




A FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT AZ MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

20 éves az MTV díszletgyártó üzeme
L e 1 e D e z s ő

Kevesen gondolják, hogy a Magyar Televízió mű
sorkészítéséhez különböző háttérüzemek biztosít
ják a műszaki és technikai feltételeket. így példá
ul a televízió képernyőjén megjelenő látványok 
legnagyobb részét az Óbudán elhelyezkedő üzem 
állítja elő.

A díszletgyártó üzem a televízió keretében 
1964-ben alakult, mint önálló elszámoló gazdasági 
egység. Tevékenységét 13 éven keresztül az MTV 
székházában a Szabadság téren végezte, igen rossz 
körülmények között. 1977-ben készült el Óbudán 
a Bojtár utcában az új üzemépület, amely már 
lényegesen jobb körülményeket nyújt a lát
ványelemek legyártásához.

Milyen szerepe van a díszletnek a televíziós 
műsoroknál? Ezt legkönnyebben egy kis törté
nelmi visszapillantással tudjuk bemutatni. A dísz
let elválaszthatatlanul hozzátartozott a színmű
vészet fejlődéséhez. Csaknem egyidős a drámaírás
sal. Több mint kétezer éves fejlődése vezette el a 
jelenlegi barokk-színházi formákhoz, mely ma is a 
legáltalánosabb. Fő jellegzetessége a színpadot 
a nézőtértől elválasztó proszcénium, amely szin
te keretbe foglalja a színpadot. Ezen a kereten 
belül a színészek és a díszletek egyetlen képet 
alkotnak. A néző kapcsolata közvetlen, a drá
ma lejátszását maga előtt látja a színpadon. A 
díszlettervező egy-egy képet dolgoz ki. mint a fes
tő. A színpadkép egységes kompozóció, mely szín
ben és formában, a színpadnyílás keretében je
lenik meg.

A moziban a film szemlélése során a közönség 
közvetlen kontaktusa megszűnik a színpaddal, a 
néző egy technikai eszköz közbeiktatásával jut 
el a  vásznon megjelenő történésig. Ez az esz
köz a felvevőgép, illetve annak optikája. A ren
dező ezen át látja a drámai cselekményt. Egy 
kamera sokféle optikával való mozgatása hatá
rozza meg a díszlettervező munkáját is. A töké
letes képminőség a totáltól a szuperközeliig ha
talmas méretűre kivetítődő kép pontos, részlete
sen kidolgozott díszletet kíván.

A televízió sokban a színházzal, sokban a 
filmmel rokon. Magába foglalja az összes ismert 
közlési lehetőségeket, de teljesen új, eredeti XX. 
századi formában. Magába foglalja a színház köz
vetlenségét, a film közvetettségét, de lebontja a 
színpad proszcéniumát, a film egyetlen kamerá
ját megsokszorozza és az eseménnyel vagy já
tékkal való egyidejűségre is képes. A kamerák 
által közelített képek az emberi szem látásélmé
nyét nyújtják a nézőnek, tehát a valóság hatá
sát keltik. A néző úgy érzi, hogy benne él a 
cselekményben, szinte aktív részese. Ennek kö
vetkeztében hajlamos mindent, ami a képernyőn 
megjelenik, a valóságnak, hitelesnek elfogadni.

A televíziós díszlettervező teljesen új problé
mákkal találja magát szembe, amelyek sem a 
színházra, sem a filmre nem hasonlítanak. Az 
egyidejűség vagy viszonylagos egyidejűség 3-4 
nagyméretű, az emberi szem magasságában dol
gozó kamera elhelyezése hallatlan mértékben meg
növeli a tervező felelősségét. A technika szükség
szerűen megkívánja egy teljesen új kompozíciós 
eljárás kialákítását, amely kimondottan csak a 
televízió sajátja.

A televízió által közvetített minden műsorban 
található díszlet, a tévéjátékoktól, a Tv-híradóig. 
A képi összetevők közül általában a díszlet a 
legjelentősebb. Elengedhetetlen, hogy minden 
műsorfaj tánák atmoszférája, mégpedig szigorúan 
meghatározott atmoszférája legyen. Van tehát te
levíziós stílus is. Ahogy az újságok éveken ke
resztül azonos formában jelennek meg, ugyanígy 
például a Tv-híradó asztala is lényeges, a rajta 
levő tárgyakkal és háttérrel együtt.

A napi műsorokon azonban drámák, zenei mű
sorok, vetélkedők, bábjátékok és a szórakoztatás 
egyéb fajtái is szerepelnek. Ezek az adások min
dig díszletet kívánnak.

A Magyar Televízió vezetése megértette, hogy 
a televíziós műsorgyártás egyik alapfeltétele, hogy 
megfelelő bázist teremtsen a díszletek, jelmezek, 
bábok, makettek, bútorok, kellékek kivitelezésé-
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re. Ezért 1972-iben beindította egy olyan üzem 
tervezését, amely ezen igényeket ki tudja elégí
teni. Tekintettel arra, hogy a Szabadság téri köz
pontban erre lehetőség m ár nem volt, ezért egy 
új területen, az óbudai Bojtár utcában tervezte 
meg a  gyártási bázis első lépcsőjeként a díszlet- 
gyártó üzemet, a díszlet- és bútorraktárt. Az épü
let 1977-ben készült el, és még az év őszén a 
Szabadság térről áttelepült a díszletgyártás Óbu
dára, az új üzemépületbe, ahol a kb. 5 ezer m2-es 
alap területen 5 alapműhelyt alakítottak ki, úgy
mint: asztalos-, kárpitos-, festő-, makett- és laka
tosműhelyeket. Az MTV terveiben szerepel új stú
diók megépítése is az üzem szomszédságában, így 
a nagy díszletigényű tv-játékok itt készülhetnek 
el, megkönnyítve a díszletszállítás, beépítés je
lenlegi gondjait (1. ábra).

1. ábra. Az MTV óbudai bázisának irodaépülete

Az üzem fejlődését létszám és termelés száza
lékos függvényében vizsgálhatjuk. Természetesen 
a  statisztika nem érzékeltetheti azt a jelentős 
profilbővítést és színvonal-emelkedést, melyek az 
egyes szakmák vonatkozásában tapasztalhatók. 
Különösen a Bojtár utcai telephely üzembehe
lyezése óta dinamikus a fejlődés. 1964-től 1970-ig 
a termelés megháromszorozódott. A létszám a 
kezdeti 38 főről 72-re növekedett. Az 1970. 
évet bázisnak véve a termelés és az éves átlag
létszám az 1. táblázat szerint alakult.

1. táblázat 
Index: 1970=100%

Év Létszám Xr- 'S  Termelés

1970 100 100
1971 107 104
1972 101 96
1973 106 117
1974 121 122
1975 145 122
1976 174 169
1977 222 183
1978 329 225
1979 461 277
1980 552 312
1981 671 347
1982 594 327
1983 556 311

A Bútoripari Tervező Iroda készítette az üzem 
technológiai tervét, amelyről hét évi üzemelte
tés után megállapíthatjuk, hogy alapvetően meg
felelt az akkori célkitűzésnek, azonban az igé
nyek megnövekedése, különösen a  színes tech
nika bevezetése, az eredeti technológiai elképze
lést sóik vonatkozásban megváltoztatta.

Az üzemi helyiségek korszerű, könnyűszerke
zetes építési móddal kialakított csarnokok. Ma
gasságuk 6—8 m. Felső természetes és mestersé
ges megvilágítással, hőlégfűtéssel, megfelelő 
por- és forgácsszívó berendezéssel kialakított 
egészséges munkahelyek. Elhelyezésükről a  2. ábra 
ad tájékoztatót.

2. ábra. Díszletgyártó üzem alaprajzi elrendezést 
(A számmal jelzett helyiségek megnevezése: 1. kár
pitos varroda; 2. üveges műhely; 3. szitanyomó mű
hely; 4. asztalos iroda; 5. festő iroda; 6. W.C.-csoport; 
7. pihenő; 8. pihenő; 9. kéziraktár; 10. festékkony
ha; 11. csiszoló; 12. írásvetítő és rajzoló helyiség; 13. 
kompresszor helyiség; 14. lemosó helyiség; 15. dukkó- 

zó műhely; 16. porkamra

Az asztalosműhely mint alapszerkezeti meg
munkáló, a díszletkészítés összes fakonstrukciós 
munkáit készíti el. A faipari szakembergárda és 
műszaki vezetés képes arra, hogy önállóan oldja 
meg a tervezőik által nagyvonalúan megtervezett 
díszletek szerkezeti problémáit. Profilja igen szé
leskörű, a fundusz elemektől a  nyílászáró szer
kezetek elkészítéséig, különböző egyedi díszletele
mek elkészítésén keresztül speciális bútorok gyár
tásáig minden feladatot elvégez. A műhelyben 
körülbelül 60 szakember tevékenykedik két mű
szakiban. Égyidőben 8—10 produkció díszletei ké
szülnek. Az egyes produkcióikhoz — annak volu
menétől függően — kisebb-nagyobb csoportok 
képződnek, akik annak a produkciónak a gyár
tását végigviszik. Minden szakember gépen is 
dolgozik, így nincs külön gépi előkészítés és ké- 
zimunika. Egy külön kis részleg dolgozik fafara
gással, régi bútorok javításával, illetve speciális 
szobrász, esztergályos feladatok elvégzésével 
(3. ábra).
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Helyesbítés
A FAIPAR 1984. 7. számában
Lele Dezső: „20 éves az MTV Díszletgyártó Üzeme” című cikkének 1. táblázatában 
közölt adatokat a nyomda felcserélte. Helyesen a táblázat értékei a következők:

1. táblázat

Év T erm elés: % Létszám : %

1970 100 100
1971 107 104
1972 101 96
1973 106 117
1974 121 122
1975 145 122
1976 174 169
1977 222 183
1978 329 225
1979 461 277
1980 552 312
1981 671 347
1982 594 327
1983 556 311
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3. ábra. Faszobrász munka közben

, A több mint 1000 m2-es asztalosműhely tech
nológiai sorrendben telepített gépei a követke
zők: hidraulikus szabászfűrész, lapszabász kör
fűrész, asztalos körfűrész, szalagfűrész (2 db), 
faipari marógép (2 db), egyengető gyalugép, vas
tagsági gyalugép, hosszlyukfúró, szalagcsiszoló, 
hengercsiszoló, oszlopos fúrógép, faipari eszterga, 
hidraulikus gérvágó. A műhely dolgozói el van
nak látva kézi kisgépekkel (dekopír, kézi körfű
rész, élmaró, kézi csiszológép, szegező pisztoly) 
és hagyományos asztalosipari kéziszerszámokkal.

A kárpitosműhely feladata is sokrétű. Az összes 
díszletek textil vagy papirbevonását végzik. 
Ezen kívül az általános kárpitos szakma felada
tát is ellátják, úgy mint: bútorok kárpitozása, 
függönyök készítése, horizontok varrása. A fel
adatók elvégzéséhez jól felkészült szakemberek
re van szükség, akik ismerik a különböző stílus
irányzatokat & kevés szóból, vagy rajzból meg
értik a  tervező elképzeléseit, egy-egy speciális füg
göny vagy más textil alapanyagú díszítés deko
ratív elkészítéséhez. Munkájuk a képernyőn köz
vetlenül látszik, ezért igényes munkát kell végez
niük. A kárpitosműhely létszáma kb. 30 fő, akik 
szintén két műszakban dolgoznak, de nem szako
sodnak oly mértékben egy-egy produkcióhoz, mint 
az asztalosműhelyben, hanem folyamatosan vég
zik munkájukat, egyszerre több produkció felü
letbevonását is végezhetik (4., 5. ábra).

A kárpitosműhely — amely magába foglalja a 
kasírozóműhelyt, a kárpitosvarrodát és a szerelő-

4. ábra. Funduszfalak behúzása

5. ábra. Díszlet vonat belső ülésének kárpitozása

csarnok egy részét — 400 m- alapterületen he
lyezkedik el.

A kárpitosműhely dolgozói fel vannak szerelve 
hazai gyártmányú varrógépekkel, pneumatikus 
és elektromos tűzőgépekkel és hagyományos kár
pitosipari kéziszerszámokkal.

