




FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT A MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

Bemutatkozik a NEFAGT Ö R Ö K  L Á S Z L Ó
A két szerző által írt cikkekből képet kapunk a Nagykunsági Er­
dő- és Fafeldolgozó Gazdaság (NEFAG) munkájáról, gazdasági 
helyzetükről, fejlesztéseikről. A gazdaság 35 000 hektáron gazdálko­
dik, tipikus alföldi területen. Erdejük 33% akác, 22% nyár, 23% 
tölgy, 18% fenyő és 4% egyéb fafajokból áll. 20 év alatt terme­
lési értékük 302 mill. Ft-ról 1650 mill. Ft-ra emelkedett. Nyeresé­
gük ez alatt 0,5 mill. Ft-ról 75 mill. Ft-ra nőtt. Jelentős a fafeldol­
gozásuk, a facsemete-előállításuk, speciális faipari gépek gyártása 
és vadgazdálkodásuk is.A Nagykunsági Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság 1970. január 1-jén alakult meg a vertikális integ­ráció jegyében. Gazdaságunk a Szolnok Megyei Állami Erdőgazdaságból, a Gödöllői Állami Erdő­gazdaság sík vidéki erdészeteiből és a Ládaipari Vállalat nagykőrösi üzeméből jött létre. Tipikusan alföldi erdőgazdaság vagyunk: területünk több mint 35 000 hektár, itt az akác 33%, a nyár 22%, a fenyő 18%, az egyéb fafaj 4% arányban fordul elő. Erdeinkben mintegy 3,7 millió bruttó fatömeg található, s ez azt jelenti, hogy egy hektáron át­lagosan 113 m3 fatömeg áll. Az összes évi folyónö- vedék mértéke 204 000 m3, ez 6,7 m3 fatömeg-gya- rapodásnak felel meg évente és hektáronként.Fafaj összetételünk aránya nem kedvező, a 23%- kal képviselt tölgy erdeink zömében fiatal állomá­nyúak. A 70-es évek második felében a Tisza II. vízlépcső területén fekvő 2400 hektár, értékes ár­téri erdők letermelése után erdőgazdaságunknál lett országosan a legalacsonyabb az egy hektárra eső fatömeg értéke. Ilyen adottságok mellett nem volt könnyű rentábilis erdőgazdálkodást folytat­nunk.Az alacsonyabb értékű faállománnyal és rend­kívül korszerűtlen, elmaradott faiparral rendelke­ző gazdaságunk erősen megsínylette az 1970. évi átszervezést.A hátrányok leküzdése és a kedvezőtlen adott­ságok kiegyenlítése érdekében fokozott gondot for­dítottunk és fordítunk napjainkban is a fafeldolgo­zás korszerűsítésére; a műszaki gyártás és szolgál­tatás kialakítására, jelentős mértékű növelésére; 

szervezetünk és irányítórendszerünk állandó fej­lesztésére, az egyéni érdekeltség megteremtésére és fokozására.A területi irányítórendszer helyett ágazati irá­nyítást alakítottunk ki. Ennek megfelelően mun­káink zömét koncentráltan, szakosított formában végezzük. Évek óta emelkedik a vállalkozásban végzett munkák mennyisége és értéke. Motorfűré­szeinket fakitermelő dolgozóink részére adtuk el, az egyéni érdekeltség súlya mind erőteljesebben bontakozik termelőtevékenységünk területén.Korszerűsítettük erdészeteink, üzemeink irányí­tási rendszerét is, számottevő mértékben növeltük önállóságukat, hatáskörüket. Szerepük ma már meghatározó az egész gazdaság életében. Az el­mondottak eredményeként lényegesen javult er­dőgazdaságunknál a munka szervezettsége és ha­tékonysága. Gazdaságunk vitalitását tükrözik az elmúlt húsz év főbb mutatói is: a NEFAG terme­lési értéke 302 millió Ft-ról 1650 millió Ft-ra emel­kedett. Vállalati eredménye 0,5 millióról 75 mil­lióra, az éves bérszínvonal 23 500 Ft-ról 113 000 Ft-ra növekedett.Az erőteljes beruházások eredményeként az el­múlt 20 esztendőben állóeszköz-állományunk brut­tó értéke 141 millió Ft-ról 700 millió Ft-ra emel­kedett.Igen örvendetes eredménynek ítéljük, hogy — a jelenlegi nehéz gazdasági környezet ellenére — 1989-ben munkatársaink keresete 21,4%-kal növe­kedett, ami a bekövetkezett létszámcsökkenés kö­vetkeztében 25,4%-os munkadíj színvonal-emelke­désnek felel meg.
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Alaptevékenységi körünkben évente mintegy 760 hektáron végzünk erdőfelújítást és telepítést. Az újraerdősítést a letermelés után többnyire fél éven belül elvégezzük. Mag- és csemetetermesztésünk genetikai alapját a mintegy 67 hektáros magter­mesztő ültetvény és a több mint 200 ha kijelölt, azonosított, illetve szelektált minőségű magtermő állomány képezi.Saját és vonzáskörzetünk igényeinek kielégítése érdekében közel 200 ha-on termesztünk viszony­lag korszerű, nagyüzemi technológiákkal évente mintegy 14 millió, különféle fajú facsemetét. Fő­leg akácot, tölgyet, fenyőt és nemes nyárat, a ke­reslet függvényében nevelünk juhar, kőris, ezüst­fa, platán, szil erdősítési, fásítási anyagot, sőt a tiszaigari arborétumban parkosítási szaporítóanya­got is.Munkánk során jelentős fontosságú terület a fa­kitermelés. Az évenként kitermelhető fatchneg mennyisége meghaladja a 200 ezer bruttó m3-t, en­nek 44%-a akác, 37%-a nyár, a többi tölgy és fe­nyő. A kitermelt faanyag felét saját faipari üze­meink dolgozzák fel, a többit értékesítjük. Az akácból készült primer termékek közül jelentősek a szőlészeti és bányászati faanyagok. Az eddigiek 

során az akác tűzifa is keresett választéknak szá­mított. Nyárból — a fafeldolgozási alapanyagon kívül — papírfát termelünk a legnagyobb meny- nyiségben. Gazdaságunk évről évre növeli más er­dőgazdálkodást folytató szerveknél a fakitermelést, mint vállalkozó. Saját termelésünkből és felvásár­lótevékenységünkből származó és értékesített pri­mer fatermékek mennyisége közel évi 120 ezer m3. Erdőgazdaságunk két megye területén folytat kor­szerű vadgazdálkodást, vadtenyésztést és vadásza­tot. Jász-Nagykun-Szolnok megyében a karcag- apavári vadászterület — 5110 ha — nyújt jó kere­ső vadászati lehetőségeket és nagy terítékű vadá­szatokat — fácán, nyúl, vadkacsa, gerle — a visz- szajáró vendégeknek. Pest megyében, Pusztavacs —Cegléd—Mikebuda térségében, 15 400 ha-os nagy­vadas területen lehet vadászni dámvadra és őzre. Jóleső érzéssel állapíthatjuk meg, hogy a NEFAG a kedvezőtlen termőhelyi adottságai ellenére is a dinamikusan fejlődő erdőgazdaságok körébe küz­dötte fel magát úgy, hogy közben sohasem feled­keztünk meg a tartamos erdőgazdálkodás köve­telményeiről, s alaptevékenységünk feladatait szak­mai elkötelezettséggel, erdős területeink mérté­kének lényeges növelésével, tiszta lelkiismerettel végeztük és végezzük.







A NEFAG fahulladék-hasznosító géprendszereS Z E B E N I L Ä S Z L Ö
A gazdaság felismerte a fahulladék hasznosításából nyerhető ered­
ményeket és erre speciális géprendszereket alakított ki.

így kifejlesztette a földben maradt tuskók eltávolítására a HÓD 
adaptercsaládot, a tisztító-nevelő vágások apríték készítésére a 
HÓD—EMA gépeket, az erdei apríték eltüzelésére ATB előtét tü­
zelő berendezéseket.

Gépgyártásuk legújabb programja a különböző teljesítményű, 
korszerű faszárító berendezések.

A fa termesztésével, kitermelésével és feldolgozá­sával keletkező hulladékok teljes körű hasznosítá­sára gazdaságunk rendszerszemléletű gépgyártási programmal rendelkezik.A komplex géprendszer kifejlesztését az alábbi­ak indokolták:— A természetes alapanyagú építőelemek és bú­torlapok (faforgácslap stb.) iránti bel- és kül­piaci kereslet nőtt. Faforgácslapgyártás növekvő alapanyagigényének kielégítéséhez szükséges az eddig hasznosíthatatlan —, de e célra alkalmas­sá tehető — fahulladék.— Az elmúlt évtizedekben felgyorsult műszaki­technikai fejlődés az egyes iparágak energiaigé­nyességének növekedésével járt, jórészt ennek következtében alakultak ki a hetvenes években a világpiaci energia-árrobbanások. Az árrobba­násokra a fejlett tőkés országok energiatakaré­kos technológiák bevezetésével reagáltak, ami­nek eredményeként az energiahordozók árai el­fogadható szinten stabilizálódtak. A (volt) szo­cialista országok — köztük hazánk is — későn ismerték fel a világpiaci tendenciák tartós jel­legét, ezért nem. vagy csak késve reagáltak az energiagazdálkodás fejlesztése terén. A  vázol­tak következtében alakult ki és prognosztizál­ható a közeljövőben is energiaellátási probléma. A fa — mint rendszeresen újratermelődő ener­giahordozó — a jövőben jelentősebb szerepet kell, hogy kapjon az eddigieknél az ország ener­giamérlegében.— Környezetvédelmi szempontból lényeges, hogy a szél- és vízenergián kívül a fahulladékok ener­getikai hasznosítása is környezetbarát mó­don megvalósítható. A bányászott energia­hordozók felhasználásakor keletkező hulladékok és melléktermékek ugyanakkor nagymértékben szennyezik környezetünket. Környezetvédelmi megfontolásból ezért magas légszennyezettségű településeken, üdülőkörzetekben és természetvé­delmi területeken növelni szükséges a környe­zetkímélő energiahordozók felhasználását.— Az eddig hasznosítatlan fahulladéktömeg indo­kolta a gépgyártási program kidolgozását. Sta­tisztikai adatok szerint az erdőből kikerülő fa­tömegnek mindössze 25—30%-a jelenik meg a különböző faipari termékekben. Az elsődleges faipari feldolgozás vizsgálati adatai szerint a fel­

dolgozott fa 45%-ának megfelelő mennyiségben képződik hulladék. A fennmaradó mintegy 25— 30% hulladék a továbbfeldolgozás során kelet­kezik. A különböző felmérések általában nem számolnak a fa termesztésekor és kitermelése­kül- az erdőben maradó, szintén jelentős meny- nyiségű fatömeggel, melyek a következők: — földben maradt tuskók. A  sík vidéki erdő­gazdálkodást folytató gazdálkodó szervezetek kezelésében lévő területeken évente 2000 ha tus- kózását kell végrehajtani a teljes talaj-előkészí­tést igénylő erdő felújításához. A  jelenleg drá­gán, talaj- és erdőgazdálkodási szempontból ked­vezőtlen tuskózási gyakorlattal kitermelt fatö­meg 72 000 t/év.A gazdaságos és környezetbarát tuskózás tech­nikai feltételének megoldásával kifejezetten fa- tömegnyerés érdekében indokoltnak tűnik az új­raerdősítés igényein túli tuskózás végrehajtása is.
— erdőművelési fahulladék. Az optimális meny- nyiségű és minőségű fatermesztés érdekében végrehajtott tisztító-nevelő vágások mintegy 10 m3/ha iparilag nem hasznosítható fatömeget jelentenek. Népgazdasági szinten hasznosítható lenne 480 000 m3/év mennyiségű fahulladék a munkák nagyüzemi igényeket kielégítő gépesí­tésével. A tisztító-nevelő vágások célgépe ki­fejezetten alkalmas az energiaerdők letermelé­sére is.
— véghasználati hulladékok. A  vágásérett korú erdők letermelésekor a kivágott fa iparilag nem hasznosítható része a vágástéren marad, mint különleges apadék. A  koronarészek 5 cm-nél vé­konyabb ágai a termelt fatömeg mintegy 15%- át képezik, aminek energiacélú hasznosítása szintén nagy jelentőségű (270 000 m3/év). Ha­sonló jellegű a mezőgazdasági szőlő-gyümölcs nyesedék, melynek tömege évente 300 000 ton­nára tehető és kezelése — felhasználása — azo­nos a véghasználati hulladékkal.A felsoroltak alapján bizonyítottnak látom, hogy az ipar alapanyagigényének kielégítése, az energia­problémák enyhítése érdekében és környezetvédel­mi megfontolásból szükségszerű megvalósítani a fa­hulladékok hasznosítását. Különösen kiemelt fel­adat ez azért is, mert az egyébként környezetszeny- nyező anyag gazdaságosan és környezetbarát mó-
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don felhasználható ipari alapanyagként vagy ener­gianyerésre.Egy szaklapban megjelenő cikk-keretei nem teszik lehetővé egy géprendszer részletes ismertetését, így a teljesség igénye nélkül adhatok összefoglaló tá­jékoztatót az egyes berendezésekről.
A földben maradt fatuskók eltávolítására a HÓD  

adaptercsalád tágjai szolgálnak, melyek— előtéthat jóműves kitermelő berendezésből (EKB),— előtéthajtóműves forgácsoló berendezésből' (EFB)állnak (1. ábra, az EFB-t mutatja).

1. ábra. HÓD EFB tuskóf or gácsoló berendezésAz adapterek csatlakozó pontjai azonosak, a kü­lönböző típusú erőgépekre azonos módon rögzíthe­tők, működtethetők. A berendezés teljesítményigé­nye 143 kW (350 bar nyomáson) hidrosztatikus haj­tás.
Szerkezeti felépítés:A berendezések a tartóbakokon keresztül csatla­koznak a homlokrakodó berendezéshez. A tartóba­kon vannak kialakítva az emelő-süllyesztő karrend­szer csuklópontjai, valamint az azt működtető hid­raulikus munkahengerek felfogóelemei. A kar- rendszer köti össze a tartóbakot a forgómozgást biztosító hajtóművel és meghatározza a függőleges irányú mozgását. A karrendszerhez csatlakozó haj­csatlakozó további elemek típu-
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tómű és a hozzá sónként eltérőek.

Az EKB típus esetén a karok csuklópontjaihoz egy ún. előtéthajtómű kapcsolódik. Ez magába fog­lalja a hajtóműves hidromotort és. egy fogaskerék­hajtóművet, valamint egy kitolórúddal összekap­csolt dugattyút, melyet egy a hatjóműházra szerelt hidraulikus munkahengei- működtet.Az előtéthajtómű kimenő tengelyének peremére csatlakozik az ún. palástfúró (0670 mm-es csőten­gely, a peremén ívelt késekkel).Az EFB típusnál ugyanez az előtéthajtómű van beépítve azzal a különbséggel, hogy itt nincs fel­szerelve az előtéthajtóműre a hidraulikus munka­henger, a kitolórúd és a dugattyú. Az előtéthajtó­mű kimenő tengelyére egy ún. „forgácsoló oszlop” csatlakozik. 0680 mm, késekkel ellátott kúpos for­gácsoló-, marószerszám (koronafúró). A felépítés­ből következik, hogy az EKB egy univerzális típus, mely egyes elemek cseréjével EFB típussá alakít­ható, ezáltal egyaránt alkalmas a tuskók szétfor- gácsolására, ill. kitermelésére.
Működtetés:Mindkét típus működtetésében közös, hogy a kivá­lasztott tuskó fölé állva a karrendszer, a hidrauli­kus munkahengerek működtetésével az adapter „csúcsát” a tuskó közepére nyomja. A hidromotor beindításával a palástfúró, vagy a koronafúró mű­ködésbe hozható. A karrendszer geometriai kiala­kítása olyan, hogy mindkét dolgozó szerkezeti elem vége függőlegesen lefelé mozog forgása közben.Az EKB típusnál a koronafúró csak az oldalgyö­kereket vágja el, a tuskó „magja” a csőtengelybe csúszik. Bizonyos mélység elérésekor ez a fő gyö­kérág eltörik, és benne marad a koronafúróban. A karrendszer felemelését követően a hajtóműházra szerelt munkahenger és a hozzá kapcsolódó rúd és dugattyú közvetítésével a koronafúróból ezt a „ma­got” kitolja. Az EFB típus a földbe süllyesztés mér- fékétől függő mélységig (max. 800 mm) a tuskót a földben szétforgácsolja. A tuskófúrók kimenő nyo- matéka 43 680 Nm, fordulatszáma 30 min- 1 .

