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T É R É N  Y l  J Á N O S

A méretpontos nagyüzemi alkatrészgyártás 
megszervezése, 
mint az alkatrész-cserélhetőség alapfeltétele

A  magyar bútoriparban is kimerülőfélben vannak a termelés mennyiségi növekedésének extenzív lehetőségei. A z intenzív módszerek al­kalmazása feltétlen a termelékenység fokozását, a belső tartalékok jóval nagyobb ütemű felszínre hozását és kihasználását jelenti.A  cím szerint meghatározott lehetőséget a gyártás műszaki előkészítése színvonalának nö­velésén keresztül az előkészítés korszerűsítése­ként lehet megközelíteni, és annak műszaki és gazdasági eredményeit a fenti cél szolgálatába állítani.M it is nevezünk méretpontos alkatrészgyár­tásnak? Semmiféleképpen nem a magyar bútor­ipar jelenlegi általános gyártási gyakorlatát. Ugyanis bútorgyáraink szerelő üzemeiben álta­lános az alkatrészek kézi forgácsolással történő „pót” megmunkálása azok funkcionális helyére történő szerelése alkalmával. Ebből következik nem is egészen új igényként annak a gépi meg­munkálási színvonalnak a szükségszerű kialakí­tása, aminek alkalmazása esetén teljes mérték­ben érvényesülhet a szerelés ideális esetének biztosítása, vagyis az alkatrészeknek kötőelemek alkalmazásával történő, de minden nemű „illesz­tő kézi” forgácsolás nélküli összerakása.Egyszerű megközelítéssel megállapíthatjuk, hogy a gépi forgácsoló megmunkálások összes­ségének méretszóródásaiból adódóan az összeál­lított bútortestek egyes lényeges méreteinél (pl. belméreteknél) a részeltérések összegeként m illi­méteres nagyságrendű méreteltérések adódnak és ezek 1—4 mm-es intervallumban szórnak. Legtöbb esetben ezek az eltérések, főképpen aj­tók és fiókok szerelésekor megkívánják, különö­sen több osztású testek esetében a „kézi illesztő” forgácsolást.A  megkívánt szint, ami a gyakorlatban meg­levő, vagy kialakítható objektív lehetőségekre támaszkodhat úgy fogalmazható, hogy sem az alkatrészek mechanikai megmunkálása pontat­

lanságaiból, sem az alkatrészek válogatás nél­küli párosításából adódóan nem jelentkezhetnek a számított tized milliméteres nagyságrendtől eltérő játékok. Ez az igény mind a fa  alapanya­gok tulajdonságait, mind a korszerű faipari gé­pek lehetséges műveleti pontosságait figyelembe véve megvalósítható.A  feladat megvalósítása azonban komplex jel­legű, miután igen összetett objektív és szubjek­tív feltételeket kell kielégíteni.A z 1960-as évek elején az állami bútoripar fe j­lesztése a lapmegmunkáló gépsorok beállításával éppen a mechanikai megmunkálás korszerűsíté­sét célozta. Ezek a berendezések teljes egészé­ben kielégítették a méretpontos alkatrészgyár­tás mechanikai feltételeit.Mégis mi volt hát az ok, ami m iatt a méret­pontos alkatrészgyártás első sikerei majd egy év­tizeddel később jelentkeztek? A  sikertelenséget a gyáripari szintű műszaki szervezés, a gyártás­előkészítés, röviden a korszerű technológiai irá­nyításnak hiánya okozta.A  bútoripar fejlesztése során általában nem tudott kialakulni a gyárakban megfelelő színvo­nal sem a gyártás műszaki előkészítése, sem a gyártás szervezése területén. A  legtöbb helyen máig is megmaradt a kis és közép üzem gya­korlata.A  gyárak nem fejlesztették fel műszaki osztá­lyaikat arra a szintre (főképpen létszámban, de műszaki szint tekintetében sem), amelyet a gyár­ipari nagyságrendben a gazdaságos termelés és műszaki színvonal eleve igényel.így  a műszaki osztályok szűkebb tevékeny­sége általában a műszaki előkészítést kevésbé szolgálta, tevékenységük jórészt anyag utalvá­nyozás elszámolásban, az árvetésekhez szüksé­ges dokumentációk előállításában, vagy műszaki leltárakban való részvételben, illetve kiértéke­lésekben és hasonló inkább adminisztratív te­vékenységekben merült ki. így  az új gyártmá-F A I P A R * 129



nyok gyártásbavételekor szabás jegyzékek, mű­szaki leírások és kétes mélységben részletezett rajzokon kívül egyéb gyártási előírást nemigen tett és az alkalmazott technológia, a bevezetés és azt követő időszakban az üzemben formálódott, illetve alakult ki a termelésben jelentkező visz- szaesés kíséretében.Ennek a gyakorlatnak szerves velejárója volt, hogy a termelési folyamatot a műszaki osztály funkcionális igénybevétele, vagy tájékoztatása nélkül sokan bármely időben közvetlenül meg­változtathatták. (Igazgató, főmérnök, termelési vezetők, Meósok stb.)Ezen az alapon az igen precíz műszaki előké­szítést kívánó méretpontos alkatrészgyártás nem fejlődhetett ki. Tehát nem voltak meg azok a gyári helyi műszaki alapok, amihez ezt a vitat­hatatlanul nívós igényt csatlakoztatni lehetett volna, annak ellenére, hogy a méretpontos gyár­tást szolgáló színvonalas irodalmak nálunk is jelentek meg, Dr. Dalocsa Gábor és Lelle Dezső, vagy a gyártás előkészítése terén pl. Rieperger 
László és Sípos Árpád  idevonatkozó munkáiban.Milyen igényei is vannak a méretpontosság a bevezetőben említett szintű gyakorlati bevezeté­sének? Igen röviden fogalmazva elsősorban a műszaki előkészítést kell korszerű és hatékony szintre emelni, hogy a termelésirányítás techno­lógiai tekintetben minden előírást megkapjon. Emellett a gyártmány indítására a termelő üze­mekben biztosítani kell minden szükséges célesz­közt. (Sablon — kaliber — egyéb felszerelés.)Ez azt jelenti, hogy a műszaki osztáyok meg­kapják az egyedüli döntési jogot technológiai kérdésekben és a termelés vezetői pedig az ope­ratív termelésirányítás hatékonyságának és mi­nőségének növelésére fordíthatják idejüket. A döntési jog ilyen vonatkozásban azt is jelenti, hogy a futó gyártmányok gyártásának bármely módosítását is csak ez a szerv rendelheti el.A  nagyvállalatok létrehozásával a gazdálko­dásnak, minőségileg új változatai alakultak ki. A gyártás szakosítása, a kooperáció, — amelyek a bútoriparban is elterjedőben vannak — vagy a nagy vállalatok vertikális termelési formája el­indítja a korszerű gyáripari gyártáselőkészítés megvalósítását a korszerű technológiai irányí­tás és ezen belül a méretpontosság és minőség új igényének kielégítése céljából.Ezen cikkemben nem célom a teljes gyártás­előkészítéssel foglalkozni, csupán a méretpontos gyártás megszervezésekor érintett területekkel a teljességre való törekvés igénye nélkül.
1. Gyártmány előkészítés, mint a méretpontos 
gyártás konstrukciós feltételeBelső építészek a gyártmányok tervezése so­rán elsődlegesen a konkrét szükségletet kielé­gítő formák, arányok, hatások kialakítására tö­rekednek a funkció igényeiből kiindulva az ide tartozó szerkezeti vonatkozások kevésbé részle­tezett alakításával. A  gyártás konstrukciós fel­tételeinek igényét ez a meghatározási fokozat már nem elégíti k i. A  gyártmány konstrukció­*

jának teljesen összhangban kell lenni a gyártó vállalat technológiai lehetőségével.így a tervezéshez tartozó klasszikus mélységű szerkezeti meghatározáson kívül igényként je­lentkezett a maximális részletezés, amit nívós szerkesztéssel lehet kielégíteni, új módon, in­kább technológiai alapismeretek birtokában. Megváltozik az új gyártmány prototípusának funkciója is. Az eddigi prototípus készítésének ugyanis az volt a feladata, hogy a tervező mű­vész ellenőrizze elképzeléseit. Ez ma már csak a formai ellenőrzés igényeit elégíti ki. Az új igény, hogy a prototípus a formai hatás mellett reprezentálja a teljes szerkezeti megoldást, sőt a gyártáselőkészítés minőségeit is.A  gyártmányszerkesztésnek, mint minőségileg új igénynek meg kell oldani a gyártmány konst­rukciójának részletezését, egyértelmű meghatá­rozásban. Minden alkatrész esetére meg kell vá­lasztani a méretezési alapsíkokat (bázisfelülete­ket) és minden alakzatnak ezen bázisokhoz vi­szonyított méretezését, illetve a mérethálózat felépítését. A  teljes konstrukcióra vonatkozóan minden alkatrészre meg kell adni a funkcionális méretkapcsolatokat, amelyek a folyamatban meghatározó szerepűek. Ezeket a  méreteket ki­emelt méreteknek kell tekinteni és tűréssel, il­lesztéssel behatárolni kapcsolataikat, illetve a méret eltérések határeseteit.így jutottunk el a „Faipari tűrések és illesz­tések” alkalmazásához, amely igen nagy gyakor­latot kíván az alkalmazandó szerkesztőtől.A  gyártmányszerkesztésben a gyár géppark­járól igen nagy informatív anyagot kell begyűj­teni és tárolni, illetve karban tartani. Ismerni kell a gépek műszaki állapotát, a gépeken biz­tosítható műveleti méretpontosságot, az általuk kialakítható méreteket és méretcsoportokat, a forgácsolószerszámok adatait, mert a konstruk­ció részleteit csak ezek ismeretében lehet a mó­dosítás igénye nélkül konkretizálni.A  bázisfelületekre történő méretezés különös fontosságot kap, mert ezzel meghatározottá vált, hogy egy alkatrész megmunkálásának során mi­lyen méreteket kell ellenőrizni és a kalibergyár­tás előkészítése során ezeket a méreteket kell te­kinteni felkaliberezendő méreteknek.Ez természetesen azt jelenti, hogy a rajznak a bázisfelületekhez viszonyítva tartalmaznia kell az összes feltétlenül ellenőrizendő méretet, de azon túl ne tartalmazzon túl meghatározásból eredő méreteket, mert azt nem használja senki (pl. ha egy tető és oldal összeépítését 5 db köl­dökcsap alkalmazásával oldjuk meg, akkor a köl­dökcsapok osztását egyenként a bázisnak vá­lasztott első élekhez viszonyítva adjuk meg, ugyanúgy készítjük a kalibereket is, ebből kö­vetkezik az, hogy a köldökcsapok egymástól való távolsága abszolút méreteire sem a kaliber, sem a sablon, sem az alkatrészgyártás során senki sem kíváncsi, így azt nem is kell közölni): Ezzel a méretezési alapelvvel is biztosítani kell azt, hogy az előkészítés különböző helyein a célesz­köz gyártás során, valamint az alkatrészgyártás130 F A I P A R



1. ábra. Fémcsőrendszerű kaliberkészlet tároló 
állványon

4. ábra. Kombinálható fémkaliberek összeszerelése
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2. ábra. Furatcsoport kaliberkészlet 5. ábra. Kombinálható fémkaliberek finom beállítása

3. ábra. Profil kaliberkészlet 6. ábra. Fix kaliberek szerelése
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során mindenki ugyanazon módon értse a méret­
kapcsolatokat.

Anélkül, hogy a gyártmánycsaládok és tipizá­
lás kérdéseibe bekapcsolódnék, itt kell megje­
gyeznem azt, hogy különösen nagyvállalatok 
esetében ezek óriási lehetőségeket tartalmaznak. 
A  formatervezések során a tipizált alkatrész és 
gyártmánycsalád-elv alkalmazása, a szerkesztés­
ben pedig szerkezeti részletek tipizálása. Pl. köl­
dökcsapok méretei, a köldökcsap osztály modul 
rendszer, és aljazatok méretei, árokméretek, tö­
mör fa alkatelem méretek stb. optimális esetei­
nek bevezetésével erősen csökkenthetők az elő­
készítési komplikációk az alkalmazandó sablo­
nok és kaliberek mennyiségei, ebből kifolyólag 
a gyártási variációk és végső soron a költségek.

A  gyártmányelőkészítéshez sorolom a gyárt­
mány szerkezeti voltának további részletezését 
az M =  1:10 és 1:1 rajzok elkészítésén kívül a 
műszaki leírások, alkatrész és alkat elem ka­
tasztereket a szabás jegyzékek és anyagnormatí- 
vák elkészítését, a kooperáció tervezését, és eh­
hez az egységhez kapcsolódjon, illetve tartozzon 
a gyár prototípus műhelye is. Véleményem sze­
rint ebben az egységes rendszerben lehet csak 
jól kiformálni a szerkezettel kapcsolatos előírá­
sokat.

Nívós és alapos szerkesztés nélkül ma már 
nem lehet gyártmányelőkészítésről beszélni és 
korszerű gyártmányelőkészítés nélkül nincs alap 
a gyártáselőkészítés kialakításához és stabilizá­
lásához.

2. Gyártás előkészítés, mint a méretpontos 
alkatrészgyártási technológiai feltétele

A gyártáselőkészítéshez kell sorolni a műve­
lettervezést, a kísérleti technológiai tevékeny­
séget, a méret és minőségtervezést, a céleszkö­
zök tervezését, a céleszköz gyártást, a technoló­
giai folyamatok és szinkronállapot tervezését, a 
műveleti technológiákat. Ezek a folyamatok a 
gyárak műszaki osztályainál nagymértékben, 
vagy egyáltalán nincsenek meg. Nyugodtan ki­
mondhatjuk ennek alapján, hogy a bútorgyárak 
jórészénél nincs funkcionális gyártáselőkészítés. 
A méretpontos gyártás megvalósításában azon­
ban ezek nélkülözhetetlen elemek, így ezekről 
is kell néhány szót ejteni.

2.1 Művelettervezés, kísérleti és műveleti 
technológia

A  bútoriparban a művelettervezésen általá­
ban a normaidők gépenkénti, illetve kézi műhe­
lyenkénti csoportosításban elkészített norma ka­
tasztereit értik. Céljuk, hogy ezek a kimutatások 
egyértelműen reprezentálják a mindenkori gyár­
tást a műveleti idő és munkabér vonatkozások­
ban. Ezt a funkciót kihagyás nélkül el is látják, 
mert az egyéni vagy csoport darabbér rendsze­
reknek ez az alapja. A bevezetőben elmondot­
takból következik, hogy a műveletekkel való to­
vábbi foglalkozás sajnos ezzel meg is szűnt. A. 
mai igények ettől már jóval nagyobbak.

A művelettervezés gyakorlatilag egy optimum 
keresési feladat gazdasági, műszaki és terhelési 
szinten. Minden alkatrészre vonatkozóan össze­
állítja technológiai sorrendben a szükséges mű­
veleteket a gyár, műszaki és gyártási lehetőségei 
közül a legkedvezőbb variánsok kikeresésével. 
Tehát művelettervben rögzíti a teljes műveleti 
felsorolást, szigorúan munkahelyhez, gépekhez, 
műhelyekhez rendelve a folyamatban visszatérő 
műveletek teljes kiszűrésével. A  műveletterve­
zés tehát szervezési és technológiai együttes fel­
adat. A művelettervezés a gyártmányelőkészítés 
előzőekben felsorolt dokumentumaira, valamint 
a műveleti és kísérleti technológiára támaszko­
dik. A kísérleti technológia feladata új eljárások 
kikísérletezése üzemi szinten, a műveleti tech­
nológia pedig tisztázza az egyes műveletek min­
dennemű előírásait, paramétereit. így külön 
technológiai utasítások kell, hogy rögzítsék pl. 
a fűrészelés, a marás, a fúrás, a csiszolás, a felü­
letkezelés stb. technológiáját és ebből követke­
zik az, hogy a művelet tervekben technológiai 
paramétereket nem szükséges közölni.

