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Célszerű célprogramok á bútoripar vállalkozás típusú 
fejlesztő tevékenységébenD r. J ó s a  J e n ő

A magyar bútoripar fejlődését az export jelentős növelése biztosít­
hatja. Ehhez ki kell építeni az értékesítés külföldi bázisait és kö­
zös vállalkozások formájában fejleszteni a belföldi anyagellátás 
specializált bútoralkatrész- és szerelvénygyártó egységeit. A  bú­
toripari vállalatoknak ugyanakkor specializációt megvalósító, kor­
szerű termelési szerkezetet kell kialakítaniok.Az elmúlt időszakban a felsőbb iparvezetés és mű­szaki fejlesztés irányítása átfogó értékeléseket ké­szített a bútoripar helyzetéről és koncepciós anya­gokban körvonalazta a jövő lehetőségeit, céljait és feladatait. Ezeket a tanulmányokat a vállalati vezetők megismerték és megvitatták.Az alábbiakban ezen szakágazati stratégiai ter­vek alapgondolataira építve, fő célkitűzéseinek irányával és legfontosabb feladataival egyetértve, megkíséreltem konkrét formában megfogalmazni az általam legfontosabbnak vélt feladatokat, me­lyek egy közös fejlesztési akcióprogram keretét képezhetik.A bútoripar jövőbeni prosperitásának meghatá­rozó tényezőit az értékesítés és az anyagellátás lehetőségei, ill. azoik elérhető színvonala képezik. A lehetőségeken belül pedig a termelési szerkezet korszerűsége, azaz a munkamegosztás szintje a döntő kérdés.A bútoripar várhatóan beszűkülő belföldi érté­kesítési lehetőségeit a konvertibilis exportpiacokon lehet és kell ellensúlyozni. Ennek megvalósítására a kereslet potenciálisan megvan. Hiányoznak, vagy nem kellő színvonalon biztosítottak azonban az anyagellátás és értékesítés feltételei.

A bútoripar egészét tekintve a megoldandó súly­ponti feladatokat tehát — melyek a stratégiai ter­vek fő célprogramjainak tekinthetők — a követ­kezők szerint lehet megfogalmazni:
1. A magyar bútoripar tőkés piaci pozícióinak 
fejlesztéseA  tőkés piaci értékesítés fokozásához az alábbia­kat kell megoldani: a vevő igények kellő mélysé­gű megismerése, azok szelektálása, értékelés mód­szereinek kialakítása, a reagálási módszerek ki­dolgozása. Ehhez javítani kell a külpiaci informá­cióikkal kapcsolatos gyűjtési, kezelési és felhasz­nálási módszereket, szélesíteni a tevékenységet. Egyik legfontosabb feladatnak kell tekinteni a vevőkör kiszélesítését.Fokozni és fejleszteni kell az ipar ajánlati te­vékenységét, nagyobb részben hazai alapanyag­bázisra épülő, saját tervezésű, egyedi karakterű, specializált gyártási eljárásokkal készülő termékek megj elentetésével.Létre kell hozni megfelelően kiválasztott terü­leteken a külföldi kirendeltségeket, lerakatokat, szerelő és szerviz bázisokat, előtérbe helyezve a külföldi közös vállalkozási formákat.
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Az érdekeltség vonalán a különböző szintű sza­bályozásokkal meg kell oldani a személyi érde­keltség és a kollektív érdekeltség egyidejű érvé­nyesülését.A külpiaci tevékenység fentiek szerinti fejlesz­téséhez szükséges forrásokat több oldalról kell biztosítani. Az egyes relációkban érdekelt külke­reskedelmi és gyártó vállalatok saját tőkebefekte­tésein túl az egyes konkrét célok eléréséhez, szük­séges jelentősebb hitelek igénybevétele is, melye­ket részben külföldi közvetítőkön keresztül, rész­ben magyar bankok finanszírozása formájában lehet biztosítani.
2. Háttéripari bázisok kiépítése a bútoripar 
ellátásában fontos szerepet játszó termékek 
magas színvonalú előállításáraA  bútoripari fa és fahelyettesítő anyagok besze­rezhető mennyisége, minősége és ára meghatáro­zó tényezők az exportcélú gyártásban. A  magyar bútoripar ellátása ezekből a legfontosabb alap­anyagokból nem megoldott.A bútorszerelvények, vasalások, díszítő elemek egy része funkció, más része az esztétika oldaláról nézve játszik szerepet. Az ezen termékeket előál­lító gyártók többsége az exportkövetelményeket minőség és választék vonatkozásában sem tudják kielégíteni.A  különböző vegyi anyagokkal, kárpitosanya­gokkal szembeni igényeket a. hazai gyártók csak részben tudják biztosítani.Az ellátás kérdését összességében úgy kell meg­ítélni, hogy az nem segíti elő a bútoripar foko­zottabb exportorientált tevékenységét. Ezért lépé­seket kell tenni a helyzet megváltoztatására.Mivel a jelenlegi gyártók döntő többsége a szín­vonalbeli követelményeket nem, esetenként a mennyiségi igényeket sem tudja kielégíteni, a jö­vőben az ellátást részben importból célszerű biz­tosítani. Ehhez meg kell határozni a szakágazat egészének igényeit, alapul véve a külföldi beszer­zésű termékek körét, ami egyben lehetővé teszi a fejlesztendő hazai anyagok, ill. gyártmányok kije­lölését is.A  kijelölt területeken, a vállalkozások különbö­ző formáira építve, a bútoripari vállalatok köz­vetlen részvételével meg kell szervezni azokat a gyártó bázisokat, amelyek a kialakulás, ill. a fel­futás után, az exportigényeket is kielégítő módon biztosítani fogják a bútoripar ellátását a hazai gyártású szerelvénytermékekből.A  bázisok létrehozása jelentős tőkét igényel. A vállalati források és fejlesztési hitelek korlátozott lehetőségeit figyelembe véve, ezen a területen je­lentős mértékben kell építeni a külföldi tőkére.
3. A bútoripar termelési szerkezetének 
fejlesztése specializált termelőegységek, ill. 
gyártási folyamatok kialakításávalSpecializáció fogalom alatt első lépcsőben a vál­
lalatok olyan értelmű orientálódását értem, mely a teljes bútorkínálaton belül létrehozza az egyes gyártók adott termékféleségre, műszaki megol­

dásra, desingra stb. épülő piaci érdekeltségi te­rületeit.Következő években a kényszerűen fokozottabb piaci orientáció ösztönözni fogja a vállalatokat arra, hogy termelési szerkezetüket egy célszerűbb, határozottabb és mélyebb munkamegosztási rend­szer irányába tereljék, egyrészt a korszerű ellá­tást biztosító kooperációs kapcsolatok fejlesztésé­vel, másrészt a készáru-kibocsátás specializáció- jával és a szolgáltatások kiszélesítésével. Egy ilyen szerkezet az alkatrészgyártásban a gazdaságosság és termelékenység szempontjainak, míg a bútorok tervezésénél, szerelésénél, az egyéb szolgáltatások­nál a vevő igények kielégítése szempontjainak elő­térbe helyezetését igényli.
A  specializáció fejlesztésének második szakaszá­

ban, illetve az elsővel párhuzamosan is, mind az ún. elsődleges fafeldolgozó ágazatban, mind az ál­lami és szövetkezeti szektorokat magában foglaló bútoriparban — a vállalati érdekből kiindulva, de az egész vertikum lehetőségeit, feladatait és érde­keit figyelembe véve — a készáru-kibocsájtó egy­ségek mellett olyan specializált gyártóegységeket 
kell kialakítani, melyek széles skálán, különböző bútoralkatrészeket különböző készültségi fokokban állítanak elő, vagy specializáltan valamilyen gyár­tási folyamatot teljes lehetőségeiben valósítanak meg. Ezek az egységek bázisaivá válnak a készter­méket előállító területnek, melyet az első sza­kaszban specializálódott vállalatok, ill. egységek alkotnak, s melyeket a különböző típusú vagy ka­rakterű bútorok jellemeznek.A  bázisok létrejöhetnek különböző társulási for­mákban önálló egységekként, vagy vállalatok egyes részlegeinek önálló szervezeti formává alakulásá­val. Ezt a szerkezeti átalakulást fokozatosan cél­szerű megvalósítani úgy, hogy irányait és ütemét a piaci hatások és a vállalati, illetve vállalkozói érdekek határozzák meg.A termelési szerkezet átalakulása, a specializá- ciós irányok kijelölik azokat a területeket és te­vékenységeket szakágazati és vállalati szinten egy­aránt, melyek súlya megnő, s működési színvona­luk meghatározza a késztermékek és a vállalati gazdálkodás színvonalát. Ezekre kell koncentrálni a fejlesztések során a szellemi és anyagi lehetősé­geket, s technikai oldalról biztosítani a legkorsze­rűbb megoldások megvalósítását. Meghatározó fel­tétele ugyanis a specializált tevékenységek maga­sabb színvonalon történő elvégzésének a korszerű technika és technológia alkalmazása. A  specializált bázisok kialakításának tőkefeltételeit két úton le­het biztosítani. Egyrészt a törzsvállalatok vagy tár­suló vállalatok vagyonbevitele útján, másrészt kü­lönböző fejlesztési hitelekkel, mindenekelőtt a Vi­lágbank hitellehetőségeinek kihasználásával, mivel ez a folyamat összefogott formában jól beilleszt­hető a Világbank szerkezetátalakítási programjába.

Műszaki kutatás-fejlesztési feladatok a stratégiai 
célprogramokban megfogalmazott feladatok meg­
alapozásához, illetve végrehajtásához:— A bútorgyártmányok desing fejlesztése, speciá­lis megoldások, egyéni karakterek kialakítása.290 ★ F A I P A R  1989/10.



— Speciális bútorszerkezetek, illetve azok tech­nológiai megoldásainak kidolgozása.— Űj alapanyagok felhasználási lehetőségeinek kí­sérletezése, kidolgozása.— Korszerű bútoripari felületkezelő anyagok és alkalmazási technológiájuk, továbbá a felhasz­nálás technikai feltételeinek kialakítása.— Korszerű bútorszerelvények és azokhoz kap­csolódó különböző speciális fém és műanyag technológiák tervezése és megvalósítása.— Csomagolási rendszerek fejlesztése.— Korszerű szervizszolgáltatások speciális mód­

szereinek és eszközeinek kialakítása.— A  fafeldolgozási és bútoripari specializáció irá­nyainak és megvalósítási formáinak kutatása.— Céltechnológiák kidolgozása és megvalósítása a különböző bútoralkatrésztípusok specializált előállításának megalapozására.— Egyszerűbb célgépek, speciális gyártó és kiegé­szítő eszközök, célgépsorok, technológiai és tech­nikai megoldásainak kidolgozása.— Speciális technológiai eljárások, illetve új anya­gokhoz kapcsolódó technológiák kikísérletezése, illetve adaptálása.





A fahulladék hasznosítása LengyelországbanS z á l  a y  L a j o s
A  lengyel fafeldolgozó iparban keletkező' hulladék hasznosításának ma 
járt, két legfontosabb útja az agglomeráltlap-gyártás és az energetikai 
felhasználás. Ehhez a legkedvezőbb feltételeket a faipari kombinátok 
teremtik meg. A  komplex fafelhasználásra jó példát mutat a FA TE- 
tanulmányút keretében meglátogatott, délkelet-lengyelországi „Ustjano- 
wa” Faipari Vállalat.

1. A FA TE lengyel testvéregyesületeAz Erdészeti és Faipari Mérnökök és Techniku­sok Szövetsége (SITLID) egyike annak a 20 egye­sületnek, amely Lengyelországban szakmai terü­leten tevékenykedik. Születési éve 1951. Jelenlegi taglétszáma meghaladja a 16 000-et. Ebből a diplo­más mérnökök száma mintegy 5000 fő, a techni­kusoké 9000. A  szakmai összetételt tekintve a meg­oszlás a következő:erdészeti alkalmazottak 55%bútoripari dolgozók 20%fűrészüzemi alkalmazottak 15%lemezipari dolgozók . 5%egyebek t 5%Az alapszervezeti egységek száma kb. 700. Mun­kájukat 24 magasabb igazgatási egység koordi­nálja, felügyeli és finanszírozza. A számos bizott­ság közül kiemelkedő jelentőségű az erdészeti, a faipari, a bútoripari, a találmányügyi, a munka­védelmi, a környezetvédelmi bizottság és tevé­kenysége. A szövetség — egyéb munkája mellett — szakkönyveket ad ki, folyóiratokat jelentet meg:Las Polski (Lengyel Erdő), Przemysl Drzewny (Faipar).Feladata továbbá a nemzetközi tudományos-mű­szaki együttműködés elősegítése, a bel- és külföl­di tanulmányutak szervezése és lebonyolítása.Folyó év április 24-től 28-ig alkalmam volt egy Délkelet-Lengyelországba szervezett tanulmány­úton részt venni és megismerkedni egy faipari kombinát tevékenységével. A látogatás célja a hul­ladékhasznosítás helyi megoldásainak megismeré­se volt. A következőkben az itt nyert tapasztalato­kat is felhasználva arra törekedtem, hogy felvázol­jam a fahulladék lengyelországi hasznosításának jelenlegi, általános képét.
2. Erdőterület, fakitermelésLengyelország területe 30,5 millió ha, a FAO 1986. évi adatai szerint ebből erdővel borított 8,7 mil­lió ha (28,5%). Az erdők közel 80%-a fenyő, ezért a feldolgozás is többnyire az erdei fenyő- és a luc­fenyő fajokra összpontosít. A lombos fafajok kö­zül mindenekelőtt a bükk és a tölgy kerül feldol­gozásra, de számításba jön még a kőris, az éger, a nyír és a juhar is. A fakitermelésből évente ren­delkezésre álló fenyő fűrészrönk mennyisége mintegy 7,5 millió m3, a lombos fűrészrönké 1,0 

millió m3. Az előbbi esetében a közeli jövőben visszaesés, az utóbbit tekintve növekedés várható (1,2 millió m3/év).
3. Alapanyaggyártás, termelési adatokA fűrészárut, furnért, faanyagú építőipari ele­meket gyártó lengyel faipari üzemeket az Állami Faipari Vállalatok Szövetsége tömöríti. Az ide tar­tozó 34 vállalat közül 21-et különböző cégcsopor­tok alkotnak, a többi 13 tag olyan kombinátokból kerül ki, ahol a fűrészárutól a félterméken át a késztermékig minden egy helyen készül. Az úgy­nevezett cégcsoportokat főként az esetenként 20 termelőegységet is felölelő fűrészüzemek teszik ki. Ezek adják a lengyel fűrészipari termelés közel 90%-át. Az ezen felüli, kisebb fűrészüzemek az er­dőgazdaság kezelésében vannak, illetve szövetke­zeti, vagy magántulajdonúak. Ami az üzemek mé­retét illeti, nagyok a különbségek: — a kapaci­tás 5000 és 100 000 m3/év közötti. A gépesítettség is változó színvonalú, általában 50%-osnak vehe­tő. Lengyelországban jelenleg évi 4,5 millió m3 fe­nyő fűrészárut és 0,7 millió m3 lombos fűrészárut állítanak elő. A hulladékhasznosítás szempontjá­ból különösen érdekes faforgácslapgyártás a ha­zai igényeket nem képes kielégíteni, 1990-ben, a becsült kereslethez képest (közel 2,0 millió m3), mintegy 440 000 m3 forgácslap fog a lengyel pia­con hiányozni. Figyelemre méltó a közepes sűrű­ségű farostlemez (MDF) irányában tanúsított ér­deklődés is: — 1990 után egy 60 000—70 000 m3/év kapacitású ilyen üzem létesítését tervezik.
4. KombinátokAmi a kombinátokat illeti, évi rönkigényük 80 000 —200 000 m3. Arra törekednek, hogy a hulladék arányát a lehető legkisebb értékre szorítsák le (10—15%). A fűrészáru-termelés mellett általá­ban parkettát, rakodólapot, bútorelemeket is gyár­tanak és gyakran egészülnek ki olyan forgácslap­üzemmel, amelyben a keletkezett aprítékot, szé- lezési hulladékot és fűrészport hasznosítják. A komplex fafelhasználás egyik példát adó vállal­kozása a hajnowkai faipari kombinát, ahol a fű­részáru mellett különböző parkettaféleségeket, fur­nért, forgácslapot és bútort is előállítanak, a fenn­maradó hulladékot pedig a hőtermelésben haszno­sítják. Hajnowkaban évi 40 000 m3 lombos rönköt, főleg tölgyet, dolgoznak fel. Ennél nagyobb meny- nyiségű lombos nyersanyaggal (évi 60 000 m3, első-292 *  F A I P A R  1989/10.