г. ábra. Magajáró aprítógép felépítése
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A tisztító—nevelő vágások nagyüzemi berende­zése a HÓD—EMA egymenetes magajáró apríték- 
készítő gép. (Szerkezeti felépítését a 2. ábra szem­lélteti.)Az aprítékkészítő gép a magajáró alapgépből és a ráépített, hozzá kapcsolódó funkcionális egységek­ből áll.
Magajáró alapgép:A  maga járó alapgép ízelt kormány zású, derékcsuk­lós alvázú, hidrosztatikus hajtású erőgép. Mellső vázon helyezkedik el a fülke és azok a csatlakozá.- sok, melyekhez a funkcionális munkavégző egysé­gek csatlakoznak. Hátsó vázon (10) a motor — mely­hez hajtásház csatlakozik — kerül felépítésre. A motor felett az aprítékgyűjtő (8) helyezkedik el.A mellső és hátsó alvázfélt összekötő derékcsuk­ló kialakítása olyan, hogy a kormányzást biztosító függőleges tengely körül és a menetirányba eső vízszintes tengely körül is biztosítja az elfordulást a jó terepjáró képesség miatt. A hajtásházon talál­hatók a három főhajtást (vágószerkezet, járószer­kezet, aprítószerkezet) hajtását biztosító főáramkö­rű hidrosztatikus hajtások szivattyúi és egyéb (kor­mányhidraulika, mellső két-két kihelyezett mun­kahenger, aprítékgyűjtő munkahenger) mozgatá­sok szivattyúi. A kerékhajtást biztosító hidromo- tor lassító áttételű osztóművet hajt, ahonnan kar­dánok biztosítják a hidak hajtását. A hátsó és a mellső futóműnek hídszerkezete is mereven kap­csolódik a vázhoz.A hátsó futómű fékszerkezet nélküli, a mellső lég- fékes dobfékkel szerelt.Magajáró alapgép mind a négy kerékre ható hid­rosztatikus üzemi fékkel, két mellső kerékre ható, ugyancsak üzemi légfékkel, és mind a négy kerék­re ható kardán rögzítőfékkel rendelkezik. Kor­mányszerkezet ORBITOL rendszerű.
Funkcionális egységek:A mellső alváz csatlakozási pontjaihoz kapcsoló­dik a vágóberendezés vázszerkezete, amely munka­hengerrel munkahelyzetbe, ill. szállítási helyzetbe hozható. A vágószerkezet (2) két függőleges ten­gelyű tárcsából áll, amelyeken négy-négy lengőkés van. A tárcsák a vázszerkezetben csapágyazottak és felülről közvetlenül hidromotorral hajtottak.A vázszerkezet felső részén található a szakaszo­san állítható támasztó (döntő) (1), amellyel az alap­gép haladása közben előre dönti a vágandó egye- deket.A vágótárcsák felett helyezkedik el a kettős ág­törő és behúzószerkezet (3), amely görgős nagy te­herbírású hajtólánccal működtetett. A láncok vég- telenítve vannak, és körmöket mozgatnak. A két körmös behúzó függőleges csap a fa, ill. oldalágak vastagsága által meghatározottan elmozdulnak ol- lószerűen állítható rugóerő ellenében.Támasztó (döntőhenger) úgy kerül beállításra, hogy a fatörzs elvágásának síkjában merőlegesen helyezkedjék el a behúzószerkezetre, majd továb­bítva a fa végét, szöget (90°-nál kisebbet) zárjon be vele, és így mintegy betolja az aprítószerkezet be­húzógörgői (4), (5) közé a fa végét.

Az aprítószerkezet (6) és dobóventilátoros egy­ség egy egységet képez. A dobócső irányára merő­legesen levegőrásegítéses- dobóventilátor (7) he­lyezkedik el az anyagáram 90°-os (oldalból hátra) irányváltását biztosítja.Az aprítódob hajtását közvetlenül (főáramkörű) hidromotor a dobóventilátorok hajtását nyitott körfolyamú hidrosztatikus hajtások biztosítják.A dobócső a fülke mellett továbbítja az apríté- kot az aprítékgyűjtőbe. Az aprítékgyűjtő (8) a hát­só vázhoz (10) rögzített hidraulikus, magasra bil­lentő mechanizmushoz csatlakozik (9). A 3. sz. fény­kép a járvaaprító gépet munkavégzés közben áb­rázolja.

3. ábra. HÓD EMA járva aprító gép

1. Kai dán tenge ly
2. Alsó függesztőcsap

3. Vázszerkezet 
í  Felső függesztőcsap

5. Aprító tengely csapagy

6. A p rító  kés

7 förő lap
e. A p rító  tárcsa

3. Előtoló henger meghajtás

10. Á llító  szerkezet

11. K ifú vó  torony

12. Ütközólemez

4. ábra. HÓD MF—I aprítógép
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A HÖD M F—I. típusú, mezőgazdasági erőgéppel meghajtott aprítékkészítő gép rendeltetése az er­dőgazdasági, faipari és egyéb származású másod­lagos, szálas jellegű faanyagok megközelítően azo­nos méretre történő darabolása (4. ábra). A gép ál­tal készített apríték további hasznosítása apríték- tüzelő berendezésben történik, mely .a homogeni­zált méretű faanyagból automatikus üzemmel hő­energiát állít elő. Működtető erőgép: 40—60 kW teljesítményt a TELJESÍTMÉNYLEADÓ TENGE­LYEN leadni képes traktor.Erőgépre való csatlakozás módja: három pon­ton függesztett.A HÓD—SE—1. típusjelű stabil aprítógép alkal­mas faipari szálas faanyag, szabásmaradék, széle- zési hulladék, erdészeti másodlagos faanyag aprí­tására. A faanyagból az aprítás során keletkezett apríték ipari alapanyagként vagy energiahordozó­ként hasznosítható. A gépet betonalapra kell tele­píteni, meghajtása elektromotorral történik. Az elektromos hajtás működtetése, vezérlése kapcso­lószekrénnyel van megoldva.Az aprítandó anyag géphez juttatását, az aprí­ték elvitelét célszerű, ha a beruházó komplex tech­nológiában határozza meg. Az aprítandó anyagot egy speciálisan kialakított szállítószalag juttatja az anyagelőtoló egységekhez. Az alsó és felső előtóló egység az aprítandó anyagot az aprítókésekhez to­vábbítja.Az aprítást végző rotorról az apríték a gépváz­ban kialakított ejtőgaratba jut. Az apríték géptől való elszállítása történhet zárt rendszerű pneuma­tikus szállítási megoldással. Az 5. fényképen a sta­bil aprítógépek szerelés közben láthatók.

5. ábra. Stabil aprítógépek szerelés közbenAz erdészeti és faipari hulladékok megfelelő meg­bízhatóságú és legmagasabb komfortfokozatú eltü­zelését az apríték előtcttüzelő berendezések teszik lehetővé.A NEFAG ATB előtéttüzelő berendezései tüze­léstechnikai szempontból egyenértékűek a korsze­rű olaj- és gázégőkkel.Az ATB berendezések legújabb változatai mik- roelektronikus vezérlésűek, mely lehetővé teszi a — megbízható vezérlést (thermogenerátor, meleg­vízkazán, gőzkazán együttes üzemére),— a fűtés idöprogramozását több napra (dohány­szárítás).

Gyors és mobilizálható telepítést tesz lehetővé a konténerbe épített előtéttüzelő és hőcserélő együt­tes. Referencia üzemeink több £ves üzemeltetési tapasztalatai alapján az ATB előtéttüzelők a leg­kritikusabb (—20, —30 °C) időszakokban is kielé­gítették a megbízhatóság és komfortigényes fűtési követelményeket. A jelentős tüzelőolaj-kiváltás mellett gazdaságosságunk is kiemelkedő. Olajtüze­léssel szemben aprítéktüzelés esetén dohányszárí­tásnál 8—10 Ft/kg-ról 1,50—2,50 Ft/-kg-ra, broy- lercsirke nevelésnél 3—6 Ft/kg-ról 1—2 Ft/kg-ra csökkent a fűtés költsége.A teljesítményigényeket széles skálán tudjuk ki­elégíteni 30 kW—750 kW-ig.Berendezéseink alkalmasak lakóházak, középü­letek, szerelőcsarnokok, növényházak (fóliasátrak), állattartó épületek, szárítóberendezések fűtésére, továbbá fűtési és használati meleg víz előállítására, fűtési és technológiai gőztermelésre (6. fénykép).

6. ábra. Szállításra előkészített 200 és 350 kW-os ATB 
előtét-tüzelőkA gépgyártási programunk legújabb termékei a 

szárítóberendezések. A  korszerű faszárítók keres­letének kielégítésén túl a termék gyártását az in­dokolta, hogy jól illeszkedik a hulladékfelhaszná­lást és hőhasznosítást megvalósító programba, Gaz­daságunk szárítóberendezései igen nagy méret- és teljesítményválasztékkal állnak a fafeldolgozó ipar rendelkezésére. Gyakorlatilag minden fafajta szá­rítása lehetséges a korszerű, kevés karbantartást igénylő szárítóberendezéseinkkel. Elsősorban nagy­üzemeknek ajánljuk az 1990-ben BNV nagy díj as termékünket, a NEFA—M típusú, modulrendszerű szárítóberendezést (7. fénykép).
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8. ábra. DOMINI típusú kisüzemi faszárító berendezés

A szárítóberendezést alagútszerű, üvegszálerősí­
tésű poliészter elemek alkotják, technológiai ko­
csikkal, axiálventilátorokkal és meleg víz vagy gőz­
fűtésű hőcserélőkkel. A kívánt teljesítménytől és 
a szárítandó anyag hosszától függően 2—10 modul 

hosszúságú szárítóberendezés szerelhető össze. Fű­
részáru és fríz egyaránt szárítható, 4 db 1.2X1,2 
m2 keresztmetszetű, hézagolt lakatban. Egy modul 
névleges hossza 2 m, modulonként 7 m3 elméleti 
befogadóképességgel. A legkisebb berendezés elmé­
leti befogadóképessége 14 m3, a legnagyobbé 70 
m3. A szárítóberendezéshez speciális hőszigetelt be­
tonalap szükséges.

Kisüzemeknek ajánljuk a DOMINI szárítóberen­
dezést, mely dominórendszerben készül, 1—12 m3- 
elméleti befogadóképességgel. A DOMINI szárító­
berendezés 2, 4, 6 és 8 m névleges hosszban, há­
romféle magasságban készül, üvegszálerősítésű po­
liészter házszerkezettel, technológiai kocsikkal, axi­
álventilátorokkal és melegvízfűtésű hőcserélőkkel 
(8. fénykép). Mindkét szárítóberendezés konvekci- 
ós rendszerű, a szárítóközeg szabályozott hőmér­
sékletű és szabályozott páratartalmú levegő. A ma­
ximális üzemi hőmérséklet 80 °C.

A szabályozást elektronikus rendszer biztosítja, 
±1 °C, ill. ±1%  pontossággal.

Mindkét berendezéstípust a helyszínen szereljük 
össze 3—6 nap alatt, a rendeléstől számított 90 na­
pon belül.



A faipari anyagmozgatás új lehetősége

BIZTONSÁG és GAZDASÄGOSSÄG!

Empack Kft.
Budapest XI.. Budafoki út И 1 -1 1 3
I evetem ,1115 Budapest Tétényi köz 7. 
Telefon: 18 M 9 5 5 /1 20 Telex: 22-4646
Telefax: 16 W 5 43

A faipari tevékenység során jellegzetes, sokszor visszatérő 
problémaforrás a különböző rakatok biztonságos rögzítése. 
A rakatok széthullása -  a kétségtelen balesetveszély mellett -  

az anyagok, félkész- és késztermékek sérülését és átrakásának 
szükségességét, vagyis elkerülhető többletköltséget okoz. Eb­
ből is nyilvánvaló, hogy a korszerű termelési technológia nélkü­
lözhetetlen eleme a megbízható, sokoldalú, műszaki paraméte­
rekkel pontosan jellemezhető rögzítési rendszer Ezt kínálja Ön­

nek is az Empack árurögzítési rendszere, melynek közös jellem­
zője a

Az Empack rakatrögzítési rendszere széles terhelési határok 
(600-4000 kp között) és a feladathoz kiválasztható, tetszőle­
ges hosszúságok mellett az alkalmazott poliészter anyagok 
kedvező tulajdonságaival és a rendkívül egyszerű kezelhetősé­
gével nyújt segítséget mind a rakodólapos, mind pedig az egyéb 
segédeszköz nélküli rakatképzéshez A hevederes technológia 
lehetővé teszi, hogy rönkök, szálanyagok, fűrészáruk, lapok és 
más faipan termékek esetén egyaránt megfelelő biztonságot 
nyújtson a termékeknek és a velük dolgozóknak, a többszöri 
felhasználás lehetőségei pedig gazdaságossá teszi alkalmazá­
sukat.

Az Empack rakományrngzítésí rendszer a világon ezt elsőként 
kidolgozó, egyben egyik legnagyobb szakcégének, az amerikai 
AEROQUIP cegnek a technológiájára épül Ezt a világszínvonalat 
képviselő rendszert a kapcsolódó, kiegészítő eszközök széles 
választéka, valamint a felhasznált anyagok minősége és tulaj­
donságai kiválóan alkalmassá teszik a faipari anyagok, félkész- 
és késztermékek biztonságos szállítására A többféle (2 -5  ton­
na egyedi mgzitoercig terjedő) kategóriában és a feladathoz 
legmegfelelőbb hosszúságban választható eszközök amellett, 
hogy közvetlen módon, a szállítmány sérülesmentes. a fuvarka­
pacitás teljes kihasználásának lehetőségét is nyújtó módon gaz­
daságosnak. további egyedülálló előnnyel is rendelkeznek. Az 
Empack rakományrögzítő eszközöket alkalmazók számára a 
Hungária Biztosító jelentős kedvezményt ad az árukár felelőssé­
gi és fuvarozási biztosítás dijaiból!

A poliészter alapanyagú emeíökötelek és hevederek számtalan 
kedvező tulajdonsága közül azt a jellemzőjüket emeljük ki. mely 
a jó és könnyű kezelhetőség, hosszú élettartam, magas bizton­
sági tényezők mellett fontos különböző kellemetlenségeket előz 
meg. alkalmazásuk során még a legfinomabb (festett v  finoman 
megmunkált) felületek sem sérülnek meg!

Felhívjuk szives figyelmét, hogy szakképzett munkatársaink 
készséggel állnak rendelkezésére ahhoz, hogy eseti, speciális 
feladatokra is a legalkalmasabb technológiát dolgozzák ki és 
adják át Önnek ingyenes szolgáltatásként!

Végelem
L L

Rövidág hossza: L,-0,5m Hevederszélesség: 50 mm

---------- ----------------------- Végelem

Hosszúág hossza: L-5,0; 5,5... 14 m
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PÁLYÁZATOT HIRDET 

a törökszentmiklósi asztalos üzembe 
üzemvezetői

munkakör betöltésére
Az üzemvezető feladata: -  korszerű nyugat-európai gépekkel, versenyképes 

termékgyártás irányítása
-  termék- és termelésfejlesztés, korszerű 

szervezési intézkedések végrehajtása, 
ellenőrzése

-  munkáltatói jogok gyakorlása a szervezeti és 
működési szabályzatban foglaltak szerint

Pályázati feltételek: -  faipari üzemmérnöki, vagy faipari technikusi
végzettség

-  5 éves üzemi gyakorlat
A pályázat tartalmazza a pályázó:

-  részletes önéletrajzát, végzettségét
-  eddigi munkaköreinek felsorolását, szakmai 

tevékenységének ismertetését
-je lenlegi munkahelyének nevét, beosztásának és 

besorolásának megnevezését

A munkakör a pályázatok elbírálását követően azonnal betölthető.
A kiemelt bérezés mellett Részvénytársaságunk segítséget nyújt 
a letelepedéshez.

FELVESZÜNK TOVÁBBÁ: az asztalos üzemünkbe:
-  faipari technikusi végzettséggel rendelkező 

szakembereket
GYÁRTÁSELŐKÉSZÍTŐ, KOOPERÁTOR 
munkakörbe.

Jelentkezés: A SZOTÉV Ipari és Építőipari Rt. központjában Szolnok, József 
Attila út 36. sz. (Munkaügyi Igazgatóság)
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Az elsődleges fafeldolgozás vezetőinek országos tanácskozása
D r . P 1 u z s i к A n d r á s

A szakemberek vérmérsékletétől, bel- és külföl­
di tájékozottságától, valamint az érdekszférájába 
eső üzem vagy üzemek adottságaitól függően a 
mai helyzetet és a várható fejlesztés lehetősége­
it különböző módon ítélik meg. Ezek a vélemé­
nyek, szakmai megnyilvánulások általában csak 
szűkebb körökben kerülnek terítékre. Nyilvánva­
lóvá vált, hogy szükséges a tapasztalatok, véle­
mények szélesebb szakmai körökben való közre­
adása, megvitatása. A szakma, elsősorban a fű­
részipar, a hozzá szorosan kapcsolódó fafeldolgo­
zók, valamint az Erdészeti és Faipari Hivatal ve­
zetősége felismerve az igényeket 1981-ben rendez­
te meg először a fűrészipari táj értekezletet. En­
nek két helyszínén az azonos tartalmú előadáso­
kat vita követte. Az előadás és a vita témakörei 
a ma szakembereit, gazdasági vezetőit is foglal­
koztatják. Az 1981. évi értekezlet utólagos értéke­
léséből kiemelve néhány gondolat ennek bizonyí­
tására:

„Alapvető vélemény alakult ki arról, hogy az 
üzemek jelenlegi helyzete, a műszaki-technológiai 
szempontból még be nem fejezett rekonstrukciók, 
a munkaerőhiány, főleg a szakemberhiány, a gaz­
dasági szabályozók egyes megkötései miatt az 
üzemek még nincsenek abban a helyzetben, hogy 
az elméletileg meghatározott feltételeket és kö­
vetelményeket teljesíthessék”.

„Nagyobb hangsúlyt kapott a jelenlegi keres­
kedelmi helyzet: a hazai és az export piac terén 
egyaránt nagyobb mérvű keresletcsökkenés ál­
lott elő. Ennek következménye egyrészt az ex­
portárak csökkenése, a hazai és export piacon a 
minőségi követelmények növekedése, aminek 
eredményeképpen megnövekedtek a készletek”.

„Üjabb piaclehetőségeket kell keresni, illetve 
további fejlesztésekkel a fűrészipari termékek ké­
szültségi színvonalát emelni. Ez utóbbiak miatt 
szükséges lenne — a rekonstrukciós állami támo­
gatásokhoz hasonlóan — a jobb technológiai fel­
tételeket biztosító, valamint a továbbmegmunká- 
lást elősegítő további beruházásokra”.