A művelettervezésnek az eddigi normairodák 
helyett normatechnológia címmel a műszaki osz­
tályon van a helye, miután alapvetően optima­
lizálási feladatot kell megoldania.

A fentiekből a méretpontos gyártást illetően 
a műveletek előzetes szigorú rögzítése a feladat 
a művelettervek révén, mert ezekhez a rögzített 
alapokhoz kapcsolódhat a folyamatban a méret­
ellenőrzés tervezése.

2.2 Méretellenőrzés tervezése

A.z előzőekben részletezett konstrukció isme­
retében a műveletterv kijelöli, hol kell méretet 
ellenőrizni kaliberes méréssel. A gyártmány ka- 
liberjeit és sablonjait kataszterbe rendezi, vala­
mint a műveletterv szóban forgó műveleteihez 
hozzárendeli. így a művelettervek a továbbiak­
ban már rögzítik a kaliberek és sablonok, mint 
céleszközök kataszterszámait is.

A konkrét gyártmányra a továbbiakban el 
kell készíteni egy ún. „Méretellenörzési utasítá­
sok”  c. előírást, ami technológiai sorrendben 
gépenként csoportosítja és rendezi a gyártmány 
teljes kaliber és sablon rendszerét, minden cso­
portban megadva a csoportra jellemző alkalma­
zási utasításokat szöveges előírásokban. Táblá­
zatokban pedig tájékoztat a céleszközök adatai­
ról pl. kataszterszám, a művelet amihez alkal­
mazni kell, a megválasztott bázisfelületről, vala­
mint azokról a méretekről és méretcsoportokról, 
amelyeket az adott alapsíkhoz viszonyítva el­
lenőrizni kell, illetve ezen méreteknél alkalma­
zott tűrés és illesztés értékeiről, illetve milyen­
ségéről.

Az itt részletezettek kettős célt szolgálnak, 
egyrészt mint méretellenőrzési utasítás megha­
tározza a termelésirányítás, a méretellenőr és a 
műveletet végző dolgozók felé az ellenőrzési fel­
adatokat, másrészt alapot nyújt az alkalmazandó 
céleszközök tervezéséhez,132 F A I P A R



7. ábra. Sablon ellenőrző bemérése, hitelesítése 10. ábra. Mérés furattáv kaliberrel

8. ábra. Mérés kontúrkaliberrel 11. ábra. Mérés furatcsoport kaliberrel lapon

9. ábra. Mérés hosszkaliberrel 12. ábra. Mérés furatcsoport kaliberrel végen

F A I P A R 133



2.3 Céleszközök tervezéseEzen tevékenység alatt kell érteni az összes sablon és kaliber konstrukciós tervezését, gyár­tási előírásainak és előkészítésének biztosítását, illetve a folyamatos rendszer fejlesztést, kuta­tást, és az eszközgyártás technológiai irányí­tását.Ha az alkatrész megmunkálásában tizedmilli- méteres nagyságrendű méreteltéréseket lehet megengedni, akkor a gyártó sablon és ellenőrző kaliberek pontossági szintjének századmillimé­teres nagyságrendben szabad jelentkezni. Ez a szükséglet azonnal eldöntötte, hogy ezek az esz­közök már csak fém, vagy rétegelt fa és fém kombinációk lehetnek, és ezen belül is a rétegelt fának már csak a fémrészeket hordozó másod­rendű szerepe lehet.A  gyáripari jellegű bútorgyártásban a kiemelt méretek ellenőrzését kaliberekkel szükséges vé­gezni. Minden mérést a következő eszközök va­lamelyikével lehet biztosítani.— Profil kaliberek (3. ábra).— Kontúr kaliberek (8. ábra).— Hossz kaliberek (9. ábra).— Furattáv kaliberek (10. ábra).— Furatcsoport kaliberek (11., 12. ábra).— Furatmélység ellenőrző kaliberek (13. 
abra).— Gyors lapvastagság mérő (14. ábra).— Mérőórás hosszkaliberek (15. ábra).— Mérőórás furattáv kaliberek (16. ábra).— Mérőórás derékszög kaliberek (17. ábra).A  felsoroltak közül a lapvastagság mérő meg­vásárolható, míg a többi egyedi tervezésű és kivitelezésű.A  mérőeszközök rendszereinek kialakításában azt az elvet kell követni, hogy azok egyszerű felépítésűek, átépíthetőek vagyis variálhatók le­gyenek, tehát gyártmányváltozás alkalmával át­állítással tovább alkalmazhatóvá váljanak. Ezt a feltételt igazolják az 1., 2., 4. ábrák.A  másik lényeges szempont, hogy a kaliberek alkalmazásával biztosítható legyen az alkatrész méretpontosságának az emberi ügyességtől való függetlenítése és könnyű ellenőrizhetősége (ezt igazolják az ábrák). Ezt az elvet a fém csőkaliber rendszerek elégítik ki, ahol hidegen húzott f i­nom acélcső szárakra vannak az ütköző fejek im- busz csavarok alkalmazásával felszorítva. Az üt­köző fejek lehetnek lapos ütköző fejek, vagy a tűrésmező nagyságát tartalmazó kimunkálással ellátott ugyancsak lapos határkaliber fejek, a hossz és szélességi méretek ellenőrzéséhez, de lehetnek ugyanezen elemek csapokkal ellátva furattávolságok ellenőrzéséhez. Ezek továbbb kombinálva kialakíthatók olyan fejek és ütkö­zők, amelyek alkalmasak a mérőórák hordozá­sára is (15., 16. ábrák). Ezek a konstrukciók al­kalmasak a gyártáselőkészítés átfutási idejének alapos lerövidítésére is, miután a gyártmányok­tól független alkatelemeket lehet megfelelő da­rabszámban belőlük raktáron tartani és azokból a szükséges kalibereket bármely időpontban ösz- %

szeszereim (4., 5. ábrák). Ha az átalakítás nél­küli átállíthatósági igényt figyelmen kívül hagy­juk, akkor a célnak rendkívülien megfelelnek az egyébként ugyancsak fém, de rétegelt fa hordo­zólapon levő fix  határkaliberek is (6. ábra).A  profilkaliberek is lehetnek normál, vagy határkaliberek, amelyek kisebb méretek, vagy derékszögűtől eltérő alakzatok, vagy íves, illetve tagozott kiképzésnek ellenőrzésére szolgálnak. Ezek tipizálása már nehezebb (3. ábra). A  szük­séges profilokat 6 mm vastagságú laposacél alap­anyagból lehet kialakítani.A  kontúrkaliberek íves nagyobb alkatrészek ívellenőrzésére szolgálnak (8. ábra), 3 mm vas­tagságú alumíniumlemezből kialakítva fakere­tekbe helyezve.Különös szakértelmet igényel a sablonok ter­vezése. Főképpen azon sablonoké, amelyek részt vesznek a megmunkálási műveletekben. Ilyenek pl. a felsőmaró gépeken alkalmazott sablonok. Miután ezek a sablonok adják meg a megmun­kálás pontosságát, úgy ezekre is érvényes, hogy az általuk hordozott pontatlanságok nem halad­hatják meg a 0,1 mm-et, vagyis századmillimé­teres nagyságrendűek. így  ezek a sablonok is már csak különleges összefüggő fémrendszerek lehetnek rétegelt fa hordozólapokra szerelve (a rétegelt fa itt is csak másodrendű szerepű) (7. 
ábra). Ezek tervezése minden esetben kapcsoló­dik a konkrét gyártmányhoz, és csak részben ti- pizálhatóak. Nem lehet őket előgyártott raktá­ron tartott elemekből összeszerelni.A  céleszköz konstruktőr a szükségletekről raj­zokat készít, valamint táblázatokba foglalt uta­sításba rendezi a teljes céleszköz igényt, a gyártó céleszköz műhely számára, illetve anyagjegyzé- ket készít a speciális anyagokról a beszerzés szá­mára, és a továbbiakban felügyeletet gyakorol, illetve technológiai irányítást ad az előállító mű­helynek.
2.4 Céleszköz gyártásA  bútorgyárak mai gyakorlata e tekintetben az, hogy minden dolgozó a művezetőkkel való megbeszélés alapján elkészíti a saját szükségle­tei szerinti kezdetleges sablont, esetleg valami­lyen hasonló nívójú kalibert. Esetenként alkal­maznak egy T M K  asztalost, 'aki sablonokat is készít a hagyományos szinten.A  T M K  asztalos helyett a felsorolt igényeket kielégítő kaliberek előállítására egy céleszközö­ket gyártó műhelyt kell szervezni megfelelő fel­szereléssel és szakemberekkel. Ennek a műhely­nek alkalmasnak kell lenni a cikkben felsorolt eszközök minden igényt kielégítő gyártására, il­letve a vásárolt elemek összeszerelésére, mind felszerelés, mind szakmai felkészültség tekinte­tében.A  céleszköz gyártó műhely alapvetően fém­ipari jellegű, szerszámkészítő, esztergályos, ma­rós, gyalus, lemezlakatos stb. felkészültséget, te­hát univerzális fémipari szakemberek foglalkoz­tatását igényli.134 F A I P A R



13. ábra. Mérés furatmélység ellenőrző kaliberrel 16. ábra. Mérés, mérőórás furattáv kaliberrel

14. ábra. Lapvastagság mérés gyors lapvastagság 17. ábra. Mérés, mérőórás derékszög kaliberrel
mérővel

15. ábra. Mérés, mérőórás hosszkaliberrel 18. ábra. Tároló rendszer a vizsgálati laboratóriumban
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Nagyon ki kell hangsúlyoznom, hogy ez nem 
lehet a TMK műhely apparátusán belül, csupán 
annak berendezéseit veheti igénybe. Ennek a 
műhelynek a műszaki osztály közvetlen műhe­
lyének kell lenni, minden időben a műszaki elő­
készítést szolgálva. Ez a garanciája annak, hogy 
a műszaki osztályon kidolgozott nívós megoldá­
sok töretlenül áttétel nélkül kerüljenek a gya­
korlatba. Felelősséggel így valósulhat meg az az 
új igény, hogy a műszaki előkészítés munkájá­
nak eredményeképpen az új gyártmány beindí­
tásához a teljes gyártást meghatározó műszaki 
és gyártásdokumentáció írja elő a gyártást és 
szerelje fel a gyártó üzemeket minden célesz­
közzel.

A céleszközöket gyártásuk befejezésekor hite­
lesítik és dokumentatíve adják át a felhaszná­
lóknak, akik azon semmiféle alakítást, vagy iga­
zítást nem végezhetnek.

3. A kívánatos üzemi gyakorlatról
A  gyártó üzemek minden tekintetben az elő­

zőekben részletezett műszaki előkészítés előírá­
sai alapján kell, hogy gyártsanak és ahhoz a hi­
telesítve kézhez kapott eszközöket alkalmazzák. 
Ezek közül a téma szempontjából a következőket 
kell kiemelnem.

3.1 Kaliberes méretellenőrzések
Határértékek közötti ellenőrzés a tipikus esete 

a nagy pontosságra törekvő üzemi széria méret­
ellenőrzésének. Eszköze a határkaliber. Ennek 
egyik ütköző fejébe a méretre megállapított tű­
rés mező nagyságának megfelelő aljazat van ki­
alakítva. A kalibernek mérendő alkatrészre tör­
ténő ráhelyezése után az alkatrész vége, ameny- 
nyiben a méret a megengedett intervallumban 
helyezkedik el, ráfekszik az aljazat peremére. 
Ha felső selejt, akkor a kaliber rá sem helyez­
hető, ha alsó selejt, akkor a kaliber ráesik az al­
katrészre. Vitathatatlan előnye, hogy a „jó —  
nem jó” állapotot egyszerűen megmutatja, al­
kalmazása tehát igen egyszerű. A  mellékelt áb­
rák minden csőrendszerű kalibere határkaliber 
(9., 10., 11., 12. ábrák).

Ha ugyanezen típusú kaliberek a tűrésmező 
nagyságát hordozó kimunkálással nem rendel­
keznek, akkor normál kaliberekről beszélünk, 
amelyekkel történő ellenőrzés alkalmával a laza 
hézagmentes felfekvés a követelmény.

Abszolút méretellenőrzéshez kell alkalmazni 
a különböző mérőórás kaliberrendszereket. Ezek 
minősítő mérésekhez használatosak századmilli­
méteres pontossággal. A kapott eredményeket 
különböző módszerekkel lehet feldolgozni. Pl. 
matematikai statisztikai módszerekkel (14., 15., 
16., 17. ábrák).

Az üzemi szériagyártásban külön gépbeállítók 
már kevés helyen találhatók. A  gépbeállítás a 
műveletet végző dolgozók feladatát képezik. így 
a kaliberek alkalmazása elsősorban a fizikai dol­
gozók munkáját egyszerűsíti, egyszersmind teszi 
pontosabbá. Ez azonban csak akkor igaz, ha a 

*

dolgozók fel vannak készítve ennek a minőségi­
leg az eddigiektől lényegesen nívósabb feladat 
ellátására, másrészt biztosítva van számukra 
minden objektív előfeltétel. Ez esetben érvénye­
síthető a munkavállaló Munka Törvénykönyvé­
ben meghatározott felelőssége a minőségi mun­
káért és ezen belül az állandó mérettartásért.

A gépi megmunkáló üzemek szintjén be kell 
állítani egy funkcionális méretellenőrt, aki szú­
rópróbaszerűen gépenként állandóan ellenőrzi a 
forgácsoló műveletek mérethűségét, a „méret­
ellenőrzési utasításokban”  foglalt teljes rend­
szer folyamatos érvényesítését és az egyéb felté­
telek biztosítását. Bármely hiányosság esetén kö­
telessége a kifogásolt művelet leállítása és a 
műhely vezetőjének felszólítása a probléma so­
ron kívüli rendezésére. A  műveletek kifogás alá 
eső módon történő lefolytatását intézményesen 
kell megszüntetni. Ez a típusú ellenőrzés meg­
előző jellegű és ennek szükségességét azért kell 
aláhúzni, mert utólag az alkatrészek méretpon­
tossága egyáltalán nem, vagy esetleg igen nagy 
munkaráfordítással javítható.

A gépházakból alkatrészcsoportokat tovább­
adni csak a méretellenőr végső ellenőrzése után 
indokolt. Ha meg nem engedett méreteket álla­
pít meg, akkor az egész szériát meg kell vizs­
gálni és kiválogatni minden olyan munkadara­
bot, ami pontosság tekintetében eltér a tűrési 
értékek által megengedett szinttől. Ezenkívül fel 
kell kutatni a közrejátszó problémát és azt azon­
nal megszüntetni.

A  méretellenőr szerepe és munkája tehát ép­
pen olyan jelentős, mint a teljes termelés irá­
nyító apparátus felelőssége a feltételek biztosí­
tásáért és üzemi szinten a minőség alakulásáért.

3.2 Kaliberek tárolása
A  széria termelés ellenőrzésében alkalmazott 

kaliberek és határkaliberek az 1. ábra szerinti 
állványos tároló rendszeren helyezhetők el elő­
nyösen, amelyek a forgácsoló berendezések köz­
vetlen közelében, vagy támponti MEÓ helyen 
felállíthatok, vagy falra szerelhetők.

