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A F A IP A R I TUDO M Á N Y O S E G Y E SÜ L E T  M INT A MTESZ T A G E G Y E S Ü L E T É N E K  LAPJA

D R . D A L O C S A  G Á B O R  

a m űszak i tudom ányok kandidátusa

A műszaki színvonal és a gazdasági hatékonyság 
néhány kérdése a bútoriparban

Bevezetés
Társadalmi fejlődésünk jelenlegi szakaszára a 

minden vonatkozásban elért jelentős fejlődési ütem 
a jellemző. Fejlődik a tudomány, fejlődik a tech­
nika s a kettő kölcsönhatása következtében évről 
évre fejlődik a termelés mennyiségi és minőségi 
színvonala is. A fejlődés ütemében azonban minden 
időszakban meghatározott arányoknak fenn kell 
állni, mert ellenkező esetben a termelőerőkön belül 
olyan ellentmondások keletkeznek, melyek hosszú 
távon veszélyeztetik a társadalom szükségletei ki­
elégítése vonatkozásában elhatározott célkitűzések 
valóraváltását. Ha a jelenlegi adottságainkból in­
dulunk ki, akkor a fejlődési ütemek optimális vi­
szonyait a következő arányokkal jellemezhetjük:

_dT <Ш_ _d^
dZ dZ dZ

mely kifejezésben a „ T ” a tudományt, az „M ”  a 
technikát, míg a ,,Q”  a termelést szimbolizálja. 
Ezen arányok fejlődési ütemviszonyainak elősegí­
tése és biztosítása ma a bútoripar vezetőinek is 
elsődleges feladata kell legyen.

A technikai ás termelési színvonal fejlődési üte­
mének a fentebb jelzett arányai megszervezése és 
biztosítása azonban a vezetés színvonalának jelen­
tős emelését követeli meg a vállalatok gazdasági 
vezetésének minden szintjén. A vezetés színvonalát 
pedig rövid idő alatt csak akkor lehet jelentősen 
megnövelni, ha a termelési folyamatok lefolyásá­
nak az „M ” mindenkori objektív képe, mint infor­
mációs anyag a vezetés rendelkezésére áll, s ezál­
tal a folyamatok időbeli lefolyása, valamint annak 
eredménye folyamatosan ellenőrizhető. Ehhez 
azonban elengedhetetlen, hogy az eddigi irányítási 
metodikáinkat a tudományos színvonalú tervezés, 
valamint a műszaki-gazdaságossági számításokra 
és elemzésekre épülő újabb módszerekkel helyette­
sítsük. Ezeket a számításokat jelen esetben az al­
kalmazott vagy alkalmazni kívánt technikai és 
technológiai színvonal gazdasági hatásfokának az 
oldaláról kívánjuk megközelíteni.

A termelőtevékenység műszaki-technológiai és 
gazdaságossági színvonalának jellemzésére, a mű­
szaki fejlesztés tervezéséhez és vizsgálatához a szín­

vonalat jellemző mennyiségi mutatókat lehet a 
legtöbb területen alkalmazni.

Ezek közül a legjelentősebbek:
—  a gyártmányfejlesztés és -tervezés jellemzői, 
—  a gyártásfejlesztés műszaki-gazdaságossági 

jellemzői,
—  a technológia műszaki-gazdaságossági jellem­

zői,
—  a fejlesztési döntések várható sikerének vizs­

gálata.

Ezért a továbbiakban e felsorolt jellemzőket 
vizsgáljuk, mivel ezen jellemzők alapján lehetővé 
válik, hogy a termelő vállalatok tudományos ala­
pokra helyezve, kialakíthassák az olyan műszaki 
politikai koncepciójukat, mely a kedvező gazdasági 
hatékonyságot biztosítja.

I. A gyártmánytervezés és fejlesztés gazdaságossági 
jellemzői

A gyártmánytervezés és fejlesztés új, korszerűbb, 
jobban használhatóbb termékek üzemszerű gyártá­
sának tervezése, kikísérletezése és a termelésbe való 
bevezetését jelenti. A piaci igényekhez való alkal­
mazkodás szükségszerűen írja elő a vállalatok szá­
mára a gyártmányfejlesztést. Ez bővíti ugyanis az 
eladási lehetőségeket, csökkenti az önköltséget és 
növeli a nyereséget.

A gyártmányfejlesztés a termékstruktúra válto­
zásának alapvető útja, s ezen a téren ma is jelentős 
tartalékokkal rendelkezünk. Közelebbről megvizs­
gálva a bútoripari vállalatoknál előállított termé­
kek összetételét, megállapíthatjuk, hogy a haté­
konyság és a gazdaságosság jelentősen fokozható a 
jelenleg gyártott termékek struktúrájának kor­
szerűsítésével és a gyártástechnológia továbbfej­
lesztésével. Napjaink modern bútorának több 
irányú követelményt kell kielégíteni, nevezetesen:

—  felhasználási,
—  műszaki-gazdaságossági,
—  esztétikai

követelményeket.
A felhasználási követelmény olyan bútorok ter­

vezését és elkészítését követeli meg, melyek a funk-
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cionális előirányzatokban szereplő igényeket mind komplett garnitúrában, mind egyedileg, továbbá forma és méret összefüggéseiben kielégítik és bizto­sítják a felhasználó igényeinek és kényelmének ma­radéktalan kielégítését. A rendeltetés szerinti fel­használás követelményeinek kielégítéséhez tartozik még a bútor mindennapi használatával összefüggő munkatevékenységnek a minimumra való csökken­tése is.A  műszaki-gazdasági követelmény magába fog­lalja, hogy a bútor konstrukciója megfeleljen az ipari termelés módszereinek, vagyis a legjobb anyagok, korszerű technológiák felhasználását kell előirányozni, ugyanakkor legyen az üzemszerűen gyártható. Az ilyen tulajdonságokkal tervezett bútor egyszerűsíti a technológiai folyamatokat és lehetővé teszi a folyamatos termelésszervezés vala­mennyi módozatának az alkalmazását. Ezért már a tervezésnél nagyon fontos, hogy az alkatrészek, al­katelemek konstrukciójukban, formában és méret­ben azonosak legyenek, mivel ezzel a csereszabatos­ság is biztosítva van. Ez vezet ugyanis a szabvá­nyosításhoz, a normalizáláshoz, mely azután lehe­tővé teszi a mechanizálás és az automatizálás foko­zottabb elterjedését s ezen keresztül a gépek és berendezések jobb kihasználását, az anyagok gaz­daságosabb felhasználását, a munkaidő jelentős csökkentését — egyszóval a gyártás gazdaságossá­gát. A  szabványosítás és normalizálás az egyes al­katrészeknél elősegíti az összeszerelhető bútorok gyártásának kiszélesítését, mely további jelentős megtakarítást jelent mind a gyártásnál, mind a szállításnál. A  műszaki követelményekhez tartozik az is, hogy a bútorszerkezet statikailag legyen meg­alapozott és hosszú időn át viselje el a használati igénybevételt, melyet ugyancsak már a tervezésnél kell elsősorban figyelembe venni. Az esztétikai követelmény kielégítése olyan követelményeket ta­kar, miszerint a bútor külső megjelenési formájá­ban legyen elegáns, varázsolja kényelmessé és széppé a lakást és a legteljesebb mértékben elégítse ki a felhasználó igényeit, mindamellett mind formá­ban, mind arányokban igazodjék a mindenkori íz­léshez, a külső felületi megmunkálás pedig a min­den irányú minőségi követelményt elégítse ki.A  fentebb felsorolt hármas követelmény mara­déktalan kielégítése egyidejűleg azt is jelenti, hogy tervezés vonatkozásában az ilyen bútor minősége megfelelő.A  felsoroltakból látható, hogy a minőségi és gaz­daságos bútorgyártás műszaki megvalósítása a gyártmányok tervezésénél kell kezdődjék, így a ter­vezésnél megkülönböztetett figyelmet kell fordítani a bútorokkal szembeni fentebb vázolt követelmé­nyek kielégítésére, más szóval már a tervezés idő­szakában vizsgálni kell azokat a tényezőket, me­lyek a későbbiek folyamán a gyártás szervezésére a gazdaságosságra elsődlegesen befolyást gyakorol­nak. Innen az is következik, hogy a továbbiakban részleteiben a gyártás gazdaságos szervezése és vég­rehajtása szempontjából vizsgáljuk a bútorok ter­vezésénél figyelembe veendő szempontokat, neve­zetesen: az üzemszerű gyárthatóságot, az alkatré­szek egységesítését és szabványosítását, valamint 
*

az egytípusú alkatrészekből gyártmánycsaládok ki- alakítását.Az üzemszerű gyártást biztosító bútorkonstruk­ciót az elkészítésnél a minimális munkaráfordítás jellemzi, mely természetesen függvénye az alkalma­zott gyártástechnológiának és üzemszervezésnek is. Ahhoz azonban, hogy a termelt bútor az üzem­szerű gyárthatóság, a technológiai követelménye­ket kielégítse szükséges, hogy:— a gyártmányt alkotó alkatrészek és alkatele­mek forma és méret szempontjából optimális érté­kekkel rendelkezzenek. Optimálisnak nevezzük azokat a faanyagból előállítható alkatrészeket vagy alkatelemeket, melyek teljes megmunkálása gépi berendezésekkel folyamatosan megvalósítható, mely a munkaráfordítást csökkenti, a pontosságot és a minőséget emeli. A  tervezésnél ezért különösen a terméknél alkalmazott különböző méretű kötések alkalmazását, kell kerülni, továbbá a sok formájú (profilú) élkialakítások alkalmazását kell csökken­teni, mivel ezek a gépek gyakori átállításához ve-'- zetnck, továbbá a felesleges méret ellenőrzések nö­vekedését vonják maguk után. Ugyancsak szüksé­ges a megmunkálási ráhagyások, a tűrések és illesz­tések pontos meghatározása, mivel ezzel egyik ol­dalról a csereszabatosságot tudjuk biztosítani.— a készgyártmány előállításához felhasznált anyagok fajta-változata is a lehető legkisebb le­gyen. A  sokféle anyag feldolgozása összetetté teszi a termelési folyamatot, azonkívül, hogy gyakran okozhat termelési kieséseket is valamelyik anyag­féleség hiánya,— a gyártmány anyagtartalma minimális le­gyen, mellyel kétirányú eredményt lehet elérni; egyrészt az anyagfelhasználás csökkenését, más­részt a késztermék szállításánál a súlytöbbletek mozgatásának megtakarítását,— a gyártmányok konstrukciójának kialakításá­nál a szabványosított vagy egységesített alkatré­szek vagy szabványosított anyagok felhasználását kell előtérbe helyezni. Ez egyébként lehetőséget ad a csereszabatosság gyártmányok közötti megvalósí­tásához is.A  gazdaságos gyártástervezésnél ma már elen­gedhetetlen a termelés szakosítása és a minden irányú kooperálás előnyeinek kihasználása. Éppen ezért a gyártmánytervezésnél a más üzemekben gyártott vagy készen vásárolható alkatrészek, ill. szerelvények gazdaságos felhasználását is vizsgálni kell. H a a szabványosított, az egységesített, a cse­reszabatos és vásárolt alkatrészek vagy alkatele­mek arányait és ebből következő gazdasági ered­ményeket akarjuk a tervezett gyártmánynál előze­tesen vizsgálni, erre megfelelő összefüggések állnak rendelkezésre. A  számszerű értékeket kifejező (A a) együttható értékét meghatározhatjuk már a terve­zés időszakában. H a tehát azt akarjuk meghatá­rozni, hogy egy kérdéses gyártmánynál a felhasz­nálni kívánt szabványosított, egységesített, csere­szabatos, ill. vásárolt elemek, ill. alkatrészek ará­nyainak együtthatója K a milyen értékű, úgy felír­hatjuk a következő összefüggést:
_ Qsz + Qe~r Qcs-}- Qv

Qsz+Qe +  Qcs +  Qv + Q
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ahol Qsz a gyártmány előállításához felhasználható szabványosított alkatrészek vagy alkat­elemek száma. (Országos vagy ipari szab­ványok szerint.)
Qe a gyártmány előállításához felhasználható egységesített alkatrészek vagy alkatele­mek száma. (Az adott üzemben méretük, minőségük normalizált.)

Qcs a gyártmány előállításához felhasználható csereszabatos alkatrészek vagy alkatele­mek száma. (Más gyártmányoknál is fel­használható.)
Qv a gyártmány előállításához felhasználható vásárolt alkatrészek vagy alkateleinek száma. (A szegek, csavarok, alátétek fi­gyelmen kívül hagyandók.)
Q a gyártmány előállításához felhasználható eredeti alkatrészek és alkatelemek száma. (Ide azok az alkatrészek, ill. alkatelemek tartoznak, melyek csak a kérdéses gyárt­mányra jellemzők.)Az összefüggés természetesen használható az egyes összetevők együtthatójának kifejezésére is, pl. a szabványosított alkatrészek együtthatója 

(K sz) meghatározható:77- _ _____________0^______
Qsz +  Qe +  Qcs +  Qv +  QH a viszont egy vállalatnál meghatározott idő­szak alatt előállított összes termékekre akarjuk az átlagos arányossági együttható (K a) értékét megha­tározni, úgy a következő összefüggést használhat­juk:

_  Ka  1 • A 1  ‘ ti +  K a 2 • A 2  -ti +  . ■ ■ +  Kan■ ’ A n  -tn 
A l - Í 1 +  A i  ’ Í 2 +  - ■ • +  An'tnahol K a. i, К a 2 • • • K anaz egyes gyártmányoknál számított arányos­sági (K A  együttható értékei,

A  j , A  2 ••• Ana kibocsátott gyártmánytípusok darabszáma.az egyes gyártmányok előállításához szüksé­ges munkaidő mennyisége órákban.Mivel a célunk nemcsak az arányok ismerete, ha­nem annak gazdaságossági vonatkozású kihatásai­nak a vizsgálata is, ä következőkben ismertetjük a szabványosított, egységesített, csereszabatos, ill. a vásárolt alkatrészek felhasználási arányainak nö­velése következtében előálló gazdaságosság mérté­kének meghatározására vonatkozó néhány össze­függést is. Ezek szerint a közvetlen költségeknél mind anyag, mind munkaidő takarékosság elérhető, vagyis írhatjuk: a munkaidő megtakarítás eredmé­nyeképpen elérhető gazdaságosság:
tb=  (ti• - tz • &2) - A - K bahol tv  t2 az alkatrész vagy alkatelem egységnyi normaideje a korábbi és az új módszer szerint,

bv  b2 az egységnyi időre eső bértömeg,
K b a munkabérre számított kiegészítő költ­ségek,

A  az éves program alapján gyártott gyárt­mányok száma.

A  felhasznált anyagok mennyiségi változása biz­tosította gazdaságosság:
( M jÁ i—H\Áh  i) — (J/2A 2 — • Aahol a gyártmányegységre eső anyagnorma szerinti mennyisége a szabvá­nyosítás, egységesítés stb. előtt és után.

Á v  Ä z az anyagok beszerzési ára,
H l t  H z az anyaghulladék mennyisége az első és második esetben,

Ák\, Áh» az anyaghulladék ára az első és má­sodik esetben,
A  az éves program alapján gyártott gyártmányok száma.Természetesen a gazdasági eredményeket tovább is lehetne számítani, így pl. a vállalati általános költségek és a gyártmányegységre eső amortizáció változása vagy szerszámfelhasználás és gépátállí­tás csökkentése stb., azonban ezek kisebb nagyság­rendűek, így itt ettől eltekintünk.A  bútortervezés színvonalának növekedését jel­lemzi, hogy már ma egyre gyakrabban találkozunk olyan bútortervekkel, melyek a technológiai széria követelményeit mind nagyobb mértékben kielégí­tik. A  technológiai széria alatt értjük az olyan egy­típusú bútortermékeket (szekrény, szék, asztal) melyeket meghatározott egységesített elemekből lehet összeállítani, melyek a szerelésüknél alkalma­zott különböző kombinációs lehetőségek alkalma­zásával más és más módot adnak a termék külső és esztétikai megjelenésének (varia, gyártmánycsalád) s ezáltal fokozottabban kielégítik a vásárló közön­ség sok irányú igényét, ízlését. Az ilyen tervezés a későbbi gyártás előnyei közé sorolható, hogy:— lehetőség nyílik a gyártás szervezésére úgy, hogy a gépek átállása a minimális,— az egyes alkatrészek vagy alkatelemek gyár­tására az üzemek vagy üzemrészeket specializálni lehet,— a piac igényeinek megfelelően a gyártás gyors átállítása lehetséges,— a vásárló egyes elemek vásárlása esetén saját ízlése és elképzelése szerint rendezheti be a laká­sát.Ü gy véljük, már az eddigiekből is kitűnik, hogy a bútorgyártás gazdaságosságának a problémája már a gyártmány tervezésénél kezdődik, s ameny- nyiben a tervezés időszakában a műszaki-technoló­giai követelményekkel nem számolunk vagy a rosszul értelmezett változatosságra törekedve olyan megoldásokat alkalmazunk, melyek a nagy­üzemi termelésszervezés szerinti gyárthatóságot megnehezíti, úgy a gyártók erőfeszítései a termék- előállítás költségeinek csökkentése vonatkozásában a legtöbb esetben hatástalanok maradnak.Azok a lehetőségek, melyeket a szabványosítás és egységesítés, valamint a vásárolt alkatrészek fel­használása biztosít, nemcsak, hogy nem kötik meg a tervező művészi fantáziáját és alkotó szabadsá­gát, hanem éppen a variálhatóság mélyebb kutatá­sának a vizsgálatára ösztönzik, s ezzel a sokoldalú fejlődésükhöz újabb adatokat tudnak elsajátítani. Ú gy tűnik tehát, hogy a jövőben a gyártmányokF A I P A R  * 163



tervezésénél a gyártásbavétel előtt nemcsak a hasz­
nálati és esztétikai értékeket és követelményeket 
kell vizsgálni, hanem néhány műszaki-gazdaságos­
sági számítás elvégzését is célszerűnek mutatkozik 
megkövetelni.

II. A gyártásfejlesztés műszaki-gazdasági jellemzői
A gyártásfejlesztés az új gyártási eljárások beve­

zetését, a korszerű technikai eszközök alkalmazását 
jelenti, mivel a gyártási eljárás színvonala alap­
elveiben visszahat a gyártmányok korszerűségére 
is.

