a 
faipari mérnökképzés megindítása tárgyában. Az 
időpont kedvező volt, m ert más könnyűipari ipar­
ágak is hasonló tárgyalásokat kezdeményeztek 
egy esti mérnökképzés beindítására. így jö tt létre 
a Budapesti Műszaki Egyetemen, 1952. évben a 
faipari esti tagozat, amelyen 3 évfolyam hallgatói, 
kb. 35 fő faipari gépészmérnök végzett. Ezek a 
pótlását, és kezdeményezték a faipar műszaki fej­
mérnökök képezték a fa ipar első szakmai után- 
lődését, az 1960—75 között lezajlott faipari tech­
nológiái rékonstrulkciót. Néhány ismertebb sze­
mélyiség közülük, Dr. Dalocsa Gábor, a Fáiméi 
igazgatója, az első külföldön végzett faipari kan­
didátus, Dr. Lázár László a BUBIV volt vezérigaz­
gatója, kandidátus, a néhai Ö tvös-díjjal k itün te­
te tt Riepperger László a Garzon B útorgyár igaz­
gatója, de sokan voltak még, akik kiválóan meg- 
állták a helyüket.

A gazdasági okok és átszervezés m iatt, 1956 év­
ben megszüntették az esti tagozatok nagyrészét, 
így a fa ipar ezen m érnökutánpótlása is megszűnt.

Még korábban, az 1949/50. tanévben, a volt Er­
dőmérnöki Főiskolán is m egindult a szakosítás. 
Az erdőmérnöki képzésben, a fokozott gépesítés 
következtében is, egyre jobban m egm utatkozott az 
érdeklődés a műszaki képesítés iránt, és az új sza­
kosítás, különösen a fűrész- és lemezipari válla­
latok m ém ökszükségletét óhajtotta pótolni. Há­
rom szakot hoztak létre : erdőgazdasági, erdőipari 
és faipari szakot. Sajnos, a faipari szak m ár egy 
év után  megszűnt, beolvadt az erdőipariba, amely­
nek a képzése a fűrész- és lemezipari m érnök­
szükséglet fedezésén nem terjed t túl.

Az 1955. évben ez a szak is megszűnt, a Főis­
kola visszatért az általános erdőmérnökképzésre. 
Az útkeresés tovább tarto tt. A budapesti esti ta ­
gozat megszűnése után, az Erdőmérnöki Főiskola 
igazgatója, Dr. Magyar János megbízásából, 
Dr. Pallay Nándor egyetemi tanár tárgyalásokat 
kezdett a FATE Oktatási Bizottságával, egy szé­
lesebb ipari alapokkal bíró faipari mérnöki szak 
létesítésére, amely az összes faipari ágazatok szá­
m ára képezne ki mérnököket.

A kezdeményezésnek igen sok ellenzője volt, 
m ert akkoriban a  faipar nagy része, különösen a 
fafeldolgozó üzemek Budapesten voltak és így ra­
gaszkodtak a központi műegyetemi képzéshez, 
másrészt Sopron határszélisége m iatt akkor kü­
lön engedély kellett a beutazásra, s ez elriasztóan 
hatott az oktatókáderék lejövetele szempontjából. A 
nehézségek ellenére, a FATE Oktatási Bizottsá­
ga azt az álláspontot foglalta el, hogy tám ogatni 
kell a volt Erdőmérnöki Főiskola kezdeményezé­
sét, m ert ez az egyedüli lehetőség a m agyarorszá­
gi nappali faipari felsőoktatás megteremtésére. 
Ezért részt vett a tantervek tárgyalásában és 
igyekezett az ipar szempontjait érvényesíteni a tan ­
tárgyak tem atikájában.

Ezt vita után, a Faiipari Tudományos Egyesület 
Elnöksége is magáévá te tte  és tám ogatta az okta­
tás megkezdését. A volt Erdőmérnöki Főiskola 
akkori Igazgatója, Dr. Magyar János előter­
jesztésére, a földművelési m iniszter 13/1956 FM 
szám alatt, faipari mérnöki szakot létesített. A 
legelső tanszék a F»technológiái Tanszék, veze­
tője pedig, 1959. évtől Dr. Kovács Illés lett. Ilyen 
körülm ények között indult be a 1957/58. évben a 
soproni Erdőmérnöki Főiskolán a faipari mérnöki 
szak, amelynek első kétévi tanterve általában 
megegyezett az erdőmérnöki szak tantervével, a 
harmadévben kezdődő szakmai, tárgyak előadása, 
a meglévő Fatechnológiai Tanszékre és az új Er­
dészeti Géptani Tanszékre hárult.

A FATE felkérésére, ekkor pályáztam  meg és 
kerültem  Sopronba, az Erdészeti Géptani Tanszék­
re, m int tanszékvezető. Azért esett ez a megtisz­
telő megbízás rám, m ert m int a FATE Oktatási 
Bizottság vezetője részt vettem  a budapesti esti 
tagozat megszervezésében és előadója voltam an­
nak a csoportnak, amely részt vett a soproni fa­
ipari szak tantervének előkészítésében. Oktatási 
m unkám ban igyekeztem azt a FATE álláspontot 
képviselni, hogy az egész fa ipar részére (bútor- és 
épületasztalos-ipart is beleértve) kell a felsőokta­
tást megszervezni, és ezért a célt legjobban a több 
tanszékkel bíró faipari k a r felállítása jelentené. 
Ez a törekvésünk m egértésre ta lá lt a volt Főis­
kola akkori igazgatójánál, Dr. M agyar Jánosnál 
és Dr. Gál János oktatási igazgatóhelyettesnél és 
előterjesztésükre, 1959. évben került megszerve­
zésre a Faipari Géptani Tanszék, utána 1959-ben 
a Fatechnológia II. (3/1959 FM sz.), azaz a mai 
Lemezipari Tanszék, 1960. évben a Technológia 
III. (28/1960. FM sz.), azaz a Bútor- és Épületasz- 
talosipari Tanszék, 1960. évben a . Technológia 
dészeti Géptani Tanszéktől és átkerültem  a Fa­
ipari Géptani Tanszékre, a Lemezipari Tanszék 
vezetője, Dr. Cziráki József lett, aki egyben ideig­
lenes jelleggel átvette a Bútor- és Épületaszta­
losipari Tanszék vezetését is.

A tan terv  átalakuláson m ent keresztül. Az új 
tanszékek részéről egyre jobban jelentkeztek a fa­
feldolgozói szakmai igények, illetve a teljes erdé­
szeti irányú tárgyak elhagyása. Ilyen volt pl. a 
„Geológia”, később a „Fakitermelés” c. tárgyak, 
helyette a M atem atika és M echanika oktatását 3 
félévre em eltük fel, teljesen külön került előadás­
ra  a műszaki jellegű Fizika.

A Faipari Anyagszállítás egy féléves stúdium ­
ból, két féléves szigorlati tárgy lett, ugyanez volt 
a helyzet a Lemez és M űfagyártástan-nál is, amely 
az ipar kívánalm ainak megfelelően, 2 féléves 
tárggyá változott át. Új tárgyként jelentkezett a 
Faipari gyártm ánytervezés és a m űhelygyakorla­
tok”, az „Alkalmazott Faipari A utom atika”, a 
„Műszaki ra jz” két féléves Géprajzzá alakult át. 
Ez a folyam at is azt m utatta , hogy a tan terv  egy­
re inkább a fa ipar kívánalm ainak megfelelően 
fejlődött. Természetes, hogy ez a folyamat ma sem 
ért véget.

Az 1961. évre m egérett a helyzet, hogy az egy­
re jobban megizmosodott faipari szak részére —,
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amely már telj esen külön tantervvel rendelkezett —, a volt Főiskola Igazgatósága előterjesztést tett a faipari kar létesítésére, ezzel együtt a Főiskolá­nak egyetemmé való nyilvánítására. Ezt az óha­junkat teljesítette, az 1962. szeptember 16-án ki­adott és idézett Elnöki Tanács 22. sz. rendelete.Ez volt az út kezdete, amíg elérkeztünk a ma­gyar faipar egyik nagy óhajtásának teljesítéséig, az önálló faipari mérnökképzésig. Ma már nem vitás, hogy az ipari fejlődés egyik alapköve a mér­nökképzés, azaz olyan szellemi bázis megteremtése, amely képes a műszaki fejlődés során új, magas színvonalú és gazdaságos termékek gyártására, a nyersanyag és az energia gazdaságosabb felhasz­nálására. Ha az iparágunkban utol akarjuk érni a többi hazai iparágakat, ha fel akarunk zárkózni a faipar nemzetközi műszaki színvonalához, azt megfelelő tudású és számú mérnök nélkül soha megtenni nem tudtuk volna. Népgazdaságunkban, kis terjedelme ellenére is, a faipar fontos helyet foglal el, és egész fejlődésünket akadályozhatja, ha iparilag elmaradt szektorrá válik. Az 1960— 1975-ig tartó ipari fejlődést, amikor megkezdő­dött az extenzív munkamódszerekről az intenzív munkamódszerekre, az új automatikus gépsorok­kal folytatott termelésre való áttérés, és új ipar­ágak jelentek meg (a forgácslap- és farostlemez­gyártó iparágak), faipari mérnökök, nélkül 
megteremteni és üzemeltetni nem lehetett. Az Er­dészeti és Faipari Egyetem történelmi érdeme, hogy megteremtette ehhez az alapot, és olyan kép­zést hozott létre, amellyel az itt képzett mérnö­kök sikeresen állták a versenyt, mind a műszaki fejlődés kihívásaival, mind az ipar megfelelő mi­nőségű exporttermékei gyártásával szemben. Azt hiszem, ezen ünnepi alkalomból, a faipari szak­emberek köszönetét tolmácsolhatom 30 év múltán az Erdészeti és Faipari Egyetem volt vezetőségé­nek, hogy megértve a műszalki fejlődés gyorsulá­sát, áldozatkész munkával vállalta az új kar lé­tesítésének nehézségeit. Hasonlóképpen köszöne­tét kell mondanunk a főhatóságoknak, a Mezőgaz­dasági és Élelmezési Minisztériumnak, amely elő­terjesztette az Elnöki Tanácsnak engedélyezésre az új kart, és megteremtette az ehhez szükséges gazdasági alapot is.Az új karhoz alakulásakor, 9 tanszék tartozott: Ábrázoló Geometria Tanszék, Bútor- és Épület­asztalosipari Tanszék, Építéstani Tanszék, Faipari Géptani Tanszék, Falemezgyártástani Tanszék, Fi­zika-Elektrotechnikai Tanszék, Mechanikai Tan­szék, a Testnevelési Tanszék. A tanterv alapvető elgondolása az volt, hogy a faipar szétágazó tech­nológiái miatt, a természettudományi alaptárgyak színvonalas oktatása mellett, mérnökeink minél korszerűbb technológiai és gépészeti tudással, üzemszervezési ismeretekkel bírjanak. Ezt a cél­kitűzést igyekeztünk becsülettel megvalósítani.Emlékezzünk meg azokról a kari tanszékveze­tőkről, akikkel együtt kezdtük az oktatás építé­sét, hajtsuk meg 30 éves távlatból az emlékezés fáklyáját Dr. Winkler Oszkár, Staszny Albert, Dr. Bartha Ernő néhai tanszékvezetők ellőtt, szervező és oktatómunkájuk előtt, amelyet a faipari kar ér­

dekében végeztek, és ne felejtsük, a szintén eltá­vozott Dr. Pallay Nándor úttörő munkáját sem.Történelmi fényiként kell élismerni, hogy az Er­dészeti és Faipari Egyetem akkori vezetősége, Dr. Gál János rektorral az élén teremtette meg azt a szellemi bázist, amely a korszerű faipar kiteljesedé­séhez vezetett, és olyan mérnöki szintű vezetők­kel látta el a faipart, akikre büszkék lehetünk. Ma, ezek az itt végzett mérnökök vezérigazgatók, igazgatók, szövetkezeti elnökök, főmérnökök, akik­nek munkáját fémjelzi, hogy a nehéz körülmények között is, az 1986. évi népgazdasági tervet teljesí­tették akkor, amikor más iparágaknál, pl. a textil­iparnál, nehéziparnál lemaradás mutatkozott. Vál­tozott a helyzet az oktatás területén is. Új szak­mai tankönyvek és jegyzetek jelentek meg, ter­jesztve a korszerű faipari szakmai ismereteket.Az elültetett csemete megerősödve, a faipari fel­sőoktatás hatalmas fájává növekedett. Talán nem érd éktelen egynéhány adat a fejlődésről, néhány érdekesebb oktatási esemény.A nappali oktatással egy időben beindítottuk a levelező mérnökképzést is, lehetőséget adva az iparban dolgozó faipari szakembereknek, techni­kusoknak a mérnöki képesítés megszerzésére. A hatvanas évek vége felé megtörtént a techniku­mok átszervezése is szakközépiskolákká. Mi, fa­ipari oktatási szakemberek kezdettől fogva elle­neztük ezt a megoldást, több fórumon felszólal­tunk ellene. Hiába. Szomorú elégtétel, hogy közel harminc év múlva, újra visszaállították a techni­kusképzést. A mérnöki munka segítőtársait jelen­tő műszaki értelmiség hiánya egyre érzékelhetőb­bé vált. A főhatóságok ezen a hiányon az üzem­mérnöki képzés beindításával próbáltak enyhíte­ni. Ez a gond a faiparban is jelentkezett, a hely­re vonatkozóan is megoszlottak a vélemények. Ek­kor, a néhai Dr. Béldi Ferenccel a Fizika-Elektro­technika Tanszék vezetőjével közös beadványban javasoltuk a Faipari Karon, a kétlépcsős oktatás bevezetését. Az akkori egyetemi vezetőség, Dr. Gál János rektor és Dr. Rónai Ferenc dékán, a kari Tanács által kidolgozott üzemmérnöki tago­zat tantervét előterjesztette a Mezőgazdasági és Élelmezési Minisztérium felé. A Minisztérium ja­vaslatát az Országos Oktatási Tanács elfogadta és az üzemmérnöki oktatást, 1970. március 22-én en­gedélyezte. Már az 1971/72. tanévben ez a kép­zés is megindult. Egy évvel később a levelező ta­gozat is megkezdte működését. A Faipari Kar leg­sikeresebb oktatási és kutatási működése a hat­vanas évekre esett. Számszerűleg eddig az oki. nappali tagozaton 748 fő, levelező tagozaton 160 fő, az üzemmérnöki nappali tagozaton 355 fő, le­velező tagozaton 206 fő végzett. Közel 1500 mér­nököt adott az Egyetem az iparnak, sajnos ezek­nek becslés szerint, 30—40%-a nem ia szorosan vett faiparban helyezkedett el. 1975. év körül megtor­pant az ipar fejlődése. Következett az ún. „mű­szalki szinttartás” gazdaságpolitikai jelszava. Természetesen, a szinttartás egyenlő volt a mű­szaki lemaradással, és ez a hibás koncepció gá­tolta az iparágak műszaki fejlődését, az új, kor­szerűbb technológiák bevezetését, egyben vissza-6 ★ F A I P A R



hatott az egyetemi oiktatásra is. Az új tantervre­form, Iközel 1000 órával csökkentette az ötéves tan­rend óráinak számát, tantárgyleépítéseket és össze­vonásokat eredményezett. Egyúttal csökkentette az oktatás színvonalát is.Az 1980-as években az iparban már tapasztal­hatók voltaik a lemaradás következményei, és a mű­szaki értelmiség mind erőteljesebb nyomására változott a gazdasági politikánk is. Sajnos későn, mert a szabályozók hatására nem állott rendelke­zésre elég tőke a magasabb műszaki fejlődés meg­indítására. Ma már mindenki látja, hogy ezt a le­maradást, csak az ún. műszaki fejlődés gyorsításá­
val lehet behozni.Tudjuk, hogy a műszaki oktatás a legjobb be­ruházás, és a műszaki fejlesztés érdekében társa­dalmi elvárásként szükségesek a magasan képzett szakemberek, ezért a Faipari Kar feladata a je­lenlegi tanterv átértékelése és fejlesztése.

Ez volt az út kezdete, és egy-két pillanatra fel­villantottam a további fejlődés néhány fontosabb eseményét is. Az úton tovább kell haladnunk és tenni kell a fejlődésért. A technikai korszakváltás új lehetőségei tárulnak fel előttünk. A jövő fa­ipar technológiáit az új, korszerű anyagok alkal­mazása mellett, a faanyag-stabilizálási technoló­giák fejlesztése, CNC vezérlésű gépek alkalmazá­sa, CAD—CAM rendszerek bevezetése, a számító­géppel irányított on line folyamatok, mechatroni­kai rendszerek, a robottechnika, a logisztikai rend­szerek jellemzik. Ezek mind a mérnökképzés to­vábbfejlesztését igénylik.A népgazdasági gondok viharfelhői nem ígér­nek a fiatalabb faipari mérnöknemzedéknek sem napsütéses utat, de ahogy mi vállaltuk a megtett útnak nagy részét, én hiszem, Önök sem fognak meghátrálni a feladatok elől.Vivat crescat, floreat Akadémia.



