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Feladatok a fűrészipar fejlesztésébenD r. V á r h e l y i  J ó z s e fFűrésziparunk történetének jelentős állomása az ötödik ötéves terv alatt megvalósított fűrészipari rekonstrukció.A rekonstruált üzemekbe korszerű alapgépek kerülték beépítésre. A csarnokon belül az anyagmozgatás alapvetően gépi megoldást nyert. A rönk- és készárutereken bakdaruk, oldal- és homlokvillás targoncák, rakodódarus tehergépkocsik könnyítették meg a nehéz fikizai munkát. Pár üzemben megvalósult a rönk és a fűrészáru gépi úton történő osztályozása. A gépek szakszerű karbantartásának megteremtődtek a feltételei. A szerszámélezéshez szükséges gépek beszerzésre kerültek.A termelés koncentrálásával kialakult a nagy- és középkapacitású üzemek területi hálózata. A darabos hulladék, illetve a fűrészpor egy részének eltüzelésére megfelelő kazánokat építettek be. Sok helyen aprítékká történő feldolgozás után kerül sor a hulladék eltüzelésére.Jelentősen nőtt a szárító- és bútoralkatrészgyártó kapacitás. A  rekonstrukció során javultak a szociális és munkafeltételek, biztonságosabbá vált a termelés.A fentieken kívül a fűrészipari rekonstrukció kapcsán más természetű eredmények is születtek:— Az erdőgazdaságok szakemberei — miután alapvetően az EFAG-ok körében valósult meg a rekonstrukció — kellő beruházási gyakorlatra tettek szert, amely hasznosítása a későbbi fejlesztéseknél kamatozik.— Elkezdődött a fűrészcsarnoki anyagmozgató berendezések hazai gyártása.— Az élenjáró technika bevitele az üzemeinkbe magasabb fokú munkaszervezést igényelt, ez továbbképzésre ösztönözte az ott dolgozó szakembereket.

— Mindezek bizonyos értelemben a közvélemény figyelmét ráirányították a fűrészipari tevékenységre, a szakmán belüli szellemi élet élénkülését is elősegítették (tapasztalatcsarék stb.).A fűrészipar szerepe, jelentősége az elkövetkező években sem csökken. Fontos szerepet kell vállalnia a belföldi ellátásban, az export feladatai is megnőttek és számottevőek. Mindezen feladatoknak csak megfelelő technikai és technológiai színvonalú fűrészipar tud eleget tenni.így tehát természetes, hogy a rekonstrukcióval nem zárult és nem is zárulhatott le a fűrészipari fejlesztés. Folytatni kell a fejlesztéseket, mert nem mindenhol sikerült mindazt megvalósítani, ami szükséges lett volna, illetve a rekonstruált üzemekben kisebb összeg beinvesztálásával olyan továbbfeldolgozó kapacitás kiépítésére nyílik lehetőség, amely elősegíti a piacorientált termelést.Szükséges az is, hogy a fejlesztésre került üzemek technikája és technológiája tartson lépést a fejlődéssel, ne nőjjön a fejlett fűrésziparral rendelkező országokhoz viszonyított lemaradásunk.A fejlesztési folyamat lényegét a gazdasági és a műszaki szakemberek számára egyaránt megfelő- en tartalmazza a következő definíció: „A  fejlesztő tevékenység célja valamely rendszer gazdasági eredményeinek tudatos növelése, a rendszer és környezete között műszaki és gazdasági szempontból egyaránt harmonikus illeszkedés megteremtése.”Valamely rendszer (pl. vállalat, ágazat) és környezete (népgazdaság) közötti harmónia természetszerűleg nem örökérvényű, és a szükséges fejlesztések elmaradása esetén könnyen diszharmóniává torzul. Ezért fontos állandó jelleggel tanulmányozni a környezet megnyilvánulásait (igényváltozásokat), és ehhez viszonyítva a rendszer lehető-F A I P  A R ★ 129



ségeit. Az igény és lehetőség között meglévő, vagy várhatóan fellépő eltérés esetén a rendszerrel szemben fejlesztési igény merül fel.A fűrészipar további fejlesztésének lehetőségét több tényező alapvetően behatárolja:A nemzeti jövedelem belső felhasználása arányaiban csökkent, ezen belül is csokiként a felhalmozásra fordítható pénz összege, azaz a beruházási források mérséklődték. Olyan — kevés pénzt igénylő — fejlesztések kerülnek előtérbe, amellyel az adott üzemben folyó termelés hatékonyságát lehet javítani.Úgy tűnik, hogy a közgazdasági környezet nem lesz kedvező nagyobb volumenű faipari fejlesztések elindításához. A beruházási hitelek megszerzése nehéz, ha sikerül is, meggondolásra készteti a vállalatokat a magas kamatláb. A közgazdasági szabályzók gyakori változása miatt az eredmény és az ebből képezhető fejlesztési források nagysága bizonytalan. Nem kedvez a faipari beruházásoknak az 1985-ben bevezetett termelési adó sem. A faárak alakulása sem fejt ki kellő ösztönzést magasabb készültségű fokú termékek előállítására.Mindezek ellenére szükséges, hogy a VII. ötéves terv vállalati fejlesztési elképzelésekben helyet kapjanak a faipari fejlesztések is. Ha kedvezően változnak a körülmények, azonnal indítani lehessen az elképzelt beruházásokat.A fejlesztési elképzelések kialakításánál meghatározó az a tény, hogy új üzem létesítése nem indokolt.Fűrészüzemektől függően más-más feladatok várnak megoldásra:— a rönkosztályozás gépesítése, rönkkérgezés gépi megoldása;— a beépített alapgépek jobb kapacitáskihasználását biztosító segédberendezések és szerszámok beszerzése,— a fűrészáru-osztályozás, egységrakatok képzésének gépesítése,■ :— termékstruktúra fejlesztését, a piachoz való jobb alkalmazkodóképességet biztosító, to- vábbfeldolgozást elősegítő gépek és berendezések beszerzése, beépítése (szárítók, megfelelő tárolószínek stb.)— számítógépes vágásprogramozás műszaki feltételeinek biztosítása.Az egyes üzemek eltérő műszaki színvonala, termelési feladata szükségessé teszi, hogy a fejlesztés irányát az adott üzemnél konkrétan kell megvizsgálni egy komplex elemzés formájában. Az elemzés alapján lehet elkészíteni a szervezési és fejlesztési javaslatokat. Itt ki lehet térni a lehetőségek figyelembevételével a fejlesztések sorolására is.Ilyen meggondolás alapján elvégeztem a Lenti Fafeldolgozó Üzemre vonatkozó — az alábbi témaköröket felölelő — komplex vizsgálatot:
I. Technológiai színvonalvizsgálatÁltalában valamely technológiai folyamat elemzésére, értékelésére megfelelő folyamatjellemzőnek tekinthetjük a folyamat

— intenzitását,— gépesítettségi, automatizáltsági színvonalát, — szakadatlanságát, — rugalmassága és— stabilitását kifejező mutatókat.Ezek közül esetünkben a gépesítettségi, automatizáltsági színvonalvizsgálat elvégzése a lényeges. Ezen vizsgálatnál praktikus, ha az adott üzem gépesítettségi színvonalát a feltételezett világszínvonallal hasonlítjuk össze. A vizsgálat során jól érzékelhető eltérés a következő évek fejlesztéseinek útját körvonalazza. A fűrésziparban élenjáró technika ismerete jelentősen megkönnyíti a hazai fejlesztések irányvonalának meghatározását.Eredményesen alkalmazható és gyakorlatias megoldást tartalmaz dr. Szabó Dénes (1963—1965) nyugalmazott egyetemi tanár által a kandidátusi értekezésében leírt szisztéma.Természetesen az eltelt húsz év technológiai, technikai változásait vizsgálataimnál figyelembe vettem.Szabó professzor a vizsgálatait a gépiparban használatos vezérlap alkalmazásával végezte. A vezérlap a technológiai folyamat egyes műveletei függvényében mutatja be a technikai szintet egy grafikon segítségével. A grafikon abszcisszáján az egyes technológiai műveletek kerülnek felsorolásra, míg az ordinátán a műveletek elvégzésének technikai szintje áll.Szabó professzor a következő csoportosítást alkalmazta :1. csoportKézi erővel, vagy nagyon egyszerű kézi szerszámok segítségével elvégzett munkaműveletek tartoznak ide.2. csoportAzok a műveletek tartoznak ide, amelyeknél olyan szállítóeszköz, vagy gépi jellegű munkaeszközt alkalmaznak, amely a nehéz fizikai munkát megkönnyíti.3. csoportIde azok a munkaműveletek sorolhatók, ahol gépi mozgatóeszközöket, szállítóberendezéseket alkalmaznak, a szállítás gépi úton, de az anyag le- és felterhelése kézi erővel történik. Munkagépek esetén csak a vágás, vagy forgácsolás műveletét végzik gépen, az adagolás, elszedés, hulladék eltávolítás kézi úton történik.4. csoportE csoporthoz tartozó munkaműveleteknél a dolgozó a műveletet végző gépi berendezést indítja, leállítja, a művelet elvégzését vezérli, szabályozza, jelentősebb fizikai igénybevétel nélkül. A megmunkáló gép kiszolgálása és az anyag elszedése gépesített.5. csoportEhhez a csoporthoz azok a műveletek, vagy műveletcsoportok tartoznak, amelyék elvégzése önműködő (automatizált) berendezéssel történik. A dolgozó csak beindítja, felügyeli és leállítja a folyamatot.Az ötödik csoportba tartozó munkaműveleteket 100%-osnak veszi, az egyes technikai szintek között 20%-os szintkülönbséget alkalmazott. Ahogy130 ★ F A I P A R



jelzi, ennek a kategorizálásnak az a hiányossága, hogy azonos szintű csoporton belül nem tesz különbséget a műszaki megoldásokban mutatkozó jobb és korszerűbb berendezések között. Ezzel együtt az egyes üzemek közötti gépesítettségi színvonalbeli különbségeket jól tükrözi.A  fűrészüzem különböző munkaterületein az alábbi munkaműveleteket vizsgáltam meg a fentiekben leírtak szerint:Rönktér1. Rönkök lerakása szállítóeszközről gyűjtőmáglyába2. Rönkök osztályozása, esetleges hossztolása3. Rönkök szállítása osztályozott máéglyahelyre4. Rönkök leterhelése a szállítóeszközről és mág- lyázás az osztályozott máglyahelyre.Fűrészcsarnok1. Rönk felterhelése2. Rönk tisztítása3. Rönkszállítás4. Rönk leterhelése5. Rönkkocsi mozgatása6. A  fürészelés művelete7. Rönk be- és kifogása, leterhelése a keretfűrész mögött8. Fő szelvényáru szállítása a készárutérre9. Fűrészpor eltávolítása10. Hulladékszállítás és eltávolításKészáru tér1. Fűrészáru osztályozása2. Fűrészáru szállítása3. Fűrészáru máglyázása4. Máglya bontása és fűrészáru szállítása5. Gépkocsira, vagonba történő rakodás.
II. Az üzemrészek közötti és üzemrészeken belüli 

szinkronállapot vizsgálataA  fűrészüzemek egymástól jól elkülönülő üzemrészekre tagolódnak: rönktér, fűrészcsamok, to- vábbfeldolgozócsarnok, készárutér és TM K-m ű- hely. A  fűrészipari termékek termelési folyamata ezekben az üzemrészekben történik. Mindegyik üzemrésznek megvan a termelési folyamatban betöltött szerepe. Nagyon lényeges, hogy az egyes üzemrészeken belül és az egyes üzemrészek között megfelelő szinkron legyen.A  lenti üzemben a következő munkaműveletek közötti szinkronítást vizsgáltam:
Rönktér: rönk beérkezése, leterhelése, osztályozása, osztályozott máglyába történő szállítása,
Fűrészcsam ok: rönkbeszállítás, felfűrészelés, keretfűrészről való elszállítás, sorozatvágón (szé- lezőn) és ingafűrészen való megmunkálás, csarnokból történő kiszállítás hulladék és fűrészpor elszállítása, szerszámkarbantartás és élezés.
Továbbfeldolgozó csarnok: alapanyagbeérkezés, csarnoki gépekkel történő megmunkálás, csar- nokon belüli anyagmozgatás.
Készárutér: csarnokból történő anyagkiszállítás, osztályozás, minősítés, máglyázás, utókezelés (gőzölés), paraffinozás), árukiszállítás.

Üzemrészek közötti kapcsolatoknál a leglényegesebb:— a rönktéren legyen mindig a termeléshez szükséges megfelelő mennyiségű kiosztályozott rönk,— a készárutéren a fűrészcsarnokokból megtermelt anyag fogadására legyen mindig megfelelő hely,— a javítóműhelyi kapacitás akkora legyen, hogy lehetővé tegye a gépeknél, berendezéseknél a gyors hibaelhárítást és a szükséges tervszerű karbantartások elvégzését,— a továbbfeldolgozó üzemrészben mindig legyen olyan minőségű és mennyiségű készlet, amely a folyamatos termeléshez elengedhetetlenül szükséges,— a fűrészlapok karbantartása, élezése folyamatos legyen, mindig álljon a termelés rendelkezésére kellően élezett fűrészlap.A  szinkronítással kapcsolatos vizsgálatokat— a munkanapfelvételek és a művezetők napi — üzem- és állásidő (okonkénti részletezéssel) jelentéseire alapozva végeztem el.
Ш . Körülményekhez, a felmerülő igényekhez 

való alkalmazkodás lehetőségének vizsgálataTöbbek között itt vizsgáltam a gőzölési kapacitás és a gőzölt fűrészáru igény közötti kapcsolatot, a vastag, széles palló máglyázásának kérdését, szárítókapacitás létesítését stb.A  fent vázolt vizsgálatok elvégzése, majd ösz- szegzése után megszabható a fejlesztés iránya. Az egyes fejlesztések gazdaságosságát elemezve rangsorolni tudunk. Lesznek olyan feladatok is, amelyek megvalósítása nem igényel pénzt, csupán szervezéssel megoldhatók.A  Lenti Fafeldolgozó Üzem esetében — a szin- tentartásokon túl — mintegy 10 millió forint beruházással számottevően javíthatjuk a kapacitás kihasználást, az üzemi eredményt és dolgozóink munkakörülményeit.Többek között ebből az összegből oldottuk, illetve oldjuk meg a gőzölőkapacitás bővítését; a gépi osztályozás növelését célzó kisebb beruházásokat (pl. a rönkfelrakó résznél K C R  daruval történő rönkigazítás, az egyes transzportőr szakaszokon láncsebességnövelés stb.); a keretfűrészlapok- nál a stellitezéshez szükséges gépek beszerzését; a fenyőcsarnok végénél fedett szín létesítését, benne szállítószalaggal, amely a fenyő fűrészáru bizonyos osztályozását teszi lehetővé; a fűrészüzemi darabos hulladék szállításának megoldását; vastag- és széles palló gépi máglyázását stb.Fentieken túlmenően természetesen figyelembe kell venni a vállalat V II. ötéves tervi faipari fejlesztési elképzelésekből adódó feladatokat is. E két irányú elképzelések összedolgozása után célszerű csak a megvalósítást elkezdeni. A  fejlesztés korábban leírt deffiníciójából kell kiindulnunk, mert ha a pillanatnyi érdekek szerint fejlesztünk, akkor esetenként kapkodásnak tűnik tevékenységünk. F A I P A R  ★ 131



