




A Fűrész-, Lemez- és Hordóipari Vállalat rövid története
P á s z t o r  P é t e r

Jogelődünket a „Budapesti Fűrészek Nemzeti Vál- 
lalat”-ot 1949. május 1-jén alapították 5 államo
sított üzemből. A vállalat fő tevékenysége a lom
bos és fenyő fűrészáru, talpfa, bányadeszka, par
kettaléc és készparketta gyártása volt, Budapest 
XIII. kér. Kárpáti u. 10. székhellyel.

Többszöri átszervezés után került 1954. május 
1-jétől a vállalat központja jelenlegi helyére, Bu
dapest, VIII. Nap u. 6. szám ’alá.

Az új gazdaságirányítási rendszer következté
ben 1969. január 1-jével az addig önálló gazdasá
gi egységként működő Mechanikai Hordógyár üze
meit, 1970. január 1-jétől pedig a Ládaipari Válla
lat budapesti központi üzemét a vállalathoz csatol
ták. Ezzel egyidőben 2 vidéki üzem erdőgazdasági 
szervezetbe került.

A vállalat neve Fűrész- és Hordóipari Vállalatra 
változott.

A későbbiekben gazdálkodási megfontolásból 
megtörtént a Fűrész- és Hordóipari Vállalat, vala
mint a Budapesti Falemezművek összevonása, 1976. 
okt. 1-jén. Létrejöttt a mai FŰRÉSZ-, LEMEZ- 
és HORDÓIPARI VÁLLALAT (FŰRLEMHO), mely
nek székhelye Budapest, VIII. Nap u. 6.

A létrejött vállalat az erdőgazdálkodási és fa
ipari ágazatban speciális helyzetben van, iparvál
lalat, erdővel nem rendelkezik.

A vállalat egységei

1. BUDAPESTI FŰRÉSZ GYÁREGYSÉG 
(Budapest, IX. Hídépítő u. 15.)

Az úsztatott fenyőrönk feldolgozására az 1930-as 
évek elején a Duna partjára építettek fűrészcsar
nokot, amelyben keretfűrésszel dolgoztak. Az ál
lamosítás után a fűrészcsarnok bővítésével újabb 
két keretfűrész került beépítésre, így a rönkfeldol
gozó kapacitás elérte az évi 42 000 m3-t.

Az 1964—68 közötti rekonstrukció során a csar
nok újabb bővítésére és korszerűsítésére került sor. 
új keretfűrészek beépítésével.

Ez időben munkásszálló és szociális épületek 
épültek, energiahálózatot korszerűsítettek, betono
zott úthálózaton megvalósulhatott az anyagmozga
tás gépesítése.

Egy sajnálatos tűzeset következtében 1980. jú
lius 25-én a csarnok szinte teljesen megsemmisült.

Az átmenetileg ideiglenes berendezéseken tör
ténő termelés után a felépült fűrészcsarnokban 
1982 szeptemberében kezdték meg a termelést, 4 
db lengyel keretfűrésszel, melyek kapacitása lehe
tővé teszi évi 70 000 m3 fenyőrönk feldolgozását.

2. SZOLNOKI FŰRÉSZ GYÁREGYSÉG 
(Szolnok, Vörös Hadsereg u. 15.)

Ez a gyáregység 'az 1930-as években kezdte műkö
dését a Tiszán érkező fenyőrönk feldolgozásával. 
1954-től meg kellett változtatni az alapanyag fo
gadási rendszert, azóta a rönkök vagonban ér
keznek. 1949-ben államosították, s önálló vállalat
ként működött 1955-ig, akkor a Budapesti Fűré
szekhez csatolták. Rekonstrukciója 1969-ben kezdő
dött a budapesti gyáregység mintájára, oly mó
don, hogy közben a régi gépsorok teljes kapacitás
sal működtek. A fejlesztés előtti időszakban az 
üzemben évenként 48—50 000 m3 fenyőrönköt dol
goztak fel, a fejlesztés után ez a mennyiség meg
haladja a 70 000 m3-t.

3. FŰRÉSZ-, HORDÓ- és LEMEZIPARI GYÁR
EGYSÉG (Cegléd, Kosárhegyi u. 22.)

A vállalat legfiatalabb termelőegysége. A Gazda
sági Bizottság 1970-ben határozatban rendelte el 
a vállalat Budapest, XIII. Népfürdő utcai fűrész- 
és dongaüzemének kitelepítését. Azért esett Ceg
lédre a választás, mert az alapanyag (akác) és a 
késztermék szállítási távolsága kedvező, a város és 
környéke biztosítani tudta a munkaerőt és a leg
nagyobb boroshordó felhasználó, a Hungarovin 
Borgazdaságok Export Vállalata ceglédi töltőállo
mása volt.
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A beruházás 3 lépcsőben valósult meg. Elsőként 
épült fel a fűrészüzem, 'amely 25 000 m3 lombos 
rönköt dolgozott fel évente, s fő profilja volt a 
hordógyártáshoz szükséges donga termelése.

A második lépcső a 170 000 hl/év kapacitású 
iboroshordó üzem telepítése volt, ahol a Szovjet
unióba irányuló exportbor kiszállításához 500 lite
res akáchordókat gyártottak. A hordós borexport 
teljes megszűnése m iatt 1986-b'an a boroshordó 
termelése megszűnt.

1979-ben a harmadik lépcsőiben megvalósult a 
préselt idom (székülés, támla, farugó) üzem beru
házása.

Tevékenységének célja a bútoripar ellátása 
megfelelő mennyiségű és minőségű préselt ele
mekkel. A termelés kétharmada tőkés export.

A hordógyár megszűnésével a felszabadult 
üzemben végkikészítő gépek kerültek beállításra a 
préselt idomok készültségi fokának növelésére.

4. BUDAPESTI LÄDAGYÄR
(Budapest, XIII. Mautner S. u. 196.)

Az 1946^ban alapított üzemet 1970. január 1-jén 
(ekkor szűnt meg a Ládaipari Vállalat) csatolták a 
Fűrész- és Hordóipari Vállalathoz, a két fenyő
üzem vertikumaként. Termelése az igények válto
zását követte. Az ipari ládák termelése csökkent, 
a lakossági igényeket szolgáló termékek — hajó
padló, lambéria — növekedése mellett.

5. MECHANIKAI HORDÓÜZEM
(Budapest X., Szállás u. 26.)

A mai üzem elődjét Hermann János kádár alapí
totta 1871-ben. Ekkor két telephellyel, a mai Szál
lás utcai és az azóta megszűnt Liget utcai üzemmel 
rendelkezett.

A Liget utcában 1910-ben kezdték meg a kor
szerűsítést, a hordógyártás gépesítését német be
rendezésekkel.

Az üzem sok formában és néven — mint önálló 
vállalat — működött 1968. december 31-ig, amikor 
is a Budapesti Fűrészekhez csatolták.

Ez a  kollektíva készítette el a magyar boripar 
államosításának 25. évfordulójára az 1014 hl-es 
óriáshordót, amely a ténylegesen tároló hordók 
között legnagyobb a világon. Egy 18 m2-es dom
bormű, id. Szabó István, Kossuth-díjas szobrász
művész alkotása díszíti. Az óriáshordó ma is üze
mel a HUNGAROVIN Borgazdaságok Export Vál
lalata, Sörház utcai pincéjében.

A gyár az utóbbi években a lakosságot szolgál
ja ki különböző méretű boroshordókkal.

6. HÁROSI FALEMEZMÜVEK GYÁREGYSÉG 
(Budapest, XXII. Háros u. 7.)

A gyárat 1941-ben Szilárd István építőmester ala
pította. Fő tevékenysége fűrészáru, furnér és ré
tegelt lemez gyártása volt.

1962. július 1-jén egyesült az Újpesti Furnér- és 
Lemezmüvekkel, és Budapesti Falemezmüvek né
ven működtek egészen 1-976. október 1-jéig, mi
kor is összevonták az akkori Fűrész- és Hordóipa
ri Vállalattá!. A gyáregység első jelentős rekonst
rukciójára 1963—1975. között került sor, amikor 
többek között megépült — az azóta leállított — 
25 ezer m3 kapacitású forgácslap-üzem. Később 
1980—81-lben a furnértermelés rekonstrukciójára 
került sor. A második Cremona gépsor beépítése 
és az azt kiszolgáló berendezések lehetővé tették 
a legkorszerűbb furnér hasító technológia alkalma
zását.

A késeit furnér termelési kapacitása elérte az 
évi 10 millió m2-t. Jelentős a gyáregység exportja 
hámozott furnérokból. Jelenleg folyamatban van 
a gyáregység társasággá szervezése.

7. FURNÉR- ÉS LEMEZMÜVEK
(Budapest, IV. Váci u. 60.)

A vállalat legrégebbi üzeme, Lővy Izsák alapítot
ta 1834-ben. Duna-parton lévő fakereskedés és 
üzem építőanyagok, gyufaszál, tetőzsindely ter
meléssel, tűzifa-aprítással foglalkozott. Tevékeny
sége később kiegészült épületasztalosipari termé
kek, parketta és furnér termeléssel.

Fekvésénél fogva többször sújtotta árvíz, a szá
zadforduló környékén kétszer is leégett.

Századunk elején kezdődött az üzem moderni
zálása. A korszerű berendezések beépítésével, az 
anyagmozgatás gépesítésével, külföldi fióküzemek 
létesítésével az 1920-as évek végére Közép-Európa 
legnagyobb faipari üzemévé fejlődött.

Az ’50-es évektől kezdve — különböző kormány
zati döntések m iatt — nem volt mód fejlesztésére. 
Létszáma állandóan csökkent, a termelés is visz- 
szaesett.

Jelenlegi fő termelési profilja a furnér hámozás, 
préselt idom-termelés.

A préselés részben az üzem területén, részben 
kooperációs partnernél történik. Termékeinek dön
tő többsége nyugat-európai piacokon kerül értéke
sítésre.

A Fűrész-, Lemez-és Hordóipari Vállalat 
legfontosabb mutatói (1989).

Vállalati vagyon 742 millió Ft.
összes tevékenység árbevétele 1 327 millió Ft
Ebből tőkés export 242 millió Ft
Teljes munkaidős dolgozók száma

1 161 fő.
A legfontosabb termékek értékesített mennyi

sége:

fenyő fűrészáru 
lombos fűrészáru 
síkpréselt rétegelt lemez 
idompréselt rétegelt lemez 
furnér
hordó

40 ezer m3

17 ezer m3

1 ezer m3

5 ezer m3

7 millió m2

9 ezer hl.
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„Semmi sem annyira rossz, hogy ne tudna tovább romlani” 
(MURHY-törvények Gattuso-féle kiterjesztése) Murphy-törvények. 
Gondolat, Bp., 1988. 85. pp.

Gazdaságos minőséget, kedvezőbb választékot a bútoriparbanD r, D a l o c s a  G á b o r
Amióta a bútoripar a mennyiségi igények kielégítésére felkészült, 
mind erőteljesebben kerül a figyelem középpontjába a minőség és 
választék kérdése. Sajnos a bútorminőség napjainkban is igen 
sok kívánnivalót hagy maga után, mely azonban nem írható egye
dül a bútortermékeket előállítók számlájára. Itt a termékelőállí
tásban részt vevő egyéb szállítók fegyelme, a szállítás és forgalma
zás kulturáltsága is jelentős minőségrontó hibalehetőségek forrá
sa. A termelőknek a minőség előállításának gazdaságosságára, to
vábbá a késztermékek minősítésére szükséges a figyelmüket fordí
tani. így a minősítés egységes rendszerének és módszerének meg
alkotása mindinkább sürgető feladattá válik. A  jobb minőség el
éréséhez a vezetési színvonal és a munkakultúra emelésén át vezet 
az út.

Ami a bútorválaszték lehetséges igénykielégítésének kérdését 
illeti, nemcsak új fantáziaelnevezések, de új formák, funkcióki 
megalkotása és a használati időtartam figyelembevétele is fontos 
követelménnyé válik. Az új gyártmányokat nem az előállítás le
hetőségeiből, hanem a fogyasztási igényekből, a kulturált életvi
telből indokolt meghatározni. A  gyártmányfejlesztést szakemberek 
kezébe adva a komplex megoldásra irányuló tevékenység meg
szervezését javasolja a tanulmány támogatni. Mindkét területen 
jelentős változást csak Európa gazdasági vérkeringésébe történő 
szorosabb integrációtól várhatunk.