A faipari mérnökképzés jelene és jövőjeD r. H a r g i t a i  L á s z l óMielőtt tájékoztatást adnék a faipari mérnök­képzés jelenéről, és elképzelésünk szerinti jövő­jéről engedtessék meg, hogy azok nevében, akik 1957 őszén elsőként iratkozhattak faipari mérnök hallgatónak az akkori Erdőmérnöki Főiskolára, köszönetét mondjak azoknak, akik közreműködői voltak a képzés, a kar megteremtésének.Nagyon szerettük oktatóinkat, akik mindent el­követtek azért, hogy az első naptól kezdve a bá­nyász, kohász, geodéta és erdész testvérekkel azo­nos elismerést szerezzenek ennek az új szaknak. Nem volt ez könnyű feladat nekik sem, de nekünk sem, s talán hallgató korunkban nem is sikerült elfogadtatni magunkat. Azóta 25 év telt el, s úgy érzem eredményes munkával. Kapcsolatunk az elődszakmák művelőivel, különösen az erdőmér­nökökkel nagyon jó, ami jelentős részben köszön­hető a Sopronban közösen töltött éveknek. Hány gyümölcsöző munkakapcsolat él az Alma Mater­ben töltött évek alatt kialakult baráti kapcsola­tokból, pedig akkor a diákhagyományok ápolása meg sem közelíthette a jelenlegit. Hála és köszö­net volt tanárainknak, akik olyan tudást plántál­tak hallgatóikba, hogy képesek lettek a hazai fa­ipar korszerűsítésére, irányítására. Az első és az azt követő évfolyamokról többen alkalmassá válhattak az oktató- és kutatómunkára.S mint ahogy egy gyermek teheti szüleinek, mi is csak úgy tudjuk munkájukat meghálálni, ha becsülettel és szorgalommal naponta bizonyítjuk, hogy rászolgáltunk a tőlük kapott faipari mérnöki oklevélre, ha utódainkat az általunk gondozott szakterületen itt, az egyetemen és kinn a faipar 

termelési gyakorlatában ugyanolyan szeretettel és féltő gondoskodással neveljük szeretett szakmánk művelésére, mint ahogy ők tették velünk. Erre e helyütt, ezen a szép ünnepen valamennyiünk ne­vében szakmánk iránti szeretetünkből fakadóan ünnepélyesen ígéretet teszek.A Faipari Mérnöki Karon az 1986/87. tanévben a beiratkozott hallgatók számafaipari mérnök 137 főüzemmérnök nappali tagozaton 85 főlevelező tagozaton 48 főpapíripari mérnökhallgató lev. 46 főÖszesen 316 főFelvételi keretszámaink Jelentkezők számafaipari mérnöki szakra: 40 fő 74 fő 33 fő szik. i.üzemmérnök nappali tag.: 20 fő 40 fő 30 főszk. i.levelező t a g . ^ 20 fő_ 27_ fő _  18 fő szk. i.szk. i.=szákkczépiskolában érettségizettA beiratkozott hallgatók tanulmányi átlag- eredménye az első évben 2,8-—2,9, majd évről év­re emelkedve az utolsó évben, 3,7—4,0.Ebben jelentős szerepe van a jelenlegi felvételi rendszerünknek, amely biztosítja a szakirányult- sági felsőfokú intézményben felvételizők számára az egyik felvételi tantárgy helyett helyettesítő tan­tárgyból a felvételi vizsgát. Ezen kívül a hozott pontszámok rendszerében nagy súlya van a szak­mai tárgyaknak, amelyekből a szakközépiskolások­nak jó eredményeik vannak. Ilyen feltételek mel­lett könnyen bekerülnek egyetemünkre, de márF A I P A R  ★ 7



az első félévben találkoznak a számukra nehéz fi­zikával, matematikával. A  szakközépiskolákból fel­vett hallgatók egy része, miután nem tudta a mér­nök szak követelményeit teljesíteni, átiratkozik az üzemmérnök szakra.Ennek következtében az induló létszámok a sza­kok között az államvizsgákig átrendeződnek. A mérnökhallgatók egy részéből így végülis üzem­mérnök lesz.Hallgatóink oktatását — mint az kezdettől meg­volt — jelenleg is az Erdőmérnöki Kar átoktató tanszékei (Matematika, Kémia, Növénytan, Erdő- rendezéstan, Erdővédelemtan, Vadgazdálkodás tan­székek és az Idegennyelvi Lektorátus) melett 9 Faipari Mérnöki Kari tanszék (Ábrázoló geomet­ria, Fizika-elektrotechnika, Mechanika, Bútor- és Épületasztalos-ipari, Falemezgyártás-tani, Fatech­nológiai, Faipari Géptani, Építéstani és a Testne­velési tanszékeik) 53 oktatója és kutatója látja el. Karunkon átlag életkor4 fő egyetemi tanár6 fő egyetemi docens 59 év47 év25 fő egyetemi adjunktus 47 év5 fő tanársegéd <38 év3 fő testnevelő tanár 44 év10 fő tudományos kutató 36 évTudományos fokozattal 10 fő (3 fő tudományok doktora, 7 fő a tudomány kandidátusa) rendelke­zik. Egyetemi doktori fokozata 21 főnek van.Karunk kiemelt feladata a már megkezdett ge­nerációváltás zökkenőmentes végrehajtása. Nem könnyű feladat ez, mert nagyok a követelmények az oktatók előléptetésekor. Egyetemi tanár kine­vezést csak a tudomány doktora, docensit a tudo­mány kandidátusa fokozattal rendelkező és egyéb feltételeket is kielégítő oktatóknak adnak. Szeret­nénk nyugdíjba vonuló professzorainkat olyan egyéniségekkel felváltani, akiket a szakmai köz­vélemény és a Tudományos Akadémia is elfogad. Örömmel mondhatom, hogy vannak ilyen oktató­ink, gyakorlati szakembereink.Néhányan kandidátusaink közül dolgoznak a tudományok doktora, egyetemi doktoraink közül a tudomány kandidátusa tudományos fokozat meg­szerzésén. Több, fokozattal eddig nem rendelkező fiatál oktató, kutató készíti egyetemi doktori disz- szertációját.Az oktatás személyi feltételei így jelenleg meg­vannak, és távlatokban is biztosítottak. Sajnála­tos, hogy műszerparkunkat csak nagyon kis lépé­sekkel tudjuk fejleszteni. Anyagvizsgáló műszere­ink jelentős része kiöregedett, elavult. Örvende­tes viszont, hogy a központi számítástechnikai la­boratórium mellett majdnem minden tanszékün­kön van személyi számítógép a gyakorlati oktatás és a kutatás segítésére. Az 1957.’ évben kialakított oktatási dokumentumokat az eltelt idő során hat alkalommal kellett módosítani. A tananyagok, az oktatás időbeosztása eltért attól, amit a szakma, a szakemberképzés követelt, ezért időről-időre szükségessé vált felülvizsgálata, részbeni módosí­tása.

A magasabb színvonalú szaktudás, a széleskörű és sokrétű műveltség, a társadalmi tudatosság, mint emberi tényező a társadalom fejlődésében megha­tározó szerepet játszik. Népgazdaságunk az exten- zív fejlődés tartalékait kimerítve az intenzív mi­nőségi fejlődés szakaszába tért át, amelynek leg­főbb követelménye a tudomány eredményeinek gyors alkalmazása a gyakorlatban, az állandó meg­újuló készség, a szörgaimasság és a nemzetközi versenyképesség.A tudás, a kultúra előtérbe kerülésével össz­hangban növekszik társadalmunkban az értelmi­ség súlya és szerepe. A jövő értelmiségének ne­velésén, képzésén, valamint szerteágazó funkcióin és kapcsolatain keresztül a felsőoktatási intézmé­nyek felelőssége is megnőtt.Felsőoktatásunkban az elmúlt évtizedekben fel­halmozódott feszültségek és a növekvő követel­ményektől való elmaradás felszámolása érdekében az MSZMP KB Politikai Bizottsága 1981. febru­árjában határozatot hozott. E dokumentum kidol­gozását ágazatunk is többéves elemző tevékeny­séggel segítette, amelyben mi is részt vállaltunk. A munka középpontjába a fejlesztési követelmé­nyek, a konkrét intézkedési javaslatok kerültek.A termelőerők megújulása a szocialista szak­emberek személy iség jegyeinek határozottabb kiala­kítását, a jelenleginél minőségileg magasabb fokú és szakmaspecifikus természettudományos alapo­zást, szakmai és politikai műveltséget, jobb szer­vezőkészséget és ökonomikusabb gondolkodásmó­dot igényel a felsőfokú faipari mérnökképzés fo­lyamatiáiban is. A rendelkezésünkre álló képzési idő alatt szilárdan megalapozott szakmai ismere­teket kell hallgatóinknak átadnunk, gondoskod­nunk kell a szakma gyakorlásához szükséges kész­ségek és képességek kialakításáról, valamint a hallgatóik általános műveltségének tudatos és tervszerű továbbfejlesztéséről.A felsőoktatás fejlesztési irányelveit az alábbi­akban lehet összefoglalni:— el kell érnünk, hogy a felsőoktatás a képzés színvonalának emelése mellett folyamatosan, gyakori átszervezések nélkül, következeteseb­ben alkalmazkodjék a társadalom és a gazda­ság változó szükségleteihez,— a fejlesztés során szélesebb szakmai alapozó is­mereteket nyújtó, továbbépíthető, a későbbi szakosodást biztosító, átfogóbb szakképzési for­mát kell kialakítani,— olyan tanterveket kell összeállítani, amelyek­ben az adott szakirányon belüli különböző kép­zési szintek, az egymással kombinálható kép­zési irányok, a különböző összetételekben egy­másra építhető szakok az intézményi keretek állandó bontása és újjászervezése nélkül is le­hetővé teszik a társadalmi szükségletekhez ru­galmasabban alkalmazkodó felsőfokú képzést.— posztgraduális szinteket kell kiépíteni, amelyek a szűkébb szakosodás, a diploma-megújító to­vábbképzés és a vezetőképzés valamennyi for­májának keretet nyújtanak,— a felsőoktatás és a gyakorlat szorosabb és szer­vezettebb kapcsolata érdekében a tantervek8 ★ F A I P A R



szintjén is rögzített, tervszerű kapcsolatot kell kialakítani a felsőfokú intézmények és az adott szakterület élenjáró termelő üzemei, kutatóin­tézetei, intézményei között,— továbbra is lehetővé kell tenni a közoktatásból kilépő fiatalok mellett a termelésben dolgozó, munkájuk mellett továbbtanulni szándékozók felsőfokú képzettségének megszerzését.Az ismertetett irányelveket szem előtt tartva állítottuk össze a faipari mérnök- és üzemmérnök­képzés tantervi irányelveit, tantervét és a tantár­gyak programjait, a tartalmi korszerűsítést.A tartalmi korszerűsítés során a képzési célok jóváhagyása után Programvitia Bizottságaink új tantárgyi programvázlatok felhasználásával össze­állították azt az ismeretanyagot, amit a faipari mérnöknek, ill. az üzemmérnöknek ismernie kell ahhoz, hogy konvertálható ismeretekkel hagyja el egyetemünket.Az új tantárgyi programvázlatok összeállítása során több szempontot tartottunk szem előtt. K i­hagytuk az elavult ismeretéket, amelyek he­lyébe a tudomány fejlődésének legújabb, a kép­zési cél megvalósításához szükséges ismeretei ke­rültek.Megvizsgáltuk, hogy a tantárgyak egymásraépü- lése megfelel-e, nincsenek-e felesleges átfedések az egyes tantárgyak között, az elkészült program­vázlatokat társadalmi vitára bocsátottuk, majd az ott elhangzott észrevételek átvezetése után kari tanszékvezetői testület összeállított induló tan­terveket, amelyeket szintén megtárgyaltunk a szakma képviselőivel.Az új tanterv szerint 1984. szeptember 1-től a mérnök, és 1985. szeptembertől az üzemmérnök szakon oktatunk. A  faipari mérnök- és üzemmér­nök képzésben a következő fontosabb változások vannak a megelőző tantervekhez képest:— A  szorgalmi időszak az 1—9. félévben 13 hét­ről 14 hétre emelkedett, míg a vizsgahónap 7 hétről 6 hétre csökkent. A szorgalmi időszak megemelésével a képzés összes óraszáma a mérnök szakon (nyári üzemi gyakorlatok nél­kül) 4377 óráról 5100 órára, míg az üzemmér­nök szakon 3112 óráról 3368 órára emelkedett. Ezen bélül a gyakorlati foglalkozások aránya a mérnök szakon 51,5%-ról 55,1%-ra, az üzem­mérnök szakon 62,8%-ról 63,5%-ra emelkedett. Meg kell azonban itt jegyeznem, hogy az emel­kedés a testnevelés és az idegennyelvi képzés óraszám-növekedése miatt következett be, ugyanis a két tantárgy óraszáma gyakorlati óra. A heti óraszám — a félévek átlagában — 34,1 óráról 32,2 órára csökkent.— A tanév beosztása2 hét őszi mezőgazdasági munka1 hét tavaszi szünet,14 hét őszi félév tanulmányi idő,6 hét téli vizsgaidőszak,14 hét tavaszi félév tanulmányi idő,1 hét komplex külső gyakorlat (tanulmányút), 6 hét nyári vizsgaidőszak,2—4 hét nyári üzemi gyakorlat, 4—6 hét szabadság.

A mérnökképzés tantárgyaival kapcsolatosan az alábbi változtatásokat hajtottuk végre:— Több tantárgy elhelyezkedését felcseréltük, ez­zel javítottuk az egymásraépülést. (Faanyagis- merettan, számítástechnika, mechanika, faipa­ri alap- és termékszerkezettan, stb.)— Néhány több féléves tantárgyat kevesebb fél­évre bontottunk, mint a jelenlegi képzésben. (Po­litikai gazdaságtan 4 félévről 3 félévre, mate­matika 4 félévről 3 félévre, faipari alap- és termékszerkezettan 4 félévről 3 félévre csök­kent.)— Több tantárgyat közös tantárgycím alá von­tunk össze, ezzel lehetővé tettük a tantárgy­csoporton belül a későbbi fejlesztéseket is, anél­kül, hogy a tanterven lényegi változtatást kel­lene végrehajtani. Ezekben a tantárgyakban kaptak helyet az új ismeretek is.a) Elektrotechnikához csatoltuk az Elektronika alapjait (a 3. félév tárgyaként)b) A Kémia III. c. tárgy Fizikai kémia lesz, új tantárgyként.c) A Fűrészápari technológia II. a jelenlegi tan­tervben oktatott Különféle faipari technoló­giák c. tárgy.d) A Bútor-, ajtó-, és ablakgyártásban III. c. tárgy keretében fogjuk oktatni új tantárgy­ként a Gyártmány- és gyártásfejlesztést.e) A Faipari Géptan IV. c. tantárgy a Faipari 
gépek és berendezések karbantartása c. új is­mereteket tartalmazza.f) A Szárítás és gőzölés I. az Alkalmazott mű­
szaki hőtan c. új tantárgyat tartalmazza.g) A Gépelemek I. a Géprajzot tartalmazza.Azokat az ismereteket, amelyeket a korlátok mi­att önálló tantárgyként nem lehet oktatni, meg­lévő tantárgyak anyagába építjük be:— Az Ipar- és Vállalati Gazdaságtan I—IV . c. tárgy megnövekedett összes óraszámán belül a lehetőségek figyelembevételével bővítjük a jogi és vezetési ismeretek oktatását.— Matematika I. c. tantárgy megnövekedett össz- órája keretében összefoglalóan megismételjük a középiskolai tananyag lényeges összefüggéseit, mert a különböző középiskolákban eltérő ma­tematikát oktatnak.— A  Mechanika c. tárgy összóraszámát fel kell használni a faanyagok mechanikájára vonatko­zó legújabb ismeretek oktatására is. A Mecha­nika II. c. tantárgy programjából kiemeljük az ipari acélszerkezetek méretezése c. fejezetet, s azt a jövőben a Faipari anyagszállítás II. c. tantárgyban oktatjuk.Azon ismereteket, amelyék a tantervbe nem kerülhettek be, szabadon választható' tan­tárgyként fogjuk oktatni. A választható tantár­gyak közül minden hallgatónak egy tárgyat köte­lező felvenni — a tantervben biztosított kereten belül — azon felül minden hallgató az egész kép­zés során bármikor többet is felvehet.A  fakultatív tantárgyakat az igények figyelem­bevételével félévenként a Kar dékánja hirdeti meg, amelyek a tanterv összeállításakor a következők:F A I P A R  ★ 9



Műanyagok faipari alkalmazása 
Környezetvédelem
Szabványosítás
Fiaipari term ékek formatervezése 
Energiagazdálkodás a faipariban 
Faipari szárítóberendezések tervezése 
Külgazdasági ism eretek
Fakereskedelmi ism eretek
Fejezetek a faanyagok m echanikájáról 
Kishajó- és sportszergyártás 
Belső építészeti gyakorlatok I—II.
Faipartörténet
Intarziakészítés
Fa- és faalapú épületek

A fakulta tív  tantárgyak körét bővíteni fogjuk. 
Több tém akörben, szükség szerint tém akörönként 
több féléven át szeretnénk biztosítani hallgatóink­
nak, hogy m ár az egyetemi évek alatt lehetősé­
gük legyen a szakmán belül az egyes részterületek 
mégis meré sér e.