A fejlesztések helyzetét jól megvilágítja Kornai János: „A  hiány” című könyvében található megállapítás. „A  népgazdaság számos területén erős a kísértés az esedékes fejlesztés halasztására. A  halasztás addig tart, amíg a differenciális társadalmi költségek emelkedése el nem ér egy kritikus értéket, a tűrési határt. Ekkor sok kerül az addig elhalasztott beruházási akcióra, ami hirtelen lejjebb viszi a differenciális társadalmi költségeket. Utána újra megkezdődik a halogatás — ezzel együtt elölről megindul a folyamat.”Sajnos a faipari fejlesztéseknél is találó Kornai János megállapítása. Itt is nagy a kísértés ä fejlesztések elhagyására.Mégis a következőket tudom ajánlani a faiparral rendelkező erdőgazdasági vállalatoknak:1. Fűrészüzemeikben a már említett komplex vizsgálatokat végezzék el és érmék eredményeképpen a szükséges kisebb beruházások megvalósítását vegyék be programjukba.2. Faipari fejlesztésekre legyen elképzelésük még akkor is, ha a megvalósítás esélye kevés. A kedvezőre forduló helyzetben ez biztosítja a gyors lépés lehetőségét. Nagyon találó a Senecától vett 

idézet: „Annak a vitorlás-kapitánynak, aki céltalanul hajózik, mindig rossz irányból fúj a szél.”3. Fejlesztéseknél ne a mindennapi érdek legyen a meghatározó (természetesen ezeket is kellő súllyal figyelembe kell venni). Az árak, az ár- arányoik, a szabályozók időlegesek, gyakran változnak.
összefoglalás:Fűrésziparunk műszaki színvonala az V. ötéves tervben megvalósított rekonstrukció eredményeként jelentősen megnőtt. Ez azonban nem jelentheti azt, hogy további f ejlesztésekre nincs szükség. Bár a közgazdasági környezet nem kedvez a fűrészipari fe jlesztéseknek, ennek ellenére kevés pénzt igénylő, az adott üzem hatékonyságát növelő, a piaci igények kielégítését elősegítiő beruházásoknak helye van a következő ötéves tervben is. A  megoldásra váró feladatok üzemenként változnak. Éppen ezért célszerű, hogy egy-egy üzemben a beruházási feladatok meghatározását egy komplex elemzés előzze meg. A dolgozatban javaslatot teszek az elvégzendő elemzésekre, vizsgálatokra. Az így elvégzett komplex vizsgálat során tapasztaltak, valamint az adott vállalat V II. ötéves tervi fejlesztési elképzelései birtokában kellő alapossággal összeállítható a szóban forgó üzem fejlesztési terve.





Emléktöredékek a magyar fa- és bútoripar elmúlt évtizedeiről
В о t к a Z o l t á n

Felszabadulás után a  magyar erdők a rablógaz
dálkodás súlyos sebeit viselték, elsődleges és to
vábbfeldolgozó faiparra a tőke- és eszközkoncent
ráció hiánya, a műszaki elmaradottság volt jellem
ző.

A talpraálláshoz a segítséget a Szovjetunióból ér
kező fenyőfűrészáru szállítmányok, a Tiszán Szol
nokig leúsztatott fenyőrönkökből egybeácsolt tu
tajok és a Jugoszláv fenyő rönkszállítmányok je
lentették.

Kiváló szakmunkások, kevés számú műszaki 
középkáder a  kis és korszerűtlen üzemek sokasá
ga, ez jellemezte a magyar faipart 1945—46-ban.

A szakmai összefogás első segítője a Famunká- 
sok Szakszervezete volt. Olyan jelentős munkás
mozgalmi tapasztalatokkal rendelkező vezetők fém
jelzik ezt a korszakot, mint Róka Pál, Czeczey 
György, Huber Lajos, Bertók János és még sokan 
mások. A kisiparban a tőkés középüzemekben dol
gozók körében a szakszervezet fórumai segítették 
a közös gondolkodás kialakulását.

Az 1948—49-es államosításoknál az állóeszköz- 
állomány cca. 90%-a került állami tulajdonba. Az 
Ipari Minisztérium keretein belül több faipari 
(Fűrész-lemez, Bútor- és Fafeldolgozóipari) Köz
pont alakult a z  üzemek irányítására, munkájuk
nak szervezésére. A faipari központok munkáját 
a minisztériumban a XV. faipari főosztály fogta 
össze, Váczi Mátyás vezetésével, közvetlen vezető 
munkatársai Perényi György, Bódogh István és 
Mittelmann Miksa voltak. A faipari központokból 
1951-ben egyesüléseek alakultak ki, majd 1953-ban 
iparigazgatóságok.

E középirányító szervek sokat tettek az ország 
belső igényeinek kielégítése érdekében, de anyagi 
eszközök hiánya miatt az üzemek korszerűsítése 
tekintetében úgyszólván csak a szervezési tevé
kenység jelentett előrehaladást.

Az ipar irányításában bekövetkezett szervezeti vál
tozások, majd az elsődleges faipar és a vegyesipari 
egy részének átcsatolása az erdészethez megbon
totta a faiparon belül már korábban kibontakozó 
együttműködési kapcsolatokat. Ezt a kontaktus- 
hiányt, s a faiparon belül fellelhető szellemi tőke 
összegyűjtését és továbbfejlesztését segítette előbb
re vinni az 50-es évek elején a MTESZ keretén 
belül létrehívott Faipari Tudományos Egyesület. 
Vezetői — természetesen társadalmi tisztségként — 
a volt Famunkások Szakszervezete vezetői és az 
ipar vezető szakembereiből állottak.

Szervezeti felépítése követte a faipar szakmai 
tagolódását, amelyet ún. központi összefoglaló bi
zottságok (oktatási, ipargazdasági, műszaki- és 
tudományos stb.) egészítették ki. Nagy érdeme 
volt a Fate-nek a szövetkezeti szakosztály lét
rehívásában. Ez gátat vetett az akkoriban gyak
ran tapasztalható szövetkezet-ellenen hangulat 
keltésének, s ugyanakkor segítette a kisüzemek 
felzárkózását a középüzemekhez.

Rövid időn belül a Fate a faipar vezető szel
lemi bázisává fejlődött ki, ahová a fiatal és közép
korú szakembereket a tudásvágy és a tenniákarás 
mágnesként vonzották. Azokban az időkben meg
tiszteltetésnek számított, ha valakit előadás meg
tartására, vagy cikk megírására kértek fel, s hall
gatónak, vagy olvasónak lenni is a szakmai közös
ség melletti kiállítás tanúsítását jelentette.

A vezető és irányító szervek lényeges kérdé
sekben kikérték a Fate véleményét, javaslatait s 
ezek a leghatározottabban elősegítették az ipar fej
lődését.

A bútoriparban a korszerű karbamid-formaldehid 
ragasztóanyagok, a poliészter és poliurtánlakkok, 
az ehhez tartozó korszerű technikák, a lapmeg
munkáló gépsorok, a hidraulikus présgépek, lakk
öntő- és csiszoló polírozó gépsorok. Ugyancsak sze
repe volt a Fate-nek a farost és faforgácslap, a 
poliuretánhab tőkés országokból történő import
jának, majd később ezek hazai gyártásának bein
dításában.

Kezdeményezője volt az Egyesület a faipari mér
nökképzés magyarországi beindításának, a Soproni 
Erdészeti Egyetemen, ahol Faipari Kar létesült. 
Emellett változatlanul szószólója volt a baráti or
szágok hasonló Egyetemein való mérnökképzés
nek is, ami egyben jó lehetőséget teremtett a  szak
mai kapcsolatok kiépítésében.

A 40 év távlatából visszatekintve, biztonsággal 
állítható, hogy a faipar részei és egésze nem érte 
volna el a mai fejlettségi szintjét a Tudományos 
Egyesület hathatós segítsége nélkül. Igaz, az ese
ményeket együttélő gyakran nem tudta, hogy az 
ipart voltaképpen a felügyeleti hatóságok, vagy 
az egyesület irányítja-e? Az átfedésnek személyi 
összefüggései voltak, mivel a vezetők személye az 
esetek többségében megegyezett. Ha a hivatal va
lamilyen kérdésben „nem”-et mondott, akkor az 
egyesület még harcba szállhatott az „igen”-ért. A 
célkitűzések megvalósításáért az együttélésnek ez 
a módszere eredményesnek bizonyult.

A faipari üzemek épületállaga, felszereltsége 
rendkívül elmaradott volt. Különösen igaz volt ez 
a továbbfeldolgozó, s így a bútoriparra is. Egyetlen 
olyan bútorüzem sem volt, amelyik alkalmas lett 
volna korszerű technika befogadására. A jellemző 
üzemi környezet: lakóházban vagy lakóházak kö
zötti település. Az 50-es években az egész magyar 
bútoriparban 2 hidraulikus prés működött, az 
egyik a Cardó Bútorgyárban (Fritz-prés), a másik 
az Újpesti Asztalosárugyárban Csehszlovákiából 
tévedésből beszerzett 16 etázsos, enyvezett lemez 
gyártásra készített prés. És mégis, eezekben az 
években, tehát 1950-től 1968-ig sok cikk és nyilat
kozat jelent meg a gyáripari jellegű bútortermelés 
létéről Magyarországon. Egy-egy házilagosan el
végzett fejlesztés, mint pl. a kézi fényezést fel
váltó polírozó gépek, vagy a nitrolakkszórás útján 
történő felvitele a  korpuszbútor- és székgyártás-
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ban, már szenzáció számba ment. A gyáripari termelési jellegnek csupán egy tényezőjét tekinthetjük figyelemre méltónak, azt, hogy az üzemek nagyobb hányadában szériatermelés folyt, olyan helyeken is, ahol csak az alapgépek álltak rendelkezésre. A szakemberek figyelme a termelés szervezésére, az átfutási időre, az optimális szérianagyság meghatározására, a gyártáselőkészítés tényezői közötti összefüggések feltárására, az anyagtakarékosság ésszerű lehetőségeire, tehát az adott feltételek mellett a hatékonyság növelésére terjedt ki. A műszakiak álma ebben az időben: egy gyár, egy gyártmány, éles profil, a vevő azt kapja, amit gyártunk. Volt amikor a gyári kollektíva bogáncsnak érezte a ráragadt éles profilt, s szabadulni akart tőle, de a piac nem engedte. így járt például a Cardó Bútorgyár: 1951-ben kezdte gyártani a pár forinttal hatezer Ft alatti árfekvésű С VI. hálószobát, s csak 20 évvel későbben tudott megszabadulni tőle. Az összes normarendezést, önköltségcsökkentést ezzel a gyártmánnyal kellett átvészelniük, s a szakma csodálta erőfeszítéseiket, ahogyan kisebb-nagyobb hiányossággal meg tudták tartani a hálószoba minőségét.Hasonló, de kedvezőbb helyzetben volt a  Bacsó Béla utcában többemeletes lakóépületben üzemelő Minőségi Bútorgyár, amelynek pincéjében volt a szabászata, a földszint és az emelet egy részében a lap- és tömörfa-megmunkálás, a felületkezelés, szerelés, kikészítés. Rubel relációjú exportra gyártott hosszú időn át „E—13” jelű stil pohárszekrényt, fix áron. Tehetséges fiatal főmérnöke, ösz- szefogva a kiváló képességű munkásgárdával, évről évre felkutatta és megtervezte a lehetséges anyag- és munkabér megtakarítási lehetőségeket, s ezeket- olyan sikeresen valósították meg, hogy a hosszú termelési ciklus végén már 53%-os nyereséget értek el. Ez időben terjedt el a faipari szakmában az a mondás, hogy a bútoripar „gumiipar”, mindenkor az elvárásnak megfelelő teljesítményt tud elérni. Ez természetesen nem volt így, de az kétségtelen, hogy a szervezés révén elérhető lehetőségéket mindenkor igyekeztek jól kihasználni.Az országos gazdaságpolitikai koncepciónak megfelelően. 1963-ban került sor a szervezeti koncentráció végrehajtására, vagyis a kisüzemek összevonására nagyvállalati központok kialakítására. A bútoriparban a szervezést a profilelv szerint végezték, tehát az állami üzemek (ún. felügyeleti vállalatok) közül a Budapesti Bútoripari Vállalatban egyesítették a fényezett bútort gyártó üzemeket (kivéve a Cardó Bútorgyárat), a Szék- és Kárpitosipari Vállalatban a székgyártást (kivéve a Balaton Bútorgyárat) a Tisza Bútoripari Vállalatban a konyhabútor gyártást, végül az Iskolabútor és Sportszergyárban ezen cikkek előállítását. Érintetlenül maradt a szövetkezeti szektor és a tanácsi ipar.Az összevonások tervezett ígéretei közül néhány nem teljesült, pl. az alkalmazotti létszám és a termelési költségek csökkentése, de valami nagyon fontos dolog az évek múlásával létrejött: az új vállalati központokban felnőtt és kinevelkedett irányításra alkalmas, szakmailag képzett vezetői törzsgárda.

Ennek fontossága nem igényel magyarázatot, különösen azért nem, mivel az iparigazgatóságok 1967-ben történt megszüntetése és az új gazdasági mechanizmus 1968. évi bevezetése már eleve feltételezte a nagyobb önállósággal bíró vállalati vezetés létét. A tervutasításos rendszer megszüntetése néhány vezetőt bizonytalanná tett. A  tervelőírásokban központilag előírt kötelezettségek behatárolták a vezető felelősségét, az új helyzetben a célt és a hogyan-t a szabályozó rendszer korlátái között már viszonylagos önállósággal a vállalati vezetésnek kellett meghatározni. Volt igazgató, aki kérte, hogy továbbra is tervutasításos rendszerben dolgozhasson és volt, aki felmérte képességeit és erejét és nagyon korrekt módon korkedvezményes nyugdíjazását kérte.Nagyot fordult a világ a bútoripar számára az 1971-gyel induló IV. ötéves tervvel. Ez alkalommal történt ugyanis első ízben központi döntés a bútoripar rekonstrukciójáról, a lakosság bútorellátásának megjavításáról.A Faipari Tudományos Egyesületben hosszú időn át folytatott különböző továbbképzési lehetőségek, a vállalatok összevonása révén létrejött szellemi koncentráció, a külföldi tanulmányutak révén lehetővé vált, hogy a bútoripar egy átfogó rekonstrukciót jól és hatékonyan hajtson végre.Már az indulásnál néhány rendezőelv került kialakításra: A rendelkezésre álig eszközök kb. 80%- át a munkaerőtartalékkal még rendelkező vidéki üzemeknél kell felhasználni, a szakmai háttér nélküli fejlesztéseket lehetőleg kerülni kell, a lakosság ellátásának javítását össze kell kapcsolni a gazdaságos export bővítésével is. Sajnálatos módon a bútoripar rekonstrukciójának indítása megelőzte az elsődleges faiparét, s emálatit a későbbiek során anyagellátási feszültségek jelentkeztek.Az állami bútoriparban a lakóövezetekből ipari övezetbe nyolc gyár, helyesebben üzem települt át, s lett gyárrá: ezek a Székesfehérvári (Garzon) Bútorgyár, a Zala, Kanizsa, Agria, Szatmár, Mohácsi, Siklósi és az Ipoly Bútorgyárak. A BUBIV encsi gyára helyi szakmai bázis nélkül épült fel. s ez a beüzemelés során nem kevés gondot vetett fel, amely végül is a vállalati központ részéről nyújtott fokozott segítségnyújtással megoldást nyert. Ezekben az új gyárakban az akkor ismert legkorszerűbb technika és technológia került alkalmazásra, NSZK és olasz gépbeszerzések révén.A fejlesztési források korlátái miatt nem kerülhettek beépítésre az akkor már ismert automatizált, számítógéppel irányított magasraktárak, a teljesítményregiszterek csak korlátozott mértékben, s ugyanígy a számítástechnikai berendezések.Számos rekonstrukció valósult meg a tanácsi és szövetkezeti bútoripar egyéb területein is s ezen belül több új üzem is felépült.Azokat az ígéreteket, amelyeket a bútoripar a rekonstrukció indításakor tett, maradéktalanul teljesítette. sőt, néhány vonatkozásban túlteljesítette. Tehát: az ígért kapacitásnövekményt az előirányzott beruházási összegen belül hozta létre, mind a belföldi, mind az export piacokra az ígért- nél több árut szállított, s a fejlesztésekre felvettF A I P A R  ★ 135



állami hiteléket nagyobb pénzügyi megrázkódtatás nélkül visszafizette.Fogyasztói oldalról már nem ilyen egyértelműen kedvező a kép. A mennyiségi bútorhiány megszűnt ugyan, már 1975-től fogva, de az ipar és kereskedelem a választéki igényeket együttesen sem képes kielégíteni, jóllehet, ehhez a szükséges kapacitások rendelkezésre állnak, vagy jobb szervezési munkával rendelkezésre állhatnának. A  vevők piaca helyett az eladók piaca érvényesül. A szék, konyha- és kárpitozott bútorokon túl ez saj

nos a bútorkínálat többi területein élesen jelentkezik. A  komplett szekrénysorokhoz, lakószobákhoz az ipari és kereskedelmi vállalatok ragaszkodnak, legalábbis a gyakorlat ezt igazolja, holott ez ellentmond a fogyasztói érdeknek.Az évtizedek óta tartó hátrányos helyzetet mielőbb felodani szükséges. Ügy tűnik, hogy ehhez a gyártmányfejlesztési munka szemléleti javítására, az érdekeltségi és szervezeti rendszer módosítására lesz szükség.