BevezetésA közel másfél évtizede, amióta a bútortermékek lekerültek a hiánycikkek listájáról, kevés hónap telt el, hogy a bútorminőség és -választék valamilyen nézőpontból ne szerepelt volna a napilapok hasábjain vagy elemző tanulmányként a szakfolyóiratokban. Ezekben az írásokban már minden okot és feltételt elemeztek, javaslatok is történtek a jobbításra, ám a minőség színvonala napjainkig a fogyasztói elviselhetőség határára süly- lyedt, a választék pedig lényegében fantázianevekben és nem az igényekhez és a használati érték növeléséhez igazodva bővült. Ez a helyzet sem a gazdálkodási követelményeket, sem a fogyasztók igényeit ma már nem elégíti ki, ezért felmerül a kérdés: mi várható a következő években. Mit kíván tenni a bútoripar a termékminőség javítása, a

választék bővítése érdekében, illetve remélhető-e az évek óta tartó folyamat hullámzó vagy romló tendenciájának megállítása, vagy visszafordítása.Különösen fontos ez a kérdés a jövőre nézve, amikor is a lakásépítés ütemének mérséklésével a tömeges fogyasztók reálbérének csökkenésével, az árak további növelésével szükséges számolnunk. Világosan kirajzolódik az is, hogy úgy a fogyasztói igények kielégítését, mint az export részarány fokozását csak az előállítandó termékek minőségi színvonalának emelésével, az intenzív gyártmányfejlesztéssel lehet szinten tartani, illetve növelni.
I. Gazdaságosabb minőségetMiközben a mennyiségi termelés darabszámban 1985. és 1988. között kombinált szekrényekből 10%-kal, fényezett két- és háromajtós szekrények-

Minőséghiányok miatt keletkezett karok 
az állami vállalatoknál (millió Ft)

1. táblázat

Év Szakágazat Más vállalatok hibája A vállalatok hibás munkája Garanciális költség Leminősí- tési értékveszteség Adott minőségi eredmény Adott minőségi kötbér és kártérítés összesen1985. bútoripar 23,2 15,6 46,3 13,1 24,8 0,3 123,21986. bútoripar 19,9 17,7 50,5 15,8 33,9 0,9 138,71987. bútoripar 26,9 35,0 61,7 24,6 41,0 0,8 190,01988. bútoripar 27,3 4,2 70,8 25,9 25,0 1,7 154,9
Forrás: Iparstatisztikai évkönyvek: 1985., 1986., 1987., 1988. évekről. F A I P A R  1990/6. ★ 163



bői 6%-kal, konyhaszekrényekből és kárpitozott ülőbútorokból 3°/(rkal, kárpitozott fekvőbútorokból 7%-kal csökkent, eközben a minőséghiányok miatt keletkezett károk 26%-kal növekedtek. Évek óta emelkedő tendenciával ezen összegek elérik az iparban keletkezett károk 1,8%-át, amely utóbbi meghaladja a bútoriparnak az ipari termelésből való részesedésének arányát. A minőséghiány miatti veszteségek között a garanciális költség, a le- minősítési veszteség, az adott minőségi engedmény címen kifizetett összegek aránya évenként az össz- veszteség 70%-a körül mozog, ahol is legkönnyebben lehetne az érdemi megtakarításokat elérni. Részletes adatokat az 1. táblázatból olvashatunk ki.A károk ilyen mértéke semmivel sem indokolható, inkább arra enged következtetni, hogy a minőségügy egyes vállalatoknál még napjainkban sem kap kellő megbecsülést. Igazolja mindezt a következőkben bemutatott helyzetkép, mely a legtöbb bútortermelő egységre jellemző:— még mindig a hagyományos típusú MEO a domináló és a minőségszabályozó rendszerek csak lassan terjednek,— a minőségügy szervezeti elhelyezkedése a vállalati rendszerben nem egységes, s a függelmi viszonyok is nagyon kuszáltak,— nem rendelkeznek a termelők a minőségi hiányok és veszteségek feltárására olyan koncepcióval, amely azok csökkentését segítené elő, — az emberi tényező — az ösztönzés — figyelembevétele hiányzik,— a kooperációs szállítások elégtelen minőségi színvonala és ellenőrzése.A minőség, mint fogalomjelző meghatározásának egyik lehetséges ismérve a meglehetősen sok közül, hogy a jellemzett tárgy, termék, szolgáltatás, viselkedés vagy szellemi elgondolás mérhető, vagy nem mérhető elemei mennyiben és milyen szinten egyezik, illetve elégíti ki a felhasználó, fogyasztó a megszerzés időpontjára, illetve a feltételezett használati időtartamra vonatkozó igényét és követelményeit, összehasonlítás és a fogalom fejlődés áttekintése érdekében azonban nem érdektelen az irodalomban közölt minőségfogalmakra is felhívni a figyelmet. Mindezekből viszont az is kitűnik, hogy a „minőség" fogalma a személyes értékítéletek, a gazdasági érdekek s végső soron a gazdaság és kultúra mindenkori adottságai alapján szinte kimeríthetetlen. Ezekből két dolog következik: valamennyi emberi tevékenységnek van minősége, a minőség mint érték változó kategória és csak a mindenkori adottságok és igénykielégítés ésszerű színvonalának összevetéséből, előállításának gazdaságosságával lehet azt jellemezni.Amikor tehát egy bútor — mint használati érték — minőségéről beszélünk, abból kell kiindulni, hogy az előállítás folyamatában minden alkotó résznek — munkatárgy, munkaeszköz, emberi tevékenység — külön is van minősége és költsége, mely végső soron a végtermékben tükröződik visz- sza, míg a másik oldalon az így előállított termék minőségét másképpen ítéli meg a gyártó és a felhasználó, a forgalmazóról nem is beszélve. A gyártó az adottságokból és a gazdaságosságból vezeti 

le a minőséget, míg a felhasználó gyakran a használati értéken túl az egyéb tényezőket is értékeli: funkciótöbblet, kényelem, ár stb., melyek viszont további bonyolult összefüggéseket mutatnak.A bútor minőségét alapvetően behatárolja a felhasznált alapanyagok minősége, a szállító verseny hiánya (nem egy esetben monopol helyzete) az alkatelemek előállításában és a kooperációban részt vevő egységek munkaszínvonala, s végül a működtető mechanizmusok és díszítő egységek jelentős hiánya. De jelentősen befolyásolja a késztermék minőségét — és nem utolsósorban az előállítás gazdaságosságát —, hogy a vásárolt anyagoknál és alkatrészeknél a felhasználók nem követelik meg a hatályos jogszabályban (63/1985. »XII. 28.« MT rendelet) előírt minőségtanúsítási kötelezettséget, illetve a hiányos teljesítésért, kötbért pedig a 7/1978. (II. 8.) MT rendelet alapján csak a legritkább esetben érvényesítenek. Igaz, a piaci verseny, a hiánygazdálkodás szükségszerűsége rendkívül megnehezítik a minőségi munka megkövetelésével szembeni jogok érvényesítését, sőt esetleg az az ellenhatás következményeivel járhat. A termékminőség alakulása a gyártás folyamán dől el, így annak színvonalára az előállító szervezeten belüli tényezők is hatnak.Ilyen ma még a dolgozók minőségi munkáját elismerő bérezés hiánya, az adott munkaművelet végrehajtásának minőségéért a felelősség nem következetes alkalmazása, a munkások elégtelen szakismereti színvonala és a szervezettség alacsony szintje stb.Végül a termelők nem ismerték fel — vagy nem akarják felismerni —, hogy a legnagyobb fogyasztó — a lakosság —, életszínvonalában napjainkig bekövetkezett változás a piac további mennyiségi telítettségét idézte elő, s ez a minőség, a megbízhatóság, a használati értéknövelés irányában további követelményeket támaszt.Véleményem az, hogy mindig csak a termékek minőségéről beszéltünk, de a termelő folyamat végrehajtása minőségét soha nem is próbáltuk követelményszinttel ellátni, illetve a termék-előállítás végrehajtásának feltételrendszerét összefüggéseiben vizsgálni. Ez azután oda vezetett, hogy a termék-előállítás egyes folyamatai, vagy szakaszai végrehajtásának minősége ma is különböző szintű és a kapcsolat a késztermék végső minősítésével csak esetleges.A  belső folyamatok végrehajtásának követelményrendszere, amelyek műszaki-technológiai előírásokban vannak megfogalmazva, túlságosan általánosak, azok nem vonatkoznak a termék végső minőségére. Következik ez abból, hogy az állami szabványok olyan kompromisszumokként jöttek létre, amit az érdekelt felek, de nem a fogyasztók — minden különösebb nehézség nélkül teljesíteni tudnak. így azután az évek során a szabványok nemhogy a minőség javítását, ellenkezőleg: a szűkülő anyagellátásból, a hiánygazdálkodásból, a romló technikai színvonalból eredő minőségcsökkentő — esetleg stagnáló — tendenciákat igyekeztek legalizálni.Ez még akkor is helytálló, ha egy-egy szabványnál bizonyos fejlődés felfedezhető. A vállalati164 *  1990/6. F A I P A R



szabványoknál pedig az előrehaladás lassú. A vállalati szabványoknak nem csak a termék minőségére, de az előállításukhoz szükséges valamennyi tevékenység teljesítésének a minőségére is választ kellene adni. A vállalati szabványnak a vezetés és irányítás integrált rendszereként kellene funkcionálni, mert csak így biztosít kellő hatékonyságot. Egyidejűleg hozzájárulhatna a vállalati magatartásforma, vagy „vállalati arculat” kialakításához, melyben a minőségi munkavégzés minősége volna a meghatározó.A bútorminőségre ható kedvezőtlen tényezők közismertek, azok helytálló voltát senki nem tagadja, csak éppen a megszüntetésükre nem születtek — vagy csak látszólagosan — olyan intézkedések, melyek az esetleges mennyiségi termelés rovására is elősegítenék az évek óta negatívumok kiküszöbölését. Ennek oka, hogy a minőséget, mint eredményt befolyásoló tényezőt nem kezeltük jelentőségének megfelelően. A kibocsájtott termékek használati minőségének biztosítására koncentráltunk, de a termékeket létrehozó termelési tényezők minőségének és a tevékenységi helyeken a termék-előállítás folyamatában végbemenő mozgásformák összhatására nem fordítottunk kellő figyelmet. Különösen az irányítás, a ráfordítás és szabályozás vonalán vagyunk jelentős lemaradásban. Mindaddig, amíg a minőséggel kapcsolatos szemlélet nem hatol be és nem ver gyökeret a vezetési funkciókba, a munkakultúrába, addig a termékminőség állandósítandó színvonaláról csak beszélni fogunk. Ezért itt elsősorban a munkaerőminőségért a szakképzettségnél és a termelésszervezés és -irányítás terén indokolt sürgős lépéseket megtenni.A  jelenlegi bútorpiaci helyzet és a vásárlói értékítélet változásának örvendetes következménye, hogy a minőség mint követelmény egyre jobban megelőzi a választékot és a mennyiséget.Nem kívánom vitatni azt, hogy a termékminőség biztosítása vállalati kategória, ezért a mindenkori színvonala is a termékelőállító önálló döntésétől függ. Ezt azonban a hiánygazdálkodás és piaci korlátok jelenlegi követelményei között illúzió várnunk. Ezért napjainkban a bútorminőség biztosítása ugyanazokkal a feszültségekkel terhelt, mint 15—20 évvel ezelőtt. A feszültségek csökkentésére tett közbenső központi intézkedések mind ez ideig eredménytelenek maradtak, a termelőnek pedig a mennyiség ma is gazdaságosabb, mint a minőség.A magyar bútoripari vállalatok minőségügyi tevékenységére hosszú éveken át rányomta a bélyegét, hogy szervezetileg a minőséget mint önálló független funkció kezelték. Ezen belül is a minőségbiztosítás funkciói közül a termelési folyamatokba a gyártásközi minőségellenőrzést, illetve a végtermék-ellenőrzést gyakorolták, amely már csak a hibák meglétét tudja regisztrálni. Csak napjainkban jutottunk el a felismeréshez, hogy a minőségfejlesztést komplexen — minőség-termelékeny- ség-gazdaságosság — szemléljük, s a minőségbiztosítási funkció a termelőtevékenység szerves részévé kezd válni. Azoknál a termelőknél, ahol ez a szemlélet teret hódít, a sikerek minden vonalon 