A festőműteremben készülnek az összes művé
szi és szakipari festőmunkák. Itt a legkényesebb 
kirakati vagy kiállítási grafika jellegzetes fes
tésmódjától a szabad képzőművészeti lehetősége
kig minden módszer alkalmazható. A díszlefes- 
tés speciális szaktudást és jó beleélő képességet 
igényel. Nagyméretű hátterek festését jó felké-
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szültségű díszítő festők végzik a tervezők által 
adott színes vázlat alapján. A díszletfestő mun
kájához nagyfokú anyagismeret és fantázia, egyé
ni leleményesség szükséges, hiszen az egyszerű 
festékekkel, tömegesen valószerű hatással kell 
megoldani a tervező által elképzelt feladatokat. 
A festőknek tisztában kell lenniük az ábrázoló 
geometria perspektívájával (6. ábra).

6. ábra. Díszlet festés

Különleges, nagy tömegben készülő motívumok 
festésére a korábban sablonnal (patronnal) törté
nő festés helyett létrehoztunk egy s zitanyomó 
berendezést, amelynek segítségével speciális ta
pétákat, díszítő elemeket, szövegeket tudunk 
nyomni papírra vagy textil alapanyagra.

Ugyancsak megoldottuk a különböző színű 
márványutánzatok ikészítését csomagoló papír
ra, úsztatással felvitt olajos festékanyagokkal.

A festőműterem a kisegítő helyiségekkel (fes- 
tékkonyha, festéktár, dukkózó, lemosó helyiség, 
szitanyomás) együtt több mint 800 m2 alapterü
lettel rendelkezik.

A festőműterem dolgozói rendelkeznek gépi, 
kézi festékszóró berendezésekkel, művészi és ipa
ri festő kéziszerszámokkal. Létszámuk átlagosan 
20 fp,

A makettműhely dolgozói a díszletgyártó üzem 
legösszetettebb feladatát ellátó kollektívája. Itt 
alapvetően minden szerkezeti és felületkezelő 
anyaggal dolgoznak. így készülnek fából kisebb 
méretű díszletek, bábdíszleteik, makettek, műanyag 
formázással különböző díszítő elemek, maszkok, 
protézisek, kemény nikecell habból mechanikai 
megmunkálással különböző díszletelemek, szob
rászok által előkészített formára leszívással nagy - 
felületű borító elérnek, kerámia technikával sok
rétű mákettek, díszítő elemek, kellékek. Ötvös 
munkával különböző jelmez díszítő elemek, fegy
verek, különböző anyagokból művirágok és en
nek a műhelynek a keretében készülnek a bábok 
is. A műhely létszáma 20 fő,, amely sokféle szak
mából tevődik össze az előzőekben felsorolt tevé
kenységeknek megfelelően. Jelentős a bábműhely 
termelése. Évente kb. 300 percnyi bábműsorhoz 
készítenek 100—120 darab bábot és a hozzá tar
tozó díszletet és kelléket (7., 8. ábra).

A makettműhely technológiai területe több 
mint 200 m2. Dolgozói a legkülönbözőbb kézi-

7. ábra. Kínai falu makett nagyságú díszlete

8. ábra Nagyméretű díszlet faragása nikecell mű
anyagból

szerszámokkal, kisgépekkel, saját magunk által 
tervezett és kivitelezett gépekkel, berendezések
kel vannak ellátva.

A lakatosműhely eredetileg csak a faipari szer
számok élezésére és gépek karbantartására volt 
tervezve. Az utóbbi évek során azonban a fém
ből készült díszletek aránya erősen megnöveke
dett, így jelenleg körülbelül 10—15 fő foglalkozik 
díszlet jellegű lakatos munkákkal. Itt elsősorban 
a különböző idomacélból készített keretek, ezek
ből kialakított díszletek, lépcsőik, hidak, emelvé
nyek készülnek. De itt készülnek műkovácsolás
sal vasrácsok, régi lámpák, stíl kilincsek és egyéb 
díszműlakatos munkák (9. ábra).

9. ábra. A lakatosműhely lemezmegmunkáló részlege
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Ez a műhely végzi a díszletek villanyszerelési 
vagy mechanikus működtetési munkáit is.

A műhely telepített gépei: fémipari eszterga
gép, maró, fúró, lemezvágó, lemezhajlító, elekt
romos és lánghegesztő berendezések, fűrész-, ma
ró-, gyalukésélező automaták. A műhely alapte
rülete 200 m2.

A Szabadság téren a régi műhelyek helyén kö
rülbelül 400. m2-es alapterületen megmaradt egy 
úgynevezett korrekciósműhely, ahol egy minden 
szakmából összetevődő kb. 25 fős szakembergár- 
ba látja el a Szabadság téri stúdiók beépített dísz
leteinek korrekciós munkáit.

A kész díszleték összeszerelése, valamint minő
ségi és mennyiségi átadása az üzem 400 m2-es 
szerelőcsarnokában történik. A kész díszleteket 
minőségileg az építész, mennyiségileg a díszlet
raktár veszi át.

A díszletraktár, bútor- és kelléktár 3400 m2 te
rülettel rendelkezik. A díszletraktárban tárolják 
a sorozatműsorok díszleteit, funduszfalakat, aj
tókat, ablakokat, emelvényeket, praktikát stb., va
lamint az új díszleteket. A bútor- és kelléktárban 
tárolják a műsorokhoz szükséges berendezési tár
gyakat.

A díszletek a díszletraktárból speciális szállító
eszközökön jutnak el a  a  rendeltetési helyükre, a 
stúdiókba vagy külső helyszínekre.

A stúdiókban, külső helyszíneken a díszletek 
építését a díszletépítész irányítja. Az építésnél 
szükséges szakipari munkákat az üzem szakembe
rei, illetve az erre a célra rendszeresített korrek
ciós csoport végzi.

A díszletek stúdióból való kibontása utánvisz- 
szákerülnek a díszletraktárba. A díszletraktár az 
újra felhasználható díszletelemeket rendszerezi és 
tárolja, a már nem használhatókat átadja bon
tásra az üzemnék.

A díszletek bontása a 200 m2 alapterületű bon
tóműhelyben történik. A díszletekből visszanyert 
anyagokat az üzem műhelyei felhasználják to
vábbi új díszletek készítéséhez.

Éves szinten körülbelül 600 műsorhoz készí
tünk díszleteket, melyeknek 1/3 része tévéjáték 
jellegű, tehát nagyobb díszletigényű, a 2/3 rész 
pedig napi adások, kisebb műsorok díszletei. Ez 
azt jelenti, hogy havonta kb. 50 műsorral fog
lalkozunk, ebből 14—16 tévéjáték jellegű nagy 
díszlet.

A díszlettervezők által elkészített díszletterve
ket az építész feldolgozza, részletes elemkonszig
nációt, előkalkulációt készít. Ezen dokumentu
mok alapján történik a megrendelés. A díszle
tek elkészítésére azok nagyságától függően 2—6 
hét áll rendelkezésre. Az építész által leadott 
díszletterveket az üzemhez tartozó gyártáselőké
szítők részletesen feldolgozzák, szükség esetén ki
egészítik, vázlatokat készítenek és az így elkészí
tett dokumentációt adják le a műhelyvezetőnek.

A gyártásihoz szükséges anyagoikat a gyártás- 
előkészítés határozza meg és az anyaggazdálko
dási csoport biztosítja, vagy raktárkészletből, 
vagy beszerzésből. Az üzem raktára és fatelepe 
alap- és segédanyagokból mintegy félévi készlet
tel rendelkezik.

Minden egyes műhelynek szakmailag jól felké
szült műhelyvezetője van, akinek feladata az ál
talános munkairányítási tevékenységen túlmenő
en, hogy gondoskodjék a tervék alapján a díszletek 
szákszerű elkészítéséről. Tekintettel arra, hogy 
minden díszlet más és a gyártásra rendkívül rö
vid idő áll rendelkezésre, ezért részletes műszaki 
dokumentáció a tervekről nem készül, hanem a 
dolgozóknak, illetve csoportvezetőknek kell a 
technikai megoldást megtalálni. Ezért van az, 
hogy bár alapvetően asztalos, kárpitos, festő, la
katos szakmunkások dolgoznak a  díszletgyártó 
üzemben, mégis viszonylag hosszú időnek kell el
telni ahhoz, hogy az általános szakemberekből 
speciális díszletá®Jkészítő szakemberek váljanak.

A szakemberképzést részben ipari tanulók saját 
oktatásával, részben különböző szakmáktól átvett 
szakembereikkel oldjuk meg. Az üzem szakmun
káslétszáma 1978-ban elérte a  200 főt. azóta ezt 
a létszámot próbáljuk tartani, évente kb. 15—20 
százalékos fluktuációval.

Az elmondottakból kitűnik, hogy a televíziós 
díszletgyártás speciális szakmai terület, de az is 
kitűnik, hogy legközelebb a faiparosok nagy csa
ládjához áll. Ezt az asztalos-kárpitos szakmun
kások mellett az is bizonyítja, hogy a műszaki 
dolgozóink csaknem valamennyien faipari tech
nikus, vagy faipari mérnök képzettségűek.

Úgy gondolom, ezzel a cikkel tájékoztatást ad
hattam a FAIPAR olvasóinak és az ismertetés 
elolvasása után más szemmel nézik a képernyőn 
megjelenő látványelemeket.





K L emberi tényező szerepe a versenyképesség növelésében*
Z s a r n a i  S z i l á r d

Bevezető

Az elmúlt évtized világgazdasági eseményei és 
társadalmi fejlődésünk jelentős változásokat ho
zott népgazdaságunk iparának stratégiájában. 
Gazdaságunk nyitottabbá válása stratégiánkban a 
legfontosabb tényezők sorába emelte a verseny
képesség növelését. Ez a tényező alapvető meg
határozója gazdaságunk világpiaci helyzetének.

A versenyképesség anyagi megnyilvánulása 
az a piac által igényelt korszerű termék, amit 
meghatározott minőségben a lehető legkisebb rá
fordítással állítunk elő. A versenyképességben 
a termelőerők fejlettsége tükröződik vissza: a 
munka tárgyának, a munka eszközének és a ter
melésben részt vevő ember és tapasztalatainak, is
mereteinek fejlettsége. Ez utóbbit korunk nyelv
használatával a termelés emberi tényezőinek ne
vezik. A termelőerők köre éppen a versenyké
pesség igényének hatására bővült a tudománnyal, 
amely ma már e gazdaságtudományi fogalom 
teljesértékű része, de egyszersmind az emberi 
tényezők kvalitív működésének eredménye.

A versenyképesség éppen ebből adódóan nem 
szűkíthető le a munka tárgya és munka eszkö
zeinek — vagy a műszáki nyelvhasználat szerint 
a  termék és termelőeszköz — körére, hanem szá
molni kell a velük egyenlő súlyt képviselő em
beri tényezőkkel és a tudománnyal is. Az em
beri tényezők szerepét, jelentőségét érezhetően 
még ma sem érzékelik kellőképpen az ipar jö- 

' vőjét formáló koncepciók, a várható alakulás
ban vagy a stratégiai célokban legjobb esetben a 
munkaerő-gazdálkodásra egyszerűsödik a kérdés. 
Ezen a felfogáson éppen a versenyképesség ér
dekében kell gyökeresen változtatni : tudomásul 
kell venni, hogy az ember a korszerű termelés
ben nemcsak munkaerő, hanem olyan szellemi té
nyező, amely mozgatója a termelőerő részét ké
pező tudománynak. A tudomány pedig nem szű
kíthető itt le a műszaki és gazdasági tudomány
ágakra, hanem szinte valamennyi ága befolyást 
gyakorol, és a részese a termelőerőnek, formáló
ja a termelési, műszakki kultúrának.

