




























Modulkoordinált bútorcsalád kifejlesztésének áttekintése 
a gondolat felvetésétől a BNV-díjig
M e r é n y i  J á n o s  — B o d n á r  G á b o r

Bevezetés
A cikk célja, hogy bemutassa az immár tíz éve 
folyó fejlesztési munka egyes lépéseit, megvilágítsa 
a részeredményeket és megismertesse az olvasókat 
az ún. modulkoordinált beépített bútorokkal.

Az előzmények áttekintése
A házgyári lakásépítés kezdete hazánkban az 1960- 
as évék elejére tehető. Erre az időre a beépített 
bútorok tipizálására is sor került. A tipizálás azt 
jelentette, hogy az ipar a rendelkezésre álló anya- 
gok racionális felhasználásával minőségileg és for
mailag a lehető legjobb, a sorozatgyártás akkori 
technikai színvonalához igazodó bútorokat állít
son elő.

Jellemző a kezdeti stádiumra, hogy e bútor for
májában követte a hagyományos mobil konyha
bútor elrendezését (üveges vitrin, apró fiókok, 
külső tárolók) és újat csak a zománcozott moso
gató beépítése jelentett.

A korszerű építési technológiák kapcsán kiala
kult a méretkoordináció és ez megfelelő feltéte
leket teremtett a típuselemekből összeállítható, 
variábilis konyhaberendezés és ruhásszekrény 
alapelemeinek kialakításához.

így jött létre 1965—66-ban a MOT III. 44.7. 
számon bejegyzett Beépített konyhaberendezések 
és szekrények választékrendszere.

Később az újabb és újabb házgyárak belépé
sével, illetve a már meglevők rekonstrukciója ré
vén, az alapelemek nem biztosították azt a varia
bilitást, amit a tervezők elvártak, és így egy sor 
az alaptípustól eltérő bútorelem gyártására kel
lett felkészülni. Ma ott tartunk, hogy az alap
típus termékféleség 3—4-szerese sem tesz eleget 
a mai igényeknek.

Következésképpen látnunk kell, hogy az életvi
telünkben beállott változást a lakással szemben 
támasztott követelményrendszerünk újrafogalma
zása kell hogy kövesse.

A kívánatos módosítások okait — mint ahogy 
ezt a TTI egyik tanulmánya is kifejti — elsősor
ban életformánknak, az életszínvonal emelkedé
sével, valamint a technikai és kulturális szint 
fejlődésével járó olyan változásaiban kell keresni, 
mint például:
— a nők murikába állásának fokozódása,
— a demográfiai növekedés ütemének gyorsulása, 
— a szabad idő kihasználásából adódó otthoni te

vékenységek,
— higiéniai és komfortigények emelkedése,
— a háztartás „spontán” gépesítése,
— a funkcionális igények mennyiségi és minősé

gi differenciálódása,
— a  lakossági szolgáltatások fejlődése stb.

A változtatás szükségessége már 1972 őszén, a 
Fészek művészklubban „Magyar design — tíz kí
sérlet” címen megrendezett kiállításon egyértel
műen megfogalmazódott.

Ekkor a fő kérdés az volt, hogyan lehetne az 
ipari tárgytervezők elszigeteltségét feloldani, és 
biztosítani az egyazon használati körbe jutó gyárt
mányok tervezésénék és termelésének koordiná
cióját. Továbbá, hogyan lehetne a gyakorlatban 
érvényesíteni azokat az elveket, melyék létjogo- 
sulságát elméleti síkon évek óta bizonygatjuk.

Kísérleti célzattal az érdekelt gyártócégek be
vonásával a házgyári konyháknál jelentkező ter
vezési feladatok egységes megoldására elhatáro
zás született. Ez a munka Házgyári konyhaprog
ram néven vált ismertté.

A házgyári konyhaprogram
A lakásszociológiai vizsgálatok azt bizonyították, 
hogy a házgyári lakások használati értéke és a la
kossági igény között némi feszültség érezhető.

Figyelembe véve az ország gazdasági lehetősé
gét, az egyértelművé vált, hogy az épülő házgyá
ri lakások használati értékének nagyobb mérvű 
növelését a közeli években mindenekelőtt a bel
ső berendezés és felszerelés fejlesztése útján le
het remélni. Olyan tárgyak és berendezések együt
tes rendszerének kialakításával, amelyek a laká
sokban jelentkező szükségleteknek az akkorinál 
magasabb színvonalú kielégítését teszik lehetővé.

A házgyári lakásokban mutatkozó funkcionális 
feszültségek általában három pontra voltak visz- 
szavezethetők :
— méretproblémák (az alapterülettel, illetve egyes 

helyiségek méretezésével kapcsolatos kifogások), 
— funkcionális elrendezést érintő kifogások (vagy

is lényegében a gyártott típusoknak az igé
nyekhez viszonyított túl szűk választéka), vé
gül

— a felszerelés fogyatékosságai (hiányzó tárgytí
pusok, építészeti méretekre koordinált búto
rok stb.).

E három problémakör alapvetően meghatároz
ta a berendezés fejlesztésével kapcsolatos felada
tokat.

A program célja nem az ideális megoldás ke
resése volt, hanem az, hogy a kérdéiskör nyitjá
nak megtalálásával a legkedvezőbb lehetőséget te
remtse a  házgyári konyhák zavartalan üzemelte
téséhez.

A munka első szakaszát a szükségletek feltárá
sáért folytatott, széles körű kutatás jelentette. E 
kutatások kiterjedtek a házgyári lakásokban élő 
családok szociális, gazdasági, kulturális jellemzői
nek, életszökásainak vizsgálatára. A különféle 
konyhai funkciók, tevékenységek, munkaművele
tek elemzésére és általában mindazon szükSégle-
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fékre, amelyek a konyhák használatánál felme
rülnek.

A program második szakaszában, a kutatásod 
eredményeiből kiindulva került sor a szükséges 
eszközök típusválasztékának meghatározására, majd 
a piaci árukínálat értékelése és a hazai gyártási 
lehetőségek számbavétele alapján, a hiányzó ter
mékek prototípusainak kialakítására — a külön
böző iparvállalatok keretében folyó tervezési mun
kák állandó egyeztetése mellett.

Az ÉPFA lágymányosi gyárának szerepe a prog
ram érdemi részében az volt, hogy megadott for
mavázlatok alapján elkészített három, különböző 
méretű és összeállítású konyhabútor prototípust, 
melyeket az 1975. évi őszi BNV-n bemutattunk. 
Az egyik változatot az 1. ábra szemlélteti.

A házgyári lakásépítés adottságaihoz igazodó 
konyha és a hozzá kapcsolódó eszköztár a fejlesz
tés lehetőségeit fogalmazta meg, s 'kézzel fogható 
megoldásokat ajánlott a konyhák használati ér
tékének növelésére.

Egyben lehetőséget terem tett arra, hogy a ter
vezési munka lezárása, a tárgyaknak a gyártásba 
törtéhő bevezetése előtt a majdani felhasználók 
észrevételeikkel, bírálatukkal részt vegyenek a 
termékek végső kialakításában. Az észrevételeket 
a munka későbbi szakaszában eredményesen hasz
nosítottuk.

A  modulkoordinációra vonatkozó irányelvek

A fejlesztőmunka következő szakaszában a TTI és 
ÉVM műszaki tervezési főosztálya irányításával a 
hazai bázistervezö szervezetek az 1977. évben le
bonyolított, „Paneles építési rendszerrel épülő la
kóépületek” című országos tervpályázat eredmé
nyeinek figylembevételével kidolgozta Modul
koordinációra vonatkozó irányelveket. Ezen irány
elvek adták az alapot az Alagútzsaluzatos építési 
rendszerrel épülő lakóépületek című országos terv
pályázathoz is.

Az említett tervpályázatok eredményeinek fel
használásával készülhettek el később a panelos és 
alagútzsaluzatos építési rendszerrel épülő lakóépü
letek új típustervei.

Időközben a TTI átfogó vizsgálatot végzett a 
konyha-, étkezőkonyha-berendezések hazai gyár
tási hátterének megismerésére. Ezzel párhuzamo
san a külföldi berendezések méretkoordinációjá- 
nak tanulmányozására is sor került.

Ennék alapján készült el a később bemutatásra 
kerülő tervanyag, mely a leglényegesbb módosító 
elemeket tartalmazta és amely a bútorok tipizá
landó méreteit a következőkben foglalta össze:

Konyhabútor, alsó rész: 
60X60 cm
90X60 cm

120X60 em egymedencés mosogatóval
120X60 cm egymedencés mosogatóval +  hűtő

szekrény
magasság 85 cm

Felső tárolószekrény :
60X30
90X30

120X30

cm
em
cm

magasság 133 cm

Élelmiszer-tároló szekrény :
60X60 cm, hűtőszekrényes
60X60 cm

120X60 cm
magasság 263 cm

2. ábra

A tervezési irányelv a 2. ábrán bemutatott hat 
háztartási tevékenységi alaptér-elképzelést vázolt 
fel, az alábbiak szerint:

10 főzőszekrény
20 főzőfülke
30 konyha, sorolt berendezéssel
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40 konyha, 'kétsoros berendezéssel
50 étkezőikonyha (szerelőaknával)
60 étkezőkonyha (szerelőakna nélkül)

Az egyik legjellemzőbb elrendezést (30 jelűt) 
részletesen is bemutatjuk a 3. ábrán.