jelentkeznek. Ennek egyik eredménye az is, hogy a minőségellenőrzés hatósági munkafeladatai és a vállalati minőségbiztosítási törekvések egyre jobban közelítenek egymáshoz.A nyersanyag-minőség és késztermék-minőség közötti kölcsönhatás, a hiánygazdálkodás és árviszonyok továbbra is negatív előjellel érvényesülnek. A felhasznált anyagok minősége egyre több kívánnivalót hagy maga után, különösen a természetes faanyagok vonalán súlyos a helyzet, mely nem egy esetben a bútorexportot is veszélyezteti. Régóta tudjuk, hogy a hazai gyártóktól beszerzett alapanyagok és szerelvények mindig is nagymértékben akadályozták a bútorminőség javítását, ugyanakkor e téren a beszerzési lehetőség számottevően a jövőben sem lesz javítható. Ezért a javítás feltétele a gazdaságos importlehetőségek feltárása és szélesítése, vagy a hazai gyártók közötti együttműködés műszaki és piaci követelményének a megteremtése. Ki kell mondani, az „eszi, nem eszi, nem kap mást” elv uralkodása alatt a bútorminőség javításáról csak beszélni lehet, de az annyi év óta óhajtott „fogyasztói elégedettséget” elérni nem.Tudomásul kell venni, mindaddig, amíg a minőség kérdéseit egy-egy vállalat, vagy szakágazat ügyének tekintjük, a minőség vonalán csak lépésben haladhatunk és nem is tudjuk konkrétan megfogalmazni, mi az igazi teendő. Nem lehet a korpuszbútorok minőségét lényegesen javítani addig, amíg a más ágazat által előállított szerelvények, vasalatok, díszítések minőségi előállításával összefüggő kérdéseket nem rendezzük. Ugyanez vonatkozik a kárpitos bútorok előállítására is, mindenek előtt a szövetválaszték és a párnázóanyagok hiánya miatt.Következésképpen a bútortermékek minőségét csak a termelés folyamatában komplex tevékenységgel lehet javítani.Más szóval, nem a késztermék minősítése az, amely a „minőséget” determinálja, hanem az előállítás folyamatában felhasznált anyagok, az alkalmazott technológiai megoldások, munkaráfordítások összegezett hatása, mely végsősorban a késztermékben visszatükröződik. Mindezekhez egyre sürgetőbb a hazai bútortermékek minőségértékelési, objektív egységes rendszerének kidolgozása és kölcsönös elfogadása, mely alapja a minőség- ianúsításnak és az esetlegesen fellépő garanciális ügyek intézésének.Ugyancsak indokolt nemcsak az előállított termékek minőségének, hanem a minősítések megbízhatóságának a hézagait is figyelembe venni. Ez a folyamat ugyanis eléggé bonyolult, mivel a termékminősítés objektivitása függ: — a követelmények számától,— a termék anyagösszetételétől és bonyolultságától,— az előzetes ismeretektől,— a minősítésítő szakértelmétől, — a kockázattól és a költségektől.A minősítés jelenleg a terméknek a szabványhoz történő viszonyításán alapszik. Ez azonban egy statikus átlagot jelez, mivel a minősítés szubjektív értékítéleten alapul, s a fogyasztó részére el-F A I P  A R 1990/6. ★ 165



sődleges fontossági értékeket — a használat közbeni viselkedést — nem tükrözi. Ezenkívül a szabvány által megengedett hibák sem értéküknek megfelelő súllyal vannak figyelembe véve.Az 1988-ban 78/1988. MT (XI. 16.) szám alatt hozott rendelet a szabványosításról és a minőségügyről már tartalmazza azokat a minőségtanúsítási előírásokat, melyeket a termékelőállítás során részben kötelezően, részben ajánlásként van elrendelve. A tanúsítás első szintje a vásárló számára a felhasználás szempontjából lényeges tulajdonságok tanúsítását kötelezően írja elő, míg a második és harmadik szint csak ajánlott lehetőségek. Sajnos, az előírások betartására a vállalatok sem szervezetileg, sem szakmailag nincsenek felkészülve, melyet az ellenőrző vizsgálatoknál gyakran tapasztalnak. így pl. 1989-ben az üzletekben ellenőrzött bútorok több mint 30%-ánál a tanúsítás nem volt megfelelő. Mindez természetesen a fogyasztói reklamációk számát növeli. A minősítés gyakorlata tehát a gyártók-forgalmazók és felhasználók között jelentős feszültségekkel terhelt, mely akadálya a minőség-ár objektív kapcsolata kialakításának. Szükséges volna ezért egy olyan értékelési módszer kidolgozása, mely a termékeken levő hibákat azonos mértékkel méri, s ezen keresztül a színvonal megítélése összehasonlíthatóvá válik. Ez megkönnyítené a termékszínvonal nemzetközi összehasonlítását is. A minősítés egységes rendszerének kidolgozását a közeljövő legsürgősebb feladatai között szükséges szerepeltetni.
II. Kedvezőbb gyártmányválasztékotAz egyre bővülő szakosodás és kooperáció, továbbá a nemzetközi munkamegosztás elmélyítése növeli a termékelőállítás termelési folyamata, megszakításának szükségességét az irányítás és koordinálással szemben támasztott követelményeket.Ma már nem csak a technológiai folyamat végrehajtása, a termelés megszervezése a feladat, hanem a gyártáselőkészítés megtervezése, a gyártmánytervezés napirenden tartása és végrehajtási feltételeiknek biztosítása, valamint a megtermelt termékeknek (áruknak) a fogyasztókhoz történő juttatása a termelőknek legalább olyan feladatokat ad, mint a közvetlen termelés. Növekszik tehát az átgondolt gyártmányfejlesztés, az irányítás, a mérnöki igényű munka súlya, és szerepe a bútoriparban is.A modern lakáskultúrát csak több szakágazat együttes tevékenységével lehet megteremteni. 

Ugyanakkor a kifejlesztésben érdekelt iparágak tevékenységének hatását vizsgálva azt láthatjuk, hogy azok nincsenek koordinálva és gyakran ellentétes irányba hatnak. Az építőipar kis lakásméretei, a háztartási gépek térigényei és méretviszonyai, a díszítő elemeket előállító iparágak egysíkú termékei, a bútorok szekrénysorokban, vagy garnitúrákban való előállítása olyan tényezők, amelyek korlátozzák a lakás használati funkciójának növelését. Mindezek a gyártmányfejlesztők és tervezők elé is a korábbinál összetettebb feladatok megoldását állítja. Különösen két terület az, ahol a tennivalók sürgősek:— olyan új termék előállításának a megszervezése, melynek tervezett funkciója kielégítését azonos értékkel más termék nem helyettesíti,— olyan új módszer kidolgozása, amellyel már meglévő terméket, vagy valamilyen új, az adott termékhez közelálló, azt funkciójában helyettesítő, terméket állítanak elő.Annak ellenére szükséges a választékbővítés szükségességéről szólni, hogy évek óta a vállalatok jelentős erőfeszítéseket tesznek a gyártmánypaletta szélesítésére.Új és módosított gyártmányok számának alakulása a bútoriparban a 2. táblázatból látható.A 20% körül ingadozó új gyártmány-részarány jelentősnek ítélhető, mégis hiányosságokat takar, így:— a vállalatok termékfejlesztésük indításánál csak elenyészően támaszkodnak a fogyasztók véleményére és minőségmeghatározó teszteket is csak a minőségre egyre jobban odafigyelő vállalatok végeztetnek,— a termékfejlesztés még ma túlságosan a műszaki szakemberek kezében összpontosul, vagyis a legtöbbször abból indulnak ki, hogy mi az, amit gyártani tudnak és ehhez akarják a piacot megtalálni, holott éppen fordítva kellene legyen.Nem készültek tudományos igényű elemzések egyes bútoroknál az élettartam alatti viselkedésről, más szóval a tartós minőségről, mely a gyártmánytervezésnél használható volna.Nincs ugyanis garancia arra, hogy a termelés befejezésekor I. osztályúnak minősített bútor a használata során is igazolja a minősítését. Egy ilyen vizsgálat jelentősen hozzájárulna a tervezett minőség megfogalmazásához és a követelményekhez való igazításhoz. Ez egyben jelentős anyag- és
2. táblázat

Új és módosított gyártmányok aránya az összes termékekhez viszonyítva

Év Összes db gyártói 
új db

,ány je lleg e  
módosított db

Új, 100% 
összes

1985. 729 196 59 26,9
1986. 706 154 70 22,0
1987. 891 176 24 19,8
1988. 941 215 31 22.8
1989. 877 150 24 16,9166 ★ 1990/6. F A I P A R



energiamegtakarítást, következésképpen gazdasági eredményt biztosítana.Ezért az új bútorválaszték prototípusainak ellenőrzése során sajnos, nem a legjobbak a tapasztalatok. Az 1989. év folyamán műszeres vizsgálat alá vetett új termékeknek csak közel 30%-a felelt meg a követelményeknek, de volt olyan gyártmány is, amelyet forgalmazásra alkalmatlannak kellett minősíteni. Különösen a kárpitozott termékeknél sok a minőség szempontjából kifogásolt hiba, amelyek a legtöbb esetben technológiai okokra vezethetők vissza. Sajnos, ez annak ellenére van így, hogy a vállalatoknál — mint korábban ismertettük — a gyártásközi minőségellenőrzés az uralkodó minőségbiztosítási rendszer.A bútoripari gyártmányfejlesztők előtt álló legfontosabb feladatok, rangsorolás nélkül: — teljes lakásberendezésre, lakásfelszerelési cikkekre irányuló komplex gyártmánytervezés és -fejlesztés,— a különböző piaci igények feltárása, majd a gyártmányok fogyasztói követelmények szerinti rangsorolása,— az egyes fogyasztói rétegek számára igény szerinti tartalmi minőség tervezése,— a fogyasztók által igényelt tulajdonságokból kiindulva az értékelemzés alkalmazása, hogy
Befejezésazt gazdaságosan lehessen teljesíteni, — az alkatrészek és alkatelemek „élettartam egyenszilárdságra” történő tervezésének tudományos megalapozása és a gyakorlatba történő bevezetése,— a gyártmányfejlesztéshez szükséges információigények kielégítésének megszervezése, a továbbképzés biztosítása.Az elkövetkezendő években célszerű alapvetően elsődleges szerepet biztosítani a bútoripar modernizálásán keresztül a választékbővítés megteremtésének, a minőség gazdaságos biztosításának. Ezt legalább olyan hangsúllyal indokolt szerepeltetni és szorgalmazni, mint az 1970-es évek bútoripari rekonstrukcióját. Mit értek ez alatt?— átgondolt, gyorsabb ütemű gyártmány fejlesztéssel jobban igazodni a fogyasztói igényekhez, tovább növelve ezzel a piaci kínálat viszonyait, — a technika fejlesztését az innovatív, intenzívebb bázisra szükséges helyezni, a termelésbe állított korszerű eszközöket maximálisan kihasználni, ezzel a minőség hatékonyságát is biztosítani,— az integráltabb beépülés a nemzetközi munkamegosztás, mind az áruforgalom, mind a mű-



ködő tőke fokozottabb bevonásán keresztül, hogy esélyeink növelésén keresztül a konvertibilis piacokon továbbra is versenyképesek maradjunk.Csak a modernizálás mielőbbi megkezdése teszi lehetővé, hogy a nemzetközi bútoripar fejlesztési irányzataihoz felzárkózzunk és ne szoruljunk ki a már meglévő piacokról.Meggyőződésünk, hogy a magyar bútoriparnak olyan termelésfejlesztési politikát szükséges folytatni, melynek alapjait a nemzetközi munkamegosztásban elfoglalt helye és a hazai keresletre orientált magas színvonalú ellátás biztosítása képezi.Ezt a két alapot dinamikus egyensúlyban kell tartani és nem szabad, hogy az adottságok a minőség színvonalbeli különbségei megmerevítsék. Csak az európai gazdasági vérkeringésbe való eddiginél szorosabb integrálódás hozhat eredményeket, mind a termékválasztékban, mind a minőségfejlesztés és gazdaságosság terén.





Bórvegyületeken alapuló faanyagvédő szereknek hatása 
kimoshatósági vizsgálat után
F i s c h e r  C h r i s t e l

A szerző a FAIPAR 1989/12. számában írta meg a bórvegyületek- 
kel végzett kísérletek első részét.

Jelen cikkében a kísérletet folytatva azt vizsgálta, hogy a vé
dőszer kimosása után milyen védettség marad a faanyagban gom
bafertőzés esetén.

A kísérlet eredményeként megállapította, hogy a vizsgált bór- 
vegyületek csapadékvíznek kitett faanyagnál nem nyújtanak kellő 
védettséget.

A gombabontási vizsgálatot megelőzően elvégez
tem a RKB oldatokkal telített próbahasábokból 
kioldhatósági vizsgálatot, amelynek az eredménye 
a „Bórvegyületek a mai faanyagvédelemben” c. 
cikkben (Faipar) található.

Ezt követően a kioldási igénybevételnek kitett 
próbahasábokat gombabontási kísérletbe vontam.

Gombabontási vizsgálat

Vizsgálataimat az MSZ—08 0502/2—78 ’’Favédő
szerek, gombák elleni védőértékének vizsgálata 
bazidiumos gombákkal súly csökkenés alapján ki
oldási igénybevétel után” c. szabvány szerint ál
lítottam be.

A használt gombatörzs pincegomba (Coniophora 
puteana) az Erdészeti és Faipari Egyetem Erdővé
delmi Tanszékének gombatörzséből való (törzs
szám: 17. b.). A pincegomba a terülőgombákhoz 
(Coriticiacea) tartozó, lomb- és fenyőfán, fatele
pen a szabadban tárolt rönkökön és beépített fa
anyagon egyaránt károsító, gyakran előforduló 
gombafaj. Kártétele a jellegzetes barna korhadás. 
Optimális hőmérsékletigénye 22—24 °C, nedves
ségigénye 50—60%.

A kísérlet leírása

Az előírt szabvány szerint előkészített tenyészet 
táptalaja malátás agar. A csírátlanítás után a  táp
talajt a gombatenyészetből vett -kis darabkával be
oltottam. A táptalajra helyezett gombatenyésze
tet a gombafajnak megfelelő optimális hőmérsék
let és légnedvesség mellett termosztátban tárol
tam. Amikor a gombaszövedék teljesen beborítot
ta a táptalajt, üvegalátéteket használva ráhelyez
tem az előzőleg előkészített próbahasábokat.

A kísérletbe használt, előzőleg kimosásnak ki
tett próbahasábokat a bevitt védőszer és a faanyag 
egyes járulékos alkotórészeinek teljes vagy rész
leges kimosódása miatt abszolút szárazra szárít
va, 0,001 g pontossággal megmértem. Ezután ke
rültek a gombatenyészetekre.