Alkotócsoportok szervezése ésB u d a h á z y  I s t v á n
BEVEZETÉSA gazdasági válság, a recesszió, sőt még a jelenlegi mérsékelt élénkülés időszakában is fokozódik 
a piaci verseny. A  versengés szabályai megváltoztak: a tőkés cégek a vevőt ma már nem az olcsóbb 
árral, hanem elsősorban a termékek minőségével és a termékekhez kapcsolódó utólagos szolgáltatá
sokkal — az ún. „szervizzel” , valamint tantalmi, formai és praktikus újdonságok bevezetésével — 
kívánják megnyerni. Ilyen körülményék között fokozódott az érdeklődés az újítások és a találmányok iránt és ismét előtérbe került a brainstorming, illetve a kollektív szakértői véleményen alapuló egyéb prognosztikai módszerek alkalmazása, de különösen az ún. alkotó csoportok szervezése, amelynek kísérletei az USA-ban 1939-ben kezdődtek, igazi fellendülésük azonban az 1960-as évek elejétől számítható. Ezek a vállalkozó szellemű csoportok nemcsak a prognózisok készítésében, hanem azok megvalósításának sokoldalú segítésében és egyéb javaslatok kidolgozásában is érdekeltté tehetők.A  brainstorming — szószerint fordítva ötletroham — prognosztikai módszer segítségével megkísérlik a csopontdinamikai hatásokat alkotó gondolatok létrehozására felhasználni. A  későbbiekben a brainstorming és a hatása következtében kidolgozott intuitív prognosztikai módszerek hamarosan széles körben elterjedtek. Az eljárás lényege az, hogy a szakértők különböző csoportjainak kikérdezésével vagy kérdőívek alkalmazásával ötleteket és problémamegoldásokat keresnek azonnali értékelésük és megvitatásuk nélkül. így határozzák meg egy adott kérdésben a szakértők túlnyomó többségének véleményét, kizárva ugyan a közvetlen előzetes vitát, de lehetőséget adva a szakértőknek arra, hogy saját álláspontjukat időnként ösz- szehasonlítsák kollégáik véleményével és érveivel.A  kezdeteben alkalmazott gyakran naív módszereket a csoportpszichológia módszerével tökéletesítették, majd az 1960-as évek elején — elsősorban W. J .  J .  Gordon hatására — kidolgozták a „szinek- tika” ' elméletét és módszertanát, amely a csoport alkotóképességének elvi meghatározásán kívül alkalmazási szabályokat is ad. Ezt az új tudományt az USA-ban széles körben alkalmazzák a gazdasági életben és a közigazgatásban egyaránt.
1 a „szinektika” szimbolikus kifejezés a görög sy- 

nektikos szóból ered, amely azt jelenti, hogy össze
tartó. Németül Synetik, angolul synectics néven 
szerepel a szakirodalomban. — A szellemi alkotás 
ösztönzésének e formáját, illetve a csoport alkotó- 
képességének alaptechnikáját W. J. J. Gordon — 
a Massachusetts-! Műszaki Egyetem (USA) profesz- 
szora — dolgozta ki, aki tudatosan használja fel az 
alkotó tevékenységet irányító tudatalatti mechaniz
musokat. A „szinektika” elméletével és alkalma
zásával e tanulmányban a továbbiakban részlete
sen foglalkozunk.

működtetése

Ezen rövid eszmefuttatás, illetve ismertetés után a következőkiben a csoportpszichológia és a kollektív szakértői véleményen alapuló prognosztika néhány kérdésével, továbbá alkalmazásának fontosabb módszereivel, de közelebbről és speciálisan az alkotó csoportok jellemzőivel, szervezésével és működésének feltételeivel foglalkozunk részletesebben.
1. Mi a csoport?A  csoportpszichológia irodalma sokféleképpen osztályozza a csoportokat. D. Anzieu2 öt osztályba sorolja a csoportokat, az alábbi ismérvek alapján:— szervezet és belső munkamegosztás,— élettartam,— létszám,— a tagok közötti kapcsolatok,— a közös tevékenység jellege, s végül— a kialakult elvekre és normákra való hatásuk szerint.Az öt csoport a következő:— tömeg,— banda,3— csoportosulás,— elsődleges kötött létszámú csoport,— másodlagos kötött létszámú csoport.A  kötött létszám nem állandó létszámot jelent, hanem, azt a tényt, hogy e csoportoknak valaki csak meghatározott feltételek esetén lehet tagja.
2. Az alkotó csoport főbb jellemzőiAz alkotó csoportok az elsődleges, kötött létszámú csoportok közé tartoznak. Érmek megfelelően szervezettségük és belső munkamegosztásuk magas fokú, élettartamuk 3 naptól 10 évig terjedhet, viszonylag kis létszámúak, a tagok közötti emberi kapcsolatok intenzívek, a közös tevékenység spontán jellegű és főleg az újításokra irányul; elsősorban az elavult elvek és a túlhaladott normák megváltoztatására törekednek.
2 Didier ANZIEU (1923—) — francia pszichológus. 

A Sorbonne-on szerzett bölcsészdoktorátust. 1951 
és 1954 között a párizsi egyetemen tanított, 1954-től 
1964-ig a Strasbourg-i egyetemen a pszichológia 
professzora volt. 1964-től a Nanterre-i egyetem tár
sadalomtudományi és irodalmi szakán a pszicho
lógia professzora. A csoportdinamika, a projektív 
módszerek és a  pszichológiatörténet problémáival 
foglalkozik.

3 A banda természetesen nemcsak pejoratív jelleggel 
értelmezhető. A múltban a mezőgazdasági dolgozók 
egy-egy közös munkával kapcsolatos tömörítését 
hívták így: például a béraratókat. Vezetőjük a 
bandagazda volt. Ugyanilyen szervezetben dolgoz
tak annak idején a kubikosok is. Jelenleg is haszná
latos ez a kifejezés: a katonazenekart katonabanda 
néven is említik. F A I P A R  ★ 137



Á  kutatás csak az utóbbi éveikben foglalkozott behatóbban a csoportoknak ezzel a típusával. Ennek során a századforduló eredményeit — Durkheim4 megállapításait a  csoportlelkiismeretről és Freud5 tanításait a személyiségről — tovább fejlesztve, sok új ismeretet tártak fel.
3. Hogyan zajlik az alkotó csoport élete?Minden ilyen csoport életében megtalálhatók a következő jelenségek:— a hangadók előtérbe kerülése és háttérbe szorulása,— a tagok egymás közötti és a hangadókkal való azonosulása,— a hiedelmek öntudatlan elsajátítása,— a képzetek és sztereotípiák kialakulása.Ezék az alapvető jelenségek — a csoport sajátos céljaitól függően — módosulhatnak vagy eltorzulhatnak. De bármi legyen is a csoport célja az biztos, hogy az alkotó típusú csoportra jellemző jelenségek mindig megmutatkoznak. Ezek közül legjelentősebbek az egyéni kapcsolatok dús, változatos szövevénye.Különös figyelmet érdemel tehát a kapcsolatok hordozója a kommunikáció. Számos kísérlet és elemzés bizonyítja azt, hogy milyen információveszteség keletkezik például egy beszélgetés során. E veszteségnék nemcsak ténybeli vagy nyelvi pontatlanságból adódó okai vannak, hanem közrejátszanak abban ki nem mondott feltevések és utalások, amelyeket a partner nem érzékel. Ezen csak az ún. visszacsatolás módszerével6 lehet segíteni, amely nemcsak a kiegészítésre irányuló kérdésekből áll, hanem a tudat alatti tartalmak töb-4 Emile DURKHEIM  francia szociológus (1858—1917).Előbb Sensban, Troyesban. Bordeuxban, majd Párizsban volt tanár. Fontosabb művei:— Les régies, de la methode sociologique (1895),— Le Suiside, étude de sociologique (1897),— L ’Année Sociologique (1898).
5 A személyiség első, viszonylag átfogó elméletét Sigmund FREUD osztrák idegorvos és pszichiáter (1856—1939) dolgozta ki. Bár bizonyos egyoldalúsággal, de rávilágított a személyiség belső ellentmondásaira és az egyénre irányuló organizációs folyamatok hátterében levő feszültségekre, a dinamikus történésekre. Ellentmondásossága abban rejlik, hogy a személyiség tudatos részével szembeállította a tudattalant. FREUD szerint az ember tudatlan emóciók és motívumok uralma alatt áll, és a gyermekkor korai szakaszai meghatározzák a felnőtt személyiség legfontosabb jellemzőit. — FREUD elméletét — a freudizmust — filozófiai, pszichológiai és módszertani alapról sokan és jogosan bírálták. E lsősorban a nemi és biológiai hajtóerők, az ún. „tudatalatti” valamint az örökletes tényezők előtérbe állítása miatt érte a legtöbb támadás. Nézeteinek — kétségtelen hibái és egyoldalúsága mellett is — számos eleme hatott a későbbi személiységelméle- tekre. — A  neofreundisták (K. HORNEY, H. S U L L IVAN és F. FROMM) eltávolodva a FREUD elméletétől — különösen annak biológiai struktúrájától és a szexogenetikus tényezőktől — a személyiség és a magatartás meghatározásában nagyobb jelentőséget tulajdonítanak a társadalmi és kultúrális tényezőknek.

béékevésbé tudatos egyeztetéséből a társalgó felek részéről.Ha a kapcsolatok lehetősége ilymódon biztosítva van, akkor a csoport életének következő jelensége a vonzalom vagy ellenszenv, vagyis a szeretet, illetve a gyűlölet kialakulása. E folyamat az első időkben nagyon visszafogott, rendszerint közvetetten, vagyis tréfálkozás, gesztusok, semleges beszélgetések stb. formájában jelentkezik. Később nyíltan is megmutatkozik: például gúny — vagy becenév használatával, sőt még az is előfordulhat, hogy esetleg klikkekre bomlik a csoport.Az érzelmi motívimok változásai a csoporton belüli az ún. hangulati vezetők állandó cserélődését idézik elő. A  vezetőszerep mindig azé lesz, aki a csoport tagjainak pillanatnyi hangulatát a  legtökéletesebben fejezi ki.A  kölcsönös azonosulásra való törekvés mindenkit erőfeszítésre késztet és alkotásra serkentő légkört teremt. A  cél érdekében a közösen kiagyalt „mese” vagy „dráma” eufóriás légkörben születik, s ezzel egyidejűleg erősödik a - csoport élni akarása, az együttes védekezés a megszűnés ellen.Az alkotó csoportoknak jelentős szerepük van az előrejelzések, vagyis a prognózisok készítésében is, amint azt a nemzetközi tapasztalatok is alátámasztják. Gondolunk itt elsősorban a  kollektív szakértői véleményen alapuló prognosztikai módszerekre. Ennek megfelelően a továbbiakban az ilyen típusú és igen széles körben alkalmazott prognosztikai módszerekkel, éspedig— a brainstorming,— a Delphi- és— a SEER-módszer ismentetésével, illetve felhasználásával foglalkozunk.Meg kell jegyezni, hogy a prognosztikai szakirodalom igen sokféle, mintegy 150 prognosztikai módszert ismer. A  következőkben tájékoztatásul röviden áttekintjük azokat a főbb szempontokat, amelyék szerint ezeket a módszereket csoportosítják.így megkülönböztetünk:— kvalitatív vagy— kvantitatívjellegű változásokat előrejelző módszereket. Az első esetben a  minőségi, a másodikban pedig a mennyiségi változások előrejelzésén van a hangsúly.Ezenkívül szokásos még a módszereknek jellegük szerint— objektív és— szubjektívcsoportokba való sorolása is. Ebben az értelemben mindazok a módszerek, amelyek szakértői becslé-
6 A  visszacsatolásos módszerek mentesítik a lezajló folyamatban a megfigyelő embert vagy — számí- tástechniiika felhasználása esetén — az alkalmazott gépet a közbülső beavatkozásoktól. Itt érdemes megjegyezni, hogy visszacsatoláson a számítástechnikában azt értjük, ha egy berendezés kimenő jeleit részben vagy egészben visszavezetjük a bemenetelre, s ezzel befolyásoljuk a kimenő értékeket.138 *  F A I P A R



seket explicite nem tartalmaznak, objektíveknek, a többit pedig szubjektiveknek tekintjük.A prognóziskészítés szempontjából az alkalmazható és javasolt módszereket alapvető jellegük és lényegük szerint három csoportba lehet és célszerű osztani:— a kollektív szakértői véleményen alapulók. Ilyenek: a brainstorming, a Delphi- és a SEER (System for Event Evaluation and Review — Eseményértékelési és áttekintési rendszer) módszer.Ezeket intuitív prognosztikai módszereknek is nevezik, mivel a jövőre vonatkozó elképzelések kialakítása olyan szakértők megkérdezésével történik, alak a vizsgált jelenség, mozgási irányát részleteiben nem ismerik, és a jelenség jövőjére vonatkozó elképzeléseiket gondolati úton alakítják ki.— a rendszerelemzésen alapulók. Ilyenek: a PATERN (Planning Assistance Technical Evaluation of Relevance Numbers — a Tervezés elősegítése az alapvető fontosságú adatok technikai értékelése alapján).A rendszert a Honeywell cég 1964-ben az Apolló-program megalapozásához használta. A  CPE (Centre de Prospective et c’Evalua- tion — Jövőbetekintő és Értékelő Központ) és a kölcsönhatás módszere.A  rendszert a szállítási problémák megoldása érdekében dolgozták ki. Végül— a matematikai-statisztikai eljárásokra épülő 
módszerek. Ilyenek: az idősorok alapján végzett előrejelzés és előrejelzés sztohasztikus kapcsolat előrevetítése alapján.Itt hívjuk fel a figyelmet prognosztikai módszerek megismerésének fontosságára, mivel azok felhasználása a vezetésben ma már nélkülözhetetlen.