A gyártásfejlesztés a termelékenység növelésé­
nek, a termelési költségek csökkentésének az egyik 
legfontosabb módja. Természetesen nemcsak arról 
van szó, hogy a gyártásfejlesztés minden esetben 
szükségszerűen új berendezést tételez fel, hanem 
arról, hogy a fejlesztési célt szervezési intézkedések­
kel kell kombinálni, s a meglevő termelő berendezé­
sek hatékonyabb kihasználását is figyelembe kell 
venni. így az adott vállalatnál a gyártásfejlesztési 
döntések meghozatala előtt célszerűnek mutatko­
zik a meglevő termelőberendezések — adott idő­
szakra vonatkozó — kihasználási mutatóit ismerni. 
Ebből következik az is, hogy napjainkban különösen 
indokolt különbséget tenni az új technika, illetve a 
meglevő technika kihasználása — más szóval a.gé­
pek és berendezések kihasználása — színvonala kö­
zött.

Fentiekből az is következik, hogy a termékkibo­
csátás növelését nemcsak a termelőalapok rekonst­
rukciójának vagy az újabb gépek és berendezések 
beszerzésének útján tudjuk elősegíteni, hanem a 
meglevő gépek jobb kihasználásával is. Mivel a gé­
pek a termelési folyamatban a legaktívabb szerepet 
töltik be, nyilvánvaló, hogy a maximális kihaszná­
lásuk a gazdasági hatékonyság alakulására jelentős 
befolyást gyakorolnak. A meglevő gépek kihaszná­
lási színvonalának vizsgálatát az extenzív (idő sze­
rinti) és intenzív (teljesítmény szerinti) kihaszná­
lási együtthatók meghatározása alapján tudjuk 
végrehajtani.

Az extenzív együttható (Ne) értékét a gépeken 
ténylegesen ledolgozott órák számának a maximáli­
san ledolgozható órák számához történő viszonyítá­
sával tudjuk megállapítani, vagyis

im a x
ahol Ц a vizsgált időszak alatt a ténylegesen le­

dolgozott órák száma,
7max a vizsgált időszak alatt a maximálisan 

ledolgozható órák száma.
Az extenzív együttható értéke, más szóval a gé­

pek kihasználásának foka függ a munkaszervezés 
színvonalától, vagyis, hogy milyen mértékben biz­
tosítják a gépek leterhelését, de ugyanúgy függ a 
gépek műszaki állapotától is. Az egész bútoripar 
vonatkozásában egységes metodika alapján az ex­
tenzív együttható mértéke a közelmúltban még 
nem volt vizsgálva, így az egyes vállalatok adataira 
támaszkodva azt kell megállapítani, hogy az iparág 
vonatkozásában értéke alig haladhatja meg a 
0,50—0,60 értékét. Ez egyébként a meglevő ter­

*

melő kapacitás tartalékokra is utal, bár a fokozot­
tabb kihasználása több irányú nehézségekbe ütkö­
zik. melyek közül az egyes gyártási folyamat tech­
nológiai kereszt metszeténél megmutatkozó szűk 
keresztmetszetek a legjelentősebbek.

A termelésbe beállított gépek effektiv és gazdasá­
gos felhasználásának vizsgálatát azok intenzív ki­
használási együtthatójának vizsgálatával is végez­
hetjük. Az intenzív kihasználás együtthatója alatt 
azon viszonyszámot értjük, mely megmutatja, 
hogy a gép műszaki teljesítő képessége mennyire 
van a vizsgált időszakban kihasználva, más szóval 
a ténylegesen kibocsátott, megmunkált darabok 
száma hogyan viszonylik a műszakilag kibocsátani 
lehetséges darabok számához, vagyis:

= 1
4<max

ahol Qi a vizsgált gépen egységnyi idő alatt ki­
bocsátott termékmennyiség darabszáma, 

Qmax a vizsgált gépen egységnyi időszak alatt 
műszakilag kibocsátható darabok száma.

Az intenzív kihasználás mértékét növelni lehet, 
ha a gépen a forgácsolási sebességet növeljük, ha az 
előtolási sebességet összhangba hozzuk a megmun­
káló fej teljesítőképességével, ha a gépkiszolgálást 
mechanizáljuk, de legnagyobb hatásfokkal, ha a 
technológiai folyamatot automatizáljuk. Iparági 
jelzőszám ezen mutatóra sincsen, de véleményünk, 
hogy alacsonyabb az extenzív mutató becsült érté­
kénél. Mint arról már korábban szóltunk, az új 
technika alkalmazása jelentősen növeli a gyártás 
gazdaságosságát és javítja a gyártmányok minősé­
gének alakulását. Legfontosabb azonban a beállí­
tandó gép vagy berendezés gazdaságosságának az 
ismerete, melyet meghatározhatunk a következő 
összefüggésekkel:

E ^ ^ - C j - E h - K ^ A t
ahol Cv  C., a gyártmányegység önköltsége a gép- 

beállítás utáni és a bázis időszakban,
Кg a kiegészítő beruházás gépegységre eső 

része,
Eh a beruházási együttható koefficiense 

(megtérülési norma),
A t a termelés várható mennyisége „T” év 

alatt.
A maximális hatékonyság akkor jelentkezik, ha 

az új technika amortizációja (megtérülési ideje) 
egybeesik az erkölcsi kopás határidejével. A „T" 
érteke általában a korábbi statisztikai adatokból 
határozható meg, s a jelenlegi műszaki gyakorlat­
ban 5—11 évvel számolunk. Ez egyébként egybe­
esik dr. Fáth azon megállapításával is, miszerint 
„A gép üzemeltetésének hatása — a gazdasági haté­
konyság szempontjából ott van — elméletileg legké­
sőbb azon a ponton jelentkezik, amelynél érdemesebb a 
gépel kicserélni, mint fét/újitani.”

A további gazdaságossági számításoknál már ab­
ból kell kiindulni, hogy a gyártmányok önköltsége 
a felhasznált termelőeszközökből átadott értékből 
(A) és a munkabér ráfordításokból (M) tevődik 
össze. Ezért írhatjuk:

Ök = A  + M
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A Faipar 6. számában a 165. oldalon a 2. oszlopban 

a következő képletet közöltük
.. „ s - 100 

k ~ 100У
A képlet a következőképpen, helyes 

„ „ 8 - 100
U k ~ K “  1ÖÖ+F



Az átadott értékek pedig az anyagköltségekből (A t) és a termeléshez használt berendezések amortizá­
ciójából (Ae) összegeződik, vagyis:

ö t= A t + A e + M.

Ha tehát az önköltséget csökkenteni akarjuk, 
nyilvánvaló, hogy mind a három összetevő meny- 
nyiséget csökkenteni kell. Ugyanakkor meg kell 
jegyezni, hogy a munkabér csökkentését nem kife­
jezetten követi az egységnyi időre kifizetett bérek 
csökkenése.

Ezt egyébként a munka termelékenysége növelé­
sének lehetőségei biztosítják, mivel a termelékeny­
ség növekedésének százalékos üteme meg kell 
előzze a munkabérnövekedés ütemét.

A gazdaságossági számításoknál az önköltség­
csökkenés mértékét a termelékenység, valamint a 
munkabér-növekedés mértékétől függően a követ­
kező összefüggéssel határozhatjuk meg:

(100+
° k = M % -------- --------------

vagy
O
.. 

k =
M % -(b -M n )

'100+6

mely összefüggésekben szereplő tényezők jelenté­
sei: a munkabér százalékos aránya a gyárt­

mány önköltségében.
M n a munkabérnövekedés százalékos aránya, 

b a munka termelékenységének százalékos 
növekedési aránya.

Nézzünk egy példát: A munkatermelékenység 
20%-kal, míg a munkabérek 5%-kal emelkedtek. 
Kérdés mennyi lesz az önköltségcsökkenés mértéke, 
ha a munkabérarány az önköltségben 30%.

ö t = 3 o _ A £ ^ = 3 o -26,25^ ^ ^ ^
Mivel az anyagköltség a bútoripari termékeknél 

60—70%-ot tesz ki, az önköltségben igen fontos az 
anyagköltségek csökkentésének vizsgálata a gyárt­
mány önköltsége alakulásának vizsgálatánál. Ezt 
számszerűleg meghatározhatjuk a következő össze­
függésből :

N o/o az anyagköltségcsökkentés százalék mértéke a 
műszaki normákhoz viszonyítva,

Лод az anyaghányad százaléka a gyártmány ön­
költségében;

Ha pl. az anyagcsökkentés mértéke a normához 
viszonyítva 5%, olyan gyártmánynál, melynek 
anyaghányada az önköltségben 60%, akkor az ön­
költségben ezen csökkenés:

5^60 
100

azaz 3% csökkenést eredményezett.
A termékelőállítás folyamán felmerülő költségek 

állandó és változó költségekre vannak felosztva. Az 
állandó költségek jelenléte azt is igazolja, hogy a 

termékkibocsátás növelése az önköltséget csökken­
ti. Ennek mértékét a következő összefüggés adja:

Ök —S —S  • 100
1007

ahol 6’ az állandó költségek százalék aránya a ter­
mék önköltségében,

V a termelésnövekedés mértékének értéke 
százalékban.

így pl., ha valamely gyártmány önköltségében az 
állandó költségek 20%-ot tesznek ki, a termelést 
10%-kal túlteljesítik, úgy az önköltségben 

‘/7о 

csökkenést eredményez.
Természetesen a százalék arányok helyett a 

konkrét forintértékekkel is lehet a számításokat el­
végezni, azonban az összehasonlítás érdekében cél­
szerűbb a százalék arányok ismerete.

Természetesen a gazdaságos termelés mértéké­
nek meghatározására ma korszerűbb módszerek is 
ismertek, azonban üzemeink a szükséges' informá­
ciós adatok hiányában ezeket csak korlátozottan 
alkalmazzák. Az itt bemutatott módszer is azonban 
igen jó közelítő eredményt szolgáltat, s emellett 
kitűnik egyszerűségével.

III. A technológia műszaki-gazdaságossági 
jellemzői

Az utóbbi évek technikai fejlődését elsősorban a 
kutatási eredmények elterjedése segítette.

A nagyarányú kutatómunkák megteremtették a 
folyamatos bútorgyártás alapjait, az új típusú felü­
letkezelési eljárások technológiáját, a szintetikus 
gyanták és polimeranyagok feldolgozását, a tech­
nológiai folyamatok automatizálásának a lehetősé­
geit. Ezek az eredmények lényegében és minőségé­
ben megváltoztatták a termelés struktúráját, nem­
csak a termékek, hanem azok előállítása vonatkozá­
sában is. Csaknem valamennyi fentebb felsorolt 
eredmény egy-egy lépcsőt jelent a bútorgyártás­
ban, a folyamatos megszakítás nélküli technológiai 
folyamatok kialakításához, s ezen keresztül az 
automatizáláshoz. Jelenleg a faipari termelés 
anyagösszetétele nagymértékben különbözik az 
1940-es években alkalmazott anyagokhoz viszo­
nyítva. A klasszikus faanyag egy re-csökkenő szere­
pet tölt be a bútoriparban, s helyette a fát helyette­
sítő anyagok (bútorlap, faforgácslap, enyvezett le­
mez, farostlemez, furnér, papírféleségek vagy meg­
tévesztésig hasonló utánzattal készült előzetes fe­
lületkezelés) míg a faanyagot sok esetben a mű­
anyagok helyettesítik. Ennek megfelelően alap­
vetően változott a termelőeszközök összetétele is. 
A faanyagok mechanikai megmunkálása vonatko­
zásában a technikai fejlődés az utóbbi években le­
lassult. Ez feltehetően azért következett be, mivel a 
megmunkálási technológiák megszakítás nélküli, 
folyamatos végrehajtásának előfeltételei még min­
dig nagymértékben hiányoznak, így csak néhány 
technológiailag jól elhatárolt munkaszakasz végzé­
sénél figyelhető meg a fokozott mechanizálás vagy
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a részleges automatizálás, mely azonban csak rész­
eredményeket biztosít és nem teszi lehetővé a ren­
delkezésre álló termelő kapacitások egyenletesen le­
terhelt optimális kihasználását. A  bútoripari ter­
melés technikája és technológiája fejlődésére nap­
jainkban jellemző, hogy a technológiai folyamatok 
végrehajtását mindinkább mechanizálják és auto­
matizálják, miközben a kémiai technológiák széles 
területen nyernek alkalmazást. Ezenkívül mű­
anyagok felhasználása a bútoripar gyártástechno­
lógiai folyamatát jelentősen egyszerűsítette, s ezál­
tal a termelékenység és minőség jelentősen emelke­
dett.

A műszaki fejlesztés eredményeképpen az utóbbi 
időben jelentős szerepet kapott a bútoriparban a 
technológiai folyamatok kemizálása, a vegyi alapú 
anyagok fokozott felhasználása. Ma már elmond­
hatjuk, hogy a fa mechanikai megmunkálása mel­
lett a kéiúiai vonatkozású technológiák is jelentős 
tért hódítottak a bútoriparban. Az egyre növekvő 
folyamat mennyiségi kifejezését meghatározhatjuk 
a munka tárgyának és a munka eszközének válto­
zásán keresztül.

Az első mutatót kifejezhetjük az összes anyagi 
ráfordításokból, a kémiai eredetű anyagok részará­
nyának vizsgálatával, 
vagyis:

j r  _  A t ,  _  A t  

А д  А к + A m ech

ahol A t  a kémiai eredetű anyagok önköltsége a 
termékben,

A g  az összes egyéb anyagok önköltsége a 
termékben,

А т е с д a nem kémiai eredetű anyagok önkölt­
sége a termékben.

A másik mutatót kifejezhetjük azon gépek értéké­
nek arányából, melyet a kémiai technológia végre­
hajtásához használunk, viszonyítva azon gépek ér­
tékéhez, mellyel a mechanikai megmunkálást vé­
gezzük, vagvis

К  = G k =  G k

G g  G k  +  G  mech

ahol G t  a kémiai technológia végrehajtásához 
szükséges gépek értéke,

G g  az egész géppark értéke,
G m tch a mechanikai megmunkáláshoz használt 

gépek értéke.
Ezen mutat ókkal számítható az iparági vagy vál­

lalati kemizálás színvonala is, mely jelentős össze­
hasonlítási alapokat adhat a fejlesztési célkitűzé­
sekhez.

A bútorgyártás technológiájának fejlődése szoro­
san kapcsolódik az üzemszervezés mindenkori szín­
vonalához. A nagyüzemi gyártásszervezés lehetővé 
tette a folyamatos technológiák alkalmazását, de ez 
egyben elvezetett a technológiailag szűk kereszt­
metszetek erőteljesebb hatásának kibontakozásá­
hoz is. A  technológiailag szűk kereszt metszetek 
megszüntetésének ugyan legegyszerűbb útja az 
adott helyen újabb kapacitás bővítést eszközölni, 
azonban még abban az esetben is ha ehhez a felté­
telek egyébként adottak (pl. termelő terület, ener­
gia stb.) nem biztos, hogy a leggazdaságosabb meg­

oldás a beruházás. Éppen az üzem és gyártásszer4: 
vezés jelenleg ismert színvonala az, mely lehetősé­
get biztosít a gazdaságosabb megoldásokra; s ez az 
üzemek közötti kooperáció kiszélesítése. Csak a leg­
ritkább esetben történik az, hogy még két hasonló 
üzemen belül is a technológiailag szűk keresztmet­
szetek azonosak legyenek, vagyis azonos helyen 
jelentkezzenek, így már a kapacitáskihasználás 
egyenletessége miatt is célszerű a kooperálás kiala­
kítása. A kooperálás kialakítása azonban bizonyos 
mértékben újabb szervezési problémát vet fel, hi­
szen ez a termelésszervezés folyamatos technoló­
giájának a megszakítását is eredményezheti. Ez a 
megszakítás azonban az adott esetben célirányos, 
így a termékkibocsátás folyamatosságát nem za­
varja. Arról van ugyanis szó, hogy a gyártási folya­
matot két —  egymástól jól elhatárolható —  tedh- 
nológiai szakaszra kell bontani: az alkatrészek 
illetve alkatelemek előkészítése, ill. a gyártmányok 
összeszerelése. Ezt a szervezési megoldást nem sza­
bad összetéveszteni a többfázisú termelésszervezés 
korábban már alkalmazott módszerével, mivel itt a 
kooperálás alapján kapott alkatrészeknek olyan 
készültségi fokon kell állniuk, hogy arra már újabb 
munkaráfordítást ne kelljen eszközölni.

Ha pedig az ilyen munkaszervezés megvalósít­
ható, úgy a gazdaságos gyártmánykibocsátás elő­
feltétele biztosított. Azért mondottuk, hogy előfel­
tétele, mivel a szerelést megelőző technológiai mű­
veletek minőségi elvégzése nagymértékben deter­
minálja a gazdaságosságot. Hiába van ugyanis 
minden szervezés, ha a szereléshez a megelőző meg­
munkálási fázisban a tűrések és illesztések betartá­
sának elhanyagolása, vagy az alkatrészek cseresza­
batossági foka nem biztosított, mert ezzel jelentős 
többletráfordítást kell eszközölni a technológiai 
folyamat ez utóbbi szakaszában, s ez a gazdaságos­
ságot nagymértékben leronthatja.

Annak érdekében, hogy a szerelés folyamán, a 
műszaki színvonal, a korábbi technológiai munka­
műveletek végrehajtásának minőségi mutatóját 
számszerűleg értékelni tudjuk, célszerűnek mutat­
kozik az ún. szerelési együttható változását foko­
zott figyelemmel kísérni, melyet a következő össze­
függésekkel határozhatunk meg:

r ,  _  tsz 

ttv +  tszv

ahol t s z  a technológiailag szükséges szerelési idő 
órákban (időegységben),

tt v  a szerelést megelőző technológiai hiányos­
ságra visszavezethető veszteségidők (il­
lesztés, javítás, utánmegmunkálás stb.) 
órákban,

t s z v  a szerelési hiányosságokból eredő veszte­
ségidők a szerelésnél.

Ha ezen három időtényezőt összeadjuk, megkapjuk 
az összidő ráfordítást, melynek felhasználásával 
ugyancsak kifejezhet jük a szerelési együttható érté­
két, vagyis:

у    tfv\~tszV   t t v t s z v  

tszö tsz +  ttv +  tszv

Minél kisebb a Z t t  vagy a Z s z g értéke annál rosz- 
szabb a csereszabatossági fok, vagyis a technológia
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szervezése minden vonatkozásban követelménye­
ket hagy maga után.