Az általános műveltség része, egyben a szakmai 
képzés elengedhetetlen eszköze az anyanyelv mel­
lett legalább két idegen nyelv ismerete. Az ide­
gen nyelv tanulására fordított idő az előző tan terv ­
hez képest megkétszereződött, 208 óráról 420 órá­
ra  növekedett.

A hallgatók értelmi, erkölcsi, politikai és eszté- 
tikai nevelése m ellett hangsúlyt helyeztünk testi 
nevelésükre, mivel a testi fejlettség és a tudati 
fejlettség szoros összefüggése áll fenn. Töíbb egy­
behangzó felmérés szerint jelentősen lerom lott a 
fiatalok fizikai állóképessége és terhelési képes­
sége. A helyzet javítására a testnevelés órák szá­
m át 104 óráról 210 órára növeltük, és a  tornaórá­
kon kívül is lehetőséget biztosítunk verseny- és 
töm egsportra egyaránt.

Az üzemmérnökképzésben jav íto ttuk a tan tá r­
gyak egymásra épülését. Egyenletesebbé te ttük  a  
heti óraelosztást, 138 óráról 174 órára növeltük 
az üzem- és munkaszervezés, 156 óráról 180 órára 
a  M atem atika összóraszámát, bevezettük a Tanmű­
hely gyakorlatot. I tt  is növekedett az idegen nyelv 
és a testnevelés óraszáma is.

Az elm ondottakon felül m indkét k a r hallgató­
inak lehetővé tesszük az áthallgatást. Az Erdő- 
m érnöki Kar tantárgyai közül a Vadgazdálkodás 
c. tan tárgyat kedvelik legjobban hallgatóink.

Az új tan terv  szerinti oktatást megelőzően mó­
dosítottuk a diploma-, ill. szakdolgozatvédés rend­
szerét. A védés most ismét a  tanszékeken tö rté­
nik. Az első évek tapasztalatai nagyon kedvező­
ek. A 'hallgatóknak több lehetőségük van m unká­
juk bem utatására. A diplomamunkát, szakdolgo­
zatot sokkal részletesebben ism erhetik meg a rész­
területek szakemberei.

Ú jra bevezettük a demostrátori rendszert. Ka­
ronként 2—3 fő dolgozhat a tanulm ányai m ellett 
valamelyik alaptárgyi vagy szaktanszéken. Ez to­
vábbi szakosodási lehetőség biztosítását is jelenti 
egyben.

Ma, amikor a faipari m érnökképzés jubileum át 
ünnepeljük, meg kell említenem a Faipari Mér­
nöki K ar legfiatalabb szakját, a papíripari sza­
kot is. Ebben az évben végeznek azok a papír­
ipari m érnökhallgatók, akik üzemmérnöki okle­

véllel 1985-ben iratkoztak egyetem ünkre, bővítve 
oktatási területünket, tovább erősítve karunkat.

A részükre összeállított tanterv  s tantárgyi 
programok m ár tartalm azták azokat az új elvá­
rásokat, melyeket a faipari mérnökképzésnél tel­
jesítenünk kellett. Ezt a képzést levelező tagozaton 
szerveztük meg felnőtt korú hallgatók számára. 
Most dolgozunk az iskoláskorú nappali tagozatos 
papíripari mérnökképzés dokumentumain, m ert 
feladatunk a hazai felsőfokú szakemberellátás biz­
tosítása ezen a szakterületen is.

A felsőoktatás fejlesztését meghatározó irányel­
vek a felsőoktatás egészét érintő tartalm i, struk­
turális és formai korszerűsítési feladatot jelölnek 
meg, m int pl. a személyi és tárgyi feltételek, az 
intézmények szervezeti átalakítása, jogosultságai­
nak növelése stb. Mindezek együtt biztosíthatják 
az elképzelt képzési célok megvalósítását.

Közös véleményünk, — mely egyezik a szakma 
képviselőinek véleményével is —, hogy sikerült 
olyan kereteket adnunk a faipari és papíripari 
mérnök, valam int a faipari üzemmérnökképzés­
hez, amelynek segítségével m inden lehetőség adott 
a képzési célokban megfogalmazott faipari és pa­
píripari m érnök és üzemmérnök képzéséhez. Most 
ra jtunk , oktatókon, valam int a nyári gyakorlato­
kat, és az évközi üzemi gyakorlatokat irányító 
üzemi szakembereken a sor. Valósítsuk meg az el­
képzeléseket, képezzünk olyan mérnököket, és 
üzemmérnököket, akik képesek lesznek szakmán­
kat folyamatosan fejleszteni az ezredfordulón és 
azt követően is.

Ehhez az eddig elvégzett fejlesztések m ellett az 
oktatás tartalm i korszerűsítéséhez igazodóan a 
kar szervezeti felépítését is korszerűsíteni tervez­
zük. Elképzeléseinket meg fogjuk tárgyalni a szak­
ma képviselőivel.

Szeretnénk m űszerparkunkat koncentrálva egy 
központi anyagvizsgáló laboratórium ot létesíteni. 
Az oktatási szervezeti egységeink közül az arra 
éretteket, felkészülteket szeretnénk intézetté fej­
leszteni, hogy azokban az egyes részterületek m ű­
velői elm élyültebben tudják diszciplínáikat m űvel­
ni. A nappali tagozatos papíripari mérnökképzés 
megszervezésével párhuzam osan indokoltnak ta rt­
juk  Sopronban egy Papíripari Tanszék létesíté­
sét, m ert bár jelenleg a Könnyűipari Műszaki Fő­
iskolával közösen végzett mérnökképzésnél még 
zökkenők nélkül m egoldottuk feladatainkat az ot­
tan i Papíripari tanszékkel, a nappali képzést m ár 
nem vállalhatjuk anélkül.

Bízom abban, hogy rövid tájékoztatóm m al si­
került bemutatnom  K arunkat, a m érnök- és üzem­
mérnökképzés kereteit és tartalm át, fejlesztési el­
képzeléseinket. Ennek reményében mondok kö­
szönetét mind annyinknak, hogy jelenlétükkel meg­
tisztelték rendezvényünket, részeseivé váltak sze­
rény ünneplésünknek. Kívánom, hogy a hátralé­
vő soproni tartózkodásuk alatt érezzék jól m agu­
kat, váljék eredményessé és’ emlékezetessé m in­
den itt töltött percük.

V ivat crescat floreat Academia!

Vivat professores!
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A tanulmányokhoz kapcsolódó kutatómunka jelentősége a 
faanyagvédelmi gyakorlat számára, a hamburgi egyetemenD r. h. c. W a 11 e r L i e s eAz egyetem feladatai közé tartozik, hogy a ku­tatással és az oktatással a tudományos ismeretek szintjét növeljék és az eredményeket a gyakor­latnak átadják. Az egyetemi oktatónak azonban a sokoldalú terhelés miatt csak kevés ideje jut sa­ját kutatások végzésére.Ezeknél lényegesen fontosabb a diplomamunka készítők és doktoranduszok munkájának irányítá­sa. Ezeknek a munkáknak a során realizálható a faipar, az oktatási tapasztalat és kutatás közötti együttműködés, amely az intézetek kisszámú sze­mélyzete és anyagi háttere miatt egyébként nem mindig valósítható meg. A hallgató és oktató kö­zös munkájának eredményei szélesítik az előadá­sok anyagát, gazdagítják a tudományt és a gya­korlatban felhasználásra találnak. A hallgatókat diplomamunkájuk és doktori cselekményük té­mája befolyásolja későbbi pályairányuk megvá­lasztásában, úgyhogy a témák megválasztásával biztosítani lehet a jólképzett utánpótlást különbö­ző munkaterületek számára. (1. ábra)

1. ábra. Dr. h. c. ár. W a lte r  L iese  a H a m b u rg i E gye­
te m  pro fesszora , az e g ye tem  tis z te le tb e li dok to ra  e lő­

adása közben .A faipari felsőoktatás megkezdésének 30. év­fordulóján a soproni egyetemen ennek az idő­szaknak tanulmányokhoz kapcsolódó kutatómun­kájáról adunk számot a Hamburgi Egyetem fabi­ológiai intézetében végzett, a fakárosodás és fa­anyagvédelem területéről.

Ebben a 30 évben az Intézetben összesen 136 diplomaterv készült, ezek közül 68 a faanyagok károsodásával és védelmével kapcsolatos. Az elké* szült 48 disszertáció közül 26 tartozik ehhez a te­rülethez. Az egyes témák széles területet ölelnek fel: a növényi és állati károsítókat, az import fa­anyagban levő károsítókat, a fa természetes el­lenállóképességét, a minőségtartó tárolást, vala­mint az építési és kémiai faanyagvédelem egé­szét, ezek közé tartozik különösen az impregnál- 'hatóság és javításának lehetőségei, a favédőszerek tulajdonságai, a kézi és ipari faimpregnálás tech­nológiái, az impregnálás technológiáinak javítása, falemezek védelme, faanyagvédelem a trópusokon, valamint a környezetszennyezés csökkentéséhez szükséges intézkedések.Amennyiben áttekintjük az elmúlt 30 évet, né­hány olyan súlypont fedezhető fel, amelyek a gya­korlat aktuális problémáinak ugyanúgy megfelel­nek, mint a tudományos kutatás irányainak és a vezető kutató különleges érdeklődésének. így a korábbi években W. Bavendamm az egyszerű fa­anyagvédelmi eljárásokat összefoglalóan vizsgálta, míg később a nagyüzemi impregnálási módszere­ket és a faanyagvédelem környezetszennyező ha­tásának csökkentését dolgozták fel. Az 1. táblázat a 94 téma valamely összefoglaló területbe sorolá­sát mutatja. Ezeknek a munkáknak a hatását a gyalkorlat négy területének egy-egy munkapéldá- ján mutatjuk be.
1. FaanyagkárosítókA Ceratosystiis fagacearum által okozott tölgy- hervadás. Ez a téma az erdészet és faipar közötti szoros kapcsolatot mutatja és Magyarország szá­mára ma különösen fontos problémát érint.Észak-amerikából évente több, mint 100 000 m3 értékes tölgyfarönk érkezik Európába, különösen a Német Szövetségi Köztársaságba. A  tölgyherva- dás (Ceratocystis fagacearum) betegség Európába hurcolásának megakadályozására a Német Szö­vetségi Köztársaságba csak „fertőzésmentes” terü-

ö s s z e s e n :  68 26

T é m á k Diploma- 
m unka

Doktori 
értekezés

F aanyagkárosí tók 16 11
Term észetes ellenálló­

képesség 4 1
FaanyagvédŐszeiek 4 1
Im pregnálhatóság 13 5
Im pregnálási eljárások 16 2
К őr n у ez et véd el em 5 1
Trópusi fák faanyagvé­

delme 6 3
Egyéb 4 2
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létről engedélyezték a behozatalt. Az Európai Kö­zösségben egységes növényegészségügyi előírá­sokat készítettek és ezzel az eddigi szabályozás már nem bizonyult elégségesnek, intézetünket bízták meg egy megbízható fertőtlenítő eljárás ki­dolgozásával. Néhány év alatt a hallgatóság se_ gítségével sikerült a feladatot megoldani és azóta ezt az eljárást minden Közös Piaci országban elő­írásként alkalmazzák. (2. ábra)

2. ábra. Tölgy hengeres fa kezelése metilbromiddal az 
Észak-amerikai Egyesült Államokban, a tölgyhervadás 

megelőzésére (Ruetze 1983)M. Ruetze (1979) diplomamunkájában monogra­fikusán vizsgálta az Észak-amerikai tölgyhervadás fertőzés biológiáját és jelentőségét. Ebből adódott a feladat, hogy a tölgyhervadás kórokozóit és az azokat átvivő bogarakat a farönkökben már Ame­rikában gázzal elpusztítsák.H. Knigge (1981) diplomamunkájában kisebb törzsrészeken laboratóriumban a módszer techni­kai kivitelezhetőségét próbálta ki, hogy ismerete­ket szerezzen a választott metilbromid gáz szük­séges koncentrációjáról az idő, hőmérséklet és fa­anyagtulajdonságok függvényében. A  következő disszertációban M. Ruetze (1983) ezt a módszert finomította, üzemi körülmények között az Egye­sült Államokban vörös és fehér tölgyön kipróbál­ta és a gyakorlat számára alkalmazhatóvá fej­lesztette.Az együttműködés a gyakorlattal és a növény­védelmi hatóságokkal olyan jó volt, hogy mikor az eljárást 1983. február 10-én a Közös Piac or­szágai számára mint irányvonalat elfogadták, M. Ruetze doktori cselekménye még nem zárult le.
A  folyadék terjedésének javítása a fa előkeze­lésével. A  védőszerek behatolása a fába a sejtfa­lon keresztül diffúzióval, vagy sejtből-sejtbe a gö­dörkéken keresztül történik. A gödörke membrá­nok szerkezete és tulajdonságai a permeabilitás szempontjából rendkívül jelentősek. Vízben tárolt, vagy úsztatott fánál jobb telíthetőség volt tapasz­talható. G. Kaimop (1967) disszertációjában a víz­ben tárolt tűlevelű fák baktériumok által okozott 

fertőzését vizsgálta. Az izolált baktériumtörzsek enzimatikusan le tudták bontani a toruszt, ill. a körülvevő szegélyt amely a sejtből-sejtbe történő tovaterjedést jelentősen javította. (3. ábra)