sorban bükk), csak a barlineki kombinát dolgo­zik. A legnagyobb, fenyőt feldolgozó üzem a slaw- noi Slawodrzew, ahol az évi fűrészáru-termelés közel 100 000 m !. Ennek 30%-át exportálják. Az apríték, a fűrészpor és a kéreg egy részét Nyugat-Berlinbe szállítják.Az általam is meglátogatott „Ustjanowa” Fa­ipari Vállalat a délkelet-lengyelországi Ustrzyki Dolne-ban található. A komplex fafeldolgozó üze­met a helyi fanyersanyag és munkaerő ésszerű hasznosítása érdekében, a térség infrastrukturális kiépítésének reményében hozták létre. Az alap­kőletételre 1974-ben került sor, a fűrészüzemi munka 1977-ben indult meg. A forgácslapgyártás kezdési időpontja 1983. március, a teljes üzemelés kezdete ugyanezen év májusa. A mai termelési adatok:forgácslap fenyő fűrészáru lombos fűrészáru mozaikparketta rakodólap
120 000 m3/év,90 000 m3/év, 40 000 m3/év, 200 000 m2/év, 10 000 m2/év.A feldolgozásra kerülő főbb fafajok: — erdei fenyő, tölgy, bükk. A fűrészáru-termelés jellem­ző berendezései a Gillet cég rönkhasító szalagfű­részei és a Raimann-körfűrészgépek. A kihozatal növelését lézeres vonalvetítők segítik. A fűrész­árunak jelenleg 20%-át szárítják, a jövőben — Vanicek szárítók alkalmazásával — ezt az arányt tovább javítják. A kombinát által gyártott for­gácslap E l minőségű. Nyersanyaga 1/3 részben fűrészüzemi hulladék (darabolási és szélezési ma­radék, fűrészpor). A lágy és a kemény (főleg bükk) fafajok aránya 70, ill. 30%. A háromrétegű for­gácslap K F műgyantával, 18 mm-es vastagságban készül. Az aprítok Hombak-gyártmányok, illetve lengyel eredetűek (BS—112), az utánaprítást Ma- ier-gépek végzik. A kötőanyag-felhordás Drais- rendszerü (középréteg 8—9%, fedőréteg 12—13%), a terítőgép Schenck-, a prés Pagnoni-gyártmány. Tervezik a számítógéppel segített terítés beveze­tését. A csiszoláskor keletkező hulladékból saját energiát (hő +  gőz) állítanak elő. A kombinát ter­melőberendezései elsősorban Ausztriából, Olasz­országból, Franciaországból, az NSZK-ból és Cseh­szlovákiából származnak. A készterméket a hazai felhasználáson túl exportra is szánják, a legna­gyobb vásárlók között (Ausztria, Franciaország, Nagy-Britannia, Dánia, NSZK, Jugoszlávia, Svájc) ott van Magyarország is. A meglátogatott üzem­ben a foglalkoztatottak létszáma 1200 fő volt, en­nek kb. harmada nő. A mérnökök és techniku­sok aránya 10%-ot tett ki. A vállalat vonzáskör­zetének sugara mintegy 40 km.Ami az általános tapasztalatokat illeti, a len­gyel szakértők azt állítják, hogy a termeléskon­centráció elve bevált, a fűrészüzemi, lemezipari és bútoripari termékek központosított gyártása elő­nyösnek és gazdaságosnak bizonyul. A forgácslap­gyártó üzemekkel együttesen kialakított kombiná­toknál a keletkezett fahulladék közvetlenül hasz­nosul, megtakarítják a nyersanyag szállítási költ­ségeit.

5. A  hulladékhasznosítás irányaiA  fenyőt feldolgozó fűrészüzemekben átlagosan 28%-ot tesz ki a fahulladék mennyisége, ebből 11% a fűrészpor és 17%. a szélezési és a darabo­lási hulladék. A lombos fák felfűrészelésénél is eléri a veszteség a 20%-ot, ez a kis átmérőjű rönk feldolgozásakor tovább fokozódik. A nagy és kö­zepes méretűnek számító darabolási és szélezési hulladékot, a furnérgyártási maradékhengert, fur- néreseléket stb. forgácslapok előállításánál és a cellulóziparban hasznosítják. A fahulladék ezen csoportja teszi ki az összes mennyiség közel 60%- át. A fennmaradó 40%-ot a kisméretű hulladék, a fűrészpor, a kéreg és a fapor adja. Néhány példa a kisméretű fahulladék hasznosítására:— a Fatechnológiai Intézetben (Instytut Technolo- gii Drewna, Poznan) svéd eljárásra alapozva kéregbetont fejlesztettek ki.— síkpréselt forgácslapot készítettek kizárólag fe- nyőfűrészporból,— osztrák szabadalom alapján Werzalit-típusú, vízálló építőipari elemeket kísérleteztek ki, — kéregből és fűrészporból válaszfalakat, falbur­koló elemeket, padlóborítást készítettek,— külső falburkolatok céljára kvarcbevonatú for­gácslapot, illetve kéreg-fűrészpor lapot állítot­tak elő egy NSZK-beli eljárást alapul véve,— kéreglapból, fóliából, ásványi gyapotból és hul­ladéklécekből tetőelemeket készítettek,— családi házakhoz falelemeket fejlesztettek ki fűrészporlapok, hulladéklécek, fólia, styropor- hab és ásványi gyapot felhasználásával.Az eredményes kísérletek ellenére azt kell mon­dani, hogy a Lengyelországban évente keletkező 1,5 millió m3 fűrészpor hasznosítása még nem tel­jes. A  keretiűrészpor felhasználására már régóta keresik a lehetőséget. Hagyományos hasznosítási terület a kazánházakban való elégetés, a technoló­giai gőz, vagy a fűtés érdekében. A füstgázszárí­tókkal rendelkező fűrészüzemekben a fűrészpor tüzelőanyagként jöhet számításba, ahol ilyen nincs, ott a mezőgazdasági hasznosítás kerül előtérbe. Az energetikai hasznosítás mellett a következő érvek szólnak: — az elégetés bevált, hagyományos módszer; az energiahiány az újratermelődő nyers­anyaggal tartósan enyhíthető; a fűrésznor és a kéreg brikettezésével. a szállítás lényegesen meg­könnyíthető.A fűrészpor további hasznosítási területei:— fához hasonló lapok, keramikus tűzálló anya­gok, cellulóz előállítása,— forgácslapgyártás a keletkezés helyén,— felhasználás füstölő-, fémipari polírozó-, vala­mint töltőanyagként.A legutóbbi években kezdődött a fűrészpor és apríték lengyel exportja Ausztriába, Nyugat-Ber­linbe, az NSZK-ba és Svédországba (ezekben az országokban a fűrészporból és az aprítékból ener­giát, cellulózt és laptermékeket állítanak elő).A kéreghasznosítással kapcsolatos kutatások el­sősorban a fenyőfélékre terjedtek ki. A legegy­szerűbb megoldásnak itt is az elégetést tartják, mert a kéreg megfelelő tüzelőanyag, jóllehet rész-F A I P  A R 1989/10. ★ 293



leges szárítást és speciális berendezéseket igényel. A  fűrészáru-szárításban és az épületek fűtésében a fűrészüzemek mind gyakrabban hasznosítják ezt a hulladékféleséget. Előrehaladott a kéreg mező­gazdasági és kertészeti felhasználása. Egy a Var­sói Mezőgazdasági Akadémián kifejlesztett eljá­rással — a jó szigetelőképességet felismerve — válaszfalakat, padlólapokat is gyártanak kéregből. Üj iránynak tekinthető a kéreg kohászati hasz­nosítása: — vasötvözetek gyártásakor redukáló­szerként szolgál. Mind nagyobb a jelentősége a tőzeget helyettesítő komposztnak is. A kéregkom- poszt alkalmazásával korlátozható a műtrágyák bemosódása a természetes vizekbe.Összefoglalóan megállapítható, hogy Lengyel­országban is több úton indultak el a fahulladék 

hasznosításában. A leginkább jónak ígérkező meg­oldásnak azonban az agglomeráltlap-gyártást és az energetikai hasznosítást tekintik. Mindezt pe­dig a keletkezés helyén, közvetlenül, figyelembe véve a koncentrált megjelenéssel és a helyi hasz­nosítással járó előnyöket.IRODALOM[1] European Timber Trends and Prospects to the year 200 and beyond. United Nations, New York, 1986.[2] Szymaniak, T.: Die Sägeindustrie in Polen hat zum Teil einen maschinentechnischen Nachholbedarf. Holz-Zentralblatt, 1988. 106. sz. p. 1486.[3] Molenda, Z .:  Aktualny stan i perspektywy zagos- podarowania odpadow drzewnych. Prace ORED-u. 1988. 50/51. sz. p. 22.[4] Polens Holzplattenbranche vor der Modernisierung. Holz-Zentralblatt, 1988. 106. sz. p. 1490.





A méretes fenyő fűrészáru helyettesítésére irányuló kutatások 
és eredmények a teherviselő faszerkezetek gyártása és 
alkalmazása területén*D r. W i t t m a n  G y u l a

Magyarország alacsony erdősültsége és kedvezőtlen fafajösszetétele, va­
lamint a rendelkezésre álló fenyő fűrészáru mérete megköveteli a ta­
karékos felhasználást. A  teherviselő faszerkezetek kutatása területén a 
Faipari Kutató Intézet legjobb szerkezeti megoldásokat, a korszerű 

ragasztási technológiák alkalmazási lehetőségeit, a lombos fafajok fel­
használhatóságát, a rendelkezésre álló alapanyag szilárdsági tulajdonsá­
gainak maximális kihasználását tartja szem előtt.Az ún. méretes fenyő fűrészáru részarányának vi­lágszerte tapasztalható csökkenő tendenciája szük­ségszerűen megköveteli a takarékos fafelhaszná­lás lehetőségeinek kutatását, feltárását. Hazánk alacsony erdősültsége és a hozzá kapcsolódó, fa­felhasználási szempontból kedvezőtlen fafaj össze­tétel méginkább növeli e probléma jelentőségét és aktualitását. Számunkra a méretes fenyő fűrész­áru megfelelő helyettesítése az importterhek egy­idejű csökkentését is jelenti, melynek — különö­sen az utóbbi időszak gazdasági és politikai vál­tozásaival összefüggésben — várhatóan egyre in­kább fokozódik jelentősége és a konvertibilis ki­hatása.A teherviselő faszerkezetek területén az ún. mé­retes fenyő fűrészáruval való takarékosságra több lehetőség kínálkozik. A különböző megoldások gyakran egymással is szoros kapcsolatban vannak. Az általunk legfontosabbnak ítélt ilyen lehetősé­gek:— a rendelkezésre álló alapanyag méreti és mi­nőségi összetételéhez igazodó tartószerkezeti megoldások kialakítása és alkalmazása;— a modern, mindenekelőtt a ragasztási tech­nológiák (hossz- és szélességi toldás, rétege­lés) alkalmazása;— a hazai termesztésű lombos fafajok részbeni felhasználása a teherviselő szerkezeti elemek gyártásában;— a rendelkezésre álló alapanyag szilárdsági tulajdonságainak maximális kihasználása.A Faipari Kutató Intézet szerkezetfejlesztéssel kapcsolatos tevékenysége — különösen az utóbbi 20 esztendőben — az építési követelmények egy­idejű kielégítése mellett, lényegében a fent emlí­tett négy lehetőség minél szélesebb körű kiakná­zására irányult.Az intézetünkben a rövid faanyag közvetlen hasznosítása céljából kialakított szerkezetek az esetek többségében a hazai termesztésű lombos faanyag tartószerkezeti felhasználását is szolgál­ták. Ezért az alkalmazott szerkezeti elemek hossz-

* A  Faipari Kutató Intézet alapításának 40. évfor­dulója alkalmából rendezett tudományos ülésszakon előadásra szánt, de időhiány miatt el nem hangzott anyag.

mérete gyakran a fagyártmányfa méreteihez iga­zodott. Az ily módon kialakított tartószerkezeti megoldások egy része főleg kevésbé igényes me­zőgazdasági létesítmények — fóliaház, üvegház, szín, istálló stb. — céljára alkalmas, de egyálta­lán nem korlátozható csak erre a területre. Az e kategóriába sorolható megoldások közül megem­lítjük az alábbiakat:— Vierendeel rendszerű, ún. H-elemes rövidfás tartó, mely különböző fesztávvariációkban került kidolgozásra, s később „FA TIP” né­ven vált ismertté.— Akác alapanyagú üvegház.— Oikosz rendszerű „térrács” szerkezet.Eltekintve a Vierendeel-rendszerű megoldás egyes változataitól, sajnos, az említett szerkezetek nem kerültek szélesebb körben bevezetésre, pe­dig ez mindenképpen indokolt lett volna. Hazai faépítészetünk különösen szegényes az erőtani mű­ködésüket illetően, térbeli rúdszerkezetek és az ún. felületszerkezetek alkalmazása tekintetében.A ragasztási technológia alkalmazására már az említett szerkezeti megoldások egy részénél is sor került ún. szögezett-ragasztott kapcsolat for­májában. További fejlődést jelentett e tekintetben az ékcsaposan hossztoldott alapanyagból Vieren­deel-rendszerű tartók és háromcsuklós keretek ki­alakítása, ahol a toldási ragasztott kötés és a Vierendeelek szögezett-ragasztott kapcsolata egyide­jűleg, ill. ugyanazon szerkezetben nyert alkalma­zást.Kétségtelen, hogy a ragasztási technológiák leg­magasabb fokát jelenleg a réteg el t-ragasztott tar­tógyártás képviseli a teherviselő faszerkezetek te­rületén. Intézetünk jelentős részt vállalt a réte- gelt-ragasztott tartógyártás hazai bevezetésében, a gyártástechnológia honosításában, az első hazai tartógyártó üzem létesítésében, az AGROKOM P- LEX velencei telephelyén. Sajnos, mind a mai na­pig nem sikerült megtalálni az ún. külső techno­lógiai és minőség ellenőrzés hazai viszonyok között is alkalmazható formáját, pedig ez a megfelelő minőség alapkövetelménye és egyik garanciája. Megoldatlan továbbá a jó minőségű faszerkezeti ragasztók hazai gyártása.A  speciális hazai fafajösszetételi adottságok mi­att elkerülhetetlenül felvetődik a lombos fafajok szerkezeti célú hasznosításának igénye. A  kérdésF A I P A R  1989/10. ★ 295