I. A feladatra orientált szakemberképzés

Az emberi tényezők középpontjában az az em
bercsoport áll, amelyik a termelés meghatározott 
feladatait kidolgozza, megszervezi, illetve végrehajt
ja. Jóllehet e meghatározás rendkívül leegysze
rűsíti a termelésben közreműködő ember szere
pét, mégis alkalmas arra, hogy a termelés folya
matát a szubjektum oldaláról közelítse meg. Ah
hoz ugyanis, hogy az emberi fogalmak szerinti

* A Bútoripari Szakosztályban, 1984. március 27-én, 
Dobogókőn tartott előadás anyaga 

termelés megvalósuljon, szükség van az ismere
tekkel, tapasztalatokkal rendelkező emberre. Az 
ismeretek, tapasztalatok és ezek nyomán kialaku
ló készségek az anyagi javak termelésének terén 
is célra orientált oktatással — képzéssel és to
vábbképzéssel — biztosíthatók a termelésiben 
résztvevő ember számára.

A bútoripari képzés és továbbképzés feladatai
nak meghatározását döntő módon befolyásolja a 
jövő bútoriparának várható munkaerő-struktúrá
ja, a szakemberek iránti mennyiségi és tartalmi 
igény. Ez utóbbi mindenek előtt az iparág vár
ható technikai fejlődésével áll összefüggésben. 
Ha elfogadjuk és tudomásul vesszük, hogy a 
tudományos-technikai forradalom a munkamegosz
tás fokozódásához vezet, akkor tudomásul kell 
vennünk azt is, hogy a jövő bútoriparában spe
cialisták alkalmazására lesz szükség. Ez a prog
nózis lényegében nem új, közel egy évtizede, 
hogy Galbraith által megalkotott technostruktú
ra elméletben — a jövő társadalmi termelési rend
szerében — már így fogalmazott: „ .. .a technostruk
túrában a hatalom a specialistáké”. (Galbraith 
J. K. : Az új ipari állam)

A specialisták iránti igény látszólag alapos el
lentmondásba kerül azokkal a társadalmi elvárá
sokkal, amit számos állásfoglalás, határozat 
tartalmaz: a jövő sokoldalúan képzett, széleskö
rű  alapismeretekkel rendelkező szákembereket 
igényel, akik adott esetben a változó piaci igé
nyek okozta termékváltás vagy gyorsan bekö
vetkező technológiai változás következtéiben 
könnyen tudják követni a feladatok változását. 
Ezek az elvárások a konvertálható munkaerőt 
jelölik meg a képzés feladataként.

A probléma az egyes képzettségi szinteken el
térő mélységben jelentkezik, de mindenképpen 
bizonyos, hogy a versenyképesség fokozása érde
kében a képzésben is új utakat kell keresni.

A felsőfokú, egyetemi, főiskolai képzés felől 
az alacsonyabb szintek felé haladva vizsgáljuk a 
képzéssel kapcsolatos elvárásokat, a várható szak
ember-struktúrával együtt.

A jövő bútoripara nem nélkülözheti a gépész-, 
a vegyész- és a villamosmérnököket és növeked
ni fog az igény a matematikusok és a fizikusok 
iránt is. Ez a  jelenség egyenes összefüggésben 
áll a gépi berendezések és a kémiai technológiák 
bonyolultságának fokozásával, az elektronika tér
hódításával, a számítógép széleskörű elterjedésé
vel a bútoriparban. Ilyen körülmények között 
jogos a kérdés, hogy hol a helye, mi a szerepe 
a faipari mérnököknek és üzemmérnököknek a 
jövő bútoriparában? A helyük egyértelműen a 
„specialistáik” között van, szerepük pedig első
sorban abban áll, hogy az egyre bonyolultab
bá váló technológiákban összhangot teremtsenek 
a sok féle szakember között. Olyan technoló
gusra, olyan fejlesztőre lesz szükség, aki a fa
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megmunkálásával kapcsolatos alapos ismeretek 
mellett „gépész-, villamosmérnök és vegyésznyel
ven” egyaránt tud beszélni.

Végső soron itt kapunk választ arra, hogy 
mi módon egyeztethető össze a specialisták irán
ti ipari igény és az a társadalmi igény, hogy 
széles alapismeretekkel rendelkező szakemberek 
álljanak rendelkezésre. A sokoldalú gépész-, vil
lamos- és vegyészmérnök képzése a biztosíték 
arra, hogy ezek a  szakemberek a bútoriparban 
is helytálljanak, a maguk szakmai területén, mint 
a szakterület specialistái.

A faipari mérnök a konkrét faipari szakterü
leten szerzett széleskörű ismereteinek birtoká
ban válhat a sokféle szakembergárda szellemi 
koordinátorává. Nyilvánvaló tehát, hogy a tény
leges specializálódást a jövőben sem az alapkép
zés oldja meg, és azt a továbbiakban is és egyre 
fokozódó tartalmi igényekkel a posztraduális 
képzésnek kell ellátni. A felsőfokú képzés tar
talmi igényei a szakterületek mindegyikén rend
kívüli módon megnőtték. Egy-egy tantervi vi
tán képet nyerhetünk arról, hogy a három-vagy 
ötéves képzési időben mi mindent kívánunk el- 
sajátíttatni a jövő mérnökeivel. Számot kell 
végre vetnünk ezen a téren is, hogy meddig me
hetünk el az igényekkel, meddig aprózzuk külön
féle tantárgy címeken a mérnöki tudományt, 
hanyagolva az alapvető célt: a mérnöki gondol
kodásmód készségeinek kialakítását, amire a töb
bi specializáló már a továbbiakban felépíthető.

A felsőfokú képzés és a felsőfokú szakember
struktúra nem szűkíthető le csupán a  műszaki 
területekre. A versenyképesség növelése nem
csak műszaki elvárásokat jelent, hanem igényes 
gazdasági munkát, és az ehhez tartozó emberi té
nyezőket. A sokat emlegetett marketing szemlé
let kialakulásához számos, jól képzett gazda
sági-pénzügyi szakemberre van szükség és ará
nyúk várhatóan növekedni fog. A marketing 
szemléletnek mindinkább tért kell hódítani a 
felsőfokú műszáki szakemberek körében és jól
lehet ma még furcsán hangzik, de ennek a mű
szaki képzésben — főleg posztgraduális képzés
ben — kell teret biztosítani.

A jelenlegi felsőoktatásunk és a felsőfokú vég
zettségű szakemberek foglalkoztatása az ipar
ban korántsem illik még bele a jövőt felvázoló 
képbe.

A végzők száma összességében nagyjából meg
felel az ipar igényeinek, de az egyes szakokat 
illetően már nem. A műszaki felsőoktatás sza
kosítási rendszere általában tükrözi a  termelés 
specializálódását, részleteiben azonban nem. Ügy 
tűnik, hogy a felvételi létszámokat nem a fog
lalkoztatási igények, hanem a felsőoktatásra ható 
társadalmi nyomás, és az egyes intézmények, sőt 
tanszékek képzési kapacitása határozza meg, a 
szakosítást pedig nem a gazdaság jelenlegi és ter
vezett fejlesztése, hanem a tudományok rendsze
réből levezetett és egy idealizált iparra adaptált 
modell. Ennek megfelelően rendkívül sokat és 
sokfélét tanulnak, többet, mint szinte bármelyik 
európai egyetemen, ez a tudás azonban nagyrészt 
holt tÄke marad, nem válik termelőerővé.

Mindez részben oktatási probléma, és az is
meretek sokféleségéből és arányából, a használ
hatóságból ered: másrészt az alkalmazás és fog
lalkoztatás problémája.

Csak képzési céljaiban különül el az üzem
mérnök és okleveles mérnök-képzés ; foglalkoz
tatási viszonyaik teljesen egybemosódnak, sem 
munkájukban, sem bérükben nincs számottevő 
különbség. Vagy vezetők, vagy műszaki ügyinté
zők lesznek; a műszaki alkotó munka és ter
melésirányítás egyértelmű és elhatárolt fogalmai 
általában a  deklarálás szintjén maradtak.

A közgazdászok iránti igény többé-kevésbé for
mális. A közgazdasági elemző, tervező munkát a 
vállalatok általában nem igénylik vagy nem tő
lük várják, amit viszont várnának, a gazdasági 
ügyintézést, azt a diplomás közgazdászok nem 
hajlandók végezni. így azután az a sajnálatosan 
kevés, és igen mérsékelten korszerű ismeretanyag 
is, amivel a közgazdászok rendelkeznek, haszno- 
sítatlan marad.

A nappali tagozatokon végzők iránti igény erő
sen változó, gyakran az általánosított létszám
pótlást és nem a szakemberállomány tudatos 
fejlesztését tükrözi. A képzettség és a munkakör 
inkongruenciája ebből következően krónikus, a 
mérnökök közel fele nem mérnöki munkát vé
gez, a mérnöki ismereteket feltételező munkakö
rök közel felét pedig nem mérnökök töltik be. 
Az alul- és a túlfoglalkoztatás mérhetetlen káro
kat okoz a gazdaságnak és az egyénnek is. A 
mérnöki alkotó munka alacsony hatásfokának 
egyébként számottevő okozója a műszaki segéd
erők, technikusok nagymértékű hiánya is.

A szakdiploma vagy a második (többedik) dip
loma jelenti a legmagasabb szintű specializációt. 
Ez azonban szintén nincs összhangban a vállala
ti foglalkoztatási struktúrával, a legritkább eset
ben fordul elő, hogy egy-egy munkakörhöz előír
ják a szak- vagy másoddiplomát. Ebből követ
kezően az ilyen irányú tanulást többnyire csak 
egyéni indíték ok motiválják, a szerzett tudás 
hasznosításának, elismerésének feltételei is hiá
nyoznak.

A kutatás-fejlesztés szakemberellátása gyakor
latilag megoldhatatlan. Pályakezdőket az egye
temek és kutatóintézetek úgyszólván nem alkal
mazhatnak, ezért a kutató munkára alkalmas friss 
diplomások a termelésben helyezkednek el, ahon
nan néhány év múlva, mire a szükséges tapasz
talatoknak is birtokába jutnak, a nagymérték
ben eltérő jövedelmi és szociális viszonyok miatt 
mái’ nem vállalják az újabb pályakezdést. A ku
tatás és a termelés közti célszerű szakembermoz
gatás és a kutató-fejlesztő tevékenységre való 
intézményes felkészítés is megoldatlan.

A termelés emberi tényezői között egyre na
gyobb súlyt kell kapnia a középfokú szakmai 
végzettségű munkaerőnek műszáki és gazdasági 
területeken egyaránt. A termelés műszaki előké
szítése éppen a korszerű technikában rejlő lehe
tőségek jobb kihasználása érdekében mind na
gyobb számban fogja igényelni a technikus szin
tű szakembereket. Hasonlóképpen bővülni fog 
az igény e szakemberek iránt, részben a termelés
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közvetlen irányítói körében, részben pedig a 
berendezések beállítói, karbantartói körében. 
Egyes kulcsfontosságú munkahelyeken a szak
munkás képzettség sem lesz már elegendő. A 
szakember-ellátottság tekintetében — nemcsak a 
létszámot vizsgálva — ebben a képzettségi sáv
ban érzékelhető a legnagyobb gond.

A középfokú szakmai képzést ma a szakkö
zépiskolák folytatnak. Képzési céljaikat tekint
ve kettős, más megközelítés szerint egy részük 
hármas képzési célt hivatott egyidejűleg megva
lósítani. Ezek: középfokú általános műveltség 
adása, felkészítés egyrészt konkrét szakmai tevé
kenységre, másrészt szakirányú felsőfokú tanul
mányokra. A szakközépiskolát választó tanulók 
általános iskolai tanulmányi előmenetele lénye
gesen gyengébb, mint a gimnáziumot választó
ké, a kettős (hármas) képzési cél tehát velük 
úgyszólván elérhetetlen.

A középfokú szakképzést folytató szakközép
iskolák elvileg a technikusképzés forrásai. A pá
lyaválasztással kezdődött szelekció azonban foly
tatódik, a legjobbak, de a kevésbé jók is viszony
lag könnyen bejutnak a műszaki főiskolákra — 
de a gimnáziumra épülő egyetemre már nem —, 
s a munkahelyen is folytatódó szelekció után 
csak a leggyengébbek jelentkezhetnek technikusi 
minősítésre.