IV. A fejlesztési döntések várható sikere
Az új gazdasági mechanizmus bevezetése a vál­

lalatok önállóságát jelentó'sen megnövelte, s ezzel 
megvalósult, hogy a döntések arra a helyi-e kerül­
tek, ahol azokat a legalaposabban ismerik, s a dön­
tések hatékonysága vagy eredménytelensége elsőd­
legesen jelentkezik. Mivel a döntések hatása két­
irányú hatást eredményezhet, így a hatás pozitív 
irányú bekövetkezésének valószínű becslését el kell 
végezni, mivel a döntéssel járó kockázatot is ma 
már a vállalatoknak kell viselni. Ebben a vonatko­
zásban a „kockázati tényezők” közül a műszaki 
fejlesztési és piaci vonatkozású döntéseket kell első­
sorban kiemelni. A  műszaki fejlesztési döntéseknél 
a kockázat hosszú távon determinálja az eredmé­
nyességet vagy eredménytelenséget, attól függően, 
hogy az milyen hatást vált ki, ezért a döntések 
előtt, a döntés várható hatékonyságának kifejezé­
sére valamilyen objektív mutatót célszerű keresni.

A fenti okokból kifolyólag a műszaki fejlesztés 
minden fázisában becslést célszerű alkalmazni a 
döntés eredményeként várható siker valószínűsé­
gére. Ennek analitikus összefüggése:

C

ahol A  a valószínűsíthető eredmény a vállalat 
(esetleg a népgazdaság) számára,

В  az eredmény bekövetkeztének becsült való­
színűsége (0,1— 0,5 érték között),

C a fejlesztésre fordítható költség becsült 
értéke.

A tervbe vett fejlesztést tehát csak akkor szabad 
megkezdeni, illetve az egyes fázisokból a másikba 
folytatni, ha a fenti egyenlőtlenség esete kimutat­
ható.

Befejezés
A  műszaki színvonal növelése, a gazdasági haté­

konyság fokozása a bútoriparban csak eszköz az 
alapvető feladatok megvalósítására, melyet rövi­
den így fogalmazhatunk: a bútoripari termelés 
struktúrájának a kereslet szerkezetéhez való pon­
tosabb hozzáillesztése úgy, hogy az igények diffe­
renciált kielégítése maximálisan biztosított legyen, 
s mely változást egyidejűleg a fogyasztói árak csök­
kenése is kell, hogy kísérje. Ilyen komplex feladat 
eredményes végrehajtása eleve kizárja a termelő­
tevékenységek szervezéséből az ösztön össég, a ve­
zetés művészetének faktorait, s helyébe a tudo­
mányosan megalapozott vezetési tevékenységet he­
lyezi, melynek jellemzője, hogy az megelőzi a tech­
nikát és megelőzi a termelést.

A műszaki fejlesztés és gazdaságosság optimális 
viszonyát napjainkban csak a bútoripar anyagi és 
szellemi erőforrásainak koncentrálásával lehet 
megközelíteni, mely egyben feltételezi a nagyará­
nyú szakosodást és kooperálást mind a bútoripari 
vállalatok, mind egyéb termelőüzemek között. Ez­
zel egyidejűleg lehetőség nyílik arra, hogy a terme­
lési költségek arányaiban strukturális eltolódás kö­
vetkezzék be, annak egyidejű csökkenésével, s 
melyet a termékek minőségének és használati érté­
kének a növelése is követ.





D R .  S Z A B Ó  K Á R O L Y

A termelékenység kérdése ma 
a feldolgozó iparban, a foglalkoztatottság 
és a műszaki fejlesztés vonatkozásában

A munka termelőerejének növelésén a mun­kafolyamat olyan megváltoztatását értjük, amelynek eredményeképpen valamely termék termeléséhez társadalmilag szükséges munkaidő megrövidül, más szóval ugyanannyi mennyiségű munka lesz képes arra, hogy nagyobb meny- nyiségű használati érteket állítson elő. A munka termelékenységén tehát a munkaidő egysége alatt előállított használati értéket értjük. És a hangsúly a használati értéken van. Mind a ka­pitalista társadalmi rendben, mind a szocializ­musban a munkatermelékenység mutatója a használati értékek mennyisége és az előállítá­sukhoz szükséges munkaidőben mért konkrét munka mennyisége közötti viszonyszám. A szo­cialista társadalmi rend alapvető feltétele a munka termelékenységének folyamatos és foly­tonos emelése. Ez a tény igazolhatja a szocia­lista társadalmi rend létét, fölényét a kapitalista társadalmi rend felett.Ezért mondotta Lenin, hogy a munka terme­lékenysége a társadalmi rend szempontjából a legfontosabb, a legfőbb dolog, mert „A  szocia­
lizmus alaptörvénye a dolgozók, tömegének egy­
re növekvő anyagi és szellemi igényének kielé­
gítése és ezt pedig a társadalmi termelés szaka­
datlan. oly irányú növekedésével lehet elérni, 
amelyben az újratermelés mindig bővített for­
mában, korszerűbb technikai talajon, növekvő 
szerves összetétel mellett jelenik meg.”A termelékenység alakulásának kérdését azonban — a szocialista társadalmi rendben — elvonatkoztatni a foglalkoztatottság, valamint a rendelkezésre álló felhalmozási alapok kérdésé­től nem szabad. Ugyanis, ha mindenkor szem előtt tartjuk azt, hogy a munka termelékeny­sége akkor nő, ha az élőmunka részaránya csök­ken, a holtmunka pedig növekszik úgy, hogy együttesen az összes munkaráfordítás csökken­jen, akkor világos előttünk, hogy a termelékeny­ség növekedésének alapvető feltétele, hogy az újratermelés mindig bővített formában, növekvő szerves összetétel mellett jelenjen meg.De ugyanakkor a szocialista társadalmi rend alapvető követelménye, hogy minden embernek foglalkoztatottságot biztosítson. Ezért a szocia­lista társadalom építésének első szakaszát az ex- tenzív fejlődés jellemezte, amelynek fő jellem­vonása az volt, hogy a társadalomnak minél több tagját vontuk be a termelésbe.Ebben a szakaszban a munkabér általában alacsony és az élőmunkát helyettesítő gép ára magas. Az élőmunkát helyettesíteni géppel nem mindig gazdaságos. Hogy ennek ellenére mégis nagy arányú gépesítést hajtottunk végre, annak nem annyira közgazdasági, mint politikai ér­telme volt, amit úgy foglalhatunk össze, hogy a nehéz fizikai munkát helyettesítettük géppel.

Az extenzív fejlődés is bizonyos életszínvonal emelkedést jelentett és a fejlődés során elérkez­tünk ahhoz a ponhoz, amelyen túl már az in­tenzív fejlődés látszik célszerűbbnek. Ez a pont akkor következett be, amikor már a társadalom legtöbb tagját bevonhattuk a termelésbe, az életszínvonal úgy emelkedett, hogy a további fejlesztés, fejlődés nem valósítható meg úgy, hogy még több embert vonunk be a termelésbe, hanem csak azáltal, hogy a meglevőkkel többet termelünk, a munka intenzitását növeljük, a munka termelékenységét emeljük.Nézetem szerint a magyar népgazdaság a hat­vanas évek végén jutott el oda, hogy a tovább­fejlődését már nem extenzív, de intenzív alapon tudja biztosítani. Az életszínvonal is oly annyira emelkedett, hogy sok esetben már a munka gé­pesítése, az élőmunka helyettesítése látszik gaz­daságosabbnak, illetve a munkaerőhiány miatt az egyedüli járható útnak.Az extenzív és intenzív fejlődés arányaira, il­letve az 1 főre jutó, dollárban kifejezett jöve­delem kapcsolatára az 1. grafikon mutat.Amint mái' említettük, a szocialista társa­dalmi rendünkben a termelékenység állandó nö­velése mellett mindig tekintetbe vettük a fog­lalkoztatottság kérdését is, ami természetesen nemcsak politikai elhatározás dolga, hanem a mindenkor rendelkezésre álló felhalmozási ala­pok volumenének kérdése is. Egy munkahely megteremtése beruházási szükségletet von maga után. Beruházási eszközökben pedig sohasem bővelkedtünk, ezért a foglalkoztatásnak egyre nagyobb mérvű kibővítése mellett a termelé­kenység növelése csak folyamatosan volt meg­valósítható, amit sikeresen el is értünk úgy, hogy ma a hangsúly egyre inkább a termelé­kenység intenzívebb emelésének szükségességén van.A foglakoztatás kérdése a közeljövőben, mint politikai kérdés alig kerülhet előtérbe, legalább
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is nem úgy, hogy az fékezően hasson azokra a célkitűzésekre, amelyeket a termelékenység emelése érdekében akarunk végrehajtani.
I. A  termelékenység növekedésének akadálya 
a fafeldolgozó iparban az új gazdaságirányítási 
rendszerbenMint említettük, a szocializmus alaptörvénye a dolgozók egyre növekvő anyagi és szellemi igényeinek kielégítése céljából a társadalmi ter­melés szakadatlan növelése, ennek útja termé­szetesen ma — amikor a termelés növelésének extenzív eszközei, azaz a dolgozók egyre na­gyobb tömegének bevonása a termelésbe már nem áll rendelkezésre — a termelékenységnek intenzív emelése a legkorszerűbb technikai esz­közeivel, a termelésnek egyre növekvő szerves összetétellel való biztosítása.Azt a meghatározást, hogy növekvő szerves összetétel mellett kell, hogy az újratermelés megtörténjen, azért hangsúlyozom ki, mert úgy érzem, hogy az új gazdaságirányítási rendszer bevezetésekor életbeléptetett közgazdasági esz­közök a faipar termelőszervezeteit gazdaságilag nem arra ösztönzik, hogy újratermelésüket nö­vekvő szerves összetétel mellett hajtsák végre, hanem éppen ellenkezőleg. Gondoljunk csak arra, hogy a részesedési alap a nyereségnek az a része, melyet a bérszorzóval növelt bértömeg, valamint a bérszorzóval növelt bértömeg és az összes eszközérték összegének aránya ad meg. Ha elgondolkodunk ezen a képleten, könnyen beláthatjuk, hogy ez a faipari vállalatokat arra ösztönzi, hogy termelésüknél az élőmunka mennyiségét emeljék, — amiben amúgy is szű­kében vagyunk — a holtmunka rovására. Ez a jelenlegi technikai színvonal konzerválását je­lenti.Nem véletlen, hogy a termelékenység emel­kedése az új. gazdaságirányítási rendszer első két évében nem alakult megfelelően. Súlyos­bítja a helyzetet a bérszorzó megjelenése is, amelynek eredeti célja az volt, hogy az egyes népgazdasági ágazatok közötti technikai szint- különbözetet legyen hivatva kiegyenlíteni és vi­szonylag ugyanolyan nyereséget biztosítani a technikai színvonal alatt dolgozó termelőszerve­zetek dolgozói részére is. Sajnos a szabályzó megalkotói nem gondolnak arra, hogy a techni­kai színvonal különbözet nemcsak ágazatai szintén lejentkezik, hanem vállalati szinten is. Mert minden ágazatban vannak termelő szer­vezetek, amelyek magas technikai színvonalon dolgoznak, mások viszont alacsony színvonalon.A  technikai színvonal nemcsak ágazati prob­léma, hanem vállalati is.Ezért van az, amit az 1968-as eredmények is igazolnak, hogy ágazaton belül az alacsony tech­nikai szinten dolgozó üzemek fizetnek nagyobb nyerségrészesedést, s részükre a technikai szín­vonal emelése a nyereségrészesedési alap csök­kenését vonja maga után.Nézetem szerint ma ez a fafeldolgozóiparban az új gazdaságirányítási rendszer alapvető prob­

lémája és a -műszaki fejlesztés lehetőségének gátja.Ugyanis nagyon helyes célkitűzés volt az, hogy az új gazdaságirányítási rendszer a válla­lati tevékenység legfőbb szabályozójául a n ye­
reségben való érdekeltséget tette.De annak feltételét, hogy a nyereségben a jó, s a nyereségemelkedésben a jobb, magasabb technikai szinten végzett munka realizálódjon, nem valósíthattuk meg. Ugyanis a jelenlegi sza­bályozók erre nem alkalmasak, s egyesek az ellenkező irányban teszik érdekeltté vállalatain­kat, mert a mutató eszköztényezői sok vállalat­nál irreálisak.Ma már mindenki előtt ismeretes, hogy 1968- ban iparágazatunkban realizálódott nyereség mögött nem minden vonatkozásban a jó munka eredménye húzódott meg, hanem az a lehetőség, ami az árak képzésekor az országos termékkölt­ség és az alacsony technikai bázison dolgozó vál­lalatok ténylegesen elszámolható költségkülön­bözetében mutatkozott meg.Ezért a nyereségrészesedési alap képzésének képlete nem tudja a fafeldolgozóipari vállalatok legtöbbjénél betölteni funkcióját, mert— az élőmunka pazarlására, s — a holtmunka csökkentésére ösztönöz.Ezzel a megállapítással szemben sokan azt az érvet hozhatják fel, hogy a politikailag jól vezetett vállalatnál a dolgozók széles tömegei nem a momentáni nyereségrészesedésük növelé­sére fognak törekedni, hanem inkább a fejlesz­tési alap emelésére, lévén az késleltetett ré­szesedési alap. Ez a feltevés reálisan nem kép­zelhető keresztülvihetőnek. De, ha feltételezzük is ezt a magas erkölcsi alapot, akkor sem tudnák a nyereségérdekeltségi rendszer jelenlegi sza­bályozói arra ösztönzi a termelőszervezeteket, hogy újratermelésüket korszerűbb eszközökkel, növekvő szerves összetétel mellett hajtsák végre — hacsak erre más okok nem kényszerítik —, mert a nyereségrés-zesedési alap képzésének képletébena bér X  bérszorzóbér X  bérszorzó -j- összes eszközértéka bruttó eszközérték, a legtöbb termelőszerve­zetnél (különösen a régieknél) reálisan nem fedi azt a bruttó értéket, amennyiért — adott termelési időszakban — az újratermelhető lenne.Ez eredményezte azt a jelenlegi tényhelyze­tet, aminek eredményeképpen a fejlett technikai eszközökkel dolgozó új, vagy rekonstruált üze­mek viszonylag kevesebb részesedést oszthattak dolgozóiknak, mint a korszerűtlen üzemek és az utóbbiakat továbbra is arra ösztönzik, hogy ál­lóeszközeik állományát ne fejlesszék, mert hisz, amint azt már mondottam, csak a részesedésük terhére eszközölhetik. Mindezek az anomáliák természetesen arra vezettek, — amire már a párt- és kormányszervek is rámutattak — , hogy
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az új gazdaságirányítási rendszer bevezetése óta, a munka termelékenysége hazánkban kellő mértékben nem növekedett.Annak közgazdasági következménye, hogy az elsődleges fafeldolgozóiparban az állóeszközök' könyvszerinti bruttó értéke több termelőszerve­zetnél nem fedi a valós értékét, az, hogy— átmenetileg nagyobb nyereséget biztosít a vállalatnak— a termékek önköltsége nem tükrözi vissza a tényleges ráfordítást— a vállalatoknál képződő értékcsökkenési leírás nem fedezi az eszközpótlás pénzügyi fe­dezetét— az alacsony szerves összetételű ágazatok és vállalatok kedvezőbb helyzetbe kerülnek, mint a magas eszközigényűek.Arra a kérdésre, hogy a termelőszervezetek anyagilag érdekeltté tehetők-e a reális eszköz­érték felvételében — amely a műszaki fejlesz­tés, s ezen keresztül a termelékenység emelésé­nek alapvető követelménye — egyértelműen ál­lapíthatjuk meg, hogy nem. Ugyanis— magasabb — 
£ J arány esetében a részesedési arány csökken,— csökken a fajlagos részesedési nyereség­rész,— csökken a fajlagos fejlesztési nyereségrész,— a költségek növekednek az amortizáció és az amortáció és az eszközlekötési járulék növe­kedésével.