A  mérőórás rendszerek a gyár vizsgálati labo­
ratóriumában a 18. ábra szerinti szekrényben tá­
rolhatók a még fel nem használt előgyártott ka­
liberelemekkel, vagy más műszerekkel együtt.

A mérőeszközök leltár szerint a megóvás és 
megőrzés kötelességével névre szólóan kiadott 
eszközök és meghatározott időnként ellenőrzésre, 
illetve újra hitelesítésre előírtak.

3.3 A famegmunkáló gépek pontossága
Bútorgyárainknál alkalmazott korszerű fa­

megmunkáló berendezések alkalmasak a tized- 
milliméteres pontosságú műveletekre. Azt vi­
szont nem állítom, hogy azoknak állapota min­
den esetben kielégíti az igényelt pontosságú 
megmunkálási szükségletet. Mindenki által is­
mert, hogy a bútoriparnak nem sikerült a 
„TM K” szó szerinti jelentését a gyakorlatban 
megvalósítani, ez a munka inkább esemény jel­
legű.
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Kevésbé ismert és még kevésbé alkalmazott a 
famegmunkáló gépek pontossági és műszeres 
vizsgálatainak módszerei, amelyek nélkül nem 
képzelhető el a gépeknek a szükséges pontos­
sági szinten való tartása, illetve ellenőrzése. Ez­
zel kapcsolatban felhívnám a figyelmet Horváth 
Mihály a Faipar 1964. 6. és 8. számában megje­
lent cikkeire.

Nyugodt lelkiismerettel állíthatom, hogy a 
méretpontos alkatrészgyártás igényei a faipari 
gépek „TMK” módszereinél is új gyakorlat al­
kalmazását kívánja meg és e tekintetben pedig 
az egyszerűség kedvéért hivatkozom Sopp 
László „A  tervszerű megelőző karbantartás új 
irányvonala a faiparban”  című a Faipar 1970. 
1— 2. számában megjelent cikkére, .amelyben ja­
vasolt módszerek alkalmazása lehet csak garan­
cia a mechanikai feltételek állandó biztosítá­
sához.

3.4 Egyéb feltételek

Ebben a részben felsorolás jelleggel szeret­
ném felhívni a figyelmet még egy-két feltétle­
nül üzemenként felülvizsgálandó gyakorlatra. 
Ezek közül is kiemelném az alkalmazandó forgá­
csoló szerszámok nívósabb kiválasztásának igé­
nyét különösen a megfelelő éltartóság, az élet­
tartam és az elérhető műveleti finomság tekin­

tetében. valamint a korszerű élezési gyakorlat 
kívánatos kialakítását. A  gépbeállításokhoz 
szükséges felszerelés biztosítását.

Nem leh^t figyelmen kívül hagyni az érvény­
ben levő fanedvességi előírásokat, amelyek által 
előírtak számtalan helyen nincsenek biztosítva, 
vagy az üzemi és raktári temperatúra befolyását.

Természetesen mint szubjektív tényezővel 
számolni kell a műszaki szakmai kultúra szint­
jével, és a hagyományokhoz való ragaszkodással 
is, ahol az előző gyors ütemben való növekedése 
pozitív, míg az utóbbi általában negatív befolyá­
soló tényezőként tartható számon.

4. összefoglalás >
Cikkemet tájékoztató jellegűnek szántam. 

Elsősorban azt a folyamatot kívántam kiemelni, 
ahogyan az alkatrészek cserélhetőségét biztosító 
méretpontos gyártást meg lehet szervezni. Ezen 
az úton haladva sikerült a BUBIV Újpesti Asz- 
talosárugyárában több éves tevékenység révén 
gyári szinten az elmondottakat megvalósítani.

Ha a tevékenység intenzív eredményeit ke­
ressük. azt hiszem elég megemlítenem, hogy a 
gyártmány gyári előállításához szükséges szak­
munka ráfordítási idejét Уз résszel csökkentette, 
és alapot adott az előszerelés és végszerelési fo­
lyamatok kényszerpályás szinkronizált kialakí­
tásához.





D R .  L Á Z Á R  L Á S Z L Ó
a m űszak i tudom ányok  

kandidátusa

A vezetés általános kérdései.
A vezetés-technika néhány kérdése

Bevezető
A vezetés témaköre az egész világon előtérbe 

került. Ennek elsősorban az a magyarázata, hogy 
a technika fejlődésével olyan követelmények je­
lentkeztek a vezetésben, melynek kielégítését a 
régi módszerekkel már nem lehet megoldani. A 
vezetés-technika nemcsak a gyakorlati vezetők­
nek jelent problémát, hanem jelentkezik a fia­
tal, egyetemről kikerült szakembereknél is, akik 
egyetemi tanulmányaikat próbálják a gyakorlat­
ban realizálni.

Ez a minden oldalról jelentkező igény indo­
kolja, hogy az utóbbi évtizedben egyre szélesebb 
körben fórumot nyer az egyetemi oktatásban is 
a vezetés-technika, a vezetés általános ismere­
teinek oktatása.

I. Mit értünk vezetés alatt?
A vezetés tevékenységét sokféleképpen cso­

portosíthatjuk, legáltalánosabban azonban 4 fő 
tevékenységi körben határozhatjuk meg:

1. Az első a kapcsolatok kialakításában és fo­
lyamatos fenntartásában jelentkezik. Ez a tevé­
kenység minden vezetői szinten a művezetőtől 
a vezérigazgatóig, természetesen más és más ará­
nyokkal, valamennyi munkakörben jelentkezik. 
A művezetőnek kívánatos e korrekt kapcsolat 
kialakítása és fenntartása a társművezetökkel 
és az üzemi irányító szervekkel. Nem utolsósor­
ban kívánatos ilyen kapcsolatok kialakítása a 
dolgozókkal, vagy a külső szervekkel is, mely 
perspektivikusan igen hatékony lehet.

A vezérigazgató vonatkozásában ezek a kap­
csolatok már lényegesen szélesebb körben je­
lentkeznek. Itt elsősorban társvállalatok az irá­
nyító szervek és a dolgozók felé jelentkező kap­
csolatok merülnek fel.

A kapcsolatok tartása a vezető igen jelentős 
tevékenysége. Gyakorlati vezetők tapasztalták, 
hogy ennek elmulasztása milyen következmé­
nyekkel járhat.

2. A vezető alapvető tevékenysége a távlati 
feladatok megtervezése. Kétségtelen, hogy a fej­
lesztési koncepció megtervezése és a realizálás­
hoz szükséges feltételek biztosítása a vezetői te­
vékenység legösszetettebb része.

Perspektivikus feladatok tervezése nélkül 
azonban nincs vezetés. Aki nem ér rá a jövőt 
tervezni, az vezetni sem ér rá, és ezért nem ha­
nyagolható el semmilyen munkakörben sem ez a 
tevékenység.

A művezetőnél a jövő tervezése a jövő hét fel­
adatainak megoldását jelenti. A  vezérigazgató­
nál a jövő évet és a miniszternél még nagyobb 
távlatokban jelentkezik ez a feladat.

3. Legfontosabb feladat a gazdasági folyama­
tok összhangjának biztosítása.

A gazdasági folyamatok összhangja a célkitű­
zések meghatározását, ennek végrehajtásához 
szükséges döntéseket, a szervezet kialakítását és 
a vezetők kiválasztását jelenti.

Új célok általában új szervezet kialakítását 
igénylik és ennek hangsúlyozása azért is szük­
séges, mert a vezetés egyik legkényesebb fel­
adatai közé tartozik a célok és a szervezet össz­
hangjának biztosítása.

A jelenlegi vállalati mechanizmus egyik leg­
jelentősebb problémája ma is, hogy a célok és a 
szervezet összhangja nem biztosított, új célokért 
régi szervezeti formában próbálunk síkra szállni.

Elképzelhető minden szervezeti formában egy 
célkitűzés megvalósítása, azonban a befektetett 
munka hatékonysága már a szervezet korszerű­
sítésétől, a szervezet kialakításától függ.

4. A  határozatok végrehajtásának ellenőrzése.
A szervezet csak akkor működhet hatékonyan, 

ha a végrehajtás ellenőrzése az információ je­
lentős részévé válik. Ezért mindenképpen helyes 
kiemelni az ellenőrzés feladatát.

Ezenkívül a vezetés tevékenységében jelent­
kezik még számtalan olyan tényező, ami a kör­
nyezet hatására a különböző érdekek összhang­
jával kapcsolatosak és amelyek a vezetett kol­
lektíva kialakult érték-ítéletét is figyelembe ve­
szik.

A vezetés általános sémája legcélszerűbben 
egy kibernetikus ábrában rögzíthető. (Lásd 1. 
ábra.)

Az ábrából látható, hogy a vezetés egy zárt 
rendszert képez, amelyben a döntések végrehaj­
tása és a vezetett rendszer működésének a visz-

138 F A I P A R



szajelzése egy egységes folyamatot képez. E fo­
lyamatot állandóan zavarják a külső és belső za­
varó tényezők és ezért a vezetés különbség kép­
zéssel határozza meg a beavatkozás szükséges­
ségét.

A kibernetikus rendszer ma már elektronikus 
számítógépekkel is kiegészíthető, ebben az eset­
ben a különbség-képzés gyorsasága nagy rugal­
masságot biztosít a vezetésben.

A kibernetikus gondolkodás előtérbe kerülését 
a következő meggondolások indokolják:

a) A műszaki haladás egyre rohamosabb és a 
legnagyobb rugalmasságot követeli meg a veze­
téstől.

b) A korszerű vezetéstudomány a szakágak 
felett áll és ezzel a rugalmasságot szolgálja. Ma 
még a gyakorlatban nem ismerik el a vezetést, 
mint szakmát, ez azonban nem zárja ki annak 
lehetőségét, hogy a közeljövőben eljuthatunk 
ennek elismeréséig. Ez akkor fog valóra válni, 
ha a vezető foglalkozásaként vallja a vezetést, 
ugyanúgy, mint ma a mérnök vagy a közgaz­
dász.

c) Olyan gazdasági egységek kialakulása van 
folyamatban, amelyben általában a vertikalitás 
a jellemző (termelés, értékesítést stb.). Ilyen ver­
tikális egységekben, ahol a termelés általában 
szakosított, már nehéz eldönteni, hogy melyik 
szakma képviselője vezesse az egységet és ekkor 
előtérbe lép az olyan vezető, aki nem a szakmai 
tapasztalatait kívánja hasznosítani elsősorban, 
hanem a vezetéstudomány tapasztalataira építi 
elképzeléseit.

d) A vezetési stílust demokratizálni kell, a 
döntési folyamatokat tervezési folyamatokká 
kell átalakítani, ez pedig a vezetés kibernetikus 
formáját követeli meg.

e) Minden információnak minden illetékes 
munkatárs részére hozzáférhetőnek kell lenni.

Mint minden szakmának, a vezetésnek is meg­
vannak a technikai elemei. A technikai elemek 
többféle formában csoportosíthatók.

A legcélszerűbbnek az alábbi csoportosítás lát­
szik:

a) Információ.
b) Döntés.
c) A végrehajtás megszervezése.
d) A végrehajtás ellenőrzése.

A technikai elemek kiemelése azért fontos, 
mert a gyakorlatban a vezetést általában a dön­
téssel teszik egyenlővé, holott a döntés —  bár a 
vezetés legfontosabb része — . de csak egy eleme 
a vezetés-technikának.

Döntés nélkül valóban nincs vezetés, de ön­
magában a döntés még nem jelent vezetést, mi­
után a végrehajtás megszervezése és a döntéshez 
szükséges információk legalább olyan jelentő­
séggel bírnak, mint maga a döntés a vezetés­
technika szempontjából.

A vezetés szakmává válása tehát napjaink 
egyik jelensége. És talán nem véletlen, hogy a

Harward Egyetem mottójaként a következőket 
olvashatjuk:

„A  vezetés a legrégibb művészet és a legújabb 
tudomány.”

II. Miért kerül a vezetés ma előtérbe?
A vezetés előtérbe kerülését ma több oldalról 

indokolhatjuk:
1. A technikai fejlődés gyorsulásával a veze­

tés egyre bonyolultabb és problémákkal terhes 
világszerte. Növekszenek a vállalatok álló alap­
jai, az alkalmazottak létszáma, növekszik a veze­
tői döntések következménye. Jellemzi ezt a fo­
lyamatot az a tény, hogy míg a fényképezés 
megvalósulásához 112 év, a telefon megvalósu­
lásához 56 év, a rádióhoz 35 év, a radarhoz 15 
év, a tranzisztor feltalálásától a realizálásig már 
csak 5 évre volt szükség.

A közlekedés megszüntette a távolságokat, a 
piac kibővült és az ipari fejlődés ezzel meggyor­
sult. Emellett a vezetés korszerűsítése elmaradt. 
Az elmúlt 100 év alatt a fizikai munka termelé­
kenysége kb. 1000%-kal, és ezzel egyidőben a 
szellemi munka termelékenysége kb. 50%-kal 
nőtt. Ez arra enged következtetni, hogy a veze­
tők egyre nagyobb felelősséget vállalnak, egyre 
kevesebb információ alapján.

2. A vezetés elmaradt a tudomány és a ter­
melő erők fejlődésétől. A vezetés nemcsak szak­
mai igazgatás; társadalomtudományi, szocioló­
giai, pszichológiai és szervezési ismereteket is 
igényel. S mindez állandóan mozgásban van. A 
vezetőknek kell gondoskodni a tudomány leg­
újabb eredményeinek realizálásáról. Ez tudomá­
nyos ismereteket feltételez.

Miközben a termelés a tapasztalatokról tudo­
mányos alapokra helyeződött, a vezetés tovább­
ra is túlnyomó részt tapasztalatokra épül. A 
tapasztalatok szerepe jelentős, de önmagában a 
gazdálkodás mai színvonalán már nem biztosít 
kielégítő eredményeket.

Ezért beszélünk ma a vezetés színvonalának 
emelkedésének szükségességéről.

3. A gazdasági reform követelményei nagyobb 
aktivitást, kezdeményezést, önálló vállalati poli­
tika kialakítását és az ésszerű kockázatvállalást 
igénylik a vezetőktől. Emellett a vezetőknek is­
merni kell a társadalmi szervek vezetőinek, a 
pártszervezet vezetőinek álláspontját és tá­
maszkodni kell a törzskar véleményére. Ezeknek 
a követelményeknek a vezetők csak az esetben 
tudnak eleget tenni, ha megfelelő tudományos 
felkészültséggel rendelkeznek a vezetéselmélet 
alkalmazására.

III. A vezetés néhány elvi kérdése
A vezetés elvi kérdései közül néhányat sze­

retnék kiemelni, amelyek a mai gyakorlatban a 
vállalatok dolgozói között sokat vitatottak.