A vállalati szakmastruktúra általában nem tar
talmaz középfokú végzettséget megkívánó mun- 
kaköröket. Ezért a középfokú képzési célú szak
középiskola végzettje vagy szakmunkás (esetleg 
még az sem), vagy már a kezdetben technikusi 
munkakörbe kerülhet. Sem foglalkoztatási viszo
nyaik, sem bérezésük nem rendezett.

A középfokú szakképzést folytató szakközépis
kola is csökkent értékű, mert .befejezetlen. Be
fejezését a tanfolyam után történő technikusi mi
nősítés jelenthetné.

A technikusi minősítés jelenlegi rendszere vég
ső soron nem vált be. A száktárcák és a Mű
velődési Minisztérium irányító tevékenysége egy- 
behangolatlan. A szakosodás, a specializáló mér
téke, a követelményrendszerek eltérőek, a kép
zés hatékonysága alacsony. Az említetteken túl:

~  a vázolt kontraszelekció eredményeként ál
talában gyenge képességű jelölték vesznek részt 
az oktatásban;

— a „technikumi modellű” szakközépiskolák vég
zettjei csak végső megoldásként választják a tech
nikussá válást;

— az érettségizett szakmunkások előképzettsé
ge nem lehet biztosítéka a sikeres egyéni vagy 
tanfolyami tanulásnak ;

— sem a szakközépiskolát végzettek, sem a 
technikusok foglalkoztatási körülményei, bérezése 
nem ösztönöz tanulásra.

Az emberi tényezők körében sajnos nem for
dítanak elég figyelmet arra a legfontosabb réteg
re vagy politikai megfogalmazásban osztályra, 
amely a termelőfolyamat végrehajtója: a fizikai 
dolgozókra, a munkásokra. A tervezés még ma 
is hajlamos csak létszámban gondolkodni ezen a 
területen és kevesebb szó esik a tartalmi kérdé
sekről, a fizikai dolgozók ismeretszintjéről.

A munkások felkészítése a gyorsan változó 
technikai feltételek fogadására mindenekelelőtt 
olyan, a jelenleginél szélesebb körű, de egyben 
racionálisabb alapkiképzést igényel, amelyre a 
változó elemek könnyen ráépíthetők. A fizikai 
dolgozó felkészítése a munkafolyamatok végre
hajtására nem lehet utóképzés, ami sajnos nap
jaink gyakorlatában még elég gyakori. Olyan 
képzési rendszert kell alkalmazni, amely biztosít
ja, hogy mire egy új berendezést vagy gépet 
üzembe helyeznek, a munkás már kiképzetten álljon 
a gép mellé és legfeljebb csak a készségek további 
fokozása, a begyakorlás tökéletesítése maradjon a 
beüzemelés időszakára. A beruházások, rekonstruk
ciók során beszerzésre kerülő új technológiák, gé
pek milliós nagyságrendű költségei egyidejűleg 
elbírják az oktatás néhány tízezer forintos költ
ségét is. Mindezt azonban már a tervezésnél 
biztosítani kell.

A fizikai dolgozók szerepe a versenyképesség 
növelése tekintetében nem vitatható, de a kép
zettségükkel, személyiségükkel kapcsolatos elvárá
sok számos kérdőjelet mutatnak.

Elsősorban a fizikai dolgozók elitje, a szak
munkásgárda képzettsége és képzése vitatott. A 
vélemények az „aranykezű mesterek”-től a szak
munkások foglalkoztatásának tagadásáig igen sok
félék.

A bútoripar technikai haladását is figyelembe 
véve, egyértelműen szükségesnek látszik a jövő
ben is a szakmunkások közreműködése a terme
lésben és ennek megfelelően a szakmunkáskép
zés is. Más kérdés, hogy a jelenlegi képzettség 
és a képzés struktúrája megfelel-e a jövő köve
telményeinek. Az oktatást tekintve a szakmun
kásképzést nem szabad csak műszaki oldalról 
szemléltetni. A szakmai kultúra hordozója nem
csak a műszaki értelmiség, hanem a szakmában 
foglalkoztatott munkások, mindenekelőtt a 
szakmunkások. Ehhez természetesen megfelelő 
alapműveltség kell. Az általános iskolai képzés 
időtartamának növelésére még jó ideig nem gon
dolhatunk, éppen ezért a megfelelő munkásmű
veltség megteremtése a szakmunkásképzésre há
rul. Ha magunkévá tesszük Roger Gal sokat idé
zett megállapítását : „ . . . ki kell tolni a sokféle 
szakosodás megkezdését, a szellem általános ki
művelése megkönnyíti az alkalmazást, és meg
sokszorozza a későbbi tanulmányok ütemét”, ak
kor el kell fogadni a szakmunkásképzésben kö
vetett elvét az egyes alapszakmák megteremté
sében. így az asztalosszakma is csak a második 
évben szakosodik bútor-, épületasztalos és intar
ziakészítő szakmákra. Ez a képzési szerkezet ma 
még látszólag megfelel (ha tartalmában még sok 
kívánnivalót is hagy maga után), de a távlati 
fejlesztések mindenképpen új struktúrát sürget
nek. A szakmunkásképzést a fizikai munkakö
rökben betöltött funkciókra kell kialakítani, iga
zodva az automatizáltsághoz, a berendezések bo
nyolultságához. Ez valószínűleg időben is dif
ferenciált képzést jelent majd és szintek szerint 
tagozódva: operátor, beállító, karbantartó, javí
tó és egyszerű üzemeltető funkciókra eltérő tar
talommal kell majd képezni.

200 ★ F A I P A R



A teljességre való törekvés nélkül is szót kell 
ejteni valamennyi képzettségi szinten a tovább
képzésről. Ma már tudományos igénnyel vizsgál
ják a szakmai ismeretek avulásának folyamatát és 
matematikai módszerekkel viszonylag jól meg
határozható százalékosan is egy-egy képzettségi 
szinten az ismeretek korszerűségi mutatójának 
csökkenése az idő függvényében. A „life long 
education” (élethossziglani tanulás) elve már 
világszerte elfogadott és ,,az ismeretek és kész
ségek tartós értékében senki sem lehet biztos” 
(Torsten Husen). Ezzel együtt azt is tudomásul 
kell venni, hogy a szakmai továbbképzés még 
kevésbé tűri el az időbeli, formai és szerveze
ti kötöttségéket, mint a kiképzés. Ebből adó
dik, hogy a továbbképzést az előrelátó fejlesz
téssel együtt vagy azt megelőzően ott és olyan 
időtartamban kell megszervezni, hogy az a leg
célirányosabban szolgálja az emberi tényező fel
zárkózását a technikai haladáshoz. Ezen a terü
leten a  túlszabályozás végzetes veszélyt jelent az 
eredmény elérésében.

II. A vezetők kiválasztása és képzése

A Tudományos Akadémia közgyűlésén — ahol 
az ország felelős vezetői is jelen voltak, hangzott 
el a következő, kritikai megállapítás:

„Nem m értük föl az ipar számára a mező
gazdasági üzemek vezetésében bekövetkezett 
minőségi fordulat tanulságait. Nincsenek mód
szereink, szervezeti formáink a vezetők kivá
lasztására, a tehetség, a fantázia, a kezdeménye
zőiképesség és felelősségvállalás, a munkabírás, a 
belső fegyelem, a szakmai és a vezetéshez elen
gedhetetlen általános műveltség figyelemmel kí
sérésére, növelésére; személyzeti apparátusunk 
erre általában alkalmatlan, ritkán használtuk 
erre, nincsenek módszereink a vezetésre szánt 
emberek munkaközvetítésére, van tehát bőven 
feladatunk belső magatartásunk további alakítá
sára”.

Ha az általánosítás néhány vonatkozása bizo
nyos eredményeket figyelmen kívül hagy is, az 
idézett összegzés nemcsak megállapítás, de egy
ben célokat és jövőbeni feladatokat fogalmaz 
meg számunkra.

A vállalatok önállóságának növekedése jelentő
sen fokozza a  népgazdasággal szembeni felelős
ségüket. A vállalatok magatartását a változá
sokra döntő mértékben a vezetők felkészültsége, 
munkájuk színvonala határozza meg, ezért fon
tos, hogy a vezetők kiválasztása, alkalmasságuk 
megítélése jobban alkalmazkodjon a megválto
zott — a korábbinál lényegesen nagyobb felké
szültséget igénylő — követelményekhez.

Az elmúlt ötéves tervidőszakban a vezetők 
körében jelentős mértékű volt a cserélődés. Ez 
nagyobbrészt a természetes folyamat és csak 
kisebb részben a tudatosabb káderpolitika követ
kezménye. A vezetőállomány összetételének ked
vező irányú változása mellett is megállapítható, 
hogy a vezetők egy része már nem felel meg a 
követelményeknek, elmaradt a fejlődésben, ru 
tin alapján dolgozik, kezdeményezőkészsége nem 

kielégítő. Mindez utal arra, hogy a vezetőkivá- 
lasztás gyakorlatában a hármas követelmény eset
legesen és közvetlenül érvényesült és vezető be
osztásokban alkalmatlan személyek maradtak meg, 
vagy ilyenek kerültek felelős munkakörbe.

A kiválasztás ilyen gyakorlata nem vált a vál
lalatok célkitűzéseit szolgáló ösztönzővé és közre
játszott abban, hogy egyes vállalatok képtelenek 
termelési-gazdálkodási és az ettől elválasztha
tatlan társadalmi-politikai funkcióikat betölteni.

A vezetők alkalmasságát a jövőben is  a  párt
ós a kormányhatározatokban megfogalmazott po
litikai, szakmai és vezetőkészségbeli követelmények 
határozzák meg. Szükséges azonban, hogy a 
követelmények jobban igazodjanak a fejlődés 
tényleges igényeihez.

— A hármas követelményt iparpolitikai célki
tűzéseinkkel összhangban és rugalmasan kell al
kalmazni.

— Nagy jelentőségű, hogy a követelmények 
konkrét elemeit mindenkor a gazdasági fejlődés
sel párhuzamosan, megfelelő politikai érzékeny
séggel határozzuk meg.

A megnövékedett követelmények az általános 
kereten belül új minőséget is hordoznak:

— elengedhetetlen az élenjáró technológiák, 
fejlesztési és szervezési megoldások nemzetközi 
összehasonlítást is kibíró ismerete:

— fontos követelmény a külgazdasági verseny
képesség eldöntéséhez a piaci lehetőségek köze
lebbi megismerése, gyors követése, a minőségés 
megbízhatóság javítása érdekében az újító, al
kotó tevékenység kibontakoztatásának képessége;

— szükséges az érdekviszonyokban való meg
felelő eligazodás képessége, a kockázatot is hor
dozó döntések vállalása, a gyors alkalmazkodás a 
változó körülményekhez.

A népgazdaság egyensúlyproblémái, külgazda
sági kapcsolataink kedvezőtlen alakulása szoros 
összefüggésbe hozhatók a vezetői munka gyenge
ségeivel. Ezért a jövőben az szükséges, hogy a 
vezetőkkel szemben támasztott követelmények 
között elsődlegesek a munka követelményei le
gyenek. A megítélésben a feladatokra való al
kalmasság, a rátermettség, s a végzett munka 
eredményei legyenek döntőek.

Az MSZMP XII. kongresszusa megfogalmazta: 
„ . . .  Foglalkozni kell azzal is, hogy az egysze
mélyi felelősség fokozott érvényesülése mellett 
hogyan lehetne a kinevezett vezetők tevékeny
ségét érdemibb társadalmi ellenőrzés alá vonni.” 
Az eddigieknél eredményesebben lehet megte
remteni a feltételeket ahhoz, hogy a személyi 
döntések előkészítése, meghozatala, a vezetői 
munka értékelése mind szélesebb társadalmi bá
zison történjen. Érvényesüljenek a hatásköri 
szervek, a választott testületek jogosítványai és 
a  dolgozó kollektívák véleményének, állásfogla
lásának hasznosítása váljon rendszeressé.