A vázlat rajzokról jól leolvasható, hogy akkor 
még a modulkoordináció alapját a KGST-n belül 
kidolgozásra és elfogadásra került, 15 cm-es modul 
képezte és ezt követte a konyhabútorok széles
ségi és mélységi méretrendje is.

3. ábra
N300

N 600

Szembetűnő; hogy az említett anyagiban a ter
vezők elfogadták a Magyar Iparművészeti Főis- 

szét. így megmaradt az alsó bútorelemnél a 
végigfutó oldalfal, a külső fiók. Nem változott a 
felső elem és élelmiszertároló magassága.

Ugyanakkor az alsó elemek választéka két olyan 
bútordarabbal is bővül, m int a főzőszekrény mo
sogatóval, munkaasztallal, fiókkal, hűtőszekrény 
számára hely biztosításával (4. ábra). Vagy mint 
az N 1200 mm-es bútorelem egymedencés moso
gatóval, fiókos tárolóval (5. ábra).

Az élelmiszer-tároló egységben a változást a hű
tőszekrény elhelyezésének különböző módozatai, 

kola tanulmányában rögzített elképzelések egy ré- 
és a természetes vagy mesterséges légcirkulációt 
biztosító szellőzőfuratok elhelyezése (6. ábra) je
lentette.

Az egyeztető tárgyalásokon, szakmai vitákon az 
a vélemény alakult ki, hogy a m unkát tovább kell 
folytatni és a legfontosabb feladat a berendezési 
tárgyak (hűtőgép, tűzhely, páraelszívó stb.) mére
teinek összehangolása a konyhabútorokkal és épü
letgépészeti megoldásokkal. Lehetőséget keli te
remteni arra, hogy a konyhák alapbeépítését a la- 
kók kiegészíthessék vásárolható elemekkel.
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6. ábra

8. ábra

Követelményként fogalmazódott meg, hogy nem 
elegendő csak a konyha berendezéseivel foglal
kozni a modulkoordinációs munka keretében, ha
nem a tömeges és magánlakás-építés megvalósítá
sa a lakások beépített bútorainak rendszerelvű, át
fogó kidolgozását igényli.

Az 1979 szeptemberében m egtartott beépített 
berendezések koordinációs tárgyalás után döntés 
született a Beépített lakásbútorok szerkezetterv- 
gyűjteményének összeállítására.

A megbízást a Magyar Iparművészeti Főiskola 
és a Bútoripari Fejlesztő Intézet munkatársai 
kapták meg.

A beépített berendezések fejlesztési programjá
nak meghatározója a paneles „házgyári” techno
lógia törzsállományának munkaközi tájékoztatója 
volt, mint a fejlesztés legutóbbi szakaszát rögzí
tő anyag.

A méretrend nem változott, de a szerkezetterv- 
gyűjtemény a 7., 8. ábrán bemutatott étkezős 
konyhával bővült.

A munkában részt vevők nagy gondot fordítot
tak a lakás üzemi berendezései közül a bútoro
zást közvetlenül befolyásoló berendezések össz
hangjának vizsgálatára és többek között a követ
kező megállapításra jutottak.

A mobil gáztűzhely méretei (50X60X83 cm) 
nem igazodik az irányelvben rögzített 15 cm-es 
méretrendhez (homlokméret, lábazati magasság). 
A mobil elektromos tűzhely 4 lapos típusa 
(55X60X85 cm) nem igazodik a méretrendhez (lá
bazat magassága kb. 5 cm, a bútoré 10 cm).

A mosogatómedencék közül sem a gyártottak, 
sem pedig a fejlesztés alatt állók, méretrendjüknél 
fogva nem illeszthetők be a mérétkoordinált bú
torrendszerbe. A hűtőgépek közül mind a mobil, 
mind a beépíthető típus, a méretrendszerhez jól 
illeszthető.

Az UNIMAG-ot a törzsállományhoz igazodóan át 
kell tervezni, és ahol a bútorrendszerhez való 
kapcsolódást igényli, ott azzal összhangban kell 
kialakítani.

A szakmai értékelésnél a korábbi elképzelések
től eltérően, az a vélemény alakult ki, hogy a bú
torokat 10 cm és annak többszörösével kell meg
tervezni, és ez a későbbiek során a  TTI szerkezeti 
munkabizottság részéről is jóváhagyásra került.

Új gyártmánytervek készültek a részletek ki
dolgozásával, majd a prototípusok legyártása és 
szakmai zsűrizése után, 1982-ben, gyártmánykata
lógus is elkészült, felterjesztési dokumentációként.

Időközben határozat született a beépített bútorok 
típustervként való kezelésének megszüntetéséiről és 
így a jelenlegi MBL^bútorcsalád tervei tervezési 
segédletként jelent meg a TTI gondozásában, az
zal, hogy a profil gazdája az ÉPFA Lágymányosi 
gyára jogutódjaként, a Lágymányosi Faipari Vál
lalat.

MBL beépített konyhabútorok ismertetése
Az MBL-bútorok a tömeges lakásépítés keretében 
megvalósuló, tehát paneles vagy alagútzsalus tech
nológiával épülő lakások berendezésére szolgál
nak, de alkalmasaik más építési mód — könnyű
szerkezetes — vagy családi ház berendezésére is.
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Az egyidejű építőipari és belkereskedelmi for
galmazás lehetővé teszi a konyha'berendezés vál
toztatását, kiegészítését, a homlokfelület variálását, 
valamint a megsérült vagy elhasználódott búto
rok, elemek cseréjét egyaránt.

A konyhaberendezés két fő termékcsoportja:
1. Konyhabútorok
2. Élelmiszertároló szekrények
Ezek termékválasztékát a 9. és 10. ábra tartal

mazza.

AF4J AF5J AF6J AS10J

KONYHABÚTOR VÁLASZTÉK

HT 6 6J
HT 66 B

ÉIELMISZERTÁROLÓ SZEKRÉNYEK VÁLASZTÉKA

10. ábra

1. KONYHABÚTOROK ISMERTETÉSE

Főző- és étikezökonyhák, esetleg házimunka-helyi
ségek berendezése.

Az egymás mellé sorolt alsó szekrények össze
függő munkafelületet hordanak, amelybe egy- vagy 
kétmedencés mosogató süllyeszthető. A szekré
nyek mögött 100 mm széles szerelősáv adódik, 
épületgépészeti vezetékek falon kívüli szerelésé
re. A pult fölötti falra szerelhetők a belső tároló
szekrények.

A felső tárolószékrények alatt ún. szerelőlap 
helyezhető el, amelyre akasztóhorgok szerelhetők 
konyhaeszközök, apróbb tárgyak felfüggesztésére.

Az alsó és felső szekrények névleges mérete 
megegyezik azok tényleges méretével.

Az asztallapok tényleges mérete hosszirányban 
40 mm-rel meghaladja névleges méretét, a csatla
kozó készülékek, oldalborítás, illetve a falhoz való 
illesztés érdekében.

A bútorelemek fehér színben készülnek. Hom
lokfelület választható

11. ábra
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12. ábra

— laminált forgácslapból fehér, színes vagy fa- 
utánzatú kivitelben,

— lomibos fűrészáruból készített, zsalubetétes 
megoldású, sötétre pácolt vagy natúr felülettel.

(Ilyen lamellás ajtós termék fotója került a lap 
címoldalára.)

Az asztallap színe a homlokfelülethez igazodó
an választható ki.

A (konyhabútorok beépítését a 11., 12. ábra mu
tatja.
Alsó szekrények
Felületkezelt bútoripari lapokból összeépített, fe
lül nyitott korpuszok, állítható polcokkal, hátfal
lal, tömör ajtókkal, esetenként fiókokkal. Látható 
lapéleik élvédelemmel készülnek. A korpuszok ál
lítható lábakkal rendelkeznek.

Felső szekrények
Felületkezelt bútoripari lapokból összeépített kor
puszok, állítható polcokkal, hátfallal, tömör ajtók
kal. Látható lapélek élvédelemmel készülnek.

Asztallapok
Kopásálló, vízálló és mérsékelten hőálló bevonat
tal ellátott bútoripari lapok, minden élükön él
védelemmel. A választék egy része kivágással ké
szül, egy- vagy kétmedencés mosogatók számá
ra.

Kiegészítő elemek
A szerelőlapok, lábazatok és az oldalborító lap fe
lületkezelt és élvédelemmel ellátott elemek.

2. ELELMISZER-TÁROLÖ SZEKRÉNYEK 
LEÍRÁSA

Teljes belmagasságot kitöltő, sorolható szekrény
egységek, elsősorban élelmiszerek tárolására. UNI- 
MAG-hoz vagy külső falhoz telepíthetők, szellő- 
zőesatlakozással. A HT jelű szekrénybe a hűtő
szekrény helyezhető el. A bútorok névleges széles
ségi mérete megegyezik azok tényleges méretével.

A helyszínen lapaikatrészekből összeszerelhető 
szekrénynek hátfala és tetőlapja nincs, minden 
fő alkatrésze felületkezelt bútoripari lapokból ké
szül. A látható lapélek élvédelemmel készülnek. 
Az állítható polcok acélhuzalból hegesztett rá
csok vagy felületkezelt bútoripari lapok. Oldalfa
lak, összekötők és polcok fehér színűék.

Homlókfelülete a konyhabútorral azonos mó
don választható ki.

Az MBL-konyhaberendezések használhatósági és 
esztétikai jellemzői
1. Igazodik a lakások méretrendjéhez, ezért jó be- 

rendezhetőséget biztosít. Nem keletkeznek hasz- 
nosíthatatlan hézagok a falaik és a bútor között.