II. A  termelékenység növekedése elé tornyosodé 
akadályok elhárításának módjaA  fent leírt diszharmóniák kiküszöbölése és az egészséges fejlesztés érdekében szükséges intézkedések:

a) a ráfordítások helyes értékének számbavé­tele (reális bruttó eszközértékkel, mint sine qua non-nal számolva);
b) ezen belül olyan nagyságú értékcsökke­nési leírás képzése, mely a műszaki elhasználó­dás ideje alatt legalább a jelenlegi hatékony­sággal működtethető állóeszközök pótlásának pénzügyi fedezetét felhalmozza;
c) az egyes szakágazatok olyan mértékű és összetételű forrásellátottsága, mely lehetővé te­szi aszinttartó beruházások és afejlesztő beruházásokhelyes arányának kialakítást. (Ennek érdekében a reális állóeszközértékre számított amortizáció teljes összegével a termelőnek kell rendelkez­nie.)Arra való tekintettel, hogy az ágazaton belül az egyes szakok közötti nyereségdifferenciálás olyan nagymértékű, hogy az akadályozza a kor­rigálás irányába ható erők működését, olyan közgazdasági környezetet kell létrehozni, m ely­*

ben a további differenciálódás a hatékonyság alapján történik meg. Ennek érdekében java­soljuk:— olyan árarányok kialakítását, melyben a reális önköltséghez adott nyereség alapján, az egyes területek jövedelmezősége lényegében azonos, a termelési tényezők egységére vetítve, figyelembe véve természetesen, hogy a tőke- igényesebb, s egyben jobb minőségű anyagfel­használást jelentő szakágazat, viszonylagosan nagyobb mértékű — az árakban is jelentkező — állami preferenciát élvezzen;— olyan jövedelemelvonási rendszer kialakí­tását, melyben egy progresszív adózás alapja a vállalatnál képződő nyereség nagysága, ill. vi­szonya a létrehozó termelési tényezőkhöz;— adókedvezményben részesítendő az a ter­melőszervezet, amely új kapacitást hoz létre.
III. A  termelékenység méréseTanulmányom befejezéseként szeretnék egy­néhány gondolattal rávilágítani a termelékeny­ség mérésének problematikájára, annál is in­kább, mert az utóbbi időben erről édes keveset beszélünk, s erre vonatkozó mutatóink minden­re jók, csak arra nem, hogy velük a termelé­kenység alakulására feleletet adhassunk.A  marxi értékelméletből következik, hogy a termelékenység mutatószáma csak természetes mértékegységben mért mennyiségi mutató lehet és önmagában közgazdaságilag értelmezhető eredményt ad, ha a termelt mennyiséget érték­ben fejezik ki. „ A  termelőerő ugyanis mindig 
valam ely hasznos, konkrét munka termelőereje 
és a valóságban csak azt határozta meg, hogy a 
céltudatos termelő tevékenységnek egy adott 
időközben m ilyen nagy a hatásfoka.”  A  hasznos munka tehát termelőereje emelkedésével vagy esésével egyenes arányban lesz a termékek gaz­dagabb vagy szűkösebb forrása. Ezzel szemben az értékben ábrázolt munkát a termelőerő vál­tozása önmagában egyáltalában nem érinti. M i­után a termelőerő a munka konkrét, hasznos formájához tartozik, nem érintheti többé a mun­kát, mihely annak konkrét, hasznos formájától eltekintünk. Mert ugyanaz a munka, ugyanazon időközökben, mindig ugyanazt az értéknagysá­got szolgáltatja, de ugyanabban az időtartam­ban, különböző mennyiségű használati értéket szolgáltat, Többet, ha a termelőerő emelkedik, kevesebbet, ha esik. A  termelőerőnek ugyanaz a változása, amely növeli a munka termelékeny­ségét és így az általa szolgáltatott használati értékek tömegét, csökkenti a megnövekedett tő­keösszegnek az értéknagyságát, ha a termelés­hez szükséges munkaidő összegét csökkenti.Ezért a termelékenység mérése csak termé­szetes mutatók alapján lehetséges.Természetes ez ma még maximalista kívána­lom, amikor még a forint értékben mért muta­tók, a tényezők irreális volta miatt, sem fejeznek ki olyan összefüggéseket, amelyekből a terme­lékenység alakulására következtetni lehetne.170 F A I P A R



O R . P E T R )  L Á S Z L Ó
A fejlesztés célszerű műszaki tendenciái 
a szövetkezeti bútoriparban *

A  bútoripar fejlődésének a népgazdaság érde­kével való pillanatnyi szoros összhangja napi­renden levő kérdés, s erre a közeli években igen nagy lehetőségeink vannak.A  bútoripar fejlődési lehetősége több szem­pontból új helyzetet jelent, de a befektetni szándékozott tőke hatása oldaláról nézve, min­denképpen azt teszi szükségessé, hogy a fejlő­dést tervezni szükséges, ami azt jelenti, hogy semmit sem hagyunk a véletlenre.A  legtöbb szövetkezet életében — ennek nyil­ván van számtalan oka — a fejlesztés mindig kis volumenű és rövid lejáratú volt, holott a fe j­lesztés általában, de különösen az elkövetkező idők fejlesztései, természetüknél fogva is távla­tot igényelnek.A  fejlett országokban legalább 10 évre, de sokszor 20— 25 évre is terveznek előre,Figyelembe véve a fejlesztés lehetőségeit és időszerűségét, ideje, hogy a szövetkezetek is ké­szítsenek maguknak 5— 10 évre előrelátó gazda­sági — műszaki fejlesztési tervet. A z ilyen fe j­lesztési tervek teszik lehetővé azt, hogy a szö­vetkezet vézetői áttekintést nyerjenek arról, hogy milyen arányokban van szó építészeti, gé­pészeti és egyéb beruházásokról, ezekért mek­kora anyagi áldozatokat kell hozni.Bevezetőben különösen azt szeretném hang­súlyozni, hogy a jelenlegi helyzetben, amikor a fejlesztés lehetőségei különböző irányokban megnyílnak, és a pénzügyi források sokrétűsége a megvalósításhoz lehetőségeket ad, a legfon­tosabb momentum az, mérlegelni kell, hogy ezeket az összegeket a fejlesztés során mibe fektessük.
I. Néhány nemzetközi vélemény a bútoripar 
jövőbeni fejlődéséreA  szövetkezeti adottságok figyelembevételé­vel kijelölhető műszaki tendenciák lerögzítése előtt célszerű áttekinteni a bútoripar fejlődésére vonatkozó néhány nemzetközi véleményt.A  bútorkonstrukciókban folytatódik a tömör­fa alkatrészek műanyag alkatrészekkel való he­lyettesítésének folyamata, ez azonban a minő­ségi bútorokat nyilvánvalóan nem érinti. Mivel a felületkezelésben a nagyszériás bútoroknál a műanyag borítás a végcél, van olyan törekvés is, hogy a természetes és műanyagalapú faanyago­kat szerkezeti habanyagokkal helyettesítsük, amiket jelenleg csak bonyolult alakú alkatré­szek, illetve fotelkagylók, díszítőelemek előállí­tásához használnak. A  minőségi, vagy stílbútort gyártó üzemeknél azonban sem a fólia borítás,
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sem a szerkezeti habanyagok lehetősége nem fog megnőni, ezért a technológiákban itt sem várható változás, annak ellenére, hogy a jó mi­nőségű furnérok ára esetleg igen magas lesz.A  technológiában és a gyártásmenetben, bele­értve a technikát is, a következő törekvések ér­vényesülnek:A  gépesítés és az automatizálás vonatkozásá­ban nagy fejlődés elé néz a hidraulika és a pneumatika.Mindkét rendszer nem csupán mechanikai munka végzésében tör előre, hanem vezérlő, el­lenőrző és szabályozó rendszerek kiszolgálásá­ban is.A  fafeldolgozó mechanikai munkában jelen­tős szerepet szánnak pl. az elektrohidraulikus berendezéseknek, amelynek előnye, hogy fo­kozat nélküli vezérlést és ezzel összefüggő me­chanikai munkát tesz lehetővé. A  mechanikai megmunkálás módjában változás nem várható, a lakkozásban a besugárzásos módszeren kívül az ún. tri-lakkozásnak jósolnak jövőt, amelynek előnye a gyors száradás és kisebb anyagköltség. Ennek alkalmazási területei még ismeretlenek. A  szerelési munkáknál a szilárd összeépítést ke­rülik, a vereteket és tartozékokat gépi úton erő­sítik fel, így a szerelés is gépgyártási irányzatot nyer.A  gyártásmenet szervezésénél várhatók döntő változások. A  — ma még nálunk oly divatos — optimális nagyságú üzemek vizsgálódását kül­földön már régen elvetették és a kis- és közép­üzemek gyártásmenetének szervezése élesen el­különül a nagy szériát gyártó üzemek berendez­kedésétől, és nincs törekvés, ami a két megol­dást átlagolná vagy egyesítené. Ez az elkülönü­lés a széles választék-, a minőségi- és stílbúto­rok iránti kereslet, végül a kisbútorok felé való törekvés miatt következett be.A  két fejlődési irányból adódik a bútoripari üzemek gyártásmenetének különbözősége, és­pedig:— A  nagy- és középüzemekben az egész gyár­tási szakasz messzemenő gépesítése, automati- kák alkalmazása;— A  kis- és egyes középüzemekben a tech­nika alacsonyabb fokú alkalmazása, és maga­sabb szakképzettségű munkások beállítása mel­lett a gyártásmenet racionális szervezése.Az utóbbi csoporthoz tartoznak a mi szövet­kezeteink is, amelyeket jellemez a meglevő gé­pek, egyszerűbb gépcsoportok használata, elekt­romos és pneumatikus kézi szerszámok és ké­szülékek széles körű alkalmazása és a gyártási folyamat nagyfokú rugalmassága, amely egyút­tal határt szab a gépesítési törekvéseknek is. A  kis üzemek azonos nívójú felszereltség vonatko-F A I P A R * 171



zásában kizárólag a gyártásmenet szervezésében vehetik fel a versenyt a nagyobb üzemekkel. A  gyártásmenet belső szervezettségét jól kiegészí­tik a kisüzemek közötti üzemi kooperációk, amelyek mint tényezők, jelentős szerepet fog­nak játszani.
II. A  fejlesztést megelőző tennivalók 
és tudnivalókEzekből a nemzetközi prognózisokból a mi szövetkezeteinkre és a jelenlegi helyzetben a következő tennivalók adódnak:A  szövetkezeteknek fejlődésükre vonatkozó­lag legalább közép lejáratú (4— 6 éves) gazda­sági és műszaki tervet kell készíteni. Ez a ter­vezés lépcsőzetes fontosságú, mivel legkorábban azoknak kell elkészíteni, akik kitelepülni kény­szerülnek, vagy fejlesztésüket valamilyen átfogó elgondolás alapján már megkezdték. Az ilyen tervek jellemzője a számszerűség, mind meny- nyiségek, mind az értékek tekintetében.Az ilyen terv gazdasági célkitűzésein kívül megköveteli azt, hogy felm érjük azokat a mű­szaki, fejlesztési lehetőségeket, amelyek a mai hazai helyzetnek megfelelően az intenzív fe j­lesztés formái között végrehajtók. — Ezt két szempontból kell mérlegelni. Az egyik annak a számbavétele, hogy milyen lehetőségek vannak.az anyagmozgatás technológiája, a gyártási munkahely munkájaterületén, és ezek fejlesztését követően a gyár­tásmenetben ahol van szükség keresztmetszet bővítésére.Ezek után azt kell megfontolni, hogy milyen gépet, készüléket, berendezést, vagy kézi szer­számot kell beállítani az ilyen szűk keresztmet­szetek feloldására. Tisztában kell lennünk azzal hogy modern, nagy termelékenységű gépek be­állítása a körülötte levő elmaradott folyamatba vagy nem megfelelő körülmények közé, általá­ban nem tekinthető intenzív fejlesztésnek. Az ilyen gépi beruházások (különösen ha a karban­tartás megfelelő színvonala nincs biztosítva), a nyereségorientált gazdaságban nem lehet inten­zív, mert a kihasználatlanság és az ezzel járó magasabb költségszínvonal nem biztosít megfe­lelő hatásfokot.Számításba kell venni a fejlesztési tervekhez, hogy a gépi fejlesztések általában maguk után vonnak építészeti vagy épületgépészeti változá­sokat, továbbá szükségessé teszik techn. gépé­szeti, segédüzemi berendezések létesítését, vagy kapcsolódó gyártóeszközök beállítását. Ezek a gépekkel kapcsolódó létesítések értéke legalább 35— 50%-ot tesz ki, de sok esetben eléri a 100 százalékot is.Ezek után kerülhet sor a fejlesztési terv számszerűsítésére, amikor a technológiát a segédüzemeket, raktárakat stb. burkoló épüle­tek nagyságát és jellemzőit kell meghatározni.Egy intenzívnek nem minősíthető gépi beru­házás gondolatához példa:*

Régen használták az asztalosüzemek az orsós prést, amelyekben hideg eljárással enyvezték a furnérokat a lapalkatrészekre. — Óriási előrelé­pést jelentett a hidraulikus nyomású több eme­letes prések üzemi bevezetése, amelyek meleg eljárással lényegesen gyorsabban tudták ugyan­azt a munkát elvégezni.Az utóbbi évtizedben vették alkalmazásba a rövid-ütemű, átfutó préseket, amelyek előnye ugyancsak a nagyobb teljesítmény.Az átfutó prés ugyanazon alkatrészből két és félszer annyit (pl. 200 : 500 db óra) képes ra­gasztani, mint egy hat etázsos prés és az egy da­rabra jutó költség, amellett, hogy az átfutó prés helyigényesebb és lényegesen drágább (800 e.Ft— 520 eFt), valamint üzemeltetési költsége is több, teljes kihasználás mellett fele akkora, mint a hat etázsosnál. Természetesen mindez csak a teljesítőképesség mellett igaz. Abban az esetben, ha kihasználás a teljesítőképesség (3500 db műszak) felére csökken, az üzemeltetési költ­ség ugyanaz, viszont a berendezés és kiszolgáló technológia helyszükséglete, amortizációja na­gyobb, mint a több etázsos présé.Egy ilyen fejlesztés tartós kihasználatlanság mellett intenzívnek nem ítélhető.Természetes, hogy az egyes szövetkezetek fe j­lesztésénél nem lehet sémák alapján eljárni, amellett, hogy a rekonstrukciós fejlesztés, a fo­lyamatos kitelepülés és egy egész új üzem fel­építése a tervezés és a megvalósítás során is tel­jesen eltérő módszereket igényel.A  következőkben a fejlesztés egyes terüle­teire időszerűnek vélt megállapításainkat és ajánlásainkat szeretnénk összefoglalva elmon­dani:A  kitelepüléseknél szükséges helykiválasztás tekintetében úgy gondoljuk, hogy körültekin­tőbben volna szükséges eljárni. Itt, főleg a köz­művesítésre, talajviszonyok,- tájolási-, széljá­rási-, hőmérséklet-, páratartalommal összefüggő adatokra célzok.Továbbá a kiszemelt telephely sorsát 15—20 évre kell becsülni, és a későbbi bővítéseket is fi­gyelembe kell venni.Az ipari üzem berendezésénél az üzemi épü­letekkel kapcsolatos döntéseknél szem előtt kell tartani a kérdés súlyát. Ugyanis a faiparban az épületek és tartozékaik értéke a beruházásnak több mint 50%-a, holott előnyösebb volna, ha a gyártó gépek berendezésének értéke képvi­selne magasabb arányt, mert a tőkebefektetés forgása, így megtérülése is gyorsabb volna.Ehhez képest az építési költségek — részben a beépítendő alapterület gondosabb mérlegelé­sével, részben pedig az építési mód, és elrende­zési formák megválasztásával — befolyásol­hatók.A  forgalomban levő helyszükségleti mutatók­ról az a véleményünk, hogy a 30—40 m'2 fő ha­zai viszonyaink mellett nem tekinthető mérték­adónak, mert pl. ugyanazon terület nagyobb gé­pesítettség, és felszereltség mellett, de kisebb172 F A I P A R



létszám esetén lényegesen magasabb mutatót eredményez, mint a kevésbé felszerelt és na­gyobb létszámú.Az építési mód és elrendezési formák kérdé­seiről még fogunk hallani.Tervbe vettük két tájékoztató kiadását. Az egyik a telepítési témakörben a helykiválasztás rendszerezett szempontjait, a másik pedig az építési módok és a könnyűszerkezetes rendszer­ben építhető objektumokról és költségeikről ad tájékoztatást.Szólni kell arról is, hogy Magyarországon kü­lönböző nagyságrendben (kisüzem, középüzem, nagyüzem) nem épültek korszerű bútorgyárak, sőt a különböző nagyságrendű bútorüzemek épí­tészeti, épület- és technológiai gépészeti igé­nyeivel senki sem foglalkozott.Véleményünk szerint szükséges volna a bú­torüzemek igényeit felmérni és kialakítani ezek sajátos építészetét. Ügy gondoljuk, hogy ezzel jelentős megtakarítások volnának elérhetők. Egy ilyen munka keretében volna szükséges tisztázni az általában szokásos tömbös ipari épít­kezés mellett legalkalmasabb belső elrendezést, de foglalkozni kellene más építési formák lehe­tőségével is.Gazdasági fejlődésünkben az iparfejlesztés fő módszere várhatólag nem új vállalatok létesí­tése, amely jelentős invesztícióval — és magas időtényezővel a produktum mellett terheinket is növeli; nem is a vállalati összevonások, amelyek végrehajtása iparáganként változó eredménnyel történt meg.Az iparfejlesztésben forrásainknak (hosszú lejáratú hitelek, saját fejlesztési alapok) megfe­lelően, inkább üzemek korszerűsítő bővítésével, rekonstrukciókkal számolhatunk. Ezek kereté­ben egyre inkább dominál, sőt követelő módon jelentkezik a termelőerők egyik tényezőjénél, az emberi munkánál jelentkező ellentmondások (munkaerőhiány — ugyanakkor munkaerő-pa­zarlás) felszámolására irányuló törekvés.Az ezzel foglalkozó hazai tanulmányok kimu­tatják, hogy a tőkés országokban az iparválla­lati költségben a munkabérek aránya nő, ugyan­akkor a szocialista országok vállalati önköltsé­gében a munkabér és járulékai arányaiban csök­kennek (1. és 2. á b r a ) .  Közismert tétel, hogy va­lamely erőforrás gazdasági aláértékelése a vele való pazarláshoz vezet, ezért van szó arról, hogy a munkaerő árát megfelelő szabályozókkal, a vállalatok számára drágábbá kívánják tenni, mivel ezen erőforrással való gazdálkodástól si­ker csak ez esetben várható.
III. Az intenzív fejlesztés ajánlott formáiEzek a gondolatok vetik fel az extenzív fej­lesztés (létszámemelés, új üzemek, esetenként ki nem használt gépek beszerzése) formái helyett az intenzív fejlesztési formák használatbavéte­lének különböző útjait, amelyek a hazai ipar­ban:

1. ábra. M unkaköltség alakulása a tőkés iparban. (Fa- 
lusné: A term elékenység-növekedés . . . ,  Gazdaság IV . 
évf. 1. szám.)

2. ábra. Bérköltségek és közterheik alakulása a szocia­
lista iparvállalatoknál. (Falusné: A  term elékenység-nö­
vekedés . . . ,  Gazdaság IV . évf. 1. szám.)
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m a p  te m e g y s e g  дер- 
s m  ,és a  naptári пор  
om szom o alapján

in n jz a t  nap i múszok- 
szam es m i n k  hossz 
m ellett elméletileg te lje ­
s íthe tő  idő

A ,term előegységből a  
ténylegesen te rh e lt, 
m unkaerővel e llá to tt 
m unkahelyeken név le ­
gesen te lje s íte tt id ő

Az üzem időből té n y le ­
ges te rm e lőm unkáva l 
(fő-és melléktevékeny­
séggel) e ltö ltö t t  id ő  ■

4 la irjo te tgek alapvető, 
rendeltetése szerin ti tévé  
k e n d r e ,  a  termék óla- 
kilosóra t technikai készüli 
ségi fa'mmk m e lésé re  
fo rd íto tt id ő

T a g o z ó d á s  (kategória)

N a p tá r i id ő a la p

4 következő fo k o z a to t 
csökkentő té n ye ző k*

--------------- üzemszüneti napok

Üzemnop sz e rin ti időalap

( t ű i

A hunba Tfinémkönyvé- 
ben, i l l a  vá lla la ti munka- 
rendben lerögzített üzem 
-ímnko-l szüreti пупок,, 
valamint a  ttrireíeeggseg 
üzemnopjainok f i l m t  
csökkentő javítások

4 termelőegység villá in- 
t i  m unkarend sze rin t

H u n im rig  szerint nem 
ö iszgk

t to n k rm i szerinti id ő i}

Üzemidő (-alapi

Termelőidé 
l-a lap) . 