A kiválasztás demokratizmusának erősítését, a 
vezetői beosztásokba számításba vehető utánpót
lás körének bővítését — a káderutánpótlási ter
vek demokratikus előkészítésén túl — a pályázati 
rendszer szélesebb körű alkalmazása is segíti. 
A rendszer kiszélesítése megfelelő differenciá-
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lássál, az egyes szakágazatok, gazdálkodó szer
vezetek nagyságrendjének és jellegének figye
lembevételével végezhető el. Ezzel szoros össze
függésben kerül kidolgozásra az egyes vezetői 
munkaikörök követelményren dszere.

*— Szükségszerű a pályázati rendszer által 
adódó nagyobb mobilitási lehetőségek összehan
golása a vezetői utánpótlás tervszerű kiválasztá
sával, felkészítésével. Nem indokolt a pályázati 
rendszer kizárólagosságának alkalmazása, de 
minden olyan esetben alkalmazni kell, amikor 
a tervszerű munkát kiegészítve szélesíti az után
pótlás bázisát és hozzájárulhat a vezetés színvo
nalának javításához.

— A pályázati rendszer szélesebb körű alkal
mazásának döntő tényezője a folyamat megszer
vezése, lebonyolítása és az ehhez kapcsolódó sze
mélyzeti munka, amely képes a leginkább alkal
mas, minden szempontból megfelelő vezetők ki
választását elősegíteni.

A káder- és személyzeti munka demokratiz
musának kibontakozását segíti a határozott idő
tartam ra szóló vezetői megbízatások rendszeré
nek kialakítása és mind szélesebb körű alkal
mazása is.

Az irányító munka, a vezetés jelen és egyre 
inkább a jövő „szakmája”. A tudományos-mű
szaki fejlődés alapvetően megváltoztatja az irá
nyítási folyamatokat, azok tartalmát, szervezeti 
kereteit és módszereit. Ezért az irányítást, a kor
szerű vezetéstudományi ismereteket minden ve
zetőnek állandóan tanulmányozni kell.

A vezetőképzés és -továbbképzés legfontosabb 
célkitűzése a vezetői készségek kibontakozta
tásának segítése, fejlesztése. Ez arra irányul, hogy 
megvalósuljon a  kádermunka és vezetőképzés 
összhangja, s mind magasabb szinten érvénye
süljenek a mindenkori követelmények.

A vezetőik szakmai ismereteinek megújítását, 
korszerűsítését elsősorban a felsőoktatási intéz
ményhálózat képes ellátni.

A politikai-ideológiai képzés az erre hivatott 
politikai és társadalmi oktatási intézményekbe 
irányításával oldható meg.

A vezetői feladatokra felkészítést, tovább
képzést az Országos Vezetőképző Központnak és a 
tárca vezető-továbbképző intézmények az eddigi
nél hatékonyabban és célraorientáltabban kell 
végeznie.

Az arra  hivatott intézmények szoros együtt- 
működésével ki lehet alakítani a tárca vezetőkép
zési, -továbbképzési tevékenységének egységes 
rendszerét, a racionális oktatást.

E téren a főbb feladatok a  következők:
— Az egyes tanfolyamok tematikájának ösz- 

szehangolásával célszerű kialakítani az egymás
ra épültséget és azt, hogy a programok ne ismét
lődjenek meóhanikusan.

— A tanfolyamok elsődlegesen vezetéstudomá
nyi kérdésekkel foglalkozzanak és ne csak is
mereteket közöljenek, hanem a cselekvés haté
kony végrehajtásának képességét alakítsák ki.

Az utánpótlás képzésénél kapjon nagyobb hang
súlyt a nyelvoktatás mint olyan nélkülözhetet
len ismeret, ami nemzetközi kapcsolataink, 

munkánk során a szocialista integrációban, a tő
kés vállalatokkal folytatott együttműködésben egy
re nagyobb fontossággal bír.

A szervezett formában történő képzés és to
vábbképzés mellett a folyamatos önképzés vál
tozatlanul minden vezető kötelessége.

III. Az anyagi-erkölcsi ösztönzés

Az emberi tényező aktivitását, viselkedését a 
termelésben többféle erő befolyásolja. Adott 
gazdasági helyzetünkben a  motivációk vonatko
zásában is hajlamosak vagyunk az egyszerűsí
tésre. Belekapaszkodva a klasszikus filozófiai 
meghatározásba — amely egyébként alapvetően 
igaz —, hogy minden cselekvés rugója az érdek, 
az emberi tényezők vonatkozásában az anyagi 
érdeket tekintjük egyedüli fontos erőnek. Két
ségtelen, hogy az anyagi érdekeltség, a bér az 
emberi tényezőt jelentősen befolyásolja, de csak 
addig a határig, amíg a társadalmilag elfogadott 
normák szerinti jövedelemszintet az egyén nem 
éri el, vagy kisebb mértékben nem haladja túl. 
A társadalmi normák természetesen nem a  köz
ponti bérszabályozás normatívái szerint kialakí
tott „tól-ig” határok közötti értékek, hanem 
a mindenkori szükségletektől mozgatott értékrend, 
amit sajnálatos módon ma még a hiányok moz
gatnak. Ezek az értékrendek nem biztos, hogy 
egybeesnek az eszményi értékrendekkel (pl., hogy 
egy kárpitos jövedelme messze meghaladja a  gyá
ri asztalos jövedelmét, ami ez utóbbinál történe
tesen csak a vállalatnál kapott munkabért jelen
ti). Az időleges torzulások okozta anomáliáktól 
eltekintve egy normál jövedelemviszony-egyen
súly esetén mind több olyan hatás figyelhető 
meg, amely az emberi tényezőt a termelésben mo
tiválja. A motiváló tényezők egy része nem is
meretlen előttünk, például:

— erkölcsi megbecsülés,
— a termelő üzem iránti hűség,
— a végzett munka szeretete,
— a munkahelyi légkör, 
— sikerélmény a munkában.
A felsoroltak közül azonban rendszerint csak 

az erkölcsi megbecsülésig jutunk el a felsorolás
ban és azon belül is az anyagi megbecsüléssel 
szoros kapcsolatot mutató kitüntetési rendsze
rünk keretei között gondolkodunk. A vezető
képzéssel kapcsolatban a fontosabb célkitűzések 
között még nem kapott ugyan említést, de az 
emberi tényezők formálásához elengedhetetlen a 
motiváció tudatos alakítása, ami minden vezetői 
szinten hozzátartozik a korszerű vezetéshez.

Az ösztönzés fogalma az emberi tényezők 
vizsgálata során már annyira meghonosodott, 
hogy a korszerűbb, de egyben árnyaltabb fogal
mak bevezetését szinte feleslegesnek érezzük. A 
versenyképesség növelése, amely egyébként sok
féle tényezőtől függ, szoros összefüggést m utata  
minőséggel, a pontosan és lelkiismeretesen vég
zett munkával. Ez pedig új magatartásformát kö
vetel a termelésben résztvevőktől. A lelkiisme
retes munka indítéka nem azonosítható egyszerű
en az anyagi-erkölcsi ösztönzéssel, mélyebb érte-
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leimben olyan belső indítékok szükségesek ehhez, 
amelyek egy magasabb szintű szakmai kulturált
ságban, általános műveltségben, a talán már el
csépeltnek hangzó, de csak a többi indítékkal 
együtt kialakítható öntudatban gyökerezik.

Az emberi tényezőkre ható motivációk és a ki
alakuló indítékok hangsúlyozottan egy kiegyen
súlyozott vagy annak elfogadott anyagi feltétel 
esetién jöhetnek zavartalanul létre.

A jelenlegi bérrendszer természetszerűen ma
gán viseli a gazdasági rendszerünk folyamatos 
alakításából eredő kényszermegoldásokat. Ezek 
egy része a korszerűsödő szabályozórendszer és 
a korábbi központi irányítás, lassan tisztázódó 
módszerbeli keveredéséből vezethetők le. Ha a 
termelés folyamatában az emberi tényezőt az 
anyagi tényezőkkel azonos fontosságúnak ismer
jük el, akkor a termelési költségek tényezői kö
zött sem tehetünk távlatokban a jelenlegi gya
korlatnak megfelelő különbségeket. A bérpoliti
kai koncepciók természetszerűen tartalmazzák e 
szemléletet, de a változtatások csak kis lépések
ben, fokozatosan hajthatók végre.

IV. A tapasztalatok visszacsatolása és felhasználása 
az új nemzedék szakmai és politikai nevelésében

Az emberi tényező szerepének és alakításának te
rén — az elmondottak alapján is — rendelkezünk 
tapasztalatokkal. Ezek alkalmasak arra, hogy a 
jövő szakemberstruktúráját az iparban ne a vé
letlenek alakítsák ki, hanem a tudatos tervező
munka.

Az iparfejlesztés koncepciójához csatlakozóan 
készült el az az ipari oktatási koncepció, amely a 
jelenlegi helyzetből kiindulva határozza meg az 
ipar megújulását elősegítő szakoktatás és tovább
képzés cél- és feladatrendszerét. Ez a koncepció, 
röviden összefoglalva a következőket mondja ki:

Az ipar oktatáspolitikája csak akkor felelhet 
meg a jövő követelményeinek, ha célrendszeré
ben, az oktatás tartalmában és módszereiben 
nemcsak a mai, hanem a mindenkori körülmé
nyekhez és igényekhez dinamikusan alkalmaz
kodni, változni, megújulni képes.

Bármennyire is feszültséget okoz az ipari ter
melés gyakorlatában napjainkban, távlatilag ki 
kell mondani az általános műveltség és a szak
műveltség egységének ás egyensúlyának megte
remtésére irányuló társadalmi erőfeszítések foly

tatásával való egyetértést, és meg kell adni az 
ehhez szükséges erkölcsi-anyagi támogatást is. 
Ezt a szakemberek képzésének valamennyi szint
jén alapelvként kell elfogadni. Ebből az is kö
vetkezik, hogy az iparnak a képzési folyamat 
alapjainak megteremtésében, szervezésében és a 
végrehajtás folyamatos ellenőrzésében az eddigi
nél nagyobb szerepet kell kapni és vállalni.

Az állami oktatáspolitika jelenlegi rendszeré
ben és gyakorlatában az iskolarendszerű okta
tásnak kell megoldani a szakképzett munkaerő 
problémáját: az általános műveltség és a szak
mai feszültség, valamint a  termelőtevékenység 
igénykielégítése közötti összhang mindenkori biz
tosítását. A munka melletti képzés és tovább
képzés az ismeretek szintentartását és elmélyíté
sét, az esetleges pályamódosításhoz szükséges 
specializációt, a rugalmas alkalmazkodóképesség 
elsajátítását kell hogy biztosítsa. A mindenkori 
ismeretszintek eléréséhez az egymásrautaltság és 
a folytonosság biztosítása tehát követelményrend
szerré lépett elő.

Ehhez az iparnak támogatni szükséges minden 
olyan intézkedést, amely dolgozói részére távla
tilag lehetővé teszi az önálló tanulást, a vállalat
nál munka mellett megszerezhető társadalmilag 
értékesíthető (elismerhető) képesítés megszerzé
sét. Ez az egyén és a vállalat közös érdeke, tár
sadalmilag kifejezetten kívánatos.

összefoglalás

Az emberi tényező szerepével és alakításával 
kapcsolatosan felvázolt gondolatok még a ver
senyképesség szempontjából vizsgálva sem jelen
tik a téma teljességét.

Számos elméleti és alkalmazott tudomány pró
bál feleletet adni azokra a kérdésekre, amelye
ket a termelőerők legbonyolultabb része, a ter
melésben részt vevő ember problematikája vet 
fel. Jóllehet a tudomány ma már egyre inkább 
közvetlen termelőerővé válik és a munka eszkö
zeit oly mértékig tökéletesíti, hogy az ember je
lenléte az automatizált termelés egyes szakaszai
ban már-már feleslegesnek látszik — a tudomány 
hordozója mégiscsak az ember, a maga tapaszta
lataival, ismereteivel és készségeivel — ezt az 
emberi tényezőt pedig éppen úgy lehet és kell 
fejleszteni, mint a termelőerők bármelyik más 
összetevőjét.
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Faforgácslap-felület bevonás berendezései
d r  . N y á r s J ó z s e f

A faforgácslap-termelésen belül dinamikusan 
fejlődő terület a felületkezelt faforgácslapok 
gyártása. Napjainkban a jó minőségű felületet 
adó felületbevonó anyagoknak, elsősorban fó
liáknak, olyan széles választékát fejlesztették ki, 
amely a differenciált követelmények teljes kielé
gítésére képes. Ezzel párhuzamosan olyan be
rendezéseiket konstruáltak, amelyekkel megoldha
tó a bevonóanyagok termelékeny és gazdaságos 
feldolgozása.