megítélése szakmai körökben is gyakran vitát okoz a lombos fafajok tulajdonságával és megmunkálá­si nehézségeivel összefüggő — vitathatatlanul va­lós — problémák miatt.Az előzőekben említett — rövid faanyag fel­használásával kialakított — különféle szerkezeti megoldások tapasztalatai és a Faipari Kutató Inté­zetben a lombos faanyag rétegelt-ragasztott tartó­ként való alkalmazásával kapcsolatban végzett ku­tató-fejlesztő munka igazolta, hogy a lombos fa­anyag sajátosságainak figyelembevétele, valamint a tervezési és technológiai követelmények és elő­írások maximális kielégítése mellett a lombos fa­anyag tartószerkezeti alkalmazásának több terü­leten helye van. Ezzel összefüggésben azonban fel­tétlenül meg kellene oldani az előzőekben is emlí­tett gyártás- és gyártmányellenőrzési problémá­kat!Intézetünk jelenlegi tevékenysége elsősorban a nagy dimenziójú rétegelt-ragasztott elemek kiegé­szítésére — pl.: szelemen, födémgerenda stb. — és önálló fedélszéki rendszer kialakítására alkalmas fatakarékos tartószerkezeti megoldások és ezek technológiai eljárásainak kidolgozására és haszno­sítására irányul. Foglalkozunk többek között— a gerinclemezes tartókkal,— az ún. DSB-tartókkal,— az LVL- vagy furnértartókkal,— az alacsony dimenziójú hossztoldott faanyag közvetlen tartószerkezeti (fedélszéki) alkal­mazásával,— a BEONYP-lemez teherviselő szerkezetként való felhasználásával stb.A felsorolt anyagok és szerkezetek gyártása és alkalmazása szorosan kapcsolódik a különféle ra­gasztási technológiákhoz (hideg-, hőpréses, nagy­frekvenciás ragasztás) és az alacsony dimenziójú faanyagok — ezen belül a lombos fafajok részbe­ni — tartószerkezeti felhasználásához.A szerkezeti célra minőségi szempontból alkal­mas faalapanyag gazdaságos és takarékos felhasz­nálását alapvetően a fűrészáru szilárdsági osztá­lyozásának hazai bevezetésével lehetne és kelle­ne megoldani. A szilárdsági osztályozás ugyanis egyrészről jelentősen növeli a tervezés biztonsá­gát, másrészt lehetővé teszi a felhasznált alap­anyag szilárdsági tulajdonságainak közel maximá­lis kihasználását. A fűrészáru vizuális szilárdsági osztályozásának követelményeit az MSZ 10 144. sz. szabvány már tartalmazza. Az MSZ 15 025. sz. és MSZ 10 144. sz. szabvány pedig biztosítja a gépi szilárdsági osztályozás bevezetésének elvi felté­teleit.A vizuális szilárdsági osztályozás minimális anyagi ráfordítással, megfelelően képzett szakem­berek munkába állításával megoldható. A gépi szilárdsági osztályozó berendezés beszerzése saj­nos, jelentős beruházási költséget is jelent. Alkal­mazása akkor lehet gazdaságos, ha a kapacitását ki is használják. A gépi szilárdsági osztályozás be­vezetése a fenyő és lombos fafajok szempontjából egyaránt előnyös lenne. A fenyő alapanyag szi­lárdsági tulajdonságait illetően meg kell említeni az utóbbi időszakban — különösen a szovjet im­

port esetében — tapasztalható rendkívül nagy szó­rást, ami feltehetően a jelentősen eltérő termőhe­lyi adottságokkal van összefüggésben. Különböző termőhelyekről származó luc- és erdei fenyő szab­ványos próbatesteken mért hajlítószilárdsági át­lagadatait hasonlítjuk össze az 1. és 2. sz. táblá­
zatban az MSZ 15 025. sz. szabvány szerinti minő­sítő értékkel és határfeszültségi adatokkal.

Lúcfenyő
1. táblázat

S zárm azá­si hely I' N/:mm 2 M inősítő szilárdság: 56 N/mm 2.Jen y iszej 54,869 47,084 H atárfeszü ltség:Lobva 65,170 53,941U sztyi 67,778 70,589 0. szil. kát. 29,3 N/mm2Podoszi- novec 65,851 64,930 I. szil. kát. 25,3 N/mm2II . szil. kát. 21,0 N/mm 2Ism eret­len (SZU) 58,866 55,600 II I . szil. kát. 16,3 N/mm 2H azai (átlag) 101,813 98,384Ö riszent- péter 96,855 94,269Kőszeg 108,899 105,023Borsod________ 107,702 99,088A táblázat adataiból látható, hogy jó néhány próbatest szilárdsága — sőt egyes területek esetén az átlagos szilárdság is — alatta marad a minő­sítő értéknek, így ez az anyag szerkezeti célra al­kalmatlan. A hazai — optimálisnak egyáltalán nem minősíthető termőhelyről származó — fa­anyag szilárdsága lényegesen kedvezőbb.
Erdei fenyő

2. táblázat

Szárm azá­si hely II N/oH m m 2 M inősítő szilárdság: 56 N/mm 2.Jen y iszej — 63,003L o bv a 72,602 66,226U sztyi 59,146 60,222Podoszi-novec 66,061 64,428 H atárfeszü ltség:Ism eret-len (SZU) 63,874 62,682 0. szil. kát. 29,3 N/mm 2H azai I. szil. kát. 25,3 N/mm-(átlag) 79,048 75,040 II . szil. kát. 21,0 N m m 2Som ogy- II I . szil. kát. 16,3 N 'm m 2fá jsz 71,046 65,127Lad 69,607 66,746N ádasd 87,535 76,301Szent-páterfa 83,991 81,132
Az import erdei fenyő esetében kedvezőbb a kép, de ha figyelembe vesszük azt a körülményt, hogy a hazai származású faanyag jobbára az ún. répafenyő-kategóriába sorolható a jó minőségű borovi helyett, akkor látható, hogy ezek az ada­tok is messze esnek az optimálistól.A gépi szilárdsági osztályozás bevezetésével ösz- szefüggésben lehetőség kínálkozik a minősítő ér­ték szilárdsági kategóriánkénti levezetésére, s ez­által az alapanyag jobb hasznosítására, a mérete­zés megbízhatóbbá tételére.296 ★ F A I P A R  1989/10.



A lágy lombos fafajokat a szabvány összevon­tan tárgyalja. Különösen előnyös lenne a szilárd­sági osztályozás a makroszkopikus jellemzők alap­ján, csak nehezen vagy, egyáltalán nem elkülönít­hető nemesnyárak esetében. A szil, osztályozás ez esetben is biztosítaná a fenyőkkel kapcsolatban tárgyalt előnyöket (3. táblázat).

3. táblázat 
NyárfélékF a fa j II N/i №n m 2 II

M inősítő szilárdság:46 N/mm 2.Fekete nyár 60,754 57,360Szürke nyár 65.343 58,942 H atárfeszü ltség:Fehér nyár 54,282 48,655Ó riás nyár 63,938 68,966 0. szil. kát. 24,0 N/mm 2K orai nyár 59.654 62,543 I. szil. kát. 20,7 N/mm 2Kései nyár 59.789 61,856 II . szil. kát. 17,2 N/mm 2O lasz nyár 49,069 55,821 I I I . szil. kát. 13,3 N/mm 2
A 3. táblázat adataiból látható, hogy a szilárd­sági osztályozás — mely részben fafajonkénti szét­választást jelent — lehetőséget biztosítana a jobb szilárdsági tulajdonságú alapanyag kiválogatásá­ra és gazdaságosabb hasznosítására.A szabvány a kemény lombos fafajokat két ka­tegóriában tárgyalja, így az osztályozás előnyei talán mérsékeltebbek, bár az akác kiugróan jó szilárdsági tulajdonságainak kihasználása ez eset­ben is kézenfekvő lenne (4. táblázat).

4. táblázat
Kemény lombos fafajok (tölgycsoport)II cH  M inősítő szilárdság:N/mm 2 II 78 N/mm 2.Tölgy 100,430 112,310 H atárfeszü ltség: 0. szil. kát. 40,8 N/m m 2Cser 126,935 125,425 I. szil. kát. 35,2 N/mm 2I I . szil. kát. 29,2 N/mm 2A k á c 158,126 128,016 I I I .  szil. kát. 22,6 N/mm 2

A hazai alapanyagok gazdaságosabb felhaszná­lásával kapcsolatban említést érdemelnek továb­bá az ún. vegyes szelvényfelépítésű szerkezetek vagy szerkezeti elemek. Itt elsősorban az azonos szelvényen belüli fafajkombinációra gondolunk, de jelentősége lehet a rétegelt-ragasztott tartók hú­zott övében LVL-típusú erősítő lamellák alkalma­zásának is.A közeljövő fejlesztési feladatai között — az el­mondottakon kívül — feltétlenül helyet kell biz­tosítani:— a szélességi toldás széles körű hazai bevezeté­sének,— a kisebb keresztmetszetű elemek gyártásában és a lombos faanyagok rétegelt-ragasztott szer­kezeti alkalmazásában pedig a nagyfrekven­ciás ragasztási technológia jelentősebb mérté­kű elterjesztésének.





A korszerű minőségbiztosítás elmélete, módszerei és 
technikái II. részM a f l á k  Z o l t á n
5. A  gazdaságos minőség megvalósításaEgy adott termék áráról — normális körülmények között — nincs értelme beszélnünk, ha ahhoz nincs mellérendelve egy konkrétan meghatározott, a fe­lek által ismert és elfogadott minőség.Például egyik legegyszerűbb fogyasztási cik­künknél, a víznél az ár nem azonos az ivóvíz és az ipari víz minőség esetében. Ha az ivóvíz fertőzött, vagy szennyezett, elveszíti értékét, tehát a minő­ségének egy bizonyos határon túli csökkenésével az értéke minden határon túl csökkenhet.Az előzőek arra is példát adtak, hogy a termé­kek ára nem mindig egyenes arányban változik a minőségükkel, illetve a különböző tartományok­ban a minőség függvényében az ár változhat prog- resszíven, arányosan és degresszíven.Az ár-minőség összefüggést az előzőekben em­lítettek mellett döntően befolyásolja még a piaci helyzet, a fogyasztók elvárásai és igényessége. Ez utóbbiak a műszaki-gazdasági és a társadalmi fej­lődéssel állandóan változnak, és más-más szem­pontok kerülnek előtérbe.A világpiacon a versenyképességet még a 70-es években is úgy fogalmazták meg, hogy olcsó ár, pontos szállítás, jó minőség, szolgáltatások stb. Te­hát a piacon az árak versenye folyt, a minőség és más jellemzők csak az árhoz tartozó (bár nélkü­lözhetetlen) kellékek voltak.A 80-as években megfordult a kocka. Ma már a minőség az első, a szolgáltatások és sok más után következik csak az ár. Az Egyesült Államok­ban közvélemény-kutatók által 1979-ben megkér­dezett 10 vásárló közül 3—4 tartotta az elsődle­gesnek a minőséget, a többi elsősorban az árat preferálta. 1986-ban ugyanabból a vásárlótömeg­ből 10 közül 8 a minőséget helyezte az első hely­re. Gyakorlatilag ez a helyzet az európai fejlett országokban is.A minőség rohamos előtérbekerülése a legfej­lettebb országokban is komoly kihívást jelent. Döntő fontosságúvá vált, hogy mennyibe kerül a minőség? A  klasszikus felfogás szerint a magasabb minőség nagyobb áldozatok árán, tehát magasabb költségekkel érhető el. Az igényes piacon, a kor­szerű technika és a legmodernebb minőségpolitika, minőségszabályozó rendszer és -technikák alkal­mazása esetén bizonyított tény, hogy a magasabb — a fogyasztó szempontjából optimális •— minő­ség az olcsóbb az előállító szempontjából is. Tehát a jó minőség nemcsak a versenyhelyzetet erősíti a piacon, hanem kifejezetten gazdaságos is!Hogyan lehetséges az, hogy a fogyasztó olcsób­ban jut hozzá az igényeit jobban kielégítő termék­hez (szolgáltatáshoz) és az eladó is jól jár? Mielőtt válaszolnék a kérdésre, egy dolgot még tisztázni kell. Az, hogy olcsóbban nem szükségszerűen az eladási árat jelenti, ugyanis a korszerű termékek­

nél az eladási árnál lényegesen fontosabb fogalom az ún. élettartam-költség. Nem mindegy, hogy két termék közül melyiknek optimálisabb az élettarta­ma (nem szükségszerű a hosszabb), milyen jelle­gű és milyen időtartamú garanciák járnak vele, milyen szolgáltatásokat, szervizt biztosítanak, mennyi a meghibásodásnélküli futásideje, időben és költségben milyen nagy a szervizigénye stb. Te­hát például gépkocsik esetében egy 50%-os eladá­siárú autó kedvezőtlenebb lehet a fogyasztó ré­szére, ha nem tart addig, többet fogyaszt, sűrűb­ben hibásodik meg és drágábban szervizelhető mint a másik.Mindezek után a válasz egyértelműen a teljes­körű minőségszabályozás bevezetésének eredmé­nyei alapján adható meg (ez a fejlett országokban már részben megvalósult program lényegében az ÁMR-nek felel meg). A teljeskörű kifejezés nem is igazán jó ugyanis, ha geometriai hasonlattal élek a hagyományos minőségellenőrzést pontnak, az egyszerű minőségszabályozást vonalnak ábrázol­nám, adódna a teljeskörű minőségszabályozásra a kör, vagy más síkbeli alakzat. Ez nem így van! A sík egy üzemet, maximum egy termelési folya­matot ábrázolhat. A teljeskörű minőségszabályo­zás a minőségpolitikától a rendszeren, techniká­kon keresztül a minőségbiztosításig, a termék ter­vezésétől a technológia az eszközök tervezésén keresztül az ellenőrzés, a visszacsatolás megszerve­zéséig, a marketingtől a szervizelésig, a beszállí­tott anyagok minőségének biztosításától a gyártá­si folyamaton keresztül a csomagolás, kiszállításá­ig, a termékek életpályájának követése, a kon­kurens termékek megismerése stb. által átfogó fel­adatra mozgósítja a vezérigazgatótól a portásig a vállalat minden dolgozóját.Visszatérve az előző (nem túl jó) hasonlatra, a teljeskörű minőségszabályozást nem síkban, ha­nem a relativitás elméletéből ismert tér-idő dimen­zióban lehetne csak ábrázolni.Arra vonatkozóan, hogy a minőségre minden dolgozónak és alkalmazottnak kisebb-nagyobb ha­tása van, csak egy példát mondok. Egy amerikai hűtőszekrényt gyártó cég egyik adminisztrátora hibájából a termék kezelési útmutatójából kima­radt egy kis részlet, ami miatt a termékeket rosz- szul használták és egy részük meghibásodott. A cégnek az évben 50%-kal növekedtek a minőség­gel kapcsolatos költségei és majdnem kiszorult a piacról.Statisztikai adat, hogy ha valaki megelégedett a vásárolt termékkel, azt 8 embernek mondja el, ha nincs megelégedve, 22-nek.A rossz minőség hátrányai általában ismertek, könnyebben megérthetek. De hol térül meg a mar­keting-munka, a gondosabb tervezés, a beszállí­tók kiválasztására és felkészítésére fordított mun­ka, az oktatási költségek, a szervizhálózat, a jobb298 *  F A I P A R  1989/10.