Ezek a következők:
1. A  vezetői koncepciók kialakítása és ismer­

tetése.
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2. A  komplex törzskari vezetés vagy funkcio­nalizmus.3. A  vezetési módszerek.4. A  döntés, a döntés átruházása, a végrehaj­tás ellenőrzése.Nézzük ezeket a kérdéseket egyenként:ad 1. Vezetői koncepciók.A  vezetői koncepciók kialakítása és ismerte­tése ma az egyik leggyakrabban felmerülő téma. A  vezetői koncepciók a vállalat egészére alap­vető hatást és húzóerőt gyakorolnak, ezért meg­alapozott kialakításuk ma már vállalati érdek.A  vállalatvezetők oldaláról meghatározhatja a koncepció a vállalat egész fejlődésének irá­nyát, például termelés vonatkozásában:— vállalati szintű vertikalizáció (szakosodás), — vagy gyáregységi vertikalizáció (pl. bútort kezd gyártani és azt be is fejezi).A  vállalati gazdálkodásban kialakított koncep­ciók eldöntik az üzletpolitikát, értékesítés meg­szervezését, a bérpolitikát stb.A  koncepció tulajdonképpen a vezető által meghatározott célkitűzést és annak végrehajtá­sát foglalja magában. Vezetői koncepciók több­lépcsős lebontása alapján lehet az érdemi beosz­tott dolgozók munkáját úgy meghatározni, hogy az önálló munkavégzésre adjon lehetőséget.M ilyen problémák jelentkeznek ma a vezetői koncepciók kialakítása és ismertetése terén?a) A  gyakorlati életben a vezetők általában nem ismertetik a koncepciókat. Nem vitatják meg a dolgozókkal elképzeléseiket és így a kol­lektíva csak ritkán ismeri, hogy mi a célkitűzés és hogyan lehetséges legcélszerűbben annak vég­rehajtását megszervezni.Egyes vezetők félnek a koncepciók ismerteté­sétől, miután úgy gondolják, azok megváltozhat­nak és ebben az esetben a tekintélyük csorbát szenved. Sok vezető a koncepció kialakítása he­lyett csak az operatív tevékenységre korlátozza idejét, valahogy olyan formában, mint a légy a pókhálóban; minél jobban kapálódzik, annál job­ban gúzsba köti mozgási lehetőségét.A  koncepciók végrehajtása a visszatérő fel­adatok szabályozását is igényli, s ezzel az opera­tív tevékenység csökkentése következhet be.A  koncepciók, illetve a realizálás kialakításába be kell kapcsolódnia az alsószintű vezetésnek is. A  felső vezetés koncepciójának, a vállalat fe j­lesztési koncepciójának kialakítása annál is in­kább követelményként jelentkezik, hogy annak bontásaként a különböző lépcsőfokú vezetők ki tudják alakítani saját ágazati (pl. gyárigazgatók) vagy funkcionális (pl. központi osztályvezetők) munkaterületük távlati célkitűzéseit. Egy mér­nök bármilyen feladatot kap. első ténykedése, hogy a feladat megoldására kialakítsa elképzelé­sét. Enélkül nehezen képzelhető el a hatékony munka.Azok a műszakiak, vagy közgazdászok, akik 
*

már mint beosztottak, módszeresen törekednek munkájukban koncepció kialakítására, mint ve­zetők könnyű helyzetbe kerülhetnek.A  gyakorlati életben rendkívül szükséges ma ennek felismerése miután a vállalati gazdálko­dás jelenlegi szakaszában koncepció nélkül már nem lehet hatékonyan vezetni.ad 2. K om plex törzskari vezetés vagy funkcio­
nalizmus, ez ma a gyakorlati vezetés igen vita­tott elve.Gyakran felteszik a kérdést vezetők; melyik ma az elfogadható vezetési elv?Mint vezetésről általában, itt is nehéz egyér­telmű receptekről beszélni. A  vita tart, és a gyakorlatnak kell eldönteni, hogy egy-egy szer­vezetben melyik a hatékonyabb fői-ma?A gyakorlati vezetők körében azonban mégis van egy kialakult álláspont, mely szerint a leg­célszerűbb a funkcionális elemekkel bővített komplex törzskari vezetési forma. A  komplex törzskari vezetés az egyszemélyi felelősség elve szintjein következik be. Ez a módszer elvileg biztosítja a különböző intézkedések (döntések) műszaki gazdasági összhangját.Hátránya azonban, hogy rendkívül bürokra­tikussá válhat, miután egy-egy döntés végre­hajtásának megszervezése és ellenőrzése a szer­vezeti lépcsők függvényében sok papírmunkát igényel.A  funkcionalizmus előnye, hogy rugalmas, kevés bürokratizmust tartalmaz, hátránya azon­ban, hogy lehetőséget ad az utasítások kereszte­zésére, ill. a koordinálatlan utasítások kiadására.Helyesnek lehet elfogadni azt a gyakorlatban mindinkább megvalósuló elvet, hogy nem a be­osztás, hanem a feladat végrehajtása a döntő; vagyis nem a funkció, hanem a feladat megol­dása kell, hogy a cselekvésünket meghatározza. Ez azt jelenti, hogy aki elindít egy témát, annak azt a megvalósulásáig — beosztásától függetle­nül — végig kell kísérni. Ilyen meggondolás alapján egy törzskari, tehát döntés előkészítést végző osztályvezető, döntést követően kaphat olyan megbízást, hogy a közbeeső vezetői lép­csőket megkerülve, de ezen lépcsőkön álló veze­tőkkel együttműködve realizálja az adott feladatot.Minden vállalatnál specialistákra is szükség van, és ez indokolja a funkcionalizmust. Azon­ban ennek hatásköre ma már közel sem olyan mérvű, mint a korábbi években volt. Specialis­tákra van szükség például az energetikában, kutatás-fejlesztésben, jogi kérdésekben, export­ár kérdésekben. Nem szükséges specialista a gyártásirányításban, gyártáselőkészítésben, ke­reskedelmi munkában, anyagbeszerzésben, mun­kaügyi tevékenységekben. S éppen ezért ma már a funkcionalizmusnak nincs meg a korábbi évek­ben tapasztalt létjogosultsága.ad.3. Vezetési módszerekA  vezetési módszerek igen sok formában jel­lemezhetők. Napjainkban olyan módszert érde-
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mes felvetni, amelynek gyakorlati alkalmazása ma már elég széles körű. Ez a következő:
a) Értékelemzés.
b) A  kivételes beavatkozás elvén álló vezetési módszer.
c) Célkitűzések alapján történő vezetés elve. 
d) Marketing vezetési módszer.
a) ÉrtékelemzésAz értékelemzés tulajdonképpen termék­vizsgálat műszaki-gazdasági oldalról a vevő szemével. Ebben a módszerben a vizsgálatot végző lényegében 3 kérdésre keresi a választ a termék műszaki-gazdasági oldaláról:1. Mi a termék funkciója?2. Mibe kerülnek az egyes alkatrészek?3. Milyen helyettesítési lehetőség kínálkozik és ennek mi a költsége?E vizsgálati formában mindig találnak olyan alkatrészt a termékben, amelynek nincs funk­ciója, hagyományokra épül, s ez adja a módszer jelentőségét. Rájöttek ugyanis arra, hogy gon­dolkodásunkat nagymértékben a már meglevő megoldások tehetetlenségi nyomatéka határozza meg.Például 40 év után jöttek rá a fejlesztők, hogy „nincs ló az autóban és a soffőrt mélyebbre és és zárt térbe lehet ültetni. A  lovaskocsiban a ló mérete, illetve az áttekinthetőség érdekében magasan és szabadban ült a hajtó, hogy a ló ne vigye az árokba a kocsi utasait” . A  legnagyobb találmányok is egyszerű feladatokat jelentenek és éppen ezért ebben van a nagyságuk. E mód­szer kb. 10— 15 évvel ezelőtt kezdett kialakulni és ma egyre szélesebb körben nyer alkalmazást.
b) A  vezetés kivételes beavatkozás elve alap­

jánA  kivételes beavatkozás elvén álló vezetés lényegében a rutin-jellegű döntések szabályozá­sát jelenti. Ebben a vezetési módszerben a vezető csak akkor tart igényt a tájékoztatásra, ha a döntés az átlagostól eltér. Mindez feltételezi ter­mészetesen, hogy az apparátus ismerje a vezető koncepcióját és jól működő információval ren­delkezzen, mert hiszen csak ez esetben lehetsé­ges, hogy a beosztottak megállapíthassák, milyen döntésekben kell főnökünkhöz fordulni.Miután ez a vezetési módszer nálunk is elég gyakori, alkalmazásáról részletesebben nem kí­vánok szólni.
c) Célkitűzések alapján történő vezetés elveEz a módszei- nálunk jól ismert. A  centrális gazdálkodásban a vezetés döntően a célkitűzések alapján történt.Az országos tervszámok, ismertetése, a válla­latokra történő lebontása lényegében egy olyan célkitűzést jelentett, amit a vállalatvezetésnek 

kellett további feladat lebontása (célkitűzések) alapján megvalósítania.A  célkitűzés alapján történő vezetés ma is igen gyakori formája az ipar irányításnak.Népszerűségét annak is köszönheti, hogy mó­dot ad a matematikai módszerek alkalmazására is. Az operáció számítás tulajdonképpen a veze­tési célkitűzések megvalósítása érdekében az erőforrások célszerű elosztását van hivatva megoldani. A z operáció kutatás a II. Világhábo­rúban keletkezett, amikor a fasiszta Németor­szág Angliát repülőgépekkel megtámadta és az angol védelmi erők nem voltak elégségesek a támadás kivédésére.Ekkor hívták össze a matematikusokat és azt a célkitűzést kapták, hogy a rendelkezésre álló kevés védelmi erőforrást úgy osszák szét, hogy a védekezés a leghatékonyabb legyen. Ebből fejlődött ki a ma is ismert operáció-kutatás, amely a vezetőnek a behatárolt erőforrások cél­szerű elosztásban ad segítséget.
d) Marketing vezetési módszerA  Marketing típusú vezetési elv új vezetési módszernek számít. Lényege egy vevő centrikus gondolkodásmód. melyen keresztül biztosítani kívánja a termelés és kereslet (piac) összhangját. A  Marketingnek az az elve, hogy a gazdasági életet nem a termékek, hanem a piac ösztönzi újabb eredmények elérésére.Ez a vezetési elv klasszikus formájában még hazánkban nem terjedt el. Elsősorban azért, mert tulajdonképpen jogosultságát csak a piaci verseny indokolja. A  Marketing költségek az U SA-ban elérik a termék önköltségének 50%-át, Nyugat-Európában a 20%-át. A  mi közgazda­sági környezetünkben a szabályozott piac körül­ményei között az átmenet a termelés-centrikus (tervlebontás) elvről a Marketingra csak néhány iparágnál, illetve néhány vállalatnál indokolt. Ezen vállalatoknál is, hazai körülmények között, inkább a történelmi fejlődés második lépcsőjét (termelés-centrikus, piac-centrikus, Marketing vezetés) képviselő piac-centrikus vezetési mód­szert célszerű alkalmazni.E négy vezetési módszer mellett természete­sen még számtalan egyéb vezetési módszert is lehetne felsorolni, azonban ezek kevésbé ismer­tek és a hazai alkalmazásuknak sincs nagy je­lentőségük.A  vezetés elvi kérdéseihez tartozik a vezetési stílusok problémái is, ezért a vezetési módszerek mellett még néhány szóval a vezetési stílusokat is fel kell vetni.3.1 Vezetési stílusokA  vezetési stílusok nagymértékben befolyá­solják egy-egy vezetési módszer hatásfokát. A z irodalom általában 3-féle vezetői stílust hatá­roz meg.a) A  tekintély elven álló vezetési stílus, vagy parancsnoki vezetési stílus.F A I P A R * 141



b) A demokratikus vezetési stílus.
c) A liberális elven álló vezetési stílus.

A  tekintély elven álló, vagy parancsnoki ve­
zetési stílust a statisztikai felmérések alapján a 
beosztottak általában elutasítják.

A demokratikus stílust a beosztottak 50%-a 
fogadja el, míg 50%-a ellenvéleménnyel jelent­
kezik.

A liberális vezetési stílust a beosztottak jelen­
tős része ugyancsak elutasítja, míg egy kisebb 
hányad elfogadja.

A liberális stílusú vezetők általában úgy gon­
dolják, hogy rendkívül népszerűek a beosztottak 
körében, miután ők engedékenyek, elnézőek. A 
felmérések ennek az ellenkezőjét bizonyítják.

Hogy a vezetői stílusok alkalmazása meny­
nyi problémát rejt magában, legjobban az mu­
tatja, hogy azt a vezetőt, akit a dolgozók legin­
kább elfogadnak, általában a főnökök negatívan 
értékelnek. így nagyon nehéz egy-egy vezetői 
stílusról véleményt mondani, mert hiszen az 
adottságok és körülmények, a feladatok mindig 
behatárolják egy-egy stílus hatékonyságának 
várható értékeit. Egy bizonyos, és határozottan 
állítható, hogy egy-egy stílus hatékonyságát a 
környezeti adottságok döntik el.

Ilyen pl., ha egy vállalat veszteségbe jutott, 
nyilván elsődleges a veszteségből való kijutás és 
ennek leghatékonyabb módszere a tekintély el­
ven álló vezetési stílus lehet. Ha azonban a vál­
lalat nyereségessé válik és a hibák megszűntek, 
már ennek a stílusnak lét jogosultsága megszűnt, 
így nehezen lehet megállapítani, hogy melyik az 
a vezetői stílus, amely adott esetben optimális 
hatékonyságot biztosít.

A vezetői módszerek és stílusokkal kapcsolat­
ban megállapítható, hogy a technika fejlődésé­
vel, a vállalatok növekedésével egyidejűleg a 
vezetési módszerek és stílusok a kollektív veze­
tés irányába mutatnak.

Azok a nyugati trösztök, ahol korábban az el­
nök teljhatalmú döntései határozták meg a vál­
lalat működési irányát, ma már egymásután 
térnek rá a kollektív vezetési formára, amikor 
az elnök 5— 7 tanácsadó meghallgatása után 
dönt.

Feltehető a kérdés, mikor örvend a vezető 
megbecsülésnek?

A  kérdésre a választ 5 pontban foglalhatjuk 
össze:

1. A vezető akkor örvend megbecsülésnek, ha 
személyes felelősségét sohasem hárítja át beosz­
tottjaira.

2. Ha munkatársaiért kiáll és védelmezi azok 
érdekeit.

3. Ha jól átgondolt és végrehajtandó felada­
tokat ad.

4. Ha segítve követel és értékelve bírál. Nem­
csak a hibákra, az eredményekre is felfigyel.

5. Korrekt beosztottjaihoz és nem ígérget tel- 
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jesíthetetlent. (Ha legalább annyi nemet tud 
mondani, mint amennyi igent.)

Kérdőíves rendszerrel több ezer megkérdezett 
véleményét összegezve az önálló osztály (főosz­
tály) szintű vezetők felé az alábbi elvárások je­
lentkeznek:

a) Irányító készség 31,6%
b) Szakmai tudás 30,4%
c) Szervező-készség 19,0%
d) Tapasztaltság 8,6%
e) Pozitív erkölcsi 

tulajdonság 8,0%
f) Kulturális tájékozottság 2,4%

A különböző vezetői tényezők részarányai az 
ismert piramis elv alapján változnak. Vagyis az 
alsó szinten a szakmai tudás dominál, míg a felső 
vezetői szinten az irányító és szervező-készség 
a meghatározó jellegű szakmai követelmény.

Világszerte keresik a megfelelő módszereket a 
vezetés hatékonyságának javítására. Ma már vi­
lágos az ipar vezetői számára is, hogy csökken 
az utasításoknak, mint a formális tekintély esz­
közének a jelentősége.

A beosztottak szakmai felkészültsége nő, s ez 
a vezető számára azt jelenti, hogy a siker mind­
inkább attól függ, hogy az egyedek és csopor­
tok mennyire tudják érdekeiket a szervezet cél­
kitűzéseivel azonosítani. Ennek megoldása pedig 
mindinkább a vezetői módszerek és stílusok ja­
vítását követeli meg.

ad. 4. A döntés átruházása, a döntés végrehaj­
tásának ellenőrzése

Mi a döntés?
A döntés a lehetséges cselekvések, rendelke­

zések megoldási variációk közötti választás. Eb­
ből következik: döntés csak ott lehetséges, ahol 
van választási lehetőség. Ahol nincs alternatíva, 
ott döntésről sem beszélhetünk.