Döntő a berendezés megválasztása, amit a be
szerezhető bevonóanyagok köre és a piaci igé
nyek motiválhatnak.

A következőkben ismertetem -

— a rakatpréssel történő hidegkasírozás,
— a kasírozóberendezéssel történő hidegkasírozás, 
— a hőkasírozás,
— a kettős szalagpréssel történő felületbevonás, 
— a rövidütemű hőpréssel történő felületbevonás, 
— a  rövidütemű hőpréssel tekercselt papírt fel

dolgozó eljárás,
— a melamin-formaldehid típusú műgyantával 

impregnált papírt rövidütemű hőpréssel fel
dolgozó eljárás legfontosabb gépi berendezéseit 
és egyéb jellemzőit.

Ismertetem:
— a részegységeket és irányárukat,
— az eljárások elvi vázlatát,
— a berendezések elrendezését és helyigényét, 
— az egyes eljárásokkal feldolgozható bevonó

anyagok minőségét,
— a  felületkialakítási és tová'bbfeldolgozási lehe

tőségéket,
— az energia- és munkaerő-szükségletet,
— a berendezés teljesítményét.

1. Rakatpréssel történő hidegkasírozás

A berendezés részegységei és áraik (ezer DM) a 
következők :
— mechanizált adagoló 50
— félülettisztító 14
— ragasztóanyag-felhordó 35
— emelőpad (asztal) 10
—■ mechanizált előpad a rétegezett lapok

számára 20
— raíkatprés, 2800X1400 mm, lánotransz-

portőrrel, 2 db 80
— görgősorék, hajtóművek és motorok nélkül 10
— szabályozóelemek 22
— szállítás, szerelés 24

265
A feldolgozható bevonóanyagok: finisfilm, 80 g/m2, 
PVC-fólia.

A bevonóanyag felületi struktúrájának módo
sítására nincs lehetőség. A felületkezelt anyag a 
továbbfeldolgozás előtt várakozási időt igényel.

Az eljárásnak hőenergia-igénye nincs, elektro- 
mosenergia-szükségelete csekély. Munkaerő-szük
séglet 3 fő/műszak. A berendezés teljesítményét 
a következő adatokkal számoltam:

átlagos lapvastagság, mm 19.
lapméret, nm
lapok száma egy préscsomagban, db 40 
présciklusidő (24 min. préselés,
1 min ki- és berakás), min. 25
kapacitáskihasználás, %
munkaidő, h  8
Fenti adatok alapján a berendezés névleges ka

pacitása 338 m2/h.

1. ábra. A rakatpréssel történő hidegkasírozás elvi vázlata (magyarázat: 1. felülettisztítás, 2. ragasztóanyag
felhordás, 3. tárcsagörgős szállítópálya, 4. emelőpad a munkadarabok rétegezéséhez, 5. kereszt-transzportőr 
(tolópad), 6. rakatprések, 7. kereszt-transzportőr a tároló görgősorhoz). Helyszükséglet tárolótérrel együtt 

526 m ^
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2. ábra. A kasírozóberendezéssel történő hidegkasiro- 
zás elvi vázlata (magyarázat: 1. lapklimatizálás, 2. 
felülettisztítás, 3. PVC-ragasztóanyag felhordása a 
hordozóanyagra, 4. kasírozóberendezés a kiegészítő 
egységekkel, 5. fóliavágó, 6. utókalander). Helyszük

séglet a tárolótérrel együtt 698 m2.

|- 2500 -j- 2700 2700 -|-2000-|- 2500 -\ 2000-~ ---- 7500 ------4*25 00A

2 ^ 0 0 ------------------ --------------------- -------

2. Kasírozóberendezéssel történő hidegkasírozás A berendezés teljesítm ényét a következő ada-

A berendezés részegységei és áraik (ezer DM) a
következők :
— mechanizált adagoló
— kasírozógép felülettisztító és 

ragasztóanyag-felhordó egységgel
— tárolóasztal, 2 db
— tolópadok, görgősorok
— szállítás, szerelés

50

290
20
10
74

444

tokkal számoltam: 
munkaszélesség, mm 
előtolási sebesség, m/min. 
kapacitáskihasználás, %  
munkaidő, h

1300—1400
25,
75,
8.

Fenti adatok alapján a berendezés névleges ka- 
pacitása 562 ma/h.

3. Kalander-hőkasírozás

'  A feldolgozható bevonóanyagok: 
80 g/m 2, PVC-fólia.

finisfilm,

A bevonóanyag felületi struk túrájának  módo
sítására nincs lehetőség. A felületkezelt anyag to- 
vábbfeldolgozás előtt várakozási időt igényel.

Az eljárásnak hőenergia-igénye nincs, elektro- 
mosenergia-szükséglete kb. 12 kW. Munkaerő
szükséglete 4 fő/műszak.

A berendezés részegységei és áraik (ezer DM) a 
következők :
— mechanizált adagoló kétoldali emelő

padokkal
— kasírozóberendezés
— tárolóasztal, az emelőpadok felett 

vákuumszállítással
— tolópadok, görgősorok
— szállítás, szerelés

100
550

1 2 5 6 7

4- 2500 2500-^2800 A/500\—  5000-----í—2500 2800^. Z500-\-2500-\-

3. ábra. A  kalander-hőkasírozó berendezéssel

-------- 24600

120
10

156
936

történő
kasírozás elvi vázlata (magyarázat: 1. felülettisztí
tás, 2. IR-felületmelegítő, 3. ragasztóanyag-felhordás 
fent/lent, 4. tekercstároló, fóliahegesztő kasírozórend
szer, 5. nyomókalander, 6. vágó, 7. simítókalander, 8. 
alternatív osztályozó). Hely szükséglet a tárolótérrel 

együtt 1381 m2.

F A IP A R  ★ 205



A feldolgozható bevonóanyagok: finisfilm. 80 g m2 
finisfilm, 40 g/m2.

Az eljárással lehetőség nyílik a bevonóanyag 
felületi struktúrájának módosítására. Tovább- 
feldolgozás előtt nincs szükség a felületkezelt 
anyag pihentetésére.

Az eljárás elektromosenergia-szükséglete kb. 
113 kW. Munkaerő-szükséglete 3 fő/műszak, a 
berendezés igényes a kiszolgáló és a karbantartó 
személyzettel szerűben. A berendezés teljesítmé
nyét a következő adatokkal számoltam:

munikaszélesség, mm 1100
előtolási sebesség, m/min. 25
papírhenger-csere 10X/8h
kapacitáskihasználás, % 70
munkaidő, h 8

Fenti adatok alapján a .berendezés névleges ka
pacitása. 1150 m2/h.

4. Kettős szalagpréssel történő felületbevonás

A berendezés részegységei és áraik (ezer DM) a 
következők :
— medhanizált adagoló kétoldali emelő

padokkal 100
• — kettős szalagprés kiegészítő berendezé

sekkel, munkaszélesség 1250 mm 1560
— szekunder keringtető a fűtőkörök 

szabályozásához 84
— kompresszorok nyomástartó tartályokkal 63
— szétválasztó egység 48
—• mechanizált fóliacsatlakoztató a leállás 

nélküli hengerváltáshoz 29
— szintellenőrző a ragasztóanyag-felhordó 

géphez 5
' — kétoldali tárolóberendezés, az emelőpadok 

felett vákuumkerettel 120
— tolópadok, görgősorok 10
— szállítás, szerelés 208

2227

A feldolgozható bevonóanyagok: finisfilm, 80, 
40, 20 g m2.

Az eljárással felületmentesítésre is lehetőség 
nyílik. Továbbfeldolgozás előtt nincs szükség a 
felületkezelt anyag pihentetésére.

Az eljárás elektromosenergia-szükséglete kb. 
242 kW. Munkaerő-szükséglete: 3 fő/műszak.

A berendezés teljesítményét a következő ada
tokkal számoltam: 

munkaszélesség, mm 1250
előtolási sebesség, m/min 20
kapacitáskihasználás, %  80
munkaidő, h 8
Fenti adatok alapján a berendezés névleges ka

pacitása 1056 m2/h.

5. Felületbevonás rövidütemű hőpréssel
A berendezés részegységei és áraik (ezer DM) a 

következők :
— mechanizált keresztadagoló

(folyamatos) két emelőpaddal 100
— felülettisztító gép, munkaszélesség

1800 mm 20
— ragasztóanyag-felhordó gép, ragasztó

anyag-adagolóval munkaszélesség: 1800 mm 50
— meghajtott tárcsa-pálya 15
— kétrészes rakodószalag 30
— rövidütemű hőprés tartozékokkal, méret

4200X1800 mm, fajlagos présnyomás
60 N/cm2 ‘ 210

— rakodógép 60
— tolópadok, görgősorok 10
— szállítás, szerelés 99

~594
A feldolgozható bevonóanyagok: furnér, finis- 

80 g m2.
Az eljárással a felület struktúrája módosítha

tó és felület nemesítésre is lehetőség nyílik. To
vábbfeldolgozás előtt nincs szükség a felületke
zelt anyag pihentetésére.

(-2500 -\-2500  +  Z800—]t500\--------  10700 — —

4. ábra. Kettős szalagpréssel történő felületbe
vonás elvi vázlata (magyarázat: 1. felülettisztí
tás, 2. ragasztóanyag-felhordás, 3. tekercstártoló, 
4. releasepapír letekercselés, 5. kettős szalag
prés, 6. release-papír feltekercselés). Helyszük

séglet tárolótérrel együtt 1329 m2

■30300

— +  2500 4- 2&00 2500 - f -  2500
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A z  eljárás elektromosenergia-szükséglete kb. 
18 kW. A hőenergia-szükséglet nincs pontosítva. 
A munkaerő-szükséglet: 6 fő/műszak.

A berendezés teljesítményét a következő ada
tokkal számoltam:

préslapméret, mm 4200X1800.
présalap-hőmérséklet, °C 125
présciklusidő, s 65
ciklusszám 443/műszak
'kapacitáskihasználás, %  90
munkaidő, h 8
Fenti adatok alapján a berendezés névleges ka

pacitása 282,6 m2/h.

6. Tekercselt papírból dolgozó rövidütemű hőprés
A berendezés részegységei és áraik (ezer DM) a 

következők :
— mechanizált adagoló kétoldali emelőpa

dokkal 100
— tisztító- és ragasztóanyag-felhordó gép, 

szállítópálya a ragtsztóanyag-réteggel ellátott 
lapok számára, fóliakasírozó gép, 
kettős tekercstároló fent/lent, automatikus
fóliatoldó 336

— gyorsító- és berakószalag, rövúdütemű 
hőprés, méret 5000X1400 mm, fajlagos 
présnyomás 180 N/cm2 371

— kétkörös szaibályozóberendezés 30
— rakodógép 120
— tolópadok, görgősorok 10
— szállítás, szerelés 193

,1160
A feldolgozható bevonóanyagok: furnér, finisfilm, 
80, 40 g/m2.

Az eljárással a felület struktúrája módosítha- 
'tó . Továbbfeldolgozás előtt nincs szükség a felü
letkezelt anyag pihentetésére.

Az eljárás elektromosenergia-szükséglete kb. 
46 kW. A hőenergia-szükséglet nincs pontosítva. 
A munkaerő-szükséglet 3 fő/műszak.

5. ábra. Tekercselt papírt rövidütemű hőpréssel fel
dolgozó berendezés elvi vázlata (magyarázat: 1. felü
lettisztítás, 2. ragasztóanyag-felhordás. 3. filmtekercs 
fent és lent, 4, gyorsitószalag, 5. prés előtti gyűjtősza
lag, 6. présberakó szalag), helyszükséglet tárolótérrel 

együtt 1120 m-.