2. A konyhabútorok magassági, mélységi mérete 
azonos a konyhai elektromos és gázkészülékek
kel.

3. Az egymás mellé sorolt alsó szekrényeket ösz- 
szefogó közös asztallap esztétikusabb is és job
ban tisztán tartható, mintha az elemenkénti 
lapok lennének sorolva.

4. A lap alatti szerelősáv biztosítja a különböző 
csővezetékek, szerelvények elhelyezését a búto-

13. ábra. Lábazat részlete
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15. ára

14. ábra
rok átalakítása nélkül is. Ez egyben módot ad 
a mosogató tetszés szerinti elhelyezésére is.

5. A fix lábazat helyett állítható lábak pontos be
állítást tesznek lehetővé. A bútorok sorolásával 
és beszintezésével az esztétikailag igen fontos 
vonalak futását biztosítani lehet a padló egye
netlensége ellenére is.
A lábazati káva (fel-levéhetően) pattintós meg
oldással csalakozik a lábakhoz.
Ez jó tisztíthatóságot biztosít, sőt még a bú
tor alatti területet is hasznosíthatóvá teszi. Meg
oldását a 13. ábra m utatja be.

6. A konyhabútorok igény szerint egyaránt alkal
masak zománcozott vagy rozsdamentes acélle
mezből készített mosogatók elhelyezésére.
Üj mosogatótípus, a 7/1-es került kifejlesztésre 
(LAMPART-tal közösen), melybe a csaptelep be
építhető.
Beépítése korszerűbb — lapra szerelt megoldá
sú, mint a korábban alkalmazott 3/1 típus. Tö
mítését végtelenített gumiprofil biztosítja (14. 
ábra).
A mosogató készül (csaptelep szerint) jobbos, 
balos vagy csaptelep nélküli — semleges — 
kivitelben.
Ezzel lehetővé vált igény szerint a kétmedencés 
beépítés is. (Egy semleges és egy jobbos meden
ce elhelyezésével.)
A mosogatómedence mérete 400X340X160 mm, 
azonos a forgalomban levő más (4/2-es, rozsda
mentes) mosogatókkal.

1. A felső szekrények alatt ún. szerelőlap helyez
hető el. Erre konyhaeszközök, világítás stb. sze
relhető fel házilag is (facsavarral, nem kell a 
betont megfúratni).

8. Megoldásra került az élelmiszer-tárolás.
Az új szekrények belső kialákításukkal (rácsos 
polcokkal) megfelelő átszellőzést és tisztítható
ságot biztosítanak.
A házgyári feltételekhez igazodva, ezek helyet
tesítik a kamrát. Továbbá jó használati meg
oldást nyújtanak a hűtőgép elhelyezésére is, 
melyet a 15. ábra mutat.

9. Korszerű anyagok, korszerű technológiával fel
dolgozva, biztosítják a tartósságot.
Az alkalmazott felületkezelő anyag (Urepán), la
minált forgácslap, formica lemez nagy kemény- 
ségűek, kopásállóak, a kiegészítő szigetelő és 
hézagzáró elemekkel szavatolják a hosszú hasz
nálhatósági időt.

Felsorolt jellemzők figyelembevételével termé
künket beneveztük az 1983. évi őszi BNV vásár
díjpályázatára, és a szakmai zsűri döntése alap
ján az MBL konyhaberendezcsi család BNV-vá- 
sárdíjat kapott.

A fejlesztést azonban nem tekintjük lezártnak. 
További feladatunk a belső gazdagítás, illetve az 
igények szerint az elemválaszték bővítése:
— felső sarokelem, páraelszívó készülék kiegészí

tő eleme, szélesebb, 100 és 120 cm-es bútorele
mek stb. kifejlesztését tervezzük.
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Keretfűrészgépek műszakilag lehetséges 
elméleti teljesítőképességének meghatározásaD r . H a r g i t a i  L á s z l óokleveles faipari mérnök, egyetemi adjunktusE F E , SopronA  keretfűrészgépek teljesítőképességének meghatározásához ismerni kell a műszakilag lehetséges elméleti (maximális) előtolási értéket. Szakmai körökben ismert, hogy több szerző azonos feltételekre nagyon eltérő összefüggést ad meg az előtolási értékek kiszámítására. Közülük legismertebbek Kaiser, Orlov, Pause, Szabó, Voight, összefüggései.A  műszakilag lehetséges elméleti előtolás segítségével lehet a teljesítőképességet meghatározni ami lehet :1. az időegység alatt felfűrészelhető maximális rönk vagy prizma köbtartalma, m 3/h2. az időegység alatt fel fűrészelhető maximális rönk vagy prizma darabszáma, db/hLegtöbb esetben az időegység alatt fűrészelhető köbtartalomra van szükségünk, ezért a továbbiakban csak az arra vonatkozó összefüggéseket ismertetem.

a) az időegység alatt felfűrészelhető rönk meny- nyisége:
Qkr =  kx -k^-3600 -em ax m 3/h (1)4

b) az időegység alatt fel fű részelhető prizma mennyisége :
Qkp — ky ’k  ̂'3600 "6niax ‘

m 3/h (2)ahol 
kt  gépidő kihasználási tényező (0,93—0,95)
k., munkadió kihasználási tényező (0,81—0,84), 
dk a legnagyobb rönk középátmérő, m
Hp a legnagyobb prizmavastagság, mejnax a keretfűrész műszakilag lehetséges elméleti előtolás értéke, m/sAz előtolás értékének meghatározására eddig elfogadott legismertebb összefüggések a következők :1. a forgácsolási elmélet szerint az egy fűrészfog által forgácsolt forgácsmennyiségből számolva:

Vfemax — T T ~ T r  m/s (3)2 H  -t -b -eahol Vj fogüreg térfogat, mm3
Vk közepes szerszámsebesség, m/s
I I  legnagyobb fűrészelési magasság, mm
t fogosztás, mm
b fűrészelési rés, mme forgács (fűrészpor) lazulási tényező2. Szabó által kidolgozott összefüggés :emax =  o2 n,0 -----V-k- ---- y m/Im i■n

i -dk

(4)

ahol i az egyszerre működő fűrészlapok száma 
ip fafajtényező
df közepes rönkátmérő, mA két összefüggés közül a gyakorlatban is elért előtolásértékeket a (4) összefüggéssel lehet kiszámítani, ha az egyszerre működő fűrészlapok száma 6— 14 db. Ezen összefüggésben a fűrészlapok számának növekedése csökkenti a keretfűrészgép műszakilag lehetséges elméleti előtolásértékét, vagyis az előtolást a keretfűrészgép, pontosabban a gépet meghajtó főmotor védelmében lehet meghatározni.Az összefüggés csak bizonyos korrekciókkal alkalmazható abban az esetben, ha a fűrészlapok száma csak minimális (pl. 1—4 db). Ezért is kerestem olyan összefüggést, amely minden esetben alkalmazható, általános, és egyben nem ad olyan előtolásértéket, amellyel túlléphető a konstrukció védelmére a gépgyár által engedélyezett előtolási érték felső határa. Ehhez a forgácsoláselmélet szerinti (3) összefüggésből indultam ki. A (3) összefüggésben szereplő s forgács lazulási tényezőre a szerzők egymástól eltérő adatokat adnak meg. Penzl (1953) szerint nagy fűrészelési magasság esetén £ értéke 2, kis fűrészelési magasság esetén 3. Kopke (1963) szerint az 

e értéke a fafaj, a nedvesség! állapot, valamint a járathossz és a fűrészelési magasság arányának függvényében 3,6—5,7 között változik.Régebben úgy vélték, hogy a fűrészfog által leválasztott forgácsmennyiségnek lazult állapotban el kell férnie a fogüregben. Kivim a, 
Thunell, Barlai és mások kutatásai, valamint fotoeljárással végzett elemzések azt mutatták, hogy a fűrész fogüregeiben a forgács (fűrész- por) nyomó igénybevételnek van kitéve, ennek hatására az egy fog által leválasztott forgács - mennyiség kisebb térfogatot tölt ki, mint fellazult állapotban. Az említett kutatók megállapították, hogy a tömörítés 5—32% értékhatárok között változó. Az E F E  Faipari Géptan! Tanszékének mérései szerint tölgyrönk fűrészelésekor ez az érték 30%.Ezen eredményeket elfogadva a (3) összefügés- sel kiszámítottam fenyőrönk felfűrészelésére egy 600 mm löketű, 320 min- 1  főtengely fordulatszámú keretfűrésznek — adott fűrészfogüreg mellett — a különböző vágásmagasságok esetén elérhető előtolás értékeit, és a kapott eredményeket összehasonlítottam egy a példában szereplő keretfűrésszel ténylegesen elért maximális előtolási értékekkel. A  kapott eredmények az 1. ábrán láthatók.Az 1. ábrából kitűnik, hogy a (3) összefüggéssel a tényleges értéknél lényegesen kisebbeket kaptam.
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Max. vágásmagasság , mm [H]