'  l i  T  ’

nem üzemelő műszakja, 
illetve, a, napi, nunkaszü- 
neti ó rák száma alapján 
kieső idő

nwimnelyőnek teméletlen 
cége kjf. okokból. Pl. rende­
lés h i im ,  munkaerő h i ­
ány V. doiqoio hionyzósE 
(betegség, s m b o d m g tb )

.Üamdto Irkvl terfgtt тйьшкоп} 
^ i h ú l i  megszakítós, tétlenség

_ ____  \  rteiléktevtlunyscoekre 
Fölévé;. V  fordított idb t ü l  
kenuségi
idoToláp)

húszak közbeni tétlenség 
(kieséses veszteség fa l-  
rpzök pihenése, technikai-, 
szervezesi-és munkofe- 
gye i eremet összefüggő 
okok, kisebb ja v ítá s o k

pl. m unkodorqb  és szer­
szám csere, gépbeóUitős, 
vreazréir liéns,̂   «e lиleиn ő rz é s ,M j
kiszolgálás ideje okkor, 
boa,gépek közben nem  
a lo k llo m k

3. ábra. Üzem, m űhely, gépcsoport időmérlegeF A I P A R 173



Fokjöse-

4. ábra. Műveletcsoport útvonalgrafikonja

sojtoioba

Sqtolobol

d e le k
5 • rá k iá r  
! •  szerszámlórolás 
3 -  darabolás , 
4 • ■uratxozepék

kijelölése
3 -  fúrás i
6 -  sajtolas 
7 - beállítás 
в -  hegesztés ,.
9 -  összeállítás

10- festés

'/Kä ikoa ivo i K7,Wm) 
о tenerféMnónoz

•tp 
t  

Rekeszek

Fúrás

íeböcsatás а I
2. szintre '

(5ffDm) ♦

ff) " " ”  Ф  — —  ©  Mórás 
A marógéphez (1820 т ) у

. ^zikxslvol (13,10т) eszterga/
K é z ik o c s iv a l/^ ^  a fúrógéphez (zijOnjSA,

(6,1Вт)р teber-^ejenörzés Köszörülés S ,  x „ 4 4 
fercmlfzz Г *ф »[7].ф - ® — ^tsztergalo ^ '  -•

I
Ai ellenőrzéshez Köszörűhöz (g. 10m) 

13,10 т)
1. szintre ■v

(5,20 m)

I № z i k o c s i / b ^ ^ / ^

111,30)az expedícióba A L '  
^Szikocsivo! (9,1/0 m) /
a festőterembe /

5. ábra. Munkadarab útjának háromdimenziós rajza

6. ábra. Fonaldiagram a munkások mozgásának rögzí­
tésére

—  a gyártásmenet (gyártás- és anyagmozga­
tás) felülvizsgálata és rekonstrukciója;

—  az anyagmozgatási technológiák kidolgo­
zása és az ezzel járó technikai bevezetése;

—  a munkahelyi munka szervezése;
—  a gyártásban gyártóeszközökkel (készülé­

kek, kisgépek, sablonok, berendezések stb.) csök­
kenteni az élőmunka-ráfordításokat;

—  a gyártásmenet felülvizsgálata alapján a 
szűk keresztmetszeteket feloldani gépek beállí­
tásával.

Foglalkozzunk röviden az intenzív fejlesztés 
különböző útjaival és formáival.

A gyártásmenetet a gyártási és anyagmozga­
tási technológia szempontjából kell felülvizsgál­
ni, mindig a meglevő technikai eszközök (gépek) 
figyelembevételével.

A felülvizsgálat kétirányú: térbeli és időbeli. 
A  gyártási technológia művelettervei vizsgála­
tát térbeli tanulmányozás követi. Az időbeli fe­
lülvizsgálatban rendkívül fontos a termelőbe­
rendezés időalapjainak vizsgálata (3. ábra), 
amely nélkül kapacitásszámításokat végezni 
nem lehet.

Az anyagmozgatási technológia szempontjá­
ból igen fontos a meglevő vagy átrendezendő 
(esetleg áttelepülő) üzemről útvonalgrafikont 
vagy forgalmi vázlatot készíteni (4. ábra).

A jelképek alkalmazása mellett célszerű há­
romdimenziós útvonalrajzot is készíteni (5. áb­
ra). A  gépek, berendezések értékeléséhez a 
gyártásmenet tanulmányozásához igen célsze­
rűek a méretarányosan felvett, síkbeli és térbeli 
modellek. Ezeknél pl. az anyagmozgatás útját 
ábra szerint fonalakkal lehet jelezni.

Fonaldiagram is készítendő (ami tulajdonkép­
pen útvonalrajz), amely modellen a munkás és 
az anyag mozgatása rögzíthető és elemezhető 
(6. ábra).

Az anyagmozgatás technikáját ezek után kell 
meghatározni. Ez egy külön előadás témája is 
lehetne, de itt rá kell mutatnunk a görgősorok 
világszerte bevált rendszerére, amelyet bútor­
ipari üzemeinkben nem alkalmaznak.

A munkahelyek, illetve az ott folyó munka 
szervezésének tudásanyaga, illetve módszerei is 
az üzemszervezés területére tartoznak.

Az érdeklődés igen-igen megnövekedett a tő­
kés üzemszervezési módszerek iránt nemcsak 
nálunk, hanem a Szovjetunióban is. A munka­
helyeken folyó munkát felül kell vizsgálni a 
munkaráfordítások nagysága és a munka más 
munkahellyel való összefüggése szempontjából.

A  munkahelyek elemzése képes feleletet adni 
arra, hogy a munkahely munkája menyire ké­
pes kielégíteni térbelileg a saját munkáját és 
más munkahelyekkel való kapcsolatát.

A  munkahely munkájának időbeli megoszlása 
mutatja (7. ábra), hogy a főtevékenység és mel­
léktevékenység idő, valamint a nem termelő 
idő, hogyan viszonylik egymáshoz és hogyan 
oszlik meg a teljes műszak lefolyásában.
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Г. Iй
I I
I I

I
i Л műveletnek 

о vezetéstől 
függő

A művelet időtartam a  
teljes időegységen 

id ő ta rta m a  belül 
az adott 

körűim ének I 
között

I
I I
I- I
I I
! I
1 I

Im p ro d u k tív  
id ő  q  

vezetés, 
hiányosságai 

vagy 
tévedései 

m ia tt

U .  Rossz tervezés-- (a munkőt 
és az irányításé}

Eb. HyersanyaQhiong a  rossz 
tervezés miatt emberek és 
gépek á llá s id e je ____

C.B. Üzemzavarok: állásidők 
emberek és gépek m ia tt

Ő7.A berendezésrossz állapota: 
improduktív idők selejtes 
átalakítások m ia tt

CB. Rossz munkakörülmények 
improduktiv idők, meri a mun- 
kosok sokat limitednek pihenni

C.Ű véletlen okáé--improduktív 
idő. munkaszünetek és 
hiányzások m iatt____

D.l. Távoliét, késés: im p ro ­
d u k tív  id ő k

0.2. Selejtes munka: :m p m - ; 
duktiv idő  selejtes jov i- 
tások m ia tt ____

D.3. Véletlen okok: im produk­
tív  idők állások és h i ­
ányzások m ia tt

I

A munkásokon 
múló im p ro  -  
d u k tiv  idők •

I 
I 
I

7. ábra. A munkaidő-megoszlás óragrafikonja

A  munkahelyek időráfordításainak elemzése 
rámutat, hogy az üzem termékei, az ezek előál­
lításához használt erőforrások, valamint a veze­
tés között milyen összefüggés van (8. ábra). A 
vezetés nemcsak pozitív módon, de akadályozva 
is befolyásolja a termékelőállításhoz felhasznált 
munkaidő megoszlását (9. ábra). Feltételezve, 
hogy a munkás a munkát szaktudásának megfe­
lelően végzi, az improduktív okok nagyobb ré­
sze hárul a vezetésre, vagyis a vezetés többet 
tehet a kieső- és veszteségidők elkerülésére, 
mint a munkás.

Az improduktív okok között igen sokféle ok 
szerepel, többek között pl. a munkakörülmé­
nyek, amelyek tényezői:

—  a helyiségek tisztasága, egészségvédelme, 
—  a világítás minősége, erőssége és fényvisz- 

szaverődés,
—  szellőzés, fűtés, hűtés,
—  a színhatások,
—  a zaj tényezők,
—  munkatér és ülőhelyek kialakítása,
—  a munkahelyi rend, karbantartás, szállí­

tási biztonság,
—  balesetek és tűzesetek megelőzése.
A munkahelyi munka térbeli és időbeli kap­

csolatainak tisztázására és számontartására szol­
gál a munkahelyellátás elemzése, illetve fel­
adata (10. ábra).

A gyártóeszközök tekintetében igen sok a le­
hetőség és a tennivaló, a pneumatikával kapcso­
lódó különböző alkalmazási területek (pneuma­
tikus működésű kéziszerszámok, szorítok, ra­
gasztóprések, szerelőkalodák, vezérlőelemek, 
anyagszállító berendezések), de a mechanikus 
gyártóeszközök fejlesztésével is. A  fejlesztés so­
rán felmerülő gyártóeszköz-szükségletet az 
anyagmozgatási technika szükségleteivel össz­
hangban kell megállapítani.

8. ábra. A vezetés feladata a vállalat erőforrásainak 
összehangolása

Erőforrások

9. ábra. A vezetés vagy a munkások terhére róható im­
produktív idők
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10. ábra. A munkahely 
azok ellátási feladatai

külső és belső kapcsolatai és

műszaki tendenciára a következőket lehet meg­állapítani, illetve ajánlani (11. ábra).Mondanivalónk nem érintette a műszaki fe j­lesztés területének a gyártmányok fejlesztésére vonatkozó részét (új gyártmányok a piac igé­nyeinek megfelelően, meglevő gyártmányok te­kintetében inkább gyártástervezésről kell be­szélnünk). A  gyártásfejlesztésben az általános fejlesztés az, ami egy-egy üzem műszaki állapo­tában a legnagyobb változásokat idézi elő.Itt az intenzív fejlesztés területei:— a termelő, gyártó gépek és berendezések korszerűsítése természetesen fejlődést jelent, de intenzív fejlesztést csak akkor, ha azok teljesít­ménye kihasználható;— a technológiában elhelyezhető gyártóesz­közök fejlesztésének területe, amelynek révén jelentős munkamennyiség szabadítható fel vagy minősíthető át szakmunkából betanított mun­kává;
Műszaki fejlesztés

11. ábra. A műszaki fejlesztés területeinek áttekinthető táblázata

Pl. két hengercsiszoló összekötése görgősor, szállítószalag és pneumatikus anyagtovábbító, terelő együttes alkalmazásával, már a gyártó­eszköz-fogalommal kapcsolódik.Igen jól lehetne hasznosítani a különböző, egyszerűbb élragasztó készülékeket, amelyek általában pneumatikus vagy hidraulikus úton állítják elő a ragasztáshoz szükséges nyomást.De nemcsak síkfelületeken, és éleken, hanem másutt is, pl. sötéten sugárzó infratestek beállí­tásával igen gyors szerkezeti kötést érhetünk el bonyolult helyzetekben is.összefoglalva fejtegetéseinket, a bútoripar fejlődése keretében a műszaki fejlesztés főbb
★

— a szervezésben a gyártási rendszer fejlesz­tése, az anyagmozgatás- és munkahelyi munka szervezésének területe az, amely a legtöbb tar­talékot képes hatékonyan (a legkisebb befekte­téssel) feltárni.Meg kell mondani, ma ott tartunk, hogy a gyártásban fáradságos munkával is perceket nyerhetünk akkor, amikor az anyagmozgatás- és munkahelyi ellátás korszerűtlensége miatt mun­kaórák ezrei mennek veszendőbe.Az üzemfejlesztés területe költséges, de ter­mészetes velejárója a fejlesztésnek, de hozzáér­téssel és megfontolással alkalmazva, fokozza az intenzív fejlesztés említett területeinek haté­konyságát.176 F A I P A R



R É D L T I B O R
A bútoripar fejlesztésének gazdasági célkitűzései 
és lehetőségei *

A IV . ötéves terv folyamán a bútoriparral szemben támasztott követelmények szükségessé teszik az iparág nagymértékű és gyors ütemű fejlődését. Elsősorban a lakásépítési program megvalósításával együttjáró bútorigény meg­növekedése, de a jelenlegi nem kielégítő ellátási helyzet is szükségessé teszi a bútortermelés hat­hatós növelését. Emellett az export mérsékelt fejlesztése, valamint a különféle létesítmények berendezésével kapcsolatos igények ugyancsak az ipar termelésének jelentős növelésével bizto­síthatók.A  bútorszükséglet várható alakulására vonat­kozó felmérések és tanulmányok eredménye­ként 1975-re a jelenlegi bútortermelés közel 2 milliárddal való növelése látszik szükségesnek. Ez az 1970. évre várható termelés több mint 40%-kal való növelését jelenti. Ennek biztosí­tása csak a bútoripar valamennyi területének, szektorának számottevő beruházásokkal való fejlesztése esetén valósítható meg.A bútoripar helyzetével és fejlesztésével kap­csolatos tennivalókkal a G B  ez évben már fog­lalkozott és a közeljövőben az iparág fejleszté­sének konkrét előirányzata és a fejlesztést szol­gáló intézkedések kérdésében foglal állást. A szövetkezeti ipar a bútortermelés 37%-át kép­viseli, a bútorexport 60%-a szövetkezeti termé­kekből adódik. A  népgazdaság joggal elvárja, hogy a növekvő igények kielégítéséből, részará­nyának megfelelően, a szövetkezeti ipar vegye ki a részét. Ennek megvalósítása érdekében a IV . ötéves terv során szövetkezeteinkben igen jelentős fejlesztést szolgáló beruházásokat és szervezéseket kell végrehajtani. Az ОТ elnöké­nek а IV . ötéves terv kidolgozására vonatkozó tájékoztatója, a bútoripar fejlesztésével kapcso­latban a következő irányelvet adja. ,,A  bútor­iparban a jelentkező igények kielégítéséhez el­sősorban a meglevő vállalatok műszaki rekonst­rukcióját, bővítését kell elvégezni és új, kor­szerű középüzemeket kell létesíteni.” E célkitű­zés egyben meg is határozza a fejlesztésben a szövetkezeti bútoripar helyét és feladatát. Je ­lentős számú bútoripari szövetkezet tekinthető középüzemnek, ezek rekonstrukciója, géppark­jának korszerűsítése, a termelésnövelés igen gazdaságos lehetősége. Több szövetkezet kény­szerű áttelepülésével párhuzamosan viszonylag nem nagy többletráfordítással elérhető a közép­üzemmé felfejlesztés, ami számottevő többlet­termelést eredményez.Az ország bútortermelésében a szövetkezeti ipar fontos szerepet játszik, a részarányon túl­menően a tevékenységének sokrétűségével, el­ismert minőségével, igényéhez alkalmazkodó
* A Faipari Tudományos Egyesület Szövetkezeti 

Szakosztálya 1970. május 11-i tanácskozásán elhangzott 
előadás.

rugalmasságával. A  jelenlegi pozíció megtartása csak úgy lehetséges, ha a fejlesztés terén nem maradunk el a bútoripar egészének fejlődése mögött, sem a termelés növelése, sem a gyártás műszaki színvonala, sem a gyártmányok kor­szerűsége terén.A  szövetkezeti bútoripar jelenlegi helyzeté­nek néhány vonatkozását a következőkben is­mertetem.A  szövetkezetek döntő többsége Budapesten megfelelő üzemépületekkel nem rendelkezik. Általában széttagoltan, viszonylag kis termelő­egységekben és a korszerű gyártás igényeinek nem megfelelő helyiségekben dolgoznak. E kö­rülmény szükségszerűen maga után vonja a nagymérvű belső anyagmozgatást, továbbá ért­hetően a termelékenységre igen kedvezőtlenül hat.A  vidéki profil-szövetkezetek csak egy részé­nél áll fenn ez a probléma és jó néhány nagy, vidéki bútoripari szövetkezet elhelyezése ma már jónak mondható. A  kedvezőtlen helyiség­körülményekre jól mutat rá a következő néhány számadat. 78 bútoripari szövetkezet 340 telep­helyen dolgozik, az egy telephelyre eső létszám 32 fő. E körülmény a szövetkezetek többségénél nem teszi lehetővé még a korszerűbb termelő­eszközök beállítását sem. Az a kisszámú szövet­kezet, amelyeknél a helyiségfeltételek kielégí- tőek, technikai felszereltség, termelékenységi színvonal terén lényegesen előtte jár a többi szövetkezetnek.A  technikai felszereltség a szövetkezeti bú­toriparban az állami iparhoz képest elmaradott. A  két szektor közötti különbséget néhány össze­hasonlító számadattal tudjuk alátámasztani. A 100 Ft gépek és berendezések állóeszköz-cso­portjára eső termelési érték a minisztériumi iparban 555 Ft, tanácsi iparban 772 Ft, és a szö­vetkezeti iparban 1045 Ft. Az egy főre jutó gépi és berendezési állóeszköz a minisztériumi ipar­ban 25 000 Ft, a tanácsi iparban 16 000 Ft és a szövetkezeti iparban 12 000 Ft. A  mutatók nagy különbsége a szövetkezeti bútoripar technikai felszereltségének nagyfokú elmaradottságát mu­tatja. A  meglevő géppark egy része korszerűt­len, elavult. Legtöbb szövetkezet nélkülözi azo­kat a gépeket, amelyek az utóbbi évtizedben a bútoripar fejlődését jelentették. E gépek beállí­tását részben a helyiségviszonyok is gátolják, de nehezíti az a körülmény is, hogy csaknem ki­vétel nélkül tőkés importból történhetik azok beszerzése.A  kedvezőtlen elhelyezési és felszereltségi fel­tételek ellenére, a szövetkezeti bútoripar terme­lékenységi színvonala nem kedvezőtlen. A  mi­nisztériumi ipar termelékenységi mutatói 15%- kal magasabbak a szövetkezeti iparénál. A  szö-F A I P A R * 177