700
I- 2600 - ^ 2 6 0 0 - ^ /8 0 0 - ^ 3 0 0 0  _ | _ 2 8 0 0 ^ -2 6 0 0 _|
1--------------------------- m o o ----------------------—--------- 1

6. ábra. Impregnált papírt rövidütemű hőpréssel fel
dolgozó berendezés elvi vázlata (magyarázat: 1. felü
lettisztítás, 2. kétszintes filmtároló. 3. szalagtálca a 
töltéshez, 4. rövidütemű hőprés. 5. kifutófelület), hely ■■ 

szükséglet a tárolótérrel együtt 298 m2.

A berendezés teljesítményét a következő ada
tokkal számoltam:
— préslapméret, mm 5000X1400
— présalap-hőmérséklet, °C 140
— présciklusok száma/min. 2,75.
— kapacitáskihasználás, %  8

Fenti adatok alapján a berendezés névleges ka
pacitása 737 m2/h.

7. Melamin-formaldehid típusú műgyantával 
impregnált papír feldolgozása rövidütemű hőpréssel

A berendezés részegységei és áraik (ezer DM) a 
következők :
— mechanizált adagoló egy emelőpaddal,

a hőprés irányában 60
— felülettisztító-gép 20
— közbenső szállító laporientálóval, 

kétszintes papírtároló lapadagolóval 40
— töltő- és ürítőgép 45
— 'hidraulikus hőprés, méret

2450X1300 mm, fajlagos présnyomás 
280 N/cm2 , préslap-hőmérséklet °C, 
fűtőközeg forróvíz vagy termoolaj
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1. táblázat
Az ismertetett berendezések legfontosabb jellemzőinek összefoglalása

Eljárás megnevezése

J el 1 e m  z ő k
Préslap V. 
feldolgoz
ható lap 

mérete mm

Névleges 
kapacitás 

m 2/h
Helyiség
igény m2

Energia- 
igény kW

Munkaerő
igény 

főm űszak

Beruházási 
(gép) 

költség 
ezer DM

1. Rakatpréssel történő hidegkasírozás 2800X1400 338 526 — 3 265
2. Kasírozóberendezéssel történő 

hidegkasírozás
1300—
1400X 

Xvégtelen
562 698 12 4 440

3. Kalander-hőkasírozás 1100X 
Xvégtelen 1150 1371 113 3 936

4. Kettős szalagpréssel történő 
felületbevonás

1250X 
Xvégtelen 1056 1329 242 3 2227

5. Felületbevonás rövidütemű 
hőpréssel 4200X1800 283 617 18 6 594

6. Tekercselt papírból dolgozó 
rövidütemű hőprés 5000X1400 737 1120 46 3 1160

7. Melamin-formaldehid típusú 
műgyantával impregnált papír 
feldolgozása rövidütemű hőpréssel 2450X1300 161 298 40 1,5 696

Az ismertetett eljárásokkal feldolgozható bevonóanyagok összefoglalása
2. táblázat

Feldolgozható anyagok Eljárások jele az 1. táblázat szerint
megnevezése 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

Furnér ± — — — + + +
Finisfilm 80 g/m2 + + + + + + +

40 g/m2 ± ± + + ± + +
20 g/m2 — — — + — — —

Melam in -formaldeh id 
típusú műgyantával 
impregnált papír

— — — — — — +

PVC-fólia + + + — ± ± +

Jelmagyarázat: +  kedvező, — kedvezőtlen vagy nem lehetséges 
±  adott körülmények között dönthető el

— kétkörös szabályozóberendezés 30
— elektromos vezérlés 40
— (kifutó görgősor és vákuum lerakó 70
— szállítás, szerelés 116

696
A feldolgozó bevonóanyagok: furnér, finisfilm, 

80, 40 g m2, impregnált papír.
Az eljárással a felület struktúrája módosítható és 

felületnemesítésre is lehetőség nyílik. Továbbfel- 
dolgozás előtt nincs szükség a felületkezelt anyag 
pihentetésére.

Az eljárás elektromosenergia-szükséglete kb. 
40 kW. A hőenergia-szükséglet nincs pontosítva. 
A munkaerő-szükséglet: 1,5 fő/műszaik.

A berendezés teljesítményét a következő ada
tokkal számoltam:
— préslapméret, nm 2450X1300
— présciklusidő, s 60
— kapacitáskihasználás, % 90
— munkaidő, h 8

Fenti adatok alapján a berendezés névleges ka
pacitása 161 m2/h.

Az 1. táblázatban foglaltam össze az ismerte
tett berendezésekkel foglalkozó bevonóanyagokat, 
minőség szerinti csoportosításban.

A 2. táblázatban foglaltam össze az egyes be- 
rendezések-gépcsoportok legfontosabb paraméte
reit.

összefoglalás

Az eljárások, illetve berendezések három cso
portra oszthatók:
— rakatpréses felületbevonás,
— kaianderes, illetve szalagpréses eljárások,
— síkprést alkalmazó eljárások.

A rakatpréses felületbevonás kizárólag a beru
házási költség szempontjából a legkedvezőbb, az 
általa megvalósítható műszaki színvonal és a fel- 

' dolgozható bevonóanyagok köre miatt azonban 
nem javasolható.
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A kalanderes, illetve szalagpréses gépcsopor
tok korszerűek, termékenyek. A névleges kapa
citáshoz viszonyított beruházási költség szem
pontjából kedvezőék. Munkaerőigényük a legcse
kélyebb. A szalagpréses eljárás elektromosener- 
gia-igénye viszonylag magas. A feldolgozható 
bevonóanyagok köre viszonylag szűk. Elsősorban 
a finisfilm, illetve PVC-fólia feldolgozására al
kalmasak.

A siikprést alkalmazó eljárások beruházási költ
ségeit, munkaerőigényét, elektromosenergia-igé- 
nyét tekintve meghatározó a fajlagos présnyomás 
és a tekercstároló egység beépítése. Az a gépcso
port, amlyik 280 N/cm2 fajlagos présnyomást biz
tosító hidraulikus hőpréssel rendelkezik, alkalmas 
furnér, finisfilm, melamin-formaldehid típusú 
műgyantával impregnált papírlaminát, esetleg 
PVC-fólia feldolgozására is. Ragasztóanyag-fel- 
hordó és tekercstároló egység felszerelése esetén 

a finisfilm tekercsből is feldolgozható. A többi 
eljáráshoz viszonyítva a munkaerőigény viszony
lag csékély, az elektromos-energiaszükséglet és a 
beruházási költség viszonylag magas, ezekkel 
szemben áll a feldolgozható bevonóanyagék — 
többi eljáráshoz viszonyított — sokfélesége.
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Vállalatközi munkamegosztás és együttműködésD r. V á r h e l y i  I s t v á nErdőgazdálkodással és fafeldolgozással hazánkban több szektorban is foglalkoznak. A több- 
szektorúságon belül sokféle gazdasági elkülönültség a jellemző. A  fatermesztés, a fakitermelés és a fafeldolgozás zöme többféle állami vállalaton belül történik. Nem lebecsülendő azonban a mezőgazdasági termelőszövetkezetek (mgtsz) ebbeni tevékenysége sem. Az mgtsz-ben ugyanis elég nagyarányú vállalkozás van az erdőgazdálkodás és fafeldolgozás terén. Ezért a különböző szektorok, illetve gazdaságilag elkülönült erdőgazdálkodók közötti együttműködés, a kooperáció kiszélesítése módszereinek keresése napjainkban külö

nösen előtérbe került. Elsősorban a kölcsönös előnyökön alapuló társulásos együttműködés elősegítheti például a meglevő erőforrások ésszerűbb hasznosítását, a gépek, gépsorok jobb kihasználását és kiküszöbölheti a párhuzamos, sokszor feleslegesnek is tűnő kapacitások létrejöttét.Az erdőterület, az összes élőfakészlet a különböző erdőgazdálkodók közötti és a fatermőképes- ségi csoportok százalékos megoszlását az alábbi táblázatok tartalmazzák. (Forrás: Magyarország erdőállományának főbb adatai. MÉM Erdőrendezési Szolgálat 1981.)
1. táblázat

Össz.
Erdőterület (erdőgazdálkodás alá vont) % -ban Élőfakészlet (erdőgazdálkodás alá vont) % -banÁllam ierdő- Mgtsz ^as. gazd. Mgi áll Egyéb Össz. Állam i M .erdő- Mgtsz gazd. a U - M gi. áll. Egyéb

100,0 60,3 27,8 7,0 4,3 0,6 100,0 69,2 21,3 6,2 2.5 0,8Megállapítható, hogy területarányosan az állami erdőgazdaságoknál jobb, az mgtsz-eknél valamivel gyengébb erdők vannak.A három (jó, közepes, gyenge) fa-termőképessé- gi csoport szerinti megoszlás az országos (ösz- szes) adatokban — és ezen belül a főbb szektorban — pedig a következő :
Fa-termőképességi csoportok (%)

2. táblázat

Megnevezés Összes Jó Közepes GyengeOrszágos 100,0 40,5 57,7 1,8Állam i Eg. 100,0 42,3 55,9 1,8Mgtsz 100,0 38,6 59,7 1.7Összes egyéb állami 100,0 29,1 69,2 1,7
A fa-termőképesség tekintetében országosan „a jó-lközepes” a jellemző, de az állami erdőgazdaságokhoz képest a mgtsz-eknél és az összes egyéb állami erdőknél csökkenő a jó, és növekvő a közepes csoport aránya. A társulásos együttműködésnek ebből a szempontból is nagy a jelentősége (az elmaradottak felzárkózása, amennyire a feltételek azt lehetővé teszik).

A  különböző erdőgazdálkodók közötti 
együttműködés célja
és a kooperációból származó előnyökAz együttműködés célja, hogy az erdőgazdálkodás és a fafeldolgozás területén meglevő, de eset

leg elszórtan rendelkezésre álló erőforrásokat racio
nálisan hasznosítsa. Ezáltal az eszközhatékonyság csökkenése mérséklődjék, a romlás megálljon, majd javuljon. Ez az egész erdészet és faipar fejlődését is előmozdítja, és koncentráltabb fejlesztéssel elősegítheti a műszaki haladást. Sőt, a különböző szektorban levő vagy gazdaságilag elkülönült er- dőgazdálkodás színvonalbeli különbségét mérsékli, a kiegyenlítődést is előmozdítja.Az együttműködés létrejötte viszont csak köl
csönös előnyökön alapulhat, vagyis mércéje az lehet, hogy a társulásban végzett tevékenységük előnyösebb, gazdaságosabb legyen, mintha azt külön- külön végezték volna a résztvevőik.Az előnyök például a következők lehetnek: az 
erdő- és fafeldolgozó gazdaságok esetén a nagyértékű gépi eszközeik jobb (hatékony) kihasználása azáltal, hogy a környék többi erdőgazdálkodóinak és fafeldolgozóinak is elvégzik (főleg korszerűbben és gazdaságosan) a munkát; míg a mezőgazdasági 
üzemek, szervezetek esetében például a faanyag szakszerűbb választékolásából, feldolgozásából stb. adódó eredménytöbblet, a korszerű technika alkalmazásának (beszerzésének), az ipari feldolgozás együttes megvalósításának relatíve alacsonyabb költsége, a teljes beszerzés helyett részarányos hozzájárulás (illetve bérleti díj) formájában; a nép
gazdaság, az ágazat esetében pedig a drága terme- lőeszközöknek, a kapacitásoknak országosan javul a kihasználtsága, az állóeszközök hatékonyságának romlása megállítható, sőt a lehetőségeikhez mérten javítható is.Az előnyök tehát lemérhetek legyenek, vagyis, ha a korábbi helyzetnél jobb lehetőséget biztosítanak. akikor az együttműködésiben, a kooperációban kölcsönössé válik az erre vonatkozó érdekeltségük.
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Az együttműködés általános alapjaA gazdaságilag elkülönült, többszektorú erdő- gazdállkodásban, fafeldolgozásban jelenleg bizonyos ellentmondások is tapasztalhatók. Az erdő- és fa
feldolgozó gazdaságok, esetében megfelelő üzemmérettel és bizonyos fejlettségű technikával, relatíve fejlettebb termelőerőkkel rendelkeznek. Problémát jelent viszont a koi-szerű technika további beszerzése és nem utolsósorban annak hatékonyabb üzemeltetése, a jobb teljesítményű, a korszerűbb al- kahnazásáínlalk és „teljes” foglalkoztatásának elérése. A mezőgazdasági üzemek (például az mgtsz- ek) és egyéb erdőkezelő szervek esetében viszont még csak kezdeti színvonalú termelőerőkről beszélhetünk. Nincs meg itt még az, ami a korszerű, relatíve fejlettebb erdőgazdálkodáshoz szükséges lenne, vagyis általában nem beszélhetünk — e vonatkozásban a megfelelő színvonalú — technikaiműszaki bázis kialakulásáról. Az egész erdő- és fagazdasági ágazatra vonatkozó, az erdőművelési követelmények is jobban betartó, fejlettebb technika és technológia elterjesztéséhez és együttes alkalmazásához tehát objektíve szükségessé válik az erdőgazdálkodók közötti tartós, szélesebb együttműködés kialakítása.Az erdőgazdálkodás és fafeldolgozás termelőerői között van, ami valamennyi szektorban, gazdálkodói kollektívánál közös, ez pedig a fa. A  fával — különösen egy kis erdősültségű és a fenyő fafajokat tekintve kis aránnyal rendelkező országnak — szükséges ésszerűen és szakszerűen gazdálkodni 