1. ábra. A (3) összefüggéssel számított és 30% tömörödési 
értékkel növelt, műszakilag lehetséges elméleti előtolás- 
értékek e — 2, Hl. 3 mellett, és üzemi mérések adatai .fenyő 

rönk fűrészelésekor, a vágásmagasság függvényébenAz összefüggésben szereplő E forgács lazulási tényező mérhető, és ugyancsak mérhető a forgács tömörödési értéke is, ezért eddig megállapított értékeiket el lehet fogadni.
Lugosi (1967) a Forgácsolás c. könyvében utal arra, hogy fűrészelés közben a forgácsmeny- nyiség egy része a fűrész fogüregeiből a lap és a fűrészelési rés közé kerül, és ott kiszóródik a résből. Figyelembe véve a forgács tömörödését és egy részének kiszóródását a fügüregekből, a (3) összefüggéssel kapott érték 15%-os növelését javasolja. A  fűrészelési résbe került fűrészpor -egy része a fűrészelt felületre tapad, amit sok esetben csak külön beavatkozással lehet eltávolítani máglyázás vagy értékesítés előtt.A  fűrészelési résben és a fogüregben lejátszódó körülmények vizsgálatához nem álltak rendelkezésemre megfelelő eszközök, ezért maximális előtolás mellett a fűrészfogak által a fűrészelési résből éppen kihordott fűrészpor eloszlását és elhelyezkedését figyeltem meg stroboszkóp használatával.Megfigyeléseim szerint a fűrészpor nemcsak a fogmagasságnak megfelelő sávban, hanem annak körülbelül kétszeres szélességében kerül ki nagyobb koncentrációban a fűrészelési résből. Ezen sáv mögött még tapasztalható kiszóródás a fűrészelt felületre tapadt fűrészporból, amit a fűrészlap sodor ki, de jól elkülöníthető koncentrációjú sávok egyértelműen elkülöníthetők voltak.Az eddigiekben összefoglaltak után jutottam arra a következtetésre, hogy a fellazult és kb. 30%-kal tömörödött fűrész por egy része a fog- üregeken kívül, a fűrészlap melletti fűrészelési rés azon részében helyezkedik el, amely a keret- fűrész főtengelyének egy fordulatára eső előtolás mellett keletkezik a fűrészlap két oldalán (2. ábra).Az elmondottak alapján a műszakilag lehetséges elméleti előtolás képletben kifejezve:

(5)2 H  ■ t ■ b ■ E

2. ábra. A fűrészpor elhelyezkedéséhez rendelkezésre álló 
fogüreg és a fűrészelési rés szabad része. A z ábrán lévő 

jelölések
t-— fogosztás, 1— foghátéi hossza, h — fogmagasság 
r — fogtő lekerekítési sugár, V-—  hát szög, ß —  ékszög, 

y —  homlokszögahol V f = F f S  mm3 (6)
F f  fogüreg felület, mm2 (a 2. ábrán F p  4- Ff.,) 
s fűrészlap vastagsága, mmA  fogüreg felület NA’ fogazat esetén Fenzl, szerint:

r 2n "(180 — ß)360 r 2
tg 4

t2 -sina - cosy2 -sin/? mm2 (7)K V  fogazat esetén megközelítő pontosságú értéket ad a következő összefüggés :
^t =

(l -sina -co_ s_a_)-_)-_̂ .  .sinad_-7 i) (í — l_ -cosaj-f-Ä2 -tgy mm2 (8)
V eh = F ^ -2 c  mm3 (9)7' Q =  Í -én max mm 2 (lő)

Vei, a fűrészelési résből a fűrészlap két oldala melletti szabad térfogat azon része, amely a keretfűrész főtengelyének egy fordulatára eső legnagyobb előtolás mellett keletkezik, mm3 F A I P A R  ★ 21



3. ábra. A z .  (5) összefüggéssel számított, műszakilag lehet
séges elméleti előtolásértékek e—2, ill. 3 mellett, és üzemi 
mérései.- adatai fenyőrönk fűrészelésekor, a vágásmagasság 

f ü  g gvényében

f fogosztás, mm
en max a  keretfűrész főtengelyének egy fordulatára eső legnagyobb előtolási érték, amelyet a gépgyár engedélyez, mm
V i- közepes szerszámsebesség, m/sc forgács (fűrészpor) lazulási tényező, amelynek értéke száraz lue-és jegenye-, valamint az erdei és feketefenyő fűrészelése esetén 3, míg az élő nedves és a rosttelítettségi határ közötti nedvességtartalmú lue- és jegenyefenyő esetén 2.Lombos rönkök fűrészelése esetén Kopke adatai adnak helyes értéket.
H  a legnagyobb vágásmagasság (a rönk átmérője, vagy a prizma vastagsága), mm
b fűrészelési rés szélessége, mm

b =  s f  2 c ahol
c az egyoldali terpesztés értéke, ill. duzzasztás vagy stellitfelhordás esetén a főforgácsoló él hossz és a fűrészlap vastagság különbségének 1/2 része.Az (5) összefüggéssel — az 1. ábra összeállításához felvett adatok felhasználásával — a 3. ábrán látható értékeket kaptam, melyek a (3) összefüggéssel számítható) értékeknél jobban megközelítik az üzemi mérések adatait. Ebből arra következtetek, hogy az (5) összefüggés a fűrészelési körülményeket jobban tükrözi, mint a (3) összefüggés, vagyis a fűrészpor a fogüregen kívül, a fűrészelési résnek azon részében is elhelyezkedik, amely a keretfűrész főtengelyének egy fordulata alatt a gépgyár által engedélyezett legnagyobb előtolás mellett a fűrészlap két oldala mellett keletkezik.
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A jó munkahelyi légkör szerepe és jelentősége 
a vállalatvezetésbenB u d a h á z y  I s t v á n
BevezetésSajnos nem találunk minden vállalatnál és üzemben jó munkahelyi légkört. Talán még kisebbségben is vannak azok a vállalatok, ahol tényleg tiszta és harmonikus az atmoszféra, s hasznos és gyümölcsöző együttműködést, illetve jó kollektív munkát tapasztalunk, ahol ápolják az emberek kel való helyes bánásmódot és a kulturált érintkezést, sőt néha még — a szocialista vezetéshez méltatlan — „disszonáns” hangok is előfordulnak. Erről gyakran és sokat beszélnek, de csak a legritkábban tesznek valami lényegeset. Ez annál inkább meggondolandó, mert ismeretes, hogy különböző kísérletekkel és működési próbákkal (ún. tesztekkel) megállapították azt, hogy azonos feltételek esetén, kizárólag a munkahelyi légkör megjavításával jelentős teljesítménynövekedést lehet elérni anélkül, hogy a dolgozók többletterhelést észlelnének, sőt gyakran az az érzésük, hogy az elvégzett munka után kevésbé fáradtak és kimerültek.
1. A jó munkahelyi légkör kialakításának 
feltételeiA jó munkahelyi légkör kialakításának szervezési feltételei a következők:, — az illetékességi területek elhatárolása, — az ígéretek betartása,— az állandó érintkezés fenntartása,— ia munkafeltételek és a jó munkahelyi közérzet biztosítása,— a munkatermek megfelelő kondicionálása, — a pozitív tulajdonságok felébresztése és ösztönzése,— pozitív hozzáállás a szervezéshez és — a csapatmunka kialakítása és fejlesztése.
1.1. Az illetékességi területek elhatárolása.A jó munkahelyi légkör elérése érdekében, egészen a vállalatvezetésig bezárólag, szervezetileg élesen el kell határolni az- illetékességi területeket, vagy szakmai kifejezéssel élve a kompetenciákat. A főnöknek is igazodnia kell a szervezési rendszerhez, amelyet az általa jóváhagyót4' tervek alapján vezettek be és építettek ki. Ha ugyanis a vállalatvezetés azokat a rendelkezéseket, amelyeket maga adott ki és aláírásával kötelezően bevezetett, nem veszi figyelembe és mellőzi, viszont a beosztottaktól azok betartását megmegköveteli, nem keletkezhet jó munkahelyi légkör. A vezető ugyanis sohasem lehet mulasztó.
1.2. Az ígéretek betartása.A munkahelyi légkör mindig felülről lefelé áramlik. Nagyon fontos tehát, hogy az ígéreteket bris tartsuk. Gyakorlati tapasztalatból tudjuk, hogy 

