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S Z  V E Т  К Ó  N Ä N D O R  
igazgató

A sorozatnagyság feltételei és számításának 
problémái az épületasztalos iparágban*

Tisztelt Konferencia !A  sorozatnagyság vizsgálata minden iparágban egy meghatározott mennyiségű termelést és gyártástechnikai színvonalat követel. Épp ezért néhány vonatkozásban szükséges a bevezetőben a hazai épületasztalosipar jelenlegi műszaki színvonalát körvonalazni és az alapvető termékcsoportjainak struktúrájára utalni.Az épületasztalos-ipar is — hasonlóan a hazai faipar többi ágazatához — az utóbbi 20 év alatt szerveződött műhelyrendszerű kisipari termelési szintről, gyár jellegű nagysorozatokat gyártó iparággá. Jelenleg egy országos nagyvállalatnál koncentrálódik az építőiparral kapcsolatos asztalosipari termékek előállításának mintegy 80%-a. 
A  további 20% még mindég műhélyrendszerű kisipari jellegű ún. vertikális üzemekben kerül előállításra. E  termelési forma fenntartása — természetesen némi korszerűsítéssel — továbbra is indokolt, a tatarozási és egyedi jellegű építőipari igények kielégítésére.Az országos nagy vállalat évente mintegy 750 millió forint értékben állít elő faalapú nyílászáró szerkezeteket, beépített bútorokat, árnyékoló berendezéseket, fal- és melegpadló (faalapú) burkolatokat. Az előállítás a termékek alapvető funkcionális szerkezeti és gyártástechnológiai megoszlása szerint profilozva vannak az egyes gyárakra. 
A  főbb profilok és megoszlási arányuk a következők :

1. Nyílászáró szerkezetek ..... 54%2. Beépített bútorok.................. 9%3. Árnyékoló berendezések ..  13%4. Melegpadló burkolatok ....  24%Az egyes termékcsoportokba tartozó gyártmányok sorozatban való gyárthatóságának alapvető gyakorlati kritériuma maga a gyártmány, az összes szerkezeti és technológiai jellemzőivel. Azok a gyártmányféleségek, amelyeknek alkatrész típus- száma alacsony, esetleg egy-kettő, minden különösebb probléma nélkül, az adott körülményeknek megfelelően tetszés szerinti sorozatnagyságban — tömeggyártással — előállíthatok. Az ilyen gyártásfolyamatok létrehozása legtöbb esetben csak szervezési intézkedéseket igényel. E  gyártási forma néhány termékféleségnél (parkettféleségek, redőnyök) természetes is. Sokkal bonyolultabb esettel állunk szemben a nyílászáró szerkezetek gyártásánál. E  gyártmányoknál is az eddigi eredményeink alapján kétséget kizáróan megállapítható a sorozatgyártás fokozásának — bizonyos határok között — a gazdaságossága. A  gyártmányok tervezésénél ezért a funkcionális, esztétikai és fizikó-mechanikai igények mellett egyre inkább meghatározó szerepet kell, hogy kapjon a sorozatgyártás igénye.