,,A technikai és technológiai kérdéseken kívül 
szerepet kapott a hozzászólásokban a szakember­
képzés helyzete mind a szakmunkásképzés, mind 

pedig középvezetők nevelése terén. Mindkét ol­
dalon a hivatalos szervek megfelelő segítsége nél­
külözhetetlen.”

A táj értekezlet sikere az Erdészeti és Faipari 
Hivatal, illetve az akkori Faipari Főosztály veze­
tőit arra jogosította fel, hogy szüksége van a 
szakembereknek az évenkénti legalább egyszeri 
találkozóra és lehetőséget kell továbbra is találni 
a sokoldalú szakmai és baráti beszélgetésekre, 
tárgyalásokra.

Az elkövetkező két évben még táj értekezlet jel­
leggel került megrendezésre a  szakmai találkozó 
Verőcemaros—Paphegy—Lepence, Szigetvár—
Barcs, illetve Eger—Felnémet, Nagykanizsa—Len­
ti helyszínekkel. Az egyre inkább hagyományossá 
váló szakmai találkozó országossá bővült, és éven­
ként csak egy-egy helyszínen került megrendezés­
re. 1984-ben Sárospatakon, majd Gödöllőn 1985- 
ben, Sopronban 1986-ban, Veszprém—Balatonfü- 
reden 1987-ben, Nyíregyházán 1988-ban, Kecske­
méten 1989-ben és ismét Nagykanizsán 1990-ben.

Az értekezletek témakörei az elsődleges fafel­
dolgozást leginkább érintő problémák voltak to­
vábbra is. Az előadók a faipari üzemek, az Er­
dészeti és Faipari Egyetem, a Faipari Kutató In­
tézet szakemberei, akik mellett az Erdészeti és 
Faipari Hivatal vezetői, munkatársai adtak tájé­
koztatót az éppen akkor aktuális témákról.

Az értekezleten résztvevők köre fokozatosan ki­
bővült a mezőgazdasági üzemek, szövetkezeti 
üzemek fafeldolgozással foglalkozó vezető szak­
embereivel, ezért az értekezlet a Fafeldolgozás 
vezetőinek országos továbbképző tanácskozásává 
lépett előre.

A tanácskozás sikere változatlan és a faipar 
szerepe az erdő- és fagazdálkodásban az elkövet­
kező időszakban minden bizonnyal növekszik, 
helyzete módosulni fog. Az elkövetkező években 
is indokoltnak tartjuk megrendezését a résztve­
vők és előadók körének további bővítésével.

Az 1990-ben Nagykanizsán elhangzott előadá­
sok közül a három legnagyobb érdeklődést kivál­
tott, a  szakmai körökben érdeklődésre számító 
előadásokat az elkövetkező számokban tesszük 
közzé a FAIPAR olvasói számára.



Fafeldolgozás, alapanyag-ellátás*
D r .  T ó t h  S á n d o r  L á s z l ó

Fagazdaságunk sajátosságai közül nyitottsága, középtávon alig vál­
tozó alapanyag-összetétele, s termékeinek részleges konvertálható­
sága emelhető ki. A hazai alapanyagbázis helyzetéről olyan frek­
ventált anyagokból, mint a lemezipari rönk, a kemény és lágy 
lombos fűrészipari alapanyag és az ezekből készülő furnérok, par­
ketták, falemezek gyártásáról olvashatunk e cikkben a fejleszté­
si elképzelések tükrében. A hazai alapanyagbázisra épülő fafeldol­
gozóipari fejlesztések alapvető iránya a faanyagok feldolgozott­
sági fokának növelése, valamint az alacsonyabb értékű erdei vá­
lasztékok feldolgozása faforgácslemezzé, rostos féltermékké.

A fafeldolgozásról általában
Fagazdaság alatt általában, az erdőgazdálkodást, 
fafeldolgozást és fakereskedelmet értjük.

A fafeldolgozásban 140 vállalatnál, 400 telephe­
lyen kb. 50 ezer fő dolgozik, s évente mintegy 40 
milliárd Ft értékű terméket állít elő. Ennek a 
Földművelésügyi Minisztériumhoz tartozó erdő- 
és fafeldolgozó gazdaságok, iparvállalatoknál lévő 
fafeldolgozás az 1/4-ét alkotja.
A fafeldolgozás főbb területei:
— a fűrészipar, s erre épülve a burkoló és cso­

magolóanyagok, építészeti faszerkezetek gyár­
tása,

— a hagyományos lemezipar, ezen belül a fur­
nér, a rétegelt lemez és a betétes lemezek 
{hagyományos bútorlapok) gyártása,

— az agglomerált lemezipar: a forgács- és fa­
rostlemezgyártás, illetve továbbfeldolgozás,

— az épületasztalosipar az ajtók, ablakok gyár­
tásával,

— a volumenében legnagyobb részarányt képvi­
selő bútoripar, valamint az ún. vegyes faipar.

Adottságaink

A feldolgozásban a hazai eredetű fahányad, bár­
milyen meglepő is, összességében (ide számolva a

1. táblázat
A megtermelt famennyiség belföldi felhasználás 

szerinti megoszlása 1985-ben
Me.: ezer m 3, hengeresfa egyenértékben

* A faipari vezetők országos tanácskozásán Nagyka­
nizsán 1990. május 29-én elhangzott előadás.

em3 НЕЕ %

Építés 86 1,2
Bútoripar 322 4,7
Celluló z-papíripar 253 3,7
Csomagolás 539 7,7
Egyéb ipari felhasználás 676 9,8
Energia 3025 43,8

Összes hazai felhasználás 4901 70,9

Hazai fakitermelés (nettó) 6915 100,0

fenyőt is), alig több, mint 50%. A kitermelt fa­
anyagból is jelentős részarányt, mintegy 40%~ot 
az energiacélú hasznosítás (tűzifa, eltüzelt aprí- 
ték, hulladék) képvisel, s csak ezt követi az ipari: 
építési, bútoripari, csomagolási, cellulóz-papíripa­
ri felhasználás (1. táblázat).

A hazai kitermelésű faanyag 25—30%-a kül­
földre kerül, ennek 40%-a az alapanyag, 60%.-a 
a félkész és késztermék. A belföldi fafelhaszná­
lásnak közel 45%r-a importból származik. Az im­
port meghatározó hányada fenyő: hengeresfa és 
fűrészáru. A faanyagok forgalmazására a továb­
biakban is a nyitottság lesz a jellemző. Jelentős 
szerepe marad tehát a jövőben a faexportnak és 
a faimportnak egyaránt, hiszen az előrejelzések 
szerint faállományunk összetétele alapvetően a 
jövőben sem fog változni.

A fafeldolgozás helyzetéről

A fafeldolgozás mindenkori helyzetét, lehetősége­
it alapvetően a következő tényezők határozzák 
meg:
— a rendelkezésre álló alapanyag — tehát amit 

fel lehet dolgozni,
— a gyártott termékek piaca — vagyis el lehet 

adni, valamint
— az a társadalmi-gazdasági környezet, amelynek 

keretei között a faipar tevékenykedik. Itt a 
folyamatban lévő rendszerváltást, pl. a tulaj­
donosi viszonyok várható változását és sok 
minden mást érthetünk, ami még ezután fog 
bekövetkezni.

Nézzük most meg kicsit részletesebben, hogy 
kapcsolódnak az egyes alapanyagok az export- 
hoz-importhoz, a hazai feldolgozáshoz, és milyen 
fatermékek készülnek, illetve készülhetnek e alap­
anyagokból.

Kapcsolódások

Az egyes alapanyagok kitermelése, forgalma és 
felhasználása közötti főbb kapcsolatok az 1. áb­
rán láthatók. Ezek szerint, exportáljuk többek kö­
zött a vastag tűzifát, a papírfát, a kemény és a 
lágylombos fűrészrönköt. Import elsősorban fe­
nyő fűrészrönkiből, s lemezrönkből (az ún. exo- 
tákból) van.
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1. ábra. Alapanyag-forgalom, -kitermelés és -felhasz­
nálás összefüggései

Ha a következő 2. ábrát nézzük, ott azt láthat­
juk, hogy az említett alapanyagokból milyen fél­
kész, illetve késztermékek készülnek, illetve ké­
szülhetnek. Látható, pl. legfelül bal oldalon, hogy 
a vastag tűzifából készülhet farostlemez, forgács­
lemez és cellulózipari rostos féltermék is, míg ipa­
ri aprítékból ugyanez, de erdei aprítékból már 
csak farost- és forgácslemez.

2. ábra. Alapanyag-feldolgozás — félkész- és kész­
termékgyártás összefüggései

így már el is jutottunk ahhoz, amit saját te­
rületén mindenki ismer, s amellyel nap mint nap 
találkozik: miből és mit gyártani. A rendelkezés­
re álló alapanyagokat, s a fejlesztési, vállalkozá­
si szándékokat éppen abból a célból mértük fel 
nemrég, hogy közvetíteni tudjuk a külföldi aján­

lókat, befektetési szándékokat a konkrét érdek­
lődőkhöz. összevetve az országos alapanyag-le­
hetőségeket a fejlesztési elképzelésekkel, több ér­
dekességre is fény derült. Ezeket szeretném rö­
viden, alapanyag- és termékcsoportoként ismer­
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tetni, s egyben szeretném felhívni a figyelmet 
azokra a feszültségekre, egyes helyeken az ellent­
mondásokból, értékelésből kiderültek.

Lemezipari rönkből — köztudott — furnér, s 
ennek egy részéből rétegelt lemez készül. Az FM 
fagazdasági vállalatainál évente 60—70 ezer le- 
mezrönk-kitermelést mutat a  statisztika. Ezzel 
szemben a jelenlegi felhasználás 65—70 ezer m 3 
közötti, ami a letenyei és a franciavágási kapaci­
tások felfutásával, a hárosi kanadai—magyar ve­
gyes vállalattal 100 ezer m3-re fog növekedni az­
zal, hogy a kitermelés a jelenlegi szinten marad.

Furnérgyártással korábban 3, míg RL lemez- 
gyártással 2 vállalat foglalkozott a fagazdaságban. 
A fafeldolgozók köre újabban a fejlesztések kö­
vetkeztében 2-vel bővült. (Balatonfelvidéki, Zalai 
EFAG).

Fenyő hengeresfa feldolgozásával, fenyő fűrész­
áru gyártásával mintegy 13 EFH cég foglalkozik 
hazánkban. A jelentősebbek: az ÉRDÉRT (Tu- 
zsér, Mátészalka), a FÜRLEMHO Bp.—Soroksári 
út, Szolnok). A TÁEG (Sopron), Zalai és a Somo­
gyi EFAG. A fenyő fűrészrönk termelése az em­
lített 3 EFAG-nál 1988-ban elérte a 110 ezer 
m 3-t, s ilyen nagyságrendű volt 1989-ben is. A 
fenyőfelhasználás viszont az említett 5 vállalat­
nál meghaladta a félmillió m3-t. A jelenlegi fe­
nyőellátás feltételét jelentő import a rubel el­
számolásról áttevődik dollár elszámolásra, ami­
nek következtében — most igen élesen fogalmaz­
va — további fenyő fűrészüzemek termelésének 
csökkentésére, esetleges leállítására, átállítására 
kerülhet sor a jövőben.

Kemény lombos hengeresfa feldolgozásával 
mintegy 16 vállalat foglalkozik a fagazdaságban, 
amelyből többek között parkettfrízt, illetve töb­
ben készparkettát is készítenek. A parkettát 
gyártó 12 cégen túlmenően — saját alapanyagból 
—■ még újabb 2 vállalat célozta meg a parketta­
gyártás fejlesztését.

A kemény lombos hengeresfa feldolgozása a fa­
gazdaságban (1988) 223 ezer m3-t tett ki, ebből 
többek között 2,5 millió m2 parketta készült. A 
parkettagyártásnak a tervezett mintegy 1 millió 
m 2-rel történő növelése további 20 ezer m3 alap­
anyagot igényel, ami az eddigi frízvásárlók, illet­
ve parkettagyártók terhére mehet, vagy importból 
biztosítható csak.

Lágy lombos hengeresfa — elsősorban nyár — 
feldolgozás hagyományos iránya — papírfaex- 
port mellett — a faalapú csomagolok: a rakodó­
lap és mezőgazdasági ládák gyártása. Ezzel mint­
egy 17 EFH vállalat foglalkozik. Üjabb kapacitá­
sok belépése csak külső nyersanyagforrás (pl. 
nyír) bevonásával képzelhető el még akkor is, ha 
a fejlesztési elképzelések között a rakodólap elem­
gyártását 1 vállalat tervezi a jövőben, viszont 2 
fogja várhatóan a gyártást felszámolni. A me­
zőgazdasági ládáknál 1—1 cég idén tervez fej­
lesztést, illetve a gyártás megszüntetését. A fel­
értékelődő nyár alapanyag felhasználásának újabb 
irányai között megemlítendők az olyan elképzelé­
sek is, mint
— szalagparketta egyik rétege, valamint
— az LVL — rétegelt-ragasztott építőipari tartó.



A kemény lombos hengcresfa feldogozásában 
— részben legalábbis különböző készültségi fo­
kú, egymással helyettesíthető olyan termékek ké­
szülhetnek, mint a fűrészáru (deszka, palló) a 
fűrészelt bútorléc, és a legalább gyalult bútoral­
katrész.

Bútor alkatrész alatt olyan, a bútorokba be­
építhető alkatrészeket értjük, amelyek készültsé­
gi foka a fűrészelt bútorléceket meghaladja. Ide 
sorolhatjuk a méretrevágott, gyalult, csiszolt, sőt 
a felületkezelt, felületborított félkész termékeket 
is. Az épületasztalosipari alkatrész analógiájaként 
az ajtókba, ablakokba építhető be, hasonló ké­
szültségi fokon. A legnagyobb bútoralkatrész­
gyártók közé a  korábbi évekből a Nagykunsági 
EFAG (Nagykőrös), a FÜRLEMHO (idompréselt 
RL, Cegléd), a FALCO (Szentgotthárd), újabban 
a Mecseki EFAG, (Szigetvár), valamint az IN- 
TERSPAN/forgácslemez, (Vásárosnamény) is ide 
sorolható.

E alkatrészekből gyártás bővítését 3 vállalat 
tervezi s további 5 vállalat tervei között szerepel 
a magasabb készültségi fokú félkész termék gyár­
tása. A korábbi években fenyő bútoralkatrész 
gyártás csak a NEFAG-nál volt, újabban ez már 
az ERDÉRT-nél is szerepel.

A témánál érdemes még megjegyezni, hogy tö­
mörfából, lap-lemezipari termékekből egyaránt 
van bútoralkatrész-gyártás.

A papírfa, rostfa, vastag tűzifa alkotja azt a 
csoportot, ahol bizonyos korlátok között a vá­
lasztékok egymással helyettesíthetők, legalábbis, 
mint ipari nyersanyag: e választékokból készül­
het papíripari rostos féltermék, vagy továbbfel­
dolgozva cellulóz, forgácslemez és farostlemez 
egyaránt. E választékok feldolgozását 5 vállalat 
tűzte ki célul. Talán érdemes egy kicsit elidőzni 
e területen.

Forgácslemezek gyártásával az ÉRDÉRT és a 
FALCO foglalkozott. Ennek bázisán az INTER- 
SPAN, majd a MULTIPAN gyárt, illetve dolgoz 
fel forgácslemezt, a korábbihoz képest dupla 
mennyiségben; a jövőben mintegy 450 ezer m3-t, 
így a forgácslemezgyárak alapanyagigénye a jö­
vőben jelentősen megnő. A növekmény elsősor­
ban a dunántúli térségben fog jelentkezni.

A farostlemezek gyártásánál elképzelés volt a 
közepes sűrűségű MDF-lemezek gyártása, ami egye­
lőre nem valósul meg Mohácson. Elindult a mo­
hácsi rekonstrukció a nedves gyártási eljárás re­
konstrukciója a felületborítás növelt volumenével.

A cellulózgyártásra leginkább a lucfenyő al­
kalmas. Az erdei, fekete fenyő a lágy lombossal 
együtt potenciálisan az országban közel 1 millió 
m3-re becsülhető a jövőben. Egy 50—60 ezer t/év 
teljesítő képességű rostos féltermék üzem alap­
anyag igénye 300—360 ezer m3 Itt járt finn szak­
értők véleménye szerint a magasabb feldolgozott­
sági fokú cellulózgyártás évi 300 ezer tonna nagy­
ságrendben lenne kifizetődő, amelynek alapanyag­
igénye súrolja a 2 millió m3-t.

Az integrációról

Az erdőgazdálkodás és fafeldolgozás összevoná­
sa (integrációja) a 70-es években történt meg, 

amikor az EFAG-ок megalakultak. Azóta 20 év 
telt el, s a házasság mellett és ellene is sokan 
foglalnak állást. Egy-két ilyen érv:
— az erdőnevelés, -művelés, -védelem, a fakiter­

melés, fafeldolgozás és a fatermékek értékesí­
tése folyamatában egymásra épülő, egymást 
feltételező részfolyamatok a fagazdaságban,

— az egész integrált erdőgazdálkodási és fafel­
dolgozási tevékenység árbevételének és ered­
ményeinek nagyobbik résziben a  fatermékek 
piacából, értékesítéséből származik,

— míg az erdőgazdálkodás több tízéves — alap­
vetően természeti — folyamatokra épül, addig 
a fafeldolgozás tipikus ipari átalakítási tevé­
kenység.