9. ábra. A termék tervezett minőségének javítása és a 
gazdaságosság összefüggése egy adott időpontban

tájékoztatás költségei stb. Mindenekelőtt a jó pia­ci helyzet által (nagy sorozatú gyártás, kedvező eladási ár). A gondos előkészítés és tervezés hoz­za a legnagyobb mérhető eredményt. Ugyanis ha tudják milyen fogyasztói réteg milyen igényét kí­vánják kielégíteni, az igények alapján meghatá­rozzák a szükséges funkciókat és csak azokat, de ideális szinten és költségekkel elégítik ki, ez fel­tétlen gazdasági eredményt hoz. Egy adott termék minőségi érték- és költségnövekedésének adatai nem párhuzamosan futnak, egy-egy időszakban op­timumokat lehet meghatározni (9. ábra).Erre a feladatra az értékelemzés módszereit a legcélszerűbb alkalmazni. A tervezésnél nem sza­bad elfelejteni, hogy a minőség dinamikus foga­lom, tehát „mozgó célra kell lőni’’. A  tervezésnél nemcsak a gyártmány funkcióteljesítésére, gyárt- hatóságára, hanem a minőségellenőrzés technoló­giájára, a termék szervizelésére, a használatának gazdaságosságára és környezetbarát voltára, vala­mint az élettartama végén a likvidálásának kör­nyezetre ártalmatlan megoldására is gondolni kell. Ezek mind valahol gazdasági eredményt is hoz­nak.A beszállítók megbízhatóságára fordított költ­ség ugyancsak busásan megtérül a kevesebb üzem­zavar, a kisebb raktározási és ellenőrzési költsé­gek, a kevesebb reklamáció, az alkatrészek cserél­hetősége stb. által.A technológia pontosságára, megbízhatóságára, a munkások, a minőségellenőrök és alkalmazottak felkészítésére fordított költségek külön-külön is megtérülnek, de főleg az integrált hatásuk döntő.A minőség-ár összehasonlítás több célú lehet. A gyártó a legkisebb ráfordítással a legkedvezőbb ár elérésére törekszik, a fogyasztó a legalacso­nyabb áron a részére kedvező minőséget (funkciót) szeretné megkapni.A  konkrét termékek minőség-ár összehasonlítá­sára az adott termék várható piaci helyzete miatt 

van elsősorban szükség. Hazánkban az elmúlt éve­kig a kalkulációs ár volt a termékek döntő több­ségénél érvényesítve. Ez az ár reális összehason­lításra nem volt alkalmas, csak nagyon lazán füg­gött a minőségtől, érvényesítette a feleslegesen felhasznált anyagok költségét, valamint a gyártó indokolatlan egyéb ráfordítását is.Az egyszerű minőség-ár összehasonlítás eseté­ben egy hozzáértőkből álló zsűri az azonos főfunk­ciójú termékeket méreteik, esztétikai megjelené­sük és részfunkcióik szubjektív értékelése alapján hasonlítja össze és az így kapott minőségarányok alapján határozza meg az árakat. A korszerű mi­nőségszabályozás esetében — az értékelemzést részben vagy egészében alkalmazva — a fogyasz­tó részére az igényelt, vagy latens tulajdonságokat magas színvonalon, a legkisebb ráfordítással biz­tosítják.A kedvező minőség-ár arány kialakítására több módszer is létezik. A REM-módszer számítógép se­gítségével dolgozik (10. ábra). A  módszer a szük­séges funkciókat az értékelemzés segítségével meg­határozza és rangsorolja. Ugyancsak az értékelem­zés módszereivel meghatározza a funkció költsé­geit. Ezután a konkurens termékek tulajdonságai­hoz és árához való mérés céljából az egyes funk­ciókat páronként összehasonlítja egymással, meg­állapítja a vizsgált termék funkcióinak és költsé­geinek helyzetét az átlaghoz képest. A számítógép grafikusan is megmutatja, hogy hol magas és hol alacsony a költség a minőséghez képest (11. ábra).Ezután a szakértők dönthetnek a cselekvésről, vagy a számítógép optimalizálja egy adott minő­ség-ár szintre a paramétereket. A  program a cél­függvénynek megfelelően kiválasztja a minimális költséggel, nagy minőségj avítást és a minimális minőségcsökkenéssel nagy megtakarítást adó funk­ciókat, illetve részfunkciókat. A betáplált célfügg-

10. ábra. Termékminősítés, -elemzés (ár-minőség) fo­
lyamata team-munkát figyelembe véve
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11. ábra. A termék funkcióinak és funkcióköltségeinek 
összehasonlítása a piacon lévő termékek átlagához, 

vagy egy bázishoz

vénytől függően a korrigált termék vagy jobb összminőségű és olcsóbb, vagy lényegesen jobb mi­nőségű, azonos árú, vagy azonos minőségű, de lé­nyegesen olcsóbb lesz.Ugyancsak a REM-program ad lehetőséget ar­ra, hogy a piacon lévő termékek számszerűsített minőségei és árai alapján egy az átlaghoz simuló minőség-ár függvényt képezzünk. Az átlaghoz megadott szórás alapján a számítógép egy reális minőség-ár sávot rajzol meg. Egy új termék vizs­gálata esetén annak minőségi és áradatainak be-

12. ábra. A  termékek minőségének és árának számító­
gépes értékelése, a piacon lévő termékek adatai alap­

ján képzett minőség-ár sáv segítségével

a jobb szakember, a több és szelektívebb informá­cióval rendelkező munkatárs kevesebbet és kiseb­bet téved, mint a másik, de egy konkrét vitában ki dönti el, hogy ki a jobb? Kinek az információ­ja az igaz? Általában a vitákat a magasabb be­osztás, vagy az erőszakosság dönti el.Nem mondhatjuk, hogy a bútoripar területén nem dolgoznak jó szakemberek. Mégis az utóbbi időben piacra került új bútorok egy jelentős há­nyada a tervezett, vagy elvárható életgörbéje fel­szálló ágának elején megbukott annak ellenére, hogy a bútorpiac közismerten a kereslet helyzeté­ben volt (13. ábra). Mi ennek az oka? Sok ok le­hetséges, de alapvető ezek közül a piaci igények rossz felmérése (a rossz, vagy nem létező marke­ting-munka) és a termék tulajdonságainak hely­telen megítélése (funkcióteljesítés, esztétika, kivi­teli minőség, ár stb.). A bútorkereskedelem sze­repe e kérdésben nem volt döntő, ugyanis a hiány­helyzet miatt csak a felajánlott bútorok közül vá­laszthatott és azokat többségükben meg is vette. A megbukott termékek a kereskedelemnek nem okoztak jelentős forgalomkiesést, vagy gazdasági veszteséget, ezért nem kényszerült különösebb in­tézkedések megtételére.Miért ítélték meg rosszul a termékeiket a gyár­tó vállalatok? Az üzemi (saját produkcióval szem­beni) vakságtól eltekintve is objektív valószínű­sége van a tévedésnek. A legtöbb termék minő­ségi értékét sok tényező határozza meg. Ezeknek aránya és a termék árára kifejtett hatása (a tény­leges költségek jó meghatározása) olyan összetett feladat, amire ráérezni lehet, de megfelelő mód­szerek nélkül megbízhatóan megítélni nem. Egy közepes képességű ember 4—5, egy nagyon jó ké­pességű maximum 8—9 tényező együttes hatására képes figyelni. Elvileg egy jó zsűri átfogja a kér­dések döntő hányadát, azonban a gyakorlatban nehéz jó zsűrit összehozni. De ha jó is a szűri, leg­többször nem a kollektív bölcsesség, hanem a leg­tekintélyesebb, vagy a legmagasabb beosztású zsű­ritag véleménye dönt.A jelenlegi gazdasági helyzet és a fejlődés vár­ható iránya a korábbi gyakorlat megváltoztatását igénylik. A fogyasztók a jövőben nem lesznek haj-
táplálása esetén azonnal látható, hogy az új ter­mék a reális sávba esik-e vagy nem. Ha a sáv fö­lé kerül, a termék magas, ha alá, túlzottan olcsó az ára (12. ábra). Mindkét utóbbi esetben a piacot is­merő szakemberek döntésétől függ, hogy a minő­séget, vagy az árat kell változtatni (esetleg mind­kettőt), hogy a minőség-ár arány megfelelő le­gyen.
6. A  bútorok ár—minőség összefüggéseinek vizsgálataA konkrét bútorok minőségének és minőség-ár összefüggéseinek megítélése úgy tűnhet, hogy jó és tájékozott szakemberek részére nem lehet túl­zottan nagy gond. Ez csak részben igaz, ugyanis 13. ábra Terméktömeg és -nyereség összefüggése a ter­
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landók a rossz minőségű bútorokat megvenni, sőt a jobbak közül is csak azt, amelyik reális áron a legjobban megfelel a konkrét igényeknek. A jö­vőben a bútorkereskedelemnek sem lesz mindegy, hogy a kisebb forgalmat mekkora eladhatatlan készletek terhelik majd meg.A feladat megoldása sokrétű. A marketing és sok más kereskedelmi munka jobbítására a keres­kedelmi szakemberek nyilvánvalóan megteszik a szükséges lépéseket, én a minőség jobb megítélé­séhez szeretnék segítséget adni.Alapelv, hogy ami mérhető, mérni kell, ami nem mérhető, valamilyen módszert kell keresni a mér­hetővé tételére! Ezt a gondolatmenetet folytatva a számokban kifejezhető eredményeket számok­ban kell megadni, a közvetlenül nem számokban megjelenő paramétereket közvetett úton számsze­rűsíteni kell!Az alapelv alkalmazásával, a szabványok elő­írásai, a vizsgáló intézetek laboratóriumi vizsgá­latainak eredményei, a fogyasztói reklamációk ér­tékelése és a munkatársak szakmai tapasztalatai alapján a Bútorkereskedelmi Minőségügyi Társa­
ság a KERMI és a FÁIMÉI közreműködésével ki­dolgozta a bútorok minősítő pontrendszerét. A pontrendszer a felhasznált anyagok, szerelvények mennyisége és minősége, az alkalmazott szerkeze­tek és technológiai megoldások minősége, a díszítő elemek milyensége stb. alapján a minőséget egy abszolút pontszámmal fejezi ki.A minősítő pontrendszer segítségével a közel azonos funkcióteljesítésű bútorok minőségi értéke közvetlenül összehasonlítható, az árral osztva, vagy ennek reciprokával egy minőség-ár össze­függésre jellemző mutatószám nyerhető. Az adott termék pontszámának és ár-minőség mutatószá­mának birtokában a kereskedelmi, vagy műszaki szakember sokkal nagyobb biztonsággal ítélheti meg a bútor várható piaci helyzetét, eredménye­sebben vehet részt minőséggel, vagy árral kapcso­latos vitákban.A minősítő pontrendszer továbbfejlesztése most van folyamatban. A  továbbfejlesztést a műszaki haladás, a piaci viszonyok megváltozása, új szab­ványrendszer hatálybalépése és az eredmények gyors, számítógépes kiértékelhetőségének igénye tették szükségessé.A továbbfejlesztett pontrendszert, a szabványok minőségi és igényességi fokozatait figyelembe véve, az értékelemzés szemléletét és módszereit alkal­mazva, a fogyasztói igények gyors változásához való igazodást biztosítva, a számítógép lehetősé­geit kihasználva, az újdonságokat az általánossá válásig preferálva, a szakmai és esztétikai kérdé­sek egyedi elbírálását, team-munkát, zsűrik mű­ködését magába foglalva dolgozzuk ki.A korábbi minősítő pontrendszer a hagyomá­nyos, ráfordításarányos árak megítéléséhez kitűnő volt. Ma már nem az a fontos, hogy mennyi anyag és munka van a termékben (esetleg feleslegesen elpocsékolva), hanem az, hogy mit tud az a bú­tor, mekkora a funkcióteljesítése. Nem szabad el­felejtkeznünk arról, hogy az esztétika is funkció, te­hát egy bútor funkcióteljesítményében jelentős 

részt jelent a szépsége, arányossága, színdinami­kája stb.Az új minősítő pontrendszer az értékelemzés legfontosabb elveit, szemléletét és technikáit al­kalmazza majd. A számítógép pontossságát ötvözi a szakember szaktudásával, a kulcshelyeken a teamben rejlő sokoldalúsággal és alkotókészség­gel.A számítógép tartalmazza majd a fogyasztói igé­nyeket ergonómiai adatokra, funkcióigényre, fo­gyasztói szokásokra, divatra stb.-re lebontva.A rendszer az értékelés során meghatározott fá ­zisokban megkérdezi, mi ez? Mi a funkciója? Mi­lyen mértékben teljesíti az igényelt funkciót? Szükség van erre a funkcióra? Ilyen mértékben van szükség erre? Összhangban van a többi funk­cióval, tulajdonsággal? Arányos, esztétikus meg­oldás ez? — stb.A válaszokat a szakember, vagy a team adja meg. A válaszok alapján az anyagokra, szerkeze­tekre, technológiai megoldásokra adott alappontok szorzótényezőket kapnak, ezek a feleslegesen be­épített drága anyagokat stb-t leértékelik, az egy­szerűbb, de jó megoldásokat felértékelik.Két egyszerű példával szemléltetném az érték­elemzés alkalmazását. Tegyük fel, az az igényes a fogyasztónak, hogy a szekrénysorban legyen egy olyan elem, amely a televíziót befogadja úgy, hogy amikor nem nézik azt, védetten, ajtó mögött he­lyezkedjen el. A hagyományosan fejlesztő cég egy egyszerű kétajtós felsőszekrénybe teszi a televí­ziót.Teljesíti így a bútor a funkcióját? A válasz nem, illetve nem jól!Ugyanis a tv zárthelyen való tárolását megold­ja, de a nézhetőségét csak korlátozottan teszi le­hetővé, a szekrényajtók zavarnak, útban vannak stb. Mit csinálnak ezután? Drága kivetöpántokkal megoldják, hogy az ajtók 90 foknál tovább nyit­hatók legyenek, a készüléket egy pótlapra helye­zik, amelyet ugyancsak drága teleszkóppal mű­ködtetve előre lehet húzni. A konstruktőrök na­gyon drágán megoldották, hogy a tv-készüléket tá­rolni és nézni is lehet, de az ajtók változatlanul útban vannak, a szomszédos szekrényelemek fiók­jait, lenyíló ajtóit egyáltalán nem lehet közben működtetni, az oldalt nyíló ajtók és üvegajtók sé­rülésnek vannak kitéve.Mit csinál ilyenkor az értékelemző team? Az előbb említett kérdések feltétele után feltesz még egy kérdést; hogyan lehetne ezt a funkciót más­ként teljesíteni (olcsóbban és jobban)? A brain­storming (ötletroham) módszerét alkalmazva sok javaslat között valaki felveti, hogy le kell akasz­tani az ajtókat és el kell tüntetni valahová. A lát­szólag infantilis ötlet adja a megoldást, ha az aj­tók eltüntetésének módját is megtaláljuk. Hogyan lehet az ajtót eltüntetni? Üjabb ötletek jöhetnek, pl. a redőnyszerkezet. Ez esztétikailag nem az iga­zi és drága is, de ezen az úton eljuthatunk az egy­szerű és nagyszerű ötletig; a szekrény ajtókat ki­nyitás után az oldalak mellé kell becsúsztatni! Ezután alkotókész konstruktőrök már könnyen megtalálják a legmegfelelőbb szerkezeti megoldást, ami nem más, mint egy egyszerű „L ” alakú üveg-F A I P  A R 1989/10. *  301



csúszóléc alul és felül. Az ajtók két-két egymás­hoz közelálló csapon csúszva kinyitáskor az oldal mellé fordulnak és a vezetéken hátra csúsztatha­tok. Becsukásakor az előrehúzott ajtó első csapja az „L ” alakú vezeték sarokpontjánál megütközik, ezután az ajtó a szokásos módon szabályosan be­csukható.A hagyományos pontozásnál az első megoldás a nagyon erős, nagyon jó 145 fokos kivetőpántok és a teleszkópos kihúzható pótlap miatt magas pont­számot kapott. Ugyanakkor a második megoldás az egyszerű vezetősín és a csapok miatt nagyon keveset. Igaz, hogy az árakkal való osztás után javult a helyzet, de így is az első megoldás mu­tatkozott jobbnak.Az új minősítő pontrendszer esetében is meg­kapja a sok anyag és szerelvény a pontokat, de összehasonlításukhoz jönnek a kérdések. Melyik teljesíti jobban a funkcióját? Melyik üzembizto- sabb, tartósabb? Melyik igényel kevesebb karban­tartást, utánállítást? Melyik ad esztétikusabb meg­oldást stb.?A kérdésekre adott válaszok után a szorzóténye­zők valószínűleg kiegyenlítik az eredeti pontkülönb­séget és az árral való osztás után egyértelművé válik a két termék várható piaci helyzete.A másik példa két hasonló rendszerű, első rá­nézésre azonos funkcióteljesítésű és esztétikai meg­jelenésű kanapé-ágy összehasonlítása. Az összeha­sonlítás oka, hogy az egyik termék ára kb. 40%- kal magasabb.Miért magasabb az egyik termék ára és indo- kolt-e ez? Hagyományos módszerekkel megállapít­ható volt, hogy a magasabb árú termék nem 40%- kal, hanem 45%-kal magasabb minőségi pontérté­ket kapott. Jogos-e a magasabb ár? Természete­sen jogos, de ha mind a két termék egyidejűleg piacon lesz, a vevők csak az olcsóbbat fogják meg­venni a következők miatt:— esztétikailag az olcsóbb termék az előnyösebb, — a funkcionális méretezése az olcsóbb kanapé­nak jobb,— az ülés, valamint a fekvőfelület törzsrésze az olcsóbb terméknek jobb, a támla azonos, a fej­rész, a karok és a lábrész sokkal jobb a drá­gább terméknél,— a fekvőhellyé alakítást a drága terméknél egy komplikált mechanizmus, az olcsóbbnál egy egyszerű, jól működő szerkezet segítségével oldható meg.— az olcsóbb kanapéheverő állványa jól mérete­zett, könnyű szerkezet, a drágáé túlméretezett funkciónélküli alkatrészeket is tartalmazó ne­héz konstrukció.Az előzőek ismeretében már nem lehet jobbnak értékelni a drágább termék minőségét, mert pl. a lábrésznél a hullámrugós tartószerkezeten alkal­mazott elasztik rugós párnázat helyett a 80 mm vastag PUH-hab+200 g/m2 vlies tökéletesen meg­felel, mert az ülésnél a 140 g/m2 vlies réteg he­lyett az olcsóbb bútoroknál alkalmazott 280 g m2 vlies réteg lényegesen javítja a komfortérzetet és esztétikailag is lágyabb vonalvezetést biztosít.