A  döntés objektív megalapozásán áll vagy bu­
kik a tudományos vezetés kérdése. A  döntés 
mindig személyhez kapcsolódik és kockázattal 
jár. Ha a kockázatot kiiktatjuk, minden elem 
egyértelmű, nincs döntésre szükség.

A döntéseknél megemlíthető, hogy a távlati 
(koncepciós) döntés mindig nagyobb kockázattal 
jár, mint a rövidtávú (operatív) döntés.

Sok vállalat pénzügyi szabályozást alkalmaz 
a döntés korlátjaként, a költségek lebontásán 
keresztül, az egyes funkcionális vezetők felé.

Mit jelent a döntés átruházása?
Valamely célt kitűzni és a beosztottaira bízni 

a legmegfelelőbb eszköz vagy út kiválasztását. 
A döntés átruházása nem jelenti a felelősségről 
való lemondást, ill. nem jelenti a felelősség át­
hárítását is, csak megosztását. Ezért nem vet­
hető fel bizalmatlanság a beosztottak részéről, 
ha a vezető a döntések megvalósítását menet­
közben ellenőrzi.

Hogyan értelmezhető az egyszemélyi vezetés 
és a demokratizmus a döntésekben?

Az egyszemélyi vezetés nincs ellentétben a de­
mokratizmussal.



A  demokratizmus a vezetésben a döntések elő­
készítésében érvényesíthető. Ezért döntés előtt a dolgozók véleményét ki kell kérni.A  döntések végrehajtásában a demokratizmus már nem érvényesülhet, miután utasítások ha­tározzák meg a célkitűzések végrehajtását és az utasítások végrehajtása pedig mindenki számára kötelező.Hibának tekinthető a vállalatvezetés jelenlegi gyakorlatában, hogy a döntések előkészítő sza­kaszában nem elég széles a demokratizmus. Nem kérik ki a vezetők döntés előtt a dolgozók véle­ményét, még alapvető kérdésekben sem, mely­nek következtében egyrészt lemondanak a gya­korlat oldaláról jelentkező észrevételekről, más­részt elvesztik azt a húzóerőt, mely közvetlen következménye az elképzelések kollektív kiala­kításának.Milyen problémák jelentkeznek a döntés vég­rehajtásában?Alapvető probléma a vállalati gyakorlatban, hogy informálódni mindenki szeret, de dönteni nem. A  döntés mindig kockázattal jár és ez fé­kezi a vezetőket a döntések meghozatalában, nem mérik fel, hogy ha nem döntenek, ez még nagyobb kockázat lehet, mint a döntés.Probléma a döntés végrehajtásában, hogy kevés időt fordítunk a végrehajtás megszerve­zésére.A  döntés önmagában még nem biztosítja a kitűzött cél megvalósítását. Ha a döntés előké­szítő szakasza egy egységnyi munkát igényelt, a végrehajtás szakaszában legalább három egy­ségnyi munkát kell fordítani a megvalósulásra. Ez arra kötelezi a vezetőt, hogy a döntés után is a végrehajtásra megfelelő energiát fordítson. Jelentősebb döntéseknél törekedni kell a beosz­tottak tájékoztatására, s a feladat megértetésére. A  beosztott csak akkor tudja hatékonyan a cél­kitűzést megvalósítani, ha megfelelő módon, formában tájékozott a célkitűzésekről is. Tudnia kell, hogy tulajdonképpen rpit akar főnöke el­érni a hozott döntéssel.A  végrehajtás megszervezése megköveteli, hogy a megfelelő hangnemet válasszuk a vég­rehajtás közlésére. Közismert, hogy nem mind­egy milyen formában közöljük beosztottainkkal a döntéseket.Sok esetben a hangnem megválasztása fél sikert jelenthet a végrehajtást illetően.A  végrehajtás megszervezésének fontos ténye­zője lehet az érzelmi tényezők felhasználása is.Nem vált ki érzelmi hatást az olyan utasítás, mely minden részletet úgy ír elő, mintha auto­matát konstruálna. A  túl részletes, túl konkrét utasítás megbénítja a végrehajtást.A  végrehajtás a megvalósítás vonatkozásában mindig valami többet is tud a vezetőknél és az érzelmi tényezőknek ezt kell felszínre hozni. Ahogy az író is szerepet szán az olvasónak az irodalmi mű megelevenítésében, ugyanúgy a vezető sem zárhatja ki a jövő alkotó formálásá­ból a vczetetteket.

IV. Л vállalati vezetés-technika 
néhány gyakorlati kérdéseA  reform bevezetésével lényegesen megvál­tozott az állam és a vállalatok viszonya.A  vállalatok nemcsak végrehajtók, hanem döntési funkcióval is rendelkeznek az új gazda­sági mechanizmus elvei alapján.A  megváltozott viszony kifejezője továbbá, hogy a vállalatok társadalmi hasznosságát a nyereségen keresztül mérik.A  döntési funkciókkal jelentkező változások a vállalat életében az alábbiakban foglalhatók össze:1. A  reform révén megszűntek a felülről dik­tált szervezeti és ügyrendi formák.Lehetővé vált, hogy a vállalatok a folyamato­kat ésszerűen szabályozzák és erre építsék fel a vállalati szervezeti formákat.2. Megszűnt a tervlebontás. Lehetővé vált a termelés ésszerű tervezése, a tartalékalap kép­zés, a kockázatvállalást is figyelembe véve. Ez minőségi változást jelent a vállalatok termelésé­nek tervezésében.3. A fejlesztés központi finanszírozása meg­szűnt, lehetővé vált a fejlesztés gazdaságossá­gának elemzése, a vállalati adottságokat alapul véve.Röviden szólva, lehetővé vált, hogy a válla­latok belső mechanizmusukat a saját adottsága­iknak megfelelően alakítsák.M ilyen fő problémák jelentkeznek a vállala­tok belső mechanizmusának alakításában?1. A vállalati belső mechanizmus legjelentő­sebb problémája ma, hogy azon vállatoknál is, ahol ez indokolt lenne, a vállalaton belüli egy­ségek önállóssága kismértékben növekedett a korábbi időkhöz viszonyítva, és nagy óvatosság jelentkezik a döntési jogkörök leadásában. A belső mechanizmus kialakításának ez a feltétele igen lassan halad a megvalósulás felé.2. Hiányoznak a korszerű vezetés kialakítá­sának feltételei. A  végrehajtásban sok a mecha­nikus módszer és kevés a kockázat-vállalás. Ez a vállalati belső mechanizmus kialakítását je­lentősen gátolja.3. Hiányzik a korszerű információs rendszer, a munkafolyamtok tartalmának tanulmányozása és szervezése. Nem teremtették meg annak lehe­tőségét, hogy a döntések, a megfelelő információ kialakításán keresztül tervezési folyamatokká váljanak.4. Nem alakult ki a megfelelő irányítási mód­szer. A  vállalatokon belül még mindig jelentős vitát képez: törzskari szervezetekben, vagy funkcionális szervezetekben érhető el hatéko­nyabb vezetési eredmény?A  törzskari szervezetekben sok a lépcső és nagy a bürokratizmus. A  funkcionális szerve­zetekben sok a keresztintézkedés és elmosódik a felelősség.5. Nem sikerült megoldani a jövedelem diffe­renciálódását, sőt az utóbbi években a differen-F A I P A R * 143
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Külső inform ációk : A Irónyítászervek rendeletéi és utasításai 

В Népgazdasági és ágazati sta tisztikák  

C Egyéb in form ációk
2. ábra

ciálódás negatív irányban jelentkezett és a 
kívánatos különbségek nem tudtak kibontakozni.

A fentiek determinálják, hogy milyen tenni­
valók jelentkeznek a belső mechanizmus korsze­
rűsítésében.

a) Decentralizálni a hatásköröket, a döntési 
és ellenőrzési funkciót, növelni az üzemi demok­
rácia lehetőségét a döntések előkészítésében.

b) Ahol az irányítási módszer ezt indokolja, 
csökkenteni a vezetési lépcsőket.

*

c) Emelni a tervezés színvonalát a termelés 
előkészítésében, a döntések meghozatalában. 
Növelni a kezdeményezési és egyetértési jogot 
a beosztottak véleményének megismerésében.

á) Rendezi az anyagi érdekeltségi viszonyo­
kat, elszámolási rendszereket a vállalaton belül, 
gyáregységek és csoportok érdekeit figyelembe 
véve, úgy, hogy a vállalati célkitűzések és az 
egyéni érdekeltségek összhangja biztosított le­
gyen.
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Hogyan próbálja a Budapesti Bútoripari V ál­lalat a fentieket megvalósítani?A  vállalati szervezet 1967. július 1-től átala­kításra került. Ezt megelőzően másfél éves vita folyt az egyes osztályok tevékenységéről, a koordináció biztosításáról. Az új szervezet kiala­kításában azt az elvet követtük, hogy:— minél kevesebb legyen a koordináció igénye,— a koordinálatlansággal együttjáró párhu­zamos munkák csökkenjenek, és a szervezetben érvényesüljön a felelősség.Ennek megfelelően új osztályokat hoztunk létre. így: Kereskedelmi osztályt, Szervezési osztályt, Kutatás-Fejlesztési osztályt, Igazgatási és Ellenőrzési osztályt és Közgazdasági osztályt. Ezek mellett megszűntek az alábbi osztályok:Anyag- és Áruforgalmi osztály,Termelési osztály,Terv- és Statisztikai osztály.A  gyáregységekben megalakultak a gyári üzemgazdasági és műszaki osztályok.A  szervezeten belüli információ-rendszer tö­kéletesítésére kialakítottunk egy ma is élő kap­csolatot. Az információ rendszerünk a mellékelt 2. ábrán jellemezhető.A  2. ábra alapján megállapítható, hogy az információ rendszerünkben 12 információs csa­tornát terveztünk. Ezek a következők:1. Külső információk, irányító szervek rende­letéi, utasításai, népgazdasági és ágazati statisz­tikák és egyéb tájékoztatók.2. A  Párt és tömegszervezetek határozatai és tájékoztatói.3. Igazgatói tanácskozások ajánlásai.4. Negyedéves mérlegbeszámolók a gyári gazdálkodásról.5. Emlékeztetők a vállalati ügyvezetői érte­kezletről.6. Ügyvezetői beszámolók.7. Emlékeztetők a gyári ügyvezetői értekez­letről.8. Gyárvezetés utasításai a termelő üzemek felé.9. Osztályvezetők utasításai a beosztottak felé.10. A  napi termelés-jelentés a Titkárság ré­szére.11. Gyári rendszeres statisztikai adatszolgál­tatás.12. Munkacsoportok, egyéni beszélgetések.Ezzel a rendszerrel próbáljuk biztosítani azt a szükséges tájékoztatást, amit a döntések meg­hozatala megkövetel.A  centralizálás és decentralizálás vonatkozá­sában azt az elvet tartottuk szemelőtt, hogy általában decentralizálni kell a munkáltatói jogok gyakorlását, így a beosztott és a kisebb vezető beosztású dolgozók felvételét, elbocsá­tását, munkakörének meghatározását, áthelye­zését, bérének megállapítását, jutalmazását és a fegyelmi jogkört.A  munkáltatói jogok decentralizálásának szükségessége egyenesen következik abból az 

elvből, hogy minden dolgozó sorsáról ott dönt­senek, ahol mukáját, magatartását a legjobban ismerik és tudják értékelni.Szem előtt tartottuk továbbá a centralizálás és decentralizálás meghatározásánál, hogy min­denképpen biztosítani, ill. növelni szükséges a gyárak, gyáregységek javaslati, kezdeményezési és egyetértési jogát, olyan centrális döntések köréhez tartozó kérdésekben, amelyeknél a következményeket, terheket elsősorban ők vise­lik.A  gazdasági hatékonyság fokozásánál alapvető célnak tekintettük, hogy megfelelő szabályozó rendszerrel elősegítsük a vállalati célok meg­valósítását, a gyárak közötti kooperáció kibon­takozását, a gyártás szakosodását. A  szervezeti formában a törzskari vezetés kialakítására töre­kedtünk a funkcionális tevékenység fenntartása mellett. A  gyárat a jelenlegi belső mechanizmus és irányítási rendszer alapján a gyárigazgató vezeti és nem a funkeonális osztályok.Figyelembe vettük azt az elvet, hogy a vállalat és a gyárak vezetési rendszerének központi alakja az elsőszámú vezető. A  vállalati és gyári vezetők tevékenységének tartalma, módszerei döntő befolyással lehetnek a vezetés hatékony­ságára, miután a második, harmadik helyről nem lehet vállalatot, illetve gyárat vezetni.Amellett, hogy a törzskari rendszer megerő­sítésére törekedtünk, figyelembe vettük a funk­cionális elemek érvényes ülését is azzal, hogy a vállalatoknál nem funkciók, hanem elsősorban feladatok vannak, és ez azt jelenti, hogy egy-egy feladat végrehajtásáért a téma elindítója a fele­lős. Ezzel a ma még széles körben meghonoso­dott asztal-szemlélet gyengítésére törekedtünk, miután ez a bürokratizmus fő forrása.A  fentiek figyelembevételével a centralizálás és a decentralizálás keretén belül a hatáskörök megoszlása az alábbi formában alakult ki:
Vállalati hatáskörbe tartozó jeladatok
a) A  vállalati fejlesztési koncepciók kialakí­tása, rövid- és középtávú tervek készítése.
b) A  vállalati belső mechanizmus kialakítása, a vállalati törzsfolyamatok, a vállalat-szervezési célkitűzések realizálása.
c) Kereskedelmi szerződések megkötése, gyár­tásrendelkezések kiadása, a gyáregységek érté­kesítési feladatának meghatározása.
d) Ú j gyártmányok, új gyártási eljárások kutatása, fejlesztése.
e) A  vállalati beruházások előkészítése és koordinálása.
f) Személyzeti, oktatási tevékenység.
g) Minőségellenőrzés.Gyáregységi hatáskörbe kerültek az alábbi feladatok:
a) Gyáregységi gazdálkodási • tevékenység ki­alakítása, elemzése, mérlegbeszámolók készítése.
b) A  termelési feladat kialakítása, a gyártás műszaki előkészítése, a gyártásirányítás korsze­rűsítése, az üzem- és műhelyszervezés.
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c) A z  anyagátvétel és raktárgazdálkodás meg­szervezése.
d) A  futó-gyártmányok és gyártástechnológia fejlesztése, a termelő gépek kihasználásának növelése.
e) A  létszám- és bérgazdálkodás, a munkál­tatói jogok gyakorlása.
f) Készáru kiszállítása, számlázás megszer­vezése.
g) A  számvitel adatszolgáltatás megszerve­zése.A  centralizálás és decentralizálás ilyen mérvű megoszlása mellett fenntartottuk azt az alapel­vet, hogy a funkcionalizmus nem jelent kizáró­lagosságot. így foglalkozhatnak >a gyárak is a központi osztályok feladatkörébe tartozó célki­tűzésekkel. abban az esetben, ha a végrehajtás­hoz megfelelő anyagi alappal, idővel és felké­szültséggel rendelkeznek.Ezzel biztosítani kívántuk a gyárak kezdemé­nyezési lehetőségét.A  döntési jogkörök leadásában az alábbi gya­korlatot valósítottuk meg: a gyáregységekben kialakítottunk 17 munkakört, amelyekben a hatásköröket az igazgató, főmérnök, főkönyvelő, üzemgazdasági csoportvezető, műszaki csoport­vezető, számviteli csoportvezető között megosz­tottuk.A  mellékelt 1. táblázat alapján megállapít­ható, hogy a 17 döntési hatáskörből 7 az igazgató hatáskörében. 5—5 a főmérnök-főkönyvelő ha­táskörébe került. Emellett három olyan feladat­

kört határoztunk meg a gyáregységek döntési jogkörében, amelyben főmérnök-főkönyvelő egyetértése szükséges. A  többi feladatkörben általában a döntési jogkört gyakorló vezető mel­lett egy egyetértési jogkört írtunk elő, abból kiindulva, hogy a vezetés rugalmasságát bizto­sítsuk.Az első helyről történő vezetés, az egysze­mélyi felelősség biztosítása érdekében a gyár­igazgató vétójoggal rendelkezik valamennyi döntési funkciónál.Emellett a többi vezető egyetértési és véle­ményezési jogkörét a megfelelő feladatoknál biztosítottuk. A z egyetértési és véleményezési jogkör biztosítja a gyári vezetés összhangját és a vezetőknek azon lehetőségét, hogy a feladat­körükbe tartozó mukaköröknél véleményt nyil­váníthassanak döntés előtt, vagyis biztosítja a vezetés demokratizmusát.Hasonló munkaköri elhatárolás van folyamat­ban a központi hatáskörök megoszlásánál is.A  centralizálás és decentralizálás, illetve a döntési jogkörök meghatározása után elkészí­tettük a vállalat egységes munkaköri jegyzékét. A  munkaköri jegyzék arra szolgál, hogy meg­határozza a vállalatnál kialakítható munkakörök típusát. A z eddigi 160 munkakör helyett 40 olyan munkakört alakítottunk ki, amelyekben a vállalat dolgozói besorolhatók. Ezzel biztosítani tudjuk a vállalat célkitűzéseinek egységes vég­rehajtását.A  vezetés hatékonyságának növeléséhez a fentieken kívül annak belső tartalmát is szabá-
Gyári munkakörök meghatározása és a hatáskör megosztása 1. táblázat

Munkakör megjelölés

Jogkör megnevezése

igazgató főmérnök főkönyvelő üzemgazd. 
csop. vez.

műszaki 
csop. v.

számviteli 
csop. vez.