3. ábra. A gödörke membránok lebontása 'baktériu­
mokkal az erdeifenyő szíjácsában.A  szelekív gödörkeleépítés oka az a kémiai ösz- szefüggés volt, amelyet F. Scholz (1968) a fenyő tracheidáinál tovább vizsgált. Az erdei fenyőnél (Pinus sylvestris) megmutatkozott, hogy a szíjáéi­ban a torusz főként pektinekből és kevés szénhid­rátból, a körülötte lévő szegély cellulózból áll. Az elfásodásnál rakódnak csak a gödörke membrán­ba aromás anyagok és megkezdődik a ligninkép­ződés.A  duglaszfenyőnél ( Pseudotsuga mentiesii) ez­zel szemben már a szíj ácsban számos gödörke membránban lignifikációt lehetett észlelni. Az ud­varos gödörkék ilyen differenciált összetétele, a tűlevelű fafajok szíj ácsában és a gesztjében segít magyarázatot adni a különböző mértékű telíthe- tőségre és lehetőséget ad a nem lignifikált gödör- kemembrán céltudatos megváltoztatására.Ezért vizsgálta P. Adolf (1974) a baktériumos enzimatikus leépítéssel történő előkezelést a víz­ben való tárolás alatt, valamint a cellulózok és pektinek közvetlen hatását.A fa kezelése ezekkel az enzimekkel rövid idő alatt a szijács lényegesen jobb telíthetőségéhez ve­zetett, pl. lucfenyőnél, és szitka lucfenyőnél és túlszárnyalta a baktériumos lebontásét. Duglasz­fenyőnél az előkezelés a gödörkék más összetéte­le miatt nem volt annyira eredményes.Ezeket az összefüggéseket a gödörke szerkeze­tek, az enzimes lebontás és a nedvesség vezetőké­pesség között M. Knigge (1984) disszertációjában több lombos fafajnál vizsgálta. Eközben arra az eredményre jutott, hogy a bükk (Fagus silvatica), a kőris (Fraxinus exelsior) és a tölgy (Quercus ro­bur és Q. rubra) gödörkemembránjai már rövid­del a kambiális differenciálódás után lignifikálód“ nak. Ez okozza, hogy a vízben való tároláskor a baktérium támadás, vagy cellulázdklkal és pekti-12 ★ F A I P A R



názokkal történő kezelése hatástalan. Ezzel szem­ben a nyárnál (Populus alba, P. tremula) és akác­nál (Robinia pseudoacattáa) a gödörke nem fá- sodik el és így enzimekkel lebontható. A  lombos fák telíthetőségét különösen a tilliszképződés aka~ dályozza az edényekben. Egyik vizsgált fafajnál sem lehetett a tilliszeket enzimekkel lebontani. Ennek az oka a bükknél és tölgynél a tilliszek fa­lán észlelt szuberin réteg. Szuberin különösen a kéregképződésnél keletkezik és rendkívül rezisz- tens a biológiai lebontással szemben.Ezek a munkák azt bizonyítják, hogy a fa telít- hetősége enzimes előkezeléssel hatásosan és gaz­daságosan nem javítható.
3. Telítési eljárásA telítés javítása magasabb nyomással. Közép- európában a lucfenyő (Picea abies) a legfonto­sabb építési faanyag. Nagyon nehéz azonban vé­dőanyagokkal impregnálni.P. Adolf (1974) disszertációjában összefoglalóan vizsgálta a telítés faanatómiai alapjait, a telítési folyamat fizikai adatait, valamint az impregnáló oldat hatását.Szerinte a faanyag-tulajdonságoknak csak má­sodlagos hatásúik van a behatolási mélységre, míg vákuummái és mindenek előtt nyomással az im- pregnálási eredmény jelentősen befolyásolható. A nyomás ideje és nagysága fontos paraméterek. Amíg a nyomás időtartamát gazdasági határok szabják meg, érdekes volt megvizsgálni, hogy ma­gasabb nyomással jelentősen javítható-e a telíté­si eredmény. Ausztráliában és a trópusi orszá­gokban a magasnyomású telítéssel nagy térfogati sűrűségű fák javított impregnálásával kísérletez­nek.C. Riechert (1974) disszertációjában szitka luc­fenyő-, vörösfenyő- (Larix decidua), bükk- (Fagus silvatica) mintákat erdei fenyővel (Pinus sylvest­ris) összehasonlítva 8, 15, 30, 60 és 80 bar telítési nyomással kezelt. Magas nyomásnál sem roncsol-

4. ábra. Belső repedések a lucfenyő ifájában magas 
nyomáson (80 bar) történő impregnálás hatására (Ri­

echert 1974)ta szét az impregnáló anyag a gödörkemembráno- kat. Sóikkal inkább a fa felrepedezése mutatko­zott a sejtek között, valamint különösen a korai 

pásztában összenyomódás (4. ábra). A  tűlevelű fák telíthetőségét magasabb telítési nyomással nem lehet javítani, inkább a faanyag szerkezete ron- csolódott. A lucfenyő-fűrészáru a szokásos 8 bar telítési nyomásnál is már deformálódik a felüle­ten. Ezt a fafelhasználás szempontjából zavaró „Waohbretteffekt”-et H. J .  Dederichs (1986) vizs­gálta diplomamunkájában. A jelenség sok egyes sejttörésből következik a korai pásztában és az ebből adódó térfogatcsökkenésből. A vákuum, nyo­más, impregnálószer és szárítási mód kölcsönha­tásának eredményeit tovább kell vizsgálni.Összefoglalva megállapítható, hogy magasabb impregnálási nyomással a telítés eredménye tű­levelű fáknál nem javítható.
4. KörnyezetvédelemKátrányolajjal impregnált erdeifenyő oszlopok­nál szivárgás, kiszivárgás (ún. izzadás) megakadá­lyozása.A faanyag védelemben napjainkban a lehetséges környezetterhelés csökkentése különösen fontos. Ennek a feliadatnak azonban már korábban is nagy figyelmet szenteltek. Körülbelül 20 évvel ezelőtt, a kátránydlajjal impregnált erdeifenvő oszlopok­ból „kiizzadó” anyag ennek a rendkívül bevált oszloptínus teljes betiltásának mérlegeléséhez ve­zetett. W. Hackbarth (1968) diplomamunkáiéban a kőszénkátrány olajjal történő erdeifenvő oszlop telítést vizsgálta. különös tekintettel az izzadási jelenségre. Megállapította, hogy a szíi'ács tökélet­lenül volt átitatva, legtöbbször a nem megfelelő telítési érettség, a vízgócok és a helyenkénti gom- bafertőzöttség miatt. Az izzadást. erősítette az ak­kori időben 120 kg/m3-re emelt kátránvolai-felvé- tel. amelv a német erdeifenvő vékonyabb szíiá- csában kátránvolaí-felesleghez vezetett. Ez a ie- ■Irnnség az északi erdeifen vöknél szin+e ism e re tle n . A különböző, vizsgált anatómiai ismer+etőiélek és az izzadási haliam között nem lehetett összefüg­gést megállapítani.Ezek az ismérveik vezették az ajánláshoz, hogy a kátrányul ai-f el vételt csökkenteni kell, és hogv a szíiács telies átitatását jobb szárítással és az osz­lopok telítőkazár ban történő élőkondicinnálásával — forró olajfürdőben — kell elérni. Evv meofp- 1₽1ő telítési diagram a gyakorlatban a kátránv- olaüal impregnált erdeifenvőoszl ónoknál telies mértékben megszüntette az „izzadást” .Ez a kis összefoglaló arra volt hivatott, hogy bemutassa a hallgatók közreműködését tudomá- nvos ismereteink szélesítésében és a gvakorlati kérdések megoldásában. A. kutatási eredmények alkalmazása a gyakorlatban oda vezetett, hogv sikerült az imnregnálási eliárásokat finomítani, а faanvagvédelem alkalmazását biztosabbá tenni és ezzel a fát. a népgazdaság fontos szerkezeti anva- gát minőségileg íavítani.Ez az előadás a Soproni Erdészeti és Faipari Egyetemen, a faipari felsőoktatás megindulásá­nak 30. évfordulóján az egyetemi hallgatóknak is szól, szeretném megköszönni az Önök közreműkö­dését a tudományos kutatásban és a gyakorlatban.F A I P A R  ★ 13



A dinamizmus fejlesztése a vállalatvezetésbenB u d a h á z y  I s t v á n
A műszaki fejlődés üteme soha nem látott mértékben fokozódik, amely környezetünk minden 

területén jelentős (változásokat idéz elő. Ehhez a meggyorsult fejlődéshez alkalmazkodnia kell a 
vállalatoknak is. A  korszerű vállalatvezetéshez ilyen körülmények között ma már nem elegendő 
a (lexikális tudás és a tapasztalat, hanem ezeknek párosulnia kell a (rendszeres gondolkodással és az 
intuícióval, továbbá az oktatási rendszer valamint a vállalaton belüli és kívüli továbbképzés radi­
kális reformra szorul.
A cikk (a (napjainkban lépten-nyomon előforduló vezetési és szervezési gondok, valamint az aktuális 
vállalati problémák megoldásához keresi a választ. Ennek érdekében:

— bemutatja la 'dinamikus vállalatvezetés megvalósításához szükséges módszereket, eljárásokat, 
eszközöket és intézkedéseket, továbbá

— ismerteti az (alkalmazkodás, cselekvés és döntés gyorsításának feltételeit.

BevezetésA dinamizmus korunk általánosan elfogadott fi­lozófiai szemlélete, amely a világot változónak, fej” lődőnek és mozgásban lévőnek tartja. Ebből kiin­dulva a korszerű vállalatvezetéshez alkalmas légkör kialakításában igen fontos tehát annak a gondo­latnak a tudatosítása, hogy a változás normális és szükségszerű folyamat, mivel a vállalatok maguk is dinamikus gazdasági környezetben élnek és mű­ködnek. A vezetőknek tehát nemcsak maguknak kell keresniük a változáshoz való gyors alkalmaz­kodást, hanem meg kell győzniük munkatársaikat is azok elkerülhetetlenségéről.Különösen gyors a fejlődés műszaki vonatkozás­ban: a berendezések, az eljárások és termékek vi­szonylag rövid idő alatt elavulnak. Annak forgal­ma, alki nem fejleszti gyártmányait, 5, 10, 20 év alatt semmivé lesz. Nem ragaszkodhatunk tehát a korszerűtlen gépekhez és technológiákhoz, mert előbb-utóbb — a nagy költségek miatt — elveszít­jük a piacot. Régebben a termékek és az eljárások olyan lassan avultak el, hogy csak a felelős veze­tők utódainak kellett az elmulasztott kutatás vagy a vállalat átállításának elhanyagolása miatt lakol- niok. Ma már olyan gyors a fejlődés, hogy leg­többször ugyanazok a vezetők fizetnek rá habo­zásukra és határozatlanságukra, s ez így van jól.A dinamikus vezetési stílus stratégiai szemléletű’ és ezeknek a hibáknak a kiküszöbölését is lehető­vé teszi, s röviden fogalmazva úgy értelmezhető, mint a vállalati értékek, tervezési képességék és szervezeti felelősségek olyan rendszere, amely min­den szinten és hatalmi síkon összekapcsolja a vál­lalatvezetési tevékenységben a stratégiai gondol­kodást az operatív döntéshozatallal. A rendszer te­hát a vállalat jövőbeli fejlődésének kialkításán, tervezésén és koordinálásán kívül nemcsak reagál a környezet változásaira, hanem proaktív módon, mintegy elébe megy a problémáknak. A tervezésen kívül irányítással, végrehajtással és ellenőrzéssel is foglalkozik, a műszaki és gazdasági változókon kívül a szociológiai és pszichológiai befolyásolási területeket is figyelembe veszi. A külső környezeti kapcsolatokon kívül a vállalaton belüli szervezeti rendszerrel és a kölcsönhatásokkal is folyamatosan foglalkozik.

A  korszerű vállalatvezetésnek tehát fő jellemző­je és központi feladata, hogy tevékenységében a változásokat — a jelent és a jövőt figyelembe vé­ve — tudatosan és fokozott gyorsasággal érvénye­sítse, és ezáltal a vállalat dinamikus egyensúlyát 
biztosítsa. Ez csak úgy érhető el, ha a célokat, a stratégiákat és a potenciálokat összehangolják a vállalati vezetők és a dolgozók érdekeivel is. Ezért — bár jóllehet, hogy a vállalat összkoncepciójának tervezését a legfelsőbb vezetők gyakorolják — szükség van az összes vállalati dolgozó, illetve ér­dekképviseleti szerveik innovációra irányuló prob­lémaérzékeny magatartására is.Ezekből az ismeretekből és feltételekből kiindul­va téhát minden vezetőnők folyamatosan, illetve meghatározott időszakonként felül kell vizsgálnia munkamódszerét és vezetési stílusát, továbbá a vál­lalat, illetve a saját egységének szervezetét, és a bennük dolgozó vezetők és beosztottaik tevé­kenységét, valamint az egész vezetési és döntési rendszert.
1. A dinamikus vezetési és döntési stílus 
kialakításaHa tudatosan követni és érvényesíteni akarjuk a vállalatok munkájában a fokozódó gyorsasággal bekövetkező változásokat, akkor alapvető fontos­ságú a dinamikus vezetési és döntési stílus kiala­kítása, vagyis konkrétabban megfogalmazva, a vál­lalati vezetési szintek hatáskörének és az egysze­mélyi felelősségnek egyértelmű és racionális sza­bályozása, Az egyszemélyi vezetés semmi esetre sem jelenti egy személy korlátlan, ellenőrizhetetlen hatalmát és döntési jogát. A vezető feladata első­sorban, hogy meggyőzzön és egyetértést biztosít­son. Lehetőleg közös munkával segítse elő az al­ternativ javaslatok elkészítését és végül a helyes megoldás kidolgozását. Mestere legyen a döntések előkészítésének és ezzel valódi belső koordinációt érjen el. A vezetőnek megfelelő akaraterővel és bátorsággal kell rendelkeznie ahhoz is, hogy a vállalat szempontjából létfontosságú kérdésekben is — esetleg a többiek véleményével ellentétben — döntsön. A döntéselméletre és ezzel kapcsolatban a játékelméletre, stb. vonatkozó számos tanulmány és publikáció szinte magától értetődőnek és ter-14 ★ F A I P A R



mészetesnek veszi, hogy a döntésre jogosult vezető rendelkezik ezzel az akarattal és bátorsággal, mert különben nem lehetne vezető. Minden döntés koc­kázattal és így természetesen felelősséggel is jár, sőt nemritkán az is megtörténhet, hogy később ez a felelősség kellemetlenné válhat. A döntés tárgyi nehézségei mellett nem szabad szem elől tévesz­teni azokat a nehézségeket sem, amelyek abból a nagyon is emberi magatartásból származnak, hogy általában mindenki szereti elhárítani magától a felelősséget, halogatni a döntéseket, és a felelős­séget tanácsadókra bízni, vagy bizottságokra átru­házni.Az egyszemélyi vezetés előnyeinek és hátránya­inak mérlegelésekor igen pozitív szempont az egy­értelműen meghatározott felelősséggel hozható vi­lágos és gyors döntés, továbbá az a lehetőség, hogy a vezető másokat is ilyen jellegű döntésekre kény­szeríthet, s ezzel jelentősen növelhető a vállalati vezetés dinamizmusa.Vannak azonban olyan feladatok, amelyeket a testületi vezetés: igazgató — vagy vállalati tanács, illetve a közgyűlés jobban meg tud oldani, mint egy személy. Ezek a testületek ugyanis megakadá­lyozhatják az elhamarkodott döntéseket és alkal­masabbak az elemzésre, a problémák különböző szempontokból való mérlegelésére, valamint a stra" tégiai célkitűzések meghatározására.A többség határozata alapján döntő testületi vezetésnél azonban nem szabad megfeledkezni ar­ról, hogy az csak megfelelő körülmények — pél­dául igen jó emberi kapcsolatok kialakítása — esetéin képes csak sikres működésre. Éppen ezért ennél a vezetési formánál ügyelni kell a szervezés legapróbb részleteire is, mert bármely illetékessé­gi vita vagy félreértés alkalmas arra, hogy az ezekben fennálló, mindig labilis egyensúlyt meg­zavarja, és ez jelentős időveszteséggel jár. Nagyon fontos tehát, hogy az egyszemélyi és a testületi ve­zetés illetékessége, illetve hatásköre a fennálló rendelkezéseknek megfelelően egyértelműen tisz­tázott legyen.
1.1. A döntés objektív és szubjektív feltételeiA vezetői döntés feltételeit objektív és szubjektív tényezők határozzák meg. Ezek közül mindenek­előtt a döntési kompetenciát, vagyis az illetékes­séget kell kiemelni, amelynek birtokában a vezető a vállalat, illetve a szervezet erőforrásai felett rendelkezhet. A vezető kötelességének, felelősségé­nek és döntési jogának szabatos meghatározása a hierarchikus szintnek megfelelően alapja a döntési rendszer kialakításának. Itt elsőrendű fontosságú szempontként kell figyelembe venni azt, hogy melyik hierarchikus szinten kedvezőbbek az in­formációs és az érdekeltségi feltételek a kielégítő vagy az optimális döntéshozatalhoz.Társadalmi és gazdasági fejlődésünk jelenlegi szakaszában a vezetési, a gazdálkodási féladatok racionális megoldása egyaránt a döntési hatáskö­rök decentralizálását állítják előtérbe, vagyis a döntési jogoknak és felelősségeknek azokra a szin­tekre való áthelyezését, ahol a problémák felme­