Az elmúlt 20 év integrációs tapasztalatát vizsgál­
va a fafeldolgozás oldaláról megállapítható volt, 
hogy
— az utóbbi években igen megnehezedett az e r­

dőháttér nélküli faipari vállalatoknál a gaz­
dálkodás, különösen pedig az alapanyag-ellátás, 

— másrészt a fafeldolgozás ott tudott igazán fej­
lődni, ahol megvolt az alapanyag és a tőke­
erős integrált vállalati környezet és a vállala­
ti vezetés is felismerte a fafeldolgozás jelen­
tőségét és fejlesztették a fafeldolgozást. Erre 
számos példát tudnék felhozni, ez a helyzet 
Zalában is, ahol teljesen új fafeldolgozási pro­
filt — furnér és rétegelt lemez — gyártást 
honosítottak meg Letenyén.

Problémák

Az erdő- és fafeldolgozó gazdaságok fafeldolgozá­
sának fejlesztése nem egy esetben nehéz helyzet­
be hozza azokat a vállalatokat, akik az alapanya­
got vásárolják. Ilyen feszültségek már az elmon­
dottak alapján is érzékelhetők. E anyagfélesé­
gek külpiacról is beszerezhetők, ennek azonban 
a hatékonyabb feldolgozás lesz a következménye, 
ami a magasabb beszerzési árra és egyben az 
alapanyag magasabb minőségére fedezetet nyújt.

ELMOZDULÁSOK 1.

Alapanyag Félkészterinék Késztermék 
fe ldo lgozás gyártás gyártás

Fűrészipar

ö ú to rléc
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Rakodólap- és 
ládaelem

Lemezipar

Furnér

R étegelt lemezek 
s ik p ré s e lt  

idom préselt

Forgács]emez

Farostlemez
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3. ábra. Elmozdulások I.
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ELMOZDULÁSOK I I .
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4. ábra. Elmozdulások II.

A megoldás útja tehát a következő:— a továbbiakban is megtartani az erdőháttért, az integrációt,— ahol ez lehetséges, hosszabb távú megállapo­dásokkal biztosítani az alapanyagot legalább­is volumenében, évenkénti ármegállapítással, s ha ez sem menne,

— importálni az alapanyag egy részét, ami a mai körülmények között még export ellentéte­lezést jelent,— további lehetőség a külföldi, illetve külső tő­ke bevonása is.
Fejlesztési lehetőségek a fafeldolgozásbanAdottságaink, lehetőségeink a fejlesztési elkép­zelések, alapanyag-ellátás kapcsán a következők­ben fogalmazhatók meg:— hazai fa-alapanyagbázisunk fafaj-összetételé­ben középtávon is fix adottság,— jelenlegi alapanyagaink, fatermékeink egy-egy termékcsoportban különböző készültségi fokon egymással helyettesíthetők (pl. papírfa, rost­fa, a vastag tűzifa egy része, illetve a fűrészáru, a bútorléc és a bútoralkatrész),— mivel több alapanyagunk nem lesz, a fejlesz­tések, a továbblépés alapvető iránya a feldol­gozottsági fok növelése,— a lehetséges elmozdulások várható irányát a 3. és 4. ábrán lehet érzékelni (vastagított nyíl­lal jelölve),— amennyiben a hazai alapanyag kevésnek bizo­nyul, e hiány importtal pótolható, de már csak konvertibilis valutáért, dollárért szerezhető be.





Faanyagok továbbfeldolgozása a Mecseki Erdő- 
és Fafeldolgozó Gazdaságnál* - -
K IR Á L Y  T IB O R

A Mecseki Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaságnál a Mecsek kemény 
lombos faanyagának fűrészipari feldolgozásának korszerűsítése je­
lentette az alapot a faanyagok továbbfeldolgozásához. A vállalat­
nál a bútorléc mellett parkettfrízt is készítenek, amelyből tovább­
feldolgozva csaphornyos parkettát, s teljesen új profilként bútor­
alkatrészt: táblásított konyhabútor-munkalapokat, rusztikus bú­
torfrontot gyártanak. A cikkben a fűrész- és továbbfeldolgozó üze­
mek összehangolt fejlesztéséről, kapcsolódásáról olvashatunk.

Fűrészüzemi kapacitások és technológiai 
fejlesztések
A Mecseki EFAG-hoz az 1970. évi erdőgazdasági 
és fűrészüzemi összevonások idején nem került 
jelentősebb fűrészüzem. Baranya megye terüle­
tén nem volt nagyobb fűrészüzem, a kitermelt 
fűrészipari alapanyag nagyobb részét a Barcsi 
Fűrészüzembe szállították.

A. fagyártimányfa-feldolgozó üzemek mellett 
Vajiszlón 1968-ban é.s Hosszúhetényben 1972-ben 
.keretfűrészek beállításával a fűrészrönk feldolgo­
zásba 1978-ra 50 ezer m 3-re növelte gazdaságunk 
a fafeldolgozó kapacitását.

Az állami támogatásokkal ösztönzött fűrészipa­
ri fejlesztésekhez kapcsolódóan vállalatunk az 
1970-es évek végének és a ’80-as évek elejének 
fejlesztési célkitűzéseit a fűrészipari kapacitás nö­
velésében határozta meg. A kapacitásnövelés cél­
ja az Erdőgazdaság területén kitermelt összes fű­
részrönk, illetve a megye területén felvásárolha­
tó fűrészrönk teljes mennyiségének feldolgozá­
sára alkalmas üzemek létrehozása volt. A kitűzött 
cél elérése érdekében a következő fűrészüzemi 
fejlesztéseket hajtottuk végre:
— 1979-ben a hosszúhetényi üzem kapacitását 

26 em3-ről 35 em3-re növeltük ESTERER HDN 
600 típusú keretfűrész üzembe helyezésével és 
az anyagmozgatás görgősoros szálítószalagos 
mechanizálásával.

— 1980-tól az Árpádtető fagyártmány üzem kor­
szerűsítésével a korábbi 2500 m 3 feldolgozó 
kapacitást Canali és Brastvo szalagfűrészek 
beépítésével az anyagmozgatás mechanizálásá­
val 5000 m3-re növeltük.

Az erdőgazdaság területén kitermelt 15 em3 fa- 
•gyártmányfa teljes mennyiségének feldolgozására 
1981-ben a hetvehelyi üzemet korszerűsítettük 
szintén Canali és Brastvo rönkhasító, illetve sze­
letelő alapgépek beállításával és a korábbi 3000 
m 3-es kapacitását 5000 m3-re növeltük. A fűrész­
üzemi alapanyag teljes körű feldolgozási igénye, 
illetve a vajszlói üzem elhasználódott gépei indo­
kolták az 1981—82-iben végrehajtott vajszlói fű­
részüzemi rekonstrukciót. A korábbi GRA—65

* A faipari vezetők országos tanácskozásán, 1990.
május 29-én Nagykanizsán elhangzott előadás. 

típusú keretfűrészt nagyobb teljesítményű ESTE­
RER HDE 71 típusra cseréltük. A korábbi 16 
em3 kapacitást 25 em3-re növeltük. A felsorolt 
fejlesztésekkel a 32 em3 feldolgozó kapacitásunk 
arra vált alkalmassá, hogy a kitermelhető és fel­
vásárolható fűrészipari alapanyagot teljes meny- 
nyiségben feldolgozzuk. A végrehajtott beruházá­
sok során ezekben az üzemekben megszüntettük 
a nehéz fizikai munkát, az alapanyag készáru és 
hulladék mozgatása korszerű transzportőrök, gör­
gősorok és szállítószalagok, illetve targoncák se­
gítségével történik. Hosszúhetényi és vajszlói 
üzemünkben a hulladék ipari hasznosítását való­
sítottuk meg Klöckner gyártmányú aprítógép be­
építésével, ipari apríték formájában. A kiépített 
elméleti 72 em3 kapacitást főleg a rendelkezésre 
álló alapanyag hiánya miatt nem tudtuk kihasz­
nálni. Az 1982-től megengedett fűrészrönk-export 
■több ezer m3 alapanyaggal csökkentette a feldol­
gozásra beszállítható alapanyag mennyiségét a na­
gyobb mennyiségben exportált lágy alapanyaggal 
együtt.
. Az exportnál az alapanyagárak irányába eltor- 
zultan nagyobb árak miatt az export rönk gazda­
ságos feldolgozása nehezen oldható meg, igaz ezek 
minősége is lényegesein jobb az átlagnál. 1979-től 
átlagosan 60 em3 fűrészipari alapanyagot dolgoz­
tunk fel. Ennek mennyisége hosszabb távon sem 
fog várhatóan változni.

A továbbfejlődést a feldolgozásba bevont újabb 
alapanyagok helyett a gazdaságosabb üzemelte­
téssel, a termelési struktúra átalakításával, a to- 
vábbfeldolgozás növelésével érhettük el. A to- 
vábbfeldolgozás irányát a fafajössze tétel hatá­
rozta meg.
A feldolgozott alapanyag összetétele:

Tölgy 47%
Bükk 15%
Cser 16%
Akác 8%
Kőris 3%
Egyéb 11%

400%

Ebből bútoripari felhasználásra alkalmas tölgy, 
bükk, kőris aránya 65%. .
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Bútoralkatrész- és parkett frízgyártás

Az előzőekből adódóan a továbbfeldolgozási fej­
lesztési irányt vállalatunknál a bútoralkatrészek 
és a mellette keletkező parkettfrízek feldolgo­
zásában határoztuk meg.

Csaphornyos parketta termelésével 1976 óta 
foglalozott gazdaságunk egy lengyel gyártmányú 
parkettasorral és füstgázszárítóval. 1980-ban az 
56 em2-es gyártókapacitást Sröder gyártmányú 
parkettagyártó sorra cseréltük 100 em2-re növel­
ve az évi termelést. A füstgázszárító helyett Hil­
debrandt szárítót helyeztünk üzemibe.

A saját feldolgozás mellett 1200 m 2 normál par­
kettafrízt értékesítettünk a kecskeméti Parketta- 
gyárnak. 1989-ben a Sröder parkettasor lecserélé­
sével Costa gyártósorra és a szárítókapacitás bő- 
yítésével 140 em2-re növeltük a kapacitást, így 
parkettfrízt a belföldi piacra nem értékesítünk. A 
csaphornyos parketta ’bizonytalan export piaca 
miatt az export parkettfríz értékesítést még 
fenntartottuk, de a várható stabil elhelyezés ki­
alakításával kész parketta exporttal tervezzük a 
kiváltását, a következő évtől.

A bútoralkatrészek gyártását 1982-ben kezd­
tük a díszlécek előállításával. Először marógép­
pel, majd többfejes gyalugép beállításával növel­
tük a gyártást. Jelenleg évi 7—800 000 fm-t gyár­
tunk. A gyártáshoz az. export tölgy fűrészárun kí­
vül termelt teljes mennyiségét feldolgozzuk. A 
korábban exportra értékesített tölgy bútorlécek 
további feldolgozására rusztikus bútorajtó-gyártó 
üzemet létesítettünk 1986-ban. Az üzem tömörfa 
szekrényajtókat gyárt, ami export és hazai pia­
con értékesít, főleg a konyhaibútorgyárak részé­
re. A gyártáshoz szükséges alapanyagot bútoriéc 
formájában a vajszlói fűrészüzem és a fagyárt- 
imányfát feldolgozó üzemek termelik meg és szál­
lítják át a  termelési program szerint. Szigetváron 
a technológia a bútorléc szárításától indul és az 
összeállított felületkezelt bútorajtó csomagolásá­
val ér véget.

A bútoralkatrészgyártás Szigetvár egykori vá­
sárterén, tehát, m int zöldmezős beruházás léte­
sült, a Pécsi Faipari Szövetkezet felszámolt üze­
mének szakemberbázisára alapozva. Az üzem 
kapacitása 18 000 m2 frontfelület, kb. 75 000 db 
bútorajtó gyártása évente.

1989-ben az üzem tevékenységi körének bőví­
tésével fejlesztettük tovább a szigetvári üzemet. 
A gyártócsarnok meghosszabbításával egy új üzem­
részt alakítottunk ki, ahol hosszúsági és szélessé­
gi toldással tömörfalapok gyártását kezdtük 
meg. A technológiához kapcsolódó szárítókam­
rákhoz félkésztároló raktárt építettünk. A táblá- 
sított lapokat lépcsők, asztallapok, konyhabúto­
rok munkalapjaihoz használjuk fel, amelyek 
Skandináviában és Nyugat-Európában már elfo­
gadott és keresett termék. Az alapanyagot a 
vajszlói és hosszúhetényi üzem szeleteli az előszá- 
ríto tt fűrészáruból. Vajszlón egy fűrészáru-feldol­
gozó csarnokot építettünk, ahol sorozatvágóval és 
félautomata daraboló körfűrészekkel szabják a 
négyzetes keresztmetszetű léceket. A szigetvári 
táblásító üzemrész kapacitása 30 000 m2 lap éven­

te. A táblásított lapokat tölgy és bükk fafajból 
termeljük. Az előzőekben vázolt fejlesztéseinkkel 
tölgy és bükk fafajból a hazai értékesítésre nem 
m aradt fűrészáru, a teljes mennyiséget feldolgoz­
zuk.

Belföldi értékesítésre csak cser, akác, nyár és 
fenyő alapanyag kerül kisebb mennyiségben, hi­
szen a 65%-ot kitevő tölgy-bükk saját feldolgo­
zásra kerül. Az export tölgy és bükk fűrészáruk 
értékesítését nem csökkentettük, mert magas el­
adási áraikkal gazdaságosan nem dolgozhatók fel.

A fűrészüzemeinkben az export fűrészáruk le­
válogatása után visszamaradó fűrészáru kerül fel­
dolgozásra. A táblásított lapok 90%-át, a bútor- 
ajtók 60%-át exportpiacon értékesítjük, így a 
fafeldolgozási termékek árbevételének 53%-a ex­
port.

Az előzőekben vázolt termékstruktúra követ­
keztében jelentősen csökkent a fűrészüzemek ál­
tal közvetlenül értékesített termékek köre és 
mennyisége, és megnőtt az üzemek közötti átszál­
lítási' feladat.

Szigetvárt teljes mértékben a belső üzemi át­
szállítás látja el és Hosszúhetén ybe is jelentős 
(mennyiségű parkettfríz kerül átszállításra.

A továbbfeldolgozás igényei

Alapanyag: a feldolgozó üzemek szigorú határ­
idő- és minőségi követelményeket támasztanak a 
fűrészüzemekkel szemben.
(E igények az alábbiak szerint csoportosíthatók:
1— méret, túlméret, méretpontosság,
■— minőség,
— szállítás ütemezése.

A továbbfeldolgozás szélesítésével a fafeldolgo­
zás irányítóinak szervező munkájának igénye is 
jelentősen megnövekedett. Külső cégnek történő 
szállítás esetén is az előző három szempont ma- 
iradéktalan kielégítése fontos, de a saját feldolgo­
zásnál minden egyes mulasztás közvetlen a vég­
termék előállításánál visszaüt.
Méretpontosság: a túlméretek megállapításánál 
kettős szempontot kell figyelembe venni:
1— elegendő túlméret, a vetemedési, beszáradási és 

technológiai szempontok szerint,
i— nem túlzott túlméret, ami a gazdaságos terme­

lést, a túlzott gépigénybevételt veszélyezteti.
A biztonságos termelés érdekében a szabvá­

nyos és a korábban szokásos túlméreteknél na­
gyobbakat állítottunk meg, így:
1— bútorléc parkettafríz vastagsági bevágásnál 

28 mm,
— parketta, bútor léc szélességnél 13%,
i— táblásított lapoknál 48X48 helyett 50X50-es 

bevágás a 40-es készméretű lapokhoz.
Számításaink szerint a kieső és visszadolgozás- 

ra  kerülő termékeknél nagyobb a veszteség, mint­
ha 20—30%-kal nagyobb túlméretet biztosíta­
nánk. A másik oldalról túlméretezni sem szabad, 
m ert fölösleges költséget okoz. A hazai fríz és 
bútorlécgyártást a Skanditra cég megnövelt túl- 
méretei igénye egyébként ils a belföldi szabvá­
nyokban elfogadotthoz képest jelentős túlmére- 
tekre kényszerítette.
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Minőségi igények: a középutat itt is nehéz meg­találni a fogadó üzem a lehető legjobb minőség­iben érdekelt, az átadónál a kihozatal fligyelembe- 
rvé tel ével a még használhatót az alapanyagba be­le kell tenni. Az átszállításra kerülő bútorlécnél a minőség egyértelműen hibamentes, de a túlméret- ben szíj ács, a 3 mm-es egészséges göcs megenge­dett, ennek szigorú megkövetelése nehéz. A bú­torajtóknál a hosszú méreteket a vetemedés miatt 1,5-szörös mennyiségben kell beszabni és szárítás után manipulálni. A manipulálás! és gyalulási veszteséggel együtt a készméretre vetítve 1,6 m3 bútorlédből a kihozatal. A parikéttafrízeket szab­vány szerinti minőségben termeljük. A rusztikus minőség, ami az osztrák és a DIN-ezábványban is elfogadott több azonos és egyéb fahibával javíta­ná a kihozatalt. A táblásított lapok alapanyaga elvileg egyik oldalon kell, hogy hibamentes le­gyen, de a gyalulási túlméretet figyelembe véve is nehéz olyan anyagot találni, ami ennek megfe­lel. A gyakorlatban jobb minőség kerül a táb­lákba, mint elméletben szükséges volna. A minő­séget jelentősen befolyásolja a feldolgozott fű­részáru nedvességtartalma és a fűrészipari ter­mékek tárolása. A rossz tárolás a legjobb minősé­gű termékből is használhatatlan anyagot eredmé­nyez. Kialakítottuk a szárítókhoz igazodó rakodó- lapos egységrakatokat a parkettafrízeknél és a bútorléceknél is. Az üzemben a frízek és lécek úgy kerülnek rakásolásra, hogy további átrakást a szállítások és a szárítás alkalmával nem igényel­nek. Üzemeinkben fokozatosan fedett tárolószí­néket építettünk a megfelelő tároláshoz.