mennyi csalódást és sok esetben milyen rossz vért szült az ígéretek be nem tartása. Az ígéretek alapján ugyanis kívánságok és vágyak ébrednek, amelyek teljesítésével az érintett munkatársak számolnak.Annak érdekében, hogy elkerüljük a csalódás4-, jobb, ha nem ébresztünk olyan vágyakozásokat amelyeknek azután nem tudunk eleget tenni. A be nem tartott ígéretek ugyanis rossz: irányba befolyásolják és zavarják a bizalmi viszonyt. A munkahelyi klíma viszont a bizalom alapján javul vagy romlik.
1.3. Az állandó érintkezés fenntartása.Természetesen csak üdvözölni lehet, ha a vállalatvezetőség tagjai jubileumi vagy egyéb ünnepségek, üzemi kirándulások, illetve egyéb alkalmakkor „a nép közé keverednek” , hogy a munkatársakkal egy pár ún. „keresetlen” szót váltsanak és mintegy gesztust nyújtva, személye^ problémáik iránt érdeklődjenek. Ez azonban önmagában kevés és nem javítja meg a munkahelyi légkört. Nem elegendő ugyanis a közvetlenebb érintkezést csak különleges alkalmakkor gyakorolni, hanem annak állandónak kell lennie.
1.4. A munkafeltételek és a jó munkahelyi 
közérzet biztosítása.Számos gyakorlati példa bizonyítja, hogy még az átlagon felüli szociális juttatások sem teszik mindig megfelelővé a munkahelyi légkört. Sokkal nagyobb mértékben befolyásolják azt a munkahelyi körülmények, a környezeti hatások, a mindennapi munkában való öröm, egyszóval a jó munkahelyi közérzet. Jó atmoszférát és barátságos munkahelyi légkört teremtenek a világos, tiszta munkatermek, a színelmélet alapján festett, kedvező színhatású falak, a csinos dekorációk, virágok, képek stb. Üzemi tapasztalatok támasztják alá, hogy ezek a dolgozók teljesítményére pozití • van hatnak.Ezek sem elegendők azonban önmagukban a jó munkahelyi légkör kialakításához, mert az emberek egymás közti kapcsolatait — különösen a vezetők és az alacsonyabb beosztású dolgozók között — aligha befolyásolják. Döntő körülmény c tekintetben a munkahelyen uralkodó hangnem é« általában az emberekkel való bánásmód.1.5. A munkatermek megfelelő kondicionálása.Rá kell mutatni arra, is, hogy a munkahelyi légkört és a munkateljesítményeket igen jelentősen befolyásolja a munkatermek megfelelő klímatizá- lása, a légkondicionálás, amelyet úgy kell beállítani, hogy a helyiség hőmérséklete és légnedvesség! értéke az ún. „kellemességi zónán” belüi maradjon. A kellemesség és a jó közérzet álla-
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pofában ugyanis azok az okok, amelyek feszültséghez és ingerültséghez vezetnek, automatikusan csökkennek.
1.6. A pozitív tulajdonságok felébresztése 
és ösztönzése.Érdeklődés, kezdeményezés, felelősségérzet, a munkában való öröm, akarat a teljesítmény növelésére, a dolgozók vállalati hűsége nem történhet parancsszóra. Ezeket a pozitív tulajdonságokat megfelelő vezetéssel fel kell ébreszteni, a rendelkezésre álló eszközökkel ösztönözni és nem. utolsósorban a vezető példamutató magatartásával meg kell erősíteni, s el kell mélyíteni. A jó vezetői magatartás ugyanis, nemcsak a kedvező munkaihelyi légkör kialakításában fontos tényező, hanem hatása az üzemen és a vállalaton kívül is messze megmutatkozik. így a vezető nemcsak részese, hanem felelőse is lesz a vállalat elismerése és jól hírneve, vagyis a ,.public relations”* formálásának és fejlesztésének. Ez alapvető követelménye a vezetői megbízásnak. Ezért a funkciók betöltését megelőzően, különös gondot kell fordítani a vezetők kiválasztására és egyéniség! struktúrájuk megismerésére.
1.7. Pozitív [hozzáállás a szervezéshez.Azt, hogy az üzemekben és a munkahelyeken a különféle intézkedések és utasítások formájában kiadott szervezési terveket hogyan fogadják és hajtják végre, az legnagyobb mértékben a vállalatvezetés hozzáállásától és a vezető beosztású dolgozók magatartásától függ. Pontosan az utóbbi — különösen a konzervatív beállítottságú — vezetők részéről jelentkezik sokszor erős ellenállás, mert a munkamenetek ésszerűsítésétől és egységesítésétől saját presztízsüket féltik, vagyis személyi értékük csökkenésétől tartanak. Ezek nem látják be és nem akarják megérteni, hogy a turnussze- rűen ismétlődő folyamatok egységesítése lehetővé teszi a munkafogások begyakorlását és a fejlettebb módszerek alkalmazását. Ez mind a vállalat, mind a vezetők számára előnyös, mert egyrészt növekszik a munka termelékenysége, s ezzel együtt a dolgozók keresete, és javul a munkahelyi légkör, másrészt a vezető beosztású dolgozóknak — az ún. „rutinmunkák” csökkenése folytán — több idejük marad arra, hogy energiáikat a fontosabb és nehezebb problémákra koncentrálják, melyek megoldása személyi értékükre bizonyára nem lesz hátrányos.
* A PU BLIC RELATIONS (röviden PR) az iparvállalati marketingmunka fontos része. A  PR a vezetésnek az a tevékenysége, amelynek célja, hogy a szakmai vagy a szélesebb közvélemény elismerését, bizalmát megnyerje. Legfontosabb eszközei: sajtó kapcsolatok, presztízshirdetések, különkiadvá- nyok, nyomtatványok, az; ún. „szóróanyagok”, fényképek, filmek, konferenciák, vendéglátás, üzemlátogatás. kiállítások, címre szóló levelek, személyes kapcsolat stb. Eszközeit abból a célból is felhasználják, hogy a vállalat minden alkalmazottja beavatottként, a vállalat lehetőségeinek, céljainak, gondjainak ismeretében tudatosan reagáljon a vezetés kívánságaira, és képessége legjavát nyújtsa.

1.8. A  csapatmunka kialakítása és fejlesztésé.A jó munkahelyi légkör kialakítása a vállalatve- zetés első és legfontosabb feladata, amelynek hatékonysága nagymértékben függ az előzőekben felsorolt feltételek biztosításától. Ha ugyanis a munkahelyi légkör és együttműködés jó, akkor a termelési, szervezési és fejlesztési intézkedéseket is minden nehézség nélkül végrehajthatjuk. Tisztában kell lennünk azonban azzal, hogy még a legolajozottabban működő szervezetben is előfordulhatnak egyenetlenségek és személyi ellentétek. Ezeket még a legfejlettebb vezetési és szervezési módszerekei sem lehet teljes mértékben kiküszöbölni, mert általában a dolog természetéből fakad, hogy az ember munkatársait — kivéve egyes vezető kollektívákat és a speciális eseteket — nem maga választja ki, hanem a munkahellyel együtt kapja. A vállalatvezetésnek tehát arra kell törekednie, hogy a munkatársak beállítását — figyelembe véve egyéniség-struktúrájukat — úgy irányítsa, hogy súrlódások lehetőleg ne keletkezzenek, és egészséges csapatmunka alakuljon ki, amely elősegíti a szocalista brigádmozgalom kibontakozását. és elterjedését.
2. A jó munkahelyi légkör megtartásának és 
fejlesztésének feltételeiA jó munkahelyi légkör megtartásának és állandó fejlesztésének érdeke megkívánja, hogy a vezetési és szervezési intézkedések jól átgondoltak és megalapozottak legyenek. Egyéni akciók* érvényesülését — az elérendő vállalati cél figyelembevétele nélkül — még akkor sem engedhetjük meg, ha azok jó ötleten és elgondoláson alapulnak, mert azok általában egyediek, és nem vezetnek össz-sikerre. Ne veszélyeztessük tehát a vállalati légkört elhamarkodott intézkedésekkel.A következőkben a jó vállalati légkör megtartásának, továbbfejlesztésiének és ápolásának vezetési és szervezési feltételeivel foglalkozunk részletesebben, amelyek a következők:— az üzemi demokrácia elmélyítése, — az új intézkedések kipróbálása, — az új intézkedések bevezetésének megszervezése. — az embercentrikus szemlélet következetes érvényesítése,— a munkahelyi légkör folyamatos ápolása.
2.1. Az üzemi demokrácia [elmélyítése.A termelési, szervezési és fejlesztési tervek, illetve munkálatok előkészítését megelőzően, az érdekelt munkatársakat az osztály-, az üzem-, vagy
* Lehetnek olyan egyéni javaslatok és kezdeményezések, amelyeknek megvalósítása népgazdasági szinten hasznos, mert azok valamilyen módon elősegítik a gazdaságpolitikai, vagy a társadalmi célkitűzések megoldását, vállalati szinten viszont nem gazdaságosaik. Ilyen esetekben — különböző költségvetési juttatásokkal, ún. állami dotációkkal: árkiegészítés, állami támogatás, termelési támogatás stb. — a felsőbb szerveknek kell gondoskodniuk a vállalati érdekeltség felkeltéséről, vagyis az ösztönzés megoldásáról.
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a részleg vezetők útján tájékoztatni kell. Ezt célszerű értekezlet formájában megoldani, ahol a kitűzött célokat és lehetőségeket kell megvitatni, s különösen a javasolt változtatások bevezetésével elérhető előnyöket kell kihangsúlyozni. Az értekezletet úgy kell bevezetni, hogy a munkatársak érezzék, hogy a témával kapcsolatos javaslataikat meghallgatják és észrevételeiket figyelembe veszik. Közismert tény az is, hogy az újításokkal és a változtatásokkal szembeni ellenállás is megszűnik, ha az érintettek az új módszerek és eljárások, illetve az új szervezés szükségességéről és célszerűségéről meg vannak győződve.A vállalati, gyáregységi, üzemi stb. gondok megoldásában szükség van tehát mindazok bevonására, akik felelős véleménnyel tudják támogatni a meghozandó határozatokat. Ezáltal ugyanis lehetővé válik egyrészt, hogy a döntés előkészítése lesz még alaposabb, másrészt — mivel minden véleményt nyilvánító a döntés részesének érzi magát — a hozott határozatok végrehajtása lesz egységesebb, pontosabb és gyorsabb, s a vállalt, illetve a vállalható felelősség lesz egyértelműbb.Lényeges dolog az is, hogy a reszortfelelősöket és a művezetőket már az indulásnál bevonjuk a javasolt intézkedések kidolgozásába. így azok a tervezeteket és javaslatokat kritikailag átvizsgálhatják és észrevételeiket megtehetik. Különösen a művezetők részvételére kell kiemelten gondot fordítani, mert sajnos éppen ők azok, akik igen sokszor felületesen nézik át a változtatási javaslatokat. nem mélyednek el bennük, és nem tesznek észrevételeket. Bevezetés után viszont — ha menetközben problémák merülnek fel — ők ágálnak a legjobban a rendszer ellen, és kritizálják.Mindezekből következik, hogy az üzemi demokrácia elmélyítése, vagyis a javaslatoknak a megfelelő szintű fórumokon való ütköztetése, és az érdekek egyeztetésen alapuló demokratikus vita igen fontos feltétele a jó munkahelyi légkör megtartásának és továbfejlesztésének, amely inspirálja a kezdeményezéseket, lehetővé teszi a vezetési motivációk* és a felelősségteljes kritika szabad érvényesülését, s ily módon elősegíti a döntések biztonságát, a személyi felelősség vállalását, és végső fokon a szocialista vállalatvezetés színvonalának emelését is.
2.2. Az új intézkedések [kipróbálása.Az új intézkedések bevezetésével arra kell törekedni, hogy azok lehetőleg minden érdekelten segítsenek, és hogy a változtatást a munkatársak többsége előrehaladásként üdvözölje.Az új intézkedések bevezetését lépésről lépésre kell végrehajtani, sőt tapasztalt szervezési szakemberek véleménye szerint ajánlatos, hogy a ter-* A korszerű vezetési és irányítási elvek alapján a vezetési motivációk öt fajtáját különböztetik meg. Ezek a következők: vezetés— célkitűzés,— átruházás, — részvétel. — kivétel és — eredmények alapján.