Ellenőrzésre 5—5 db védőszer nélküli (kontroll) 
próbahasábot is használtam a korhasztóképesség 
vizsgálatára (1. táblázat). A vizsgálat a  szabvány
ban előírtaknak megfelelően 12 hétig tartott.

1. táblázat

Kezeletlen (kontroll) erdei fenyő szijács próbahasábok 
adatai pincegomba (Coniophora puteana) tenyészeten

Sor- Go G 3 T v Tv% b
szám

g g g %

1 7,625 5,160 2,465 32,33 5
2 7,524 5,780 1,744 23,18 5
3 7,955 6,696 1,259 15,83 5
4 7.449 6,241 1,208 16,22 5
5 7,575 5,112 2,463 32,51 5
6 7.518 6,300 1,218 16,20 5
7 10,550 8,240 2,310 21,90 5
8 6,848 4,385 2,463 35,97 5
9 8,684 7,485 1,199 13,81 5

10 7,966 5,775 2.191 27,50 5

össz.: 79,694 61,174 18,520
Atl.: 23,55

2. táblázat

8,7%_os kereskedelmi TETOL RKB-oldattal telített 
erdei fenyő szijács próbahasábok adatai pincegomba 

(Coniophora puteana) tenyészeten_

Sor
szám

Go 
g

Go’ 
g

G3 
g

Tv 
g

Tv%. 
%

b

1 8,593 8,916 7,726 1,190 13,85 5
2 7,611 7,935 6,854 1,080 14.19 5
3 6,672 6,991 5,711 1,280 19,18 5
4 8,609 8,966 8,206 0,760 8,83 5
5 7,918 8,244 7,384 0,860 10.86 5
6 8,994 9,319 8,124 1,193 13,26 5
7 7,259 7,580 6,563 1,017 14,01 5
8 7,881 8.200 7,180 1,020 12,94 5
9 8,719 9,050 7,591 1,459 16,73 5

10 8.301 8,631 7,194 1,437 17,31 5
11 8,655 8,999 8,330 0,669 7,73 5
12 7,214 7,576 7,061 0,515 7,14 5
13 7,683 8,001 6,959 1,042 13,56 5
14 7,505 7,845 7,022 0,823 10,97 5
15 8,210 8,563 7,911 0.652 7,94 5
16 7,671 7,978 6,780 1,198 15,62 5
17 7,422 7,745 6,783 0,962 12,96 5
18 7,730 8,036 6,865 1.171 15,15 4
19 7,438 7,731 6,422 1,309 17,60 5
20 7,493 7,804 6,635 1,169 15,60 5

össz .: 157,578 164.110 143,301 20,806
Átl.: 13,27
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3. táblázat

8,7%-os laboratóriumban előállított RKB_oldattal telí
tett erdei fenyő szijács próbahasábok adatai pince- 

gomba (Coniophora puteana) tenyészeten_

Sor
szám

Go 
g

Go’ 
g

G3 
g

Tv 
g

T v %  
%

b

1 7,181 7,500 6,400 1,100 15,32 5
2 8,100 8,416 7,525 0,891 11,00 5
3 7,561 7,890 6,960 0,930 12,30 4
4 8,851 9,164 8,265 0,899 10,16 5
5 8,590 8,900 7,925 0,975 11,35 5
6 8,724 9,051 8,439 0,612 7,02 4
7 7,767 8,097 7,781 0,316 4,07 5
8 7,083 7,415 6,920 0,495 6,99 5
9 7,219 7,548 7,327 0,221 3,06 5

10 7,642 7,965 7,445 0,520 6,80 5
11 7,758 8,077 7,235 0,842 10,85 5
12 7,592 7,900 7,040 0,860 11,33 5
13 7,268 7,581 6,624 0,957 13,17 5
14 8.032 8,337 7,263 1,074 13,37 5
15 8,105 8,434 8,011 0,423 5,22 5
16 9,152 9,482 9,158 0,324 3,54 5
17 7,625 7,956 7,701 0,255 3,34 5
18 8,351 8,670 7,980 0.690 8,26 5
19 7,997 8,319 7,311 1,008 12,60 5
20 8,678 8,998 7,925 1,073 12,36 5

Ossz.: 
Átl.:

159,276 165,700 150,535 14,465
9,11

A próbatestek  érték elése  a gonibakorhasztás után

A vizsgálati idő elteltével a próbatesteket a Kolle 
palackokból kivéve egyszerű módszerrel, szabad 
szemmel látható micéliummal való befutottság 
alapján minősítettem a következőképpen:

0 =  fonalmentes
1 =  helyenként kissé befutott
2 =  általában kissé befutott
3 =  helyenként erősen befutott
4 =  általában erősen befutott
5 =  helyenként kissé korhadt (lásd 1., 2. és 3. 

tábl.)

Ezután a próbahasábokat a gombafonalaktól 
megtisztítva 103 +  2 °C hőmérsékleten tömegál
landóságig szárítottam. Majd lemértem a próbates
teket s megkaptam a gombabontás utáni végső 
súlyt (G3).

A gomba korhasztás által okozott tömegveszte
ség értéke Tv.

Tv =  Go’ — G3 (g)
Százalékos értéke:

Go— G 3 Tv
Tv -- --------------  100 -- --------  100 (%)

Go Go
(lásd 2., 3. táblázat.)

Go =  A próbahasáb telítés és kimosás előtti ab
szolút száraz tömege.

Go’ =  A próbahasáb telítés és kimosás utáni ab
szolút száraz tömege (helyesbített kezdő 
súly).

G3 =  A próbahasáb gomba bontás utáni abszolút 
száraz tömege.

Védőszer nélküli kezeletlen (kontroll) próbates
tek esetén:

Tv —  Go —  Go (g)
Go —  G3Tv %  --------- 100 (%)

Go

(Lásd 1. táblázat.)

A k ísérletek  érték elése

A gomba által okozott károsítás esetében a fa
anyag szöveti felépítése megváltozik, fizikai és 
mechanikai tulajdonságai módosulnak. A tömeg- 
veszteségi százalékok adataiból következtetni le
het a favédőszerek hatásosságára.

Tömegvesztesé- számtani 
gi %-ok terje- közép-

delme értéke
Kontroll próbahasá

bok 13,81... 35,97% 23,55%
Kereskedelmi TETOL

RKB-vel kezelt pró
bahasábok 7,14 . .. 19,18% 13,27%

Laboratóriumban elő
állított RKB-val ke

zelt próbahasábok 3,06 . .. 15,32% 9,11%

Védőszer és hatása

4. táblázat

Védőszer f(%) lg f(%) f2 (kg/m 3) Tv (%) K(%) W(%) b
K ontroll 0,000 — 0,000 23,55 100 — 5
K ereskedelm i
TETOL RKB 8,7 0,940 55,396 13,27 56,35 43,65 5

L aboratórium ban 
előállíto tt RKB 8,7 0,940 48,083 9,11 38,68 61,32 5

Jelölés:
f  =  oldattöm énység

f2 — fajlagos védőszertartalom
Tv — tömegveszteség
К =  gom bakárosítás
W — rela tív  védettség
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A kontroll próbahasábok gombakárosítása К — 
— 100%, relatív védettségük 0%.

A próbatesteket a fajlagos védőszertartalomhoz 
(f2) tartozó relatív védettségi %-kal (W) jellemez
tem (lásd 4. táblázat).

A 4. táblázatból látható, hogy a kereskedelmi 
TETOL RKB és a laboratóriumban előállított RKB 
esetében 56, ill. 39%-os gombabontást láthatunk, 
relatív védettségük 44, ill. 61%-os, tömeg veszte
ségük pedig 13,27, ill. 9,11%-os.

összefoglalva megállapíthatjuk, hogy mivel a 
tömegveszteség 3%-nál magasabb, sem a 8,7%-os 
kereskedelmi TETOL RKB-oldat, sem a laborató
riumban készített RKB-oldat a kimosási igénybe
vétel után védettséget nem adott.

A leírt vizsgálatok eredményei azt mutatták, 
hogy a  jelenleg Magyarországon gyártott bórala- 
pú védőszer, a kereskedelmi TETOL RKB csapa
déknak kitett helyen nem vált be. így kimondot
tan csak csapadéktól védett helyen használható 

eredményesen. Ennek oka az, hogy a vizsgálataim
ba vont RKB (kereskedelmi TETOL RKB és labo
ratóriumban előállítót RKB) készítményekben lé
vő védőszerként alkalmazni kívánt bór nem kö
tődött a réz- és krómvegyületek hatására, hanem 
kioldódott és így védelmet nem biztosított. Az el
ért védelem visszavezethető a réz- és krómvegyü
letek jelenlétére, amelyet csak kis százalékban le
hetett kimosni a faanyagból.

A kereskedelmi TETOL RKB és a laboratóri
umban előállított RKB összetételében teljesen meg
egyező oldata különböző védőértékének magyará
zata az, hogy a kereskedelmi TETOL RKB készít
mény nehezebben homogenizálható, a laboratóri
umban előállított RKB készítmény pontosabban 
összeállítható, homogenizálható.

Ezért tovább kell keresni azokat a módszereket, 
amellyel a környezetkímélő bórvegyületeket ered
ményesebben alkalmazhatják védőszerként a fa
anyagvédelemben.









A vagyonérdekeltség lényege és egyes vonatkozásaiDR. VÁRHELYI ISTVÁN . :2'
A vagyonérdekeltség kialakítása, szélesítésének lehetősége iránt az ér
deklődés igen megnőtt. E témában szakmánk területén is felerősödtek 
a közgazdasági kutatások.

A  cikk szerzője először a vagyonérdekeltség elvi vonatkozásait, elmé
leti összefüggéseit tárja fel. Ezt követően a vagyonpusztulás nyílt és 
rejtett formáit vázolja, majd a vagyonérdekeltséggel kapcsolatos vitákat 
foglalja össze. Végül pedig a vagyongyarapítás lehetőségeit, illetve a 
kételyeit körvonalazza.

Az elmúlt években egyre erősödött az a felfogás, hogy a gazdaság továbbfejlesztésének egyik kulcs
kérdése a vagyonérdekeltség. Egyre időszerűbbé vált a vagyonérdekeltség reformja, vagyis szükséges a meghaladás, a továbblépés.Sajnos az az általános jellemzője a magyar gazdaságnak, hogy a vállalatoknál a rövid távú bér- és önfejlesztési érdek dominál és nem a tőkeérdekeltség.A tökeérdekeltség alapvető motivációja az, hogy az érdekelt (egyén, vállalat) oda fektet be pénzt, ahol a tőke legnagyobb hozama érhető el, és viszonylag nagyobb időtávlatban az biztosított is. A gyakorlatban tehát nem rövid, hanem hosszú távú érdekeltségi szemléletek elterjesztésére lenne szükség.A tartós nyereséghez elsősorban a vagyongyara
podáson keresztül vezet az út. A vagyongyarapodásban az érdekeltség azonban eléggé kritikus. A vagyonérdekeltség hiányának oka leginkább a tu
lajdonban keresendő. A vagyongyarapításban elsődlegesen ugyanis annak tulajdonosa érdekelt. Ezért egyre sürgetőbbé válik a tulajdonreform megvalósítása is.
1. Alapvető kategóriák elméleti összefüggéseia) A  vagyonon — a legtöbb /közgazdasági megfogalmazás szerint — valaki, valakik (egyén, jogi személy) birtokában levő javak (anyagi és immate- riális) és velük kapcsolatos jogok összességét értik. Több mint ötven évvel ezelőtt, Heller Farkas 
(1937) az anyagiakra vonatkoztatva úgy fogalmaz, hogy „a vagyon valamely alany rendelkezésére álló dologi javak összessége”. Navratil Ákos (1944) pedig ezzel kapcsolatban azt állítja, hogy „a vagyon a gazdálkodó alany kizárólagos rendelkezésére álló készletek összessége” .