Szállítás ütemezése: a méret és minőség mellett a szárítási ütemezés pontos betartása szükséges a bútorajtók és táblásított lapok gyártásához. Az alapanyag előkészítésétől a késztermék kibocsátá­sáig szigorú programozást és ennek betartását igényli a gyártás.A szigetvári üzembe a szárítócsere előtt kerül csak át az alapanyag. A szigorú programozás te­szi lehetővé, hogy viszonylag kisebb készlettel gazdálkodva biztosítsuk a termelést. A készter­mékprogram a fakitermelés irányítására is visz- szahat: a folyamatos rönkellátás biztosításáért vá­gás átsorolásra is sor került.A  programozás megköveteli, hogy nem a régi erdészgyakorlat szerint történik a lécek átszál­lítása, ami szerint:

'— ha esik az eső a fűrészüzemből szállítunk, I— száraz időben az erdőből szállítjuk ki a fát.Sok esetben Volántól bérelt kocsikkal kell meg­oldani az időben történő átszállítást.
A  vertikum — az erdőgazdálkodás és fafeldol­

gozás integrációjának — előnyei és hátrányai. A továbbfeldolgozásnak az erdőgazdaság kereteiben kialakított vertikumában az az előnye, hogy a hozzá kapcsolódó fűrészüzemek fejlesztését ezzel összhangban célirányosan lehet kialakítani. A fűrészüzemekből közvetlen a szárítókba lehet az előkészített egységrakatolt alapanyagot szállítani. A  favágatáshoz viszonyítva a kitermelés össze­hangolásával csökkenteni lehet a folyamatos ter­melésihez szükséges készleteket.Természetesen ez külön vállalatok szerződéses kapcsolatával is kialakítható, de az egységes irá­nyítás hiányában hosszú időre van szükség az ér­dekek összehangolásához. Hátránya, hogy nehezen biztosítható a beszállító üzemek érdekeltsége. Az erdészetek, üzemek törekednek az önálló piaci el­helyezés szabadságára, a programozott termelés és az ezzel együtt járó állandó központi korrigálás terhes dolog az üzemeknek. Az évente megállapí­tott átszállítási ár nem mindig tükrözi a piaci ér­tékváltozást, ezért nem biztosít többletösztönzést, mint pl.: az árfolyamváltozás.Az értékesítéshez hasonlóan a bútorlécnél meg­állapítottunk egy átszállításkor érvényes átadási árat és a megtermeléskor a termelési értékben nyilvántartott elszámolóárat, így az üzemeknél az átszállításkor a többlettermelési értékből ered­mény csapódik le.Az alapanyagok: rönk-, fűrészáru-, parketta- fríz-export árai magasabbak, mint amit tovább­ifeldolgozásával biztosítani lehet, ezért az üzemek abban érdekeltek, hogy az export-választékok gyártását a programozott termékek elé helyezzék.
összességében a továbfeldolgozó üzemek alap­anyagának időben, mennyiségben és minőségben történő biztosítása egész évben egy vesszőfutás­hoz hasonlít.Az említett fűrész- és továbbfeldolgozó ipari üzemek termelési együttműködése most van fel­futóban, a következő években kell az anyagi és szellemi befektetésnek megtérülnie.



Bemutatkozik a bútoriparnak a „LEG”-ek Kft-je a

PORÁN Kft.
-  a leghosszabb hazai műanyag hab gyártási és 

alkalmazási tapasztalattal
-  a legfelkészültebb hazai szakembergárdával
-  a legszélesebb termékválasztékot biztosító gyártási 

tevékenységgel
áll szíves megrendelői szolgálatára!

Tevékenységi körünk
-  műanyag hab gyártás (poliuretán, fenol-formaldehid, polikarbamid)
-  műanyag hab feldolgozás (tömbök, lemezek, formavágott termékek, 

impregnált, ragasztott, különleges kivitelű habok)

A PORÁN Kft az Északmagyarországi Vegyiművek alapította Kft, az alaptó vállalat 
műanyaghabos tevékenységének egyedüli folytatója. Több mint 25 évvel ezelőtt, 1963-ban 
az alapító vállalatnál indult meg a poliuretán lágy tömbhabok üzemszerű gyártása 
és ezen termelési profilban a Kft jelenleg is egyedülálló, hazai adottságokkal és tapasz­
talatokkal rendelkezik.
Az elmúlt negyedszázad alatt a közismert, főleg párnázásra használt lágy szivacs­
anyagok mellett a hőszigetelő és szerkezeti habanyagok gyártásában, illetve alkalmazá­
sában is jelentős eredményeket tudott felmutatni a foglalkoztatott szakembergárda.
A PORÁN Kft is haladni akar a korral és kidolgozta új, fokozottan égésgátolt 
kárpitoshab termékeit.

Alkalmazza Ön is a PORÁN Kft
-  PORÁN FS 100 impregnált
-  PORÁN AL-35 RM töltött habjait 

lemez vagy formavágott kialakításban.
A termékek kielégítik a BS 5852 szabvány előírás 5. vizsgálatának követelményeit, 
és ezzel javíthatják termékeik versenyképességét igényes export megrendeléseiknél 
(pl. az angol bútorpiacon).
Felkészültünk továbbá méretpontos formadarabok nagymértékben automatizált 
előállítására, amely további lehetőségeket jelenthet bútoripari vevőink számára.

A Kft-vé alakulással termelőegységünk önállósága és piacérzékenysége 
jelentősen megnövekedett.

Felkészülve a piac várható kihívásaira szeretnénk az Önök támogatását, bizalmát is 
megnyerni céljainkhoz, vevőkörünk bővítéséhez és igényeik teljeskörű kielégítéséhez.

Poliuretán Gyártó és Értékesítő Kft.
PORÁN Kft. 3792 SAJÓBÁBONY, Pf.: 16.

TELEFON: 62-133/399, 67-111/727 TELEX: 62320
TELEFAX: 46-87638
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Gondolatok a vállalkozások szervezéséhez 
az állami iparvállalatoknál ... л ,B u d a h á z y  I s t v á n

A vállalkozásra fogékony vezetőknek bátran kell támaszkodniuk az 
alkotóképes dolgozók tudására, újítókészségére, figyelemmel kell 
kísérniük a vállalkozókész csoportok, személyek elgondolásait, s 
meg kell szabadítaniuk a vállalatot a termelékenységet erősen gát­
ló önellátástól, alkatrészellátástól. E kezdeményezések és törekvé­
sek támogatásához nyújt segítséget a szerző az élenjáró hazai és 
nemzetközi kutatások, tapasztalatok közreadásával.

BevezetésJelenleg nagyon változó világban élünk. Gyakran módosulnak nálunk is — sajnos, nem mindig a „legkedvezőbb” irányban — a vállalkozásokkal szemben támasztott követelmények. Ma még ko­moly haladásnak számít az is. hogy rájöttünk 'ar­ra, sőt el is fogadjuk a korábbi közgazdaságtani állítást, miszerint: a vállalkozó a gazdasági élet egyik központi tényezője, a termelés aktív szerzője, irányítója és vezetője. Elismerjük tehát 'azt, hogy a vállalkozói képesség és tevékenység a negyedik legfontosabb „termelési tényező” , és aki ezzel ren­delkezik, az célszerűen képes összehozni a másik hármat, vagyis az erőforrásokat és úgy tud velük bánni, illetve gazdálkodni, hogy azok az optimális kombinációk felé közelítsenek.Ez — amint azt a tapasztalatok is alátámaszt­ják — a túlcentralizált és az ún. „kényszerpályás” tervezési rendszerben és a hierarchikus, vagyis alá­rendeltségi vezetési stílusban, amikor csak pa­rancsokat, illetve utasításokat kellett végrehajta­ni, nem volt lehetséges, eltekintve attól a néhány — a saját veszélyükre is — alkotni vágyó vezetőtől, akiket akkoi’ „nehéz embereknek” neveztek.E cikk keretében elsősorban és speciális az ún. 
„verseny szférához” tartozó állami iparvállalatok­nak 'a vállalkozásokhoz való jelenlegi helyzetével, továbbá az ezekbe való bekapcsolódásuk gondjai­val és lehetőségeivel foglalkozunk, vagy e célt rö­videbben megfogalmazva: ezeknek a gazdasági egységeknek a vállalkozói menedzselését mutatjuk be a nemzetközi tapasztalatok és a szakirodalom segítségével. A témával kapcsolatban részleteseb­ben ismertetjük és alaposan analizáljuk az ipar­vállalatokon belüli vállalkozásokat, amelyek je­lenleg a fejlett piacgazdasággal rendelkező or­szágokban igen gyorsan feltörő és fejlődő szerve­zeti formáció.A kis — és az egyéni vállalkozásokkal kapcso­latos problémákra csak érintőlegesen —■ az össze­függések jobb megvilágítása és alaposabb megér­tése céljából — térünk ki. hiszen ennek a témának a „kibontásához” önmagában is egy külön tanul­mány lenne szükséges.
1. A vállalkozó szemlélet elterjesztéseA  gazdaságtörténet tanulsága szerint az iparpoliti­ka sikeres végrehajtásához minden országban és 
mindenkor nélkülözhetetlen feltétel a vállalkozói 

szellem, illetve a — szemlélet kialakítása, mert ez teszi lehetővé a folyamatos vállalati többletteljesít­mények elérését, ami az alapja a fokozatos gaz­daságnövekedésnek és ezzel együtt az eredményes gazdaságpolitika kialakításának. Erre 'azonban csak azok a vezetők alkalmasak, akik szakítani tud­nak a korábbi idejétmúlt eljárásokkal és önmaguk is meg tudnak újulni és így képessé válnak az ál­landó újítására és az azokkal járó kockázatválla­lásra.A vállalkozást viszont nálunk még most is — sajnos eléggé széles körben — csak merész egye­di ü z l e t i  tevékenységnek tekintik, annak elle­nére, hogy 'a v á l l a l a t  szó, mint fogalom ma­gyar meghatározása igen találó és önmagában is a vállalkozásra utal. Egyesek2 ezt a kitűnő nyel­vi kifejezést figyelmen kívül hagyva — pusztán a korábbi rossz beidegződések alapján — a vállal­kozó szó hallatára a minden anyagi veszélyt vál­lalni hajlandó, talán még „hazárdírozásra” is ké­pes üzletemberre, vagyis a túlságosan is nagyvona­lú, tehát pejoratív értelmezésű ún. „businessman”- ra gondolnak. Ezeken túlmenően nálunk a v á l - 1 'a 1 к о z á s szó fogalmi tartalma hosszai ideig szinte elválaszthatatlanul és teljes egészében a magánszektorhoz, sőt ezen belül is az egyéni kis­cégekhez kapcsolódott. Ezekből a vulgáris, vagyis túlzottan leegyszerűsített megállapításokból nagy tévedés lenne tehát azt a következtetést levonni, hogy az állami vállalatoknál nem fontos feladat a különböző típusú vállalkozási tevékenységek ösz­tönzése és széles körű elterjesztése, hiszen e terü­leten — különösen napjainkban — igen nagy szük­ség lenne a dinamizmusra. Sürgős és igen fontos feladattá vált tehát a vállalkozások megszervezése. Ahhoz azonban, hogy ilyen irányban elindulhas­sunk, és a szervezési munkát megkezdhessük, meg kell ismerkednünk a vállalkozásnak igazi lényegé­vel és céljával, továbbá magának a vállalkozó mentalitásának 'alapvető vonásaival. A tudományo­san megalapozott és közgazdasági értelemben is el­fogadott álláspont szerint:— vállalkozni annyit jelent, mint befektetni, s s ezzel megelőlegezni a későbbi bevételt a jövőbeni haszon, illetve nyereség elérése ér­dekében, ami természetesen kockázattal jár, — a vállalkozó olyan gazdasági szakember, aki felismeri a lehetőségeket és azért cselekszik, hogy új vállalkozásokat hozzon létre. Ezek­nek az irányítását és a kockázatát vállalja. Mentalitását, tehát röviden kifejezve három
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kulcsszó jellemzi: „érzékel” , „lehetőséget lát” és „cselekszik” .Ezek természetesen általános jellegű megállapí­tások, és bármely szektorban megvalósulásra ke­rülő vállalkozásra, illetve működni szándékozó vál­lalkozóra érvényesek.A siker elérése céljából — az érdekeltség bizto­sításán túlmenően ■— különösen az állami szek­torban igen intenzíven tudatosítani kell a piac sze­repének rendkívüli fontosságát és megfelelő mar­ketingmunkával a keresleti és kínálati tendenciák figyelemmel kísérését. Ahol ez megvan, ott folya­matosan és bővítetten „újratermelődik” a vállal­kozói tevékenység és a vállalat sokirányú fejlesz­tése lehetővé válik.Itt megjegyezzük, hogy a vállalkozások széles kö­rű elterjesztése és meghonosítása még a fejlett or­szágok iparvállalatainál sem könnyű feladat. Ott azonban már jóval túl vann'ak az „úttörő”-mun- kán. Mi viszont most még gazdaságirányítási rendszerünk fejlesztésének csak olyan szakaszá­hoz érkeztünk, amikor már részben eltűntek vagy eltűnőben vannak az önálló kezdeményezést gátló akadályok és folyamatosan bővülnek a lehetőségek a körülmények további javításához, s természete­sen ezzel egyidejűleg jelentősen növekednek a si­keres vállalkozások esélyei is. Ez azonban önma­gában még nem elegendő, hanem sürgősen felül kell vizsgálni a vállalati szervezeti struktúrákat is, és alkalmassá kell tenni azokat — az előzete­sen már értékelt és megvalósítható — kezdeménye­zések, javaslatok és elképzelések befogadására. Ezekből kiindulva a következőkben a vállalkozási lehetőségek bővítésének főbb feltételeivel és azok biztosításának néhány kérdésével foglalkozunk.
2. A vállalkozási lehetőségek bővítésének biztosí­
tásaA vállalkozások bővítésével kapcsolatos legfonto­sabb feladatok a vezetés makroszintjén az ún. á t a l a k í t á s i  politika meggyorsítása és az azt alátámasztó új jogrend kimunkálása és törvényesí- tése, mikroszinten pedig a korszerű vezetés- és szervezéstechnikák széles körű megismerése és be­vezetésének jelentős mértékben való élénkítése.2.1. Az á t a l a k í t á s i  politika gyorsításának főbb 

problémáiE tekintetben meghatározó jelentőségű a felső ve­zetés részéről kezdeményezett és más folyamatban lévő gazdasági és politikai átalakítás harmonikus végrehajtásának meggyorsítása, amely — közelít­ve a gazdasági demokráciát, kezdetben ugyan még csak a mérsékelten bővülő liberalizálásit ígérve és a tulajdonreform alapján létesülő vállalkozások se­gítségével — beleértve, sőt ösztönözve a külföldi tőkerészesedésű társulásokat is — a gazdaság di­namizálását tűzte ki célul. Természetesen ez csak részleges „vállalkozási szabadsággal” valósítható meg, mert a rendszerbe — a mi jelenlegi sajátos fejlődési viszonyainkat figyelembe véve, kényte­len-keletien — bizonyos preferáló elemek és kor­rekciós mechanizmusok is beépülnek, amelyek 

csökkentik a vállalkozások lendületét és negatívan befolyásolják az esélyegyenlőséget is.Ezek és jelenlegi személyi adottságaink, továbbá más okok miatt is az átalakítás üteme átmenetileg lelassult, de ennek ellenére is — a helyzet objek­tiven szemlélve — azt állapíthatjuk meg, hogy a kormányzat a fejlesztési stratégia tengelyébe to­
vábbra is és döntő súllyal — a vállalkozásélénkí­tést állította, amelyet vállalkozásbarát3 adó- és hi­telpolitika kialakításával, valamint az ún. szociális 
piacgazdaság'1 útján és a dereguláció segítségével vél megvalósítani. Ez utóbbi a gazdasági jogrend olyan átalakítását jelenti, amely:— egyrészt törvényi garanciákat nyújt a vállal­kozásokhoz,— másrészt megszünteti azokat a korlátozó elő­írásokat, amelyek gátolják a vállalkozás, vagyis a tőke, az áru és munkaerő allokáció­ját.A Kereskedelmi Minisztérium például már átte­kintette a saját hatáskörébe tartozó igazgatási és hatósági ügyköröket és megvizsgálta, hogy azok közül melyeket lehet normatívákkal felváltani, il­letve a tanácsok hatáskörébe utalni. Remélhető, hogy a jövőben egyre gyakrabban fogunk hallani ilyen és hasonló esetekről, mert előreláthatóan ezek a folyamatok a többi főhatóságnál is beindulnak és jelentős mértékben felgyorsulnak.Döntő fontosságú továbbá az is és a kormánytól joggal el is várható, hogy — különösen, mivel ha­zánk nyitott gazdaság — olyan jól átgondolt poli­tikai és gazdasági egyezményeknek és megállapo­dásoknak létrehozására törekedjék, amelyek a köl­csönös előnyök és a megfelelő garanciális bizto­sítékok alapján, lehetővé teszik számos területen a hosszú távú közvetlen vállalati együttműködést és ezen belül a közös vállalkozások megszervezését is. Siker természetesen csak akkor remélhető, ha ezen törekvések gyakorlati megvalósításához a szellemes és rugalmas kereskedelmi diplomácia is jelentősen hozzájárul.A kérdést összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a jogrend folyamatos átalakítása, a felső szintű stratégiai döntések és ’a gyakorlati intézkedések nagy része a vállalkozások elősegítését szolgálja, bár ez utóbbiak esetében a kormány részéről — a „pillanatnyi kényszerhelyzetek” nyomasztó hatá­sára — negatív előjelű változtaitások is előfordul­nak.Mindezek előrebocsátásával most már vállalkoz­hatunk arra, hogy a vállalati szintű korszerű vál­lalkozásszervezési technikákat bemutassuk, an­nál is inkább, mert ezen a területen bokros teen­dőink vannak.2.2. A  korszerű vállalatvezetés és szervezéstechni­