A helyes üzletpolitikát alkalmazó kereskedő ezek után nem fogadja el a magsabb árat, hiába nem tisztességtelen az.
7. Márkatermékek kifejlesztése, minősége és szolgál­
tatásaiA „márka” fogalma már évszázadok óta létezik, általában a jobb gyártó cégek neve egyúttal már­kajelként is funkcionált. Ez a tőkés világban nagy­részt még ma is így van (pl.: GRUNDIG, MERCE­DES cégek termékeinél a vevő eleve tudja, hogy márkás terméket vásárol), de létezik már minő­ségvizsgáló intézetek által tanúsított, az adott tu­lajdonságokat szavatoló védjegy (márkajel) is.Magyarországon a korábbi neves cégek részben megszűntek, részben beleszürkültek az átlagba (pl. LINGEL), néhány kivételtől eltekintve nincs olyan vállalat, amelynek a termékeit a cég jegyeit ma­gánhordozó márkás cikkeknek fogadhatnánk el.Az előző probléma feloldására létrehoztak kü­lönböző megkülönböztető jeleket, tanúsításokat és díjakat (KÄF, KTC, Kermi Tanúsító Címke, For­matervezési Nívódíj, BNV-díjak stb.). Ezek azon­ban nem funkcionáltak igazán, mert:— a versenyhelyzet hiánya miatt a címkékből nem volt előnye a gyártónak,— az intézetek érdekeltek voltak a jóváhagyást illetően,— nem a fogyasztó igényéből, hanem a szabvány­előírásokból indultak ki,— a piaci igényeket is csak távolról követték, — egy-egy minta alapján történt a jóváhagyás, a technológiát és más feltételeket nem vizsgál­ták,— a kereskedelem nem volt érdekelt a megkü­lönböztetett termékek nagyobb forgalmában,— a fogyasztó semmilyen többletszolgáltatást, vagy garanciát nem kapott stb.Az előzőek mellett az utóellenőrzések esetlege­sek voltak, alig volt példa arra, hogy egy meg­különböztető minőségcímkét visszavontak volna.A márkatermék fogalmat a kereskedelmi válla­latok esetenként használták, de ezek sem jelen­tettek különösebben nagy minőségi különbséget A hiányhelyzet miatt egy-egy kisebb sorozatban gyártott terméket monopolcikként kötött le egy- egy kereskedelmi vállalat és ezeket minden külön minőségi kikötés, többletellenőrzés és szolgáltatás nélkül forgalmazva tekintették márkaterméknek.Az igazi márkaterméknek alapos piackutatás alapján konkrét fogyasztói szegmens igényeinek kielégítésére— célminőségűnek,— kedvező minőség-ár összefüggésűnek,— egyenletes kiviteli minőségűnek, — külön szolgáltatásokat adóknak, — másként fogalmazottnak és más garanciális fel­tételekkel eladottnak kell lenniük.A márkatermékek kifejlesztése komplex keres­kedelmi, ipari-kereskedelmi folyamat. A marke­ting-munka, az igényelt termék gyártására alkal­mas iparvállalat kiválasztása, az igények megfo­galmazása és a fejlesztés közbeni konzultálása a302 ★ F A I P A R  1989/10.



kereskedelmi vállalat, vagy az őt képviselő szak­értő szervezet feladata,A gyártó elkészíti a gyártmány forma- és konst­rukciós előterveit, felvázolja a gyártástechnológiát, a gyártó és ellenőrző eszközök igényét.Az elötervek jóváhagyása után elkészítik az új termék mintadarabját.A mintabútort gyártó és forgalmazó vállalatok, valamint minőségellenőrző intézetek és érdektelen külső szakértőkből álló zsűri, vagy értékelemző team megvizsgálja és véleményezi.A zsűri véleménye és az előkalkulált ár figye­lembevételével a kereskedelmi vállalat dönt ar­ról, hogy a bútort:— változtatások nélkül elfogadja.— változtatásokkal fogadja el,— értékelemzésre javasolja (ez esetben kijelöli az elérni kívánt célt),— elutasítja.A bútor elfogadása esetén a gyártó elvégezteti az esetleges kötelező minőségvizsgálatokat, majd azok eredményei birtokában elkészíti:— a végleges gyártmánydokumentációt,— a gyártástechnológia tervét,— a gyártóeszközök terveit, csomagolás módját, — kidolgozza a minőségszabályozás rendszerét, — megtervezi a minőségellenőrzés eszközeit, — biztosítja a szükséges anyagokat és szerelvénye­ket,— az új termék minőségének biztosítására kiké­pezi a munkásokat és alkalmazottakat,— elkészíti a gyártmányismertető prospektusokat.A végleges gyártmánydokumentációt a keres­kedelmi vállalat elfogadja, ellenőrzi, vagy akkre­ditált minőségellenőrző intézettel ellenőrizteti a végleges prototípus minőségét és a tervezett mi­nőség realizálására kidolgozott technológiát, esz­közöket és a minőségszabályozási rendszert (MSZ- rendszer), majd megfelelő eredmények esetén meg­egyezik az árban és megköti a szállítási szerződést.A kereskedelemi vállalat a gyártás beindulása és az első tétéi leszállítása között kidolgozza és kialakítja az árubemutatás és -forgalmazás felté­teleit, felkészíti az eladókat a termék bemutatá­sára, műszaki adataival és egyéb szolgáltatásaival kapcsolatos információk adására, elkészíti a rek­lámanyagokat, megszervezi a vevőszolgálatot, a bútor házhozszállítását, szerelését és beállítását.A gyártó és forgalmazó vállalat közösen meg­szervezi a termékkel kapcsolatos információgyűj­tést, az információk rendezését, elemzését és visz- szacsatolását. A márkatermékeknél alapelvként célszerű figyelembe venni a következőket:— legalább magas igényességi fokozatú legyen, — a minőségi osztály csak I. o. lehet,— a műszaki tulajdonságai legalább közepesek le­gyenek, de a fogyasztó által igényelt egy-egy tulajdonság optimális legyen,— a kivitel minőségét egyenletesen magas szin­ten kell tartani, a megengedett határon túli in­gadozás esetén a márkajelet meg kell szüntet­ni,— a kötelezőnél nagyobb jótállást kell adni,

— reklamáció esetén azt soronkívül, a vevő meg­elégedésére rendezni kell, de leértékelést alkal­mazni nem szabad,— az információkat figyelembe véve a minőséget állandóan fejleszteni kell.A márkatermékekkel kapcsolatos többletfelada­tok ellátására az ipari és kereskedelmi dolgozókat érdekeltté kell tenni. A márkatermékek esetében a jobb kiszolgálás, információ adása és a szolgál­tatások (házhoz szállítás, szerelés stb.) mellett ext­ra kívánságok teljesítésére is módot célszerű ad­ni. Ilyenek például: kiválasztott, vagy hozott bú­torszövettel, kiválasztott pácszínnel és furnérral, vagy meghatározott kombinációban a bútor rövid határidőn belüli megkapása. Lehetőséget kell ad­ni a vevőnek a bútorral azonos bevanóanyag, bo­rított forgácslap és alkatrészek, szerelvények vá­sárlására.
BefejezésRemélem írásommal sikerült felkeltenem a tisz­telt Olvasó fokozott érdeklődését a minőségüggyel és a termékek minőségével kapcsolatban. Ennek alapján úgy gondolom, hogy a minőségért sokat kell tennünk és mindenki tehet is valamit, ha akar és megfelelő szemlélettel felvértezve áll a kérdés­hez.A műszaki fejlesztés, ezen belül a minőség fej­lesztése sohasem befejezett feladat, mindig lehet és újra lehet tovább lépni. Az előzőekért áldoza­tokat is kell hozni, de ezek az áldozatok — ha hoz­záértők kezelik a kérdéseket — busásan megtérül­nek, nem szabad rájuk sajnálni a pénzt.Álljon itt befejezésül a „nagy” Henry Ford mon­dása: ..Akinek szüksége van egy gépre, az minden­képp megfizeti vagy úgy, hogy megveszi, vagy úgy, hogy fizeti a többszörösét a veszteségeivel” . Ez igaz a minőségfejlesztésre is, mi eddig sajnos, a többszörösét fizettük, remélen ezentúl megelég­szünk az egyszeri fizetéssel is.IRODALOM[1] Dr. Jurán, J .  M .—Ifj. Gryna, F. M .: A minőség tervezése és elemzése. Műszaki Könyvkiadó, 1976.[2] Dr. Papp Ottó—Varga Attila: Az értékelemzés módszertana és gyakorlati alkalmazása. BME Mér­nök Továbbképző Intézet Budapest. 1983.[3] Miles Lawrence D.: Értékelemzés. Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó Budapest, 1973.[4] Dr. Lenkey Miklós: Az értékelemzés szemlélete és gyakorlata. Marx Károly Közgazdaságtudományi Egyetem Közgazdasági Továbbképző Intézete Bu­dapest, 1975.[5] Beck Tamás: Minőség és külgazdaság. Szabvány és Világ 1989. március.[6] Dr. Ráduly Zoltán: RÉM. BME 665—011/2685.[7] Dr. Parányi György: Minőség és vállalat. Buda­pest, Gépipari Tudományos Egyesület, 1989. 341. p.[8] Dr. Dalocsa Gábor: A bútoripar legsürgősebb fel­adata: termékei minőségének javítása. FA IPA R  1987/12.[9] A  „Minőségi kör” típusú csoportmunka. M KKE Ipargazdasági Tanszék (oktatási segédlet).[10] Minőség-kihívások és lehetőségek, az EOQC Ma­gyar Nemzeti Bizottság Kiskönyvtára, 16. szám.[11] ÁMR-ismertetők. Minőségügyi szakértői tanfolyam előadásai és jegyzetei.
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A rövid, kis átmérőjű fűrészipari alapanyag korszerű 
feldolgozási technológiája és mennyiségi optimalizációja*D r. H a r g i t a i  L á s z l ó  — S t a r k  M a g d o ln a

A kis átmérőjű és rövid faanyagok feldolgozására Kanadában, 
Finnországban, Svédországban gyártanak megfelelő gépeket, me­
lyek közül a hazai feltételekre alkalmasakat mutatja be az elő­
adás.

A bemutatásra kerülő technológiák biztosítják a fokozatosan 
csökkenő méretű faalapanyagok korszerű feldolgozásának lehe­
tőségét.

Az anyagtakarékos termelés csupán megfelelően választott op- 
timalizációs eljárások segítségével valósítható meg. A cikk egy 
olyan off-line optimalizációs modellt ismertet, amely nem igényel 
nagyobb beruházást, a kisebb vállalatok számára is elérhető mik­
roelektronikai berendezések használatára épül.

Az optimalizációs programrendszer célja az igényelt termékek­
nek legjobban megfelelő méretű alapanyag meghatározása, illet­
ve az alapanyag legjobb kihasználását biztosító vágásprogram 
összeállítása inkurrens termékek előállítása nélkül.

A téma aktualitását a következőkkel szeretném alátámasztani: Szakmai körökben ismert, hogy Ma­gyarország erdősültsége 18%, mely területen az élőfa-készlet 278 millió m3, és az erdők éves gya­rapodása mintegy 10—11 millió m3. Erdeinkből ma, az évente kitermelt bruttó fatömeg — a háború előtti 3,5 millió m3-rel szemben — meghaladja a 8 millió m3-t. A hazai fakitermelés azonban csu­pán kétharmadát fedezi az országos szükségletek­nek, ezért a különbözetet importból kell fedeznünk.

Az utóbbi évtizedekben a világ fakészletei — országonként eltérő módon — mindenütt lényege­sen átalakultak a megelőző időszakhoz képest, amelynek hatása a fűrésziparban is változásokat eredményezett.Mennyiben változtak a fűrészipari alapanyagok , jellemzői és az milyen reakciót váltott ki ezen a szakterületen?
* A  Faipari Kutató Intézet alapításának 40. évfordu­lója alkalmából rendezett tudományos ülésszakon elhangzott előadás.

A változásokat leegyszerűsítve az alapanyagok méretének, minőségének csökkenésével és a fel­használói mennyiségi igények növekedésénél ki­sebb mennyiségi növekedésével jellemezhetjük.Ez alapvetően a felhasználási területek bővülé­sével, a fafelhasználás olyan gyors ütemű növeke­désével magyarázható, amelyet az erdőkből meg­felelő méretű alapanyaggal nem lehet biztosítani. Nemcsalk hazánkban, de szinte mindenütt a vilá­gon megfigyelhető, hogy növekedett az ún. elő- használati faanyagok és az eddig alacsonyabb igé­nyű felhasználási területeken hasznosított primér termékek fűrészipari feldolgozásának mértéke. Ez­zel a fában gazdag országokban éppúgy találkoz­hatunk, mint a kevésbé erdősültekben. Hazánkban mintegy 6—800 000 m3-re becsülik azt az évente rendelkezésre álló faalapanyag mennyiséget, amik mint kis átmérőjű, rövid faanyag — eddig mint tűzifa, papírfa, kivágás, bányafa, állványfa, rúd- fa, ládadeszka alapanyag, zárléc alapanyag, fara­gás! alapanyag került felhasználásra.Az 1. táblázatban a kemény, lombos alapanyagok mennyiségét láthatjuk fafajonként és átmérőnként.
1. táblázat

Elő és véghasználatokból rendelkezésre álló kemény 
lombos kis átmérőjű és rövid faalapanyag (ÉRTI 1985)

Mértékegység: 1000 m3

Fafaj
Átmérőcsoport (cm)

10 12 14 16 18 összesen

Tölgy 44 59 68 82 95 348
Bükk 12 18 21 23 25 99
Cser 35 50 65 82 107 339
Akác 84 117 148 178 197 724

Együtt 175 244 302 365 . 424 1.510

Ebből jelenleg 50 % az iparifa részarány304 ★ F A I P A R  1989/10.