rülnek. Ez egyben az ügyintézés gyorsításának és a bürokratizálódás megelőzésének is egyik igen hatásos módja. A jelenlegi gazdaságirányítási rend­szernek is egyik alapvető vonása a hatásköri de­centralizáció : azaz a döntések jelentős részének át­terelése a makroszférából a mikroszférába. A ha­táskörök kialakítása, illetve racionalizálása szem­pontjából igen fontos feltétel a vezető döntési készségének és hajlandóságának anyagi és erkölcsi ösztönzése, valamint a döntést hozó érdekeltségé­nek biztosítása. Ezt figyelembe véve a különböző döntéseket csak arra a hierarchikus szintre lehet telepíteni, ahol az érdekeltség kialakítható, és meg­fordítva, a döntések áttelepítésénél biztosítani kell a megfelelő érdekeltséget is.Kiemelten fontos feltétel a felelősségvállalás. A vezető hatásköre és felelőssége szoros kapcsolatban van döntéseivel, mivel a vállalatot a társadalom bizonyos szükségleteinek kielégítése céljából hozza létre, s meghatározott és társadalmilag igazolt és elfogadott tevékenységet kell folytatnia, vagyis termékeivel, illetve szolgáltatásaival kell tevékeny­ségének jogosultságát, illetve létének szükségessé­gét alátámasztania. Ezért a vezetőnek a funkciójá­val járó felelősséget vállalnia kell, és érvényesíte­ni azt belső környezetével is: az ott dolgozókkal és az egész szervezettel, továbbá a népgazdasággal szemben, valamint meg kell értenie annak a kül­ső környezetnek meghatározó politikai, társadalmi és gazdasági tényeit, eseményeit és tényezőit is, amelyben a vállalat él és működik, s amelynek számára termékeket, szolgáltatásokat, információ­kat ad, és amelytől ugyanezeket kapja. Minden ve­zetőnek tehát tisztában kell lennie azzal, hogy az önállóság kölcsönös viszonyban van a felelősséggel, vagyis akit nagyobb döntési jogkörrel ruháztak fel, az nem feledkezhet meg a nagyobb felelősség­ről sem.A döntésnek természetesen csak akkor van ér­telme, ha a feladat megvalósításához szükséges mun­kaerő, anyagok, berendezések, felszerelések és nem utolsósorban a pénzeszközök a vállalat, illetve a szervezeti egység rendelkezésére állnálk, vagyis ha a döntés végrehajtható.A jó döntés igen fontos feltétele a soronlévő feladatoknak a vezető által történő rangsorolása és a legaktuálisabbak, vagyis a több szempontból is döntésre érettek kiválasztása.Igen lényeges feltétel, hogy a vezető ismerje a társadalmi összefüggéseket, és e tekintetben a tő­le elvárható követelményeket teljesítse. A vezető­nek ugyanis azokból a népgazdasági célokból kell kiindulnia, amelyeknek meghatározott iránymuta­tó jellegük van, vagyis törekednie kell arra, hogy a vezetése alatt álló szervezet, illetve egység tevé­kenysége és a társadalmi érdek között az összhan­got biztosítsa.A vezető és munkatársainak egyéni képességét is a jó döntés feltételének tekinthetjük, amelytől függ, hogy milyen mértékben érvényesül az erő­forrásokra épülő döntési rendszer.Végül, de nem utolsósorban számításba kell venni a döntéshez szükséges mennyiségi és minő-F A I P A R  ★ 15



ségi információkat, amelyek objektív alapra he­lyezik a döntést és csökkentik a bizonytalanságot.összefoglalva tehát a döntési rendszer csak ak­kor a legmegfelelőbb, amikor:— a vezetők a döntés szükségszerű jellegét, elke­rülhetetlen voltát a dolgok és a körülmények összefüggéseiből felismerik;— a vezetők a megfelelő információkkal alátá­masztott döntést a szükséges és lehetséges idő­ben meghozzák, vagyis ha a döntés szükség­szerűségének felmerülése és a döntéshozatal között csak annyi idő telik el, amennyi a dön­tés kívánt hatása szempontjából még megen­gedhető ;— a vezetők döntéseik következményeit rendsze­resen ellenőrzik;— a döntés a szándékolt hatást a vezetők akara­tának megfelelő helyen és időben váltja ki;— a döntést olyan hierarchikus rendben hozzák, amelyben a vezetők a szervezeti szintjüknek megfelelő információk és hatáskör alapján döntenek;— a vezetők az elért eredményeket módszeresen elemezve a döntési rendszert folyamatosan tö­kéletesítik.A  döntési folyamat természetesen munkameg­osztással és fokozatosan megy végbe, és nem csu­pán a döntési hatáskörrel rendelkezők vesznek rehajtásuk biztosítása érdekében a döntési fo­lyamatba szervezeten belüli és indokolt esetben szervezeten kívüli személyeket, illetve intézmé­nyeket is bevonnak.
1.2. A döntés előkészítése.A vezetői döntés szervezeti keretek között jön létre és hasonlóképpen valósul meg. A  szervezet­ben minden egyéni és kollektív tevékenység sza­kaszomként és időszakonként történik, s azoknak egymásutánisága és összefüggése, illetve láncola­ta az előrehaladás és a sikeres befejezés feltéte­le. Minden munka, így a vezetői döntés is elem­zéssel kezdődik, amely magába foglalja a megva­lósítandó műveletek jellegét, volumenét és idő­igényét. Minden feladat megvalósítása, illetve minden munka elvégzése előtt meg kell határoz­ni a tevékenységeket, ki kell választani a megfe­lelő eszközöket, szakaszokra bontva meg kell be­csülni a megvalósítás időtartamát és időben ösz- szehangolni a különböző szakaszokat.Az előkészítés lényegében előrelátása mindan­nak, aminék történnie kell, hogy a cselekvés si­keres lehessen, vagyis az előkészítés a munka — ismeretéktől, tapasztalatoktól és módszerektől füg­gő — intellektuális szakasza. A döntéselőkészítés tehát gondolkodás, elmélkedés és a kérdések fel­vetése a lehetséges tevékenységek különböző mód­szereiről, a legjobbnak a kiválasztása, amely a kívánt eredményhez vezet.A döntéselőkészítés tudományos megalapozása olyan módszertanilag és technikailag megsza­bott műveletek alkalmazása, amelyek objektív alapokat nyújtanak a soron lévő feladatok, illetve a felmerülő problémák megoldásához. Akkor be­

szélhetünk a döntések tudományos előkészítésé­ről ,amikor a problémát tudományos módszerek­kel tárjuk fel és a cél elérését a legmegfelelőbb műveletekkel biztosítjuk.A döntéselőkészítési munka megszervezését il­letően — mint általában minden szervezésnél — a következő kérdéseket kell megválaszolni:Mi az elérendő cél? Itt beszélhetünk magának a megvizsgálandó munkának a tárgyáról és szük­ségszerűségéről, valamint a megvalósítandó fel­adatokról.Ki lesz végrehajtására kötelezve? Ebben az eset­ben a rendelkezési jog és a hatáskör 'kialakításá­ról van szó a szükséges létszám függvényében.Hol kell a feladatot végrehajtani?Hogyan kell a munkát felosztani, melyeka megteendő lépések és a megvalósítandó művele­tek?Milyen eszközök szükségesek?Mikor kell a munkának megkezdődnie, illetve befejeződnie és milyen időtartamúak legyenek a műveletek? Itt jegyezzük meg, hogy az időtar­tam minden szervezés alapvető feltétele.Mennyibe kerül? A költségráfordítás és a jöve­delmezőség meghatározása.A döntések jellegétől és fajtájától függően az egyes szakaszok közötti kölcsönös viszony változ­hat. Míg a hosszú időszakú átfogó döntések az előkészítő szakaszában igényelnek jelentős mun­kát, addig az operatív jellegű döntések esetén a munka nagyobb mértékben a befejező szakaszra esik. Az egyes szakaszok között azonban szoros kapcsolat van és egységes folyamatot képeznek.A döntéselőkészítésben a vezetőknek támaszkod­nia kell munkatársaira, meg kell szervezni a kom­munikatív munkamegosztást az érdekelt, illetve érintett vezetői szintek, a funkcionális szalkterüle- ek, a vezető törzskar, a specialisták, tanácsadók (ezek szerepére a későbbiekben még többször visszatérünk) és a végrehajtás dolgozói között. A szükséges információk megszervezése érdekében biztosítani kell az együttműködést.
1.3. A döntés és az időtényező összefüggéseA dinamikus vezetési és döntési stílus meghono­sításának másik alapvető feltétele a döntési idő figyelembevétele. Az idő fogalma összefügg min­den munkával, ténnyel, eseménnyel, hozammal eredménnyel és eredménytelenséggel is, amelyek­ben a vezető döntése az előidéző tényező. Ebből a szempontból a kérdés lényege két gondolatra vezethető vissza:— az egyik az időtartam, vagyis a szükséges idő ahhoz, hogy egy dolog megvalósuljon.— a másik az időnek két határa, másszóval azok a pillanatok, amikor a tartam megkezdődik, illetve befejeződik.Az időtényező tehát különösen szorosan kap­csolódik a vezető döntéshozatalához. Végered­ményben a döntéssel kapcsolatban is a munka a feladatok és a tevékenységek időben való meg­szervezéséről van szó abból a célból, hogy az időt jobban kihasználják, a pazarlást, a várakozást és a késlekedést elkerüljék. A gazdasági vezető alap-16 ★ F A I P A R



vető feladata tehát az, hogy a döntésre érett ten­nivalókat minél előbb felismerje és az előkészí­tés folyamatát meggyorsítsa. Mindezekben jelen­tős szerepe van annak, hogy a vezető informá­ciós tevékenységével, kezdeményezésével és az ér­demben állást foglalni tudó munkatársak, vala­mint a csoportmunka, a specialisták és tanács­adók közreműködésének megszervezésével:— egyrészt optimális döntési időpontot érhet el, vagyis csökkentheti a feladat, illetve a prob­léma keletkezésétől a felismerésig terjedő ún. „holtidőt” .— másrészt az értékelési kritérium ók helyes ki­alakításával elkerülheti a gazdaságilag nem indokolható kockázatokat.
1.4. A csoprtmunka megszervezése, illetve a spe­
cialisták és a tanácsadók szerepe a dinamikus ve­
zetési és döntési stílus kialakításában.A dinamikus vezetési és döntési stílus igen fon­tos feltétele a csoportmunka jelentőségének fel­ismerése és megszervezése, illetve a specialisták és a tanácsadók közreműködésének biztosítása a döntések előkészítésében. A korszerű vezetés so­rán ugyanis újabb és újabb — sokszor sürgősen megoldandó — feladatok merülnek fel és ezek számszerű növekedésén túlmenően figyelembe keit venni azt is, hogy a problémákank — amint az jól ismert — több oldaluk és ezekkel jellemez­hető részük van, ezért a tudományosan megala­pozott döntéselőkészítés a legkülönbözőbb tudo­mányterületékhez folyamodik és egyszersmind csoportmunkát igényel. A csoportnak a tanulmá­nyozandó témától függően a különböző tudomány­területek specialistáiból kell állnia. A döntéselő­készítésben éppen úgy, mint a vezetői tevékeny­ség bármely területén egyre nagyobb jelentőség­re tesz szert a vezetői törzskar, az ún. „agy­tröszt” is.A modern ipari nagyvállalatot ma már nem irá­nyíthatja egyetlen tapasztalt, mindent ismerő és tudó vezető. A jelenlegi bonyolult feltételek és a gyorsuló változások közepette már egyre kevés­bé lehet „egyéni” döntéseket hozni. Az egysze­mélyi felelős vezetés mellett jól megfér a kollektív döntéselőkészítés. A korszerű vezetés feladata, hogy a specialisták által irányított kü­lönböző szakterületeket integrálja, amit az egy­személyi felelős vezető valósít meg.Jelenleg az élet bármely területén a tudás lé­nyege a problémák gyors felismerésében, a he­lyes célkitűzésben és az időben történő megoldás­ban rejlik, mert a piac nem „vár” , illetve nem tűr halasztást. A vállalati célok felismerése és megoldása a vezetők és a specialisták együttes munkáját tételezi fel. A vállalati szervek műkö­dése úgy is felfogható, mint a vezetők és a spe­cialisták szakadatlan párbeszéde mind az irányí­tás, mind a végrehajtás területén, amely külön­böző tartalmú és formájú információcserével tör­ténik, s ezáltal meghatározott célú és jellegű dön­tések születnek, majd cselekvések bontakoznak ki.A vállalat felsőszintű vezetőinek kollektív irá­

nyító tevékenysége tehát csak a specialisták köz­reműködésével válhat eredményessé. Ezen túl­menően főként a működés kulcsterületein — pél­dául struktúraváltás vagy új struktúrák kiala­kítása — ajánlatos nagy felkészültségű tanács­adók segítségét is igénybe venni. A  vezetők „dör­zsöltebb” része ezt felismerve szakértőket, ún. vezetési tanácsadókat szerződtet. Ezek lehetnék — szervezők, módszerelemzők, számítástechnikai szakemberek, operációkutatók stb. — olyan ki­bernetikusok, pszichológusok és speciális műsza­ki-gazdasági témákkal foglalkozó tanácsadók, akik arra hivatottak, hogy a vezetők problémái­nak megoldását a legkorszerűbb vezetéstudomá­nyi eljárások alkalmazásával mozdítsák elő. Ter­mészetesen minden tanácsadó a saját módszeré­re esküszik, nem érdektelen tehát, ha a vezetők tisztában vannak azzal, hogy melyik módszert milyen szakterületen, milyen szinten és milyen munkakörben célszerű alkalmazni.A vezetők, a specialisták és a tanácsadók kö­zötti együttműködés hasznosságának mértéke egy­részt attól függ, hogy milyen mértékben vetik latba — egymást kiegésztíve és támogatva — szellemi teljesítőképességüket és alkalmaznak tu­dományos módszeréket, másrészt attól, hogy a vállalat szervezeti felépítése hogyan teszi lehe­tővé, illetve segíti elő ezt a tevékenységet. A szervezeti felépítés kialakításakor tehát figyelem­be kell venni azt, hogy a speci alizáció voltakép­pen technika, a gazdaság és a társadalom foko­zódó bonyolultságának és az ezt tükröző tudo­mányos fejlődésnek elkerülhetetlen következmé­nye.A következő évtizedek fejlesztési irányvonalát illetően — elemezve és figyelembe véve a nagy­számban közzétett prognózisokat, távlati célkitű- zésdket és stratégiákat — megállapíthatjuk, és bát­ran kijelenthetjük, hogy mind „keleten”, mind „nyugaton” a tudományos és technikai haladás­nak tulajdonítható fejlődés a folyamatos gazda­sági növekedés alapján fog végbe menni. A  fo­kozódó bonyolultsági kapcsolatok szövedéke a népgazdaságot irányító állam és a vállalatok 'kö­zött nálunk is egy sor új feladat megoldását te­szi szükségessé. A növekvő komplexitás együtt jár a mélyülő specializációval. A specialisták­ból álló csoport és a tanácsadók munkájának ösz- széhangolása magasszintű vezetői szintetizáló te­vékenységet igényel. A specializáció fejlődésének következtében pedig a vezetőkkel szemben tá­masztott ilyen jellegű igény tovább növekszik. Ez olyan ismereteket és képességeket tételez fel, amelyek birtokában a vezető a specialisták és a tanácsadók tevékenységét a szervezeti célokkal egyesíteni tudja. Erre már most fel kell készül­ni.Ha a vezetők a specialisták és a tanácsadók együttes feladatmegoldó tevékenységére gondo­lunk, akkor magát a vállalatot egy információs és döntési rendszerként, működését pedig állandó jellegű információcsereként értelmezhetjük, amely a szintetizáló képességgel és a döntési hatalom­mal rendelkező vezetők és a legkülönbözőbb spe-F A I P A R  ★ 17



cialisták és tanácsadók között megy végbe. Nem vitatható tehát a vezetők és a különböző szakér­tők közötti kapcsolat jelentősége, bár gyakorlati tevékenységük objektíve eltávolítja őket egymás­tól. A vezető a szintetizálásra törekedve ugyanis eltávolodik a specialistától, akinek érdeklődése alapvetően szakterületének elmélyült feltárására irányul. Ezzel szemben a tapasztalat azt támaszt­ja alá, hogy a vezető szintetizáló tevékenysége csak akkor lesz eredményes, ha elismeri a szak­emberek munkaterületének problémáit, a speci­alistáé pedig akkor, ha jobban megérti a szinte­tizálás nélkülözhetetlenségét és ezáltal közelebb kerül a vezető gondjaihoz is.
2. Hatékony módszerek, eszközök és intézkedések 