A tökevagyon a termelésben, a produktumtermelésben a gazdálkodó rendelkezésére álló, illetve felhasznált anyagi és nem anyagi (pl. licenc, amelynek a birtokában van) eszközeinek összessége, illetve annak pénzbeli kifejeződése.b) Az érdek (gazd. érdek) a gazdálkodói tevékenység indítéka, ami összefügg az ember, az emberek szükségleteivel, ill. az érdekek azokban fejeződnek ki. Az érdekek tehát az embereknek objektíve állandóan megújuló igényét és magatartását jelzik.
Az érdekeltség pedig valaki, valakik érdekelt volta valamiben, így pl. alapvetően a szükségletei

nek kielégítésében, illetve annak céljában (a vállalatoknál pl. a nyereségben).
Az ösztönzés nem más, mint az érdekeltség kiváltása, a cselekvésre való ráhatás elérése. Az ösztönzést egyrészt kényszermechanizmusokon, másrészt automatizmusokon keresztül lehetséges (de együttesen — ezzel is, azzal is) megvalósítani.c) A  tulajdon a javakkal, a vagyonnal való szabad rendelkezés, annak, illetve azoknak a révén, aki, illetve akik azt sajátjukként birtokolják.A tulaj dón viszony on (pl. a produktív szférában) a termelési eszközökkel való rendelkezés társadalmilag objektíve kialakult, jogilag is szankcionált formáit értik, értelmezik.Újabban a pluralista tulajdonviszony kialakulásának vagyunk tanúi, illetve részesei. Ezzel kapcsolatos koncepciók a tulajdonreform elképzeléseiben öltenek testet.A tulajdonreform lényege ugyanis a pluralista 

modellre való áttérés megvalósításában van. Ehhez egyes alapelvek, változatok meg-, illetve kialakulását szükséges biztosítani.A tulajdonreform kimenetele sokféle szempontból plurális:(1) plurális azért, mert a három alapvető tulajdonosi forma (a köztulajdon, a csoporttulajdon, a magántulajdon) egyenrangúvá válik, és így is kezelendő a gyakorlatban.(2) Plurális abból a szempontból is, mert az egyes tulajdonformák sokféle változatokban képződhetnek, terjedhetnek el. így például:
— a köztulajdonosi formán belül az államigazgatási, a hatósági tulajdonlás mellett a községi, a városi, a kórházak stb. közösségi tulajdonlás is kialakulhat, kialakítható (pl. a lakóhelyi intézmények bevonása a helyi vállalati Rt.-be stb.);
— a csoporttulajdonon belül is különböző változatok lehetségesek, így az adott dolgozói kollektíva önigazgatási, illetve menedzseri önigazga

tási, vagy az ún. kereszttulajdonlási megoldás. (Az utóbbi kicsit hasonlít a társult munkaszervezethez.) ;
— az egyéni tulajdon esetében is többféle változat lehetséges. A változatokat tovább növeli a privatizációs elképzelések fokozatos megvalósítása is. Egyes vállalatok magánkézbe kerülhetnek, mert racionális működésük így jobban biztosítható. De Rt. vagy ktf is kialakulhat. A rész-F A I P A R  1990/6. ★ 175



vények zöme magánvállalkozók, ill. állampolgárok kezébe is kerülhet stb.(3) plurális azért is, mert a külföldi töke és a 
belföldi tőketulajdonosok is egyenrangú megítélésben, elbírálásban részesülnek. Vagyis a gyakorlatban megkülönböztetést vagy korlátot nem alkalmaznak a külföldi tőkével szemben sem.(4) plurálissá válnak a tulaj dónv iszony ok nemcsak térben, hanem időben is. A  gazdaságban ugyanis az egyik fejlődési szakaszban az egyik, a másik szakaszban egy másik tulajdonforma, ill. tulajdonlási formaváltozat kaphat nagyobb szerepet, anélkül, hogy az kizárólagossá válna, ill. más formát kiszorítana.A tulajdonreform feltételei és alapelvei: a vá
laszthatóság biztosítása a gazdaság szereplőinek; a 
terelés az objektíve kívánatos irány felé stb. Az átmenet feltételeinek folyamatos megteremtése (a társasági törvény megalkotása, a versenysemlegesség, a megfelelő banki struktúra kialakítása, a társadalombiztosítási, a nyugdíjpénztárak létrehozása stb.), amelyek nélkül a reform nem valósítható meg.
2. A  vagyonpusztulási folyamat néhány jellemzőjeA  vagyon-, az eszközpusztulás a termelőeszközök fizikai állagában, a korszerűségi szintjében végbemenő naturális változás, és ennek következtében a vagyon értékében beálló csökkenés, tőkepusztulás. A „pusztulás” kifejezésnek van pejoratív jelentéstartalma, de ezzel érzékelhető leginkább, hogy káros a folyamat, egy negatív jelenségről van szó.A vagyonpusztulási folyamatnak van egy szem
betűnő (nyílt) és egy rejtett formája. A szembetűnő az, amikor a vagyon tönkremegy, mert az „csáki szalmája”, mert „a mindenkié az senkié” stb.A vagyonpusztulás sokszor a vagyonérdekeltség funkcionálásának hiányosságai miatt is bekövetkezik (rejtett forma). Időrendben a folyamat három periódusban követhető nyomon, illetve tapasztalható az érdektelenség: (1) a képződés során, (2) a felhasználás-megőrzés időszakában, (3) a vagyon megszűnésének folyamatában.Először is érdektelenség van már a vagyonkép- 
zésben. Ez főképpen a beruházások előkészítése és megvalósítása, valamint a készletgazdálkodás hiányosságaiban jelentkezik. A közgazdasági irodalomban a negatívumok és visszásságok eléggé feltártak, közismertek {szakmák területéről is vannak bőven tapasztalatok).A  vagyonfelhasználás elégtelensége elsősorban az eszközhatékonyságban ragadható meg. Ez több oldalról is kimutatható (pl. a hatékonyság általában is csökken, de pazarló az esközfelhasználás is). A megőrzés során sok káresetről, bűnös mulasztásról tudunk. Eddig ez kisebb nyilvánosságot kapott, mint az előbbiek.

A  vagyon megszűnésénél (pl. csak az elavulást nézve) is elég nagy az érdektelenség, és ez a probléma jelentkezik a legburkoltabb formában.Erőforrás-pusztulás a földterületek degradációja is, ami az erózió, a defláció, a termőképesség megőrzésének elmaradása stb.-ben mutatkozik meg.

A vagyonpusztulás alatt tehát a termelőeszközöknek a rendeltetésszerű használattal járó csökkenésnél nagyobb mértékű elhasználódását vagy teljes megsemmisülését értem.A termelőeszközök elhasználódásáról (az ún. normál elhasználódás) viszont akkor beszélhetünk, ha a fizikai kopásnak és műszaki avulásnak megfelelően — a termelési folyamat során — rendszeresen, kellő időben végrehajtott karbantartások, felújítások mellett megy végbe. Vagyis, ha a fizikai elhasználódás nem haladja meg a rendeltetésszerű használattal járó „normális” szintet, és a rendszeres karbantartás, felújítás sem marad el. Továbbá ha az elavult, de a vállalat gazdaságos működéséhez szükséges állóeszközök pótlása — megfelelő korszerűségi szinten — folyamatosan megtörténik.Az eszközök elhasználódottságának kimutatására több statisztikai mérőszám is van (pl. a bruttó értékük százalékában kifejezett nettó érték; vagy az állóeszközök állományán belül a nullára leírt eszközök aránya). A  mező- és erdőgazdálkodásban 1978-ban az előbbi 60%, az utóbbi 11%-os; öt évvel később (1983-ban) már 55%, ill. 18%-os arányú volt.
3. A  vagyongyarapítási, vagyonérdekeltségi vitákrólAz elmúlt években pro és kontra érvek alapján az elvi elképzelések három csoportba foglalhatók, ill. a vagyonérdekeltség érvényesítésében három út merült fel.

Az egyik a pluralista tulajdonviszonyok kialakítása, majd azok megerősítése, megszilárdítása.
A másik az állami beavatkozás, mégpedig fiskális és monetáris jellegű pénzügyi módszerekkel (de állami utasításokat sem mellőzve).
A  harmadik az ún. hivatali vagyonérdek érvényesítése (mivel a vállalati tanács, közgyűlés stb. szervek ugyanis még nem váltották be a hozzájuk fűzött reményeket).A  vagyonérdekeltség érvényesítése, illetve működtetése alapvetően két mozzanatból tevődik ösz- sze (amelyeknek azonban párhuzamosan kell végbemennie) :(1) az egyik a jogi szabályozás, vagyis jogilag is szankcionáltan,(2) a másik a szükséges pénzügyi feltételek, pl. pénzügyi források megteremtése.A jogi szabályozással párhuzamosan, ha a pénzügyi feltételek nem teremtődnek meg, akikor a jogi szabályozás önmaga, automatikusan nem tudja létrehozni az értékpiacot (piacgazdasághoz).A folyó vitákban a pénzügyi források biztosításához négy alapvető lehetőség rajzolódik ki (bár ezeknek a gyakorlati megvalósítását eléggé megkérdőjelezik) :(1) Az egyik a vállalatok részéről vagyonjegyek kibocsátása. (Ez eléggé kismértékű, mert a dolgozók munkaereje újratermeléséből elvont bérrészt tudják csak befektetni.)176 ★ 1990/6. F A I P A R



(2) A  másik a vállalatok kft-ká és Rt.-ká való átalakulása, részvények jegyeztetése. (Főleg lát- szat-Rt. jön létre, a vállalat holdinggá nő, amely monopolisztikussá válik, ill. azt leplezik vele!)(3) A  harmadik a hivatali tulajdonérvényesités, szupercsúcs-szervezetekkel. (Nagyon vitatható, ha az ágazati, a területi tanácsi irányítás nem tudta megoldani, akkor milyen csúcsszerv oldja meg egyáltalán?)(4) A  negyedik a vállalat áruba bocsátása, eladása. (A külföldiek vásárlása útján is, de azt alkarjuk eladni, amivel mi sem tudunk mit kezdeni.)Ezek a formák gyakorlati megvalósítása, életképessége általában csak akkor biztosítható, ha van mobilizálható tőke. (Ebből sajnos belföldön most elég kevés van.)
4. A  pénzügyi likviditásra újabb elképzelésekről 
és kételyekrőlA kérdés az, hogy a likviditás hogyan mozdítható el a holtpontról, amikor: (1) általános a pénzhiány; (2) a költségvetés rendszeresen deficites; (3) a gazdaság igen nagy adóssággal (belső, külső) terhelt; (4) relatíve igen elmaradt színvonalú az anyagitechnikai bázis.A kérdésre adandó válasz nem könnyű, de bizonyos megoldás se lehetetlen. Ehhez a szükséges feltételeket kell biztosítani.Egyes szakemberek szerint pl. az értékpapírpiac beindításához szükséges előfeltétel a költségvetési decentralizációnak és a pénzügyi (monetáris) források stabilitásának a megteremtése.

A  pénzügyi források stabilitásával ugyanis lehetővé válna a hosszú távú vállalati fejlesztési és piacstratégia kialakítása.A likviditás előmozdításához újabban az az elképzelés is elterjedt, hogy azoknak a vállalatoknak, amelyeknek színvonala az adott ágazat, al- ágazat átlaga felett van, és a hitel- vagy egyéb tar

tozásaik akadályozzák struktúraváltásukban, 4—6 éves törlesztési moratóriumot kellene adni.Röviden szólva, az ilyen átlagszínvonal feletti vállalatok adósságait át kellene ütemezni (ahogy ezt a nemzetközi gyakorlatban is teszik). Kifelé a fizetőképesség megőrzése a cél, átütemezést eddig hazánk nem kért. Ez azonban nem jelentheti azt, hogy az ilyen vállalatoknál sem tehetjük meg, nem folyamodhatunk ilyen belső gyakorlathoz. (A közgazdasági irodalomban olvasható, hogy többen sürgetik az átütemezés megfontolását, majd megvalósítását.)Az ilyen gyakorlat alapján legalább az átlag 
feletti vállalatok likviditása nőne. Sőt ezáltal csökkenne azok hiteligénye is (eddig ugyanis hitelt vettek fel a tartozásaik visszafizetésére is). A kereskedelmi bankok rövid lejáratú hitelekkel ezután az átlag alattiak felé is fordulhatnának. (Csökkenteni tudnák a hitelkamatot is, pl. a progresszív beruházásaik esetén.)Az átlag alatti vállalatoknál a változatlanság fennmaradása esetén persze, eldöntendő kérdés marad, hogy felszámolják-e őket, vagy beolvadnak (talpra állásuk reményében) a sikeresebb vállalatokba stb.Bizonyos elvi, elméleti megközelítés érzékelésével az ösztönzés, a segítségnyújtás szándéka volt a cél, hogy a gyakorlatban — általában is, illetve egyes részterületeken is — vizsgálni lehessen a vagyonmegőrző, vagyongyarapító érdekeltség kiváltásának lehetőségeit.Szakmánk területén — a faiparban is — szükséges a vagyonérdekeltség kutatása során feltárt lehetőségeket folyamatosan közreadni.
IRODALOM

[1] Vagyonérdekeltség-reform. Szerkesztő: Szabó Kál
mán. Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó, Bp., 1987. 
(1—241 old.).

[2] Rótt Nándor: A vagyonérdekeltség és a pénzügyi 
rendszer továbbfejlesztése. Közgazdasági és Jogi 
Könyvkiadó, Bp., 1988. (1—288 old.).





A keretfűrészgépek szerepe hazánkban
DR. ZOMBORI ISTVÁN

A magyarországi fűrészipar évente mintegy 2,5 millió m3 hengeres fa
anyagot dolgoz fel. A cikk részletezi a fűrészipari alapanyag-ellátás prob
lémáit, bemutatja fűrészipari gépek fejlődését és összehasonlítja a kü
lönböző technológiákat (keretfűrészes, szalagfűrfészes, körfűrészes). Rá
mutat arra, hogy a keretfűrészgépeknek a szerepe a magyarországi 
fafeldolgozásban az elkövetkezendő évtizedekben is meghatározó lesz.

1. BEVEZETÉS

A keretfűrészgépek évszázadok óta a fűrészipar 
alapgépei. Vajon milyen mértékben változott meg 
jelentőségük az egyre-másra terjedő új technoló
giák mellett? A klasszikus alapelveken működő 
keretfűrészgép ellenállt-e a technikai forradalom 
elsöprő viharának?