vezett jelentősebb változtatásokat — a régi rendszerrel párhuzamosan futtatva — kipróbáljuk. Ezzel lehetőség van arra, hogy a gyakorlati végrehajtás során adódó problémákat és hibákat idejében felismerjük, s azokat a végleges bevezetésig megoldjuk, illetve kiküszöböljük. Az intézkedések együtemű bevezetése esetén, ezzel ellentétben a problémák és nehézségek egyszerre és globálisan merülhetnek fel, s ezek megoldása már sokkal több energiát igényel.A viszonylag súrlódásmentes végrehajtás céljából a bevezetés előtt minden új szabályozást, illetve a szervezési újításokat — szakmai nyelven szólva — meg kell „érlelni” . Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy a tervezett változtatásokat újból felül kell vizsgálni, az észlelt hibákat ki kell javítani, és a bevezetésre a munkatársakat úgy kell felkészíteni, hogy azok a javasolt módosításokat, mint előnyös intézkedést ismerjenek el. Sohasem szabad előfordulnia annak, hogy az új szabályozást vagy a szervezési újítást mint esetleges kísérletet kezeljük, mert ez esetben a szervezési tevékenység — már alig kiküszöbölhető — nagy kárt szenvedne. A tapasztalatok ugyanis azt igazolják, hogy a kísérletek az emberekben általában kételkedést, azok sikertelensége pedig negatív hozzáállást vált ki, ami természetesen kedvezőtlenül befolyásolja a munkahelyi légkört.
2.3. Az új intézkedések bevezetésének megszer
vezése.Ha az előbbiekben említett feltételek megvannak, akkor az új intézkedéseket szervezési utasításokkal bevezetjük. Azokat az utasításokat, amelyek több üzemrészt érintenek, elvi és hosszabb távú szabályozások formájában adjuk ki. Az utasításokat az osztály-, az üzem- vagy a részleg vezetőjének kell aláírnia, illetve ellen jegyeznie, mert azok betartásáért és végrehajtásáért ezek a vezetők felelősek. így nemcsak azt érjük el, hogy mindenki tudja, hogy mit kell tennie, hanem a munkaterületen belül a munkafolyamatok, az egyes részlegek közötti érintkezés és együttműködés, valamint az újonnan belépők jogai és kö- teleségei is tisztán láthatókká válnak. Ennek következtében azok betanulási ideje lerövidül, vagy amint helytelen szóhasználattal mondják: „hamar bedolgozzák magukat” .
2.4. Az embercentrikus szemlélet következetes ér
vényesítése.A vállalat fejlesztésének és a vezetés színvonalának emelése feltételezi a folyamatos megújulást, vagyis azt, hogy a szervezési és racionalizálási intézkedésekkel újításokat vezessenek be, munkafolyamatokat változtassanak meg, amely azzal a következménnyel jár, hogy embereket kell mozgatni, átcsoportosítani, illetve áthelyezni. Ez természetesen a dologi problémák mellett még emberi problémákat is felvet, amelyekre jól oda kell figyelni, és azokat — a lehetőség határain belül — feltétlenül tekintetbe kell venni. Ezt nehezíti még az a körülmény, hogy a munkatársak beállí-
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tottsága a szervezéssel szemben — egyéniség! struktúrájuktól függően — igen különböző; az elbűvöltségtől a közönyön és az averzión át az ellenállásig és a visszautasításig terjedhet. Igen gyakran éppen a művezetők és a részlegvezetők konzervatívak, amint azt a 2.1. számú fejezetben már említettük. Ez egyrészt a változtatásokkal és az átállásokkal kapcsolatos tehetetlenségükből, másrészt abból a félelemből adódik, hogy nagyon sokszor csak az illúziókon alapuló, az ún. „nélkülözhetetlen vagyok” szemléletmódjuk, vagyis beképzeltségük lelepleződik.Valamennyi elgondolás középpontjában tehát az embernek kell állnia. Itt ismét ki kell hangsúlyozni a vezetés és a szervezés, a stratégia és a taktika megfontoltságát, ha el akarjuk kerülni azt, hogy a vállalati légkört eléggé meg nem „érett” , megalapozatlan, ki nem próbált és megfelelően nem ellenőrzött, sőt sokszor még hibás intézkedések is veszélyeztessék.Az olyan vezetési és szervezési forma, amely az érintettek érdekeire nincs tekintettel, csak erőszakkal vezethető be. Ezért a tervezett változtatásokat bevezetésük előtt felül kell vizsgálni. Ha azok ennek ellenére sem hozzák azt az eredményt, amelyet elképzeltünk, illetve, amelyet reális körülmények között el lehetne érni, mert az érintettek közömbösek, de nem tanúsítanak teljesen elutasító magatartást, akkor igyekezzünk a várható lehetőségek körültekintő ismertetésével, esetleg helyesbítő javaslatok elfogadásával és meg jutalmazásával a munkatársak érdeklődését és lelkesedését felkelteni. Ha ilyen módon sikerült az érintettek szimpátiáját megnyerni, akkor a tervezett változtatásokat már objektívebben szemlélik, és még akkor sem utasítják vissza, ha azok mindjárt az első lépésben nem hoznak látható eredményt, illetve nem kecsegtetnek azonnali anyagi előnnyel.Minden embernek — akár munkás, akár igazgató — szüksége van anyagi, erkölcsi megbecsülésre és embertársai figyelmére. Fontos tehát a jó teljesítmények elismerése és dicsérete. Ugyanis a megfelelő időben adott és kiérdemelt bér, illetve jutalom és kitüntetés növeli a dolgozó önbizalmát és munkakedvét, s ezáltal teljesítménye is javul, amely mind az egyén, mind a vállalat számára előnyös.Az előzőekben említettek természetesen nem zárják ki azt, hogyha szükséges és jogos, akkor feddést is alkalmazzunk. Ilyenkor, ha az érintetteket tárgyilagos és nyugodt hangon rávezetjük hibáikra, és azok következményeire, akkor általában az illetők belátják azokat, és vigyázni fognak arra, hogy a jövőben ilyesmi többé ne forduljon elő. Emellett nagyon fontos, hogy a hiba létrejöttének okát is alaposan kivizsgáljuk. Ügyelni kell arra is, hogy a kezdő fegyelmezetlenkedő- ket először csak négyszemközt feddjük meg, és az intelem pozitív hatást eredményezzen, és ne csupán rendreutasítás legyen. A szakszerű bírálatot ugyanis a dolgozók többnyire helyesen értelmezik.A jó munkahelyi légkör megtartásának és továbbfejlesztésének igen fontos feltétele tehát az 

embercentrikus szemlélet elmélyítése, vagyis az, hogy a vezetés a termelésben részt vevő embert mint a termelőerők személyi tényezőjét — a maga tudásával, szakismeretével és magatartásával — messzemenően figyelembe vegye.2.5. A munkahelyi légkör folyamatos ápolása.Különösen fontos vezetési feladat a munkahelyi légkör folyamatos ápolása napjainkban, amikor a vállalatoknál nagymérvű a munkaerőhiány. Az idősebb dolgozóknál még ilyenkor is örvendetes módon figyelhetjük meg a vállalathoz, illetve az üzemhez való kötődést, annak ellenére, hogy sok esetben nincsenek kimondottan függőségi viszonyban munkahelyükkel. Ezzel ellentétben a fiatalabb generációnál a közösségi és az összetartozó- ság érzése ilyen módon már nem mutatkozik meg. Éppen ezért szükséges, hogy a fiatalok bizalmát megnyerjük azzal, hogy:— ismertetjük a válalatnál való felemelkedési lehetőségeiket,— támogatjuk törekvéseiket,— akciókat szervezünk legégetőbb gondjaik megoldására (például a lakáskérdés, a bölcsődei és óvodai ellátás stb.)— segítjük a továbbképzésben való részvételüket stb.A munkahelyi légkör ápolásának igen fontos feltétele az is, hogy a termelésben és a vállalati tevékenység különböző szféráiban — egyre nagyobb számban — részt vevő nők igényeit figyelembe vegyük.A vezető munkájának színvonalát és hatékonyságát jelentősen javíthatja tehát, ha a fiatalok és a nők sajátos problémáival külön is foglalkozik, s az ifjúságpolitikai és a nőpolitikái határozatok szellemében tevékenykedik.A munkahelyi légkör ápolása tehát állandó vezetési feladat, mert:— egyfelől a vállalatfejlesztés és az általános fejlődés következtében növekednek a dolgozókkal szemben támasztott követelmények, s ezzel együtt a jó munkahelyi légkör objektív tényezői, vagyis a jobb munkafeltételek és -körülmények iránti igények is,— másfelől az anyagi és erkölcsi megbecsülésen kívül a jó munkahelyi légkör az az ösztönző, amelynek alapján a vezető egyre igényesebb lehet a beosztott dolgozókkal szemben.
KonklúziókAz elmondottakból egyértelműen azt a következtetést vonhatjuk le, hogy a jó munkahelyi légkör kialakításának, megtartásának és továbbfejlesztésének kiemelt fontosságú szerepe és jelentősége van a szocialista vállalatvezetésben, amelynek sikeres megvalósítása attól függ:— egyrészt, hogy a vezetés különböző szintjein milyen mértékben tudjuk biztosítani az előzőekben ismertetett elvek, módszerek és magatartásformák érvényesülését. Különösen sok múlik a középvezetőkön, a fiatal műszaki és
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gazdasági kádereken, s nem utolsósorban a művezetőkön. Ezért ezek kiválasztására jól oda kell figyelni, s magatartásformáié és vezetéstechnikai képzésükről tervszerűen kell gondoskodni,— másrészt, hogy e célra milyen nagyságrendű eszközök állnak rendelkezésre. E tekintetben is kerülni kell a túlzásokat, mert a gyakorlati tapasztalatok azt igazolják, hogy sem a „szűkmarkúság” , sem a „bőkezűség” nem vezet megfelelő eredményre. Abból kell kiindulni, hogy a vállalat az munkahely, s ezért elsősorban a munkavégzés feltételeinek biztosítására és a munkakörülmények szolid, folyamatos javítására kell törekedni. Tartózkodni kell az extrém és látványos munkahelyi szolgáltatásoktól.Ezekből kiindulva, a feltételek ismertetésével a tanulmánynak az a célja, hogy a vállalati vezetőkben — elsősorban a fiatal műszaki és gazdasá