felhasználásaÚgy érzem, hogy ezt a fejezetet a szakirodalom­ból nálunk is jól ismert amerikai szerzőnek — Arnold Kaufmannak — az ókori mitológiából vett igen találó hasonlatával ildomos kezdeni: „Ahogy Theseusnak szüksége volt Ariadne fonalára, úgy a jogásznak, a mérnöknek, a kereskedőnek vagy adminisztrátornak is szüksége van olyan hatékony módszerekre, amelyek segítségével kikerülhetnek tevékenységeik labirintusából” . Ebből a mottóból az ismert nehézségeinkből kiindulva, nem kell nagyon bizonygatni, hogy a vállalatok és azok­kal együtt a vezetők egyre növekvő problémáinak megoldása és a tevékenység dinamizálása érde­kében szükség van olyan módszerekre, eszközök­re és intézkedésekre, amelyek a döntésék gon­dos előkészítésén és a hatástényezők tisztázásán túlmenően a tervezési, vezetési, irányítási és el­lenőrzési feladatok gyorsabb áttekintését, vala­mint ezek biztonságosabb és gazdaságosabb ellá­tását tesziilk lehetővé. Ide tartoznak:— az operációkutatás, — a hálótechnika,■— a Zwiicky-féle morfológiai módszer, — a számítógép és— egyes segédeszközök.Bár e módszer alkalmazásával kapcsolatban az a veszély fennáll, hogy körülöttük mindig bizo­nyos „kultusz” alakul ki, mint annak idején az adatfeldolgozógép alkalmazása esetén is tapasz­taltuk. Ezt is figyelembe véve és szakmai túlzá­sokat lehetőleg elkerülve, világosan kell látnunk azt, hogy az egyre szélesebb és komplexebb prob­lémaáradattal ezek ismerete és felhasználása nél­kül nem lehet megbirkózni.Itt hívjuk fel a figyelmet arra, hogy akik az írás elolvasása után az egyes módszereket és el­járásokat részletesen akarják megismerni, azok­nak bőséges választékot kínál a tanulmány végén található irodaiomjegyzék.A gyorsítási intézkedésék közül itt csak a leg­fontosabbat, a decentralizálásást, — vagyis a fel­adatok, a felelősség és az illetékesség helyesen ér­telmezett és szervezetileg világosan szabályozható leadását — emeljük ki.Nem nehéz ugyanis belátni, hogy a mai körül­mények között — amint azt a tapasztalatok szám­

talanszor igazolták — a legeredményesebb mód­szer az, hogy a könnyebben áttekinthető és koor­dinálható kisébb egységeknek számos, a problémá­kat közvetlenül érintő döntést átkeli engedni. Nincs tehát igazuk azoknak a — bár egyre csökkenő számban, de még mindig fellelhető — vezetőknek, akik csak önmagukban bíznak és az ún. „prikáz- ukáz” alapon vezetnék és mindent központilag alkarnak eldönteni, mert a centralizálás következ- ■ttében a feladaok megoldása lelassul, a problé­mák felhalmozódnak és a központi apparátus előbb-utóbb tehetetlen „vízfejjé” duzzad.Mindezeket figyelembe véve is természetesen a legfelsőbb vezetési feladat a vállalati csúcs­szervvé marad. Minden vállalaton belül van ugyanis olyasmi, amit általános vezetésnek ne­veznek, akár egy, akár több személy látja el ezt a feladatot.
2.1. A  legfontosabb vállalati szintű intézkedések 
jellemzése és végrehajtásuk megszervezése.A vállalati szintű vezetés hatáskörébe nagyjából a következő főbb intézkedések tartoznak:— a rendszerszemléletű vezetési- és tervezési mo­dell meghonosítása;— a jövőbetekintés, vagyis a vállalati stratégia 

kialakítása. Ha ugyanis minél magasabb fokán áll valaki a vállalati hierarchiának, annál na- gydb.b az olyan problémák százalékos aránya, melyek a jövővel foglalkoznak;
— a vezető káderek kiválasztása, képzése és to­

vábbképzése, mint az általános vezetés egyik legfontosabb feladata;
— a vezetési irányelvek lefektetése, amelyek le­hetővé teszik, hogy a munkatársak megismer­jék a vállalatvezetőség intencióit és azok szel­lemében bátran kezdeményezzenek és önálló­an dönthessenek;
— a célkitűzések kidolgozása és rögzítése. A cé­lok helyes megállapítása és kitűzése a vezetés egyik legfőbb eszköze;
— az optimális szervezeti felépítés kidolgozása valamennyi résztvevő tevékenységének és ér­dekeltségének összehangolásával a kitűzött célok elérése érdekében;
— a preventív intézkedések megtétele a célok megvalósítása érdekében. Erre jól felhasznál­ható az időszakonként írásba foglalt munka­program ;— az érdekeltség különböző formáinak — az anyagi és erkölcsi ösztönzés — a teljesítmé­nyeken alapuló differenciált érvényesítése;
— az ellenőrzés megszervezése a tevékenységek áttekintése és az eredmények értékelése cél­jából.Ezek az intézkedési javaslatok a vállalati mun­ka értékelésére és racionális megszervezésére irá­nyulnák. Áttekintésük számos aktuális vezetési és tervezési problémára hívja fel a figyelmet, il­letve felhasználásuk hatékonyan segíti elő meg­oldásukat. Ha most konkrétan a gyorsítására gon­dolunk, akkor a vezetőkben elsősorban a straté­gia kialakítása, amely a vállalati tevékenységek ún. „gerincvezetéke” és annak végrehajtását cél-18 ★ F A I P A R



zó átfogó intézkedések összeállításának szüksé­gessége merül fel.A tervezési munkák során azonban újabb prob­lémákkal találjuk szemben magunkat. A straté­giához ugyanis piaci horizont, vállalati mozgás­tér és nem utolsó sorban befektetés szükséges. E feltételek 'biztosítása viszont szoros összefüggés­ben van az egész gazdaság dinamizálási program­jával és a gazdaságirányítási szervezeti reform továbbfejlesztésének következetes végrehajtásá­val. Ezzel szentben a valóság most az, hogy a romló környezeti feltételek következtében kiala­kult kényszerhelyzet rendkívül nagy központi el­vonásokat és államigazgatási beavatkozásokat tesz szükségessé. Jelenleg a hitelfelvétel, az anyagbeszerzés, az import lehetőségei behatárol­tak. A szabályozók gyakran módosulnak, újabb és újabb jogszabályok helyettesítik a piaci mecha­nizmusokat, azaz a Vállalati mozgástér igen szűk. Ilyen körülmények között a hosszútávú progresz- szív elképzelések túlélési elemekkel kiverednek a sok korlát ellenére kialakított vállalati stratégi­ákban.Mindezért a gazdasági szakemberek egy része már jó ideje — kiemelve annak gyengeségeit — főleg a szabályozási rendszert kritizálja. Tapasz­talatok támasztják alá azt is, hogy a szabályozás túlzásai éppen az eredményesen működő vállalati vezetőik közül néhányat elkedvetlenítették. Külö­nösen az utóbbi jelenség megváltoztatása vált rendkívül aktuálissá, mert az általános helyzet javulása is elsősorban a gazdaság főszereplőitől, a vállalatoktól függ, ugyanis az ő teljesítményük határozza meg a népgazdaság eredményeit is. Azt pedig, hogy a vállalat milyen irányban képes fej­lődni, milyenek a műszáki és üzleti lehetőségei, csak maga a vállalat tudja reálisan értékel­ni.A hatékony munka kibontakoztatásához és meg­gyorsításához elsősorban tehát a vállalatoknak kell megtalálni — az adottságaikhoz leginkább alkalmas — eszközöket és módszereket. A gazda­ságirányításnak meg az a feladata, hogy a maga rugalmas, impulzív és a hosszú távú érdekeket is közvetítő pénzügyi és gazdasági szabályozó rend­szerével egyrészt elősegítse ezt a folyamatot, más­részt hogy jogos prioritásait a vállalatokkal szem­ben a társadalom érdekében érvényesítse.A helyzetet felismerve az MSZMP Központi Bi­zottsága a legutóbbi ’86. évi november 19—20-i ülésén — többek között — megvitatta a gazda­sági munka megjavításának feladatait és megál­lapította, hogy a gazdaságirányítás egésze nem szolgálja kielégítően az élénkítést, a jövedelem­termelő képesség növelését. A határozatból, amely most ismét programot adott — a régóta óhajtott fellendülés, a gazdasági élénkítés programját •— az irányítással kapcsolatban csak a következőket emeljük ki:— „A  kongresszus határozatának végrehajtása, a VII. ötéves és az 1987. évi terv céljainak alá­támasztása szükségessé teszi, hogy a gazdaság­irányítás átfogó továbbfejlesztéséről szóló 1984 áprilisi központi bizottsági állásfoglalásban ki­

jelölt feladatok végrehajtása meggyorsuljon.” — „A  szabályozó rendszer segítse elő, hogy a vállalatok jövedelmezőségükkel arányosan gyorsabban fejlődjenek.”a vállalatok stratégiai gondolkodását, jövedelem­termelő képességük növelését és szelektív fejlesz­tésüket elősegítse. Az új rendeletek és szabályok ismeretében a vállalatok és az illetékes szakem­berek megkezdhetik gazdálkodásuk „mozgásteré­nek” részletes vizsgálatát és felkészülhetnek a tervezési munkára.
3. Gondolatok a vállalati gyorsítási programok 

kimunkálásáhozMielőtt a témák felsorolására és a problémák kifejtésére rátérnénk •— több elemző tanulmány számos szakmai publikáció alapján — tárgyila­gosan megállapíthatjuk, hogy iparunk kb. egy- harmadában már feltétlenül technikai szintváltás­ra lenne szükség. Gazdaságunk jelenlegi helyzete és adottságai azonban csak a mérsékelt ütemű — szelektív — fejlesztést teszi lehetővé. Az előző megállapításból következik az is, hogy az ipar kb. kétharmadában a jövedelem termelő képesség — természetesen megfelelő irányítással és vezetés­sel — még tömeges technológiai váltás nélkül is igen jelentős mértékben növelhető.Ezek, és az előzőekben részletesen ismertetett következőikben — nem törekedve a teljességre — illetve biztosítása alapján hozzákezdhetünk a vál­lalati gyorsítási programok kimunkálásához. A kövekezőkben — nem törekedve a teljességre — csak emlékeztetésül, vagy inkább gondolatébresz­tés céljálból néhány olyan vállalati szférát muta­tunk be, amelyek szinte „kínálják” a beavatkozás szükségességét. A gyorsítás egyik fő akadálya nálunk még mindig:— a munka-, — a vezetési, — a tervezési és — a szervezési kultúra, továbbá — a marketing tevékenységek alacsony színvonala és ezekkel összefüggésben a különféle tartalékok kihasználatlansága. Bármeny­nyire ismétlésnek is tűnik — most is — a követ­kező legjelentősebb problémák megoldására kell utalnunk:— a szervezetfejlesztés, illetve szervezeti korsze­rűsítés,— a személyes példamutatás a munkában és a magatartásban,— a fegyelmezett munka szigorú megkövetelése, s annak a teljesítményeken alapuló, differen­ciált anyagi és erkölcsi elismerése,— a munkaidőalap és a rendelkezésre álló gépi kapacitások (köztük a legmodernebb berende­zések) kihasználásának fokozása, vagyis a ter­melékenység jelentős növelése,— a minőségi és a szállítási követelményeik be­tartása,— a struktúraátalakítás, vagyis a piac változásai­hoz való gyors alkalmazkodás, továbbá a piaci rések feltárása „eladómérnöki gárda” , íletveF A I P A R  ★ 19



vegyes szakmai összetételű teamék kialakítá­sával és a felmerülő igényeknek új termékek­kel való kielégítése,— vállalati ötletbörzék szervezése,— az innovációs tevékenységek javítása, vagyis az újítások és a kutatási eredmények realizá­lásának meggyorsítása, elsősorban a piaci ré­sekre figyelő fejlesztő és értékesítő szakembe­rek szoros együttműködésével,— a beruházási folyamatok hatékonyságának nö­velése,— a tulajdonosi érzet és a vállalkozási kedv, az ún. „gazdaszellem” kibontakoztatása,— bekapcsolódás a nemzetközi munkamegosztás­ba, (kooperációk és közös vállalkozások stb. létesítése),— az anyaggal és az energiával való racionáli­sabb gazdálkodás, hogy csak a legfontosabba­kat említsük.A gyorsítási programok kialakítása előtt ezeket a tevékenységeket körültekintően meg kell vizs­gálni és alapos elemzéssel fel kell tárni a veszte­ségforrásokat, s az érdekeltségi feltételek figye­lembevételével alternatív javaslatokat kell kidol­gozni megoldásukra.Ezeken a területeken eddig ugyanis azért nem értünk el lényegi változásokat mert:— egyrészt szervezetfejlesztés és szervezeti kor­szerűsítés tekintetében még a technológiai lema­radásnál is nagyobb késésben vagyunk. Nem vé­letlen, hogy sürgős teendőink közül ezt soroljuk első helyre,— másrészt intézkedéseink nem voltak követke­zetesek, nem vettük eléggé figyelembe az egyes tényezők közötti sokoldalú, belső összefüggéseket és nem utolsó sorban a hozzájuk kapcsolódó ér­dekviszony ókat, vagyis hiányzott az anyagi és az er­kölcsi motiváció. Pedig a belső érdekeltségi rend­szer kialakítása — ezt úgy gondolom, hogy nem kell nagyon bizonygatni — a dinamikus vállalati működés egyik kiemelkedően fontos eleme. Segít­ségével alkotó energiák szabadíthatok fel.Mindenekelőtt tehát meg kell találni a vállala­ti adottságoknak és hagyományoknak, továbbá a belső elszámolási és termelési lehetőségeknek, il­letve rendnek, valamint a vállalat céljainak legin­kább megfelelő szervezeti formát és érdekeltséget. Ezt követően, illetve ebbe beépülve kerülhet sor — az előzőekben már ismertetett — dinamizálási feltételek figyelembevételére és megvalósítására, s így a siker bizonyára nem marad el.A következő évek gazdasági eredményei és et­től függően a dinamizálási program megvalósítá­sa tehát azon áll vagy bukik, hogy sikerül-e a vállalatoknak belső tartalékaikat mozgósítani és a keletkező forrásokat — jó szervezéssel és meg­felelő szelektivitással — a fejlesztéshez felhasz­nálni.Végül, de nem utolsó sorban igen sók múlhat azon is, hogy vállalataink milyen mértékben kap­csolódnak be és használják ki a nemzetközi mun­kamegosztásban rejlő lehetőségeket.

KövetkeztetésekNapjainkban a vállalatvezetőség előtt álló prob­lémák a fejlődés fokozódó sebessége miatt nem­csak változnak, hanem egyre bonyolultabbá is válnak. A vezetéshez megszerzendő ismeretanyag, illetve a szükséges tudás egyre növekvő tömege következtében pedig mindinkább szélesedő mun­kamegosztáshoz vezet. A specializálódás a külső körülmények kényszerítő hatása alatt tovább bur­jánzik és a már-már nem közérthető szakmai nyelv, s más hatások folytán a vállalat különböző részei és az emberek más és .más irányban fejlőd­nek. Az üzemekben ma már nem ritka jelenség, hogy 10 ember alig érti meg egymást, mert az egyik nem ismeri a másik száknyelvét. Mindegyik a maga „slang”-jét használja, illetve zsargonját be­széli. A jelentősebb döntések azonban továbbra is az egész vállalatot érintik.Az egyik legfontosabb megoldandó vezetési probléma tehát a számos különböző szakterületű és szemléletű ember hatékony és gyümölcsöző együttműködésének a biztosítása. Tekintettel a kutatás és a műszaki fejlesztés növekvő jelentősé­gére, elsősorban az alkotómunkát végző szakem­bereknek a vállalati tevékenységbe való pozitív szervezeti beépítése a legtöbb vállalat számára ma már úgyszólván létfontosságú feladat. Ezzel a vállalatvezetőség előtt az a paradoxnak látszó probléma vetődik fel, hogy az alkotómunkát végző, alkotó szellemű embert a vállalat célkitűzéseinek alárendelje és integrált együttműködésre bírja. Ez nem könnyű feladat, amely aligha valósítható meg kielégítően kizárólag szervezeti szabályozás útján. Sokkal inkább olyan feladat, amely a felső szintű káderektől magasfokú intelligenciát és sze­mélyes vezetést kíván, amely csak meggyőző ha­tása folytán valósulhat meg.írásom ezekre, továbbá az egyes témák elemzé­se során felvetődő vezetési és szervezési gondok, valamint az aktuális vállalati problémák megol­dására keresi a választ. Ügy gondolom, hogy en­nek az elvárásnak a cikk:— egyrészt a dinamikus vállalatvezetés megvaló­sításához szükséges korszerű módszerek, eljárá­sok, eszközök és intézkedések bemutatásával, — másrészt az alkalmazkodás, a cselekvés és a döntés gyorsítása feltételeinek ismertetésével eleget tesz..
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A rostosítási paraméterek hatása a rostminőségre 
keménylombos fafajok rostosításakorD e v e s c o v i  J ó z s e f

A Faipari (Kutatóintézetben több éve foglalko zunk la |keménylombos (fafajók rostosításával.
Kísérleteink célja a rostosítási paraméterek meg fe’elő megválasztásával csökkenteni a (gyártás 

anyagveszteségét, javítani a rostminőséget és a késztermék fizikai-mechanikai tulajdonságait. Iro­
dalmi áttekintés (és elméleti megfontolások után laboratóriumi majd üzemi kísérleteket végez­
tünk. A cikk ezek eredményeit foglalja össze. Bizonyítottuk, hogy a keménylombos fafajok ros- 
tosításához a jelenleginél alacsonyabb nyomású, hosszabb ideig 'tartó, kíméletesebb rostosítás szük­
séges. Az eredmények alapján kisebb lesz a rostosítás elektromos energia felvétele, csökken a 
rost őrlésfoka és a nullrost (aránya, javítva a fajlagos kihozatalt. Várható, hogy a hosszabb,épebb 
rostú alapanyagból a (jelenleginél jobb mechanikai tulajdonságokkal rendelkező farostlemez ké­
szíthető keménylmbos fafajokból.A Mohácsi Farostlemezgyárban alkalmazott gyár­tástechnológia az üzem alapításától kezdve lénye­gében változatlan. Ugyanakkor azonban az alap- anyagösiszetétel választéka és fafaja jelentősen változott. A felhasznált rostfában az egyre inkább előtérbe kerülő aprítékban (elsősorban erdei) és darabos hulladékban a fafajarány a keménylom­bos fafajok javára módosult. Ez a változás érthe­tően problémákat okoz a technológiában, a .kiho- zatalban és a termék minőségében. A Faipari K u­tatóintézet vállalati (Mohácsi Farostlemezgyár) és MÉM (Erdészeti és Faipari Hivatal) megbízások alapján, több éve foglalkozik kemény lombos fafa­jok rostosítási technológiájával. A cikk az elvég­zett kísérletek eredményeit foglalja össze.