3. Gazdálkodási feladatok szabályozása. 
Az eszközök gazdaságos felhaszná­
lása. ............................................... Döntési Egyetértési Egyetértési Véleményezési Véleményezési

Ä . Gyártási feladatok k ialak ítása ........ Döntési Egyetértési Egyetértési Véleményezési Véleményezési —
3. A gyártás műszaki előkészítése, a 

gyártmányok korszerűsítése.... Véleményezési Döntési Egyetértési _ Véleménvezési _
4. A gyártásirányítás megszervezése —

•— korszerűsítése, az üzem- és 
műhelyszervezés............................. Véleményezési Döntési Véleményezési

5. A termelőberendezések gazdaságos 
üzemeltetése, az állagmegóvás biz­
tosítása ....................................... Egyetértési Döntési Véleményezési _ Véleményezési

6. Az alapanyagok átvétele és a társ, tu ­
lajdon védelme, a raktárgazdálko­
dás megszervezése ..................... Döntési Véleményezési Egyetértési Véleményezési _

A létszám- és bérgazd. a jövede­
lemszintek kialakítása és betartása. 
Felvétel, elbocsátás. A mvnkanor- 
mák kialakítása ......................... Döntési Egyetértési Egyetértési Véleményezési Véleményezési

8. Termelői árak kialakítása, nyilván­
tartása .......................................... Egyetértési Véleményezési Döntési Egyetértési _

9. A gyári anyagi érdekeltség kialakí­
tása és betartása. Az öá. műhelyel­
számolás m űködtetése............... Egyetértési Véleményezési Döntési Véleményezési

10. A gyári szervezet és ügyvitel korsze­
rűsítése. az üzemi nyilvántartások 
biztosítása ................................... Döntési Véleményezési Egyetértési — _ Véleményezési

11. A pénzgazdálkodás kialakítása, be­
tartása és ellenőrzése................. Egyetértési Véleményezési Döntési Véleményezési — Véleményezési

12.

13.

A gyári önköltségi tervek lebontása 
és b e ta rtá sa .................................

A számvitel megszervezése, a gazdál­
kodás n. éves elemzése, az informá­
ciós rendszer megszervezése.....

Egyetértési

Véleményezési

Véleményezési

Véleményezési

Döntési

Döntési

Egyetértési

Egyetértési

Véleményezési

Véleményezési
14. Az anyag-áruforgalmi tevékenység 

megszervezése, a számlázás bizto­
sítása ........................................... Döntési Véleményezési Egyetértési Véleményezési _ _

15.

16.

A munkavédelmi és egészségügyi 
előírások végrehajtása...............

Az újítások elbírálása .......................
Egyetértési 
Egyetértési

Döntési
Döntési _ Véleményezési _

17. Személyzeti, káderbeállítás.............. Döntési Véleményezési Véleményezési — — —
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lyozni kellett. A szabályozás elsősorban az in­
formáció rendszer kialakítását célozta.

A vezetőségi ülésekről készült emlékeztetők 
az elsőszámú információt jelentik vezetőink 
számára.

A vezetőségi értekezlet napirendjére az alábbi 
témák kerülnek;

1. Anyaggazdálkodás.
2. Pénzügyi helyzet.
3. Termelés, értékesítés.
4. Létszám- és bérgazdálkodás.
5. Gyártmányok minősége.
6. Fejlesztési és beruházási tevékenység.
7. A gazdálkodási eredmények elemzése.
8. Rendelésállomány.
9. Gyártmány- és gyártásfejlesztés értéke­

lése.
10. Igazgatási feladatok értékelése.
11. Személyzeti és oktatási munka.
12. Belső ellenőrzés tapasztalatai.
13. A szervezési tevékenység elemzése.
A felsorolt témák tárgyalásához az illetékes 

központi osztályok tárgyalási anyagot készíte­
nek, a döntő kérdésekben alternatív javasla­
tokkal.

A határozatok az emlékeztetőben kerülnek 
rögzítésre.

Milyen felépítésűek vállalatunknál az ügy­
vezetői értekezlet emlékeztetői?

Az ügyvezetői értekezlet emlékeztető 3 rész­
ből állnak:

Az első részben a határidős feladatok végre­
hajtását rögzítjük. Amennyiben valamelyik 
feladat nem kerül végrehajtásra, az az emlékez­
tető első részében rögzítést nyer, felelős és új 
határidő megjelölésével.

Az emlékeztető második részében a napiren­
den levő téma rövid összefoglalója szerepel és a 
témával kapcsolatban felmerült kérdések, vala­
mint az arra adott válaszok.

Az emlékeztető rögzíti a téma letárgyalása 
utáni döntéseket.

Végül az emlékeztető harmadik részében tá­
jékoztatók szerepelnek. A tájékoztatók azt 
célozzák, hogy a végrehajtásban működő közép­
szintű vezetők megkapják a munkájukhoz szük­
séges információt a vezetők tevékenységéről.

így többek között ebben a részben tájékoztat­
juk az elmúlt hét fontosabb tárgyalásairól és 
azokon történt megállapodásokról középszintű 
vezetőinket.

Ezzel kizárjuk annak lehetőségét, hogy egyik­
másik vezető jól tájékozottak körébe sorolható, 
míg a felső vezetéssel kevésbé szoros kapcsola­
tot tartók nem kapnak megfelelő információt a 
munkájukhoz. E tájékoztatóban rögzítjük a párt 
és a szakszervezeti szervek döntéseit, és azokat 
a tennivalókat, amelyek az elkövetkezendő idő­
szakban a vállalat vezetői előtt állnak.

A tájékoztatók rendszere lényegében feles­
legessé teszi a ma még nagyon divatos feljegy­
zések „gyártását” , miután ebben egy helyen 
rögzíthető mindaz, amit a korábbi feljegyzések 
jelentettek középszintű vezetőink számára.

Hogyan illeszthető be a kialakított szervezeti 
rendszerbe a beosztottak tevékenysége?

Korábban már megállapítottuk, hogy a be­
osztottak hatékony munkájához

—  megfelelő információ-rendszer,
—  a döntések optimális szintű leadása, ill.
—  a gazdasági korlátok kialakítása szükséges.
Hogyan értékelhető ennek a rendszernek 

eddigi működése?
Megállapítható, hogy a szervezet alapvetően 

biztosította a vállalati célkitűzések végrehajtá­
sát. Emellett azonban a folyamatok ésszerű sza­
bályozásával még adósak vagyunk a beosztottak 
szintjéig. Ennek a feladatnak első lépcsője az 
utóbbi időben kialakított munkaköri leírás, 
amelyre épülhet a beosztottaktól a vezetőig je­
lentkező feladatok ésszerű szabályozása.

Az információ-rendszerünk elfogadhatónak 
mondható, miután szervezetten biztosítja min­
den vezető számára a szükséges információt. A 
középszintű vezetők általában az emlékeztetők, 
körözésével teszik lehetővé beosztottaik szá­
mára a tájékozódást.

Harmadik probléma rendszerünkben a túlzott 
operativitás a vezetők részéről, különösen közép­
szintű vezetőink még mindig szívesebben intéz­
kednek, mint szabályoznak. A szabályozás 
hiánya pedig sok esetben nagy akadályt jelent a 
beosztottak önállóságának kifejlesztésében.

A társadalmi környezet alakításában jelentős 
szerepe van a párt és társadalmi szerveknek. Az 
ő tevékenységük alapvetően meghatározza azt a 
gazdasági környezetet, amely a beosztottak és 
vezetők munkájának hatékonyságát befolyásol­
ják.

Összegezve megállapítható, hogy a vezetés 
ismerete ma már nélkülözhetetlen, nemcsak a 
vezetők, hanem a beosztottak számára is, s ezért 
merült fel annak igénye, hogy a veztést már az 
egyetemi oktatásban kell elkezdeni, és a fiatal 
szakemberek figyelmét ráirányítani arra, hogy 
megértsék: a vezetés éppolyan szakma, mint a 
mérnöki, vagy műszaki tudományok ismerete. 
A vezetés szakmai része éppúgy elsajátítható, 
mint a műszaki tudományok ismerete. Fejlett 
ipari országokban a vezetés az egyetemi oktatá­
sok szerves része. A  fiatal szakembereket már az 
egyetemi oktatás keretében készítik fel azokra 
a feladatokra, amelyek az iparban rá várnak. 
Egy mérnök beosztottként is vezetőnek tekint­
hető, miután az általa megoldott feladatok reali­
zálásához több ember együttes kollektív mun­
kája szükséges.

A kollektív emberi munkát, általában a dol­
gozók kollektív tevékenységét csak megalapozott 
vezetési ismeretek mellett lehet hatékonyan 
megszervezni.

IRODALOM
1. Dr. Bene László: A vezetés tudományos megalapo­

zása. (Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó. 1970.)
2. Haire, Mason: Pszichológia a vezetőknek.
3. V. Afanaszjev: A társadalom tudományos irányítása.

(Kossuth Könyvkiadó 1969.)
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D R . H A D N A G Y  J Ó Z S E F
Fa alapanyagú héjszerkezetek alkalmazása 
a modern építészetben

1. Bevezetés

A fa- és műfa-anyagok jelentősége az építészet­
ben napjainkban egyre növekszik. A kő, beton, 
acél, vasbeton vitathatatlan masszívságához egy­
úttal nehézkességük és az építés lassúbb üteme 
járul. Velük szemben a fa könnyedsége, gyors be­
építhetősége egyre nagyobb fontosságot kap. A 
nagyfokú urbanizációval párhuzamosan nő az em­
berek igénye a természetesebb környezet iránt, 
melynek megteremtés! lehetőségét részben a ter­
mészeti anyagok — így pl. a fa — korszerű felhasz­
nálási módjaiban látják. A fafeldolgozás és a fa 
tartósításának mai lehetőségei megteremtik a fa 
építőipari felhasználásának gazdaságosságát is. A 
modern építészeti elemek között, eltekintve az 
anyagtól is, igen nagy szerepet játszanak az ún. hé­
jak. A termelés fokozódó helyigényét, a különböző 
szociális és kommunális létesítmények növekvő 
belső térszükségletét a hagyományos épületszerke­
zetekkel biztosítani már nem nagyon lehet. Ezért 
elsősorban a nagy tömegek befogadására épülő tár­
sadalmi létesítmények, valamint a nagyméretű 
közhasználatú termékek előállítására szolgáló gyá­
rak. ill. üzemek épületeihez új épületszerkezeti 
megoldásokat kellett keresni. így került sor a kü­
lönböző típusú héj szerkézetek kifejlesztésére. A 
fejlődés ezen a területen az első világháborút kö­
vető években kezdődött, de komoly eredményeket 
csak sokkal később értek el. .Jelenleg nemcsak a 
legkorszerűbb és egyik legjobban elterjedt szerke­
zeti megoldás a héj, hanem divatos is. jóllehet az 
alapelveiben rejlő lehetőségek mág távolról sincse­
nek kihasználva. Az ismert legnagyobb méretű 
héjszerkezetek még csak tört részét képviselik az 
ily módon lefedhető elméleti területnagyságnak.

A fa felhasználása a héjak esetében könnyűsége 
miatt még tovább növeli az építészek fantáziájának 
szárnyalás! lehetőségét. Nem véletlen tehát, hogy 
egyre több és egvre merészebb fa alapanyagú héj- 
konstrukció születik, papíron és a valóságban egy­
aránt. Ezeknek a héjszerkezeteknek faanyagai kö­
zött döntően a rétegelt lemezek, valamint a speciá­
lis forgács- és farostlemezek szerepelek. Az acél és 
vasbeton szilárdság és súlyarányánál sokkal kedve­
zőbb ezeknek az anyagoknak a szilárdság és súly­
aránya, ami a szabad fesztávolság és ezzel együtt az 
alátámasztás nélkül lefedhető alapterület nagysá­
gát jelentősen növeli. Ugyanakkor a megfelelő vé­
delemmel ellátott fa alapanyagok tartóssága az 
acél és vasbeton szerkezeteknek semmivel sem ma­
rad mögötte.

A mai mérnöki héjszerkezetek átlagos nagysága 
1000—1500 m2 alapterület között változik. Vasbe­
ton héjak esetében is ez a nagyság 4—5 szőrösére 
növelhető gazdaságosan. Fa alapanyag alkalmazása 
esetén pedig a lefedett alapterület elérheti a 
10 000 m2 nagyságot is.
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2. A héjszerkezetek tulajdonságai

A görbe felületek alkalmazása térlefedésre nem 
újkeletű. Már az ókori építészetben is találunk kü­
lönféle boltozatokat. A klasszikus értelemben vett 
boltozat és a héjak között azonban alapvető stati­
kai különbség van. A héjszerkezet nagy húzófe­
szültségek viselésére is alkalmas, ezért az alátá­
masztásoknál keletkező oldalerők egyensúlyozása 
sokkal egyszerűbb, ezenkívül a belső statikai erő­
játék következtében a héjszerkezet a vastag bolto­
zatokhoz képest szinte hártyaszerű vastagságban 
alkalmas — azonos fesztávon, azonos terhek viselé­
sére. Ez a tulajdonság a felhasználandó anyag mini­
málisra csökkentésén kívül a szerkezet hallatlanul 
könnyeddé, esztétikussá és rendkívül rugalmassá 
teszi a használati igénybe vét elek változásaival 
szemben.