gi káderekben — gondolatokat ébresszen, felkeltse érdeklődésüket a fejlett vezetésszervezési módszerek és eljárások iránt, elősegítse vezetői habitusok kialakulását, s ezáltal hozzájáruljon ahhoz, hogy a vállalatoknál javuljon a munkahelyi légkör és hatékonyabb vezetési stílust lehessen meghonosítani.
I R O D A L O M[1] Jungbluth, A .: A Ï  ember az üzemben. Carl Hanser Kiadó — München, 1971.[2] Kriegel, G .:  Milyen légkörben születnek a dolgozók javaslatai. Die Arbeit. — NDK, 1977.[3] Friedrich, M. A :  Újítások bevezetése az üzemben. Melliand Textilberichte — NSZK, 1970.[4] Bock, H .: Az üzemszervezés és az üzemi légkör. Melliand Textilberichte — NSZK, 1975.[5] Rosner, R .: Szervezni művészet. Wirtschaft-Praxis — NSZK, 1962.[6] Szakmai sajtópublikációk.[7] Tapasztalatok.





A keretfűrészgép- és rönkvágó szalagfűrészgép
kezelők országos versenyeD r . Z o l l e r  V i l m o sA szocialista munkaversenyt szabályozó 1038 1977. (X. 4.) MT—SZOT—KISZ határozat és a végrehaj- tását előíró 45 1977. (XII. 24.) MÉM rendelet eredményes megvalósítása céljából a MÉM Erdészeti és- Faipari Hivatal, a Mezőgazdasági, Erdészeti és Vízügyi Dolgozók Szakszervezete, az Építő-, Fa- és Építőanyag-ipari Dolgozók Szakszervezete, valamint a Faipari Tudományos Egyesület a kutató-, és oktatási intézetek bevonásával versenyt szervezett a keretfűrészgép- és rönkvágó szalagfűrészgép-kezelők részére.Az idei versenyt — a KISZ javaslatára — egy- időben és részben egy helyen, azonos feltételek mellett rendezték meg az ifjúsági fakitermelők és fafeldolgozó munkások vetélkedőjének döntőjével, tekintettel arra, hogy e két ágazat kapcsolata olyan szoros, hogy kiemelkedő, de még elfogadható eredmények sem érhetők el tartós együttműködés nélkül, mivel az elsődleges faipari feldolgozásra kerülő alapanyagnak’ körülbelül 70 százalékát a fűrészipar dolgozza fel.A verseny megrendezésénél — most is, mint eddig is — több célkitűzést tartottak szem előtt. A fontosabbak közül kettőt emelek ki. Az egyik: annak biztosítása, hogy az elsődleges fafeldolgozás jelentős részét végző fűrészipari alapgépkezelők egy-egy modern üzemben tanulmányozzák a viszonyaink között legkorszerűbb alapgépek kezelé- , sét, az elsődleges fafeldolgozás fontosabb szakaszait, élenjáró technológiáját, az elsődleges fafeldolgozó-ipar legjobb szakembereinek munkamódszerét.A másik fontos célkitűzés e két ágazat munkáját alapvetően és érdemben befolyásoló szakmunkások emberi kapcsolatának elmélyítése, az érdekek szoros kapcsolatának érzékeltetése, a termelés személyi feltételeinek kiemelése és hangsúlyozása.Az ismertetett szempontok együttes figyelembe vétele mellett került megrendezésre a keretfűrészgép- és rönkvágó szalagfűrészgép-kezelők országos versenye.Hazánkban az ilyen jellegű versenyek közül ez az ötödik. Az elsőt 1973-ban az Érdért Vállalat tuzséri üzemében rendezték meg, ahol asztalos szalagfűrészen való lap-hegesztés, lapélezés és fény őprizmából ládaelem termelése volt a feladat. A másodikat — az itt szerzett tapasztalatok alapján — 1974-ben az akkori Fűrész- és Hordóipari Vállalat budapesti fűrészüzemében rendezték meg. Itt a feladat keretfürészlapok élezése, majd a pengebeosztás elvégzése, és végül fenyő gömbfa élesvágása volt.A fűrészipar utóbbi évek alatti fejlesztését — többek között — az jellemzi, hogy a technikailag közepesen korszerű keretfűrészgépek mellett az igen korszerű keretfűrészgépek, valamint az ilyen technikai színvonalon álló rönkvágó szalagfűrész

gépek üzembe állítása folyamatosan terjed. Ezért a verseny szervezői úgy döntöttek, hogy a versenyfeladatokat a két korszerű alapgépre, a keretfűrészre és a rönkvágó szalagfűrészre tűzték ki, s 1979, évben Hajdúhadházán akác fűrészáru, 1981. évben Lentiben tölgy fűrészáru, 1983. évben Sopronban nyár fűrészáru szakszerű termelése volt a versenyfeladat. A versenyszabályzatban részletesen meghatározott feladatok teljes egészében megegyeztek a fűrészipari tevékenység gyakorlati követelményeivel, mindennapi teendőivel.A kétévenként megrendezésre kerülő verseny megszervezését 1983. évben a Soproni Tanulmányi Állami Erdőgazdaság vállalta, s rendezte nagy hozzáértéssel, odaadással, s ezzel többletmunkájuk mellett jelentős anyagi áldozatot is vállaltak. A versenyt június 20—24. között tartották meg az erdőgazdaság Fafeldolgozó Üzemében, Sopronban.
A verseny elméleti és gyakorlati feladatok megoldásából állt.Az elméleti feladat a keretfűrész-, illetve a rönkvágó szalagfűrészgép műszaki ismeretével, a technológiával, a munkavédelemmel, az üzemi demokráciával, a közgazdasági ismeretekkel kapcsolatos, a helyszínen kiadott, egységes, alapvető tesztkérdésekre adott válaszok.
A gyakorlati feladat:a) A keretfűrészgép-kezelők részére:— előre megadott pengebeosztás szerinti lapcsere elvégzése az üzem által előkészített lapokból,— egy darab rönk felvágása, a méretek és a pengebeosztás pontosságának ellenőrzése,— 10 darab azonos vastagsági csoportú és hosszúságú nyár rönk felfürészelése,— a fűrészlapoknak a keretfűrészből való kiszerelése.b) A szalagfűrészgép-kezelők részére:— szalagfűrészlap csere' elvégzése az üzem által előkészített lappal,— egy darab rönk felvágása, a méretek ellenőrzése,— öt darab azonos vastagsági csoportú és hosszúságú nyár rönk megadott vastagságú fűrészárukká való felfürészelése,— a szalagfürészlap leszerelése és elszállításra való előkészítése.A gyakorlati feladatokat Esterer SS 71 keret- fűrészgépen, illetve Bratstvo TA 1100-as rönkvágó szalagfűrészgépen végezték.
Az értékelés alapja:— a lapcsere, illetve a pengebeosztás elvégzésének időtartama,— az egyes műveletek végrehajtásának minősítése: szalagfűrésznél: a lap tárcsára való felszerelése,28 ★ F A I P A R



az általános ellenőrzések elvégzése, keretfűrésznél: a pengebeosztás kialakítása, az általános ellenőrzések elvégzése,— a fűrészelés időtartama,— a fűrészelés minősítése (a fűrészáru méretének darabonkénti ellenőrzése, a görbevágás, illetve csavartvágás pontos bemérése),— a munkavédelmi előírások megtartása.A  verseny csapatverseny. Egy csapat két fő. A tesztkérdéseket külön-külön pontozták, míg a 'gyakorlati feladatokat közösen. A végső sorrendet a pontszámok összege alapján határozták meg.Az országos versenyen valamennyi fűrészipari feldolgozást végző erdőgazdaság, ' vállalat, gazdaság, szövetkezet stb. dolgozói részt vehettek.