kák bevezetésének megélénkítéseA vállalkozói tevékenység elfogadásának, megked­vel tetésének és kívánatos mértékű megélénkítésé- hez mikroszinten, vagyis esetünkben az állami iparvállalatoknak is hasonló feltételei vannak, mint ‘az egyéb gazdasági egységeknek, azzal a lé­nyeges különbséggel, hogy ezeknél különös gon­dot, megkülönböztetett figyelmet és türelmet kell308 ★ 1990/10, F A I P A R



fordítani a vállalkozások előkészítésére és a fel­tételek komplex biztosítására, valamint az Önálló gondolkodás, a kezdeményezés, az alkotás, a koc­kázat- és a felelősségvállalás kifejlesztésének szük­ségességére, függetlenül attól, hogy a gazdasági ak­ció a vállalat egészét, vagy csak annak egy ki­sebb belső egységét, illetve egyes csoportjait érin­tik. A szervezés élénkítésének nehézségei főként abból adódnak, hogy mind a vezetők, mind a be­osztottak eddig többnyire a hierarchikus5, vagyis a tekintélyelvű vállalatvezetési rendszerben dolgoz­tak, ahol csak az utasítások és a szabályzatok, vagyis az ún. „szolgálati út” betartása volt a mér­tékadó. Ez a többlépcsős, szakmai nyelven szólva ún. „függőleges” vezetési koncepció a vállalati ap­parátusokat rendkívüli módon elkényelmesítette. Megszüntetése — mivel hosszú időn keresztül majdnem mindenkiben olyan erősen beidegződött, hogy hatása mind a mai napig tart — komoly ne­hézségekbe ütközik. Ezt a körülményt a cselekvési koncepció és az új szervezési struktúrák kialakí­tásánál figyelembe kell venni.2.2.1. A  cselekvési koncepció jelentősége és kiala­
kításaA vállalkozási politika fő irányainak helyes meg­határozása és ezen belül a vállalati cselekvési kon­cepció reális kialakítása érdekében — a saját gaz­dasági helyzetünk alapos megismerésén túl — át kell tekintenünk a világban zajló főbb folyama­tokat is. Vizsgálatainkat a ’70-es évek elejével kezdhetjük. Ettől az időszaktól kezdve ugyanis — a gazdasági trendek és egyéb nemzetközi ke­reskedelmi információk alapján — egyértelműen megállapíthatjuk, hogy 'a kisvállalkozások piaci részesedése folyamatosan emelkedett és az évtized végére elérte azt a szintet, amivel már a nagyobb vállalatoknak is számolniuk kellett. Nyilvánvalóvá vált, hogy erre a kihívásra csak a vállalatok telje­sítő képességének komplex növelésével lehetett csak eredményesen reagálni, amit a vállalkozói szellem széles körű elterjesztésével és a belső vál­lalkozások megszervezésével igyekeztek sikeresen megvalósítani.A  vezetők előbb spontán módon, majd a vállal­kozásfejlesztést koncepcióba foglalva és a vállala­ti politikába, továbbá a — stratégiába beépítették és azt széleskörűen meghirdetve ösztönözték em­bereiket a vállalaton belüli vállalkozások létreho­zására. Ezt alátámasztandó, tisztában voltak azzal, hogy e koncepció csak akkor lehet sikeres, ha:— a célokat a környezeti lehetőségek és az ösz- szes belső adottságok figyelembevételével ala­kítják ki,— a résztvevőket már előzetes tárgyalásokba be­vonják és érdekeltségüket jó előre meghatá­rozzák,— a szerkezeti struktúra a menetközben felme­rülő változásokhoz rugalmasan illeszthető, és — végül, de nem utolsósorban a korszerű ve­zetés- és szervezéstechnikákra épül.Ez idő tájt bukkan fel a nyugati iparvállalatok­nál a vállalkozásszervezésnek egy rendkívül érde­kes figurája, az ún. „intrapreneur”6, akinek a ténykedését ebben a fejezetben — néhány szóval 

— ismertetni szükségesnek tartjuk. Ezen a kifeje­zésen a piacgazdaságban olyan vállalkozót érte­nek, aki — valamilyen megfontolásból — ragasz­kodik vállalatához. Aki képes megszállottan dol­gozni, kockázatot vállalni, távlati célokat is felis­merni és megvalósításuk érdekében vállalkozói teameket összekovácsolni. Természetesen ezáltal igen értékessé válik munkaadója számára.Végezetül a cselekvési koncepció kialakításának és jelentőségének bemutatásán túlmenően — talán szerénytelenség nélkül — megállapíthatjuk azt is, hogy jó módszerbeli „fogódzót” is adtunk mind­azoknak a munkatársaknak, akiket a jövőben ilyen, illetve hasonló jellegű feladattervek össze­állításával bíznak meg. Ezek után rátérhetünk a további korszerű vállalkozástechnikák ismertetésé­re, amelyeknek a felhasználásával a koncepcióba foglalt vállalati célok és stratégiák sikeresen meg­valósíthatók.2.2.2. Az új erőforrások feltárásaA vállalkozó szellemű vállalatvezetés igen fontos feladata — többek között — a rendelkezésére álló erőforrások folyamatos ellenőrzése és az új erő­források feltárása. Ennek egyik — a fejlett ipari országokban, a széles körben elterjedt — módszere az ún. „organisation slack” röviden о. s., vagyis a szervezeti lazaságok kimutatása. Az o. s. megál­lapítása nálunk is jól bevált, és már sok helyen alkalmazott, az időszakos tüzetes vállalati felül­vizsgálat — divatos kifejezéssel, azaz szakmai slanggel élve — az ún. „átvilágítással” érhető el.Az anyagi és szellemi erőforrásokkal való haté­kony vállalati gazdálkodás másik alapvető fontos­ságú komplex és intenzív módszere, az értékelem­zés. Ennek következetesebb hasznosítása a mi je­lenlegi viszonyaink között rendkívül kívánatos lenne, mert szinte anyagi befektetés nélkül — a vállalati szervezési kapacitás racionálisabb átcso­portosításával, illetve megfelelő koncentrálásával, vagyis szellemi tőkével — érhetünk el jelentős gazdasági eredményeket.Az ezekkel a módszerekkel feltárt anyagi lehe­tőségek új erőforrásokat hozhatnak létre, amelyek az eredetileg kitűzött vállalati célok eléréséhez már nem szükségesek. Ebből kiindulva a vezetés általában olyan jellegű „ b e v e t é s ü k e t ” hatá­rozhatja meg, amelyek már túlhaladják az erede­ti válalati program, illetve az elvárható hasznosí­tás mértékét. Tehát az új erőforrások ilyen irányú felhasználása ■— jól kijelölt célok és sikeres vállal­kozások esetén — jelentős többieteredménnyel járhat és ez megkönnyítheti a vállalatnak a gaz­dasági körülményekhez és a környezeti változá­sokhoz való gyorsabb alkalmazkodását is. Ezáltal megszilárdíthatja a vállalat helyzetét, csökkenthe­ti vállalati program, illetve az elvárható hasznosí- géből eredő konfliktusokat és végül, de nem utol­sósorban, lehetőséget nyújthat újabb vállalkozások megvalósításához is.A  továbbiakban a kockázati vezetés formáival ismerkedhetünk meg, amelyek a vállalati belső vállalkozások bővítésének szintén jelentős feltéte­lei ugyan, de csak az előzőekben már ismertetett
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két feltétellel, vagyis a cselekvési koncepcióval, to­vábbá az új erőforrások feltárásával összhangban és kölcsönhatásban alkalmazhatók sikeresen.2.2.3. Az új kockázati vezetési formák jellemzéseÜjabban a fejlett piacgazdálkodással rendelkező országokban igen gyorsan fejlődő és terjedő vál­lalkozási formáció, — amint azt e tanulmány be­vezetőjében már jeleztük — 'a vállalaton belüli ön­állóan kezdeményező egység, vagyis az ún. „intra- preneuership” és az új kockázati vezetés, azaz a „new venture management” . A nyugati szervezési cégek ezekkel az igen találó címszavakkal fejezik ki és propagálják azokat az új vezetési koncepció­kat, amelyeknek célja a vállalkozói szemlélet meg­honosítása a vállalatok munkatársainak gondolko­dásában és cselekvésében. Összevontan ezeket az egységeket új kockázati vezetési formáknak ne­vezik, illetve nálunk — elsősorban a szakmai ber­kekben — belső vállalkozások néven ismeretesek, amelyek ma már alapvető módszerei a mi vállala­taink megújulásának is.A  következőkben majd azt vizsgáljuk meg. hogy melyek a fő jellemzői ezeknek a vezetési formák­nak, vagyis a belső vállalkozások, illetve azok irányzatai és mechanizmusai mennyire felelnek meg vállalataink piaci- és környezeti alkalmazko­dási, valamint innovációs képességük fejlesztésé­nek?A kockázati vezetési formák olyan vállalaton belüli egységek, amelyeknek feladatai technológiai­lag, számvitelileg, valamint érdekeltség szempont­jából egyértelműen körülhatároltak és általában versenytárgyalások útján vállalkozhatnak megha­tározott ún. ,,projektek” , Vagyis különböző felada­tok elvégzésére. A  belső vállalkozások létrejötte­kor rendszerint szerződésekben rögzítik a vállal­kozók és megbízóik jogait és kötelezettségeit.Ezek az egységek igen különböző típusúak le­hetnek. Szervezetük rugalmas felépítésű és így szá­mos lehetőséget nyújtanak a vállalkozások gazda­ságos és gyors megoldásához. Könnyen megvál­toztathatják szervezetüket. Például egy 'autonóm munkacsoport — az általa alkalmasnak megítélt szervezeti formában — akár kis vállalkozássá is átalakulhat, vagy az egyszerűből a legfejlettebbe­kig és természetesen fordítva is — a mindenkori helyzettől és a kínálkozó üzleti lehetőségektől füg­gően — szervezeti formát változtathat. Előfordul­hat azonban olyan eset is, hogy egy-egy már önál­lósult egység — például dekonjunktúra, vagy ku­darc esetén, átmenetileg „visszavonul” 'a vállalat keretei, mint biztonságos ún. „hinterland” mögé. Tagjai tehát ismét, mint munkavállalók dolgoz­nak. A vállalati „státus” azonban nem menhely. nem „asylum” , hanem sportnyelven szólva ún. ke­mény „edzőtábor” , ahol egyrészt — munkaköri feladataik elvégzése mellett — rendezhetik sorai­kat, megállapíthatják a sikertelenségekből szárma­zó tapasztalatokat és levonhatják a megfelelő kö­vetkeztetéseket, másrészt fejleszthetik és megújít­hatják képességeiket, vagyis nemcsak megtarthat­ják, hanem javíthatják is „formájukat” , hogy 'az adandó időpontban „ütőképesen” lássanak hozzá az új vállalkozások megoldásához.

Mindezeken túlmenően a vállalkozó csoportok működésének a munka humanizálása és a munka­helyi demokratizmus fejlesztésére is jelentős ha­tása van. Ezeknek a kollektíváknak a nagyobb au­tonómiája ugyanis lehetővé teszi és mozgósítja 'a csoport és ebből természetesen következően az egyes tagok gondolkodásra, latolgatásra, önszerve­zésre és önirányításra, vagyis az önálló cselekvés­re való törekvését is. Ösztönzi az együttműködést és jelentősen növeli a csoport belső kohézióját, a tagok szolidaritását és felelősségérzetét.Nem elhanyagolható ezeknek a vállalkozó cso­portoknak a vállalati tulajdonra gyakorolt hatása sem. Ezek a munkaszervezetek ugyanis a munka­vállalók önkéntes társulásai a különböző feladatok elvégzésére a maguk alkotta törvények szerint, ahol az együttműködés, vagyis a szellemi és fizi­kai munkavégzés az egyenrangú felek megállapo­dásán alapul. Mindezek feltétlenül szükségessé te­szik a termelőeszközök meghatározott része felet­ti rendelkezést is. Ilyen módon erősödik a vállal­kozók tulajdonosi tudata.A  vállalkozók természetét az előbbi jellemzések segítségével alaposan megismerve, de sok más ok­ból és lehetőségből kiindulva azonban számolni kell azzal is, hogy egyes alkotó csoportok vagy kezdeményező szellemű egyének úgy döntenek, hogy a továbbiakban — a vállalatot elhagyva — önálló vállalkozóként kívánnak tevékenykedni. Ezen természetesen egyáltalán nem kell megle­pődni, mert a mi esélyegyenlőségre és gazdasági demokráciára törekvő irányítási rendszerünk nem­csak lehetővé teszi, hanem — amint azt az előző­ekben már kifejtettük — szerény lehetőségeink­től függően, támogatja is az ilyen jellegű kezde­ményezéseket. Annál is inkább, mert a nemzetközi, de most már hazai tapasztalatok is a kisvállalko­zások jövedelem termelő képességének jelentőségét és a gazdaságra gyakorolt pozitív hatását már többszörösen is igazolták. Ezek közül csak a leg­fontosabbak :— bővülhet a kínálat,— fokozódhat a verseny és így nagyobb dina­mizmusra kényszerül az iparvállalat vezeté­se is,— sok apró termék és kisvolumenű divatcikk gyártásától mentesülhet a nagyipar,— lehetőség nyílik — a kisvállalkozásoknak az ipari szolgáltatás és az alkatrészgyártásba való bevonásával — az iparvállalatok nem akceptálható, ún. „Önellátásának”7 megszün­tetésére, illetve jelentős csökkentésére és egészséges „működési egyensúlyának”8 kiala­kítására,— lehetővé teszi a vállalati (termelési struktúrák átalakításának meggyorsítását és ezáltal meg­könnyíti a már régóta esedékes „irányvál­
tást”  ̂ a nemzetközi együttműködésben ,— végezetül, de nem utolsósorban, nem hagyha­tó figyelmen kívül a kisvállalkozások munka­helyteremtő jellege sem.Ezek után rátérünk az új kockázati vezetési formák meghonosítását érintő néhány tartalmi és technikai kérdés ismertetésére.310 ★ 1990/10. F A  I P A  R



2.2.4. Az új kockázati-vezetési formák meghonosí­
tásaAz új kockázati-vezetési formák meghonosítása során már az első lépés olyan fejlesztési stratégia kidolgozását tételezi fel, amelynek célja nemcsak az, hogy a marketing és a termelési, továbbá a ku­tatási és fejlesztési osztályok között jelenleg per­manensen keletkező problémákat áthidalja, hanem az is, hogy megfelelő érdekeltség és korszerű mun­kamegosztás alapján együttműködésüket harmoni­zálja. Ennek a nehéz vezetési és marketing prob­lémának a megoldását a nyugati iparvállalatok az ún. „eladó mérnöki gárdára” ^ , illetve a vegyes szakmai összetételű teamekre bízzák.A vállalkozási tevékenységek felgyorsításához természetesen mindezek még nem elégségesek. A siker elérése nem kis mértékben a vezetők és a munkatársak személyi adottságaitól: az alkotóké­pességüktől és a teljesítményre való orientálhatósá- guktól, valamint .képzelőerejük és autonómiára va­ló törekvésüktől is függ. Ezeken felül — a sokfé­le akadály elhárítása céljából — jó tárgyaló képes­séggel és nagyfokú rugalmassággal, alapos szak­tudással és általános ismeretekkel egyaránt ren­delkezniük kell. Az ilyen típusú személyiségeknél természetesen nem elhanyagolhatók az anyagi szempontok sem, de azt is tudomásul kell venni, hogy ezeknek az ún. „megszállottaknak” , akik céljaikkal 100%-osan azonosulnak, szükségük van és törekednek is szakmai és erkölcsi sikerélmé­nyek elérésére is. Ezekkel az egyéni és magatar­tásbeli tulajdonságokkal, vagyis ún. személyi „at­titűdökkel” , illetve „allűrökkel” tehát minden ve­zetőnek jól meg kell ismerkednie, kezeim kell tud­nia és a különböző vállalkozások megszervezésekor figyelembe kell vennie.A  bemutatott formák fogadására és eredményes felhasználására, de különösen azok gyors beveze­tésére és sikeres alkalmazására ma még nem min­den vállalat, illetve kollektíva képes, amelynek okait és a vállalkozói tevékenység főbb feltételeit az előzőekben már részletesen kifejtettük.Ezek után ismereteink birtokában mielőtt bár­milyen vállalkozásba kezdenénk, vagy valamilyen feladatokat határoznánk meg a belső csoportok ré­szére, meg kell állapítani a vállalat működésének — az aktuális és az ún „cselekvési koncepcióban” rögzített célkitűzések megvalósításának — mennyi­ségi és minőségi jellemzőit, vagyis:— az erőforrásokat,— az alkalmazott technológiákat,— a know-how-okat,— a stratégiai célkitűzéseket és azoknak az ak­tuális feladatokhoz, továbbá a meglévő üz­leti formákhoz való viszonyának kérdéseit, végül, de nem utolsósorban,— fel kell tárni a vállalati kultúra jellegzetes­ségeit, azaz erősségeit és gyengeségeit, de nemcsak általánosságban, hanem csoportmély­ségben is.Mindezek megkönnyíthetik és lehetővé tehetik azt, hogy a vállalatvezetőség a stratégiai elképze­lésekkel némileg harmonizáló, vagy azokhoz kö­zelálló ajánlatokat tegyen a vállalkozó teameknek.