Felvetődik a kérdés: mi a keretfűrészgépek sze
repe hazánkban, milyen mértékben vesznek részt 
a fűrészipari alapanyag feldolgozásában napjaink
ban és milyen szerephez jutnak a jövőben?

Időszerű-e kutatásokat végezni termelékenysé
gük fokozására, vagy hatékonyabbb fűrészipari 
technológia létrehozását kell szorgalmazni?

Ezekre a kérdésekre kívánok választ adni mun
kámban.

2. A fűrészelőmechanizmusok fejlődése

A bronzból készült kézifürészt az ókori egyipto
miak használták először (i. e. 2300). Ezeket a fű
részeket csak húzni lehetett, mert a bronzból 
hiányzott az előretoláshoz szükséges merevség. A 
vas megismerése lehetőséget adott a rómaiáknak 
arra, hogy kifejlesszék a húzó-vonó kézifűrészt. 
Korabeli rajzok szerint Európában és Angliában 
a gödörfűrész használata terjedt el először a fa
törzsek fel vágására, a keretfűrész megjelenéséig 
(Williston M., 1976), majd a húzó-vonó fűrészeket 
vízi- és szélerővel hajtották meg.

A keretfűrész működési elvét tekintve a leg
ősibb gépi rönkfelfűrészelési lehetőség, amely a 
kézifűrész alternáló mozgásának alapötletét is ma
gában hordozza. Évszázadokig az egyetlen rönk- 
felvágási módszernek számított. A valószínűleg 
hollandok által feltalált szélerővel hajtott többla- 
pú fűrészmalom szerkezeti elemeit a gabonaőrlő 
malmokról vettéék át. Ausonius szerint már 310- 
ben működött vízi fűrészmalom Németországban 
a Rauer-patak völgyében. Ezeket a malmokat ké
sőbb ,,brettmol”-nak nevezték. Irodalmi források 
először 1322-ben említik az Ausburg város Építő 
Számvevőség részére termelő Hanrey fűrészmal
mot, amely 1464-ben a rechanbergi kastélynál adó
zott. A fűrészelő mechanizmusok kifejlesztéséhez 
Leonardo da Vinci {1452—1519) kinematikai váz
latai is hozzájárultak, sőt a fűrészlap fogazására 
kidolgozott elképzelései később valóra is váltak. 
Eltérj edten használták a mindkét energiát hasz
nosító fűrészmalmokat Európa-szerte: Norvégiá
ban, Dániában, Svédországban, Angliában, míg a 
XVI. században Olaszországban és Ausztriában a 
velencei fűrészgép terjedt el. Az ipari méretű gép
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gyártás Angliában, a XIX. század elején, a londoni 
Bentham házban indult meg, az óriásira növekedett 
angol fegyver- és hajógyártás nyomására. Bár 
jelentős fejlődést hozott Agostino Rameli (1530— 
1590) egylapos „mittelgatter”-e, de jó háromszáz 
év telt el 1867-ig, amikor az angol Samuel Wor- 
samm et Co. Chelsea, London cég bemutatta a bé
csi világkiállításon az általa kifejlesztett, mobil 
több fűrészlapos, rönkbefogó kocsival és előtoló- 
művel ellátott „vollgatter” elnevezésű, jelentősen 
korszerűsített keretfűrészgépét. A vollgatter egész 
Európában elterjedt, elsősorban Oroszországban, 
Németországban és Ausztriában, főképpen hadi 
célokra. Észak-Amerikában a „skandináv”, az 
„amerikai” és a „hasító” keretfűrészek terjedtek 
el, differenciált felhasználási területeken (Nelson, 
1947).

A keretfűrész konstrukcióját számos ponton fej
lesztették, de működése alapelveiben napjainkig 
alig változott. Mennyiségét tekintve a Szovjetunió
ban működő mintegy 80 ezer keretfűrész jelenti 
a legnagyobb számot, de a fűrészipar alapgépének 
számít még ma is Lengyelországban, Csehszlová
kiában, Romániában, Bulgáriában, Ausztriában, 
NSZK-ban, Észak-Svédországban, Finnországban, 
Svájcban.

Időközben a keretfűrész működési elvétől eltérő, 
más fűrészipari alapgépeket is kifejlesztettek, ami
nek következtében a feldolgozás technológiájában 
is jelentős különbségek keletkeztek. Az egyes tech
nológiák eltérő mértékben terjedtek el az egyes 
kontinenseken, de még az egyes országokban — 
országrészeken is.

Az 1799-ban Franciaországban szabadalmazott 
körfűrészgép és az 1808-ban, Angliában szabadal
mazott szalagfűrészgép gyakorlati alapot teremtett 
a hengeresfa-feldolgozás volumenének növelésére. 
1900-ban bemutatták ugyan a többszörös szalag
fűrészt, de a következő 50 évben nem volt való
ban fontos változás a fűrészáru-előállítási folya
mat alapjaiban.

A rönkmanipulálást azokban a nagy fűrészüze
mekben gépesítették, melyek az I. és II. világhá
ború fafelhasználóit szolgálták ki fűrészáruval. 
Szárító- és gyaluüzemeket hoztak létre. A techni
kai forradalom csalk 20—30 éve indította el a fű
részipar intenzív fejlődését. Az 1950-es évek végén 
a faalapanyag, elsősorban a fenyő méreti tulajdon
ságainak és volumenének megváltozása miatt, 
Skandináviában megkezdték a vékonyfa-kezelés, 
-osztályozás és -feldolgozás módszereinek kifejlesz
tését. Az új módszer az 1970-es évek közepén ho
nosodott meg Észak-Amerikában és a Szovjetunió-



Atmérőspecifikus fenyő hengeresfa feldolgozó technológiák (Fronias, 1988) 1. táblázat

Sorszám Rönkátmérőtartomány (cm) Technológiamegnevezés Oldaláru (db) Fűrészelési teljesítmény (em3/év/műszak) Átlagos kihozatal (%)
Feldolgozási költség ( D M M1. 12—15 síkforgácsoló 0 60— 80 45 45—502. 16—24 profilforgácsoló 2—4 100—140 58 50—553. 25—42 profilforgácsoló 6—8 130—180 68 54—504. - 43—55 keretfűrészgépes 35— 55 72 60—655. 56 felett rönkvágó szalagfűrészes 40— 60 74 60—70

A  fűrészelési teljesítmény párban dolgozó (tandem) gépsorra vonatkozik.Egyes gépekre az összeg felét kell figyelembe venni.DM =  nyugatnémet márkaban. Az 1960-as évek közepén észalk-amerikai és kanadai fűrészüzemekben megjelentek a síkmarógépek, majd Skandináviában is széles körben elterjedtek. A figyelem ráirányult a fenyőfűrészipari alapanyag egyes és többes szalagfűrésszel, sík- és profilforgácsológéppel és ezen gépek kombinációjából kifejlesztett gépsorokkal történő fafeldolgozás technológiájára. A  fejlesztők kiemelt szerephez juttatták a fűréáruszélezés optimalizálását, automatizálását.Az új technológiák jellemzője, hogy a fajlagos feldolgozási költségeik csökkentésére és az érték- kihozatalra helyezik a hangsúlyt, magas előtolási sebességek biztosítása mellett.Az 1975-ös években az N SZK fűrészipari gépgyártása fellendült, s Európában átvette a vezető szerepet. Az új gépsorok, melyek forgácsológép 4~ 4- körfűrész vagy forgácsológép 4- szalagfűrész alapgépekkel vannak ellátva, átveszik a kis- és törpeüzemek tevékenységét és megnövekedett anyagkoncentráció mellett a termelékenységet megsokszorozzák.Az egyes technológiai sorok csak specifikált rönkátmérő-tartományok és fafaj feldolgozása esetén adnak optimális eredményt (Fronius, 1988).Fűrészelési teljesítményük, az elérhető mennyiségi kihozatal és a fajlagos feldolgozási költségek különbözők, de fenyő fafaj feldolgozására 0  12— 42 cm átmérőtartományban mindegyik gazdaságosabb, mint a keretfűrészgép (1. táblázat).A lombos fafajok feldolgozása — nincs olyan gondossággal kidolgozva a nyugati országokban sem, mint a fenyőé. Ennek magyarázata a lomboserdők alacsony aránya a fejlett gépgyártók országaiban. Figyelemre méltó, hogy K. Fronius véleménye szerint a lombos rönk feldolgozására a keretfűrészgép a legalkalmasabb a 20—45 cm-es átmérőtartományban, míg a rönkvágó szalagfűrész alkalmazását javasolja a 35 cm feletti rönkátmérőknél (2. táblázat).

Keretfűrészes gépsor éves alapanyagigénye fenyőrönkből 35—55 ezer m3, lombos rönkből 10— 30 ezer m3. Ez a volumen lombos fafaj esetében megfelel a korszerű hazai keretfűrészes gépsorok teljesítményének. Az egyre csökkenő fenyőrönk- átmérő, és a rövidfa növekvő volumene kényszerítőén szorította a nyugati fűrészüzemeket a keretfűrésznél hatékonyabb feldolgozógépek beszerzésére.Az 1. ábra ezt az igényt világosan megmagyarázza. Azonos késztermék kibocsátására az előtolási sebességet jelentősen növelni kell a rönkátmérő csökkenése esetén. Ugyanakkor az átmérőcsökkenéssel a késztermék-kihozatal is csökken (2. 
ábra), aminek kompenzálásához újra csak az előtolási sebesség növelése szükséges.

h f( d k)

1. ábra. Összefüggés a középátmérö és az 1 m3 rönk 
hossza között

Lombosrönk-feldolgozó technológiák (Fronius, 1988) 2. táblázat

Sorszám Rönkátmérőtartomány (cm) Technológiamegnevezés Fűrészelési teljesítmény (em3/év/műszak) Átlagos kihozatal (%) Feldolgozási költség (DM/m3)1. 20—45 keretfűrészgépes 10—30 fafajfüggő 55— 902. 35 felett rönkvágó szalagfűrészgépes 8—20 fafaj- és átmérőfüggő 65—100DM =  nyugatnémet márka F A I P A R  1990/6. ★ 179



K=f(dx)
KERETFLIRESZ

Középátmérő dk(cm) (FAKI)
2. ábra. Összefüggés a középátmérö és a mennyiségi 

kihozatal közöttA forgácsoló gépsorok a 45 m/min előtolási sebességgel, a profilforgácsoló gépsorok a 22,5 m/min előtolási sebességgel kielégítik nemcsak az intenzív anyagáramlási sebesség igényét, de a fajlagos feldolgozási költségeik is csökkennek. A csökkenő átmérő azonban itt is a mennyiségi kihozatal visz- szaesését okozza. A csökkenő alapanyag-átmérő tehát számos gazdasági és műszaki problémát hozott magával. A nagy teljesítményű gépsorok beruházása csak akkor lehet gazdaságos, ha az alapanyag-koncentrálás és a késztermék-értékesítés feltételeit megteremtik és ha a feldolgozó gépsort ütemesen ellátják forgácsolási tulajdonságaiban 
homogén, dimenziójában alapgépspecifikus fűrész
ipari alapanyaggal. Bár a fejlődési tendencia a speciális gépsorok használata felé mozdult el, az alkalmazás feltételeit csak fokozatosan lehet meg-

3. táblázat
A  fűrészipari gépeken feldolgozott hengeresfa  

becsült m ennyiségi aránya  
(Észak-Amerika, Európa, Magyarország)

A f ű r é s z i p a r i  a l a a p a n y a gA lapgép a r á n y a  ( % )m egnevezése É .-A m e rik a  Európa M agyarországK e r e tfű r é s z 40— 50 70— 80 70R ö n k v á g ó  sz a lg fű ré s z 18— 20 12— 15 12K ö rfű ré s z 20— 30 2— 3 2F o rgá cso ló gép -f-egy éb 10— 12 8— 10 1A s z ta lo s  s z a la g fű ré s z — — 15teremteni, nemcsak nálunk, de a fejlettebb fűrésziparral rendelkező országokban is. A  keretfűrészgép, mint klasszikus fűrészipari alapgép ma is általánosan használt, nem csak a szocialista országokban, de Nyugat-Európában is a közép-, kis- és törpeüzemekben, ahol azonban a kíméletlen piaci verseny egyre csökkenti számukat (3. táblázat).