1. ábra. Hazai fakitermelési lehetőség 2030-igA fakitermelési távprognózisok szerint az éven­ként kitermelhető fatömeg az 1. ábrán látható, amelyen jól érzékelhető egy fokozatosan növekvő mennyiség.Ügy tűnik tehát, ha az erdők állapotában lé­nyeges romlás, illetve a felhasználási igényekben emelkedés nem történik, a jelenlegi állapotokhoz képest, a ma is biztosított famennyiség tartósan rendelkezésünkre áll. A távprognózisok szerint azonban mintegy 25—30 év időtartamra megnö­vekszik a rövid, rossz minőségű, a kis átmérőjű alapanyag aránya.Mi jellemzi ezt az alapanyagot, amiről itt szó van?

Méretei:1,0— 1,9 m hosszú (esetenként ennél hosszabb)7 —40 cm átmérőjűJellemző fahibái: síkgörbeség, egészséges göcsösség (a fenyő ágörveinél fokozottan göcsös)Milyen termékek készülhetnek ezekből a fa­anyagokból? Minden olyan rövid, illetve kiske- resztmetszetű fa választék (termék), amelynek a gyártását a hazai és külföldi szabványok megen­gedik, az ismertetett tulajdonságokkal rendelkező faalapanyagokból, mint például: hagyományos csaphornyos parkett-, fal- és sze­gélyléc, szalagparkett járófelület, bútorléc, ajtó-és ablakelem, gépláda, mezőgazdasági ládák, konté­nerládák, rakodólapok, falburkolatok.A kis átmérőjű fenyőből a felsoroltakon kívül olyan tartók, amelyeknél a nagy hajlítószilárdság nem követelmény.Szükség van azonban a fogyasztói minőségi igény, szemlélet módosítására, formálására. Ezek­ből az alapanyagokból nagyobb arányban keletke­zik a külföldön már régen elfogadott ún. rusztikus minőségű termék, amelyet a ma érvényes szab­ványaink még nem engedélyeznek forgalmazni. A rusztikus termék egészséges göcsöket és egyéb a felhasználást nem gátló olyan természetes szöveti elváltozásokat tartalmaz, amelyet az MSZ tilt, s így ma az a hulladékba kerül. Pedig a felvázolt helyzet hazánkban is indokolja ezen szemlélet át­értékelését, a rendelkezésre álló tömör faanyag maximális felhasználását.A gépgyárak az alacsonyabb értékű alapanya­gok feldolgozására két irányban fejlesztettek ki gépeket, berendezéseket. Az egyik irány a hagyo­mányos keretfűrészes, rönkvágó szalagfűrészes,

2. ábra. MÉM TELE—TWIN. 1400-as típusú ikerszalagfürész felső rönkbefogó szer­
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3. ábra. KOCKUMS RB 2A—1500.'190—3. típusú ag- 
regát 2 db 1500 mm tárcsaátmérőjű szalagfűrésszel és 
2 db 1260 mm átmérőjű kúpos iker-síkforgácsolóval

és kis tárcsaátmérőjű szalagfűrészes termelő sorok alkalmassá tétele erre a speciális feladatra.Általában nagyobb előtolási sebességű gépen, körfűrészen, vagy ikerszalagfűrészen prizmát ala­kítanak ki, majd a prizmát szükség szerint a ter­mék hosszméretével megegyező, vagy többszörös hosszára darabolják és a legtöbb esetben a rövid prizmát arra alkalmas behúzószerkezettel ellátott egy- vagy többtengelyes sorozatvágó körfűrészen, több, behúzószerkezettel ellátott kis szalagfűrészen vagy 8 behúzóhengeres keretfűrészgépen vissza­vágják. A 2. ábrán a MÉM TELE—TWIN iker­szalagfűrész látható,' amelyet körfűrésszel vagy ke­retfűrésszel lehet termelősorba építeni.A másik irány a síkforgácsolók és annak kom­binációi különböző hagyományos alapgépekkel. A rövid és kis átmérőjű alapanyagok feldolgozására a síkforgácsolók önmagukban, vagy szalag-, ill. körfűrészekkel kombinálva alkalmasak.Felmerülhet a kérdés, hogy mi indokolja a sík­forgácsoló alkalmazását ezeknél az alapanyagok­nál? Mindenekelőtt a kis átmérő miatti nagy elő- tolásisebesség-igény, továbbá az, hogy különösen a kemény lombos faanyagok feldolgozásához szük­séges először két egymással megbízhatóan párhu­zamos bázisfelületet kialakítani, amelyre legalkal­masabb az iker, vagy más néven a paralell síkfor­gácsoló. Segítségével a fának azt a részét forgá­csoljuk el, amelynek a további kezelése hagyomá­nyos technológiák esetén sokszor több problémát vet fel, mint a főterméké. További előnye, hogy aprítékot termel, amelynek a hasznosítása egyre sokoldalúbb, s elmondhatjuk, hogy végre hazánk­ban is kezdi megfelelő helyét elfoglalni az alap­anyagok sorában. A síkforgácsoló jó szerszámki­alakítással és szakszerű szerszámillesztéssel szinte 

gyalult felületet biztosít, így csökkenthető a gya- lulási veszteség miatt alkalmazott termelési túl­méret.A síkforgácsoló—szalagfűrész és a síkforgácsoló— körfűrész kombinációjú gépek (agregátok) megfe­lelő behúzószerkezettel alkalmasak egészen rövid, akár 70 cm hosszú hengeres alapanyagok meg­munkálására is. Ezeken a gépeken a faanyag elő­ször egy ún. redukáló iker síkforgácsolóra kerül, amely két oldalát, aprítékká forgácsolja. A 3. áb­
rán a KOCKUM S INDUSTRI által kifejlesztett agregát látható, amelyhez hasonló került beépítés­re Érsekcsanádon.Közvetlenül a síkforgácsoló tárcsákhoz kapcso­lódik egy 2—4 szalagfűrészből, vagy sorozatvágó körfűrészből álló fűrészcsoport. Síkforgácsoló— szalagfűrész kombináció esetén a géprendszer kö­zös alaplemezen, két rönk feldolgozása között az alapanyag átmérőhöz igazodóan a másodperc tört­része alatt, pneumatikus rendszerrel átállítható. Ezzel elérhető, hogy a feldolgozásra kerülő alap­anyagokat csak nagyobb átmérőtartományokra kell előosztályozni.Ezen korszerű berendezések közül hazánkban csak néhánnyal találkozhatunk, pedig a rövid és kis átmérőjű alapanyagok aránya az elkövetkező 25—30 évben növekedni fog. Erre a távlatra fel kellene készülnünk megfelelő színvonalú termelő­gépekkel, javítva a rendelkezésünkre álló kapaci­táson belül — amelyet a 2. táblázat szemléltet — a korszerű, nagy teljesítményű gépek arányát. A korszerű, nagy teljesítőképességű gépekkel egysé­gesíthető a gyártásprofil, ami nagytömegű terme­lést és automatizálást tesz lehetővé. Ehhez az úthoz fel kell hagyni azzal a régi fűrészipari szemlé­lettel, miszerint a fűrészüzemnek olyannak kell lenni, hogy ott mindenféle fafajból mindenféle ter-306 *  F A I P A R  1989/10.



2. táblázat

Jelenleg rendelkezésre álló feldolgozó kapacitás

Alkalmazott technológia Éves kapacitás

1. Asztalos szalagfűrész (800 mm 
tárcsaátmérővel) cca. 200.O00m3

2. Mozgóasztalos hasító szalagfűré­
szek cca. 60.000 m3

3. Rönkvágó szalagfűrészek cca. 40.000 m 3

4. Rönkvágó körfűrészes termelősor cca. 50.000 m 3

5. Síkforgácsolók cca. 80.000 m 3

6. Síkforgáesoló-ikerszalagfűrészes 
termelősor cca. 40.000 m3méket lehessen gyártani. A fejlett faiparral ren­delkező országokban is csak úgy tudták elérni az egy főre eső évenkénti 1500—5000 m3 alapanyag­feldolgozási értéket, hogy a fafajok számát egy­kettőre, a termékek számát is csak néhányra mér­sékelték.

így lehet nagy termelékenységű gépeket,, a mik­roelektronikát, az automatikát, a számítástechni­kát alkalmazni ezen alapanyagok feldolgozásánál is. Napjaink dinamikusan változó gazdasági körül­ményei és az egyre növekvő hatékonysági köve­telmények a vállalatoktól gyors és rugalmas al­kalmazkodást igényelnek. Az ismertetett technoló­giák biztosítják a fokozatosan csökkenő méretű faalapanyag korszerű feldolgozásának lehetőségét. Tekintettel arra, hogy a rendelkezésre álló alap­anyag legjobb hasznosítása és a piaci igények ma­radéktalan kielégítése érdekében rendkívül sok tényezőt és paramétert kell figyelembe venni, az anyagtakarékos termelés csupán megfelelően vá­lasztott optimalizációs eljárások segítségével való­sítható meg. A következőkben egy olyan off-line optimalizációs modellt ismertetünk, amely nem igényel nagyobb beruházást, a kisebb vállalatok számáréi is elérhető mikroelektronikai berendezé­sek használatára épül.
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A k ö v e tk e ző  
te rm ékhossz  
egész  számú 

tö b b s z ö rö s e in e k  
m eg h a tá ro zása

A lapanyag 
h o s sz ú sá g  

a d o t t ?

INPUT
1 . S sab v án y o s, i l l .  i g é n y e l t  

te rm é k h o sssa k  C
2 . B ev á g á si m é re te k  I
3 . T e c h n o ló g ia i  p a ra m é te re k /
4. M egengedett h o s s z v e s z -  /  

t e s é g  I

Egy te rm é k h o ssz  egész  
számú tö b b s z ö rö s e in e k  

m eg h a tá ro zá sa

ig e n

INPUT
R e n d e lk e z é s re  á l l ó  a l a p ­
anya gho s sza k ______________

A k ö v e tk ező
Igényelt te rm ék  

i l l e s z t é s e

A tö b b i  te rm ék  
h o s sz á n a k , i l l e t v e  

tö b b s z ö rö s  h o ssz á n ak  
i l l e s z t é s e  a s z á m í to t t  

h o sszh o z

A te rm ék  h o s sz á n a k , 
i l l e t v e  tö b b s z ö rö s  
h o ssz á n a k  i l l e s z t é s e  
az  a la p an y a g h o ssz h o z

OUTPUT
1 . Az azonos h o ssz ú sá g ú  

a la p a n y a g b ó l a megenge­
d e t t n é l  k is e b b  v e s z te ­
s é g g e l  e l ő á l l í t h a t ó  
te rm ékek

2 . A te rm ékek  k ih o z a ta la  /

OUTPUT
Az azonos h o ssz ú sá g ú  
a la p a n y a g b ó l a megenge­
d e t t n é l  k is e b b  v e s z te ­
s é g g e l  e l ő á l l í t h a t ó  
te rm ékek
A te rm ékek  k ih o z a ta la  .

A m egengede tt
h o s s z v e s z te s é g  és a 
s z á m í to t t  v e s z te s é g  

ö s s z e h a s o n l í tá s a

A m egengede tt 
h o s s z v e s z te s é g  és az

a d o t t  a la p an y a ^ h o ssz h o z  
s z á m í to t t  é r té k
ö s s z e h a s o n l í tá s a

4. ábra. A hosszoptimalizáció folyamatábrája
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Az optimalizációs programrendszer célja az igé­nyelt termékeknek legjobban megfelelő méretű alapanyag meghatározása, illetve az alapanyag leg­jobb kihasználását biztosító vágásprogram össze­állítása inkurrens termékek előállítása nélkül.Az optimalizációs programrendszer háromszoro­san összefüggő részből tevődik össze:— hosszoptimalizáció,— keresztmetszeti optimalizáció, — termelési program optimalizáció.
1. HosszoptimalizációEnnek az alrendszernek elsősorban apró választé­kok termelése esetén van jelentősége, amikor is fontos, hogy az alapanyag hossza a késztermék túlméretekkel növelt hosszának egész számú több­szöröse legyen. A hosszoptimalizáció kétféle cél el­érése szempontjából történhet. Cél lehet:— az igényelt termékeknek megfelelő alapanyag­hosszúság meghatározása, vagy— adott alapanyaghossznak legkisebb veszteség­gel megfelelő, igényelt termékek meghatáro­zása.Ezen alrendszer működése jól nyomon követ­hető a 4. ábrán.

Az optimalizáció végrehajtásához ismernünk kell a programozási időszakban igényelt termé­kek szabványos és bevágási méreteit, műszaki­technológiai paramétereket (mint pl. résbőség; a továbbfeldolgozás egyenletes terhelése szempont­jából egyszerre termelhető, illetve nem termelhe­tő termékek).Az optimalizáció céljától függően meg kell ad­ni a rendelkezésre álló alapanyag hosszúsági mé­reteit. Meg kell határozni a hosszveszteség meg­engedett mértékét, tehát azt a szintet, amelynél az igényelt termék hosszkihozatala az elvárásoknak megfelelő.Az optimalizáció eredményeként megkapjuk azokat a termékcsoportokat, amelyek meghatáro­zott hosszúságú alapanyagból a legkisebb anyag­veszteséggel állíthatók elő.
2. Keresztmetszeti optimalizációPiacorientált gazdálkodás esetén elsőrendű szem­pont annak biztosítása, hogy a termelés során in­kurrens termék ne keletkezzen. Ebből következik, hogy az optimalizációs eljárásnak is ezt a főszem­pontot kell követnie. Az optimalizáció kétféle cél elérése szempontjából végezhető el. A vágáster- vek készíthetők:
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5. ábra. A keresztmetszeti optimalizáció folyamatábrája308 ★ F A I P A R  1989/10.