Mondhatjuk tehát, hogy a héjszerkezet a boltoza­
tok korszerű technikai szinten történő megjelenési 
formája, amely teljes harmóniában van a modern 
építészet egyéb térképző, ill. térhatároló elemeivel.

Statikailag a héj szerkezetek tulajdonságai egye­
sítik magukban a síkbeli gerendatartók és ívtartók 
valamennyi előnyét — azok ismert — hátrányai­
nak kiküszöbölése mellett.

A vékony, szimmetrikus keresztmetszeti felépí­
tésű héjszerkezetek azzal az előnnyel is rendelkez­
nek, hogy bennük — az elhanyagolhatóan kicsi 
nyomatékokon kívül - csak membránerők (gya­
korlatilag csak húzóerők) keletkeznek megosztó 
terhek hatására. Ez nemcsak tervezési elméleti 
szempontból fontos, hanem a kiválasztandó építő­
anyag szempontjából is, amelyről még a későbbiek­
ben lesz szó. Bizonyos esetekben viszont szükséges, 
hogy a héjszerkezet koncentrált terhek, vagy nyo­
matékok viselésére is alkalmas legyen, ilyen eset­
ben valamivel merevebb, vastagabb szerkezetet 
kell kialakítani.

A héjak önsúlya — a sík lemezekhez, síkbeli ge­
renda-. vagy ívtartókhoz képest igen csekély, vala­
mint az oldalnyomás jelentős lecsökkenése miatt a 
héjszerkezet az alátámasztó szerkezetekkel szem­
ben sokkal igénytelenebb. Ezért ez a tulajdonság a 
következő előnyöket is jelenti egyúttal.

csökken az alátámasztó szerkezetek önsúlya 
és ezzel az anyagfelhasználása

— gyórsítja az építkezést
— az egész létesítmény gazdaságosságát rend­

kívül növeli
— korszerű esztétikus megjelenési formát bizto­

sít
— kis teherbíróképességű talajon is viszonylag 

nagy terület lefedése biztosítható az alapozási 
költségek növekedése nélkül.

2.1. A héjszerkezeteknek néhány ismert és gyak­
ran alkalmazott formáját mutat ja be az 1. ábra-soro­
zat.



Különös figyelmet érdemelnek azok a formák, 
amelyek egyenesvonalak rendszeréből állnak, ami a 
gyakorlati megvalósítás szempontjából igen lénye­
ges előny. Ezek a különböző hiperboloid és a ko- 
noid formák. Az alátámasztás minden esetben le­
het teljes peremen felfekvő, részleges, vagy pont­
szerű. Az egyes szerkezettípusok feszültségi és 
alakváltozási állapota ettől nagymértékben függ. 
Ezenkívül további befolyást jelent az alátámasztás 
oldaláról az, hogy az alátámasztás merev, félme- 
rev, rugalmas, vagy befogott. Mindezek a tényezők 
a megoldásként adódó differenciálegyenletek kerü­
leti feltételeiben nyilvánulnak meg. Gyakorlati 
szempontból leginkább a geometriailag forgásfe­
lületű héjakat alkalmazzák. A kupolák ugyanis 
szimmetrikus geometriai szerkezetük következté­
ben statikailag is nagyon világos konstrukciók. 
Elméletileg tisztán megoldható feszültségi és alak­
változási állapotuk miatt tervezésük és kivitelezé­
sük könnyebb, viszonylag kevés meglepetés érhet 
ezen formáknál. Ugyanakkor nemcsak egyedileg, 
hanem csoportosan is alkalmazhatók egymással 
kapcsolva, ami a térképezés szempontjából igen 
tág lehetőségeket biztosít . A különböző anyagokból 
készített gömb, henger, kúp, paraboloid és hiber- 
boloid kupolák lassanként a klasszikus formák közé 
tartoznak.

A kevésbé használt — nem forgásfelületű héjak 
még a jövő építészetéhez tartoznak inkább. Ezek 
sok esetben furcsa formákkal, meglepő terhelési le­
hetőségeikkel és szokatlan belső téralakításukkal 
idegenszerűen hatnak és szinte futurisztikus benyo­
mást keltenek. Ennek ellenére vonzzák a modern 
embert, sőt a helyes érzékkel kialakított arányok 
és mégolyán szokatlan formák is lenyűgözik a 
szemlélőt. Nagy szerepe van ebben a héjszerkezet 
azon tulajdonságának, hogy hatalmas alátámasztás 
nélküli felületük majdnem természetellenes módon, 
az építő ember akaratából látszik lebegni.

A formaalakítás szempontjából a héjak átmene­
tet képeznek a vízszintes síkokkal határolt, belső­
leg „nyomott” hatású épületek és a különböző bol­
tozatok alkalmazásával nyert belső „tértúltengés” 
között. Ez a gyakorlatban sokszor nemcsak eszté­
tikai előny, hanem kimutathatóan technológiai 
gazdasági előnyökkel is jár.

3. Alkalmazási területek
A héjszerkezetek jellegükből adódóan nagy víz­

szintes kiterjedésű, túlnyomórészt egyszintes épít­
mények) lefedésére szolgálnak. Az építmény maga 
sok esetben csak a tetőhéj hordására szolgál, funk­
ciója csak annyi, hogy alátámasztja a területrészt 
lefedő héjszerkezetet. Ilyen építményekre van 
szükség mindazokon a területeken, ahol nagy tö­
megeket, vagy nagyméretű technikai berendezése­
ket kell mozgat ni a fedettség igényével egyidejűleg. 
Ezzel az alkalmazási területet funkcionálisan már 
körülhatároltuk. Ez az elsődleges funkció azután 
számos formában realizálódik. A legfontosabb 
ilyen jellegű építmények a következő csoportokba 
sorolhatók:

a) Embertömegek gyülekezésére és kiszolgálá­
sára szolgáló létesítmények:

7. ábra. H é jsze rkeze t t íp u s o k
a) hengeres donga, b) gömbkupola, ej parabolikus konoid, d) hiper-» 
holoid, e) szferoid. f )  hiperbolikus paraboloid, g) sátorhéj

— Kulturális létesítmények (gyűléstermek, 
színház-, hangverseny termek stb.).

— Vallásgyakorlási helyek (templomok, ima- 
házak).

Sportlétesítmények (tornacsarnok, fedett 
labdajáték-, kerékpár-, és egyéb stadionok, sport- 
hallék).

b) Technikai berendezések kiszolgálására szol­
gáló létesítmények:

— Közlekedési létesítmények (vasúti és közúti 
pályaudvarok, perrontetők, garázsok, színek, 
hangárok stb.).

— üzemi épületek (szerelőcsarnokok, nagymé­
retű gépműhelyek, egyéb technológiai létesítmé­
nyek).

— Tárolási célokat szolgáló létesítmények (ál­
landó jellegű és tranzit raktárak, tartályok, hűtő­
házak stb.) .

— Mezőgazdasági létesítmények (nagyméretű 
állattartási épületek, silók, gépszínek — sőt, kü­
lönleges héjalással melegházak).

A rövid felsorolás is érzékelteti a héj szerkezetek 
építészeti fontosságát. Ezeknek a létesítőién yekúek 
elengedhetetlen tulajdonsága a tágas térszükséglet 
lehetőleg belső alátámasztások nélküli kialakítása, 
a mozgás akadályozásának elkerülése érdekében. 
Ily módon a szerkezetnek nagy fesztávúnak, ennek 
következtében pedig nagy szilárdságúnak és a szer-
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kezeti mozgással szemben nagy rugalmassággal 
rendelkezőnek kell lenni.

Ezeknek a követelményeknek a hagyományos 
építőanyagokkal való kielégítése igen nehéz, bizo­
nyos határokon túl egyszerűen lehetetlen.

Még a legkorszerűbbnek mondható feszítettbeté­
tes vasbeton, vagy a nagyszilárdságú acélvázas 
szerkezetek is csak korlátozott mértékben felelnek 
meg ilyen célokra. Jóllehet vasbetonból szinte 
csodaszámba menő héjakat készítettek már, ezek 
költségigénye messze túllépi a gazdaságosság hatá­
rát és többnyire csak a reprezentatív igény teszi 
jogosulttá építésüket.

Ugyanakkor a fa alapanyag felhasználása igen jó 
tulajdonságai következtében egyre inkább előtérbe 
kerül. A fa felhasználása által adódó lehetőségekre 
a héjak tervezésének néhány alapvetően fontos elvi 
problémájának bemutatása után térünk vissza.

4. Héjszerkezetek tervezésének elméleti kérdései
A héjszerkezetek tervezéséhez mélyreható elmé­

leti ás gyakorlati ismeretek szükségesek. A héjak 
statikai egyensúlyát és mozgástörvényeit kifejező 
differenciálegyenletek az általános statikai isme­
reteken túlmenően igen komoly matematikai fel­
készültséget követelnek meg. Emellett behatóan is­
merni kell az alkalmazandó építőanyag szilárdsági, 
rugalmassági és alakváltozási tulajdonságainak 
irány szerinti változását, amit az elméletben és 
gyakorlatban egyaránt alkalmazni és tudni kell.

Mindezen feltételek mellett is, bizonyos esetek­
ben a méretezéshez elengedhetetlenül szükséges 
feszültségi állapotok számítás útján történő megha­
tározása az elmélet mai szintjén nem lehetséges, 
így a különböző héjtípusok kialakításához még 
igen sok empirikus adatra, kísérleti mérésekre, és 
kutató munkára van szükség. Azonban még a pon­
tos számításokat lehetővé tevő szilárdság és defor­
mációs egyenleteket sem lehet számítógépek nélkül 
megoldani, ha a szerkezet nem a legegyszerűbb 
mértani formát — pl. gömb, henger — követi. 
Ezért a héjak elméletének fejlesztése mellett, ma 
még igen nagy jelentősége van a kisméretű modell­
kísérletek alapján történő empirikus tervezésnek.

4.1. A héjak alkalmazásának egyik legfontosabb 
jellemzője az, hogy legnagyobb hasznos terhelés­
ként a szélnyomással és szívással kell számolni, 
melyhez képest az önsúly és egyéb járulékos terhek 
csekélyek, különösen ha fa alapanyaggal dolgo­
zunk.

Igen lényeges szerepet játszik a hej keresztmet­
szetének felépítése is, mert a szimmetrikus felépí­
tés, vékony héjak feszültségállapotának megoldá­
sát kifejező matrix sokkal egyszerűbb alakú mint 
az aszimmetrikus, vagy vastagabb szerkezetek ese­
tén.

Az aszimmetrikus héjnál a membránfeszültsége­
ken kívül hajlítás és nyírás is fellép, amely a megol­
dást gyakorlatilag annyira megnehezíti, hogy gyor­
sabb és olcsóbb a modellezés útján való kísérleti 
megoldás.

4.2. Valamely általános alakú héjszerkezet fe­
szültségállapotát kifejező egyenletrendszer elmé­
leti felállítása a következő séma szerint lehetséges.

— a differenciálegyenletekre vonatkozó bizo­
nyos közelítések megállapítása

— A felület geometriájának matematikai for­
mában való kifejezése

— a feszültségi és deformációs egyensúlyi 
egyenletek kialakítása

— Az egyenletek adott határfeltételekkel tör­
ténő megoldása. A differenciálegyenletek analízisé­
hez egyik alapvetően kihasználható közelítés, nagy 
görbületű sugárral rendelkező héjaknál, hogy a

■ázj
kifejezés egynél jóval kisebb (de max. 1/4 lehet).

A másik közelítés a héj vastagságának elhanya­
golása, amely csaknem mindig alkalmazható. Enél- 
kül a felület geometriáját a következő általános 
alakú kétváltozós függvény fejezi ki.

z = A x 2 + By 2 +Gxy
ahol x, у ész a szokásos térkoordinátákat, A , BésC  
pedig konstansokat jelölnek.

2. ábra. Iránykoordináták jelölése

A 2. ábra jelölésével élve a héj-felület valamely 
pontjának görbületi sugarát a Munro egyenletekkel 
fejezhetjük ki azaz:

1 Wz „
R a  “

1 R _  rx
ß

1  ß

4.3. A héjszerkezet kétdimenziós feszültségálla­
potát általánosságban egy harmadrendű matrix jel­
lemzi, amely a feszültségek és az alakváltozások 
összefüggése alapján az alábbi alakú:

Az igénybevételek eredői lényegében ezen mátrix 
egyes feszültségelemeinek integrálása útján nyerhe-
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tők. és gyakorlatilag úgy számíthatók, hogy a 
membránerők.esetén azEa , Ee ésEh helyébe te tt el­
mozdulásokkal, a nyomaték! eredő esetén pedig a 
vonatkozó görbületekkel helyettesítjük a mátrix 
jobb oldalát.

A 3. és J. ábrán lát hatók az egyenletek alapjául 
szolgáló terhelés és feszültségeredők a héj egy 
elemi részére alkalmazva. Az előbb megadott 
mátrix segítségével nyerhető a feszültségállapotra 
vonatkozó általános megoldás, mely szerint:

ú 2> a , o ^ M aß M I ,  
r-  A

a a ß  ß 

— K a N a  — lK a ß N a a — E  ß N ß +  =

Hasonló differenciálegyenlet adódik az elmoz­
dulásegyenletek behelyettesítéséből is.

ú 2ea b'-8ß _  9  ^E g ß  _

Áß 
2 úa2

a  ú aúß

17 17 17ú 2 K a +  “ ú A
ß a ß

A két alapdifferenciálegyenlet parciális megol­
dásai írják le a héj tényleges feszültségállapotát, a 
terhelés függvényében.

A differenciálegyenletben M és A" az igénybevé­
teleket, К pedig a vonatkozó irányban adott görbü­
letet jelentik, q a felület normális irányában ható 
eredőterhelés. Természetesen a fenti igen vázlatos 
— és kizárólag elvi — séma az egyes konkrét ese­
tekben változatos és sokszor nagyon bonyolult 
egyenletrendszerekre vezet. A szokásos egyszerűbb 
geometriai formák rendszerint két ortogonális 
függvény szorzatával oldható meg.

A cikk keretében nincs lehetőség a fenti elméletet 
gyakorlati példával illusztrálni, de látható hogy a 
megoldások nem túl egyszerűek. Sok esetben köz­
vetett függvényes ún. operátor módszerrel kell dol­
gozni. Egyes héjszerkezet típusok elméleti — gya­
korlati megoldásával Popov. Galerkin, Kontro- 
vich, Goodmann foglalkoztak. Az eredményeket 
számítógépes alkalmazhatósággal adták közre.

A vázolt elméleti kérdések után a következőkben 
vizsgáljuk meg a fa alapanyagú héjszerkezetek al­
kalmazásának elméleti és gyakorlati kérdéseit.

5. Fa alapanyagú héjszerkezetek. Elvi és szerkezeti 
megoldások

A fából készülő héjak általános statikai megoldá­
sához a feszültségegyensúlyi állapotot a faanyag 
háromtengelyű anizotrópiája folytán az előzőekben 
leírt mátrix segítségével lehet megadni. A továb­
biakban szükséges jelölésrendszer a következő.

Az 5. ábra szerinti irányokban ható összetevők 
jelölésére egységesen bevezetjük az

Eh, Es, E e, illetőleg Ghs, Gh( , Ges 
rugalmassági, illetőleg nyírási modulus jelöléseket 
valamint az alakváltozások arányait

v sh> VeS

ahol az első index jelenti a számláló, a második

3. ábra. Terhelés és feszültség komponensek jelölése

4. ábra. Terhelés és feszültség eredők jelölése

pedig a nevezőben szereplő alakváltozást az illető 
tengely irányában.