4. A  kollektív szakértői véleményen alapuló 
prognosztikai módszerek ismertetéseA  csoportba tartozó módszereket, illetve eljárásokat nem, vagy csak alacsony szinten számszerűsíthető események, tendenciák előrejelzésére célszerű felhasználni. Elsősorban olyan esetekben, amikor túl kevés vagy túl sok információ áll rendelkezésre, illetve a kutatás adott tárgykörének igen kevés vagy igen sok jövőbeni kimenetele lehetséges és ezekből a jövőkutató egymaga nem tud nagy bizonyossággal választani.A  módszerek alkalmazásának sikeressége, vagy szaknyelven kifejezve megbízhatósági foka nagymértékben függ:— a szakértői kollektíva összetételétől,— a megszervezés színvonalától,— a módszertani felkészültségtől,— az információs bázis minőségétől és— a prognózisok időhorizontjától.A módszereknek két főbb fogyatékossága ismeretes:— a szakértők különböző aktivitással vesznék részt az intuitív gondolkodásban,— a szakértők becsléseit és állásfoglalását a 

tudományos érveken kívül más — szubjektív vonások is befolyásolják.A kollektív szakértői véleményen alapuló módszereket, illetve eljárásokat a jövő kutatásában és más tudományok vonatkozásában is széleskörűen és eredményesen alkalmazzák. A  következőkben e tanulmány keretében ezek közül csak a konferen- ciaszerűen működő szakértői véleménykutatást, vagyis a brainstormingot ismertetjük részletesebben, a Delphi- és a SEER-módszerrel, — mivel ezeknél a kollektivitás csupán a  vélemények értékelésében, illetve egy konzultáció és egy szeminárium formájában nyilvánul meg — csak tájékoztatásul, érintőlegesen foglalkozunk.
4.1. A  brainstormingAz ötletroham tulajdonképpen egy szakértői konferencia, amelynek során valamely fontos, túlnyomórészt minőségi jellegű elemeket tartalmazó feladatokat kollektiven, az alkotó fantáziának teret adó ötletek segítségével kívánnak megoldani.A  brainstorming a feltalálás folyamatának megmagyarázhatatlan sodrában született. Megvalósításának alapvető feltétele az, hogy a résztvevők megszabaduljanak minden gátlástól, amely akadályozza az alkotóképességet. Ilyen gátlások származhatnak :— az o k t a t á s b ó l  (a problémamegoldások bizonyos módszereinek kizárólagossága, az enciklopédikus tudás),— a r é s z t v e v ő k  к o n f o r m i z u s á b ó l  (a tekintélyek, szabályok, az ún. „pozícióhoz kötött igazság” tiszteletben tartása) és végül, de nem utolsósorban

— é r z e l m i  o k o k b ó l  (a nevetségessé válástól való félelem, a zárkózottság, az önbizalom hiánya).A  brainstorming során a résztvevők egy vezető irányításával az adott probléma megoldásán együtt töprengenek, s ami ötlet eszükbe jut — legyen bármily bizarr is •— nyomban elmondják. Kritikát, sőt még önkritikát sem lehet gyakorolni. A  cél: minél több ötletet felvetni és ismertetni.Az ötleteket a szóban forgó probléma felelősei utólag megvizsgálják, minősítik és közülük — meghatározott eljárás szerint, amelyet a továbbiakban részletesen is bemutatunk — a megvalósítha- tókat kiválogatják.A következőkben a módszer alkalmazásának konkrét fázisaival, továbbá előnyeivel és korlátáival, illetve hátrányaival ismerkedünk meg.
-> r :, ; .

4.1.1. A  feladat megfogalmazásaA beszélgetés előtt a szervezőknek a megoldandó feladatokat egyértelműen meg kell határozniok. Célszerűbb egy konkrét terület jövőbeni alakulását érintő — speciális, mint valamely általános téma jövőjét megvitató konferenciát szervezni.
4.1.2. A  szakértők kiválasztása és meghívásaA szakterületet jól ismerő személyekből kell ösz- szeállítani a csoportot. A  szakértőket előre kell felkérni a konferencia munkájában való részvétel-F A I P A R  ★ 139



re. Optimális méretűnek a 12—15 főből álló csoport tekinthető.A szakértők meghívása történhet mind írásban, mind szóban. Ha valamelyik szakértő először vesz részt ilyen jellegű konferencián, akkor számára ismertetni kell a módszer lényegét és célját. Ameny- nyiben egy szakértő nem tud résztvenni a konferencián. úgy fel kell kérni őt más személyek megjelölésére.
4.1.3. A  konferencia lebonyolításaA konferencia elnöke felelős a felszabadult, ötlet- gazdag őszinte légkör biztosításáért. Minden, a feladat megoldását érintő javaslatot fel kell jegyezni és mindegyiknek azonos figyelmet kell szentelni. Az elnök feladata az ötletroham csökkenése esetén a megoldást elősegítő új ötletek felvetése.
4.1.4. A  javaslatok feldolgozása és értékeléseAz ötletroham lebonyolítását követően kerül sor a jövőbeni fejlődésre vonatkozó, megvalósítható feltevések, illetve ötletek feldolgozására. A feljegyzett ötleteket a várható megvalósíthatóság szempontjából az alábbiak szerint minősítik, illetve a következő csoportokba osztják:— rövidebb távon megvalósíthatók,— hosszabb előkészítést igénylők,— nagyobb távlatban megvalósíthatók,— negatív, illetve a jövő szempontjából használhatatlanok.Egy 12—15 szakértőből álló team rövid vita keretében viszonylag sok ötletet vethet fel. A  vita eredményessége a várható megvalósulás szempontjából elfogadható feltevések és az összes felvetés arányával mérhető.összes elfogadható felvetés
UB = --------------------összes felvetésA tapasztalatok szerint UB =  12—14% esetén a brainstorming még kifizetődő. Ennél kisebb hatékonysági százalék már arra mutat, hogy vagy a feladat megfogalmazása volt helytelen, vagy a szakértők kiválasztása, vagy pedig a konferencia vezetése nem volt megfelelő.Az előbbi mutató finomítható az időtényezővel, amikor a konferencia idejét és a lebonyolítás előkészítésére és értékelésére fordított időt is számításba vesszük.összes elfogadható felvetés tB
UB = ------------------  • --- :--összes felvetés tB +  tMaholtB =  a szakértői konferencia ideje,tw =  a szakértő konferencia előkészítésére és értékelésére fordított idő.A módszert az eddigiekben piacproblémák megoldására és kutatásfejlesztési prognózisok készítésére használták hazánkban. Elsősorban gyors döntések esetén célszerű alkalmazni, mint a kutatás első fázisának módszerét.

4.1.5. A  módszer előnyeiA módszer előnyei röviden összefoglalva a következők :— nagy mennyiségű információt és nagyszámú ötletet ad a feladatok megoldásához,— gyors, egyszerű lebonyolítású és viszonylag olcsó,— könnyen áttekinthető és értékelhető erdményt ad,— sor kerülhet egymás ötleteinek azonnali értékelésére.
4.1.6. A  módszer korlátái, illetve hátrányaiA  módszer korlátái, illetve hátrányai a következők: — a szakértők nagy része nem szívesen, vagy egyáltalán nem szólal meg nyilvános értekezleten, — az ún. „hangiadók” túlzottan befolyásolhatják a vita irányát,— a szakértők állásfoglalását nagymértékben befolyásolhatja főnökök esetleges részvétele a konferencián,— a gyakorlati tapasztalatok azt támasztják alá, hogy a vita irányítójának szerepe sok esetben úgy szólván „sterilizátorként” hatott, vagyis éppen alkotóképességétől fosztotta meg a csoportot,— az ún. „működési elv” , vagyis az, hogy „leküzdeni a gátlásokat és hogy ne gyakoroljunk kritikát” szellemileg kevés ahhoz, hogy felkészítse a szakértőket a feladatok megoldására,— a szakértői konferencia idejének kitűzése az időpontok egyeztetése miatt nehézkes.Ezeknek tulajdonítható, hogy a brainstorming — egy átmeneti lelkes korszak után — sokat vesztett jelentőségéből és ma már többnyire kiegészítő eljárásként alkalmazzák, például a Delphi-mód- szernél. Ettől függetlenül is érdemes az eljárással megismerkedni, mert módszereit és megállapításait az alkotó csoportok szervezésénél és működésénél hasznosíthatjuk.
4.2. A  Delphi-.módszerJelenleg a legismertebb jövőkutatási eljárás. A módszer segítségével lehetséges feltárni a tudományos haladás és fejlődés várható főirányvonalait, a bekövetkező eseményeket és azok időbeli sorrendjét.E módszer esetén a kollektivitás — amint az előbbiekben már említettük — abban nyilvánul meg, hogy az előrejelzés tárgyára vonatkozó szakértői véleményeket összegezve, azokat statisztikailag feldolgozva &  értékelve, az értékelés eredményeit a felkért szakértőkkel ismertetve, újabb esetleg helyesbített véleményadásra kérik fel őket.A konferenciaszerűen megtartott kollektív szakértői véleménykutatástól, vagyis az előzőekben ismertetett brainstormingtól abban különbözik ez az eljárás, hogy a kérdezés nem személyesen, hanem megfelelően szerkesztett kérdőívsorozat segítségével történik.140 *  F A I P A R



4.3. A  SEER-módszerA SEER-módszert először 1968-ban alkalmazták 
t e c h n o l ó g i a i  előrejelzések tanulmányozására. Ezzel az eljárással a Delphi-módszer korlátáit és hibáit kívánták korrigálni, mivel:— a szakemberek általában nem kedvelik a munkát üres kérdőívek kitöltésével kezdeni. A feladat megértése nagymértékben elősegíthető, ha a kitöltetlen kérdőívvel együtt néhány mintaelőrejelzést is kapnak a szakértők,— a többfordulós eljárás nagymértékben leköti a szakemberek idejét,— néhány forduló megtétele után a megkérdezettek már olyan előrejelzések értékelésére kényszerülnek, amelyek közvetlen szakterületükön kívül esnek, így a szakértő szerepét kisebb hatásfokkal tudják ellátni,— a Delphi-módszer legnagyobb hiányossága, hogy az elemzés nem terjed ki sem az események kölcsönhatásának, sem azon események értékelésére, amelyek a különböző időtávú célok megvalósítása érdékében kívánatosak vagy szükségesek.A továbbiakban a szinektika szerepével és jelentőségével ismerkedünk meg az alkotó csoportok szervezésében.
5. A szinektika bevezetése és jellemzéseA szinektika bevezetése a szakértői véleményezések egész sorát kidolgozó W. J .  J .  Gordon, amerikai jövőkutató szakember, nevéhez fűződik — amint azt a tanulmány beveztőjében már jeleztük.A szinektika lényege szintén ötletgyűjtés csoportmunkában. Gordon ugyan azonosnak tételezi fel az egyén és a csoport alkotó tevékenységének folyamatát, de eredményességét nem, mert szerinte egy csoporteszmének összessége sokkal maga- sabbrendű, mint amelyet a személyek egyenként szolgáltatnának. A csoport ugyanis kiegészítő ösztönzést jelent, mert magával ragadja tagjait, valamiféle szolidaritást és biztonságot ad, bátorságot kölcsönöz és nagyobb kockázatvállalásra késztet. Módszere alapján a kreativitás fejlesztésének három feltétele az, hogy:— megértsük és felhasználjuk azokat a tudatalatti pszichikai folyamatokat, a melyek az  alkotás vágyát elősegítik és ösztönzik,— az érzelmi elemeket az alkotás lényegi elemeinek tekintsük és azokat a racionalitás elé soroljuk,— a problémák sikeres megoldása érdekében türelmesen és sokoldalúan megvizsgáljuk az irracionálisnak vélt elemeket is.Gordon számos eredményes újító gondolatmenet vizsgálata után — ideértve a belső monológot is — négy alapvető műveleti mechanizmust határozott meg. A  továbbiakban ezekkel foglalkoztunk részletesebben.
5.1. Közvetlen analógiaAlbert Einstein szerint: ,,A kombinációs játék látszik az alkotó gondolat leglényegesebb jellemzőjének.” Feltűnő továbbá az is, hogy számos tudós 

eredeti szakától eltérő tudományágban volt feltaláló: egy-egy jelenség közvetlen megfigyelése gyakran vezet technikai megoldásokhoz. Például: a kristályos szerkezetű vékonyrétegek, a távközlésben ma már jól ismert és igen gyakran alkalmazott, a nagyfrekvenciájú elektromágneses hullámok erősítésére, illetve átalakítására szolgáló parányi kristályberendezések — az ún. tranzisztorok7 — bevezetése.
5.2. Személyes analógiaA beleélés termékeny gondolatokat ébreszthet, Ha a csoport tagjai azonosulnak a téma egy vagy másik elemével, az ilyen jellegű játék során előbukkanhatnak olyan ötletek, amelyek egyébként soha sem láttak volna napvilágot. Például: ahhoz a gondolathoz, hogy az ásványolajat úgy hozzuk felszínre, hogy kutakat beoltunk anaerob mikroorga- nizmusökkal, amelyek elszaporodása mintegy felpréseli az olajat, a következő gondolatmenettel is el lehet jutni: Én vagyok az  olaj. Évmilliók óta nyugszom a Föld gyomrában. Mi kényszeríthet arra, hogy innen elmeneküljek? Nagyerejű támadás? Járvány? Az azonosulás folyamata igen gyakori a gyermeki gondolkodásban és az alkotó képesség igen jelentős tényezője, amelyet a mai oktatási rendszer tökéletesen elfojt.5.3. Szimbolikus analógiaA személyiség tudat alatti mély rétegei sokszor szimbólumok formájában bukkanak fel a tudatban, bizonyos képek villámgyorsan jelennek meg és tűnnek el a tudatból. Ezek gyakran egy adott új és jelentős realitás jelzései és érdemes őket — tünékeny jellegük ellenére is — az alkotó folyamatban felhasználni.
5.4. Fantasztikus analógiaEz az analógia a szimbolikus analógiához nagyon közel álló forma, bár Gordon elkülönít belőle egy külön tevékenységi elemet. Az álmodozás szabadsága, amely eddig a művész jussa volt, biztosítva van a tudós és a szakember számára is, de a csoporton belüli kommunikációs játék ellenőrzése alatt.