— maximális kihozatalra (ennek gazdasági felté­tele az adott termék korlátlan értékesíthetősé­ge, ekkor nyilván további termékösszetétel op- timalizáció nem szükséges), vagy— valamely előre megadott kihozatali érték (kri­tikus szint) fölötti kihozatalra.Maximális kihozatalra történő tervezéskor a program azt az egyetlen vágásváltozatot adja meg adott átmérőre vonatkozóan, amely az igényelt ter­mékekre a legjobb kihozatalt biztosítja. A kriti­kus szintre vonatkozó tervezés esetén az adott át­mérőre vonatkozóan több vágásváltozatot kapunk, ami lehetővé teszi a bonyolultabb kereskedelmi igényeknek megfelelő további optimalizációt.A keresztmetszeti optimalizációs alrendszer mű­ködését az 5. ábra szemlélteti.Az optimalizáció végrehajtásához inputként meg kell adni a feldolgozásra kerülő alapanyag-átmé­rőket, az igényelt termékek névleges és bevágási méreteit és a jellemző műszaki-technológiai para­métereket.Ez a program a továbbfeldolgozási technoló­giákat figyelembe véve adja meg a vágásterveket. Ilyenkor az alapanyagból kivágott szelvény vas­tagsága megfelel a végtermék túlméretes szélessé­gének, a szelvény szélessége pedig a termék vagy azonos szélességű termékek többszörös túlméretes vastagságának, a továbbfeldolgozásnál felmerülő vágásréseket is beszámítva.Az optimalizációs eljárás lényege, hogy az igé­nyelt és a hosszoptimalizációval összecsoportosí­tott termékeket a számítógép topológiai úton úgy rendezi el a keresztmetszeten belül, hogy azok a keresztmetszeteket maximális mértékben kitöltsék. A program módot ad az egyes termékeknél meg­követelt bélmentesség és szijácsmentesség figye­lembevételére is.A számítógépes program kiszámítja az egyes vágási alternatívák alkalmazása esetén elérhető termék- és összkihozatalt, és annak függvényében végzi el a szükséges összehasonlításokat, és adja meg az eredményt, hogy egy adott átmérőre vo­natkozóan a maximális kihozatalú vágásképet ke­ressük, vagy egy megadott (kritikus) értéknél na­gyobb kihozatalú alternatívákat akarunk megha­tározni.A  számítás eredményeként megkapjuk a vágás­képet, azaz a feldolgozási technológiától függően a keretfűrész fűrészlaposztását, illetve vékonyfa- feldolgozási technológiáknál a vágási felületek tá­volságát a rönk középvonalától. A vágáskép által meghatározott szelvények természetesen tartalmaz­zák a továbbfeldolgozásnál alkalmazandó (sorozat­vágás) számát és helyét is. Eredményként meg­kapjuk még az egyes termékek kihozatali száza­lékait és az összkihozatali százalékot is.Ahhoz, hogy a program az egyes vágási alter­natívákat a gyakorlatban elérhető kihozatali ér­tékeket adja meg, szükség van az elméleti kiho­zatali értékek korrekciójára, amit a programba 

épített korrekciós függvények biztosítanak. E függ­vények meghatározása az adott körülmények kö­zött elvégzett próbavágások eredményei alapján Spline aproximációval történik.
3. Termelési program optimalizációAz eddigiekben elmondottak alapján meghatáro­zott vágástervek csak a maximális, vagy a kriti­kus szint feletti kihozatalt biztosítják az egyes tervezési átmérőkre vonatkozóan, de nem veszik figyelembe a rendelkezésre álló alapanyag-mennyi­ségből és -összetételből, valamint a termékekre vonatkozó kereskedelmi igényekből adódó meny- nyiségi korlátokat. Ezért szükséges a meghatáro­zott vágásváltozatokból azok kiválasztása, ame­lyek minimális anyagfelhasználással a vizsgált idő­szakra ismert megrendeléseket maradéktalanul kielégítik. Ezen kívánalmaknak a lineáris optima­lizációs modell alkalmazásával tehetünk eleget.A lineáris optimalizációs eljárás végrehajtásá­hoz inputként meg kell adni:— a hossz- és keresztmetszeti optimalizációval meghatározott technikailag és gyakorlatilag al­kalmazható vágási alternatívákat, és ezen ter­mékekre vonatkozó kihozatali százalékát;— a programozási időszakra vonatkozó fogyasz­tói igényeket méretek és mennyiség szerinti tagolásban;— a programozási időszakban rendelkezésre álló alapanyag méretét és mennyiségét átmérőcso­port (tervezési) átmérő szerinti bontásban;— az egyéb termeléstechnológiai paramétereket.Az optimalizáció végezhető minimális anyagfel­használás, maximális kihozatal, maximális árbevé­tel stb. meghatározására.A program output adatai az alábbi információ­kat tartalmazzák:— • azokat a vágásváltozatokat, amelyek a kitű­zött cél elérése mellett biztosítják az igényelt termék mennyiségét a kért választékmegoszlás szerint;— az egyes vágásváltozatok szerint felvágandó alapanyag-mennyiségeket;— az optimális vágásváltozatokkal termelhető ter­mékmennyiségeket ;— a célfüggvény értékét.Összefoglalva megállapítható, hogy az optima­lizációs programrendszer eltérő technológiák és körülmények között is rugalmasan alkalmazható. A kereskedelmi igények kielégítése mellett na­gyobb kihozatalt biztosító termelési programok ké­szíthetők, amely egyben biztosítja a rendelkezés­re álló alapanyag gazdaságosabb felhasználását. A módszer alkalmazásának jelentősebb beruházási igénye nincs, kisebb ráfordításokkal és üzemszer­vezés jellegű feladatok megoldásával a termelés hatékonyságának növelése érhető el. Mindezek in­dokolják a módszer gyakorlati alkalmazásának szükségességét, igényét.

F A I P A R  1989/10. *  309



A termelésirányítás és szervezés néhány kérdése az 
elsődleges faiparon belülD o b o s  I s t v á n

Egy vállalaton belüli termelésirányítás helyének és szerepének 
meghatározása döntően befolyásolja az egész vállalat gazdálkodási 
tevékenységét.

A termeléshez szükséges információk feldolgozása és rendszerezé­
se, a piac hatása determinálja az egész folyamatot, melynek visz- 
szacsatolása a piacra és az eredményre, a költségek alakulására 
egy olyan zárt kör betartását igényli, amely jelen anyagban ke­
rült részletezésre.

Külön szükséges kiemelni, hogy a jól szervezett, de szerepköré­
ben nem túlhangsúlyozott termelésirányítás, termelésvezetés ad 
csak arra lehetőséget, hogy a piac igényei kielégítést nyerjenek, 
ugyanakkor a piac az új termékek befogadására készséget tanú­
sítson, ami alapja lehet a termékszerkezet korszerűsítésének.

1. Az irányító, szervező tevékenység szerepeKét fő feladatot kell ellátni:— először segítséget kell nyújtania a vezetésnek a vállalat jövőbeni tevékenységének és az ehhez szükséges erőforrásoknak a megtervezéséhez, — másodszor segítenie kell a terv végrehajtását.A termelésirányítás önmagában nem képes ter­vek készítésére, ehhez nagy mennyiségű informá­cióra van szükség más tevékenységi területekről, hogy a terv reális és teljesíthető legyen. Az in­formációnak pontosnak, teljesnek kell lennie és megfelelő időpontban kell rendelkezésre állnia. Hasonlóképpen a terv végrehajtása szintén magá­ban foglalja a vállalat több más tevékenységét is. Ezért a termelésirányítás speciális feladatainak megszervezése előtt igen fontos a vállalat egész tevékenységének széles körű ismerete, a rendszer elemzése. A „kifogástalan” termelésirányítási rend­szer egymagában még nem oldja meg a termelési problémákat, ahogyan ezek megoldását a „kifogás­talan?” berendezések sem biztosítják.A gyors és hatékony automatikus adatfeldolgozó rendszer értéke is korlátozott, ha pontatlan és nem kielégítő adatokat dolgoz fel. A vállalati munka hatékonyságának hiányosságai sokféleképpen mu­tatkozhatnak meg, így pl: túlméretezett készletek­ben, vagy befejezetlen termelésben, a szállítási ha­táridők elmulasztásában. Ezek azonban csak bizo­nyos problémák kísérőjelenségei. A problémák megoldása során mindig a kiváltó okot kell meg­keresni, ezekkel kell foglalkozni, nem pedig a kí- sérőj elenségekkel.Vállalatoknál, ahol az egyes tevékenységeket kü­lönálló osztályok, főosztályok végzik az átlagosnál nehezebb, de fontos a teljes áttekintés és az, hogy az egyes osztályok, főosztályok működését az egész rendszerhez való viszonyuk ismeretében kísérjék figyelemmel. Ehhez az szükséges, hogy a vállalat üzlet- és termeléspolitikai célkitűzéseiből indulja­nak ki és megvizsgálják, hogy a vállalati célkitű­

zésből hogyan határozták meg az egyes osztályok, főosztályok saját célkitűzéseiket, és ellenőrizzük, hogy ezek a részcélkitűzések valóban összhangban vannak-e az egész vállalat érdekeivel.Mindezt csak a felső vezetés biztosíthatja. Igen gyakran előfordul, hogy egyes főosztályok hatéko­nyan és lelkesen tevékenykednek olyan célok vég­rehajtásán, amelyek nem állnak összhangban a vállalatnak, mint egésznek az érdekeivel és ugyan­akkor az illető főosztály szempontjából tökéletesen indokoltak lehetnek. Integrált tervet kell tehát ké­szíteni a rendszerelemzés felhasználásával, melynek során a vizsgálandó területek a következők:
1.1. TermelöberendezésekA termelőberendezések összetételét sohasem lehet változatlannak tekinteni. Az előirányzott fejleszté­sek tükrében vizsgálni kell, hogy milyen géptípu­sok, rendszerek állnak rendelkezésre és ezeket mi­re használják fel. Az alkalmazott termelési eljá- soknak az egész termelési rendszerre nagy hatá­suk van és akármilyen hatékonyak egy rendszer jellemzői, nem lehet jó eredményt elérni, ha a ter­melőberendezések és eljárások nem alkalmazkod­nak gyorsan és hatékonyan a kereslet változásai­hoz.

A termelőberendezések felhasználásának módját 
vállalati szinten a vállalat célkitűzéseinek szem 
előtt tartásával kell meghatározni.A termelőberendezések helyes felhasználásának témája külön tanulmányt tenne szükségessé, mely­re itt nincs lehetőség. Mindenképpen le kell azon­ban szögezni, hogy a legjobb termelésirányítási rendszer sem ellensúlyozhatja a rossz és elavult termelőberendezések hátrányait. Ezeket ki kell cse­rélni, tekintet nélkül a pénzügyi vagy egyéb kor­látokra, hogy a szükséges munkát a legjobban lehessen elvégezni és ne az igényelt munkát iga­zítsuk a meglévő berendezésekhez. A  tendencia310 ★ F A I P A R  1989/10.



kétségtelenül a rugalmasabb eljárások alkalmazá­sa, ennek .oka nagy részben a műszaki haladás, pl: az automatikus vezérlésű gépek használata, mely a gyakorlatot is megváltoztatta. így az ezen a té­ren megtalálható hagyományos elveket, mint pél­dául a gazdaságos sorozatnagyságot, a magas gép­kihasználás fontosságát az egész vállalat szempont­jából újra felül kell vizsgálni.
1.2. TermékválasztékA választék csökkentése, a profiltisztítás meg­könnyítheti a termelésirányítást, de ügyelni kell a termékszerkezet korszerűsítésére az igények és vál­lalati érdekek maximális kielégítésére.Speciális termékek programba vételét mindig pénzügyileg indokolni kell, a reális költségekkel és árakkal számolva. E számítások alapján az ilyen termékek gyártását sokszor el kell vetni. Termé­szetesen előfordulhat az is, hogy speciális termé­kek gyártása indokolt, az ilyen jellegű döntéseket azonban alá kell mindenkor támasztani.
1.3. Irányítási rendszer és alapelveiA pénzügyi ellenőrzés, a minőségellenőrzés, a ter­melés ellenőrzése és irányítása, mely rendszerek azonos elvi alapokon nyugszanak a következő alapelvek szerint kell, hogy működjenek:

1.3.1. TervezésAz irányítás, legfontosabb alapelve, hogy azok ter­vek segítségével kell történnie a klasszikus piac­orientáltság követelményeinek kielégítése mellett. A terv valamely szándék kifejezési eszköze és kü­lönböző részletességű lehet. Lehet egy általánosan megfogalmazott szándék valaminek a végrehajtá­sára, elérésére. Lehet célkitűzéseknek és eszközök­nek olyan precíz megfogalmazása, mely a felada­tokat pontosan számszerűsíti és hierarchikusan el­várja a felső vezetéstől az operatív végrehajtásig a feladatok megoldását.A terv, bármilyen formában van kifejezve, a tevékenység végrehajtásának és ellenőrzésének leg­főbb alapja.
1.3.2. A  tervek ismertetéseA legjobb terv is eredménytelen, ha azok, akiknek azt végre kell hajtani nem értik, hogy mit jelent és mi a szerepük a kivitelezésben. A  tervek ismer­tetése nemcsak azt jelenti, hogy a megfelelő szá­mú papírt szétosztották, hanem azt is, hogy a ki­osztott iratokban található információt meg is ér­tették és magukévá tették.
1.3.3. Mérés — ellenőrzésMiután kiadták a tevékenység megkezdésével kap­csolatos utasításokat, az irányítás következő fel­adata egy méréssorozat végrehajtása az elért ered­mények meghatározása érdekében, melynek lénye­ge olyan információk összegyűjtése és feldolgozá­sa, amelyek alapján el lehet dönteni, hogy a terv­ben található célkitűzések végrehajtása terén mi­lyen eredmények születtek.

1.3.4. Összehasonlítás — eltérések megá.lla.pításaA mérések eredményeit az eredeti tervvel kell ösz- szehasonlítani és a hatékony irányítás érdekében az észlelt eltéréseket számszerűsíteni kell és nagy­ságukat meg kell határozni. Nem elegendő tisztá­ban lenni azzal, hogy a dolgok nem „tervszerűen” folynak. Szükség van az eltérés nagyságának is­meretére is, valamint arra, hogy az eltérés növe­kedést vagy csökkenést mutat-e.
1.3.5. Beavatkozás—korrekcióMiután az információkat feldolgozták, az eredmé­nyeket továbbítani kell az irányítást végző szemé­lyeknek. a szükséges intézkedések megtétele érde­kében.Az irányítási rendszerre és alapelveire a későb­biekben még szándékomban van részletesebben is kitérni.

1.4. Anyagbiztosítás — beszerzésAz „anyagbeszerzési” tevékenységet — még akkor is, ha az inmport eredetű — a vállalat készletgaz­dálkodási politikájához igazodva kell folytatni és szigorúan össze ’kell hangolni a gyártási folya­mattal.Hatékony termelésirányítási rendszer és gyor­san reagáló, rugalmas termelő apparátus nem ve­zetnek önmagukban eredményhez, ha nem páro­sulnak olyan anyagbeszerzési rendszerrel, amely pontosan, megfelelő időben biztosítja az igények kielégítését. A termelésirányítás, a készletek ellen­őrzése, az anyag biztosítása egymástól elválasztha­tatlan, ezért együttesen vizsgálandó tevékenységek.
1.5. Értékesítés és marketingGyakran nehéz elképzelni, hogy az értékesítési és a termelési tevékenységet nem ugyanaz a vállalat végzi, az egyszerű ТЕК, nagy- és kiskereskedelmi vagy egyes szolgáltató vállalatok kivételével. En­nek ellenére a szállítási határidők körül gyakran éles konfliktusok adódnak és az értékesítés által ígért szállítások időpontja sokszor csak becslése­ken alapszik, akkor is, ha a termelési folyamatot tanulmányozás tárgyává tették.A vállalat termelésirányítási rendszerének bizto­sítania kell, hogy reális szállítási határidőket ad­janak meg és ha olyan körülmények következnek be, amelyek ezek teljesítését nem teszik lehetővé, a legrövidebb időn belül értesítik az érdekelt fe­leket, megadva a késedelem várható időtartamát is. A termelésirányítási rendszernek olyannak kell lennie, hogy lehetővé tegye a szállítási határidők tényeken alapuló reális becslését, az esetleges be­nyomásokon alapuló találgatások helyett. Ez nem azt jelenti, hogy nem lehet bizonytalanság a szá­mításban, hiszen ez a tervezésnél, fejlesztésnél nem kerülhető el, de a becslésnek mindenütt a valósá­gos helyzet pontos ismeretén kell alapulniuk. Az értékesítési tevékenység a gyártási ciklus mindkét végén szerepet játszik: az első megrendeléseknél és a végső kiszállítás alkalmával egyaránt. A ter-F  A  I P A R  1989/10. ★ 311