A Hook törvény értelmében a síkbeli feszültség­
állapot a következőképp alakul:

^he

O 22 У eh
£ 2 2 - - p —  f i —  a l l

T12

Ezeknek a feszültség összetevőknek a helyettesíté-
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sével a feszültségalakváltozás egyensúlyi matrix 
így írható fel:

ahol p = l  — M -r/iC
Amennyiben az anyagban fellépő nem tengely­
irányú, hanem a rostiránnyal valamely Q szöget be­
záró feszültségét, ill. rugalmassági tényező értékét 
keressük, akkor:

1 cos' о t sin1 о
Ж ” “  ̂ T + ~ Ü T  

f 1
t e

210iej . , ,—;; — Sin- О COS- О 
E h  J

amely láthatóan hasonló a Hankins formulához.
Az általános megoldás során negyedfökú egyen­

letekhez jutunk, amelyek azonban a konkrét ese­
tekben a geometriai és a szerkezeti kialakítástól 
függően egyszerűsíthetek.

5.2. A héjszerkezetek előnyeinek általános ismer­
tetésén túlmenően a fa felhasználásánál a követ­
kező két főkérdés merül fel:

1. Az állandó faanyagár emelkedés mellett a fa­
konstrukciónak gazdaságosnak kell maradnia.

2. A fának mint építőanyagnak a háttérbe szoru­
lását csak új szerkezetekkel, tetszetősebb, műszaki­
lag jobb megoldásokkal lehet megakadályozni.

Különösen fontos mindkét szempont hazánkban, 
hiszen egyéb építőanyaggal sem állunk jól, és a fa 
felhasználását is különleges szempontok szerint 
kell megoldanunk. A héjszerkezetek előnyét mu­
tatja be a 6'. ábra összehasonlító diagramja, amely 
az alátámasztás függvényében ábrázolja a külön­
böző faszerkezetek anyagigényét. Eszerint a nö­
vekvő lefedett területtel arányosan nő a héjszerke­
zet alkalmazásával elérhető gazdaságosság.

Szilárdságtani szempontból vizsgálva a fa alkal­
masságát a betonnal hasonlíthatjuk össze a héj- 
szerkezetben megengedhető határfeszültségeket és

1. táblázat

Összehasonlító 
jellemző

Mérték­
egység

Beton 
(B 270)

Tömörfa 
(építőfa)

Rétegelt 
lemez

Térfogatsúly ............. kg/m 3 2 400 400—700 500—800
Határfeszültség

tiszta  nyomás . . . . kg/cm" 90 85 100
tiszta húzás ......... kg/cm" 0 85 120
hajlítási nyomás kg/cm" 80 100 120
hajlítási húzás . . . kg/cm2 0 100 120
tiszta  nyírás ......... kg/cm 2 7 9 18

Rugalmassági tényező kg/cm" 210 000 wo ooo 100 215 000

a fajlagos súlyt. Az /. táblázatból, első pillanatra lát­
szik, hogy a nyomóigénybevételeknél közel azonos 
értékű a két anyag, viszont húzásnál a beton vasa­
lás nélkül nem is használható, míg a fa súlyához 
viszonyítva tekintélyes húzószilárdsággal rendelke­
zik.

Ha a rugalmassági tényezőket hasonlít juk össze, 
akkor azt találjuk, hogy a beton önmagában na­
gyobb rugalmassági tényezővel rendelkezik, vi­
szont azonos vastagság mellett az önsúly és a 
hasznos teher aránya messze elmarad a faanyag ál­
tal képviselt aránytól. Ugyanakkor a faanyag a 
héj szerkezetek ben döntő szerepet játszó membrán 
erők viselésére sokkal alkalmasabb, mint a beton, 
amelyben a húzóerőket tekintélyes mennyiségű 
vasanyag beépítésével lehet csak felvenni.

Különösen a rétegelt lemezek alkalmasak héj­
szerkezetek készítésére, mert az alacsonyabb fajla­
gos súly mellett szilárdsági tekintetben is felülmúl­
ják a betonszerkezetet. A különleges minőségű 
enyvezettlemez pedig rugalmassági tényező tekin­
tetében sem marad el a beton mögött. Ami az elő­
állítási költséget illeti, az enyvezett lemez maga­
sabb árát bőségesen megtéríti:

— az alátámasztó szerkezetben elérhető megta­
karítás,

— a szerelési munka csökkenése,
— az építési munka eszközlekötési megtakarí­

tása.
A fa alapanyag további előnye az igen nagymér­

tékű előregyárthatóság. Az előregyártott különféle 
alakú és méretű héjelemeket a helyszínen szinte 
állványzat nélkül lehet összeszerelni, ugyanakkor 
a betonépítésnél még előregyártás esetén is nagy 
felvonulásra, nehéz állványzatok alkalmazására 
van szükség.

A fa alapanyagból készített héjak szerkezeti 
megoldásának lehetőségeivel, a modellkísérletekkel 
és a hazai faanyagok felhasználhatóságával a kö­
vetkező részben foglalkozom.
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J Ó S A  J E N Ő  aspiráns
A bútoriparban alkalmazott típustechnológiák 
problematikája

A  típustechnológiai folyam at értelmezése a korszerű nagyüzemi gyártás kialakítási felada­taihoz kapcsolódó, s így a bútoripar számára aktuális kérdés. E  fogalom tartalmi értékelése és terminológiai meghatározása a magyar bútor­ipar számára úgy vélem hasznos próbálkozás.A  típustechnológiai folyam at a gépgyártás területéről ismert, ott általánosan alkalmazott módszer, mely az alkatrészek és ezekre építve a munkafolyamatok osztályozásán alapszik. A  módszert A . P . Szokolovszkij dolgozta ki, m ely­nek továbbfejlesztésével, tudományos alapjainak kidolgozásával a gépgyárak mellett kutatóinté­zetek is foglalakoztak. Ezek a kidolgozott mód­szerek, melyek lényegében a munkafolyamatok tipizálását jelentik a bútoriparban közvetlen módon nem alkalmazhatók, viszont a módszer elvi alapja megfelelő bázis ezen fontos kérdés vizsgálatához.Szükséges röviden foglalkozni mindenekelőtt magával a technológia fogalmával részben mivel a típustechnológia is erre épül, részben pedig mivel a bútoriparban még ma is többféleképpen értelmezik.A  kiinduláshoz célszerű visszatérni a fogalom általános kategóriájához. A  filozófia meghatá­rozása szerint: „a technológia módszer, mely a munkaeszköz és a munkatárgy között közvetít. Itt nyilvánvalóan folyamatról van szó, mely folyamatban három tényező szerepel: a munka­eszköz, mely az aktív elemet reprezentálja, a munkatárgy, mely a passzív elem szerepét tölti be, s a két elem között megvalósuló illetve meg­valósítható hatás a technológia, mely ily módon a másik két elem által meghatározott tényező. E  mellett a közvetlen hatásfolyamat mellett másodlagos hatásfolyamat is létezik, mely a munkatárgy munkaeszközre való visszahatását tartalmazza.Ebből az értelmezésből következik, hogy az elemek hatásának módját, azaz a technológiát döntően a munkaeszköz határozza meg, s hogy egy bizonyos munkaeszközről van szó, vagyis hogy egy bizonyos technológia egy adott munka­eszközhöz kapcsolódó fogalom. A  munkatárgy viszont nem meghatározott, vagyis általános jellegű; tehát anyag (és nem termék). Lehet bármilyen olyan anyag, melyre a munkaeszköz előre meghatározott kívánt hatást tud gyako­rolni.A  munkaeszköz vagy csak egyféle hatás, vagy (összetettebb munkaeszközök esetén) többféle különböző hatás kifejtésére képes. Azaz vagy csak egyféle közvetítési mód lehetséges: ebben az esetben a munkaeszköz a technológia fogal­mával szorosan összetartozik, vagyis a munka­eszköz a technológiát meghatározza, azt jellemzi, vagy többféle közvetítési forma valósulhat m eg: ebben az esetben viszont adott munkaeszközzel 

többféle technológia kialakításáról lehet szó. Itt a technológia-fogalmat az anyag átalakításának egy bizonyos fázisára kell vonatkoztatni (más vonatkozásban nem is szabad használni).A  technológia tehát: valamilyen munkaeszköz 
alkalmazási módja valamilyen anyag átalakítá­sának meghatározott fázisára.Gyakorlati megnevezésére a munkaeszköz által elvégzett munka műszaki elnevezése szol­gál.Több fázis, vagy az anyag átalakításának tel­jes folyamatát tekintve, tehát több munkaeszköz felhasználása esetén, — ami már nemcsak az egyes munkaeszközök felhasználási módját ha­nem a több munkaeszköz, meghatározott gyár­tási cél érdekében történő együttes alkalmazá­sának módját is magában foglalja — technoló­giai — részfolyamatról vagy technológiai folya­matról kell beszélnünk, pl.: préselési techno­lógia, szeletelési technológia, csiszolás! techno­lógia, de ragasztási technológiai folyamat, alkat­rész megmunkálási technológiai folyamat.A  technológiai folyam at fogalmát viszont nem szabad azonosítani a gyártási folyamat fogalmá­val. A  technológiai folyam at a gyártási folya­matnak csupán egyik tényezője, ami — ahogy az a meghatározásból is adódik — a munka­eszközök felhasználási módját foglalja magában. (Kialakítása a munkaszervezés területére tarto­zik.)Számos más, a technológia szóból származó, vagy azzal összekapcsolt fogalom elemzésével, szükséges vagy helytelen alkalmazásával, a tech­nológia technikai, gazdasági, szervezési vonat­kozásával, hatékonyságával, korszerűségi szint­jével, stb. lehetne foglalkozni, azonban csupán egy jellemzőjét szeretném említeni. Nevezetesen a technológia, vagyis a munkaeszköz alkalmazási módjának gazdasági vonatkozását, ami szintén nem azonos a gyártás gazdasági jellemzőjével.Minden meghatározott technológia valamilyen időbeli és gazdasági hatékonyságot biztosít. M in­den adott munkaeszköznek van olyan felhasz­nálási módja (van olyan technológia) mely a legjobb gazdasági eredményt adja. Ennek meg­határozását és alkalmazását a szakemberek min­dig fő feladatuknak is tekintették. Ez a techno­lógia azonban csak az adott munkaeszköz viszonyában jelent optimumot, ami a munka­eszköz felhasználását tekintve a legkedvezőbb ugyan, viszont nem biztos, hogy az egész gyár­tási rendszert tekintve, a gyártási rendszer többi tényezőjének viszonylatában is a legkedvezőbb.A  gyártásszervezés alacsonyabb szintjein a technológiai folyamatok kialakításánál csak a technológiában, a munkaeszközben rejlő opti­mumot igyekeztek megközelíteni, a gyártási folyamat egyéb tényezőinek hatását a techno­lógia hatékonyságára nem vették figyelembe. AF A I P A R * 153



magasabb szinten szervezett, maximális gazda­sági hatékonyságú gyártás technológiai folyama­tának kialakításánál azonban ezekkel a ténye­zőkkel is számolni kell, azaz figyelembe kell venni azt a másodlagos hatásfolyamatot is mely­ben a munkatárgy hat vissza a munkaeszközre. Tehát az egyes munkaeszközök technológiáját és a technológiai folyamatok kialakításmódját úgy kell (az adott munkaeszközök lehetőségein belül) vizsgálni és meghatározni, hogy az, az egész gyártási folyamat legjobb hatékonyságát bizto­sítsa. Ez a módszer lényegében nem más, mint a technológiáknak illetve a technológiai folyamat­nak a gyártás maximális hatékonyságát biztosító optimalizálása, ami egyben a korszerű nagy­üzemi gyártás kialakításának módszere, s a típustechnológiai folyamat alapja is.Természetesen nincs szándékomban azt állí­tani, hogy a gyártási folyamat hatékonyságának illetve a technológiai folyamatok kialakításának optimalizálása a bútoriparban eddig ismeretlen, új fogalom. Az azonban bizonyos, hogy több olyan tényező vizsgálatára és optimális kialakí­tására még nem került sor melyek a hatékony­ságot jelentős mértékben befolyásolják.Ilyen többek között maga a termelési feladat is, mely lényegében a technológiák, a technoló­giai folyamat kialakításának alapja, hiszen egy technológiai folyamatot mindig csak valamilyen anyag átalakításán, valamilyen termék vagy termékcsoport kialakításán értelmezhetünk. Új lehetőség tehát a gyártási feladat, azaz a termé­kek olyan kialakítása, mely a technológiai fo­lyamat — a gyártás hatékonysága szempontjából — optimális kialakítását teszi lehetővé. Ez a lehetőség a termék, illetve az alkatrész tipizá­lása, s az ennek alapján szervezett technológiai folyamat a típustechnológiai folyamat.Feltétlen hangsúlyozni kell, hogy e fogalom­ban az optimalizáláson van a hangsúly, s hogy az, a forgalomtól elválaszthatatlan. Maga a tipizálás csak a módszere, konkrét megvalósítási módja ennek az optimalizálásnak.A típustechnológiai folyamat tehát: olyan technológiai folyamat, melyben valamilyen tipi­
zált termék, előállítására, az adott munkaeszkö­
zök alkalmazása a gyártás legnagyobb gazdasági 
hatékonyságát biztosító módon valósul meg.Mivel ilyen vonatkozásban technológiáról nem, csak technológiai folyamatról lehet szó, leszögezhetjük, hogy típustechnológiáról sem csak típustechnológiai folyamatról beszélhetünk.

Megállapíthatjuk továbbá azt is, hogy az úgyne­vezett általános technológiák nem típustechno­lógiák. Gyakorlatilag a típustechnológiai folyamat kialakítása fő vonalakban az alábbi feladatokat tartalmazza:— Termékek tipizálása.— Termékcsoport meghatározása.— Típus alkatrészek kialakítása: méretek, megmunkálandó felületek száma és elhelyezke­dése, szerkezeti részek száma és fajtája, meg­munkálási minőség, ezek gyakoriságainak vizs­gálatával és módosításával kialakított alkatrész csoportok létrehozása, s az egyes csoportokon belül az összes előforduló műveletnek egy elméleti „komplex” alkatrészre történő rávite- lével típusalkatrészek kialakítása.— Technológiai folyamat tipizálása.— Munkaeszközök technikai és technológiai adottságainak, lehetőségeinek műszaki és gaz­dasági elemzése, a típus alkatrészek viszonyá­ban.— Típus alkatrészek műveleteinek műszaki és gazdasági elemzése, műveletek csoportosítása (gyakoriság, sorrend).— Technológiai folyamat kialakítása: műve­leti sorrend, szinkronállapot.Az eddigi, korántsem teljeskörű fejtegeté­sek — melyek célja csupán a típustechnológiai folyamat fogalmának meghatározása volt — rá­mutatnak azonban egy alapvető, a gyakorlati feladatokhoz kapcsolódó feltételre is. Arra a tényre, hogy napjaink feladatait képező, az iparági és vállalati fejlesztési koncepciókban meghatározott célkitűzések mint: alkatrészgyár­tási rendszer, gépsorok kialakítása, automatizá­lás, stb. eredményesen csak a típustechnológiai folyamatokra építve valósíthatók meg. Ebből következik, hogy a bútoripar számára — a különböző termékcsoportokra vonatkozóan, adott vagy tervezett munkaeszközök figyelem­bevételével — a típustechnológiai folyamatok gyakorlati kidolgozása egyike a legfontosabb feladatoknak.
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lyama II. rész.
Sz. P. Mitrofanov: A csoportmegmunkálás technológiai 

alapjai.
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