3. Fűrészipari alapanyag-ellátottság

3.1. Erdeink, mint a fűrészipari alapanyag élő 
raktáraMagyarország a fában legszegényebb országok közé tartozik Európában, összes erdőgazdálkodást szolgáló területe 1 793 258 hektár, ami 18,7%-os erdősültségnek felel meg. Az erdőterületek gazdálkodók szerinti megoszlása (4. táblázat) mutatja, hogy az összes erdőterület meghatározó része az erdőgazdaságok kezelésében van, de jelentős szerepet vállal a termelőszövetkezeti erdőgazdálkodás is (OMFB, 1986).Az országosan kitermelt nettó fatömeg 60,9%-át 1 200 000 m3-t a MÉM-erdőgazdaságok adják, erdőterületüknek megfelelő arányban. A tsz-erdők- ből 550 000 m3 fűrészipari alapanyag származik, mely 28,3%-os alapanyagbázis arányával a hazai ellátás jelentős, tényezője.Az erdőterület 80%-án a gazdasági, 16°/(r-án a védelmi és 4%rán az üdülési feladatok jelentik az elsődleges rendeltetést, amelynek 69,2%-án állami

4. táblázat
A z  országosan kiterm elt nettó fatöm eg és a fűrészipari alapanyag m ennyisége 

szektoronként(1985— 87. o rszágos éves átlaga)
S z e k t o r T e rü le ti m e g o szlás (%)

Ö sszes nettó  fa tö m e g  (m3)
Ö s s z e s  n e t t ó  f a t ö m e g  (m 3 ) M e g oszlás (%)le m e z ip a ri r ö n k fű r é s z ip a ri rö n k egyéb fű ré s z - ip . a. összesen1. M É M -e r d ő g a z d a s á g o k 60,0 4 275 842 46 301 864 881 280 701 1 191 883 60,92. E g y é b  e rd ő g a z d a sá g o k 2,6 276 653 3 299 47 111 30 894 81 304 4,23. Á lla m i g a z d a sá g o k 4,4 284 548 1 769 82 900 211 234 105 792 5,44 .O V H 0,7 60 208 28 11 354 6 622 18 004 0,95. E g y é b  á lla m i 1,5 49 565 52 1 848 1 420 3 320 0,1ö s s z . á lla m i erd ő k 69,2 4 946 816 51 449 1 008 094 340 760 1 400 303 71,5«. T e rm e lő s zö v e tk e ze te k 30,3 1 852 705 11 838 360 452 181 757 554 047 28,37 E g y é b , nem  á lla m i erd ő k 0,5 21 886 29 813 2 675 3 517 0,2H in d ö s sz e s e n : 100,0 6 821 407 63 316 1 369 359 525 192 1 957 867 100,0M egoszlás (% ): 3,2 70,0 26,8 100,0180 *  1990/6. F A I P A R



5. táblázat

M értékegység: 1000 m 3

A fűrész-, lemez-, íádaipar Összes évi alapanyagbázisa
(1985—87. év, országos éves átlaga)

A lapanyagbázis V á l a s z t é k

Hazai erdőből:

Im portból 
(szocialista-j-tőkés)

lem ezipari 
rönk 

60—65
8—10
exota

fűrészipari 
rönk

1350—1400
370— 400 

fenyő

egyéb fűrészipari 
alapanyag

500—550
80— 90

fenyő ládafa, kivágás

összes

.1910—2015
458— 500

Megoszlás 
(%) 
80,7
17,4

E xportra 3— 5 40— 45 1— 2 44— 52 1,9
ö s s z e s e n  :

Megoszlás (%):
65—70

2,9

1680—1755

74,0

579—638

23,1

2324—2463

100,0

100,0

szervek, 30,3%>-án termelőszövetkezetek gazdálkod
nak. A faállománnyal borított 1 658 024 ha terület 
70%-án kemény, 14,5%-án lágy lombos, 15,5%-án 
fenyő állományok tenyésznek 23%-a tölgy, 12%-a 
cser, 7%-a bükk, 18%-a akác, 10%-a egyéb ke
mény lombos, 10%-a nyár, 4,5%-a egyéb lágy lom
bos, 15,5%-a fenyő (Solymos, 1989).

A fűrész-, lemez-, hordóipar termeléséhez — az 
export és import anyagbázis növelő egyenlegét is 
figyelembe véve — évente mintegy 2324—2463 ezer 
m3 (FAKI, 1988) fűrészipart alapanyag állt rendel
kezésre (5. táblázat). Bár az országos feallátásban 
meghatározó szerepet játszik (80,7%) a hazai er
dőkből kitermelt faanyag mennyisége, az import 
fenyő hengeresfa 17,4%-os részaránya (MÉM, 1987., 
a.) és ezen belül a fenyőimport év 400:—500 000 
m3-es mennyisége nem csökkenthető. A hazai 
15,5%-os fenyőerdő-állománnyal szemben a fenyő 
hengeresfa-feldolgozás 27% -ot képvisel.

Bár az összes évi alapanyagbázis 74,0%-a fű
részipari rönk, az egyéb fűrészipari alapanyag vo
lumene az utóbbi évtizedekben intenzíven nőtt és 
ma már 23,1%-os részarányt jelent.

Ennek kb. negyedrésze és a  rönk háromnegyede 
keretfűrésszel kerül feldolgozásra. Az egyéb fű 
részipart alapanyag (vékony, rövid) feldolgozásá
nak fejlesztését, korszerűsítését a jövőben szüksé
ges kiemelten kezelni!

3.2. Prognosztizált fakészlet- és alapanyagigény
Mértékadó prognózis szerint (Solymos R, 1989) az 
országos összes fakitermelés az 1980. évi 8 millió 
m3 bázisról 1990-re 8,7 millió m3-re, 2005-re 8,8 
millióra, 2015-re 8,9 millióra, 2030-ra 9,9 millió m3- 
re emelkedhet.

Az Erdőrendezési Szolgálat szerint a véghasz
nálat az 1980. évi 5,3 millió m3 bázisról 1995—2015 
között 6,3 millió, majd 2030-ig 7,2 millió m3-re 
növelhető.

Az országosan kitermelt, 1985—87 évek átlagában 
számolt, nettó fatömeg — amely az elsődleges fa
ipar részére szolgáltat alapanyagot, 6 821 407 m3 
volt (4. táblázat). Ebből fűrészipari feldolgozásra 
mindössze 1 894 551 m3 került, míg a lemezipari 
célra 63 316 m3 volt alkalmas (a kettő együtt a 
nettó fatömeg 28,7%-a).

Ugyanakkor a faipar prognosztizált alapanyag
igénye az 1980. évi 2 345 000 m3-ről, 1990-re 

2 396 000, 2000-re 2 403 000 és 2020. évre: 2 459 000 
m3-re nő.

A jelenlegi faellátás jellemzője — a faszükséglet 
szerkezeti megoszlása és a fiatal erdők magas ará
nya miatt —, hogy az országos faszükségletet csak 
70%-os arányban tudjuk kielégíteni hazai erdőink
ből. Az elkövetkező 30 évben, a hazai feldolgozó 
ipar számára szerény mértékben növekvő mennyi
ségű fa áll rendelkezésre, de a fűrészipar átme
netileg kevesebb hazai f  űr észrönkkel, kisebb rönk- 
átmérővel és a jelenleginél nem kedvezőbb fami
nőséggel kell dolgozzon.

Dinamikus növekedésre 2015-től lesz lehetőség a 
belép« fenyő véghasználati állományok eredőjeként. 
Nagy valószínűséggel becsülhető, hogy fafaj sze
rint a tölgy, a bükk, a fenyő anyagok hosszabb 
távon is a legértékesebbek lesznek, továbbá a jó 
minőségű ipari alapanyag (rönk, fagyvékonyfa, lá
dafa) ára növekedni fog.

4. A fűrészipari hengeresfa-feldolgozás hazai helyzete

4.1. Termelési színvonal 1979-ben
Az 1970-es évek végén befejezett fűrészipari re
konstrukció révén hazánkban olyan fűrészelési ka
pacitás jött létre, amely tisztán elméleti becslés 
szerint 5 280 000 m3 faanyagot képes két műszak
ban feldolgozni, ugyanakkor 1979-ben a kapacitás
kihasználtság foka az állami fűrésziparban 41% 
volt (ERFATERV, 1980). Az 1979-ben országosan 
feldolgozott 2 157 000 m3 faanyagot 241 függőleges, 
219 vízszintes kereti űr ésszel, 18 rönk vágó szalag
fűrésszel, 47 hasító szalagfűrésszel és 1877 szalag
fűrésszel (1000 mm alatti tárcsaátmérő) fűrészelték 
fel. A termelést a dekoncentráltság jellemezte. A 
hengeresfa 71%r-át 155 állami erdőgazdasági üzem
ben, míg 21,8%-át 469 mgtsz-üzemben fűrészelték 
fel.

A fafeldolgozás technikai színvonalára jellemzi 
volt, hogy korszerűtlen, jórészt igényes termék elő 
állítására alkalmatlan technikával fűrészelték fe 
az alapanyag 55,2%-át az állami erdőgazdaságol 
és 34,6%-át az mgtsz-ek.

Az eltelt 8 év alatt, jelentős arányeltolódásoka' 
érzékelhetünk. Vitatható, a szabad fűrészelési ka 
pacitás fentebb közölt mértéke, mivel nem veszi 
figyelembe az alapanyag-dimenzió és műszaki szín
vonal hatásait a kapacitásokra.
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6. táblázat

M é r té k e g y s é g :  1000 m 3  és üzem számF  ű r  é s z ü z  e m e k  é v e s  a l a p  a n y a g - f e l d o l g o  z á s a _______________ ______________________
A  hazai fűrészüzem ek szám a, alapanyag-feldolgozásuk m ennyisége szerint

V iz s g á lt  id ő szak  év . . .  1 1— 5 5— 10 10— 25 25— 50 50— 100 . . .  100
1984. ( U N E S C O , 1984.) 350 202 F ü r  35 é s z ü z e m e k26 s z á m a21 10 O ssz, ü zem szám  6441987. ( F A K I , 1988.) 620 40 40 10 710

4.2. Termelési színvonal 1987-benA fűrészipari rekonstrukció jelentős előrelépést hozott a közép- és nagyüzemek fűrészipari technológiájában a feldolgozás hatékonyságára.Korszerűsödött a rönktéri technológia, megszűnt a nehéz fizikai munka és a rönkosztályozás, rönkfelkészítés, -tárolás, helyenként a kérgezés, alapot teremtett a mennyiségi és minőségi termékkihoza- talok növelésére. A fűrészcsarnoki technológiában történt korszerűsítés megteremtette a feldolgozás munkatermelékenységének és a termékminőség javításának feltételeit, helyenként az elektronizáció alapelemeire építve. A  fűrészipari késztermék-minősítés elveiben továbbra is a biológiai tulajdonságok a mértékadóak és kevésbé érvényesül a geometriai jellemzők szerepe.A  készáru vevőorientált szortírozása megkezdődött és az árjegyzék! kategóriák nyereségtar

talma szerinti értékesítés meghatározóvá vált. Az egységrakatok anyagmozgatását az általánosan alkalmazott targoncák végzik. Növekedett a szárítókapacitás. Meg kell azonban jegyezni, hogy a pénzügyi gazdálkodás kényszerítő hatása miatt a szelvényáru értékesítése túl gyorsan történik. Emiatt a tömegigények kielégítésére van csak lehetőség és kihasználatlanul marad a manipulációval elérhető termékskála-bővítés és minőségi kihozatal- emelés.A feldolgozó üzemekben folytatódott az átrendeződés. A  hazai fűrészüzemek száma 1984—88 között 66-tal nőtt a törpeüzemek számának gyarapodásával (6. táblázat). Évente 10 000 m3-nél több alapanyagot 50 hazai üzemben dolgoznak fel és csak 10-ben 50—100 000 m3-t. Ezek az üzemek a fűrészipar műszaki fejlesztésének bázisai.
7. tá b lá za t

M é r té k e g y s é g :  1000 m3
A  hengeresfa-feldolgozás m ennyiségi, fa fa j-  és választéki megoszlása

(1985— 87. é v  o rszá g o s é v e s  átlaga)

V á la s z té k F  lom bos a f  a  j fe n y ő ö ss ze se n M e g o szlá s  (%)R ö n k 1200 (1170— 1205) 530 (510— 550) 1730 (1700— 1755) 74E g y é b  fű ré s z ip a ria la p a n y a g 510 ( 484— 528) 100 ( 95— 110) 610 ( 579— 638) 26ö s s z e s e n  : 1710 (1654— 1733) 630 (605— 660) 2340 (2259— 2393) 100M e g o s z lá s  (% ): 73 27 100
8. tá blá za t

A z  alapgépek 1987. évi h engeresfa-feldolgozása(A  M É M — E F H -h o z  tartozó  18 v á lla la t :  14 E F A G , 2 k ö ltség  v etési E G .,F Ü R L E M H O  és E rd e i T e rm é k  V á lla la t)Id ő a la p -k ih a s z n á lá s  F e ld o lg o z á sG é p s z á m 405 gép re összes fa jla g o ste rv  tén y te rv  (óra) té n y  (óra) %  m3/év m3/óra %1. K e r e tfű r é s z g é p 70 65 253 290 184 153 72,7 832 651 4,52 64,12. R ö n k v á g ó  s z a la g fű ré s z g é p  50 49 182 960 129 203 70,6 248 426 1,92 19,13. H a s ító  sz a la g fű ré szg é p  34 34 127 660 92 735 72,6 — — —4. S z a la g fű r é s z g é p  (01000) 261 231 729 648 512 199 70,2 170 202 0,33 13,15. K ö rfű ré s z g é p 24 21 68 483 42 925 62,7 47 221 1,10 3,7M in d ö s s z e s e n : 439 400 1 362 041 961 215 70,6 — 1,36 —3. n é lk ü l 405 366 1 234 381 868 480 70,4 1 298 500 1,50 100,01. és 3. n é lk ü l 981 091 684 327 69,8 465 849 0,68O rszágo s összes — — 2 340 000A  v iz s g á lt  tétela rá n y a  (%) 55,5182 ★ 1990/6. F A I P A R



Az 1987. évi statisztikákban szereplő 710 fafel
dolgozó üzem évente átlagosan 2 340 000 m3 hen
geresfát dolgoz fel. Az ennél nagyobb feldolgozási 
szintet nem az üzemek kapacitáshiánya, hanem az 
alapanyag kedvezőtlen fafaj összetétele és csökke
nő átmérője akadályozza. A feldolgozott fűrész
ipari alapanyag 73%-a lombos, 27%-a fenyő fafaj, 
míg választékát tekintve 74%-a fűrészipari rönk 
és 26%-a egyéb fűrészipari alapanyag (7. táblázat).