melési tevékenység nem elemezhető az értékesítés­re való tekintet nélkül, mely mindig része az egésznek.
1.6. Kalkuláció, költség és számvitelAlapvető feladata az információ biztosítása a ve­zetés számára, hogy az a vállalati folyamatokat megtervezhesse és irányíthassa. A kalkulációnak, költségelemzésnek és számvitelnek a vezetést szol­gálniuk kell és mindenben alkalmazkodniuk kell a vezetés igényeihez. Ennek egyes kérdéseire kü­lön is szándékozom kitérni.
1.7. Az emberNem szabad elfelejteni, hogy minden rendszeren belül emberek tevékenykednek, meghatározott munkavégzéssel, gépekkel működhetnek, adatokat gyűjtenek, következtetéseket vonnak le és dönté­seket hoznak.Elméletileg tökéletesebb rendszerek is gyakran kudarcot vallanak, mert ezt a szempontot a ter­vezés során elhanyagolják. Azt mondják, hogy az emberek nem veszik szívesen a változást, de talán pontosabb, ha ezt úgy fogalmazzuk meg, hogy nem szeretik, ha nélkülük változtatják meg feladatai­kat. Szívesen veszik viszont az olyan változásokat, amelyeket ők maguk hoztak létre, különösen, ha az még előnyös is a számukra. Egy vállalat szer­vezetének kialakításánál vagy átszervezésénél hely­telen nem figyelembe venni azt a tudásmennyisé­get, és alábecsülni azokat a képességeket, ame­lyekkel az ott dolgozók rendelkeznek. A vállalat minden tevékenységéről senki sem bír részletes tudással.Meg kell keresni azt, aki az egyes speciális vo­natkozásokról a legtöbbet tudja és igénybe kell venni segítségét.A változások eredményét jelentősen befolyásolja az emberek támogatása és a változások segítségük nélkül ritkán hajthatók végre sikerrel. Ha azt akar­juk, hogy a változás megtervezése és végrehajtása hatékony legyen, a következőket ikell figyelembe venni:— a felső vezetést be kell vonni és meg kell győz­ni az átszervezés célszerűségéről —— megfelelő embereket kell biztosítani a megfe­lelő helyekre —— hasznosítani kell a vállalat minden dolgozójá­nak tudását azáltal, hogy célokat állítunk elé­jük és felelőssé tesszük őket teljesítésükben — — a tervezett változtatással és ennek hatásaival kapcsolatban állók részére állandó tapasztalat­cserét és konzultációs lehetőséget kell biztosí­tani —— végül, a változások eredményeképpen bekövet­kező előnyöket minden szinten ismertetni kell.
1.8. VégrehajtásA legtökéletesebb terv sem valósítható meg haté­konyan a vezetés, a beosztottak, a munkások és a tömegszervezetek együttműködése nélkül. Ezért ar­ra van szükség, hogy a tervezett javaslatokat, a 

termelési és munkaerő-követelményeket amennyi­re csak lehet előre ismertessük. Különösen nagy szükség van erre akkor, ha új, a korábbitól eltérő eljárásokat, módszereket kívánunk bevezetni. Ilyen körülmények között a szakmák átcsoportosítására és a dolgozók új helyen történő alkalmazására is szükség lehet.Azokat, akiket ez érint, minden esetben teljes mértékben előre informálni ,kell a változásokról.
2. A termelésirányítás, a tervezés és folyamataMint ahogyan azt a korábbiakban, de a bevezetőm­ben is említettem a termelésirányítással összefüg­gésben néhány kérdést részletesebben is kívánok elemezni a teljes tudományosság igénye nélkül, a következők szerint:
2.1. Termelésvezetés folyamataA termelési folyamat megtervezése alapvetően kü­lönbözik a folyamat teljesítményét szabályozó rend­szer megtervezésétől. Ez a különbség magyarázza, hogy miért nehéz megérteni a termelésvezetés egységesen összefüggő rendszerét:Tekintsük például a különbséget:1. Fűrészüzemi vagy forgácslapgyártó rendszer megtervezése;2. A rendszer berendezésének tér és időbeli elhe­lyezése között.A  berendezések és felszerelések, az eszközök, a műveletek jelentik a célt. Az 1-es ábra egy ter­melésvezetési folyamat, a műveletek vannak az ábra középpontjában, mivel ezek alkotják a ter­melési folyamat dinamikáját, ugyanakkor nem nél­külözhetjük az elemek egyikét sem, a műveletek nem létezhetnek nélkülük.A  műveletek időbeli áramlása a folyamat és ezt szabályozni, irányítani kell (1. ábra).Ha az üzemet felszerelték és a termelés meg­kezdődött, akkor a vállalat már kötött számos stratégiai döntés tekintetében. Csak a legégetőbb esetben valószínű, hogy ezeket lényegesen meg­változtassák. Az idő múlásával, a berendezések elöregedésével ezekhez már kevésbé ragaszkodnak és nagyobb rugalmasság válik lehetővé.Ha nagyobb beruházások állnak a rendszerter­vezés középpontjában, mint például egy fűrész­üzem rekonstrukciója, akkor azt mondjuk, hogy stratégiai döntésekre van szükség. Másrészről, ha kivitelezési szempontok jelentik a vezetési prob­lémák középpontját, akkor azt mondjuk, hogy tak­tikai döntések szükségesek. Taktikáról a megvaló­sítás eszközeivel és módszereivel kapcsolatban be­szélünk, a stratégiák a tervezési döntésekre vo­natkoznak. A valóságos gyakorlati helyzeteikben a termelésvezető állandóan taktikai döntések ezreit hozza, hasonló más vezetőkhöz. Azok a vezetők azonban akik stratégiai döntéseket hoznak, rend­szerint magasabb helyet foglalnak el a szervezeti hierarchiában. így például az egyes munkafelada­tok áttervezhetők, a gépek kicserélhetők és az anyagok megváltoztathatók. Az ilyen jellegű vál-312 ★ F A I P A R  1989/10.



1. ábratozásokat (1. ábra) az 1-es hurok képviseli és ezt többször használják, mint a 2-es tervező hurkot, amelyik akkor lép be, ha egy új folyamat beindí­tása válik szükségessé. Az ábra különböző kap­csolatait tekintve megfigyelhetjük, hogy a műve­letek a 3, 4, 5, 6, 7, és 8-as kapcsolatok sorozatával központi szerepet játszanak a végrehajtásban, a szabályozásban és kiértékelésben. Ez a szabályozó részhalmaz viszont lényeges a szervezet tervező rendszerében, melyből láthatjuk, hogy milyen szo­rosan kapcsolódik a vezető munkájának stratégiai és taktikai szintje.Az ábra tükrözi a termelésvezetés széles körű feladatait is, felöleli a következő tényezők részle­tes átgondolására szolgáló eszközöket és képessé­geket is:1. terméktervezés,2. munkafeladat- és folyamattervezés,3. berendezések (kiválasztása és cseréje,4. munkaerőtervek és kiképzési programok,5. bemenő anyagok kiválasztása,6. az üzem kiválasztása és elrendezése,7. a terv programozása,8. a program végrehajtása és irányítása,9. a termelőrendszer működtetése.A felsoroltak mind a termelőfolyamat tervével kapcsolatosak, de az ábra szabályozó rendszert is érint, amelynek elemei:1. készletgazdálkodási politika,2. minőségellenőrzési és szabályozási politika,3. a termelési program szabályozásának politikája, 4. termelékenységi és költségszabályozási politika, 5. szabályozó rendszerek tervezése,6. szabályozó rendszerek megvalósítása és működ­tetése,7. a politikák és műszaki tervek módosítása.A felsorolt hét terület csak elvben különbözik, azonban mégis összhangban kell lennie, ha a ter­melés vezetőjétől elvárják, hogy a célját elérje.

2.1.1. ProgramozásAz előbbi fejezet, illetőleg fejezetpont külön is említi a programozás jelentőségét, amelyre vonat­kozóan gyakran tapasztalható, hogy a termelés különféle hiányosságai, mint pl.: a nem kielégítő kibocsátás, a túl hosszú vagy rövid szállítási ha­táridők, a túl magas termelési költségek, a túl­méretezett (+) készletek, a ki nem elégítő progra­mozási tevékenység következményei, mely az egyes osztályok, főosztályok tevékenységét nem hangolta össze.A  vállalat tevékenysége szempontjából alapvető fontosságú, hogy a termelési program végrehajtá­sában részt vevő valamennyi osztály, főosztály, gyáregység, telep tevékenységét összhangba hoz­zák egymással és az ebből adódó összes feladatot vállalati programként jóváhagyják.Ennek végrehajtásáért azután a felső vezetés felelős, mert minden fontosabb osztály, fő­osztály koordinálását és fontos pénzügyi döntése­ket is magában foglalja.A  programot először is ahhoz kell igazítani, hogy a vállalat várhatóan milyen termékből mennyit fog értékesíteni. Ennek érdekében össze kell állí­tani a jövőben esedékes értékesítési kötelezettsé­geket, vagy értékesítési előrejelzéseket. Ezt köve­tően ütemezést kell készíteni a termeléshez szük­séges forrásokról, a termékekre és a technológiákra vonatkozó információk alapján és ez összehason­lítható a rendelkezésre álló források mennyiségé­vel.Amennyiben ezek a szükségletek meghaladják a rendelkezésre álló forrásokat a reális program elkészítéséhez döntések meghozatala szükséges,pl: a következőkben:— munkaerő-optimalizálás —— termelőberendezés-optimalizálás —— termelékenység fokozása —— alvállalkozás bevonása —— műszakszám változtatása stb.Egyéb programozási szempontok lehetnek még:— tartalékidő feltárása —— kötelező szabadnapok száma — — rendelkezésre álló készletek — — esetleges gyártmánytervezési munkák — stb.
2.1.2. ÜtemezésAz ütemezés a tervezés közbenső szintjét jellemzi és jelentheti és az egyes részlegek határidős tervének meghatározásából áll. E tervezési szakasz lényege szintén az igények és a rendelkezésre álló források egyeztetése.Fontos, hogy az ütemezés meghatározása előtt tisztázzuk a kitűzött célt. Bármennyire is nyilván­valónak tűnik ez a szempont, mégis gyakran mellőzik.A legáltalánosabb cél talán az egyes gyártási fá­zisok időbeli egyeztetése (mikor, mit). Erre álta­lában több megoldás is van, amelyek azonban nem egyformán kedvezőek. Szükség van ezért a célok világos meghatározására, ahol célkitűzésként sze­repelhetnek az alábbi szempontok:
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2. ábra— termelési költségek minimalizálása, —— gyártóberendezések maximális kihasználása, — — készletezési lehetőségek, — »— kiadások késleltetése, —— munkaerő maximális kihasználása, —A felsorolt szempontok egyidejűleg is jelentkez­hetnek, ezért szükséges, hogy az ütemezés elké­szítése előtt megállapítsuk a szempontok fontossági sorrendjét, figyelembe veendő súlyát.
2.2. Optimalitás és többcélúságA termelési tevékenység és ezen felül is a terme­lésirányítás állandó problematikája a tevékenység optimalizálása, ahol a megoldások keresésének fon­tos célja a gazdálkodás eredményességének bizto­sítása. Az egész termelési tevékenység rendszeré­nek hatékonysági mutatószámai a következők:1. a rendszer üzembentartási költsége,2. a termék minősége,3. a termelés üteme és termelőikapacitás,4. a rugalmasság a körülmények változásához való alkalmazkodásban,5. a rendszer társadalmi értéke.A felsorolt hatékonysági mutatószámok bármelyike kapcsolatban van a többivel, például kisebb költ­séget gyakran lehet elérni gyengébb minőség elő­állításával, ez tekinthető tiszta nyereségnek az alacsony költségek miatt, vagy veszteségnek az alacsony ár és rosszabb minőség miatt. Ugyanúgy a nagy kapacitás és a nagy termelési volumen csökkentheti a költségeket, de lerontja a változás­hoz való alkalmazkodó képességet. A 2-es ábra a termelés tervezésében szerepet játszó néhány el­lentétesen ható tényezőt mutat, amelyek arra a 

problémára vonatkoznak, hogy milyen széles ter­mékprofilja legyen a vállalatnak.Ha a vállalat jobban specializálódik, termelésé­nek üteme növekedhet és ennek folyamán csök­kentheti a szállítási határidőket. Mivel csak kevés számú tétellel (specifikáció, választék) foglalkozik, a termék minősége rendszerint javítható és az üzemi költségek csökkenthetők, mindez előnyös a vállalat számára. Másrészről a specializáció növe­lése azt jelenti, hogy növelni kell a termék piaci részesedését, de a túl szakosított nagykapacitású berendezések beruházása miatt emelkedni fognak az állandó költségek, és egyben romlik a vállalat alkalmazkodó képessége a változásokkal szemben.Természetesen ezek egyszerűsített megállapítá­sok, de tartalmazzák a probléma lényegét, de léte­zik legalább egy olyan pont a 2-es ábra szerint, amely eléri a lehető legjobb, vagyis optimális eredményt.
2.3. KöltségekA termelésirányítás, vagy vezetés részéről a te­vékenység operatív szabályozása kétféle módon végezhető:1. A bemenő mennyiségek (munkaerő, gép, anyag, energia stb.) költségek, mint változó költségek szabályozásával;2. A folyamat meghatározásával, vagyis a folya­mat elemeinek átrendezésével a rendszer költsé­geinek elemzésével és szabályozásával.Elméletileg a termelésvezetés területének három részre való elkülönítése, felosztása jellemző:1. A változó költségek rendszerére, termelésvezetés fő eleme.2. Az állandó költségek rendszerére a termelés­vezetés és pénzügyi vezetés fő eleme.3. A bevételek rendszerére, mely az értékesítési és pénzügyi vezetés fő eleme.
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Nyereség diagram 
CM.К.Starr szerin t)

4. ábraAzonban a minőség, a költség és ennek követ­keztében az ár, a termék elfogadhatósága és vál­tozatossága szorosan összefügg az értékesítéssel és a termeléssel.A  termelésvezetésnek e három tényezővel való kapcsolatát jellemzi a költségfedezeti diagram (3. 
ábra).Ezen diagram esetében a költségfedezeti pont helyzetének alakulását kell kiemelni, ha az FP. jobbra tolódik, akkor a vállalatnak nagyobb ka­pacitásikihasználással kell dolgoznia, hogy érdemes legyen a termékkel komolyan foglalkozni, ha az FP. balra tolódik, azaz a költségfedezeti pont ér­téke kisebb, akkor a kapacitáskihasználási köve­telménynek a vállalatra nehezedő súlya csökken, így a 4-es ábrán egyszerűsítve lehet a nyereség és termelés mennyiségi függvényét is értelmezni.Matematikailag a következők szerint határozható meg: az árbevétel T. időszakraA =  p.V.a költség T. időszakra

K =  Kf +  (kv-V)nyereség
N =  A—Ko — (p—kv) V—Kf

a fedezeti pont, nulla nyereség beállításával
K öFP = -----------  p—kv„T” időszakra:A =  bruttó árbevételp — egységár, amit a piac felveszV  =  gyártott és egyben értékesített mennyiség Kf =  állandó költség

K ö =  összes költségN — összes nyereségkv =  változó költség egységnyi termékre
3. összefoglalás — javaslatA termelésirányítás, -tervezés és -szervezés során csak törekedni lehet a ható tényezők optimalizá­lására, mert egyidejűleg csökkenteni a beruházási, fenntartási költségeket, a változó költségeket, ja­vítani a minőséget, növelni a gyártható és értéke­síthető mennyiséget, egyre magasabb áron önma­gát kizárja, önmagában hordja az ellentmondáso­kat.Alapjában véve az a következtetés vonható le, hogy egy vállalat sajátos helyzetére való tekintet­tel, annak ismeretében a termelésirányításnak he­lye és szerepe, annak súlyának megfelelően hatá­rozható meg.Minden külön részletezés nélkül is belátható, hogy az egyes főbb ágazatok, mint pl: termelés, értékesítés és műszak között az átfedés kiszűrendő: — az értékesítés vonatkozásában a termékszerke­zet, a specifikáció, az alapanyag-biztosítás anyag és értékkihozali követelmények tekintetében; — — a műszaki tevékenység esetében pedig a tech­nika és technológia kiválasztásának vonatko­zásában.IRODALOM:[1] Martin Kenneth Starr: Rendszerszemléletű terme- lésvezetés, termelésszervezés[2] R. N. McKean: Eredményesség az államigazgatás­ban rendszerelemzés alapján[3] A. John Beckett: A vezetés dinamikája, új szin­tézis[4] A. Dorley: Esettanulmányok a termelésvezetés kö­réből[5] Milton Silver—Garett Leonárd: A termelésvezetés elemzése[6] H. M. Spencar: Üzemgazdaságtan[7] M. H. Wagner: A vezetéstudomány alapelvei
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