A fűrészipar mai termelésére egyre inkább jellemző a technikai berendezések, a feldolgozásra kerülő alapanyag, s a népgazdaság igényeinek gyakori változása, amiből következik, hogy a követelményeknek csak úgy lehet eleget tenni, ha a gyakorlati tapasztalatok mellett az elméleti tudás is egyre szélesebb körű és elmélyültebb.A verseny megrendezésénél fontos szempont volt az is, hogy elősegítse a széles körű tapasztalatszerzést, a munkamódszerek átadását. Ismert tény, hogy a teljesen automatizált berendezések kivételével ugyanazon munkagépen több munkamódszerrel lehet dolgozni, s ezek természetesen különböző hatékonyságot eredményeznek.A cél mindig a leghatékonyabb munkamódszer megválasztása. Ennek számszerű eredménye, illet-
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ve vesztesége, a gépek korszerűségével (árával, 
teljesítményével) arányosan egyre növekszik. Ezért 
a verseny lebonyolításával egyidejűleg biztosítani 
kívánták, hogy a fűrészipar legkiválóbb keretfű
rész- és rönkvágó szalagfűrészgépet kezelő szak
m unkásai egyímás m unkamódszerét személyesen 
is tanulmányozzák, s a látottak alapján olyan 
megállapításokat tegyenek, amelyeket otthon, sa
já t m unkakörükben alkalmazva m unkájuk haté
konyságát tovább fokozhatják.

A versenyfeladatokat és a kiértékelést átfogó 
szabályzat rögzítette. Ennek kidolgozásánál a fő 
cél az volt, hogy
— az üzemi feltételek között megvalósítható, 
— a mindennapi termeléssel egyező m unkát vé

gezzenek a versenyzők,
— az értékelést pedig a gyakorlati életben megho

nosodott műszerekkel m érjék a jelenlegi elő
írások és szabványok szerinti pontossággal.

Az értékelést párta tlan  bizottság — főleg mű
szerekkel mérhető adatok alapján — végezte, de 
csak olyan tényezőket m értek és vettek figyelem
be, amelyeket a versenyben résztvevő dolgozók 
m unkájukkal érdemben befolyásolni tudtak. Az 
értékelés realitását növelte az is, hogy a verseny
ben részt vevők azonos körülmények, feltételek 
mellett versenyeztek, ami a m ért adatok összeha
sonlíthatóságának szintén fontos előfeltétele. Az ér
tékelést előzetesen ism ertetett táblázatokba foglalt 
pontszámok alapján végezték.

A versenyfeladatok igen összetettek. Ezért az 
összehasonlíthatóságot csak úgy tudták biztosítani, 
hogy a különböző eredményeket, teljesítményeket 
pontszámokkal értékelték, minősítették. A végered
ményt és a végső sorrendet az elért pontszámok 

' összege adta.
A pontszámrendszert úgy építették fel, hogy a 

hiányos, szakszerűtlen, balesetveszélyes m unkáért 
büntetőpontok járták, ami a végeredményt ron
totta.

A pontozási rendszer előbb ism ertetett felépíté
sével azt kívánták nyomatékosan kihangsúlyozni, 
hogy az egyes munkam űveletekre fordított idő 
nagyságát, és a m unka pontosabb, szakszerű elvég
zésével elérhető gazdaságosságot minden esetben 
együttesen kell mérlegelni. A technológiai előírá
sok megszegéséért, a munkavédelmi követelmé
nyek meg nem tartásáért járó jelentős számú bün
tetőponttal pedig arra kívánták a versenyzők fi
gyelmét felhívni, hogy az ezzel kapcsolatos előírá
sokat minden esetben meg kell tartani, annál is 
inkább, mivel az ehhez szükséges munkaidőt a 
mennyiségi és minőségi követelmények kialakítá
sakor figyelembe vették, s ezeknek az előírásoknak 
a következetes m egtartása a szakszerű és biztonsá
gos munka elvégzésének egyik fontos előfeltétele.

A pontatlan és a görbe vágásért — hasonló szem
pontok alapján — igen jelentős mennyiségű bün
tetőpont került elszámolásra. Ezt az anyagtakaré
kossági szempontokon túlmenően indokolta az is, 
hogy azt az alapanyagot, am it a fűrésziparban fel
dolgoznak, több évtizeden át gondozták, nevelték, 
ezért azt súlyos hiba csökkent értékűvé tenni azál
tal, hogy a szakszerű feldolgozáshoz szükséges idő

ből néhány percet elcsípnek, vagy feldolgozását 
nem a kellő körültekintéssel végzik.

Mind az elméleti, mind a gyakorlati feladatok 
m egállapításánál a m indennapi követelményekből 
indultak ki. Az elvégzett munkák megítélését kife
jező pontszámok m értékénél a kellő szakmai szi
gorúsággal, a reálisan megkövetelhető színvona
lat vették alapul, és a jobb m unkáért több pontot, 
a gyengébb m unkáért kevesebb pontot adtak.

A pontszámok mennyiségét befolyásolta még 
az is, hogy a teljesítmény mennyire tért el az op
timálistól, m ert az attól való eltérés után adott 
pontszám hatványozottan változott.

A versenyen 12 keretfűrészgép-kezelő és 7 sza
lagfűrészgép-kezelő csapat (öszesen 38 versenyző) 
vett részt. A versenyzők szinte valamennyi jelentős 
fűrészipar! tevékenységet végző szervet képvisel
tek.

A helyezett csapatok a következők:

Kér e tf űr észg ép-kezelők :
Az első helyezést elért csapat :

Vasas József és
Fülöp Imre,
a Vértesi ÁEG dolgozói (761,5 pont).

A második helyezést elért csapat:
Simon Andor és
Kéry György.
a Tanulmányi ÁEG dolgozói (713,5 pont)

A harm adik helyezést elért csapat:
Mirkóczki László és
Szűcs István,
a Mátrai EFAG dolgozói (699,5 pont).

Szalag fűrészgép-kezelők :
Az első helyezést elért csapat:

Raffel Pál és
Varga Ferenc,
a Tanulmányi ÁEG dolgozói (1087,5 pont).

A második helyezést elért csapat:
Diószegi Gyula és
Czigány László,
a Zalai EFAG dolgozói (1030,5 pont).

A harm adik helyezést elért csapat:
Tóth József és
Papp József,
a Somogyi EFAG dolgozói (913,0 pont).

A két első helyezett csapat m egkapta az Erdészeti 
és Faipari H ivatal által 1979-ben rendszeresített 
vándorserleget. Az első három helyezett jelentős 
versenydíjat, valamennyi ifjú csapattag a KISZ 
külföldi tanulm ányútját, a kiváló eredményt el
érők értékes díjakat kaptak, továbbá minden ver
senyző részére oklevelet és em lékérm et adomá
nyoztak.

A verseny lebonyolítása u tán  megállapítható, 
hogy az a célkitűzéseket m aradéktalanul teljesí-
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tette, és igen értékes tapasztalatokat adott, ami eredményesen hasznosítható mind az alapgépek mellett, mind a fafeldolgozó üzemek munkájának irányítása területén.A versenyek során a versenyzők, és a felkészítők alapos, eredményes munkáról adtak tanúságot. Bebizonyították, hogy nem csak a korszerű technikai berendezések, összetett technológiai folyamatok követelményeinek képesek eleget tenni, a termelési folyamatot szakszerűen irányítani, hanem a megváltozott gazdasági helyzet bonyolult és gyakran változó követelményei mellett is biztosítani tudják a több évtized alatt megtermelt alapanyag szakszerű feldolgozását úgy, hogy az igények egyre jobb kielégítése mellett a fajlagos élőmunka-, alapanyag-, és energiafelhasználást fokozatosan csökkentik. Mindezek igazolására csupán egyetlen tényt kívánok kiemelni. A versenyen részt vevők — elsősorban a versenyzők — bizonyára észrevették, hogy az előírt feladatokat még a két évvel ezelőtti feladatokhoz képest is jelentősen megváltoztatták, nehezebbé tették, az értékelésnél még nagyobb súllyal vették figyelembe az elvégzett munka minőségét, az alapanyag célszerű hasznosítását. A versenyzők e szigorú követelményeket is teljesítették, sőt túlteljesítették.

Az elért részeredmények azonban azt is mutatják, hogy a teljesítmények — még egy-egy versenyző munkája során is — jelentősen változnak.A tapasztalatokat e jelzésekből is le kell szűrni, annál inkább, mert a részeredmények egyértelműen jelzik azokat a területeket, amelyekre az elkövetkező időszakban nagyobb gondot kell fordítani.A példásan előkészített, megrendezett és lebonyolított verseny a kitűzött céloknak maradéktalanul eleget tett. Társadalmi haszna azonban csak akkor lesz, ha az itt szerzett tapasztalatokat mindennapi munkánk során alkalmazzuk. Ez esetben a verseny megrendezésébe fektetett munka, energia és költség is többszörösen megtérül.A verseny sikeres megrendezése bizonyítéka volt annak, hogy a szervezésben és lebonyolításban részt vevő valamennyi állami, párt- és társadalmi szerv áldozatkész, körültekintő munkát végzett.Külön dicséret illeti a lebonyolítást végző Tanulmányi Állami Erdőgazdaságot, s annak a rendezésben részt vevő valamennyi dolgozóját, akik biztosították, hogy a rendezők a verseny megrendezése és lebonyolítása során az előre kialakított célkitűzéseket maradéktalanul meg tudták valósítani.
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