7 Ferdinand BRAUN (1850—1918), mint fiaial würz- burgi tanár iskolai szertárában az ásványok vezetőképességét tanulmányozva tapasztalta, hogy a galenit kristály — az ólomszulfid — csupán egyik irányában vezeti az elektromos áramot. A jelenséget ma „félvezetés” névvel jelöljük, de ennek a felismerésnek annak idején nem tulajdonítottak különösebb jelentőséget, hiszen egyenírányításra — amelyre jól felhasználható — akkor még nem volt szükség. Á  félvezetők tanulmányozása vezetett el aztán a  rádió- és az elektrotechnikában kiterjedten használt tranzisztorok felfedezéséhez, amelyek az elektroncsöveket igen sok tekintetben helyettesítik. Méretük, súlyuk minimális, áramfogyasztásuk alig van, egyszóval igen sok előnyös tulajdonsággal rendelkeznek. A tranzisztort 1947-ben találta fel W. B. SH O C K LEY (1910—) amerikai fizikus, amiért 1956-iban Nóbel-díjat kapott, első készítői a Bell- laboratórium (USA) kutatói 1957-ben szintén Nóbel- díjban részesültek. F A I P A R  ★ 141



6. Az új magatartási formák kifejlesztéseAz előbbiekben ismertetett négy tevékenységi mechanizmus alapvetően új magatartási formákat kíván a szinektikai csoport tagjaitól, és pedig: — játékosságot,— a szokatlan iránti érzék kifejlesztését és— a kutatásban való részvétel örömét.Elsősorban a j á t é k o s s á g o t  kell kiemelni. Az önmagáért való játékra gondolunk, mint ahogy a gyermek csinálja, minden terv nélkül, a játékon belüli szituációk állandó változtatásával, a szimbolikus kifejezések spontaneitásával. A . Ke- kulé8 például ilyen játékos fantáziálgatásokkal fogalmazta meg a benzolgyűrű szerkezetére vonatkozó elméletét.
A  s z o k a t l a n  i r á n t i  é r z é k  f e j l e s z 

t é s e  két irányban történik:— a szokatlant megszokottá,— a megszokottat szokatlanná változtatni.Az első esetben megfelelő elemzéssel kell a csoport által felvetett rendhagyó, illetve tévhitnek látszó gondolatokat elfogadhatóvá tenni.A második esetben a csoportnak szét kell tördelnie, fejére kell állítania és össze kell zavarnia a megszokott képeket, sablonokat, sztereotípiákat, úgy, hogy azok szokatlanná váljanak. Ehhez fel lehet használni a metaforákat, áz ellentétes szópárokat stb.A feltaláló alapvető képessége, hogy észreveszi a szokatlant a mindennapi valóságban. Henri Vidal mérnök az ún. „vasalt föld”9 technikáját úgy fedezte fel, hogy látta, amikor az utcaseprő egy sétányon homok és tűlevelek keverékéből álló kupacot sepert össze. A látványban az volt a szokatlan, hogy a homokikupacok fala szinte függőleges maradt.Végül a kút a t  á s ö r ö m e  említhető, amely értékes jelző szerepét tölti be, s egy új termékeny nézőpont kialakulását segítheti elő. A  hedonikus állapotot kell keresni, hogy a résztvevők a lehetséges változatok közül a legmegfelelőbb felé törekedjenek. Ebben a kiválasztásban jelentős szerepe van humornak, az esztétikai élménynek és a társalkodásra való hajlamnak.
8 August K E K U LÉ  von Stradonitz német kémikus (1829—1896). Előbb a genti (Belgium), majd a bonni egyetem kémia tanára volt. Nevét különösen benzolteóriája tette ismertté. — A  benzol a kőszénkátrány- gyártás egyik mellékterméke. Éteres aromájú, színtelen és gyúlékony folyadék. Igen fontos alapanyag. A benzolgyűrű a benzolmolekula hat szénatomjának kapcsolódási formája; váltakozó páros és egyszerű kötéssel a hat szénatom szabályos hatszöget alkot.
9 „La terre armée, azaz „a vasalt föld” geotechni- kai szakkifejezés, amely egy új konstrukciójú tám- falszerkezetre vonatkozik. Az ötlet Henri Vidal francia mérnök nevéhez fűződik, amelynek lénvege az. hogy az alacsony húzószálárdságú talajt fémszalagokkal lehet megerősíteni. Az új támfalszerkezet leírása 1966-ban jelent meg, amely szinte szél-

7. A szinektikai módszerek alkalmazásaA  szinektákát — bár egyéb területen is használják — elsősorban az iparban alkalmazzák. A szinektikai módszerekkel megszervezett alkotó csoport általában 5—8 különböző képzettségű tagot — úgymint : tervezőt, szerkesztőt, szakmunkást, szervezőt, managert, piackutatót, pszichológust, szociológust, jogászt stb. — foglal magába, akiket a vállalat vezetője, szakértő bevonásával választ ki. A  kiválasztásnál irányadó, hogy a csoport tagjaiban egyenként, de legalább összességükben megtalálhatók legyenek az alábbi tulajdonságok: — a metaforikus készség, — a kezdeményező készség, — a szolgálatkészség, — a kézügyesség,— a kockázatvállalásra való készség,— a kiegyensúlyozott érzelmi világ,— az együttműködési készség,— a társadalmi és gazdasági pozíció figyelmen kívül hagyása.A csoport létszámának, szakmai összetételének és a kollektív munka időtartamának konkrét meghatározása természetesen a kitűzött feladat jellegétől és határidejétől függ. Megalakulása után a csoport kb. 1/4 vagy 1/2 éven keresztül havonta egy-egy hetet tölt közös munkával a szakvezető — az ún. szinektor — irányítása mellett. Ez az idő szükséges és elegendő ahhoz, hogy a csoport összekovácsolódjék és a csoport tagjai a saját szakmai tudásuk alapján foglalkozhassanak a színékti- ka módszerével, felhasználva a megfelelő szak'ro- dalmat is.Ezen előkészítő időszak után kezdi meg a csoport a probléma megoldására irányuló tevékenységét. A probléma feltárására Gordon az alábbi induktív módszert javasolja:— a probléma megfogalmazása,— megbarátkozás a szokatlan elemekkel,— a probléma elsajátítása,— a lehetséges megoldási mechanizmusok,— a megszokottnak szokatlan szempontból való •tekintése,— a pszichológiai hangulatkeltés, illetve a probléma megközelítése ebben a hangulatban,— új szempontok feltárása, — a megoldási javaslat.
sőséges fokban alkalmazza azt az elvet, hogy egy földet megtámasztó szerkezet annál gazdaságosabb, miinél jobban kihasználjuk a talajtömegek saját szilárdságát, s minél jobban bevonják a talajt a szerkezet erőjátékába; így magát a szerkezetet tehermentesítjük. A konzolos falak, a talpas támfalak is ezt a célt szolgálták, de a „vasalt talaj” szalagelemei is összességükben igen jelentős felületen adják át a földnyomási feszültségeket súrlódás révén a háttöltésnek. így maga a megtámasztó elem egészen kis mértékkel és természetesen ennek következtében igen gazdaságosan készülhet el. — Az eljárást hazánkban is alkalmazzák: 1978-ban Fényes- Mtkén — a Tiszánál — egy rövid kísérleti tárnfal- szaikaszt. majd az 1980-ban a siófoki híd két átellenes végén 60. illetve 65 m hosszúságban vasalt talajtámfalat építettek.142 ★ F A I P A R



A csoport külső szakértőket is bevonhat. Ilyenkor ügyelni kell azonban arra, hogy szakmai eszmecsere ne zavarja meg a csoporton belül kialakult sajátos nyelvhasználatot és a csoportnak a megoldás keresésére irányuló játékosan naív magatartását.
KövetkeztetésekAz előzőekből kitűnik, hogy Gordon módszere elsősorban az amerikai vállalatokban kialakult sajátos légkörnek felel meg. De kétségtelen, hogy némi módosítással Európában is eredményesen használható, amint ezt a francia példák is bizonyítják. Különösen, ha figyelembe vesszük azt az elvet, amelyet mind az elmélet, mind a szakmai gyakorlat alátámaszt, hogy legyen szó akár vállalkozások előkészítéséről, akár prognózisokról — a megbízhatóság fokozása és a racionalitás érdekében — elengedhetetlen több mószer egymást kiegészítő és ellenőrző alkalmazása. E tanulmányban is láthattuk, hogy egyes módszerekbe beleépülnek más módszerek. A különböző módszerek tehát nemcsak egymástól függetlenül kerülnek felhasználásra, hanem e g y m á s b a  
é p ü l v e  is. A módszerek egymásba épülése azt jelenti, hogy egy összetettebb módszer valamely fázisát más módszerek szolgáltatta eredmények elemzése képezi, illetve egy-egy adott módszer információs hátterét egyéb módszerek eredményei szolgáltatják.A szinelktilkai módszerekkel s más kiegészítő és ellenőrző eljárásokkal a szervezett alkotó csoportok működtetése elsősorban az alábbi területeken bizonyultak eredményesnek:— a gyártmányválaszték bővítése, — új technológiák kidolgozása, — az értékesítés fejlesztése,— tervek, prognózisok, vállalati startégiák kialakítása,— a vállalati szevezet módosítása, stb.Megemlíthető még, hogy a szinetáikai módszerek alkalmazása — a tapasztalatok szerint — a vezetői utánpótlás, illetve a kiválasztás, valamint a képzés és továbbképzés területén is igen hasznosnak bizonyultak.Hazánkban a kormányzati gazdaságirányítás szervezeti rendszerében a közelmúltban történt nagyobb léptékű változtatások után megkezdődött a vállalati belső szervezeti rendszer korszerűsítése is, amely üzemmérettől függetlenül nagyobb teret biztosít az önálló kezdeményezés, az alkotó munka és az ésszerű kodkázatválialás kibontakoztatásához, a műszaki-tudományos kutatás és fejlesztés, a termelő munka és a piaci tevékenység hatékonyabb szervezeti összehangolásához. A kialakuló tulajdonosi szemlélet és a fokozódó gazdasági kényszer erősíti a vállalkozási szellemet és serkenti mind a vállalati, mind az egyéni érdekeltséget.A vállalkozási folyamat eredményességének alapvető feltétele a jó döntéselőkészítés. A szakirodalom és sok más tapasztalat is utal arra, hogy az alapos döntéselőkészítés általában csak rugalmas szervezeti formákban, így elsősorban 

az ún. a l k o t ó  c s o p o r t o k b a n  oldható meg a legsikeresebben. A csoport eredményes működése csak úgy biztosítható!, ha tagjai a szervezeti hiearchiában betöltött rangjukat félretéve — egyenragú partnerekként — tanácskoznak, vitatkoznak, optimális kompromisszumokat kötnek és végül megvalósítható javaslatokat tesznek. Az ilyen csoportoknak mivel nincsenek és nem is lehetnek döntési jogú vezetői, megszűnik az előbbiekben már említett ún. „pozícióhoz kötött igazság” igényének és elfogadásának kellemetlen, s mindig felelősségmenítesítő lehetősége.Mindezekből kiindulva és tanulmányozva az iparilag fejtett országokban az alkotó csoportok ■tevékenységét jellemző néhány főbb kritériumot, ma már azt mondhatjuk, hogy semmilyen alapvető különbség nem gátolja e munka és szervezési forma hazai sikerét. Igen fontos és aktuális feladat tehát, hogy a vállalatoknál széles körben megismerjék és alkalmazzák az alkotó csoportok szervezésével és működtetésével kapcsolatos módszereket, amelyek különösen a vállalkozások — és a prognózisok előkészítésében' hatékonyan segíthetik a vezetést.
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„Alkotó csoportok szervezése és működtetése” 
című tanulmány annotációja

A tanulmány célja az, hogy csoportpszichológia és a 
kollektív szakértői véleményen alapuló prognosztika 
néhány kérdéséről tájékoztatást adjon, továbbá az, 
hogy közelebbről bemutassa az alkotó csoportok főbb 
jellemzőit, illetve szervezésük és működésük felté
teleit.

A tanulmány elkészítésének nem titkolt célja volt 
az is, hogy a vállalati vezetők tájékoztatásán túlmenő
en — ha szerény mértékben is — hozzájáruljon a 
fiatal műszaki és gazdasági káderek kezdeményező 
készségének és általános műveltségének fejlesztéséhez 
is. F A I P A R  ★ 143



A faporrobbanás elméleti alapjai és védekezési módszerei
D r, h. c. D r. S z a b ó  D é n e s :

Bevezetés
Az elmúlt években több tragikus baleset történt 

és súlyos anyagi károk keletkeztek a faiparban a 
faporrobbanások miatt. A faporrobbanással a 
Faiparban több cikk (1. 2. 3. 4.) foglalkozott, 
mind a robbanás okaival, mind a megelőzés mód
jaival. Legutoljára Dr. Lázár L. és Leie D. közölt 
értékes adatokat a BUBIV-nál történt robbanás
ról és ezzel kapcsolatban irodalmi összefoglalót 
adott a faporrobbanások elhárításáról.

A hazai vonatkozású szélesebb körű porrobba
násos esetekről és az elméleti alapokról nem esett 
szó, ezért úgy vélem, hogy az összegyűjtött hazai 
adatok és az elméleti alapról szóló tájékoztatóm 
érdekli a Faipar olvasóit.

A FATE Műszaki- és Környezetvédelmi Bizott
sága (MKB) vállalati adatok alapján megvizsgálta 
az 1980—1984. év időszakában a hazai faiparban 
előfordult porrobbanásokat.
Az összesített adatokat 1. táblázatban közöljük.

Elemeztük a vállalati adatok alapján a fapor- 
tüzet előidéző okokat is, ezt a 2. táblázat tartal
mazza. Az 1. és 2. táblázat számai (22 és 29)

Faipari faportüzek és robbanások megoszlása 
1980—1984 időszakban

1. táblázat

Megnevezés
Megkérdezett 

vállalatok 
száma

Tűz V. fapor
robbanás volt

db %-ban db 0/0/ 

1980—1984 év
időszakában
a vállalati
eloszlás 103 100 22 21,4

Tűzeset 18 82
Porrobbanás 4 18
Csiszolatpor

elszívásából ' 9 41
Fűrészpor-forgács

elszívásából 2 9

2. táblázat
A faportűz keletkezésének okai

esetek száma
Faportűz keletkezésének okai

db %

Szerszámtól (fémes anyaggal való 
érintkezés vagy felmelegedés
miatt) 12 41

Gépelem melegedésétől — ékszíj
tól 3 10,5

Kontakt V. hengercsiszológépnél 
keletkezett csiszolástól 0 21

Elektrosztatikus szikrától 1 3
Szárító- és felületkezelő üzemben 

hőtől 3 10,5
Szervezetlenségből 2 7
Ismeretlen okból 2 7

Összesen: 29 100

közötti eltérést az magyarázza, hogy egy-egy 
üzemben többször is volt faportűz.

A táblázatok adatainak elemzésekor szembetűnő 
hogy a felmért vállalatok 22%-ánál fordult elő 
faportűz. Szerencsére csak négy vállalatnál volt 
porrobbanás, három esetben súlyos és halálos 
baleseteket is okozott. Ebből következik az a 
megállapítás, hogy általánosságban a hazai faipari 
üzemeknél a légtechnikai berendezések állapota 
nem kielégítő és erre nagyobb gondot kell a jövő
ben fordítani. Tudomásul kell venni, hogy a por- 
és forgácselszívó berendezések elavulási ideje 
kb. 10 év és ezután egy egészséges rekonstrukcióra 
van szükség. A technológiai változtatások esetén 
a felújításra még hamarább szükség van.

Ezt indokolja az is, hogy újabb épületgépészeti 
berendezéseket hoznak forgalomba, amelyek jobb 
hatásfokúak és kevésbé energiaigényesek.

A 2. táblázatban feltüntettem a faportűz kelet
kezésének okait is. Ha elemezzük az okokat szem
betűnő, hogy a portüzeket legnagyobb százalék
ban a forgácsolószerszám okozta, rendszerint a 
faanyagban levő fémes anyaggal való érintkezés
nél szikra keletkezett és ez a légcsatornában 
leülepedett jurészporban kúszótüzet okozott. Kelet
kezhet tűz életlen szerszámtól és beszoruló fada
raboktól. Mindkét esetben a fa elszenesedik, pa
rázsló szikra keletkezik és éppen úgy tüzet okozhat 
a főcsatornában levő fűrészporban. Ebből ilyen 
esetekben a TMK gondatlan munkájára is lehet 
következtetni. Gyakoribb azonban, — különösen 
forgácslapok megmunkálásánál — hogy fémes 
anyaggal vagy kvarchomokkal szennyeződés kö
vetkeztében áll elő a gyújtószikra.