Az alapgépek számának és teljesítményének meg
határozásához nem állt rendelkezésre az egész fű
résziparra vonatkozó statisztikai adat, ezért szű- 
kebb, de jellemző szférában vizsgáltam meg az 
egyes fűrészipari alapgépek feldolgozási tevékeny
ségét és azon belül kiemelten a keretfűrészgépekét.

Részletes vizsgálat alá vettem a MÉM Erdészeti 
és Faipari Hivatalhoz tartozó 18 vállalat 1987. évi 
feldolgozási tevékenységét (MÉM, 1987., b.). Az 
üzemek által felfűrészelt 1 298 500 m3 hengeresfa 
(8. táblázat) az országos feldolgozás 55,5%-át teszi 
ki, tehát annak meghatározó hányada. A vizsgált 
tétel nagyságrendjénél fogva reprezentatívnak te
kinthető, ezért a megállapításokat alkalmasnak 
tartom a hazai fűrészipar jellemzésére!

Vizsgáltam az üzemekben működő keret-, szalag-, 
körfűrész alapgépek által feldolgozott fűrészipari 
alapanyag mennyiségét, a produktív időalap ki
használását, fűrészelési teljesítményét.

Megállapítottam, hogy a MÉM, EFH-üzemeiben 
1987-ben: 1 081 077 m3 fűrészipari alapanyagot, — 
többnyire rönköt — 65 db keretfűrészgép és 49 
rönkvágó szalagfűrészgép dolgozott fel, ami a vizs
gált üzemek összes teljesítményének 83,2%-a. A 
fennmaradó 216 423 m3-t 254 db más alapgép vágta 
fel. A keretfürészek 1,79-szer több alapanyagot 
dolgoztak fel, mint az összes többi alapgép együt
tesen.

Keretfűrészgéppel 1987. évben a MÉM—EFH üze
mei az összes fűrészipar! alapanyag 64,1 %-át, míg 
a fűrészipari rönknek 77,0%-át fűrészelték fel. A 
felhasznált adatok részletezését a 8. táblázat tar
talmazza.

összességében a keretfűrészgépek részvétele a 
hengeresfa feldolgozásában sokszorosan meghalad
ja a többi gépét! Az általuk feldolgozott mennyi
ség 3,4-szer több, mint a rönkvágó szalagfűrésze
ké, 4,9-szer több, mint a szalagfűrészeké, 17,6-szor 
több, mint a körfűrészeké.

2,4-szer,
4,1-szer,

13,7-szer, 
6,6-szor.

Az üzemeltetés során regisztrált veszteségidő ke
ret- és hasító szalagfűrészgépnél a legkevesebb: 
27,3%, illetve 27,4%, míg a többi alapgépnél 30% 
körül van. Ebből a géphiba és a TMK alatti idő
kiesés viszont éppen a fenti gépeknél a legna
gyobb. A produktív időalap-kihasználás átlagosan 
70,6% a tervhez képest, ami azonban az éves mun
kaidőalapnak mindössze 57,1^^-a.

A  fajlagos fűrészelési teljesítmény átlagosan 
1,50 m3/óra/gép volt. A fajlagos teljesítmények mi
nősítik a fűrészipari tevékenység színvonalát. Egy 
keretfűrészgép évente 12 810 m3-t dolgoz fel, a 
rönkvágó szalagfűrész 5070 m3-t, a körfűrész 
2249 m3-t, amíg a szalagfűrész mindössze 737 m3-t. 
A keretfűrészgépek 4,52 m^/óra fajlagos fűrészelési 
teljesítménye nagyságrendekkel meghaladja a töb
bi alapgépét:

a rönkvágó szalagfűrészét 
a körfűrészét 
a szalgfűrészét
míg ezek átlagát (0,68 m3/óra)
(8. táblázat adataiból számított.)

Az előttünk haladó országokhoz viszonyított ala
csony hazai teljesítmények főképp a fűrészipari 
alapanyag dimenziójához nem kellően illeszkedő 
gépsorokkal, az eltérő fafaj összetétellel és a mun
kaidőalap alacsonyabb kihasználtságával magya
rázhatók (9. táblázat). Az egyéb fűrészipari alap
anyagok magas aránya és a szalagfűrészgépek kis 
termelékenysége rámutat a hazai fafeldolgozás neu
ralgikus pontjára, nevezetesen az egyéb fűrészipa
ri alapanyag feldolgozására alkalmazott technika és 
technológia alkalmatlanságára. Ezen a ponton a ka
pacitáskihasználás fokozása ésszerűtlen, gazdaság
talan, az alacsony hatékonyságot konzerváló meg
oldás lenne, mert csak 1,12 m3/óra fajlagos telje
sítménnyel valósítható meg. A fűrészipar ezen a 
területén az innováció elkerülhetetlen!

A MÉM—EFH üzemeiben az átlagos műszak
szám 1,16, de éppen a keretfűrészgépek munka
időalap-kihasználása a legnagyobb (1,36 műszak
szám, 68%-os időalap4dhasználás). A keretfűrész
gépek kihasználatlan időalapja alatt — változat
lan teljesítmény mellett — 389 836 m3-t lehetne 
felfűrészelni. A fűrészlapcserékböl és egyéb kiszol
gálási időből adódó állásidőt '(kb. 16—22%) a duz-

Munkaidőalap kihasználása
(A MÉM—EFH -hoz tartozó 18 üzem 1987. évi tényszám ai)

9. táblázat
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1. K eretfűrészgép 65 2 833 1,36 68 4,52 12 810 270 400 86 247 389 836
2. Rönkvágó szalagfűrészgép 49 2 637 1,27 64 1,92 5 070 203 840 74 637 143 303
3. Hasító szalagfűrészgép 34 2 728 1,31 66 — — 141 440 48 705 —
4. Szalagfűrészgép (01000) 231 2 217 1,07 54 0,33 737 960 960 448 761 148 091
5. K örfűrészgép 21 2 044 0,98 49 1,10 2 249 87 360 44 435 48 879

ö sszesen : 400 2 403 1,16 58 1,36 — 1 664 000 702 785 —
3. n é lk ü l: 366 2 373 1Д4 57 1,50 3 568 1 522 560 654 08G 730 109

A k ihasználatlan  kapacitások teljesítm énye: 1,12 m 3/óra/gép.
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zasztott fogcsúcsú keretfűrészlapok alkalmazásá
val vissza lehet szerezni úgy, hogy akkor még a 
keretfűrészgép lehetséges műszaki kapacitását nem 
értük el. A korszerű műszaki megoldások beveze
tése — a fafeldolgozás 64,1%-os részarányának 
magasságrendjét tekintve — éppen a keretfűrész
gépeknél lehet a leghatékonyabb.

A reprezentatív adatok alátámasztják azt a tényt, 
hogy a hazai fűrészipar jelentős szabad kapacitá
sokkal rendelkezik. Számszerű meghatározása csak 
a fafajdimenzió, választéki megoszlás és a gépszá
mok — gépállapotok ismeretében lehetséges. Ada
tok hiányában a meghatározásra nem vállalkozom. 
Annak megállapítását azonban szükségesnek tar
tom, hogy a fűrészipari szabad kapacitások — a 
rendelkezésre álló fűrészipari alapanyag eloszlása, 
választéki összetétele és a rendelkezésre álló be
rendezések műszaki színvonala miatt nem hasz
nálhatók ki gazdaságosan. Nem az átlagos műszak
szám növelése képezi az elérendő célt, hanem a 
gazdaságosság és a termelékenység fokozása — 
esetleg csökkenő műszakszámmal, a nyugati or
szágokhoz hasonlóan. Ugyanakkor nagyobb szere
pet kell, kapjon a technikai megmunkálás minősé
gének javítása.

4.3. Az alkalmazott keretfűrészgépek, fűrészlapok, 
szerszámkarbantartó gépek
Reprezentatív felmérést készített az EFE (Erdé
szeti és Faipari Egyetem) 1985. évben 28 üzem gé
pi felszereltségéről, az üzemek keretfűrész-állomá- 
nyáról, az alkalmazott szerszámok típusáról, szer
számkarbantartó gépeiről, a fogcsúcskiképzés mód
járól, a szerszámkarbantartás színvonaláról és a 
fejlesztés lehetőségeiről, a legmegfelelőbb szer
számkialakítás alapkutatásaihoz. A felmérés ada
taiból megállapítható, hogy a vizsgálat alá vont 41 
keretfűrészgép 17%-a Esterer, 15%-a PINI—KAY, 
15%-a GKT—60, 15%-a DTRA és RK—2; műszaki 
állapotuk átlagosan 57%-os.

A keretfűrészlapokból a terpeszthető Jansen- és 
LIFA-lapok használata a legkedveltebb, 52% és 
39%-os részaránnyal.

Szerszámkarbantartó gépekből két gépcsalád — 
a Vollmer (NSZK) 46%-os és a TCSPA (Szovjet
unió) 15%-os részarányával az uralkodó. Az 52 db 
élezőgép átlagos műszaki állapota 67%-os, a 8 db 
egyengetőasztalé és a 16 db laphengerlő gépé 93%- 
os. Amíg a hagyományos terpesztőgépből 31 db- 
bal rendelkeznek, addig a duzzasztáshoz 9 db, a 
nagy frekvenciás fogcsúcsedzéshez 4 db Vollmer-gép 
áll a vizsgált üzemek rendelkezésére. A fogcsúcs 
stellitezését kísérleti jelleggel próbálta ki néhány 
üzem, de a hengeresfa nem megfelelő előkészített
sége — mindenekelőtt a kérgezés és a szilánkke
reső hiánya — miatt, alkalmazása egyelőre nem 
terjedt el a keretfűrészlapokon. A fogduzzasztás 
üzemszerű bevezetése nem a kívánt ütemben ha
lad.
5. Összefoglalás
A keretfűrészgép hazai fűrésziparban betöltött sze
repének vizsgálata során a MÉM—EFH-hoz tarto
zó 18 fűrészüzem 1987. évben végzett feldolgozási 
tevékenységét elemeztem. Ezek az üzemek 1 298 500 
m3 fűrészipari alapanyagot dolgoztak fel 1987-ben, 

amely 55,5%-a az országos Összes feldolgozásnak, 
tehát az itt kapott adatok általánosíthatók a ha
zai fűrésziparra.

A keretfűrészgépek 64,1%-át dolgozták fel a fű
részipari alapanyagnak, míg 77%-át a fűrészrönk
nek, a többi alapgépet sokszorosan meghaladó ter
melékenységgel. Becsülhető, hogy az országosan 
évente felfűrészelt, mintegy 2,4 millió m3 fűrész
ipari alapanyag 70%-át keretfűrészgépek vágják 
fel.

A tény számok bizonyítják, hogy a keretfűrész
gépek jelentősége a hazai fűrésziparban meghatá
rozó, és az azokat kiváltó alternatív technológiá
val nem is rendelkezik fűrésziparunk.

A prognosztizált fafaj-, választék- és méretösz- 
szetétel — a fűrészipari alapanyag dekoncentrált- 
sága a keretfűrészgép használatát a jövőben is in
dokolttá teszik. Hazánk jelenlegi gazdasági helyze
te és a működőképes íkeretfűrészgépek kapacitá
sa arra késztet, hogy megállapítsam, hogy az el
következő 20—30 évben a keretfűrészgépek szere
pe a fűrészipari rönk feldolgozásában továbbra is 
meghatározó marad.

Mindemellett le kell mondanunk a keretfűrész
gép univerzális alkalmazásáról és mielőbb ki kell 
dolgozni a hazai fafajokhoz, a csökkenő fadimen
ziókhoz jobban illeszkedő technológiai variációkat, 
azokkal komform gépkombinációkat.

Az egyéb fűrészipari alapanyag feldolgozásához 
jelenleg nem rendelkezünk hatékony technológiá
val. A növekvő, egyéb fűrészipari alapanyagbázis 
és az import alapanyagok beszerzési árának emel
kedése azonban olyan gazdasági kényszer, mely elől 
nem térhetünk ki. Megoldást az elméleti és gya
korlati kutatások hatékonyságának fokozása, a kül
földi és hazai eredmények üzemszerű alkalmazá
sa hozhat.

Tudomásul kell venni, hogy napjainkban az ér
deklődés középpontjában az üzemi referenciák áll
nak a teóriákkal szemben.
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