(megtermeszteni és ezt gazdaságosan hasznosítani). A fafajokat tekintve pedig tíz éven belül olyan vágásérett állománnyal — mintegy 65 millió m3-rel — rendelkezünk, amelynél nagyobb az arány akác, 
nyár, cser esetében és kisebb például a tölgy, bükk vonatkozásában. Eltérő a fafajok terület- és élőfakészlet megoszlása is. Az erre vonatkozó adatokat a 3. táblázat tartalmazza.A tíz éven belül (1981—90) vágásérett állományok (közel 65 millió m3) fatömegét tekintve, az 
akác közel 21 millió m3-t, a nyár és fűz ossz. 10,5 millió m3-t, a cser 10,1 millió m3-t tesz ki. Az akác közel fele az mgtsz-ben (mgtsz-en belül 53%-os arányban); a nyár és fűznek több mint fele az mgtsz-éknél és az egyéb állami szerveknél (ezeknél 54%-os arányban) válik vágáséretté, azaz 10 éven belül szükséges a kitermelésük és főleg a hasznosításúik. Ez utóbbi okoz különösen gondot. E fafajok tekintetében, bár létrejöttek már termelési rendszerek, például az Alföld térségében a szolnoki EFAG kezdeményezésére (1979-ben), de a nagyarányú fatömeg hasznosítása korántsem megoldott probléma. Hasonló a faaprítékra vonatkozóan a dunántúli térségben létrehozott „FATEKO ” elnevezésű társaság, amelynek célja az erdei apríték termelési értékesítése, ipari hasznosításának a megteremtése. Itt is szerények még az eredmények. 
(4. táblázat).A táblázatból is látható, hogy a tíz éven belül (1981—90) vágáséretté váló állományokban és az összes erdőterület (hektár), valamint az összes

Tíz éven belül vágásérett állományok élőfakészlete (%)

3. tá b lá za t

Megnevezés összes " 'n(millió m :!) Kem énylom bos Lágylom bos Fenyőakác cser tölgy bükk egyéb nyár, fű z egyéb lágy erdei egyéb
Országos 100.0(64,8) 32,3 15,6 14,6 7,8 6,9 16,3 2,2 2,4 1,9Á llam i erdőg. 100,0 (43,5) 23,2 19,9 18,6 10,5 7,8 11,8 2,4 3,1 2,7M gtsz 100.0(17,4) 53,5 7,8 7,1 2,6 5,5 19,3 2,4 1,3 0,5Ossz, egyéb á ll. 100,0 (3,9) 36,3 2.5 2,1 0,3 3,1 54,2 1,2 0,2 0,1

4. tá b lá za t

Az erdőterület megoszlása fafajonként (" n)
M egnevezés össz. %  (m illió ha) akác K em énylom bos cser tölgy bükk egyéb Lágylom bos nyár, egyébfű z Fenyő erdei egyébOrszágos 100,0(1,55) 18,2 11,9 22,9 6,6 10,2 12,3 3,3 9,3 5,3Ebből áll. erdőg. 100,0(1,03) 11,0 14,8 28,1 8,8 1,9 6,5 2,8 9,9 6,2M gtsz 100,0 (0,42) 33,7 7,3 14,1 2,7 7,0 18,6 4,7 8,5 3,4Ossz, egyéb áll. 100,0(0,10) 27,2 2,5 7,2 0,3 6,1 44,4 3,6 5,0 3,7
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5. táblázat
Az összes élőfakészlet megoszlása fafajonként (%)

Megnevezés
össz. % 

(millió m')
K em ény lombos Lágy lombos Fenyő

akác cser tölgy bükk egyéb nyár 
fűz

egyéb erdei egyéb

Országos 100,0
(255,2) 13,2 14,3 27,2 12,9 9,9 7,6 3,2 7,9 3,8

Ebből állam i 
erdőg.

110,0
(190,7) 7,6 16,1 30,3 15.3 10,5 4.6 2,7 8,4 4,5

Mgtsz 100,0
(54,8) 30,3 10.3 19.6 6.4 8,2 12,4 4,8 6,2 1,8

összes egyéb 
áll.

100.0
(9,7) 29,2 4,2 8,9 1.0 7,2 40,0 3,7 3,4 2,4élőfakészlet (köbméter) vonatkozásában a fafaj megoszlásiban eltérés van. Jelenleg a vágásérett állományok a kevésbé keresett, illetve hasznosítható fafajok felé tolódik el. (Ezen belül közel egyhar- madát az akác fafaj teszi ki.) A tudományos mun- kárik során erre is jobban kellene koncentrálni.Az összes élőfakészlet megoszlása fafaj ónként az 5. táblázatban látható.A tíz éven belül vágásérett állományok élőfakészlete és az összes magyar erdő élőfakészlete százalékos arányai igen eltérnek. Vagyis például az 

akác az összes élőfakészletben 13,2%-os, az 1981— 90 között (tíz éven belül) vágásérett állományokban viszont 31,9%-os; a tölgy (ún. ikurrens fafaj) az összes élőfakészletben 27,2%-os, az 1981—90 között (tíz éven belül) vágásérett állományokban sokkal kisebb, vagyis csak 14,6%-os arányt (fordított az arány) tesz ki. Ez a fahasznosítás terén nagoyn nagy erőfeszítést, összefogást, kooperációit és sóik mindent követel meg tőlünk.
Az együttműködés formáirólAz előzőekben vázolt kitermelhető fatömegek a fafaj eltolódások adta problémák megoldásának és hatékonysági követelményeknek is megfelelni nem lehetséges bizonyos szervezeti változások nélkül. Elsőiként az erdő- és fafeldolgozási tevékenységi 

társulások elterjesztése látszik célszerűnek (a fokozatosság itt is lényeges szempont).Jelenleg a többszektorú ágazatokban már eléggé széleskörűen működnek a különböző erdőgazdálkodási és fafeldolgozói kollektívák vezetőinek kétoldalú (bilateriális) szerződéses megállapodásával létrejött ún. egyszerűbb gazdasági együttműködési formák.
Egyszerűbb gazdasági együttműködést általában olyan célra szerveznek, amely nemigen igényel e forma működésében újabb költséges eszközöket, hanem a meglevőket kölcsönösen egymásnak rendelkezésére bocsátják és a közös tevékenység eredményében a hozzájárulásuk (ilyentén) arányában részesednek. Az ilyen tevékenység viszonylag rövid ideig tart és állandó különálló szervezeti formára itt nincs szükség.xé közös vállalkozás céljából szervezett erdő- és fafeldolgozási társulásoknak is egyrészt még nem mint önálló jogi személy a működési formája, de külön irányító szerve már van, másrészt már önálló jo

gi személyként működő és elkülönített vagyonnal redelkező formája, amelynek saját vagyonkezelése és önálló elszámolása van.Ezek a társulások rendszerint hosszabb időre, a közös tevékenység nagyobb méreteire és nagyobb anyagi erőforrásokat igénylő, modern eszközöket, korszerű és gazdaságos technológia alkalmazására fokozatosan jönnek létre. Kialakulásuk; általában három lépcsőben történik. (De ettől több esetben eltérhetnek, a gazdasági reálfolyamatokhoz való rugalmas lalkalmazkodással. )
Az első lépcsőben az azonos szektoron belül — például egy-egy körzet — több mgtsz erdészeti és fafeldolgozói üzemágai társulnak egy-egy közös tevékenység (az erdőtelepítések, fakitermelés, a fafeldolgozás) gazdaságos, jövedelmezőbb ellátására, esetleg egy termelési rendszer bevezetésére. A gesztor szerepét egyik mgtsz látja el. Az ilyenfajta közös vállalkozás is a felek között, szerződéssel jön létre, amihez már az érdekelt mgtsz-ék közgyűléseinek határozata szükséges. A  közös vállalkozás irányítása az igazgatótanács feladata, amelyet a résztvevők közgyűlésein választott küldöttek alkotnak. Ezek tisztségviselőket (igazgatóságot, ügyvezető elnököt stb.) bíznak, választanak meg, például az operatív feladatok ellátására, a folyamatos ügyek elintézésére. Az elmúlt évben az ilyen jellegű társulás az mgtsz erdők 46%-ára terjedt ki.
A  következő lépcsőben a  különböző szektorok (szövetkezeti, állami stb.) erdő- és fafeldolgozói egységék társulnak valamilyen tevékenység együttes ellátására, szintén szerződéssel, hosszabb időre szólóan és hasonló irányító szervek kialakításával. A gesztor szerepet bármely szektor erdőgazdálkodója (kollektíva megbízottja) elláthatja.Végül a harmadik lépcsőben területi korlátozás nélkül, nagyobb távolságokat is áthidalva társulnak, szélesítik, kiegészítik együttes tevékenységüket, esetleg közös vállalatot is létrehoznak. A közös vállalatok már relatíve nagyobb volumenű tevékenységre vállalkoznak, végezhetnek munkát, teljesíthetnek szolgáltatást.A harmadik lépcsőben átfogó szintű, ún. integrációs együttműködés is létrejöhet a tájegységben működő valamennyi erdőgazdálkodó részvételével, a megyéket figyelembe véve, majd attól eltérően, sőt a megyei határúikat is átlépve. Ezzel a formával lehetne elősegíteni — nem pedig adminisztratív úton — az ún. tömbösítést, amely megváltoztatná az
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egyes erdőgazdasági tájegységben levő területi elaprózottságot is. Az ilyen átfogó jellegű társulással lehetővé válna az egyes erdőgazdálkodó kollektívák széttagolt erdőterületeit komplexen hasznosítani, itt is a hatékonyabb erdőgazdálkodást kialakítani és a leggazdaságosabb, jövedelmezőbb fahasznosítást megvalósítani. Ezzel már a sokoldalú (multilaterális) együttműködés alakul ki.A már működő társulások gyakorlati tapasztalatait szükséges folyamatosan felmérni, rendszeresen tanulmányozni és összevetni a tényleges helyzetet, az adottságokat az egyes modellekkel. Vagyis sokoldalúan, a körülmények figyelembevételével értékelni, kiszűrni a gyakorlatban nem beváltakat, 

viszont a jók, a beváltak bevezetését máshol is célszerű szorgalmazni.A társulások kibontakoztatását elsősorban a tartalmi vonatkozások, az abból leszűrt és általánosítható jó tapasztalatok elterjedése határozza meg. A társulások azért is érdemelnek nagy figyelmet, ment a résztvevő vállalatok (különböző szektorokban működő erdőgazdálkodók) önállóságának veszélyeztetése nélkül mozdíthatják elő a hatékonyság javulását. Ezek nem államigazgatási úton, hanem alapegységek döntéseinek eredményeként alakulnák meg. A közös vállalkozás irányítása is az erdőgazdálkodók kezében van (nincs itt eltérő kíü- lönérdek), és ők is szüntethetik meg azokat.
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