* Az V. Országos F aipari K onferencián elhangzott 
előadás

Az épületasztalosiparban a sorozatgyártás problémája csak a legutóbbi időben merült fel, amikor a termelés volumene olyan méreteket ért el, ahol a gazdaságos gyártásszervezési formák közül ezt a módot előnyösen ki tudjuk használni. Ezzel szemben a sorozatgyártás számításának kérdéseivel e területen behatóan senki sem foglalkozott s a szakirodalomban is csak a más iparágak területéről adaptált közismert mutatószámokat javasolják felhasználni.Ma a sorozatgyártás valamilyen kritériumának a meghatározása már az épületasztalosiparban sem elméleti kérdést jelent, hanem szorosan összefügg a fejlett technika és technológia alkalmazásával, s jelentős befolyást gyakorol a munka termelékenységének növelésére és a gyártmány önköltségének csökkentésére. A  sorozatnagyság meghatározásának kérdése összefügg még az optimális üzemnagyság, a termelés extenzív növelésének kérdéseivel, s lehetőséget ad a tudományosan megalapozott vezetési módszerek gyakorlati felhasználására.Jelen konferencia, központi előadása részletesen foglalkozott a nagysorozatgyártás elvi feltételeivel általános faipari vonatkozásban. így  ezek meghatározásával én nem foglalkozom. Az előadásom során csak a nyílászáró szerkezetek sorozatban és tömegesen történő előállíthatóságá- nak néhány kérdésével, nevezetesen a sorozatnagyság szempontjából a gyártmányok elemzésével, a sorozatnagyság számításának néhány elvi és gyakorlati vonatkozásával, valamint a tömeggyártás problémájával foglalkozom az épületasztalos-ipari termékek előállításánál.I. A gyártmányok jellemzése a sorozatnagyság szempontjábólAz épületasztalos-ipar gyáriparrá történő szervezésének alapvető feltétele volt a gyártmányai iránti keresletnek a nagymérvű növekedése, ezt pedig az utóbbi évtizedek lakásépítésének rohamos emelkedése biztosította. Távlati lakásépítési programunk figyelembevételével megállapíthatjuk hogy az épületasztalos-ipar termelésének további emelése elengedhetetlen, úgy az extenzív, mint az intenzív módszerek felhasználásával.A  gyáripari jelleg kialakulásánál azonban viszonylagosan kevés figyelmet fordítottunk a gyártmányokra, valamint a gyártás gazdaságosabb szervezettségének kialakítására. Az elmúlt évek során a termelés volumenének gyors emelkedését az esetek túlnyomó többségében a termelő- eszközök számának növelésével, valamint a munkáslétszám emelésével valósítottuk meg. Ez sajátos fejlődési formát adott az iparágnak.Ennek alapján nem tekinthetjük véletlennek azt a körülményt, miszerint még ma is valamennyi gyárunkban a gyártásszervezésnél a legnagyobb problémát a termelőterület hiánya, a termelő-
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berendezések egyenlőtlen leterhelése és a változó 
méretű gyártmány rendelés okozza.

Az utóbbi évek folyamán az alapvető szer
vezeti intézkedések arra irányultak, hogy az azo
nos rendeltetésű gyártmányok előállításának kon
centrálását fokozzuk, továbbá hogy a gyártmá
nyok szerkezetének változékonyságát csökkent
sük. Erre legegyszerűbb módként kínálkozott a 
gyárak szakosítása és bizonyos fokig egysíkú 
technológiák létrehozása. Ez megteremtette annak 
a lehetőségét, hogy egy-egy termékcsoport le
gyártására a termelő berendezéseket és a szak
embereket is koncentráljuk. De ezen túlmenően 
ez a szervezés módot adott arra, hogy a gyártmá
nyainkat egy helyen nagy mennyiségben állítsuk 
elő. Példaképpen bemutatjuk az országos vállalat 
egyik gyárának az 1964. évi termelésmegoszlását 
darabszám és termelési érték szerint. Ezen adatok 
mintegy 100 000 darab és kb. 40 millió forint érték 
megoszlását tükrözik.

Megnevezés
A g y á rto tt darabszám  

m egoszlása •Z
SSQ

1— 4 5— 19 20-49 50-99 100 felett

Az össz.
daru bszám 
% -ában 0,18 0,58 1,86 5,04 92,35 100

Az össz.
term elési 
érték  %- 
ában 0,21 0,63 2,18 4,53 92,25 100

Mint az a táblázat adataiból látható a leg
több termékből a 100 darabnál nagyobb rendelés 
szerinti mennyiséget kellett gyártani, s ez előnyö
sen befolyásolja a sorozatnagyság kialakításának 
lehetőségét. Ilyen mennyiségű azonos típusú gyár
tásnál már szükségképpen felmerül a sorozatok 
kialakításának lehetősége, mert ezáltal jelentős 
gazdasági eredményt, de sok esetben a termelő
tevékenység további kiszélesítését is biztosítjuk. 
Bár ezek a gyártmányok még magukon viselnek 
egy sor olyan jellegzetességet, melyek a faiparban 
eltérő sajátosságot adnak a sorozatnagyság szá
mítására, ha azt a gépiparhoz viszonyítjuk. Az 
ismétlődő mennyiségek és a jelenleg alkalmazott 
gyártási technológiák, valamint a termelő be
rendezések olyan összhangját lehet megteremteni, 
mely a sorozatnagyság vizsgálatának szükségessé
gét determinálja.