Az előbb már utaltam arra, hogy ezek a szikrák 
csak akkor veszélyesek, ha a főgyűjtő légcsator
nában leülepedett fűrészpor van. Helyes tervezés 
esetén a főcsatornában legalább 18—22 m/s lég
sebesség kell legyen, hogy a légcsatorna fémtiszta 
legyen. Ez esetben az áramló levegő hűtő és 
oxidáló hatására a szikra hamar elég és nincs 
gyújtó hatása. Ugyancsak rendkívül fontos a 
ventillátor kiválasztása is. Sok esetben helyes 
légcsatorna tervezés esetén is előfordul, hogy a 
tervező a ventillátor munkapontját (Mx) a jelleg
görbe magasabb pontján választja ki (1. ábra).

Ilyen esetekben könnyen előfordulhat, hogy a 
berendezésben valamilyen okból (beporosodott a 
porszűrő, nagyobb fadarab torlaszolta el a lég- 
csatornát, beboltozódott a forgács tároló stb.) 
megnő a rendszer ellenállása és a munkapont 
eltolódik (M2).

Az 1. ábrán jól látható, hogy ilyenkor kis nyo
másemelkedés is nagy levegőmennyiség csökke
néssel jár (V2). A levegő mennyiségének csökkenése 
együtt járhat először nagyobb forgácsdarabok, 
utána fűrészpor leülepedésével, így megteremtő
dik a kúszótűz keletkezésének lehetősége és ve
szélyhelyzet áll elő.
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l. ábra Ventillátor m unkapont eltolódásA 2. táblázatból az is kitűnik, hogy a faport üzek, illetve faporrobbanás leggyakrabban a kontaktvagy hengercsiszológépnél keletkezik (21 %). Ennek magyarázata nem csak a keletkező finom eloszlású fa vagy lakkporban keresendő, hanem ha a csiszolópapír és a faanyag között a beállított vastagságnál nagyobb a különbség, akkor az erős súrlódás következtében a leválasztott szemcsék izzásba jönnek. Ez különösen nitrolakkpo- roknál veszélyes.Keletkezhet faportűz felmelegedett gépelemtől és szárító, illetve felületkezelő berendezés meleg alkatrészeitől is. Ennek oka a leülepedett fűrészporban (aerogél rétegben) a melegtől öngyulladás következik be. Ezért szükséges a csövekre leülepedett faporréteget eltávolítani mind a szárítóüzemben, mind egyéb légtechnikai berendezések légcsatornáiról, illetve gépelemeiről (pl. csapágyakról).Ä porrobbanás elméleti alapjaiA  faiparban keletkezett faporokat általánosságban felosztjuk:■— durva szemcsenagy d»=0,3 . . .2 mmfaporokra sága— finom fa szemcsenagy d ^ O . l . . .porokra sága 0,3 mm— nagyon szemcsenagy d * = 0 ,l . . .finom fa sága 10 д тporokraMegjegyzem a fafajták porai közt is különbség van, mert a kemény lombos fafajok fűrészpora sokkal finomabb, azaz kisebb szemcséjű, mint a szálas fenyőféléké.A  faipari megmunkálások során még a következő robbanásveszélyes porokkal kell számolnunk: — csiszolatporok, amelyek lehetneka j fapor és kvarchomokszemcsék finom keveréke (ds <30 pm)
b) lakkcsiszolat porok (nitro, ill. polieszter- porok (dä,-< 10 pm)— forgácslapok fűrész- és csiszolatpora.

A  fa megmunkálásánál keletkező fűrészporok szemcsefinomságának eloszlására vonatkozóan legjobb áttekintést dr. Varga Mihály (EFE) kísérletei mutatnak.A  2. ábrán látható, hogy a különböző vállalatoktól (zárójelben a soproni vállalatok megnevezése) kapott fűrészpor és forgács analízise milyen eltérő. A faporszemcséü eloszlása legveszélyesebb a csiszolatporoknál, 22,5 pm-nél 82-84%-ig tartalmaznak robbanásveszélyes port. A szaggatottan behúzott vonal (7) jelzi a forgácslapok fűrészporának szemcse eloszlását, a 22,5 pm-nél a robbanásveszélyes por részaránya kb. 40%, ami azt igazolja, hogy kevésbé veszélyes, mint a csiszolatporok.
POPSZEMCSÉK ELOSZLÁSA

2. ábra Porszemcsék eloszlása, 1. fenyőforgács (Y P  F A ),
2. fenyőfűrészpor (T A E G ), 3. fenyőfűrészpor (Y P F  A ),
4. nyárfűrészpor (T A E G ), 5. csiszolatpor (F O R F  A ),
6. Csiszolatpor (Y P F A ) , 7. forgácslap fűrészpora 

(N X F A K )Az égés terjedése szempontjából leggyorsabb a lakkcsiszolatpor, leglassúbb a forgácslapok pora.Ezek a porok a levegővel egy meghatározott ún. kritikus koncentrációnál robbanásveszélyes elegyet alkotnak. Koncentrációnak nevezzük az egységtérfogatban levő anyagmennyiséget (g/m3), a mi esetünkben az egy m3 levegőben levő g-ban mért poranyagmennyiséget.A  levegővel keveredett finom eloszlású éghető porok csak akkor robbannak, ha a kritikus határ- értékű koncentrációt elérték. A  koncentráció alsó határértékét (ARH) általában az irodalom szerint különféle értékekkel adják meg:— külföldi A R H  12 g/m3irodalomszerint
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— Ä B E O  X I I I .  A R H  táblázata szerint— A felső robbanási határértéke F R H
40 g/m3

1,5—2 kg/m3A  robbanási koncentrációs értékek nagy szórása azt mutatja, hogy ezek függnek a por finom eloszlásától, a szemcsenagyságtól, a gyújtószikra energiatartalmától, a faporokban levő gyúlékony illóanyagoktól, sőt a nedvességtartalomtól is.Irodalom szerint 50 %-nál nagyobb nedvesség- tartalmú por nem robbanékony.H a a fapor-levegő keverék koncentrációja 12 g/m3 érték alatt van, a porkoncentráció veszélytelen, mert a porszemek túl messzire távolodnak el egymástól, ahhoz egy már égő szemcse a szomszédságában levőt meggyújthassa.Az alsó kritikus határérték azonban nem egy határozott érték, mint sokan vélték, mert az irodalom (7) szerint a forgácslap fűrészporából 200 g/m3 porkoncentráció mellett a kísérletek során nem kaptak sem lobbanást, sem robbanást, csak 750 g/m3 porkoncentráció mellett keletkezett robbanás. Más az eset a hidrogénnal történő érzé- kenyítés mellett, mert a kísérletek során ugyanazon pornál 0,3 térfogatszázalékos hidrogént tartalmazó levegőben 200 g/m3 porkoncentráció mellett azonnal robbanás történt.A  magam részéről valószínűnek tartom, hogy a már említett B U B IV  porrobbanásnál a légvezeték kimosása következtében a vízpárák keresztül hatolva a ventillátor után levő izzó porrétegen elbomlottak és szintén keletkezett hidrogén és CO gáz, ami a ventillátor beindítása után a levegővel érintkezve iniciálé robbanást okozott és a port felkavarva, a porzsákokat leégetve detonációt hozott létre.Az egyes fogalmak tisztázása végett meg kell ismerkednünk az égési-robbanási folyamatokkal. Az éghető anyagok égését gyulladási folyamat előzi meg. Rendszerint hőmérsékletnövekedés következtében a kémiai reakciók felgyorsulnak és bekövetkezik a gyulladás. Ezzel indul el az anyag 
égése, melynek jellemzője a lángképződés és a fényjelenség. A  láng továbbterjedési sebessége szerint az égés lehet:— lassú égés — lobbanás — robbanás — detonáció

(1 m/s alatt) (4— 10 m/s) (100 m/s) (100—1000 /s)
Az égés jellemzői:
—  v terjedési sebesség változó és függ a külső körülményektől,— az átalakulás frontján kicsi a nyomásemelkedés,— a hőátadás terjedés útján történik,
A  robbanás jellemzői:—  változó sebesség,— igen nagy nyomásemelkedés a robbanás helyén, — a terjedés meghatározója az adiabatikus kompresszió,

A  detonáció jellemzői:— igen nagy terjedési sebesség,— állandó sebesség,— a detonáció a lökéshulláma által terjed tova, — a nyomás emelkedés a lökéshullám frontján 1010 Pa is lehet.A  3. ábrán mutatom be az idő függvényében a fenti folyamatokat, jól látható, hogy égés és robbanás között lényeges a különbség, míg a detonáció a robbanás állandósult formája.

3. ábra Lángsebesség f  üggvényében égés, robbanás, deto
náció lefolyásaA  porkoncentráció, a nyomás és a hőfok közötti összefüggéseket a 4. ábrán mutatom be.

4. ábra Porkoncentráció befolyása az égési és robbanási 
jelenségekreAz ábrán jól látható, hogy a nyomásemelkedés adiabatikus görbe mentén nő, robbanóképes elegy csak az A R H  és F R H  között jöhet létre. Jellemző még a maximális robbanási nyomás (Pmax), amely alatt a zárt térben történő robbanás esetén a legnagyobb mérhető nyomás és a kezdeti nyomás közötti különbséget értjük. Az ideiglenesen előálló maximális nyomásnövekedés Г-уП a tartálytérfogatától függően a következő képlettel fejezhető ki\CU/niax ’ V 1'3 = K s t(bar • m • s - 1) aholV  a mindenkori tartálytérfogt m3-benK st a porfajtától függő jellemzőA  K st jellemző függ az adott por robbanékony- ságától, a szemcse nagyságától, a turbulensáram-
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lás fokától, a levegő-por keverék koncentrációjától, a gyújtás illetve a gyújtásforrás erősségétől. A  kezdő gyújtási energia kb. 50—100 W . s. xA gyújtási hőmérséklet alatt azt a legkisebb hőmér sékletet értjük, amelynél a faporból kibocsátott illóanyagok meggyújtva folyamatos lánggal égnek. Ez kb. 250—300 °C.'xAz NSZK-ban К  értékeket táblázatban foglalták össze és a számított értékeknek megfelelően nomogramm útján határozható meg a berendezéshez tartozó hasadó-nyí lás nagysága. Ezen nagyságot biztosítani kell, mert porrobbanásnál, mint nyomáscsökkentő szerepel, azaz már 1,1 bar-nak megfelelő nyomásnál a hasadó-nyíló felület kinyílik, így a robbanási hullám a szabadba vezetődik ki.A porrobbanás feltételei és megelőzése, illetve hatásának csökkentéseA  porrobbanás létrejöttéhez, mint már a hivatkozott irodalmak is ismertették (2, 3, 4, 6) három alapfeltétel szükséges:— éghető illetve robbanásveszélyes finom eloszlású por megfelelő koncentrációban,— gyújtóforrás (szikra, láng, magas hőfok) megfelelő gyújtó energiatartalommal.— oxigén (levegő),Ha ezen feltételek közül valamelyik hiányzik, robbanás nem következik be. Az eddig ismert porrobbanások égéssel párosulva következtek be. E zt azért hangsúlyozom ki, mert az elszívóvezetékben lerakódott faporban külső behatásra keletkeznek tűzgócok, amelyek lassan terjednek a csőve- vezetékben és a porrobbanás csak a megfelelő robbanási koncentráció keletkezése (pl. porfelka- varás) esetén lép fel az égés és a levegő hatására. Ehhez megfelelő robbanási tér is szükséges (portároló, porszűrőház stb.), csővezetékben történt robbanásról nincs információnk.A  tűz és a robbanás megelőzése, illetve a robbanás hatásának csökkentésére szolgáló védelm módszerek három csoportba oszthatók:
a. a tűz és robbanás kialakulásának megakadályozására szolgáló módszerek,
b. a már keletkezett tűz és esetleges robbanás elfojtására alkalmazott módszerek,c. a robbanás romboló hatását csökkentő módszerek.

a/ A  megakadályozó védelmi módszerek1. A legfontosabb a helyes tervezés, amely biztosítja a csővezetékben azt az optimális szállító légsebességet, ami mellett por és forgács lerakódás nem képződhet. Ez általában 18—22 m/s között van. Ez vonatkozik a csiszolatporokra is, ezért alkalmaznak külföldön a csiszológépeknél is a por elszívására 20—28 m/s légsebességet. H a a légcsatornában leülepedés tapasztalható (pl. új ág bekötésénél), a csőcsatornatervet újra kell számolni az említett sebességgel és megállapítani a meglévő ventillátor valószínű munkapontját. H a ez a munkapont nem esik a ventillátor jelleggörbe stabil szakaszára, akkor meg kell változtatni a ventillátor fordu

latát és új motort beállítani a megnövekedett energiaigény miatt, vagy új ventillátort kell betervezni.2. A  faanyagok megmunkálását csak jól élesített 
forgácsoló szerszámokkal szabad végezni. Fűrészüzemeknél ajánlatos a hengeresfákban található vasszilánkok miatt fémdetektort alkalmazni. A  rönköt, fűrészárut a rátapadó szennyeződésektől (kavics, homok, sár, stb.) meg kell tisztítani. Az elszívóberendezés valamennyi eleme olyan kell legyen, hogy ne okozzon szikraképződést.3. Az elszívott poros levegő koncentrációja az alsó robbanási határnak legfeljebb 20%-át érje el.4. Ajánlatos a por- és forgácstárolóknál a térfogatot a befogadóképességük 2/3-ig tölteni, illetve ezen szint elérését automatikus nyomásjelzővel, ellenőrző jellel (hang, fény) jeleztetni. H a a csiszolatport a forgáccsal együtt ugyanazon tárolóba ülepítik, akkor a por részaránya 20 %-nál ne legyen több, mert veszélyes koncentráció jöhet létre. xA por- és forgács tárolókat célszerű az üzemtől 12— 16 m távolságra helyezni, mert a por felkavarásával robbanási koncentráció állhat elő és esetleg közben fellépő gyújtóforrás robbanást idézhet elő. (OTSZ 19. § . 3. melléklet)5. Az elektrosztatikus feltöltődésből származó veszélyek kiküszöbölésére a csővezetéket és a fémből készült berendezéseket földelni kell.6. E l kell készíteni és igazgatói utasításként ki kell adni a légtechnikai berendezésekre vonatkozó vizsgálati és karbantartási technológiát, mely szabályozza az időszakonként elvégzendő vizsgálatokat és karbantartási eljárásokat.7. Lakkréteg csiszolásánál alkalmazott ssakes porszűrős ülepítés nem megfelelő, ezért a kontakt csiszológépeknél vízbefecskendező, párásító berendezéssel kell a esőcsatornát ellátni és a zagy, illetve nedves poros levegő leválasztására nedves ülepítő berendezést kell alkalmazni.

bl A  már megkezdődött tűz és esetleges robbanás 
elfojtására alkalmazott módszerek1. Az Országos Tűzvédelmi Szabályzat 20. §. 6. bekezdése szerint a szellőző és porelszívó berendezések csatornáit a tűzszakaszok közötti határoló szerkezeten való átvezetésnél az épületszerkezethez kapcsolódó nem éghető anyagú elzáró szerkezettel (csappantyúval) kell ellátni, amely a keletkezett tűz hőjének hatására 

önműködően a légcsatornát lezárja és a tűz tovaterjedését megakadályozza.2. Hatásos hőérzékelőkkel kell meghatározott pontokon a főcsatornát ellátni, amely a szikrákat, a tüzet észleli és vízporlasztásos eljárással meggátolja a tűz tovaterjedését, illetve a robbanás keletkezését. Elsősorban itt az infravörös sugárzó jeladókkal ellátott rendszert ajánlatos alkalmazni, mert ezek gyorsabbban és automatikusan működnek egyben öntöző (párásító) berendezést hoznak működésbe.
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3. Tűzesetnél poroltók alkalmazását nem javasol
juk, mert az éles vízsugár által felkavart por 
robbanásveszélyes koncentrációt hozhat létre.

el A robbanás romboló hatását csökkentő módszerek
Ezek a módszerek két csoportra oszthatók: 
— olyan nagy szilárdságú konstrukcióra, mely 

a robbanás hatását károsodás nélkül elviseli. 
A faiparban nem alkalmazzák.