1. Rostosítási eljárásokA 'farostlemezgyártás alapirodalma (1., 2) alacsony, közép és nagynyomású gőzölési eljárást ismertet. A faanyag vízben oldódó és illanó alkotórészeinek mennyisége azonos gőzölési idő alatt rohamosan nő az alkalmazott gőznyomás függvényében. A gőznyomás emelésével tehát nő az anyagveszteség. A keménylombos fafajok rövid rosthosszúsága, tűlevelűektől eltérő sejtszerkezete és kémiai ösz- szetétele egyértelműen alacsony nyomású, minél kíméletesebb rostfeltárást tesz szükségessé.Fentiek igazolására Lampert, H. nyomán (1) két ábrát közlök. Az 1. ábra bükkfa vízben oldó­dó és illanó alkotórészeinek mennyiségét szemlél­teti a gőzölési idő és a gőznyomás függvényében. A 2. ábráról tű- és lomblevelű fák rostosításához szükséges energia a rostosítási hőmérséklet függ­vényében olvasható le. Egyértelmű, hogy kemény­lombos fafaj ok rostosítását viszonylag alacsony hőmérsékleten (160°C, azaz 0,6 MPa-gőznyomá- son) és hosszabb előkezelési idővel kell végezni. A kemény farostlemez Mohácson alkalmazott ned­ves eljárású gyártástechnológiája .középnyomás- sál rostosít. Az eredetileg fenyő fafajokra kifej­lesztett ún. defibrátor eljárásnál 0,9—l,5MPa nyo­mású gőzt alkalmaznak, az előkezelési idő 10 perc­nél rövidebb, 2—6 perces. 5—15 százalék vízben oldódó anyagmennyiségre lehet számítani.Kisnyomású eljárásoknál 10—15 perces előkeze­lési időt és 0,15—0,5MPa gőznyomást alkalmaz­

nak. A plasztifikálódási folyamat könnyen irá­nyítható, a hőmérséklet nem éri el a másodlagos sejtfal lágyulási hőmérsékletét, így csak az elsőd­leges sejtfal, a középlamella bomlik el.
Mytny, F. (3) a nagynyomású, túlhevített gőz szárító hatására hívta fel a figyelmet. A hidrata- ciós víz eltávoztával bekövetkező túlszáradás, kérgesedés megakadályozza a rostok duzzadását és ezzel plasztifikálódását. 160—165°C-os, azaz 0,6—0,7MPa nyomású telített gőz alkalmazását ja­vasolja, nyomáscsökkentők felszerelését, és víz permetezését a gőzvezetékbe.

-----------  vlzbenoldódó
---------- leveg őbe n  il la n ó

1. ábra. Bükkfa vízben oldódó és levegőben illanó 
alkotórészeinek mennyisége a gőzölési idő és a gőz­
nyomás függvényében

ro s to  s í  tó  sí h ő m é rs é k le t (°C  )

2. ábra. Tű- és lomblevelű fafajok rostosítási energiá­
ja a rostosítási hőmérséklet függvényében22 ★ F A I P A R



A leírtak alapján indokoltnak tartottuk a Mo­hácsi Farostlemezgyárban alkalmazott kemény­lombos faanyag rostosítási paramétereinek felül­vizsgálatát. Célunk az oldódó anyagok és a null- rost mennyiségének csökkentése, kevésbé törede­zett épebb rostok kinyerése volt.
2. Keménylombos fafajok laboratóriumi rostosítási 

kísérleteiA Faipari Kutatóintézetben először 1976-ban, majd 19811-ben, végeztünk laboratóriumi rostosítá­si kísérleteket keménylombos fafajokkal. (4., 5). A kísérleteket és a kapott rost minősítését a Defib- rátor Vállalat rostosí tójával és őrlésfok (defise- cundum, mérték egységként D. s.) mérőjével végez­tük el. A kísérletek aprítékmintáit részint ma­gunk készítettük el (1976,) részint fafajtiszta er­dei aprítékból vettük. (1981).Az LCD típusú laboratóriumi defibrátor az üze­mitől nemcsak szerkezeti felépítésben, (az előke­zelő és rostosító tér azonos), hanem a rostosítás módjában is eltér. Az üzemi defibrátorban az álló és forgó őrlőtárcsák fokozatosan szűkülő rése közt (adagoló és őrlözóna) az apríték is fokozatosan rostosodik. A laboratóriumi berendezésben a ke­rületre vágódó apríték szétőrlése a forgó lapátok és a rostosító henger belső palástján elhelyezett, hosszanti vályatokikal ellátott lécek között folyik. Míg üzemi berendezésen változtatható az adagolt mennyiség, az őrlőnyomás és a tárcsák közti tá­volság, addig laboratóriumiban kizárólag a rostosí­tás idejét lehet változtatni. Ez a rostosítási idő­tartam nem függ össze az üzemi rostosítás egyet­len jellemzőjével sem. Szélsőséges esetben előfor­dulhat, hogy a lapátok között egész aprítékdarab marad épen, a többség teljes mértékű rostosítása után is. A  rostosítás energiaszükségletére jellemző a felvett áram erőssége, ami egy ampermérőről olvasható le.A defibrálás minden esetben az alábbi techno­lógiai jellemzőkkel történt: rostosított apríték 

mennyisége: 360 g atró, nedvességtartalma: lega­lább 60 százalék (netto) szárazabb aprítéknál ned­vesítéssel biztosítva.Első kísérleteinket cserfa aprítékkal végeztük (4). Az 1. táblázat a rostfinomságot (D. s.) és a ros- tosításkor felvett áramerősséget (A) tartalmazza a előkezelési és rostosítási idő függvényében. Ennél a kísérletsorozatnál a gőznyomás minden esetben 0,6 MPa volt.Látható, hogy az előkezelési időtartam emelésé­vel az apríték tökéletesebb plasztifikálódása érhe­tő el, amit a csökkenő áramwelvétel bizonyít. A jobb plasztifikálódás kevésbé goromba rostosítást eredményez, ami az alacsonyabb őrlésfokban je­lentkezik.Kísérleteinket 1981-ben akác és bükk fafajokra is kiterjesztettük (5). Az alkalmazott gőznyomás az előkezelések ideje alatt 0,6 MPa, a rostosítás ideje alatt (technikai okokból) 0,8—1 MPa volt. A rostosítás minden esetben 1 percig tartott. Az elő­kezelési időtartamok 2,5; 5,0; 10,0; 15,0 percesek voltak. Variációnként két-két rostosítást végez­tünk, ebből összesen négyszer mértünk őrlésfokot. Feljegyeztük rostosítás közben a defibrátor áram­erősségmérőjének állását (felső és alsó érték) és a kapott rostanyag nedvességtartalmának egyér- értékeket a 2. táblázatban közöljük.A hosszabb előkezelés most is a rostok jobb lá- gyításával (alacsonyabb amperérték) kisebb őrlés­fok elérését tette lehetővé. Feltűnő ugyanakkor a kapott rostaanyag nedvességtartallmának egyér­telmű növekedése. Hosszabb időtartam alatt több gőz kicsapódása természetes, felmerülhet azon­ban annak lehetősége, hogy a jobb minőségű ros­tosítás nemcsak a hosszabb előkezelés, hanem a többszörös vízmennyiség jelenlétének is következ­ménye. Elképzelhető, hogy nagyobb nyomáson, de víz jelenlétében (a szárító hatást kiküszöbölve) jobb, ill. rövidebb előkezelési idővel azonos minő­ségű rostot lehet készíteni. A nagyabb számú kí­sérlet alapján összefüggés vizsgálatot is végeztünk.
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3. ábra. Üzemi defibrátor jelépítése

4. ábra. Üzemi defibrátor kezelőpultja

Az őrlésfok (Y, D. s.) és az előkezelés időtartama 
(E, perc) között az alábbi lineáris összefüggéseket 
tudtuk kimutatni:
— akác fafajnál:

Y =  21,54—0,29-E r=0,72
— bükk fafajnál:

Y =  17,8—0,26°E r=0,79
— cser fafajnál:

Y =  19,19—0,22-E r=0,62
Az összefüggések jellege fafajtól független, csak 
az eredmények abszolút értékében van eltérés a 
fafajok között.

3. Üzemi rostosítási kísérletek keménylombos 
aprítékkal
Az üzemi defibrátor felépítését a 3. ábra, kezelő­

pultját a  4. ábra szemlélteti. Az apríték pl'asztifi- 
kálása a 3. ábrán 7-el jelölt előkezelőben történ­
het. Időtartama a 10. jelű izotópos szintjelző állí- 
tásával szabályozható. A töltésszint pillanatnyi 
állása a 4. ábra 1 jelű műszerén olvasható le. A 
13. jelű őrlőtárcsát meghajtó motor pillanatnyi 
áramfelvételét a kezelőpult ábráján 2-sel jelölt 
ampermérő mutatja. Egy-egy beállításnál ennek 
becsült középértékét adtuk meg.

A lehetséges előkezelési időtartamot számítás­
sal és méréssel próbáltuk meghatározni. Számí­
tásnál a minimális ill. maximális szintig töltött elő­
melegítőben lévő anyag átfutási idejét kell meg­
határozni. Ezt az alábbi képlettel lehet:

T
2 4 .6 0 .V 1 0 0 .p l“ I w

ahol V — az előkezelő térfogata (m3)
T — az alkalmazott töltésszint (%) 

íü — az atro apríték laza sűrűsége (kg/m3) 
D — a defibrátor teljesítménye atro (t/24 óra) 
Számításhoz felvett adatok:
V =  1,25 m 3

Tmin — 2 0 % ; Tmax — 9 0 %
Cpmin =  140 kg/m3 ;
^ m a x  =  210 ikg/m3 
D =  601 atro/20 óra
Az adatokat (1) képletbe helyettesítve az előkeze­
lés feltehető időtartama:

=Őim in . 6. 10‘3 =  0,84 perc
=  Őim ax. 6 . 10-3 =  1,26 perc 
=  ólm in . 27 . IO'3 =  .3,78 perc 
=  ólm ax . 27 . IO'3 =  5,67 perc 

Méréssel az adott szintig feltöltött előkezelő kiürü­
lés! ideje határozható meg, 20 százalékos szinten 
ez az időtartam 1,5 perc, 90 százalékos szinten 5 
perc.

A számított és mért adatok jól fedik egymást. 
Feltételezhető, hogy az előkezelőben az apríték la­
za sűrűsége (£+) 210 kg/m3 (atro) körül van, és 
hogy alacsony töltésszinten a defibrátor teljesít­
ménye a névleges alatt van.

Üzemi kísérleteink során a farostlemezgyártás­
ban általános, vegyes fafaj-összetételű (túlnyomó­
részben keménylombos) aprítékot rostosítottunk, 
háromféle gőznyomáson és háromféle töltésszin­
ten. Az összesen kilenc beállítás jelölését a 3. táb­
lázatban közlöm.

Egy-egy beállításon 20—130 percen át rostosí­
tottunk, a rostanyagból 2—«3 percenként összesen 
8—10 mintát vettünk (az első mintát indulás után 
kb. 10 perccel). A beállítások véletlenszerű össze­
keverése (randomizálása) időhiány miatt nem volt 
megoldható. A végrehajtás sorrendje a következő 
volt: 1.1, 1.2., ЬЗ., 243., 2.2., 2.1., 3.1., 3.2., 3.3. Ter­
mészetesen üzemi körülmények között módosultak 
a beállított paraméterek. A változásokat és a be­
következés időpontjában levett minta számát fel­
jegyeztük.

A rostosítás jellemzésére feljegyeztük a beállí­
tásokhoz tartozó átlagos áramerősséget, minden 
egyes mintának mértük az őrlésfokát, és beállítá­
sonként 3—3 mintánál meghatároztuk az őrlés­
fokmérőből eltávozó utolsó néhány liter víz szá­
razanyag-tartalmát. Az utóbbi mérés (melyért a 
MOFA laboratóriumának tartozunk köszönettel), 
ha nem is számszerűen, de jól jellemzi a nullrost 
mennyiségét. Méréseredményeinket (összesen (10+ 
+ 3+ 1) X ‘9 adat) terjedelmi okokból itt nem köz­
löm, de megtalálhatók a téma zárójelentésében (6).

Az adatokat számítógéppel értékeltük. Függő­
változónként elvégeztük a kétváltozós regresszió-

3. tábláz
x2 változó tö ltésszint (%)

20 60 90
Xi v á l­
tozó 6
gőznyo-

1Д 2Д 3,1

m ás 7,5 1,2 2,2 3,2

(IQ MPa) 3 1,3 2,3 3,3
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4. táblázatG őz­nyo­más (XI vált) (10 ИРа)
A  defibrá- lás jellem ­zői

töltésszint (%) (x2 változó)20 50 90
6,0

őrlésfokY t  (D.s.) áramerősség Y2 (A) sz. any. tart.Y 3 (mg/dm3)
17,06±0,1959,25±1,23 2708+59

16,24±0,10555,49±1,182680±40
15,16±0,1450,48±l,182642 ±29.

7,5
őrlésfokY t (D.s.) áramerősség Y 2 (A) sz. any. tart.

18,03±0,2957,98±l,80293 5 ±85
17.22±0,2954,22±1,832907 ±85

16,13±0,2949,21±1,872869±86
9,0 őrlésfokY r (D.s.) áramerősségY 2 (A)sz. any.