Az új vezetési kezdeményezés sikeres alkalmazá­sának további feltétele az, hogy az előbbiekben már jelzett fejlesztési stratégia, célul tűzze ki az új üzletek kiépítését és a bejutást az új piacokra is. Ez természetesen csak a gazdasági környezet struktúrájával összhangban lévő diverzifikációs program alapján lehetséges. Szóval, meg kell te­remteni az alapot a reális célkitűzések és ötletek kibontakoztatásához, majd ezt követően a vállal­kozások megszervezéséhez.A kockázati vezetési forma felhasználásával te­hát lehetővé válik az új termékek kifejlesztési fo­lyamatának meggyorsítása, vagyis a vállalati gyárt­mánystruktúra, illetve átalakítása.A továbbiakban a belső vállalkozások dinamizá­lásának néhány alapvető szervezési problémáival ismerkedünk meg.3. A vállalkozások dinamizálásának főbb problé­mái és feltételeiAz előzőekben elmondottak alapján egyértelműen megállapíthatjuk, hogy vállalataink egy része a vállalkozások szervezeti problémáinak megoldásá­ra, illetve ilyen jellegű tevékenységek dinamizá­lására jelenleg — sem módszertanilag, sem szem- 
léletileg — nincs elfogadható módon felkészülve. Ez érthető is, hiszen köztudott, hogy azok belső életének szabályozása még a direkt ufasításos rendszerben alakult ki és ezek koncepcionális fe­lülvizsgálata még napjainkban sem történt meg. Ezt jói példázza az adatszolgáltatási kötelezettség mai gyakorlata és az ellenőrzési jogosítvánnyal rendelkező szervek elburjánzása is.Ezenkívül nem lehet elhallgatni azt sem, hogy a vállalkozási tevékenységek dinamikusabb ki­bontakoztatása egyes nagyobb állami ipari válla­latoknál — ahol ez éppen most rendkívül fontos lenne — ütközik jelentős nehézségekbe. Ennek főbb okai enyhén szólva a vállalkozói bátortalanság és a „kényelmes” vezetési szemlélet térhódítása és megtűrése. Ezt alátámasztja az is, hogy sajnos né­ha találkozunk még olyan vezetőkkel is. akik ’a kétségtelenül létező problémák reális felmérésére és leküzdésük feltételeinek objektív feltárására sem vállalkoznak.Ezek után nem lepődhetünk meg nagyon a té­nyen, hogy az állami, sőt még a szövetkezeti szek­torból is hiányzik több tízezer ún. „belső vállal­kozói team” . Ez idő szerint azonban, ha még las­san is, de már kezdenek a vállalkozások létreho­zásának feltételei kialakulni. Ez a folyamat — a már érvényben lévő és a folyamatosan elfogadás­ra kerülő magas szintű rendelkezések, törvények és kormányhatározatok stb. hatására — várhatóan felgyorsul. így a meghirdetett á t a l a k í t á s i  kon­cepciónak meg'felelően — egymást szorosan követ­ve — valósulnak majd meg a dinamizálás fő fel­tételei :— az állam kivonulása az üzleti döntésekből, — a sűrű- és túlszabályozás megszüntetése, — a felülről való piacépítés feltételrendszeré­nek kifejlesztése. Csak a legfontosabbak ezek közül: a vállalkozásélénkítő hatékony pénz­ügyi politika bevezetése és az ún. „államtala- nítás” , vagy pontosabban megfogalmazva, a

F A I P A R  1990/10. *  311



szükséges és a kívánatos mértékű tulaj donre- form, vagyis a szociális értéket is hordozó va- gyonpolitika kialakítása.
Ezek következtében megváltozik a vállalati mik­

rovilág, szervezetük^ korszerűsödik, megkezdődik a környezethez való alkalmazkodásuk érdekében belső mechanizmusuknak és — folyamataiknak di­namizálása.Végül, de nem utolsósorban szólni kell még a vállalkozások dinamizálásának egyik nem jelen­téktelen akadályáról, a széles körben tapasztalha­tó türelmetlenségről, amelyet a gyors, sőt sok esetben az „azonnali” eredményre való törekvés jellemez. Ez az elfogadhatatlan felfogás ugyanis rendkívül megnehezíti a tervezést és a vállalati vezetési és cselekvési koncepció kialakítását, sőt nem egy esetben kapkodáshoz vezet. Ezen csak úgy lehet segíteni, hogy 'az adott vállalat vezetése olyan hosszú távú stratégiát dolgoz ki, amely a rövid távú, ún. „akcióprogramok” sorozatára épül. Ilyen módon már lehet némi esélye a gyorsabb si­kerekre irányuló igények kielégítésének is.
4. összefoglalásAz eddigi nálunk szerzett szerény tapasztalatok is azt támasztják alá, hogy a kockázati vezetési formák, vagyis az ún. belső vállalkozások kibon­takoztatása még a mi jelenlegi — csak igen lassan ,?rugalmaskodó” — szabályozó rendszerünk keretei között is lehetséges. Az azonban kétségtelen, hogy különösen a fejlettebb formák szélesebb körű el­terjesztése feltételezi a vállalatok önállóságának to­vábbi lényeges növelését, a vállalkozói érdekelt­ség erősítését és a különböző költségtényezők kö­zötti — a ma még létező — korlátok lebontásának meggyorsítását. A differenciálás és a differenciá­lódás lehetőségeinek szabadabb érvényesülését. A nem gazdasági jellegű szempontok: a különböző ún. „elvárások”, felesleges reprezentációk a köl­csönös ajándékozgatások és munkaidőalapot csök­kentő fizetett „szabadnapok” stb., amelyeknek a leépítését már sokszor meghirdettük, de valójá­ban nem sokat tettünk megvalósításuk érdekében.Ezeknek a jelenségeknek — amint az közismert — sokkal nagyobb a demoralizáló és a „züllesztő” hatása, mint egy termelési Vagy gazdasági ún. „ba­kinak” , bár ha lehet, természetesen ezeket is el kell kerülni. Ezek és az előzőekben említett felső irányítási merevségek, továbbá a vállalatok belső életében, illetve működésében — még előforduló — ún. „apróbb” etikai deviációk, mind a vezetési apparátust, mind a dolgozókat „megbénítják” , ak­cióképességüket lelassítják, kezdeményezési és vál­lalkozási kedvüket elveszik.Igen fontos, sőt elengedhetetlen követelmény az is, hogy a vállalatok gazdálkodási és fejleszté­si döntéseit befolyásoló társadalmi-gazdasági fel­tételrendszer reálisan tükrözze és közvetítse a nép­gazdasági szintű ráfordításokat, hogy tehát 'a vál­lalkozások útján remélhető teljesítménytöbbletet és az ebből — és kizárólag csak az ebből származ­tatható — nyereségek növeljék a vállalat jöve­delmét és gyarapítsák vagyonát, de ugyanakkor népgazdasági szinten is valós többletbevételeket jelentsenek. Sajnos ez utóbbi követelmény tekinte­

tében —■ még a közelmúltban is — az irányítás minden szintjén egyaránt számos negatív példával találkoztunk. Most amikor vállalatainknak az egy­re nehezülő gazdasági és politikai viszonyaink kö­zött az eddigieknél sokkal összetettebb és számos elemében ellentmondó feladatokat kell megoldani, ilyen és ehhez hasonló „lazaságokat’ nem engedhe­tünk meg magunknak, hanem arra kell törekedni, hogy minden lehetséges eszközzel és módszerrel — ideértve elsősorban a máshol már sikeresen működő, a vállalatok hatékonyságát igen pozitívan befolyásoló belső vállalkozási rendszer átvételével is — vállalataink minél dinamikusabban növeljék jövedelmezőségüket a maguk és a köz javára.Ezzel kapcsolatban érdemes felfigyelni arra, hogy a nemzetközi vállalatgazdaságiam kutatások, de a gyakorlati vezetési tapasztalatok is azt támasztják alá, hogy a különböző .problémák megoldásának hatékony eszköze a gyors termelésváltásra alkal­mas kisegységek, az ún. „belső vállalkozási tea­mek” létrehozása. Ez az irányzat a piacgazdaságot, folytató fejlett ipari országokban a ’80-as évek elejétől — 'a gazdasági verseny éledésével — rend­kívüli módon felerősödött, és mert ez a módszer teszi lehetővé az ún. gyártási átfutási idő12 lénye­ges lerövidítését és ezzel együtt természetesen a készletek jelentős csökkenését is, mint a vállalati teljesítőképesség egyik alapvető fontosságú ténye­zőjét. Ez a probléma — amint az közismert — nyomasztó feladatot jelent a magyar gazdaság számára is.
M E G JE G Y Z É SE K(1) Az ún. „versenyszférához” — a jelenlegi megíté­lés szerint — azok az állami vállalatok tartoz­nak, amelyek ún. „önkormányzati” formában, vagyis vállalati tanácsok, illetve küldött- vagy közgyűlés útján működnek. Vállalkozások elvileg ugyan a minisztériumi — illetve más főhatósági felügyelettel irányított vállalatoknál is lehetsé­gesek, de azokat az illetékes felügyeleti szervek által — a legfontosabb vállalati tevékenységekre, még ma is kiterjedő — központi előírások és az érdekeltség hiánya erősen korlátozza. Ez a prob­léma ebben a szektorban is csak a tulajdonre­form kiteljesedésével és a vállalatoknál gazdasá­gi társaságokká való átalakulásával oldható meg, mert ezáltal a központi célok megvalósítását is — megfelelő ösztönzéssel is biztosítani lehet.(2) Azokról a munkatársakról van szó, akik általá­ban közgazdasági szempontból igen kevés infor­mációval rendelkeznek, de nem is törekednek arra, hogy ilyen jellegű aktuális kérdések iránt érdeklődjenek is. Sajnos, akadnak közöttük mű- szaiki és személyzeti vezetők is. Ennek mérséklése és a megfelelő tudásszint elérésének megkövetelé­se, elsősorban a vállalatvezetőség feladata. A  kér­dés sikeres megoldása tekintetében számos direkt és indirekt módszer és eszköz áll rendelkezésre. Ilyen alkalmak adódhatnak a felvételeknél, a fel­adatok meghatározásánál és a teljesítések minő­sítésénél.Végül, de nem utolsósorban, élni kell a tovább­képzésre való határozott felhívással is, vagyis tö- rekedni kell olyan helyzet kialakítására, hogy a szakmai kultúra fejlesztése ne csak a vállalatnak, hanem a munkatársaknak is érdeke legyen.(3) A vállalkozásbarát adó- és hitelpolitika kialakítá­sával stratégiai vonatkozásban, úgyszólván minden szakember egyetért. A jelenlegi gyakorlatot és a rövidtávú előirányzott javaslatokat és rendelkezé­seket illetően, azonban minden szinten — bele-312 ★ 1990/10, F A I P A R



értve még az országgyűlést is — éles viták és né­zeteltérések jellemzik.(4) A gazdasági á t a l a k í t á s  célja nálunk is — a fejlett ipari országok gazdaságához hasonlóan — a piaci feltételek megteremtése, az innovációk és a csúcstechnológiák széles körű elterjesztése és ösztönzése, de emellett az állam feladata a piac káros hatásainak a kivédése is, az ún. ,,szociális védőháló” segítségével, hogy lehetőleg senki se kerüljön leküzdhetetlen hátrányba. Az ilyen jelle­gű módszert, amely a piaci negatív hatások és a szociális gondoskodás valamilyen kiegyenlítésére törekszik, bár azt garantálni egyelőre nem tudja — nem valami szerencsés kifejezéssel élve — ná­lunk szociális piacgazdaságnak nevezik. A nyu­gati közgazdászok ezen a módszeren már jóval túl vannak és olyan társadalomszerveződési mo­dellt javasolnak — jelenleg sikeresen allkalmazha- tónak —, amelynek bevezetésével a piacgazdaság úgy működik, hogy képes biztosítani a szociális dimenziót és a természeti adottságok megóvását, továbbá a környezeti viszonyok humanizálását is, vagyis a szociabilitás alapfeltételei szervesen be­épülnek a piac mechanizmusába. E modell prefe­rálása, illetve alkalmazása is csak a skandináv ál­lamokra és az NSZK-ra jellemző.(5) A  hierarchikus vezetési rendszer egyes retrográd vonásait a tanulmány bevezetőjében már röviden érintettük. E rendszer’ kritikája és a javasolt kor­szerű vállalatvezetési struktúra kialakításának szükségessége — úgymond — az egész tanulmá­nyon „vörösvonalként” húzódik végig.(6) Feltétlenül szükséges, hogy az ún. „intrapreneuer” magatartásával kapcsolatban felmerülő ellentmon­dásosnak tűnő megállapításokat megvilágítsuk. Felvetődik ugyanis a kérdés, ha az „intrapreneuer” ennyire tud és akar vállalkozni, akkor miért nem lesz önálló vállalkozó? Az alapvető ok, illetve akadályozó tényező a nagyvállalat hírneve, marke­ting szervezete, értékesítési és elosztó hálózata. Közismert, ugyanis, hogy az önálló vállalkozások­nak óriási tőkét és sok időt kell fordítaniuk az új termékek piaci elfogadtatására. Ezt az ..intrapre­neuer” elkerülheti, ha „ráépül” az adott vállalat szervezeti struktúrájára. Ez az ő megfontolásának alapja.(7—8) Az önellátási tevékenységek elburjánzását és ez­zel kapcsolatban az iparvállalatok működési egyen­súlyának problematikáját, továbbá azok indító okait szükségesnek tartjuk röviden megindokolni, mivel azok az elmúlt évtizedek helytelen iparfej­lesztési. illetve iparpolitikai koncepcióinak hatá­sára alakultak ki. — A magyar iparvállalatok nagy része ugyanis nem a korszerű technológiai folyamatokkal megszervezett nagyüzemek, hanem jelentős részüket — még annak idején, nem egy­szer — jól prosperáló kisüzemek államosításával „hordták össze” , majd a 60-as évek elejétől ugyan­csak a kisebb gyárak összevonásával — a mi gaz­dasági adottságaink hatékony kihasználásához a l­kalmatlan — ún. „vállalatóriásokat” hoztak lét­re. A kisvállalatok számának radikális csökken­tése — sok egyéb, más káros gazdasági következ­ményen kívül — nagymértékben hozzájárult ahhoz is, hogy a nagyüzemek jelentős része önellátásra kényszerült. Ennek következtében az elvárható 
működési egyensúly nem volt biztosítható és ter­melékenységük rendkívül alacsony szinten ala­kult ki. Ebből világosan kitűnik, hogy az ipar­vállalatok egyensúlyi problémáinak megoldásá­hoz is több tízezer kisvállalkozásra lenne szük­ség. Ezért — a lehetőségekhez képest — minden rendelkezésre álló eszközzel támogatni kell mind a vállalaton belüli, mind azon kívüli vállalkozási törekvéseket.(9) „Irányváltás” alatt annak a káros külgazdasági politikának a megszüntetését értjük, amelynek következtében egyes relációkban ún. „tartós aktí­

vumok” keletkeznek, illetve követeléseink ki­egyenlítésére már nem is lehet számítani. Ezt a terhet a mai magyar gazdaság természetesen már nem bírja elviselni.(10) A következő évtizedben — megbízható nemzetkö­zi prognózisok szerint — egyszerre megy majd végbe a hagyományos piacok bizonyos mértékű szűkülése és a verseny erősödése. A helyzet vál­tozása mái’ most is tapasztalható. Ma mái' ugyan­is nem elég a vásárlót csak kiszolgálni, hanem a gondolatukat is ki kell találni, vagyis az igények­nek elébe kell menni. Erre a vállalatok csak ak­kor lesznek képesek, ha olyan vezetési és szerve­zeti formákat alakítanak ki, amelyekben a fejlesz­tők. a technológusok és a termelésirányítók is fo­lyamatosan hozzájuthatnak a piaci információk­hoz, sőt, közvetlenül is megismerhetik a vevők igé­nyeit és kifogásait, vagyis a piacváltozásokhoz va­ló alkalmazkodás feltételeit, továbbá a piaci rések feltárásának fortélyait. Ezt a nem könnyű vezeté­si és marketing feladatot a fejlett ipari országok cégei ma már, az ún. „eladó mérnöki gárda”, il­letve vegyes szakmai Összetételű; teamek létreho­zásával oldják meg.(11) Ma már a világgazdaságban a tudomány, a szel­lemi teljesítmény és az innováció vált elsősorban a növekedés motorjává és a jólét főforrásává. A nemzetközi piacokon való helytállás is, tehát alap­vetően a termékek és szolgáltatások, szellemi tar­talmától függ. A vállalkozói merészség, a rugal­masság, a magasfokú képzettség és az önálló gon­dolkodás a siker meghatározó tényezői. Olyan ve­
zetési struktúrára van tehát szükség, amely ezek­nek az emberi képességeknek és értékeknek a ki­bontakozását messzemenően elősegíti. A  hierarchia sok lépcsőjét tehát mellőzve, olyan nyílt és átte­kinthető vállalati szerkezetet kell létrehozni, amelyben a vállalati célok egyértelműen érzékel­hetővé válnak, és az egyes önálló csoportok, il­letve szakmai egységek közvetlen kapcsolatban vannak egymással és szinte automatikusan együtt­működnek. Ehhez — úgy gondolom — segítséget nyújt a FA IPA R  ’90/2. számában közölt „Az in­tegrált vállalatvezetés szerepe és jelentősége” cí­mű tanulmányom is.(12) A  gyártási átfutási idő alatt ez esetben a forgal­mazásra kész termékek előállítására fordított ösz- szes idő mennyiségét értjük.IRODALOM[1] Gerschenkron, A .:  A gazdasági elmaradottság tör­ténelmi távlatból, tanulmányok. Gondolat Könyv­kiadó Budapest. 1984.[2] McCormack, M. H .: What They Don’t Teal ch You at Harvard Business School; Nates form a steet smart executive. A Bontam Book, 1984. New York C 1984 by Book Views Inc.[3] McDonald, Wood, I.: Corporate entepreneuership — a blueprint for action. — Management Decision, 4. sz. 1988.[4] Mohai György: A vállalati tervezéstől a stratégiai módszerekig. Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó 1989.[5] Noszkay Erzsébet: Egészséges vagy beteg? A válla­lat diagnosztikai modellje. Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó. 1988.f6] Peters, L„ Widmer, A . W.: Theorie und Praxis der Unternehmungskultur. Zeitschrift Führung und Organisation. 8. sz. 1984.[7] Ramaurti, M .: Public entrepreneuers: who they are and how they operale? California Management Re­view, 3. sz. 1986.[8] Schmid, M .: Intrapeneurship: Ein Koncept für in- novativesi Verhalten in bürokratischen Unterneh­men? Zeitschrift. Führung und Organisation, 56. k. 1. sz. 1987.[9[ Tress, D. W.: Kleine Einheiten in der Produktion. Zeitschrift Führung und Organisation, 3. sz. 1986.
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INTERBIMALL ’90DR. Z E L N I K  P E T E R
Már korábbi számunkban is adtunk tájékoztatást a milánói nem­
zetközi gépkiállításról.