yetkezeteknél a munkaerő szakmai összetétele kedvező. E körülmények a fejlesztés hatékony és gazdaságos megvalósításának lehetőségére jó alapul szolgálnak. A  technikai elmaradottság felszámolása pedig olyan körülmény, amit min­denképpen rövid időn belül végre kell hajtani, ha hosszabb távon biztosítani akarjuk a szövet­kezeti bútorüzemek gazdaságos termelését és termékeivel eddig kivívott tekintély megtar­tását.A  fejlesztés lehetőségei vidéki szövetkezetek esetében kedvezőbbek, részben a bővítés terü­leti lehetőségeiből adódóan, részben a munka­erőhelyzet kedvezőbb volta miatt.Budapesten a fejlődés lehetőségei behatárol- tabbak, részben ipartelepítéssel kapcsolatos nép­gazdasági célkitűzések miatt, részben a főváros jelenlegi és várható munkaerőhelyzetére tekin­tettel. Ennek ellenére biztosítani kell a ren­delkezésre álló magas szakképzettségű munka­erőbázis hasznosítását, elsősorban a stílbútor- gyártás fejlesztése terén. A  következő ötéves terv folyamán több jelentős üzem áttelepítését és ezzel együttjáróan jelentős fejlesztésüket kell megoldani. Néhány szövetkezet esetében pedig rekonstrukcióval lehet fejleszteni magas igényű termékek előállítását szolgáló kapacitást.A  szövetkezeti bútoripar fejlesztésével kap­csolatban elvégzett felmérések és az ezt célzó tanulmányok azt mutatják, hogy a IV . ötéves terv végére a jelenlegi termelés mintegy 800— 900 M -val növekedhetik. A  fejlesztés beruházási igénye 450— 500 M. Ebből a budapesti szövetke­zetek fejlesztésével 200—250 M  termelésnövelés érhető el (35— 40%), aminek eléréséhez 160— 180 M  fejlesztést célzó beruházás szükséges. E beruházások kedvezőnek mondható hatékony­sággal valósíthatók meg. 1 F t beruházással 1,40— 1.50 F t termelésnövelés érhető el. Számí­tásaink szerint a budapesti szövetkezetek — je­lenlegi szabályozók figyelembevételével — a fejlesztéshez szükséges anyagi erőforrásokat, hosszú lejáratú hitelnyújtás mellett 70%-ban képesek saját fejlesztési alapjuk terhére meg­valósítani. A  hiányzó 30% erejéig szövetkezeti vagy állami forrásból származó juttatásra lenne szükség.A  fejlesztés iránya bizonyos vonatkozásban eltérő a vidéki és budapesti szövetkezetek kö­zött. A  vidéki középüzem-szintű profil-szövet­kezetek gépi rekonstrukció útján gazdaságosan fejleszthetők közép-sorozatú bútorok gyártá­sára. Egyes szövetkezeteken belül célszerű kár­pitos részlegeket kialakítani. A  bútortermelés növelésének igen gazdaságos megoldása lehetne a jól felszerelt vidéki szövetkezetek kooperációs tevékenységének kiépítése. E szövetkezetek a kevésbé felszerelt, de megfelelő szakmai össze­tételű szövetkezeteket ,,Á ” fázissal, vagy alkat­részekkel láthatnák el, részükre a felületkeze­lést elvégeznék. A  vidéki szövetkezetek fejlesz­tésénél indokolt számolni — ahol erre alkalmas szakemberek rendelkezésre állnak — stílbútor­*

gyártó részlegek kialakításával, illetve a meg­levő részlegek fejlesztésével.A  budapesti szövetkezetek fejlesztésénél egyik súlyponti kérdés a stílbútor-gyártás fe j­lesztése, ezen belül a stílülőbútor különös sze­repet kell hogy képviseljen. A  stílbútor-gyártás ott fejleszthető, ahol ehhez szükséges szakmai, személyi feltételek biztosítva vannak. Néhány korábbi jelentős mennyiségű stílbútort gyártó szövetkezetünk e tevékenységről átállt, de je­lenleg is rendelkezik stílbútor-gyártásra alkal­mas szakemberekkel. E szövetkezetekben a stíl­bútor-gyártás visszaállítható és fejleszthető. A  fejlesztés különösképpen olyan gépesítéssel old­ható meg, ami a termelékenységet jelentősen emeli, de ugyanakkor nem veszélyezteti a búto­rok kézműipari jellegét, sajátos karakterét, va­lamint minőségi színvonalát. Szorosan a fejlesz­téshez tartozó kérdés ezekben a szövetkezetek­ben a megfelelő számú szakmai utánpótlás ne­velése. Megjegyzendő, hogy ez a kérdés éveken keresztül el lett hanyagolva. A  stílusbútor-gyár- tás elsősorban a tőkés export gazdaságos növe­lését célozza, de emellett a belföldi igények ki­elégítéséről is kell gondoskodni.Néhány modern bútor gyártására berendez­kedett szövetkezet rekonstrukciója, illetve rész­leges áttelepítése van tervbe véve. Ezek végre­hajtása során a megfelelő technológiai terület biztosítása mellett, termelékenységet biztosító, korszerű gépi felszereltséget kell kialakítani. E fejlesztés nyomán a közép-sorozatos gyártás megfelelő gazdaságossággal oldható meg úgy, hogy az igényeknek megfelelő választék bizto­sítható. A  bútoripari szövetkezetek fejlesztésé­nél fontos szempont a kis- és középüzem sajá­tosságainak és az igényekhez rugalmasan alkal­mazkodni tudó képességének megfelelő gyárt­mányszerkezet kialakítása. Ennek figyelembe­vételével úgy véljük, hogy a budapesti szövet­kezetek fejlesztése során a gyártmányszerkezet következő változásaival kell számolni:— a stílbútor-gyártás számottevő növekedé­sével,— az ülő- és fekvőbútorok részarányának növekedésével,—  a kis szériák részarányának növekedésé­vel,— létesítmény (pl. szálloda) -berendezések gyártásával.A  bútoripar fejlődésével való lépéstartás szükségessé teszi a gyártmányok korszerűsítését az alkalmazott alapanyagok szempontjából. A  természetes állapotú faanyagok részaránya to­vább fog csökkenni, ugyanakkor az aglomerált lapok aránya növekszik. Alkalmazásuknak stíl­bútoroknál sincs akadálya. Modern bútoroknál a fát helyettesítő műanyag alkatrészek, vala­mint a fém - és műanyag szerelvények a jelenle­ginél sokkal szélesebb körben kerülhetnek al­kalmazásra.A  stílbútor-gyártás területén egyes megren­delők igényével összhangban, faragás helyett178 F A I P A R



préselt műanyag díszítőelemek alkalmazására is indokolt rátérni. Ennek jelentősége a szobrász­kapacitás behatárolt fejlesztési lehetőségei miatt van.A z egyes értékesítési irányok tervezésénél az­zal számolunk, hogy szövetkezeteink tevékeny­sége változatlanul irányul mindazokra a terüle­tekre, amelyekre eddig is dolgoztunk. Törekvé­sünk az, hogy mind a belkereskedelmi, mind a külkereskedelmi, mind a közületi megrendelők igényeit kielégítsük és nem utolsósorban a la­kosság részéről jelentkező egyedi igényeknek eleget tegyünk.A z egyes értékesítési területek részarányá­ban való eltolódásával azonban számolnunk kel­lett. A  belkereskedelem felé történő értékesítés­nél a kiskereskedelem felé eladott bútorok rész­arányának, valamint a saját értékesítési szer­vezet útján történő forgalmazás növekedésével számolunk. A  fogyasztókhoz való közelebb-ke- rülés hivatott szolgálni az igények gyors megis­merését és ahhoz való alkalmazkodást.Külkereskedelem felé történő értékesítés te­rén a tőkés stílbútor export 60— 70%-os növeke­dése várható, ami egyszersmind a tőkés expor­tunk ilyen mértékű növelését is jelentené. A  piaci lehetőségeket úgy ítéljük meg, hogy lehe­tőség van az export ilyen mértékű növelésére úgy, hogy a gazdaságosság jelentősen javuljon. Megfelelő beruházások végrehajtásával biztosí­tani lehet a belföldi ráfordítások csökkentését. Az igényekhez való alkalmazkodással, kifogás­talan minőség biztosításával, a deviza árak ked­vezőbb alakulását lehet elérni. A  gazdaságos­ság jelentősen javítható az értékesítési relációk megoszlásának és részesedésének változtatásá­val valamint új piacok bekapcsolásával. A  szo­cialista export területén nem számolunk számot­tevő emelkedéssel, de úgy ítéljük meg, hogy a stílbútorok részaránya itt is növekedni fog. Meg­jegyzendő, hogy ezzel kedvezőbb devizakiter­melés érhető el, mint a modern bútorok eseté­ben. E piacon keresettek a minimális szobrász­munkát igénylő neobarokk bútorok.Különféle létesítmények igényes berendezé­seinek elkészítése terén mind belföldi, mind külföldi igények jelentkeznek. E munkák végzé­sére elsősorban nem nagyméretű, de jó szakmai összetételű üzemek a legalkalmasabbak. Megíté­lésünk szerint egy-két szövetkezetünknek gaz­daságos e területre specializálódni.A  fejlesztés célkitűzéseinek és irányának fi­gyelembevételével a végrehajtás gazdaságos megoldási lehetőségeit, annak módosításait a kö­vetkezőkben látjuk:A  jelentősebb fejlesztés három gazdaságos formája valósítható meg:— a bővítéssel égyüttjáró rekonstrukció,— a bővítéssel összekapcsolt részleges áttele­pítés és géppark korszerűsítés,— bázis üzem kialakítás, amely vele állandó kooperációs kapcsolatban levő szövetkezetek ré­szére korszerű gépparkjával alkatrészeket gyárt, illetve szolgáltatásokat végez.

A  fejlesztés leggazdaságosabb módja a szövet­kezet jelenlegi üzemének rekonstrukciója, m ely­nek során technológiai terület is jelentős bőví­tésre kerül. Ezzel a megoldással lehetővé válik a technológiai folyamat végzésének célszerű és gazdaságos elrendezése és megszervezése. A  bel­ső anyagmozgatás indokolt mértékre redukál­ható és annak végzése korszerű eszközökkel old­ható meg. A  kedvező elhelyezés lehetőséget nyújt megfelelő teljesítményű és korszerűségű, az üzemnagyságnak megfelelő teljesítményű gé­pek beállítására és azok kihasználásának bizto­sítására. Ezzel a megoldással olyan középüze­mek alakíthatók ki, amelyekben a termelési fo­lyamat úgy gépesíthető, hogy kooperáció igény­bevételére nem szorul. Sajnos, mindössze négy olyan szövetkezetünk van, ahol a jelenlegi te­lephely lehetőséget ad rekonstrukció végrehaj­tásához. A z így végrehajtott fejlesztő beruhá­zások kedvező hatékonyságnak 1 F t beruhá­zásra 2 Ft körüli termeléssel lehet számolni.A  fejlesztés szélesebb körben alkalmazható formája a részleges áttelepítés kapcsán végre­hajtott bővítés és gépi fejlesztés. A  budapesti szövetkezetek többsége jelenlegi telephelyén csak átmenetileg maradhat, előbb vagy utóbb át­települni kényszerül. Általában a különböző részlegek szanálására nagy időeltéréssel kerül sor, így telephelyeinek egy részét még huza­mos ideig megtarthatja. Ebből adódik az a cél­szerű megoldás, hogy olyan méretű új-területre települjön a szövetkezet, amely lehetőséget ad a teljes szövetkezet elhelyezését biztosító kor­szerű üzemház létesítésére. Ennek azonban je­lenleg csak egy része kerül megvalósításra, ami biztosítja:— a szanált terület pótlását,— a korszerű termelési és szociális feltétele­ket, valam int megfelelő géppark beállítását,— a célszerű üzemnagyságig való fejlesztést.A  célszerű megoldás általában az, hogy a dön­tően géppel végzett és zajos munkafolyamatok végzése (a technológiai folyamat első része) az új üzemhelyiségbe kerül, míg a befejező folya­matok végzésére a megmaradó telephely, a je­lenleginél sokkal kedvezőbb feltételt biztosít. A  két egység közötti befejezetlen termékmozgatás nem jelent számottevő többletköltséget. Ez a megoldás lehetőséget biztosít a géppark korsze­rűsítésére és fejlesztésére.A  fejlesztés e formáját a IV . ötéves terv fo­lyamán 8— 10 szövetkezetünk a terület szanálás következtében kényszerül alkalmazni. A  teljes áttelepülés mellőzése a beruházás hatékonyságát kedvezően befolyásolja 1 F t beruházással 1,50 Ft körüli termelés növelés érhető el.A  fejlesztés harmadik módozata olyan korsze­rű, egyes műveletcsoportokat nagy teljesítmé­nyű gépekkel végző üzem létesítése, amely ke­vésbé gépesített kisebb szövetkezetek részére al­katrészeket gyárt, illetve szolgáltatásokat végez. Ez a megoldás lehetővé teszi olyan, igen terme­lékeny, de nem kis összegbe kerülő gépek be-F A I P A R  *  179



szerzését, amelyeket egy szövetkezet nem tudna sem kihasználni, sem annak magas beszerzési összegét vállalni. E gépi beruházások kapcsán a lapmegmunkálás, másoló marókkal megmunká­landó alkatrészek gyártása, valamint a felület­kezelés lenne megoldandó. A  bázis-üzemek ki­alakítása csak korszerű épületekben lehetséges. A  szóba jövő szövetkezetek közül az Egyesült Zuglói Faipari K T S Z  rendelkezni fog a szüksé­ges feltételekkel, más szövetkezetek esetében pedig részleges áttelepítéssel oldható meg a fel­tétel megteremtése. Az egyes bázis-üzemek és az állandó kooperációt igénybe vevő szövetkeze­tek indokolt, hogy a termelési együttműködésre egyszerű társulásokat létesítsenek. A  fejlesztés e formája mellett a beruházást végrehajtó szö­vetkezetnél nem jelentkezik olyan hatékonysági mutató, mint az előbbi két megoldásnál, azon­ban a kooperációt igénybe vevő szövetkezetek termelésének növeléséhez nagyban hozzájárul. Megítélésünk szerint három bázis-üzem kialakí­tása a budapesti bútoripari szövetkezetek ösz- szességének jelentős fejlődését eredményezi.Külön kell említést tenni az export fejlesztés szempontjából múlhatatlanul szükséges két be­ruházásról :— a szobrász kapacitás növeléséről és — az export raktár létesítéséről.A  stílbútor termelés növelésének előfeltétele a szobrász kapacitás megfelelő bővítése, ami döntően csak további gépesítés útján valósítható meg.Az export raktár létesítése fontos feltétele a tőkés export növelésének, valamint a kedvező feltételek mellett való értékesítésének, ezen ke­resztül a gazdaságosság növelésének.Az export fejlesztés feltételeit megteremtő két beruházáshoz a külkereskedelem, fejlesztési alap átengedésével járul hozzá.Végezetül még egy, a fejlesztés szempontjából el nem hanyagolható kérdéssel, a helyes üzem­nagyság kérdésével kívánok foglalkozni. A  szö­vetkezeti bútoripar felé jelentkező igények mind belföldön, mind az export területén első­sorban nem nagy szériákra irányulnak, hanem közép- és kissorozatokra, de nagyon sokszor spe­

ciális, egyedi jellegű igények kielégítésére. Az igényeket a sokféleség, a választékosság jellem ­zi. Ezek kielégítésére a nagyüzemi szervezet nem alkalmas. A  célszerű üzemnagyság megha­tározásánál igen sok tényezőre kell figyelemmel lenni. A  helyesen méretezett üzemnagyság kell hogy biztosítsa a folyamatos fejlődéshez szüksé­ges alapok képződését, valamint a gazdaságos­ság nélkülözhetetlen feltételét az eszközök ki­használását és megfelelő ütemű forgását. Jelen esetben biztosítani kell a sokrétű termelési fel­adatokhoz való alkalmazkodni tudást is. A  sok­rétű termelési feladat mellett a termelés szerve­zettségét, ütemességét, az üzemen belül minden­kori áttekintés biztosítását, a minőségi igények betartását csak kisebb, középüzem színtű üzem­nagyság mellett lehet megfelelően megoldani. Nem hagyható figyelmen kívül az sem, hogy a célszerű üzemnagyság biztosítsa a szakmunká­sok és betanított munkások legmegfelelőbb ará­nyát, valamint a nemtermelő apparátus leggaz­daságosabb méretezését és hasznosítását.E szempontok figyelembevételével úgy látjuk, hogy a célszerű szövetkezeti üzemnagyság kö- zép-szériás modern bútorgyártás mellett, vala­mint a bázis üzemek esetében 150—200 termelő fős, stílbútorgyártás, kis szériás termelés, be­rendezések és egyedi munkák kivitelezése ese­tén 100— 150 termelő fős.Ebben a nézetünkben saját tapasztalataink, számításaink mellett nem egy jelentős és tekin­télyes bútoriparral rendelkező országban kiala­kult üzemnagyságok is megerősítenek bennün­ket.Az ismertetett fejlesztési elképzelések ha vál­tozatosan is, de körvonalazzák azokat a tenni­valókat, amelyek megvalósítása a szövetkezeti bútoripar jövője, fejlődése és gazdaságos műkö­dése szempontjából nélkülözhetetlenül szüksé­ges. A  fejlesztési célkitűzések szolgálni kívánják a nagy üzemben növekvő bútorigények kielégí­téséhez való hozzájárulást, a népgazdasági ér­deknek megfelelően a beruházások kellő haté­konysággal való megvalósítását, de szolgálják az egyes szövetkezetek, valamint a szövetkezeti tagság gazdasági érdekeltségét és boldogulá­sát is.