— a robbanási túlnyomás levezetésére az OTSZ 
22. §. 1. fejezete előírja a ,,B” tűzveszélyességi 
osztályba tartozó helyiségeknél (portárolók, 
porszűrőberendezések helyisége stb.) ún. hasa- 
dó-nyíló felület alkalmazását a túlnyomás 
gyors kiegyenlítése végett. Követelmény, hogy 
ezek a felületek meghatározott nyomásértéknél 
kinyíljanak és a robbanás ereje olyan veszély
telen irányba hasson, hogy azt fal, tető, vagy 
egyéb tárgya az irány változását ne akadályozza. 
A hasadó-nyíló felületek általában könnyű 
szerkezetű tetők, amelyek nyomásra kifelé 
nyílnak és rendszerint rugós leszorításúak. 
Az MSZ 596/9 szabvány intézkedik a hasadó
nyíló felület nagyságának meghatározásáról. 
A hasadó-nyíló felület (F) nagyságát m2-ben 
2000 in3 légtérig a következő számítással kell 
meghatározni.
F = f-V ahol
V a helyiség beépítetlen térfogata (m3), 
ha a helyiségben beépített berendezések is van
nak, azok térfogata csökkenti a térfogatot. 
Fa felületi tényező, amely
— 0,2, ha a helyiség legfeljebb 200 m3

— 0,15, ha a helyiség 200 m3-nél nagyobb. 
A 2000 m3-nél nagyobb légterű csarnokok esetében 
a hasadó-nyíló felület a csarnok határoló felületé

nek (oldalfalak és födém) 30%-ánál kisebb nem 
lehet.

Nyitott kérdés a szabadba telepített légtechni
kai berendezések (portárolók, porszűrők) hasadó
nyíló felületeinek méretezése. Erre hazai szabvány 
még nincs, a BIFI az NSZK-ban érvényes VDI 
3673 sz. előírása szerinti méretezést javasolja.

Összefoglalás
A cikkemben egyrészt igyekeztem a hazai adatokkal 
bemutatkozni aportüzek és robbanások által keletkezett 
hazai helyzetet, másrészt ismertettem a faporrobbanás 
elméleti alapjait.

Végül megpróbáltam egységesen összefoglalni isme
reteim szerint a legfontosabb védelmi módszereket. 
Megismétlem az alapgondolatot: helyes tervezés, kivi
telezés és karbantartás esetén minimális a portűz és 
robbanás keletkezése, de ajánlatos infravörös fényre 
reagáló szikrajelzőt és ezzel kapcsolatos oltóberendezé
seket beépíteni. Egyben kötelező a ,,B” tűzveszélyességi 
osztályba tartozó helyiségeknél hasadó-nyíló felület 
alkalmazása.
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A fa mint anyag és a repülés I.
D r. P e t r i  L á s z l ó

Még megjelenése előtt — mint a szerkesztőbi
zottság tagja — olvastam Simoné Avarosy Éva 
lírai hangvételű és a repülési hagyományok hasz
nosságától ihletett cikkét, amely a „Faipar” elő
ző számában jelent meg.

A cikk olvasása kapcsán olyan konkrét emlé
kek felelevenítésének kényszere szorított írásra, 
amelyek feltétlenül jól szolgálják a fa — mint 
nyersanyag iránti megbecsülés ügyét. Valamit 
talán törleszthetünk abból az adósságból is, amely 
az elmúlt évtizedek — talán nem is egészen jó 
irányba haladó — rohanó ipari fejlődése során 
halmozódott fel azzal, hogy a természetes fa
anyag tulajdonságainak tiszteletét mellőzve, a 
meglevő nyersanyagokkal — megfelelő gondosság 
híján — nem megfelelően gazdálkodunk.

De visszakanyarodva az idézett cikkhez, az a 
Rotter Lajos, akinek 1936-os „fegyvertény”-ét 
Simoné Avarosy Éva felidézte, mint végzős gé
pészmérnökhallgató már 1923-ban (!) Feigl Fóthy 
Gyulával és fivérével Lászlóval vállalatot alapí
tott (FEIRO volt a vállalat rövidítése) és 1924— 
25. évben már három (!) repülőgéptípust alakí
tott ki, amelynek korszakos újdonságaival a mér
tékadó külföldi szaksajtó is foglalkozott.

Mondanom sem kell, hogy ezek a gépek faépí- 
tésűek és furnérlemez (ún. repülőlemez) borítá- 
súak voltak és csupán a nagy szilárdságot igény
lő alkatrészek (merevítők, futómű, csomópontok 
stb.) voltak fémanyagokból.
Főbb adataik*:

* A cikkben megtartottam a közölt adatok eredeti 
mértékegységeit, így azok nem az SI-nek megfe
lelőek.

Típus: Motor és 
teljesítmény Repülősúly Ható

távolság
Szem, 
száma

Le Rohne
FEIRO I. 120 LE 1200 kg 500 km 4
FEIRO Hispano
DARU 180 LE 1'100 kg 600 km 4
FEIRO Oberursel
DONGÓ 110 LE 690 kg 400 km 2

Sajnos, az államhatalom akkori képviselői (a 
„külföldi” gyártmányok bővületében) a külföld 
felé orientálódtak, így a műszaki eredményeket 
megfelelő gazdasági sikerek nem támasztván alá, 
ez a hazai vállalkozás lehetetlenné vált. — Itt meg 
kell említem, hogy a magyar repülés már 1910— 
11-ben önálló, európai színvonalú eredményekkel 
rendelkezett, tehát nem volt lemaradva a színvo
naltól.

De volt nekünk MSrE (Műegyetemi Sportrepülő 
Egyesület) szervezetünk is, ahol Lampich Árpád, 
Bánhidy Antal 1927—29. években, majd Bánhidy 
Antal 1929—1938. évek között kb. 10 repülőgéptí
pust terveztek és építettek meg. Természetesen 
ezekre jellemzőbb volt a fa- fém vegyesépítés, de 
a faanyag, mint m int repülőgép-építőanyag még 
mindig domináns volt. Különös- és nemzetközi si
kereket értek el a „Gerle”-típusok, amelyek közül 
a Gerle 13-̂ at a vele 1933-ban megtett Földközi-

1. kép A „Vöcsök” (Rubik Ernő) indítása
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T i i c s ö R ,  ei „ m a g y a r  X ö g l l n g “
Ernőnek, az iljonan alakult Лего 
Ever kft. által Nlillor Lajos szakava
tott vezetése inellett megépített ki

Április eleji, végleges berepülésc- 
ek eredményei a legvérmesebb le- 
lényekot is túlszárnyalták. Rubik

tűnő siklógépe olyan kiváló repülési 
tulajdonságokat mutatott, hogy, ami
re még minden bizonnyal nem volt 
példa, túlzott fordúlókonysága n kor- 
mány hutások lecsökkentését tették 
szükségeséé. A gép néhány fogiuwn) 
felrögzíthető hátáéi áramvonal borí
tásának alkalmazása mellett vilorlá- 
zóképesnck bizonyult, mely körül
mény elsősorban В vizsgák és vitor
lázó előgyakorlatok elvégzésre, nem
különben — a kellemetlen tulajdon
ságainál fogva a jövőben elmdlő- 
zendö — Mols der Teufel pótlásán!, 
illetve helyettesítésére is alkalmassá 
teszi.

A berepülési jegyzőkönyvnek fi
gyelemreméltó megállapításai vau
nak. Szemelvényül: Elsődleges míi- 
repülési mozgásban a gép érzékeny
sége tökéletes. Bukómorüléeliőli fel 
véitele H -10 m., kilebegésben is for- 
dulékony. Dugóhúzó hajlama nines. 
Lassú lúlhúzás mellett merülése át
esés műiküli piklás.

Ez a legjobb ajánlólevél.

2. kép A „Tücsök” (Rubik Ernő;) 1:25 léptékű há
romnézeti rajza és a hozzáfűzött korabeli (1937. évi) 

kommentár a „Magyar Szárnyak” c. szaklapban

3. kép Az 1938. évi szentesi repülőnapon; középen a 
„Szittya” (Rubik Ernő) vitorlázógép

tenger körüli út (12 500 km) tette Európában, sőt 
a világon is híressé.

De ellépcsőzve jött az új nemzedék is: Samu 
Béla, Rubik Ernő, Szegedy József, Jancsó Endre 
és a többiek. Születtek az új típusok: M—19 (Ru
bik Ernő) az M—24 (Jancsó—Szegedi), amelyek 
már egyre kevésbé igényelték a faanyagot, de mű
anyagok híján a felhasználás még mindig jelentős 
volt.

Felidézem Bánhidy Antal konstruktőr- és pilóta 
a „Gerle 13 útja” c. könyvéből (1935) a gép konst
rukciójának leírását:
„A szárnyak vázának az anyaga fa. Az alsó szár
nyak közvetlenül a törzs közepéhez csatlakoznak, 
a felső szárnypár pedig a törzs eleje fölé erősített 
rövidebb szárnydarabokhoz, az úgynevezett balda- 
chinhoz. A szárnyak csavarok oldása után egysze
rűen leszerelhetek, így a gép könnyen szállítható.
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4. kép Az „M. 22” típusú (Jancsó—Szokolai) m űegye
temi SrE vitorlázógépe a  hozzáfűzött korabeli (1938. 

évi) h íradással

AZ „M. 22.“
EG YPTO M B A N

Emlékezel «в, hogy a Műegyetemi Sportrepülő 
Kgyesület Almwy László Ede, kiváló Afrika-kutató 
pilótánk közbenjárására az Egyiptomi Aeró Club 
számára el ad la az első »M. 22.« gépét. A gép nagy 
sikert aratott s nagyobbszabású repüléseken kívül a 
műrepülósben is csodás próbát állott ki. Az itt kö
zölt kép Almást/ László Edét egyik Szahara fölötti 
repülése alkalmával mutatja az »M. 22.«-őn.

5. kép  A híres „G erle 13” (Bánhidy Antal) vázálla
potban; a törzs hegesztett acélcső, a  szárnyak tiszta 

faépítésűek

A szárnyak egymás között merevítő rudazatokkal és huzalokkal vannak kitámasztva, megerősítve. A  szárnyak elég vastagok ahhoz, hogy a baldachin- részben a két, darabonkint 55 literes benzintartály helyet foglalhasson. így a benzin a motorból eléggé elkülönítve, nem annyira tűzveszélyes. A  szárnyakban hosszában két, fenyőből készült főtartó vonul s ezekre keresztben vannak a szárnyprofilt megadó bordák felerősítve. A szárnyak csatlakozó elemei, fülei, veretei acéllemezből készültek, mégpedig a biztonság növelése céljából nem hegesztéssel, hanem szögecseléssel és csavarozással. Belső merevítésűi szintén huzalok és tartócsövek szolgálnak. A gép oldaldülését szabályozó szárnykor- mánylapok, a csűrőlapok, a szárnyakkal azonos módon készültek.Üzemközben a legkönnyebben a karcsú szárnyak sérülhetnek meg, már csak azért is, mert nagy fe- 

lületűek s messze kiállnak a gépből. A fa, mint szerkezeti anyag, mindenütt előfordul, beszerezhető. Megmunkálása egyszerű kézi szerszámokkal végezhető, enyvezéssel pedig a kapcsolat biztosan és gyorsan előállítható. így a szárnyak, mint köny- nyen sérülő alkatrészek számára a fa igen kedvező építőanyag, mert túrázás közben, ha valami baj történik, a javításhoz anyag és asztalos mindenütt akad. A  szárnyak a pilótaülést nem közvetlenül veszik körül, így törésikor a szálkáik sem olyan veszélyesek. Ezért esett választásom a szárnyak anyagának megválasztásakor a fára. Vannak ezenkívül még egyéb előnyös tulajdonságai is a fának a fémekkel szemben, amiket itt részletesen mind felsorolni nem lehet.A nedvesség káros hatásai ellen a gép minden alkatrésze többszörösen festve vagy lakkozva van. A törzs, a kormánylapok és a szárnyak vázai sű-
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6. kép A „Gerle 13” a Földközi-tenger körülrepülése 
kezdetén Klagenfurtban 1933. február 20-án.
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8. kep A „BL 6.” (Banhidy—Lampich) iskolagep, a 
későbbi „BL 16” elődje

9. kép Az „M. 19.” (Rubik Ernő) túragép, a műegye
temi SrE gépe
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rűszövésű, finom lenvászonnal vannak bevonva. 
A vásznazást azután ötszörös, különleges lakkré
teg tömíti, feszíti és védi a behatásokkal szem
ben.”
„A gép törzse vékonyfalú acélcsövekből készült, 
éppúgy, mint a kerékpár váza. A csomópontok ösz- 
sze vannak hegesztve s csak az oldható alkatrészek 
felerősítésére szolgálnak csavarok.

Ez a megoldás nemcsak hogy pontosan méretez
hető rácsos szerkezeténél fogva, hanem egyszerű
en is állítható elő. Gépsérülés esetén pedig köny- 
nyen javítható. Ha pedig baleset éri a gépet, a 
csövek görbülésük közben az ütközés erejét nagy
ban fékezik, s mert törésük nem szálkás, mint a 
fáé, nem annyira veszélyesek a pilótára nézve. Ha
sonló megoldásban készült a törzs végéhez, a fa
rokhoz erősített magassági és oldalkormány is, va
lamint a futószerkezet és a motorbeépítés.”

Néhány motoros sportgép főbb adata:

Típus: Motor és 
teljesítmény Repülősúly Ható

távolság
Szem, 
száma

Gerle 
(11.12. 
13.14)

Genet Major
100 LE 780 kg 560 km 2

16
Siemens SH 12

120 LE 905 kg 900 km 2

M—19 Gipsy Major
130 LE 850 kg 700 km 2

M—24 Hirth HM 504
105 LE 777 kg 600 km 2

A gépek maximális sebessége ekkor 17C1—190
km ,illetve 240—250 km/óra között változott, de 
jellemző volt benzinfogyasztásuk is, amely 7—15 
liter/100 kim között változott. A repülőgépkonst
ruktőrök főleg gépészmérnökök voltak, akik elsa
játították a  faanyagismereteket és a megmunkálás 
főleg a ragasztás — technológiáját is, de a rea
lizálásban igen sok úgynevezett repülőgépaszta
los dolgozott a „gyárak”-ban is. Ilyen gyár volt 
az Uhry-testivérek Karosszéria és Járműgyára, ké
sőbb Repülőgépgyár RT Mátyásföld, amely elődje 
volt az IKARUS Autóbuszgyárnak.

Ezekben az évtizedekben — hasonló technoló
giával, mint a kisműhelyekben — nagyobb lép
tékű repülőgépeket is építettek állami elhatározá
sok alapján. — így a  magyar légiforgalom fellen
dítése kapcsán a vásárolt Fokker FVII és FVIII. 
15 személyes utasszállítógépek licencét is megvet
ték és Csepelen a WM-ben 1930—31-ben három 
darab készült el. Az FVIII. típusú gép szárnya 23 
méter hosszúságban csaknem tiszta faépítésü volt. 
Az egyes bordák hosszúsága (szárnyszélesség) 4,5 

méter, míg a középső főtartó magassága (szárny- 
magasság) 90 cm (!) volt. A törzs természetesen 
hegesztett acélszerkezetként 17 m hosszúságú.