Ebben a cikkben a szerző az alapanyag-feldolgozásban alkalmaz­
ható korszerű gépeket és berendezéseket ismerteti.Az idén is megrendezésre került Milánóban május 24—29. között a világ egyik legnagyobb faipari gép­kiállítása.A Faipari Tudományos Egyesület szervezésében nyílt módunk a kiállítás megtekintésére.Igazából akkor döbben rá az ember, hogy a vi­lág fafeldolgozó ipara hová és milyen ütemben fej­lődött, amikor átlépi egy ilyen hatalmas kiállítás kapuját és befoghatatlan, felfoghatatlan mennyi­ségű gép- és információhalmazba ütközik.A rendelkezésre álló rövid három nap alatt a szakember teljesíthetetlen feladatot vállal, ha rész­leteiben kíván megismerkedni a kiállított gépek­kel és berendezésekkel. Éppen ezért egy feldolgo­zási területre, az elsődleges fafeldolgozó iparra kon­centrálva próbálok számot adni a kiállításon látot­takról, a teljesség igénye nélkül. Mint minden ilyen kiállításon, itt is képviseltették magukat a hazánkban is jól ismert cégek.Ezek között kell megemlíteni a Primultini cég hagyományos rönkhasító és hasító szalagfűrészgé­peit, melyek jól bevált típusok és megbízhatóan üzemelnek (1. és 2. ábra).Ugyancsak hasító szalagfűrészgépekkel jelentke­zett a Bongioanni. Ezek közül a vékony hengeres­fa feldolgozására is alkalmas DS típusú i'kerszalag- fűrész-gépre (3. ábra) hívnám fel a szakemberek figyelmét. A gép 1100-as és 1300-as kivitelben ké­szül.Feltétlen említésre méltó a Costa cég által kiál­lított Puma 2 típusú kéttengelyes sorozatvágó gép (4. ábra). A gyár által öt nagyságban gyártott so­rozatvágó gépek közül a Puma/2 a második típus, amely keményfémlapkás körfürészlapokkal mind lágy- mind kemény lombos fafajok feldolgozására alkalmas. A  gép műszaki paramétereit az 1. táblá­

zat tartalmazza. A Costa cég standján kiállítva nem volt a gyár újonnan kifejlesztett Multiprisma kéttengelyes sorozatvágó (5. ábra) körfűrészgépe, de bőséges információhoz juthatott az érdeklődő.

2. ábra. R D A  típusú 1000-es hasító szalagfűrészgép 
dönthető asztallal
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1. táblázat 2. táblázat

A Puma/2 típusú kéttengelyes sorozatvágó gép műszaki 
paraméterei

A 3IuItiprizma/60 típusú kéttengelyes sorózatvágó gép 
műszaki paraméterei

Max. fűrészelési vastagság, mm 160 Maximális vágásmagasság, mm 280
Szélső körfűrészlapok max. távolsága, mm 350 A hengeresfa min. hossza, mm 1000
Előtolási sebesség, m/min. 5—22 A hengeresfa max. hossza, mm 3000
A munkadarab min. hossza, mm 700 Körfűrészlapok átmérője (felső), mm 500
Körfűrészlapok max. átmérője, mm 280 Körfűrészlapok átmérője (alsó), mm 400
Körfűrészlapok fordulatszáma, min- 1 Átereszthető max. hengeresfa-átmérő, mm 300
Beépített teljesítmény (fűrésztengelyek), kW 2X22 Beépített teljesítmény (fűrésztengelyek), kW 2X44

(előtolómű), kW 1,3/2,6 Előtolási sebesség, m/min. 5—30
A gép fő méretei: A gép tömege, kg 4800
— szélesség, mm 1940
— hosszúság, mm 2470
— magasság, mm 1630
A gép tömege, kg 3250

3. ábra. DS típusú 1100- 
as iker-szalagfűrészgépEz az egyenlőre üzleti titokként kezelt sorozat­vágó körfűrészgép lágy és kemény hengeres alap­anyag feldolgozására alkalmas. A gép műszaki pa­ramétereit a 2. számú táblázat foglalja össze. A gé­pen termelhető termékek: különböző vastagságú 

szélezetlen fűrészáru vagy felprizma és széldeszka. A gép kiválóan alkalmas fagyártmányfa minősé­gű akác, cser, tölgy és egyéb keménylombos fafa­jok feldolgozására.A vásáron szembetűnő volt az egy- és főként a

4. ábra. Puma/2 típusú kéttengelyes sorozatvágó 
körfűrészgép

5. ábra. Multiprizma kéttengelyes sorozatvágó 
körfűrészgép
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6. ábra. Multibi/30 kéttengelyes sorozatvágó 
körfűrészgép

kéttengelyes sorozatvágó körfűrészgépek térhódí­
tása. Csak figyelemfelkeltés céljából megemlíte­
ném a Storti cég Multibi sorozatvágó körfűrészgép 
„családját”, melyből a 6. számú ábrán a Multibi/30 
típusú gépet láthatjuk, kéttengelyes kivitelben, 300 
mm-es maximális vágásmagassággal; az Ogam cég 
PO 68/D típusú kéttengelyes sorozatvágó körfű­
részgépét; a CML cég SCA 320/BT 350 típusú két­
tengelyes sorozatvágó körfűrészgépét.

i'en ti gépek kivétel nélkül keményfémlapkás kör­
fűrészlapokkal dolgoznak, kiváló vágásfelületet biz­
tosítanak és rendkívül méretpontosak. Úgy gondo­
lom, hogy a hazai fafeldolgozó ipar számára igen
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sokszínű palettát kínálnak, „megnehezítve” a szak­emberek döntését a megfelelő berendezés kiválasz­tására.A  szakemberek érdeklődésére számot tartó gép­nek találom a Storti cég PGS/2004 típusú kétten­gelyes prizmavágó körfűrészgépét is (7. ábra). A tengelyekre max. 4 db 550 mm átmérőjű körfű­részlap helyezhető el. A maximális vágásmagasság 350 mm; 60—300 mm vágásszélesség melett. A kész rakodólap iránti igény növekedése Magyarorszá­gon is felveti a kapacitások bővítésének lehetősé­gét. A rendelkezésre álló alapanyagbázis behatá­rolja a beszerezhető berendezések technológiai ka­pacitását. Itt a Corali cég M 165 (félautomata szö­gezőberendezés), M 136 (sarokvágó körfűrészgép) és M 155 (marógép) típusú berendezéseiből álló fél­automata rakodólapgyártó gépsorát szeretném meg­említeni (8. és 9. ábra). Ez a gépsor cca 250 000 db rakodólap gyártására nyújt lehetőséget két műsza­kos üzemelés esetén. A berendezések viszonylagos olcsósága (450 000 DM), a kiszolgáló személyzet kis létszáma (6 fő); működésének megbízhatósága jó lehetőséget nyújt az ilyen irányú fejlesztési elkép­zelések megvalósításához.Igen jó benyomást keltett a CAPE cég Retesta- dora típusú többlapos leszabó körfűrészgépe. A gép egy stabil és három vagy négy mobil 550 mm (450) átmérőjű körfűrészlappal lehetőséget kínál a szé- 11. ábra. SR—R2 900 típusú szalagfűrészgép

10. ábra. Retestadora. tí­
pusú többlapos leszabó 

körfürészgéplezett vagy szélezetlen fűrészáru hosszméretekre történő leszabására. A fűrészelhető legkisebb hossz­méret 435 mm. a maximális vágásmagasság 100 mm, az előtolási sebesség 6—15 m/min. A két szél­ső körfűrészlap közötti távolság kialakítására az egyedi igényeknek megfelelően van lehetőség. A vásáron látott kisebb szalagfűrészgépek közül ki­emelésre alkalmasnak találtam a Meber cég újdon­ságként kiállított SR—R2 típusú 900-as gépét (11. ábra), amely pneumatikus görgős előtoló berende­zéssel (mindkét oldalán) felszerelhető, dinamomé- teren ellenőrizhető a lapfeszítés mértéke, a mun­kaasztal 45°-ig dönthető. Igen szimpatikus, dekora­tív kivitelű berendezés.Élezéstechnikában a Vollmer, forgácsolószerszá­mokban a Leitz cég emelkedett a többi hasonló ki­állító cég fölé. A nagy és ismert szárítóberendezé­

seket gyártó cégek mellett figyelmet keltett a Vil­mar cég CP típusú vákuumos szárítóberendezése 1,5—12 m3-es hasznos térfogattal. Kisebb üzemek­ben alkalmazását elképzelhetőnek tartom.Természetesen a milánói vásár teljes bemutatá­sára nem törekedhettem, hiszen vég nélkül lehet­ne sorolni a kiállítókat, a kiállított gépeket és be­rendezéseket.A megítélés és bemutatás szubjektív. Próbáltam felvillantani a szakmai közönség számára — meg­ítélésem szerint — azokat a lehetőségeket, ame­lyek hazai viszonylatban is érdeklődésre tarthat­nak számot. Remélem, hogy munkámmal, az is­mertetett gépek rövid bemutatásával, legalább a figyelemfelkeltés erejéig, segítséget tudtam nyúj­tani a megvalósulandó fejlesztéseknél kialakuló di­lemmához.
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L . Török, Dr. M . T ácsik: 
B em utatkozik  a N EFA G  
NEFAG Present Himself

The activities, th e  economic s itua tion  
of and developm ents effectuated 
by th e  F orestry  and  W oodworking 
F actories of N agykunság (NEFAG) 
are presented in  articles w ritten  by 
th e  tw o authors.

N E FA G  m anages a  typ ica l low­
lands te rr ito ry  of 35 000 hectares. 
The forests are composed of pseudo- 
acacies (33% ), poplars (22% ), oaks 
(23% ), pines (18%) and o ther species 
(4%).

D uring th e  la s t 20 years th e  p ro ­
duction value has been increased 
from 302 million F orin ts to  1650 
million F orin ts. T heir p ro fit increa­
sed during th a t  period from  0,5 
million F o rin ts  to  75 million F orin ts.

The wood processing, th e  sapling 
production, th e  production of special 
woodworking m achines and th e  hu n ­
ting-grounds are also of considerable 
im portance.

L . Török, Dr. M . T ácsik: 
B em uta tkozik  a N E FA G  
NEFAG stellt sich vor

Die A utoren inform ieren über die 
T ätigkeit, die w irtschaftliche Lage 
und über die E ntw icklungen der 
F orst- und H olzverarbeitenden W irt­
schaft N agykunság (NEFAG).

N E FA G  bew irtschafte t etw a 
35 000 H ek ta r  typ ische tiefländische 
Fläche. Die W älder bestehen aus 
R obinien (33% ), P appeln  (22%), 
E ichen (23% ), N adelhölzer (18%) 
und anderen H olzarten  (4%).

In  20 Jah ren  erhöhte sich der 
P roduktionsw ert vom  302 Million 
F orin ts auf 1650 Million. Der Gewinn 
erhöhte sich in dieser Z eit vom  0,5 
Million F orin ts auf 75 Million.

Die H olzverarbeitung, die P ro ­
duktion  vom Pflänzlingen, die H ers­
tellung vom  speziellen H olzindust­
riem aschinen und  die Jagdgründe 
sind auch vom grosser B edeutung.

L . Török, Dr. M . Tácsik: 
B em utatkozik  a N EFA G  
Предприятие НЗФАГ представ­
ляется

Авторами дается информация о 
работе, об экономическом полож е­
нии, о деятельности по техничес­
кому развитию Лесного хозяйства 
и предприятия по деревообработке 
Н адькунш аг (НЕФ АГ)

Н ЗФ АГ ведет хозяйственную де­
ятельность иа 35 000 гектарах ти ­
пичной равнинной территории. Лес­
ное насаждение состоит из акации 
(33% ), тополя (22% ), дуба (23%), 
хвойных пород (18% ) и других 
пород (4 %).

В течение 20 лет производствен­
ная стоимость увеличивалась с 302 
млн. форинтов до 1650 млн форин- 
тов. Прибыль предприятия увели­
чивалась в течение этого периода 
с 0,5 млн. форинтов до 75 млн. 
форинтов.

В деятельности предприятия 
имеют такж е важное значение об­
работка древесины, производство 
лесопосадочного материала, и з­
готовление специальных деревооб­
рабатывающих машин, а такж е 
охотничий примысел.

L . Szébeni:
A N EFA G  fahulladék hasznosító 
géprendszere
The shavings utilization machine 
system of NEFAG

Realizing th a t  th e  u tiliza tion  of 
shavings m ay bring a good income 
th e  N E FA G  developped special m a­
chine system s for th a t  purpose.

The ,,H Ó D ” fam ily of adapters 
for rooting up of tree-trunks, the 
,,H OD-EM A” m achines for chopping 
a t  cu tting  areas, firing equipm ent for 
forest-shavings have been develop­
ped.

The la s t program m e of th e ir  
m achine-production is th e  production 
of m odern wood drying equipm ent of 
several ou tp u t.

L . Szebeni:
A N E FA G  fahulladék hasznosító 
géprendszere
Maschinensystem NEFAG zur Utilisie- 
rung der Holzabfällen

Die W irtschaft N E FA G  erkann te  
den N utzen  der U tilisierung der 
H olzabfällen und  entw ickelte ein 
System  von Spezialm aschinen zu 
diesem Zweck.

Die A dapterfam ilie ,,H 0 D ” zur 
Stockrodung, H ackm aschinen ,,HÓD- 
EM A ” für Reinigungshiebe, ATB 
Feuerungsanlagen zur V erbrennung 
von W aldhacksehnitzel wurden en t­
wickelt.

D as le tz te  P rogram m  der M aschi­
nenherstellung is t die P roduk tion  
von m odernen H olztrocknungsanla­
gen.

L . Szebeni:
A N E FA G  fahulladék hasznosító 
géprendszere
Система машин для утилизации 
превесных отходов НЗФАГ

Предприятие Н ЗФ А Г совнавая вы­
годы, получаемые от утилизации 
древесных отходов разработало 
специальную систему машин для 
этой цели.

Таким образом были разработа­
ны семья адаптеров «ХОД» для 
корчевания пней, машины «ХОД- 
ЭМА» для пробления отходов при 
чистке подростов, а такж е пристав­
ки АТБ для сж игания пробленных 
отходов.

Новой программой выпуска, ма­
шин является изготовление сов­
ременного СУШИЛЬНОГО оборудова­
ния разной производительности.

Dr. S . L . Tóth :
Fafeldolgozás, alapanyagellátás 
Woodworking, Primary Material 
Supply

F rom  th e  characteristics of th e  
H ungarian  wood econom y m ight be 
stressed h is openness, th e  hard ly  
changing p rim ary  m ateria l com posi­
tio n  in th e  m iddle ru n  and th e  p a rtia l 
convertib ility  of th e  products. In  
th e  article inform ation on th e  s itu a ­
tion  of th e  hom e p rim ary  m ateria l 
supply  is given concerning th e  m ost 
im portan t m ateria ls as th e  saw-log 
for p la te  production, th e  hard  and 
so ft deciduous raw  m ateria l for 
sawing industry , and  on th e  produc-

D r .S .L .T ó th :
Fafeldolgozás, alapanyagellá tás 
Holzverarbeitung, Grundstoffversor­
gung

Von den E igenheiten  unserer H olz­
w irtschaft können die Offenheit, 
die auf m ittle ren  Sicht sich kaum  
ändernde G rundstoffzusam m enset­
zung und die nur teilweise mögliche 
K onversion hervorgehoben werden. 
Im  A rtikel w ird über die Lage des 
einheim ischen G rundstoffbasis m it 
R ücksich t auf die w ichtigsten M a­
terialien  wie z. B . Schnittholz für 
die P la ttenherste llung , h a rte  und 
weiche L aubholzgrundstoffe für die 
Sägeindustrie, sowie über die Hers-

Dr. S . L . T ó th :
Fafeldolgozás, alapanyagellátás 
Лесообратобка, обеспечение исход­
ным материалом
Среди особенностей венгерской ле­
сообрабатывающей промышленнос­
ти можно отметить ее открытость, 
незначительное изменение состава 
исходного материала в средний 
срок, а такж е частичная обрати­
мость ее продукции. В стате ин­
формируется о положении домаш­
ней сырьевой базы в отношении 
таких важ ны х материалов как  
бревно для производства плит, 
твердая и м ягкая перевеслина лист­
венных пород для лесопильной 
промышленности, а такж е произ-
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