S O M O G Y I  L Á S Z L Ó  Jubileumi ülésszak a Faipari Kutató Intézetben

A Faipari Kutató Intézet ez év áprilisában tartotta jubileumi tudományos ülésszakát. A ju­bileumi ülésszakkal kettős ünnepet ült. Hazánk felszabadulásának 25. és az Intézet fennállásá­nak 20. évfordulóját.Mindenki előtt ismeretesek azok a szoros munkakapcsolati szálak, melyek az Intézet és a Faipari Tudományos Egyesület között fonódtak a múltban. így van ez most is. A jubileumi ülés­szak megszervezésében a Faipari Tudományos Egyesület a legnagyobb örömmel vett részt. Ott voltunk, s nagy érdeklődéssel hallgattuk az elő­adásokat. Egy cikk keretén belül a kétnapos előadássorozatot részleteiben méltatni remény­telen vállalkozás lenne, mégis engedjék meg az olvasók, hogy a FAIPAR hasábjain én is hozzá­szólhassak az előadássorozat által felvetett prob­lémákhoz, illetve, hogy röviden értékeljem, mi újat is adott a tudományos ülésszak.Ügy gondolom, még mindig nem felesleges annak ismételt kihangsúlyozása, hogy korunk a tudomány forradalmának korszaka. A tudo­mány, mint termelőerő, ma a fejlődésnek döntő tényezője, s egyre nagyobb mértékben vesz részt a termelőerők fejlesztésében. Ugyanis az egyre növekvő igények kielégítése olyan mű­szaki fejlesztést tesz szükségessé, melyet csakis tudományosan megalapozott kutatásokra épülő ismeretek birtokában hajthatunk végre anélkül, hogy gazdasági sikertelenség rizikóját ne vállal­juk magunkra. A Faipari Kutató Intézet tudo­mányos ülésszakán elhangzott előadások első­sorban azt bizonyították, hogy a faiparunk mű­szaki fejlesztését meghatározó közép- és hosszú távú terv koncepcióinak kidolgozásánál úgy kapcsolódhatott be, hogy egyidejűleg már tá­maszkodhatott azokra a kutatómunkákra, ered­ményekre, amelyeket a közelmúltban folytat­tak le, illetve értek el. Ilyen például az Intézet kutatási alapkoncepcióját tükröző kutatómunka:a perspektivikusan rendelkezésre álló hazai fanyersanyagok optimálisan gazdaságos feldol­gozásának meghatározása, melyben kifejtették, hogy következetes gazdaságpolitikával, az im­port faanyagoknak hazai erdőkből kitermelt fa­nyersanyagból gyártott termékekkel való he­lyettesítésével, az erdőgazdasági és elsődleges fafeldolgozóipari termékekben mutatkozó, s egyre növekvő import mérlegpasszíva megállít­ható az 1965-ös szinten az egyre fokozódó szük­ségletkielégítés mellett.Ez a munka determinálta azokat a területe­ket, ahol kutatómunkát kellett végezni, hogy a fenti koncepció meg is valósulhasson. A tudo­mányos ülésszakon elhangzott előadásokból örömmel vettem tudomásul, hogy az Intézetben jól koordinált munka folyik, s el is végezték, vagy a közeljövőben fogják elvégezni azt a ku­tatómunkát, mely a realizálás lehetőségeit tárja 

fel. Ízelítőt már most kaptunk. Nézetem szerint helyesen tárták fel:a lombos faanyagok építőipari felhasználásá­nak lehetőségét, mert hisz importterheink csök­kentése perspektivikusan is ezen a területen dől el. Ha ezen a területen nem tudunk betörni, akkor a pártunk által meghirdetett lakásépítési program megvalósítása csakis importunk nagy­arányú növelése útján válik lehetővé. Jól egé­szíti ki a kutatómunkának ezt a területét a ré­tegelt ragasztott tartók gyártástechnológiájá­nak és alkalmazásának kidolgozása, amelyről ugyancsak nagyon értékes előadást hallottunk.Nagy érdeklődéssel vettük tudomásul az el­hangzott beszámolókból, hogy az Intézet már ki­kísérletezte a hazai kemény- és lágylombos fa­fajokból készített, korszerű technológiai megol­dású építőipari térelhatároló elemek (külső és belső válaszfalak, födémek) prototípusainak le­gyártását, különös súlyt fektetve a faanyagok­nak mezőgazdasági épületeknél való felhaszná­lásának lehetőségeire. Az elhangzott előadás fe­leletet adott arra, hogy az állattenyésztés nagy­szerű programja végrehajthatóságának — ami többek között hazánk talajereje regenerálásá­nak a legfőbb, s egyúttal a legjobb módja — egyik előfeltétele a korszerű állattartó épületek létesítése országszerte.Ez nemcsak azért szükségszerű, mert végre kell hajtani az állattenyésztést növelő progra­munkat, de azért is, mert az építkezésnek ez a módja gazdaságos is. Ennek gazdaságosságát bi­zonyította részletekbe menő, a tudományos ülésszakon felolvasott tanulmányban az Intézet egyik munkatársa. Ezt annál is inkább érdemes figyelembe venni, mert a hagyományos építő­ipari anyagokkal az állattenyésztés fejlesztésé­nek programja teljes egészében alig valósítható meg. A fafeldolgozóiparnak ebbe bele kell segí­teni, ami egyúttal az erdőgazdálkodásnak, il­letve a fafeldolgozóiparnak is elsőrendű érdeke. A bevezető előadás világosan mutatott rá arra, hogy a magyar erdőkből való kitermelés lehe­tőségei és a fafeldolgozóipari kapacitás között ellentmondás van. A hazai fanyersanyag teljes hasznosítása, s komplex feldolgozása csak úgy oldható meg, ha a hazai fanyersanyagból készít­hető áruk felhasználási területét kiszélesítjük, az aglomerált lapgyártást emeljük, a felhasz­nálási területek igényeit inkább kielégítő diffe­renciált paraméterekkel gyártjuk le, s kisegítjük az építőipart, ahol a rendelkezésre álló építő­anyag — amint azt említettük — ma még nem áll arányban a szükséglettel.Jól egészítették ki ezt a problémakört azok a színvonalas, kutatómunkát tükröző előadá­sok, amelyek „Az építőipari célú forgácslappa­nelek előállítására irányuló gyártástechnoló­giai” , valamint a „Forgácslapok préselésére vo­natkozó” kutatások eredményeit ismertették, amelyekben nem kis szerep jutott, ugyancsakF A I P A R ★ 181



az Intézet által kidolgozott célragasztók alkal­
mazásának, valamint a faalapanyagú épületele­
mek védelmi problémái megoldásának.

Jól ismert hazánkban a bútoripari termékben 
megmutatkozó, teljes mértékben nem kielégített 
igény. A  bútorgyárak kapacitásának növelése a 
IV. ötéves tervidőszakban csak úgy lenne meg­
valósítható, ha a jelenlegi export-import volu­
men egyidejű fenntartása mellett, az alkatrész­
gyártás nagy részét az alapanyaggyártó ipar 
venné át. Örömmel hallottam azt az előadást, 
melyből kitűnt, hogy a Faipari Kutató Intézet 
ezen a területen is elébe ment az eseményeknek, 
s megvilágította ebben a problémakörben a kö­
zeljövő lehetőségeit. Rámutatott arra, hogy a 
kész alkatrészgyártás megvalósítása az alap­
anyaggyártó iparban nem a közeljövő lehető­
sége, de a gazdaságos vertikumok kiépítése a fű­
részipari üzemekben nemcsak a bútoripar kapa­
citását emelné, hanem egyúttal előbbre viszi a 
fanyersanyag komplex kihasználását. Rámuta­
tott arra is, hogy méretreszabott, úgynevezett 
félkész alkatrészek gazdaságosan gyárthatók az 
alapanyaggyártó üzemekben.

Teljesen új színt hozott mondanivalójában az 
az előadás, mely mélyrehatóan elemezte azokat 

a ma még meglevő, gátló tényezőket, melyek az 
új gazdaságirányítási rendszerünkben a műszaki 
fejlesztés gátjai. Remélem, hogy az illetékes ve­
zető emberek felfigyelnek azokra az ellentmon­
dásokra, melyek a termelésben lekötött eszkö­
zök irreális értékelése folytán

—  a nyereségrészesedésben való érdekeltség és 
—  a műszaki fejlesztés lehetősége között

áll fenn.
Nem hiszem, hogy a manufakturális termelő­

szervezetek eredményei szükségszerűen jobbak, 
mint azonos profilú, de fejlett technikával dol­
gozóké. Az előadásból világosan kell, hogy lás­
suk a szükséges teendőket!

Összegezve az elmondottakat, úgy érzem, 
hogy a Faipari Kutató Intézet tudományos ülés­
szaka újat hozott, főleg azzal, hogy közelebb 
hozta a kutatómunkát a sürgős, mindennapi 
problémákhoz. A kutatómunka ma már szerve­
sen kapcsolódik be a faipar fejlesztési munkála­
taiba, s hatékonyan segíti azt elő. Erről a tudo­
mányos ülésszakon, az elhangzott előadásokból 
magunk is meggyőződhetünk.

A  forgács- és pozdorjalapok gyártásának gaz­
daságosabbá tétele érdekében kidolgoztuk a ke-



Hibaigazító

Lapunk 6. számában sajnálatos, hibás tördelés miatt 
Gulyás Kiss Ernő és Arató István: Diesel-porlasztók 
kötőanyag-felhordásra való alkalmasságának vizsgálatai 
c. cikkének kezdő két sora rossz helyre került. A cikk 
helyesen a következőképpen kezdődik:

A forgács- és pozdorjalapok gyártásának gazdaságo- 
sabbátétele érdekében kidolgoztuk a keverőgépek minő­
sítési módszerét, vizsgálat alá vettük a levegőnyomásos 
és folyadéknyomásos porlasztókat.

Szerkesztőbizottság
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G U L Y Á S  K I S S  E R N Ö  
A R A T Ó  I S T V Á N

Diesel-porlasztók kötőanyag-felhordásra való 
alkalmasságának vizsgálatai

Verőgépek minősítési módszerét, vizsgálat alá vetettük a levegőnyomásos és folyadéknyomá­sos porlasztókat. A  keverőgép minősítési mód­szerét és a levegőnyomásos porlasztók közül az általánosan használt szekunderlevegős porlasz­tóval kapcsolatos kísérleti eredményeinket a Fa­ipar c. lapunkban már ismertettük (1).A  következőkben a folyadéknyomásos Diesel­porlasztókkal végzett kísérletekről lesz szó.Engels már 1960-ban vizsgálat tárgyává tette a Diesel-porlasztó (2) (fúvóka jele DM  30 S2) kötőanyag-elosztó képességet, de eredményeit nem lehet a későbbiekben nyilvánosságra hozott aprólékosan részletezett porlasztási adatokkal (4—7) összehasonlítani. Ezenkívül a vizsgált fú - vókatípus kis porlasztási kúpszöge (30 °) miatt eleve nem alkalmas a kötőanyag gazdaságos fel­hordására.A  Faipari Kutató Intézetben több fúvókatí- pussal kísérleteztünk. E tanulmány az SD  2Z 45 jelű fúvókával kapcsolatos eredményeket tartal­mazza.
Diesel-porlasztó berendezésA  vizsgálathoz Gamm a 1100/200 típusú ada­golószivattyút és SD  2Z 45 jelű fúvókával fel­szerelt zárt hidraulikus vezérlésű porlasztókat használtuk.A  porlasztó a fúvókával az 1. ábrán látható.

1 feszítőcsavar, 2 nyom órugó, 3 porlasztóház, 4 fúvőkarögzitő, 
5 fúvóka, 6 visszafolyó, 7 nyomóvezeték-csatlakozó

1. ábra. Hidraulikus vezérlésű Diesel-porlasztó

2. ábra. Nyomásváltozás különböző fordulatszámok 
esetén a tengelyelfordulás függvényében
a) n =  600/min, b) n =  760/min,A  porlasztók 0,55 m hosszú, 1,5 mm belső át­mérőjű nyomó vezetékkel csatlakoznak az ada­golószivattyúhoz. A  szivattyút elektromotor hajtja, a szivattyúelemek mozgatását végző bütyköstengely fordulatszáma 950 ford/min. A porlasztó nyitási nyomását az üzemanyagpor-182 F A I P A R



lasztás átlagos üzemi feltételeinek megfelelően 135-att-ra állítottuk.A  porlasztási teljesítményt — fúvókánként — a szivattyú dugattyújának elfordításával 0—36 dm3/óra között tetszőlegesen állítani lehet.A  folyadéknyomás a porlasztás folyamán válto­zó és e változás következtében a porlasztási fok nem egyenletes. M ivel a kötőanyag-felhordás szempontjából kedvezőtlen a porlasztási fok szó­ródása, ezért a nyomásváltozást a befolyásolható tényezőkkel minimális értékre kell csökkenteni. Irodalmi adatok (3) szerint a nyomásváltozást a bütyköstengely fordulatszáma és a nyomóve­zeték hossza jelentősen befolyásolja. Kisebb for­dulatszámnál (600—760 ford/min) a nyomás a rendelkezésre álló hosszabb idő következtében nyomáslengések hatására emelkedik a szükséges értékre, míg nagyobb fordulatszámnál (900— 1000 ford/min) a kevesebb visszaverődés foly­tán elmaradó nyomásemelkedést az előrefutó nyomáshullám magasabb értéke pótolja.A  2. ábrán látható, hogy 900— 1000 ford/min- nál egyenletesebb nyomást kapunk.A  nyomóvezeték hosszának hatása szintén a nyomáshullámok révén érvényesül. Rövidebb vezetéknél a porlasztás ideje rövidebb, ezért le­hetőleg rövid vezetéket kell alkalmazni.
Mérési és értékelési módszerekA  porlasztási fok meghatározása céljából a porlasztóit cseppecskéket 0,3 mmm vastag, 20 mm széles celluloidfóliákon fogtuk fel. A  fóliák valamivel hosszabak voltak, mint a porlasztási kúp alapkörének sugara, és a mintavétel során a fólia a kúp alapkörének sugarán feküdt. A  fú ­vóka és a fólia közötti távolság 0,50 m, mivel a porlasztási kúp eddig nyílik egyenletesen.

A  beporlasztott fóliát 105 °C-on súlyállandó­ságig szárítottuk, majd a fólia hosszirányában egymástól 20—20 mm-re 4 X 4  mm-es felületről 120 X~os nagyítású fényképeket készítettünk. A  felütközött cseppecskék átmérőjét Zeiss Op- ton T G  23 típusú részecske-analizátorral mér­tük. Az analizátorral a cseppecskéket — átmé­rőjüknek megfelelően — 48 osztályra lehet fel­osztani, 5 mikron osztályszélességgel. A  csep­pecskék köbös átlagát az előző cikkünkben (1) ismertetett módon számítottuk.A  fóliára felütközött cseppecskék magasságát Ortholux mikroszkóppal, 540 X _ es nagyítás mellett állapítottuk meg. A  magasság és az át­mérő közötti viszonyszám jelen méréseknél is állandónak adódott, számszerűleg azonban ki­sebb, mint a szekunderlevegős porlasztónál ka­pott viszonyszám. Ezt a Diesel-porlasztó előnyé­nek tekinthetjük, mert ezek szerint Diesel-por­lasztóval azonos kötöanyagmennyiséggel na­gyobb felület vonható be.A  cseppecskék porlasztási kúpon belüli el­oszlását egymás mellé helyezett 20 X  20 mm-es felületű alumíniumfóliák súlygyarapodása alap­ján állapítottuk meg.A  fóliák beporlasztása függőleges tengelyű fúvókából vízszintes síkon történt. A  fóliák sú­lyát porlasztás előtt és porlasztás után 105 °C-on súlyállandóságig szárított állapotban mértük.
Felhasznált kötőanyagA  kísérletekhez Karbamid-formaldehid kötő­anyagot (Arbocoll F K  M SZ  7757—63) használ­tunk. Mért jellemzői az alábbiak:Szárazanyagtartalom 48%Viszkozitás 20 °C-on 100 cP pH 7,5

Átlagos átmérők (Dz) különböző porlasztóteljesítmény esetén, különböző távolságokra a porlasztási centrumtól
1. táblázat

Porlasztón 
átfolyó 

mennyiség 
(p/min)

Távolság a porlasztási centrum tól (mm)

10 30 50 70 90 110 130 150 170 190

S3 43 64,9 44,2 50,4 40,4 40,4 40,5 44,4 63,1 44,2

250 52,6 55,2 64,5 62,7 54,9 49,6 62,1 55,3 57,4 56,8
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4. ábra. Különböző átmérőjű, f  elütköztetett cseppecskék relatív gyakorisága kétféle porlasztóteljesitmény- 
nél. Fúvóka: SD 2 Z 45Kötésidő 0,7% NH< hozzáadással100 °C-on 85 sec.20 °C-on 3 óra
Kísérleti eredményekA  felütközött cseppecskék magasságának és átmérőjének viszonyszáma к =  0,1.Az átlagos átmérőket az 1. táblázat tartal­mazza.A  3. ábrán 20X-OS nagyításban láthatók a fel­ütköztetett cseppecskék. A  képek 1,9X2,25 mm nagyságú felületet ábrázolnak. Mint várható volt, az átlagos átmérők a porlasztási kúpon be­lül nem változnak jelentősen. A  teljesítmény növekedésével az átmérő csak egész kis mér­tékben növekszik, ami bizonyára a nyomáscsök­kenéshez rendelkezésre álló rövidebb idő követ­kezménye.A  4. ábrán a különböző átmérőjű felütközött cseppecskék relatív gyakoriságát ábrázoltuk két­féle porlasztóteljesítménynél.Mint látható, a teljesítmény csökkenésével az eloszlás kedvezőbb. 250 p min teljesítménynél a felütközött cseppek 75%-ának átmérője 55 mikron alatti, 2%-a pedig 130 mikron feletti. 83 p min teljesítménynél ezzel szemben az 55 mikronnál kisebb átmérőjű felütközött cseppek 184 -M- F A I P A R

90%-ot, a 120 mikron felettiek pedig csupán 1%-ot tesznek ki.A  vizsgált fúvóka körgyűrű felületet porlaszt. A  külső porlasztási kúpszög 44— 45°, a belső pe­dig 10— 12°. A  kötőanyag eloszlása a porlasztó alatt elhaladó síkon meglehetősen egyenletes. Az egyenletességet a porlasztó teljesítménye nem befolyásolja jelentősen (5. ábra).A  6. ábrán látható a szekunderlevegős- és Diesel-porlasztó által porlasztóit kötőanyag­mennyiség eloszlása a porlasztó alatt elhaladó síkon. A  szekunderlevegős porlasztóból porlasz­tóit kötőanyag a centrumba koncentrálódik.
A Diesel-porlasztó ipari alkalmazásaAz Intézetünknél üzemelő kísérleti berende­zés rendszeres karbantartás mellett három éve megfelelően működik.A  Soproni Forgácslapüzemben a kötőanyag­felhordó berendezésre légnyomásos porlasztók mellett elhelyeztek egy Diesel-berendezést négy fúvókával. Ez a kísérlet eddig nem fejeződött be sikeresen, mert a kötőanyag elégtelen szűrése és a korrodeált acélvezetékekből származó szeny- nyeződések miatt a szivattyúelemek tönkre­mentek. A  kísérletnél az edzőt és a védőszere­ket külön levegőnyomásos porlasztókkal vitték a forgácsra.