19,01 ±0,4556,71±2,823162±134
18,19±0,4252,95±2,84 3133±127

17,ll±0,38 47,93±2,87 3096±117tart.analízis számításait. Az alábbiakban sorra közlöm a kapott sík egyenletét (Y = a + b jX 1+ib2X2), a többszörös korrelációs együttható (r), és az egyenlet együtthatóinak (a; b( ; b2)konfidenciaintervallumait (Да; ДЬг, ДЬ2). Az egyen­letekben xi és X2, jelentése és mértékegysége a 3. táblázatnak felel meg.Örlésfok (D.s.):Yt =  13,7006+0,6496 . xi—0,027 x2 (2)r =  0,5954Да =  0,26; ДЬ> =  0,24; ДЬ2 =  0,01b2 együttható nagyon alacsony érték, mégis 0- tól szignifikánsan különbözik.Áramerősség (A):Y 2 =  66,85—0,85 Xi— 0,li3 X2r =  0,88Да =  1,80; ДЬ> =  0,57; ДЬ2 =  0,02bi együttható konfidenciaintervalluma megköze­líti b’-et, azaz bt statisztikailag kissé bizonytalan. Szárazanyag-tartalom (mg/dm3) :Y 3 =  762,82+151,29 x<—0,9390 x2r — 0,65Да =  79,55; Abt =  75,34; ДЬ2 =  0,2774Az egyenleteknél talán szemléltetőbb a belőlük vizs- szaszámított Y  értékek és azok hibahatárának (konfidenciaintervallumának, ДY) 4. táblázatban közölt összeállítása. Az adatok elrendezése meg­felel a 3. táblázatnak.Áttekintve az egyenleteket és a számított érté­keket, kísérletünk eredményesnek mondható. A töltésszint, azaz az előkezelési idő növelése, bár kis mértékben, de egyértelműen csökkenti az őr­lésfokot és a szárazanyag-tartalmat, egyértelműen és jelentősen csökkenti az áramfelvételt. A  gőz­nyomás növelése bizonyosan növeli az őrlésfokot és (jelentősen!) a szárazanyag-tartalmat, kismér­tékben (és statisztikailag nem túl megbízhatóan) csökkenti az áramfelvételt. A hosszabb előkezelési idő az apríték tökéletesebb lágyítását, ezáltal kí­méletesebb rostosítását biztosítja. A hatás gőz­

nyomástól függetlenül érvényesül, csak persze más szinten. Az irodalomban keménylombos fafa­jokra javasolt 0,6 MPa-on a töltésszintet 20 szá­zalékról 90 százalékra (=az előkezelési időt 1—1,5 percről 5—6 percre) növelve a felvett áramerős­ség 9 A-rel (15 százalékkal), a szárazanyag-tarta­lom 66 mg/dm3-rel (2,9 százalékkal, figyelembe véve a víz eredeti 450 mg/dm3-es szennyezettsé­gét) csökken. Leírt mérési módszerünkből követ­kezően a rostveszteséget pontosan kiszámítani nem lehet, növekedését azonban a fenti érték jól bizo­nyítja. A kísérletek különbözőségének ellenére is érdekes összevetni a laboratóriumi és üzemi kí­sérletek eredményeit. Erre lehetőséget ad (2) egyenletnek összehasonlítása a laboratóriumi kí­sérlet eredményeként kapott egyenletekkel. Az (1) kifejezést T (töltésszint, %)-re rendezve és a (2) egyenletben x2 helyére téve, valamint ugyanezen egyenletben xj helyére a laborkísérletek során al­kalmazott 0,6 MPa-os értéket helyettesítve az ösz- szehasonlítás elvégezhető. Fenti átalakítások és rendezések után a felvett legkisebb és legnagyobb laza sűrűségekkel az alábbi egyenleteket .kaptam:
min ■—  a l :Y' =. (17,60 +  1,70)—(0,645+0,238). E ^max — al:Yi =  (17,60+1,70)—(0,430+0,159) . EFigyelembe véve a bizonytalansági tényezőket (laza sűrűség, defibrátor teljesítmény, stb.) az üzemi és laborkísérletek eredményei egyezőnek mondhatók.

JavaslatokA  farostlemezgyártás során a rostosítás eredmé­nye az egész termelésre kihat. Jelenleg a Mohácsi Farostlemezgyárban alkalmazott rostosítási tech­nológia független a fafajtól. Ügy vélem, kísérle­teink meggyőzően bizonyították, hogy a kemény- lombos fafajok rostosításához alacsony nyomású, hosszabb ideig tartó, kíméletesebb előkezelés szük­séges .Ilyen technológia mellett kisebb lesz a ros­tosítás elektromos energiafelvétele, csökken a rost őrlésfoka és nullrost aránya, javítva a fajlagos anyagkihozatalt. Feltétlenül érdemesnek tartom, a kísérlet folytatásaként, megvizsgálni a kész lemez tulajdonságai és a rostosítási technológia közti összefüggést.IR O D A L O M[1.] Lam pert H .:  Rostlemezek V E B  Fachbuchverlag Leipzig12.] dr. A lpár T ; Pap F .: Technológia II . (Erdőgazda­sági és Elsődleges Faipari Szakközépiskolák Tan­könyve) Mezőgazdasági Kiadó, Budapest, 1983.[3.] M ytny F .: A  gőzparaméterek módosításának lehe­tőségei rostosításkor Drevo, 1978. 8. sz. p: 235—237 [4.] D evescovi J . :  Cserfa rostosítása ammóniás előke­zeléssel Diplomamunka. Erdészeti és Faipari Egye­tem, Sopron, 1976.
[5.] Hadnagy J . ;  D evescovi J . :  M D F lapok gyártássá- nak vizsgálatáról, hazai lombos faanyagokkal. Z á ­rójelentés. M O F A  megbízás alapján, Faipari K u ­tatóintézet, 1982.[6.] D evescovi J . :  Farostfa alapanyag fokozottabb k i­használhatóságának vizsgálata a Mohácsi Farost­lemezgyárban. Zárójelentés, M ÉM  E FH  megbízás alapján, Faipari Kutatóintézet,'1986.F A I P A R  * 25



A gőzölés hatása a fa színének alakulásáraS t r u b e n v o l l  A n d r á s
A modern automatizált ipari termelés igényli a felhasználandó 

anyagok minőségi jellemzőinek és tulajdonságainak pontos isme­
retét. Ilyen tulajdonság többek között a fa színe is, amely például 
parkettagyártásnál meghatározó tulajdonság.

Korábban a színek eltérését csak vizuálisan tudták meghatároz­
ni, ma viszont már lehetőség van műszeres színérzékelésre is.

A szerző két fafajjal, bükkel és akáccal végzett gőzölési kísér­
leteket és az így keletkezett színeket határozta meg műszeres vizs­
gálattal.

1. A vizsgálatok céljaA modem, automatizált ipari termelés egyre jobban igényli a felhasználandó anyagok minősé­gi jellemzőinek és tulajdonságainaik pontos ismere­tét. Ezek az ismeretek teszik lehetővé a tervezhe­tőséget és a csereszabatosságot, amelyek a sorozat, illetve a tömeggyártás elegendhetetlen feltételei.xA termékek esztétikai megjelenését nagymér­tékben befolyásolja az anyag színe. A szín meg­határozása hosszú ideig csak szubjektív úton tör­tént. Ma már lehetőség van arra, hogy színmérő műszerekkel mért színinger-koordinátákkal a szín- érzéklet-különbségeket objektív módon meghatá­rozzuk.Munkánkban a színmérés alkalmazásának egy lehetőségét kívántuk megmutatni. Vizsgálatainkat hidrotermikusan kezelt faanyaggal végeztük.Célunk egyrészt az volt, hogy a létrejött vál­tozást kimutassuk, és kapcsolatot határozzunk meg a gőzölési idő, valamint a színjellemzők kö­zött; másrészt kiválasszuk azt a ki értékelési eljá­rást, mely az adott esetben legjobban alkalmaz­ható.A nyers fafelület színmérési eredményének fel­használhatósága leginkább a parkettagyártásnál jelentkezik. Ebben az esetben ugyanis nem hasz­nálható a pácolás és a festés a kívánt színek és a homogén felületek kialakítására. Jelentős ered­ményeket érnénk el, ha a gőzölési paraméterek beállítását, az anyagok válogatását színmérés se­gítségével végeznénk.A színmérés egyébként a faipar számos terüle­tén alkalmazható volna: pl.: a fűrészáru osztályo­zásánál, bútorgyártásnál stb.
2. VizsgálatokA gőzölési kísérleteket két fafajjal — bükkel (Fagus silvatica), és akáccal (Robinia pseudo- acacia) — végeztük. Az alkalmazott hőmérséklet bükk esetében 70 °C és 100 °C, akácnál 100 °C volt.A 70 °C-os gőzöléssel azt kívántuk tisztázni, hogy az alacsonyabb hőmérsékleten kezelt anyag színe és tulajdonságai lényegesen eltérnek-e a 100 °C-on kezeltétől. Ez különösen azért fontos, mert a gyakorlatban nehezen tudják biztosítani a ma­gasabb hőmérsékletet.

Mivel a hidrotermikus kezelést erősen befolyá­solja a kezdeti nedvességtartalom, ezért a faanya­got előklimatizáltuk. így biztosítottuk a homogén, 20—25%-os kezdeti nedvességtartalmat.A gőzölési idő 6, 9, 12, 24 és 48 óra volt. A vál­tozást a gőzöletlen (t=0 h) referenciamintákhoz viszonyítottuk. A hidrotermikus kezelést klíma­szekrényben végeztük, a gőzölt faanyag a szek­rény méretének megfelelő deszkadarabokból állott.A gőzölés normál légköri nyomáson történt. A kezelési idő alatt folyamatosan mértük a külső, és a szekrényben uralkodó légnyomást, továbbá a száraz (T) és nedves (Tu) hőmérsékleteket.A következő táblázat a hőmérséklet-ingadozá­sokat (AT) és (ATn), a belső túlnyomás (p), és a külső légnyomás maximális, minimális (pmax, pmin) (mbár) értékeit mutatja mindhárom mintacsoport esetében.

terek értéktartása nagyon pontos volt.

A T △TN A p Pmax PminB/100 ±0,5 ±0,5 0,8 1023 1005B/70 ±0,5 ±0,5 0,8 1012 985A/100 ±0,5 ±0,5 1,08 1018 1012A táblázatból látható, hogy a gőzölési párámé-A hidrotermikus kezelés után a deszkadarabok­ból alakítottuk ki a méréshez szükséges minta­elemeket. Egy minta 20 elemből állott. A mért értékek megbízhatósága érdekében a mintaeleme­ken négy mérési pontot — oldalanként egyet-egyet — rögzítettünk. így színméréskor és spektrum­felvételkor az egy próbatestről származó értékek rendre ugyanazon mérési helyekhez tartoztak.A vizsgáatolkat MOMCOLOR—D digitális tri- stimulusos színmérő berendezéssel végeztük.A színmérés a CIE által elfogadott színingermé- rő rendszerekkel történt (CIExyY, CIELab, CIELab). A reflexiós spektrumfelvételt a látható fény tartományában vettük fel (402—780 nm). A mért értékek, a százalékos relatív intenzitás­értékek (1%) megmutatják, hogy a fehér etalon­hoz viszonyítva — az adott hullámhosszon — hány százalékos a reflexió értéke.26 ★ F A I P A R



A h*O b Színezeti szög változása 

a gőzölési idő függvényében

А С*ь te líte ttség i tényező változása 

a gözólési idő függvényében
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1. ábra. A Cab telítettségi tényező változása a gőzölési 2. ábra. A h°ab színezeti szög változása a gőzölési idő 3. áb
idő függvényében függvényében 



4. ábra. A z (t. ~) -függvény axonometrikus kéve

5. ábra. A z I°/o =1%  (í, Л) függvény axonometrikus képe
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képe

3. Kiértékelés

3.1. Színinger-koordináták vizsgálata

Mérésünk kiértékelését m indhárom színinger- 
mérő rendszerben elvégeztük, melyből kiderült, 
hogy a faanyag színezetét, sziínezetdússágát meg­
adó értékek (xy, ab, ab) a kezelési idő növekedé­
sével isak nagyon kicsit változnak, gyakorlatilag 
azonosnak mondhatók.

Az xyY színingermérő rendszerben a színpon­
to t az X, у színinger-három szögben is lehet ábrá­
zolni. Figyelembe véve a kis x-, y-értékváltozáso- 
sokat, az ábrázolt pontok oly közel esnek egymás­
hoz, hogy a változások nem vizsgálhatók.

Lényegesen érzékenyebb, szemléletesebb az Láb 
színingermérő rendszer. I tt egy színpontot a telí­
tettséggel (Cab), a színezeti szöggel (h°ab), és a vi- 
lágosslági tényezővel (L*) adhatunk meg.

Ha ezeket a koordinátaértékeket ábrázoljuk a 
gőzölési idő függvényében, a legkisebb változást 
is m egm utatjuk.

A B/100, B/70, A/100-as mintacsoportok Cab, h°ab 
értékeinek alakulását az 1„ 2. ábrák szemléltetik. 
Ezdkből k itűn ik , hogy m indhárom  esetben a telí­
tettség, és a színezett! szög értéke igen kis m ér­
tékben változik a gőzölési idő függvényében.

Lineáris regresszióvizsgálatot végeztünk, mely­
ből a b-meredekség értékére jó közelítéssel 0-t 
kaptunk. Ezekből következik, hogy a Cab és h°ab 
a gőzölés során m indhárom  esetben konstans ér- 
tékűnék tekinthető. M egállapítható tehát, hogy 
bükk és akác faanyagok esetében, alkalmazott (0 
—48 órás) gőzölés hatására számottevő telítettség 
és színezetváltozás nem  lép fel. A kezelések ha­
tását a világossági tényező (L*) változásával tud­
juk  jellemezni (3. ábra).

A B/100 B/70-es mintacsoport L* görbéi három 
szakaszra bonthatók: 0—9 órás gőzölés között egy 
kezdeti, t= 1 2 —24 óráig egy csökkenő szakaszra.

A kezdeti állapotra jellemző egy bizonytalan­
ság. Ebben a szakaszban indulnak meg azok a 
belső szerkezeti változások, melyek módosítják a 
fa  tulajdonságait.

A 100 °C-os gőzölés esetében a kezdeti szakasz 
lineáris, erősen csökkenő, m ajd 9—12 óra között 
további változás nincs. A 70 °C-os kezelésű bükk- 
nél a rra  következtethetünk, hogy az átalakulás — 
az alacsonyabb hőmérséklet m iatt — más módon 
zajlott le.

A t= 9 —12 óra között változatlanság itt is ta ­
pasztalható, majd t= 1 2  óra után m indkét m inta­
csoportnál a világossági tényező megközelítőleg 
egyenletesen csökken.

Itt  k ívánjuk megjegyezni, hogy ezek a megál­
lapítások t= 0 —48 órás gőzölésig érvényesek. Fel­
tételezhetjük azonban, hogy a kezelési idő nö­
velésével a világossági tényező aszim ptotikusan 
ta rt egy értékhez. Következik ez abból a  tapasz­
talatból, hogy általában a magas hőmérséklet, és 
a gőz hatására lejátszódó folyam atok egy idő 
u tán  befejeződnek, így a további kezelés hatá­
sára m ár nem történik  olyan változás, mely be­
folyásolná a világossági tényező értékét.

Az akác viselkedése eltér a bükkétől. Az első 
9 órában nem történik  lényeges változás, m ajd 
hirtelen m eredeken csökken a világossági tényező 
értéke. Valószínűleg ebben az időszakban indul­
nak meg azok a folyamatok, melyek eredménye­
képpen ez az erős csökkenés létrejön.

Az L* csökkenése csak t= 2 4  óráig tart, utána a 
görbe enyhén emelkedik. Ezt a jelenséget — mi­
vel a leghosszabb gőzölési idő 48 óra volt — resz-
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letesen nem állt m ódunkban vizsgáim. Feltételez­
hető, hogy it t  egy átm eneti állapotról van szó. A 
gyakorlati tapasztalatok ugyanis azt m utatják, 
hogy az aikác fá ja  — hosszú ‘kezelési idő után — 
egészen sötét lesz, így az L* csak kis értékű lehet.

3.2. Reflexiós spektrum  felvétele a látható fén y  
tartományában

Az eddigiekben a színinger-koordináták m éré­
sét a CIE által elfogadott eljárásokkal végeztük. 
A világossági tényező változását, a színezet és te­
lítettség változatlanságát a látható tartom ányban 
felvett reflexiós spektrum  igazolta.

A felvett intenzitásértékek alakulását a 4., 5., 
6. ábrák szemléltetik. Mivel a 1% értéke két vál­
tozótól függ (t, Á) kézenfekvő a térbeli ábrázolás­
mód.

M indhárom mintacsoport esetében a görbék le­
futása megegyező, párhuzamos eltolással fedésbe 
hozhatók. Ez azt jelenti, hogy színváltozás egyik 
esetben sem történt, ugyanis a m inták színét elő 
lehet állítani a megfelelő hullámhosszú és a re ­
latív intenzitásokkal arányos erősségű fénysuga­
rak additív keverékeként.

Ezek az 1% görbék m inden t-értékre  azonos ala­
kúak ; megfigyelhető azokon a kezdeti időszak 
(0—12 óra) dinamikus változásai, majd a kisimult, 
csökkenő szakaszok.

4. A vizsgálatok isorán kapott leglényegsebb 
eredményeket a következő pontokban 
foglaltuk össze:

1. A faanyaggal kapcsolatos színingermérések- 
nél is legcélszerűbb a CIELab színinger-koordiná­
ták használata.

2. A gőzölt fa színinger-koordinátái közül csak 
a világossági tényező változását tudtuk egyértel­
műen kimutatni.

3. A világossági tényező értéke a kezelési idő 
és a kezelési hőmérséklet függvénye.

4. Magasabb hőm érsékletű kezelés esetén na­
gyobb a világossági tényező változása.

5. Bükk esetében az első 9 órában kezdeti bi­
zonytalanság tapasztalható, 9—12 óra között az 
L* lényeges változása t= 9  óra után kezdődik.

6. Színinger-koordinátákkal kapcsolatos meg­
állapításokat igazolják a m inták reflexiós spekt­
rum ai is.
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