Az ipari technológiai teljesítmények keretében 
nem tértem ki az első világháború soarán épített 
saját tervezésű vagy licenc alapján gyártott gé
pek számára és minőségére nézve. Annyi azonban 
— mint nagyrészt faipari hagyományadat — meg
jegyzendő, hogy Albertfalván a z UFAG rövidítésű 
repülőgépgyár (ma a Szellőzőművek van ezen a 
területen) kb. ezer különféle repülőgépet gyártott, 
míg a Magyar Lloyd Repülőgép- és Motorgyár 
Aszódon kb. 300 és a Magyar Általános Gépgyár 
(MÄG) pedig kb. 150 db teljesítménnyel szerepelt. 
Ezek a repülőgépek — csaknem tiszta faszerkezetű- 
ek lévén — szabályos- asztalosüzemekben épültek, 
ahol a mechanikai megmunkálás, ragasztás, felü
letkezelés folyamatai különültek el egymástól. Volt 
nekünk repülőgépgyárunk Esztergomban is, a 
Rubik Ernő alapította AERO—EVER, ahol főleg 
vitorlázógépek épültek, de hadd említsem a mo
torosoktól búcsúzva az R 14 „Pinty”-et, amely 45 
LE-s motorral, 210 kg üres önsúllyal (egy személy- 
lyel, üzemanyaggal 335 kg) rekordernek számított. 
Ez a Rubik-konstrukció nagyrészt fa-, illetve fur
nér héjszerkezet volt, rendkívül olcsó üzemmel. 
Itt született az R 18 „Kánya” vitorlázó vontatóre
pülőgép is 130 LE-s motorral, 680 kg repülősúly- 
lyal. í

Ki kell emelnem, hogy az államosított AERO— 
EVER, úgy emlékszem 1950-ben Esztergomi Repü
lőgépgyár NV elnevezéssel az akkori Könnyűipa
ri Minisztérium XI. faipari főosztálya felügyelete 
alá tartozott.

A felszabadulás után egy darabig tarto tt a ve
gyesépítésű (fa—fém) vitorlázó gépek építése, 
majd az ötvenes években átadták helyüket a tisz
ta fém (aluötvözetek) építésűeknek, amelyek főleg 
Győrben, Alagon készültek, de azóta bevonult a 
műanyag is a sportrepülőgépek építésébe. Sajnos, 
a magyar repülőgéptervezés és -gyártás méltatla
nul került fokozatosan mellőzésre. Műszaki alko
tó tevékenysége és sikerei alapján nem ezt a sorsot 
érdemelte.

A fa — mint nyersanyag, nem hiába enyészett 
el a repülés feejlődése során a konstrukciókból 
úgy, hogy ma már jelentősége ugyan nincs e te
rületen, de szerepe során kialakult számos olyan 
ismeret és módszer, amelyek szabvány, vagy szok
vány formájában az ipari technológiákban nagy 
részben jelen vannak és amelyek hasznosan szol
gálhatják a további fejlődést, ha nem is ugyan
azon a területen, mint addig.
(folytatjuk)
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nálatát, a múzeumi előadásokhoz rendelkezésre bo
csátotta az iskola termeit, műhelyeit és felszerelé
sét. Ettől kezdve a múzeum tevékenységi köre is 
kibővült: külső megbízók részére kísérleteket vé
geztek, szakvéleményezést adtak, műszaki kérdé
sekben tanácsadással szolgáltak. Rendszeresen ki
adták . „A M. Kir. Technológiai Iparmúzeum Köz- 
leményei”-t.

1889 tavaszán a múzeum a József körút 6. sz. 
alatti új, Hauszmann Alajos tervezte épületébe 
költözött. Hatáskörét az addig gyakorolt fa- és 
fémipar mellett immár az „összes gyár- és kézmű
iparágakra” kiterjesztették.

1891. március 6-án Ferenc József látogatást tett 
a múzeumban, s őszinte elismeréssel nyilatkozott 
az oft látottakról.

A millennium évében a múzeum a Kereskede
lemügyi Minisztérium fennhatósága alá került. 
Néhány gondolat az új szervezeti szabályzatból: 
A M. Kir. Technológiai Iparmúzeum célja és fel
adata, hogy az iparnak műszaki állapotát általá
ban, de a hazai ipar műszaki állapotát különösen 
tanulmányozza és tanulmányai alapján a hazai 
ipar fejlődését, de különösen a kisipar átalakulá
sát tervszerűen elősegítse. A múzeum a kisipar 
fejlesztésének műszaki ügyeiben a miniszter 
véleményező intézete, javaslattevő jogkörrel bír. 
Mint a minisztérium szerve foglalkozik a kisipa
rosok rendelkezésére bocsátandó gépek beszerzé
sével, ellenőrzi azok üzemeltetését és karbantar

tását. Országos hatásköre szakkiállításokat szer
vez vidéken is, közreműködik a Kereskedelmi 
Múzeum ipari jellegű kiállításain. Rövid tartamú 
gyakorlati tanfolyamokat rendez iparosok számá
ra a fővárosban és az országban. Könyvtári szol
gáltatást nyújt.

1907-ben a múzeum ismét önálló. igazgatót • ka
pott, Gaul Károly, a hazai faipar kimagasló egyé
nisége személyében (12826 sz. miniszteri, rende
let). S nagyjából itt kezdődik a múzeum műkö
désének utolsó szakasza is. Ennek legfőbb jellem
zője, hogy az intézmény csaknem teljesen elveszí
tette múzeális jellegét, s egy iparfejlesztési inté
zetté alakult át.

Az 1910-es évek elején jött létre a M. Kir. Ipari 
Kísérleti és Anyagvizsgáló Intézet. Ennek alapját 
az iparmúzeum agyagvizsgáló és kísérleti állomá
sai, valamint anyagipari műhelye képezték. Ezek 
teljes személyzetén, helyiségein és berendezésein 
túl az új intézethez kerültek mindazon kísérleti 
eszközök és berendezések, amelyek az ipari anyag
vizsgálat céljait szolgálták a múzeumnál. Megvon
ták továbbá a múzeumnak az addig gyakorolt 
anyagvizsgálati-bizonyítvány kiállító jogát.

A következő években a múzeum mindjobban 
redukálódott, ugyanakkor az intézet megerősödött. 
1921-ben a két intézmény Technológiai és Anyag
vizsgáló Intézet néven fuzionált. A múzeum gyűj
teménye a II. világháborúban teljesen megsem
misült.



A M. Kir. Technológiai Iparmúzeum mint szakgyűjteményünk 
egyik elődje I.ír  m es I s t v á nA Soproni Erdészeti- és Faipari Szakgyűjtemény 1982. szeptembere óta működik hivatalos formában. Természetesen nem az egyetlen szakmai jellegű gyűjtemény az országban, s nem is a legelső. Programjában azonban minden eddiginél többet vállalt magára: a két testvérszak, az erdészet és a faipar központi múzeumának mint országos múzeumnak a megteremtését.Л Művelődési Minisztérium által Mk/d/36 szám alatt kiadott működési engedély erdészeti és faipari vonatkozású tárgyi emlékek, iratanyagok, fotók és könyvek gyűjtését egyaránt lehetővé teszi, gyűjtőterületként pedig egész Magyarországot jelöli meg.A szakgyűjtemény elődeiként több apró, inkább csak helyi jelentőségű gyűjteményt, s néhány kiemelkedő, nemegyszer nemzetközi tekintélyű múzeumot tisztelhetünk. Ezen elődök természetesen csak mint hasonló tevékenységi kört folytató szakmai intézmények tekinthetők, hiszen jogfolytonosságról nemigen beszélhetünk.A továbbiakban megkíséreljük a M. Kir. Technológiai Iparmúzeumnak, mint egyik ilyen elődnek a történetét és szakmai jelentőségét felvázolni a tanulmány első részében, majd pedig a múzeum faipari gyűjteményeit, kiállításait, szaktanfolyamait részletekbe menően ismertetni (második rész).Az elfelejtett múzeumAz Országos Iparegyesület s nem kis részben Tre- fort Ágoston vallás- és közoktatásügyi miniszter személyes kezdeményezésének eredményeképpen 1883-ban nyílt meg a M. Kir. Technológiai Ipar- múzeum. Kiállításai a különféle iparágak szerszá- 'mait, gépeit és eszközeit, nyersanyagokat, munkafolyamatokat és a késztermékeket mutatták be. De ennél sokkal többet is nyújtott e múzeum. Az élő múzeum modelljét valósította meg, túllépve az üveg mögé rekesztett relikviák holt világán. Megelőzve ezzel napjaink bizony még gyerekcipőben járó törekvéseit, és megismételve a már időszámításunk előtt létező „múzsák lige- te”-it.Az iparoktatást és -fejlesztést tudatosan szolgáló intézmény bemutatta az ipar legújabb gépeit is — üzemszerűen. Anyagvizsgálati laboratóriuma és nagy könyvtára volt. Gyakorlati és elméleti szaktanfolyamokat rendezett az ország egész területén. A bécsi Technologische Gewerbemuseum és a Berlinben, Lyonban, Bernben, Zürichben működő hasonló intézmények mellett méltó társként, európai színvonalat képviselt.
TörténetEgy iparmúzeum gondolata potenciálisan az 1840- es évkben vetődött fel az Iparegyesületben. A gondolatot hamarosan tett követte, aminek eredmé

nyeképpen létre is jött egy ún. mintagyűjtemény. Ez az Iparegyesület 1850-es feloszlatása után a Magyar Nemzeti Múzeumba került. A Kiegyezés évétől ismét funkcionáló egyesület korábbi törekvését folytatva — jelentős állami támogatással — kibővítette előbbi gyűjteményét. Az így létrejött intézmény azonban az iparnak sokkal inkább művészi, mintsem műszaki reprezentánsává vált. Ma is létezik: az Iparművészeti Múzeum.Az iparoskörök látva az „oldalhajtást”, 1879-ben indítványozták „egy tisztán technológiai jellegű” múzeum felállítását. Javaslatuk a következőkre terjedt ki:1. Ipari szerszámok, gépek és eszközök, valamint újabb találmányok és javítások mintagyűjteményei, melyeknek feladata az ipar haladását a hazai iparosok előtt folytonosan feltüntetni, nekik alkálmat nyújtani a haladást jelentő újítások, javítások utánzására és ezzel iparunknak a külföldével egy színvonalra való emelésére. E végből a gyűjteményekkel kapcsolatban kísérleti telep létesíttetnék az új szerszámok, gépek, anyagok, készítési módok stb. kipróbálására. Helyiségek rendeztetnének be a gyűjteményi tárgyak lerajzolására, esetleg utánzására. Az intézet kiállítási tárgyai az iparosságnak bemuttatnának és ezekről, valamint általános ipari érdekű tárgyakról felovasások tartatnának.2. Könyvtár, rajzgyűjtemény, s azzal kapcsolatos olvasóhelyiségek.3. Állandó kézműkiállítás, melynek feladata a hazai iparosok jelesebb készítményeit természetben, mutatványokban, vagy mintákban való közszemlére kiállítás útján a közönséggel megismertetni és így a termelők és fogyasztók egymás közötti érintkezését közvetíteni. Az állandó kiállítással hasonló célok elérésére szolgálnának az intézet helyiségeiben időközönkint rendezendő speciális kiállítások is.”E program a múzeum fennállása során mindvégig aktuális maradt.Az indítványtól a múzeum megnyitásáig figyelemre méltóan rövid idő, mindössze 3 és fél év telt el, a miből a Beleznay-kert (ma Rákóczi út 5.) rozzant épületének felújítása és jelentős bővítése, valamint a berendezkedés 7 hónap alatt történt.Hamarosan kiderült, hogy a kiállítások, gyüjte- ménytár, alkalmi felolvasások, könyvtár és rajzteremhasználat az iparfejlesztés szempontjából nem elegendőek. Elméleti és gyakorlati tanfolyamokat kezdtek indítani az iparosok számára. Kézenfekvő volt tehát a múzeumnak a közép-ipartanodával való szoros összekapcsolása. E vallás., és közoktatásügyi miniszteri határozat egyesítette a múzeum és a közép-ipartanoda igazgatását, a múzeum működésébe bevonta az iskola tanárait, biztosította a két intézmény gyűjteményeinek kölcsönös hasz-F A I  P A R  ★ 155



nálatát, a múzeumi előadásokhoz rendelkezésre bo
csátotta az iskola termeit, műhelyeit és felszerelé
sét. Ettől kezdve a múzeum tevékenységi köre is 
kibővült: külső megbízók részére kísérleteket vé
geztek, szakvéleményezést adtak, műszaki kérdé
sekben tanácsadással szolgáltak. Rendszeresen ki
adták . „A M. Kir. Technológiai Iparmúzeum Köz- 
leményei”-t.

1889 tavaszán a múzeum a József körút 6. sz. 
alatti új, Hauszmann Alajos tervezte épületébe 
költözött. Hatáskörét az addig gyakorolt fa- és 
fémipar mellett immár az „összes gyár- és kézmű
iparágakra” kiterjesztették.

1891. március 6-án Ferenc József látogatást tett 
a múzeumban, s őszinte elismeréssel nyilatkozott 
az oft látottakról.

A millennium évében a múzeum a Kereskede
lemügyi Minisztérium fennhatósága alá került. 
Néhány gondolat az új szervezeti szabályzatból: 
A M. Kir. Technológiai Iparmúzeum célja és fel
adata, hogy az iparnak műszaki állapotát általá
ban, de a hazai ipar műszaki állapotát különösen 
tanulmányozza és tanulmányai alapján a hazai 
ipar fejlődését, de különösen a kisipar átalakulá
sát tervszerűen elősegítse. A múzeum a kisipar 
fejlesztésének műszaki ügyeiben a miniszter 
véleményező intézete, javaslattevő jogkörrel bír. 
Mint a minisztérium szerve foglalkozik a kisipa
rosok rendelkezésére bocsátandó gépek beszerzé
sével, ellenőrzi azok üzemeltetését és karbantar

tását. Országos hatásköre szakkiállításokat szer
vez vidéken is, közreműködik a Kereskedelmi 
Múzeum ipari jellegű kiállításain. Rövid tartamú 
gyakorlati tanfolyamokat rendez iparosok számá
ra a fővárosban és az országban. Könyvtári szol
gáltatást nyújt.

1907-ben a múzeum ismét önálló. igazgatót • ka
pott, Gaul Károly, a hazai faipar kimagasló egyé
nisége személyében (12826 sz. miniszteri, rende
let). S nagyjából itt kezdődik a múzeum műkö
désének utolsó szakasza is. Ennek legfőbb jellem
zője, hogy az intézmény csaknem teljesen elveszí
tette múzeális jellegét, s egy iparfejlesztési inté
zetté alakult át.

Az 1910-es évek elején jött létre a M. Kir. Ipari 
Kísérleti és Anyagvizsgáló Intézet. Ennek alapját 
az iparmúzeum agyagvizsgáló és kísérleti állomá
sai, valamint anyagipari műhelye képezték. Ezek 
teljes személyzetén, helyiségein és berendezésein 
túl az új intézethez kerültek mindazon kísérleti 
eszközök és berendezések, amelyek az ipari anyag
vizsgálat céljait szolgálták a múzeumnál. Megvon
ták továbbá a múzeumnak az addig gyakorolt 
anyagvizsgálati-bizonyítvány kiállító jogát.

A következő években a múzeum mindjobban 
redukálódott, ugyanakkor az intézet megerősödött. 
1921-ben a két intézmény Technológiai és Anyag
vizsgáló Intézet néven fuzionált. A múzeum gyűj
teménye a II. világháborúban teljesen megsem
misült.
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