Porlasztóit mennyiség 

X 83 д/m in

Távolság о porlasztási centrümtál

6. ábra. Szekunderlevegős- és Diesel-porlasztó által 
porlasztóit kötőanyag-mennyiség eloszlása a porlasztó 
alatt elhaladó síkon

5. ábra. A kötőanyag eloszlása a porlasztó alatt elmoz­
duló síkon, kétféle porlasztóteljesítmény esetén. Fú­
vóka: SD 2 Z 45. A fúvóka és felfogófelület közötti tá­
volság 500 mmAmennyiben a nehézségeket ki lehetne kü­szöbölni, a porlasztó teljesítménye egyszerűen és pontosan állítható lenne,a porlasztás energiaigénye a levegőnyomásos porlasztóhoz képest Vy-re csökkenne,a beporlasztandó felületet viszonylag egyen­letesebben vonná be a kötőanyag és így kisebb kötőanyag-mennyiséggel biztosíthatók a szük­séges fizikai-mechanikai jellemzők.A  Diesel-berendezések hátránya a levegőnyo­másos porlasztóval szemben, hogy karbantartá­suk szakértelmet követel, valamint, hogy a por­lasztóit felület valamivel kisebb.
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A poliuretán lakkok bútor- 
és faipari alkalmazásának tapasztalatai

A poliuretán lakkokat a poliészter lakkok fel­használásával szemben feltételezhetően azért alkalmazzák ritkábban, a faféleségek felületi ne­mesítésében, mert előnyeik és alkalmazási te­rületeik kevésbé ismertek. Az elmúlt mintegy tíz évben nemcsak tapasztalatokat gyűjtöttek, hanem a kétkomponensű lakktípusokon kívül az egykomponensű uretánok és uretán-olajok is megjelentek, amelyek kémiai és fizikai jellemzői ugyancsak tipikusak. A tapasztalatok azt is meg­mutatták, hogy az előfordult hibák oka nem mindig a lakkban keresendő, hanem a sokszor nem megfelelő alkalmazásra és a hiányos meg­munkálásokra vezethető vissza. Sok esetben fi­gyelmen kívül hagyják azt a lehetőséget is, hogy a poliuretán lakkok tulajdonságát variálják azért, hogy ily módon biztosítsák a lakkfelülctek kielégítő ellenállását az esetenként eltérő igény­bevételekkel szemben. Kezdetben olyan körül­mények között kellett dolgozni, amelyek nem engedték meg, hogy a lakk fiziológiai hatásai — különösen a nyálkahártya izgatása — előtér­be lépjenek, azonban ma már mintegy tíz éve fiziológiailag is kifogástalan lakkok vannak for­galomban. Az alábbiakban ezeknek az alkalma­zásáról és előnyeiről számolunk be.
A poliuretán lakkok jellemzőiTúlzás nélkül állíthatjuk, hogy a poliuretán lakkok különféle alaptípusait egy területen még mindig nagyon ritkán alkalmazzák, mégpedig azon a területen, amelyen ezek a legalkalmasab­bak; gondolva a fa felületnemesítésére. Ugyan­akkor a poliuretánok — mint öntőgyanták — már régen lét jogosultságot biztosítottak maguk­nak a műanyagot erősítő szálak, elasztomerek, habanyagok és mindenek előtt, mint ragasztó­anyagok. Néhány tulajdonságuk túlhaladja még a különösen bútorépítésben annyira kedvelt po­liészter lakkok tulajdonságait is, jóllehet az a nagy rugalmasság és magas fény, ami a poliész­ter bevonatok sajátsága, a poliuretánokban hosszúláncú poliészterekre vezethető vissza, ha­sonlóképpen a faházak és egyéb műszaki faépít­mények légköri tényezőivel szemben mutatott ellenállása, valamint a jó korróziós védelmi ké­pessége is.

A tapadóképpeség mellett még nagyobb érté­ket képvisel a poliuretán lakkfilmek rugalmas­sága, ami a fa „dolgozása” szempontjából rend­kívül kedvező, továbbá a poliuretán lakkok két­szerestől hússzorosig terjedő nagyobb kopás­állósága, szemben a többi, bútoriparban hasz­nált lakkokkal. Emeli a lakkok értékét a tengeri levegővel és más ipari atmoszférákkal szembeni állóképessége is és az a tény, hogy speciális be­állításuk lehetőséget biztosít a világos és fehér színű poliuretán filmek sárgulásának megaka­dályozására. Az időjárás viszontagságaival szem­ben védő lakkok vizsgálatakor a többi lakkok közül, amelyek egyébként a fáknál az időjárás viszontagságaival és a tengeri levegő hatásával szemben védőlakként használnak, a legjobban a fúvatott ricinus olajat tartalmazó kétkompo­nensű uretán lakk vált ki. Ebben az esetben azonban rögtön kitűnik, hogy a tulajdonságok módosításával teljesen eltérő, illetve különböző poliuretán lakktípusok állíthatók elő, tehát olyan lakkok, amelyeknek tulajdonságai a min­denkori követelményeknek és igénybevételek­nek megfelelően állíthatók be. Ugyanez érvényes az egykomponensű poliuretán lakkokra, és az uretán olajokra, a színtelen lakkokra, valamint a fához alkalmazott szigetelő alapanyagokra. Ma még nincsen megfelelően hasznosítva az a jó tulajdonságuk sem, hogy a poliuretán lakkok nemcsak speciálisan a bútorfelületek bevonására alkalmasak, hanem előnyösen alkalmazhatók az olyan különleges felületkezelést igénylő tech­nológiai eljárásoknál is, mint pl. a laboratóriu­mi, és konyhai asztalok — berendezések, isko­lapadok, üzletberendezések bevonatai. A kopás­állóságon kívül kiváló a vegyi anyagokkal szembeni ellenállóképességük is. A felsorolt ese­tekben és a berendezések felületkezelésénél nem árt, ha a könnyen sárguló uretánlakk-keve- réket világos fafelületekre visszük fel, az elő­írások szerint azonban minden esetben feltétle­nül több — három-öt réteget kell a felületükre felvinni. A sárga elszíneződés — bizonyos idő eltelte után — még dekoratív hatású is. Az ure­tán lakkok jellegzetessége a síléceknél és csóna­koknál is jól kihasználható, azonban ezeknél alapozást és átlátszó lakkokból összeállított külső bevonatot kell alkalmazni. Ez zománcszerű szi-F A I P A R * 187



lárd réteget, valamint az időjárás viszontagsá­gaival szembeni kiváló ellenállást biztosít. Je l­lemzői továbbá, hogy a poliuretán lakkokat nem szabad frissen fehérített felületre azonnal rá­vinni, hanem azokban az esetekben, amikor az azonnali lakkozás elkerülhetetlen, alapozás nél­kül poliészter lakkot kell alkalmazni és poliure­tán lakkot csak utolsó fedőrétegként szabad a felületre vinni.
Tapasztalatok és azok felhasználásaMivel a kétkomponensű lakkok esetében reak­ciólakkokról van szó, a lakkozást végző személy a keverési arányok meghatározott változtatásá­val irányítani tudja a lakkok tulajdonságait. A komponensek arányának változtatása változáso­kat idéz elő a reakciók kémiai lefolyásában. Le­hetőség van arra, hogy valamilyen gyorsító anyag hozzáadásával a reakció lefolyását a le­hető legrövidebb idő alatt érjük el, azonban már a meleg önmagában is azonos hatást hoz létre. Ha azonban a gyorsító anyag hozzáadott meny- nyisége túl nagy, a lakkfilm  keménysége csök­ken. Ez azonban edzőanyag hozzáadásával ismét kiegyenlíthető, azonban újólag fennáll annak a veszélye, hogy a film  olyan kemény lesz, hogy elridegedéssel számolhatunk. A  túl kis mennyi­ségű edzőanyag hozzáadása avval az eredmény­nyel jár, hogy a film  „ragadós” marad, mivel a poliuretán ragasztóanyagok előállítására is al­kalmazható. Abban az esetben tehát, amikor a film  felvitele után a felület nem szárad ki kellő mértékben és nem megfelelő szilárdságú, a hibát ne a poliuretán lakkban keressük.Ahhoz, hogy a lakkfilm  tulajdonságait megfe­lelően beállíthassuk, pontosan be kell tartani a gyártó cégeknek a két komponens keverési elő­írásaira vonatkozó útmutatásait. Nagy köny- nyebbséget jelent az a tény, hogy mindkét kom­ponensből többféle típus létezik, amelyek a megkövetelt tulajdonságoknak megfelelően rö­viddel a felvitel előtt összekeverhetök. A  keve­résnek mindenekelőtt igen alaposnak kell len­nie, hogy elkerüljük a hibákat. Sohasem szabad olyan komponenseket összekeverni, amelyek különböző gyárakból származnak.Egy további, rossz minőségű bevonatokat eredményező veszélyt rejt magában, ha nem megfelelő hígítókat használunk. Minden olyan oldószer alkalmatlan, amely alkoholt tartalmaz (pl. nitrohígítók), a nehézbenzin (lakkbenzin) is alkalmatlan, mert ebben a lakkrészecskék ki­válnak és a film  minden esetben átlátszatlan (zavaros és homályos) lesz, nem ad fényt és ezenkívül porózus lesz. Ugyancsak alkalmatlan a terpentin olaj is, mert az a levegőn oxigént vesz fel és peroxidot képez, melynek következ­tében erős —  sárga — elszíneződés jön létre. A l­kalmas oldószerek, pl. a szórható konzisztenziájú oldószerek előállítására — víztartalmú oldószer csoportok, az észterek, a meghatározott ketonok, a klórozott szénhidrogének (metilénklorid), ame­lyek még benzollal, toluollal, vagy lakkbenzin­*

nel hígíthatok. Hígítónak alkalmas a komponen­sek (lakk-komponensek) egyike is. A  felvitelhez ezen kívül nemcsak hogy teljesen tiszta felületre van szükség, — különösképpen csiszolati por- és ujjlenyomatok nélküli felületekre, — hanem a szokásosan használt olajtömítők sem használ­hatók, mert ezek tapadóképességét negatív mó­don befolyásolnák. Használhatók a poliészter és a ricinus bázisú póruskitöltők is, azonban semmi esetre sem szabad olyan póruskitöltő anyagokat használni, amelyek viaszt tartalmaznak, mivel ezek a napsütés melegének, vagy egyéb hő hatá­sára „kiizzadnak” és a lakkot ledobják. A  sárgu- lás lehetőségét bórsavak, vagy alifátos isocyana- tok hozzáadásával meg lehet szüntetni vagy leg­alább is csökkenteni, a kereskedelemben azon­ban nem sárguló poliuretán lakkok is beszerez­hetők.Am int a más lakkféleségek alkalmazásánál, úgy a poliuretán lakkoknál is ügyelni kell arra, hogy a fa nedvességtartalma ne legyen nagyobb 12%-nál, ajánlatos továbbá az egyes munka­folyamatok között az utolsó filmréteg felvite­léig csiszolást végezni. Ha az alap fémből van, azt először homokszórással tisztítani és zsírtala­nítani kell, a vakolatra vagy betonra felvitelre kerülő poliuretán lakkok előzetes fluatálást, s egyéb olyan intézkedéseket igényelnek, amelyek a fa esetében természetesen nem szükségesek. Bár ezek a lakkok nem engedik meg, hogy a fa nedvességet tartalmazzon, kikeményedésük után azonban a filmréteg teljesen víz- és nedvesség­álló. Ha egy már meglevő poliuretán lakkrétegre később új lakkréteget akarunk felvinni, az új ré­tegnek a rászórása nem történhet közvetlenül a meglevő felületre, hanem a hólyagképződés és a régebbi réteg feloldásának megelőzésére először washprimerböl, polyvinylacetat, vagy butadien-styrol-emulzióból szigetelő film et kell felvinni. Ezzel a régebbi lakkréteg lecsiszolása elkerülhető.
Az egykomponensű lakkokkal kapcsolatos 
tapasztalatokAz eddig tárgyalt hibaforrások közül számos, nemcsak a kétalkotós, hanem az egyalkotós lak­koknál is felléphet, azonban ezeknél nincs szük­ség katalizátor, vagy edző hozzáadására. Az ily módon beállított lakk nemcsak szórható, hanem mártogatással is felvihető, amennyiben minden oldalon egyenletes bevonat szükséges. Különbö­ző adalékanyagok hozzáadásával az egyalkotós lakkok is variálhatók és ily  módon rendkívül ke­mény és kopásálló film eket nyerhetünk. Rugal­mas lakkfilm ek is létrehozhatók, amelyek nem­csak, hogy a „dolgozó” fa felületéről nem válnak le, hanem még a gumira is jól tapadnak. A  nö­vekvő rugalmassággal azonban csökken a ke­ménység, ezért a rugalmasság növelését nem szabad túlzásba vinni. A  film  rugalmassága pl. úgy érthető el, ha a lakkhoz 1 : 8 arányban po- lypropylenolykol-t adunk. A  xilol és a toluol alkalmas hígítók, az észterek és ketonok pedig188 F A I P A R



alkalmas oldószerek. A lakkokhoz hozzáadott cellulózeacetát jó ,és „könnymentes” lefutást se­gít elő. Ezenkívül ajánlatos minden egyes filmet vékonyan fevinni és teljesen száraz pigmenteket alkalmazni. Ha a fa nedvességtartalma túl nagy, vagy ha a felületen nedvesség csapódik le, ille­tőleg ha a helységben vagy a szabadban (ahol a lakkozást végzik) túl nagy a levegő nedvesség­tartalma, akkor a lakk felhólyagosodik. A ned­vesség hatására ugyanis szénmonoxid képződik, amely a friss lakkrétegben hólyagokat képez. Az UV szilárdság (ultraibolya fénykezelés hatására kialakuló szilárdság. Ford, megj.) elérése érde­kében is hozzáadhatunk ultraibolya fényt el­nyelő anyagot (UV-abszorbert). A kikeménye- dést — bakelizálódást — katalizátorok hozzá­adásával gyorsítani lehet. Ezeknek a lakkoknak a keménysége az időjárással szembeni ellenál­lása, kopásállósága, valamint a vegyianyagok­kal szemben mutatott ellenállása a kétkompo­nensű poliuretán lakkokéhoz hasonlóan igen jó. Az egyalkotós poliuretán lakkok azonban keve­rés és a mennyiségek kimérése nélkül, azonnal felvihetők.
Uretán bázisú színtelen falakkokA poliuretán bázisú színtelen falakkokat a szo­kásos módon alkalmazzák, utolsó védő-fedő ré­tegként fa- és betonépítmények külső felületén, továbbá a vakolattal bevont felületeken. Ezek­nek a lakkoknak az időjárás hatásaival szembeni ellenállása sokkal jobb, mint az alkidgyanta és epoxigyanta alapú lakkoké. Ezeket a lakkokat védőbevonatként is alkalmazzák a fa felületén, amennyiben a fafelületek víznek, változó időjá­rási behatásoknak, vízközeli helyen a levegő nagy páratartalmának, vagy hónak vannak ki­téve. Ebben a vonatkozásban a kétkomponensű uretán lakkoknál is jobb tulajdonságokkal ren­delkeznek, ezért ezeket az áttetsző uretán lak­kokat gyakran külső bevonatként is alkalmaz­zák. Hatékonyságuk egyébként annál nagyobb, tehát az ismételt lakkozás időpontjáig eltelt idő­tartam annál nagyobb lehet, minél több réteg­ben kerül felvitelre a színtelen lakk. A lakkréte­gek száma minimálisan kettő, maximálisan öt lehet. A színtelen poliuretán lakkok még a poli- észter-külső-lakkoknál is jobbak. Felhasználási területük; a konyhabútorok, mosdók, laborató­riumi bútorok, fémből és fából épült hajókabin falak, padlózat, vendéglői berendezések, faházak és faborítások stb. felületvédelme. A lakk ugyanis fiziológiai szempontból kifogástalan. K i­váló védőhatás valósítható meg a műszaki fa­építményeknél, amennyiben ezek bükk, tölgy, vagy vöröscédrus fából vannak és ha nem része­sítik előnyben a poliuretán olajjal végzett im- pregnálást.

Az áttetsző — színtelen — uretán lakkokat közvetlenül — tehát alapozás nélkül is — felvi­het j ük a fa felületre mind szórással, mind ecset­tel. Az időjárás viszontagságaival és a nedves­séggel szemben azonban sokkal jobb ellenállást érhetünk el — amennyiben erre speciálisan szükség van —, ha először egyalkotós, vagy két- alkotós poliuretán lakkot viszünk fel.Ha kalapácslakk, vagy ezüst-arany- és alumí­niumbronz — hatásúra beállított poliuretán lak­kokat is alkalmazunk, ezeknek a lakkfilmeknek a felülete a színtelen lakkbevonattal ellátva jobb védőhatást biztosít a kopással, ütéssel, vagy ned­vességgel szemben.
Uretán olajok a faház építésben, valamint a 
műszaki célokat szolgáló faépítményeknélA faházak és műszaki faépítmények céljára kiválóan alkalmasak a poliuretán lakkok, első­sorban azért, mert jobb tapadási képességük van és jól ellenállnak az időjárás okozta hatásoknak. Akadályt jelent az a körülmény, hogy a lakk fel­vitele a szabadban a levegő nedvességtartalma miatt körülményes. Ez azonban áthidalható az­zal, hogy az első két, — a fa pórusainak lezá­rását szolgáló — lakkréteg felvitelét a műhely­ben, vagy fedett térben végezzük el. A lakkok esővel, hóval, légnedvességgel, a nap és ultra­ibolya sugárzással szembeni ellenállása kiváló. Ugyancsak kiváló a kopásállóságuk is. Az egy- és kétkomponensű lakkokból felvitt rétegeket azonban minden esetben színtelen lakkokkal is be kell vonni.A faházépítésnél, és még fokozottabb mérték­ben a műszaki faépítmények készítésénél elő­nyös az uretán olajok használata, melyek előállí­tása az alkidgyanták előállításához hasonlóan történik. Ez utóbbitól csupán annyiban tél' el, hogy még egy diisocyanatot is hozzáad­nak. Ezáltal olyan tulajdonságot biztosíta­nak, mely majdnem azonos az egykompo- nensű uretán lakkok tulajdonságaival, az alkid- lakkok tulajdonságait pedig túlhaladják. Az uretán olajok nem filmesednek el — mint a po­liuretán lakkok —, hanem átlátszó, világos fa­védő impregnálást adnak mindenféle igénybevé­tellel szemben. A levegő oxigénjének segítségé­vel száradnak meg, miközben a diisocyanat komponensben átalakulás játszódik le. Kifejlesz­tettek egy olyan poliészter-poliéter-poliuretán- rendszert is, amely alkalmas vastagabb gyanta­rétegek kialakításához. Ezek a rétegek vagy bevonó anyagként, vagy kiöntő masszaként al­kalmazhatók. Az említett rétegek jól tapadnak az alap építőanyaghoz.Fordította: Dr. Jávorfi Tibor(Holztechnik, 1970. 3. sz. HHR.: „Erfahrungen mit Po­lyurethanlacken im Möbel- und Holzbau.”)
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