Ismét más képet kapunk, ha a termelő be
rendezéseken keresztül nézzük a kérdést. A termelő 
berendezések fejlődése — a hazai épületasztalos
ipartól függetlenül — elsősorban nemzetközi 
tapasztalatok és követelmények alapján megy 
végbe. Ennek következtében iparágunkban gyak
ran a termelőeszközök fejlettsége határozza meg 
a gyártmány szerkezeti és technológiai jellemzőit. 
I t t  azonban meg kell említenem a hazai célgép
gyártásban elért eredményeinket, amelyek nagy
mértékben segítették a nagyüzemi termelés ki
alakítását.

A nagyarányú gyártmányfejlesztések ered
ményeként ma már van néhány olyan termékünk, 
melyek a gazdaságos sorozatnagyság szempontjá
ból, valamint annak megállapítására ideális ter
mékeknek tekinthetők. Ezek közül a kétoldalt 
lemezeit ajtólapok jelenleg gyártott típusai, illetve 
annak szerkezeti megoldása, mely figyelmet érde
mel. E termék az egyetlen olyan gyártmányunk, 
ahol a gyártmány szerkezete, a gyártás technoló
giája, szervezettsége kölcsönös egymásrahatásban 
fejlődött. Ennek eredményessége szakembereink 
előtt vitathatatlan. Egyetlen jellemző adatot 
szeretnék itt a Tisztelt Konferenciának ismertetni.

Ez pedig a gyártmány előállítási idejének és 
ennek függvényében a kézi- és gépi munka rész
arányának az alakulása 100 db gyártmányra.

Időszak I960 1961 1962 1963 1964

Össz. idő óra 108,99 86,43 70,41 66,27 60,51

Ebből : kézi 
m unka % 64,2 62,9 61.7 46,6 45,5

gépi 
m unka  % 35,8 37,1 38,3 53.4 54,7

Az ismertetett eredmények elérését, nagymér
tékben előmozdította az a körülmény, hogy ma 
a lemezeit ajtólapok gyártása teljes egészében egy 
termelő üzemben koncentrálódott.

A termékcsoport tárgyalása nem lenne teljes, 
ha az ajtólapokhoz szükséges tokszerkezetekről 
nem szólnék. Tokszerkezeteink egyszerűek, gyártás 
szempontjából kevésbé problematikusak. A kon
centrált sorozatgyártás kialakításával viszonylag 
mégsem foglalkoztunk. Ennek pedig magyarázata 
az, hogy évek óta húzódó probléma a fémtokok 
gyártásának megoldása.

II. A sorozatnagyság számításának 
elvi és gyakorlati kérdései

A soroz at nagyság meghatározása a gazdaság
szervezés tárgykörébe tartozik s feltétlenül látni 
kell a kapcsolatot a műszaki-gazdasági tényezőkön 
kívül a termelés koncentrációjával, a specializálás- 
sal és a kooperációval, mivel ezen tényezők köl
csönhatásban állnak a sorozatnagyság valamilyen 
formájával. A sorozatnagyság nemcsak gazdasági 
optimumot határozhat meg, de kifejezheti a 
technikai lehetőség függvényében a gyárthatóság 
mértékét is, mely a vizsgált termék előállításánál 
a világszínvonalat jelenti.

A sorozatnagyság meghatározásának kérdése 
úgy merül fel. hogy a termelési feladat adott, de 
a termékelőállítás mennyiségét olyan műszaki- 
gazdasági kritériumokhoz kötjük, mely figyelembe 
veszi a vállalat termelési érdekeit is, akkor ez már 
bizonyos sorozatokat követel meg a termék ki
bocsátásánál. A sorozatok értékét azonban nem 
lehet az időtől elvonatkoztatni, mivel világos az, 
hogy más érték lett volna, ha számoljuk a sorozat-



Szvetkó N.: A sorozatnagyság feltételei 9nagyság értékét az öt évvel ezelőtt alkalmazott technikánál és más ma, de valószínű, hogy öt év múlva ismét más érték lesz, mivel a termelési technika fejlődése az épületasztalos-iparban jelentős perspektíva előtt áll. Ugyancsak az idő kérdéséhez tartozik a vizsgált gyártmány átfutási ideje, mely a sorozatnagyságnál mint meghatározó tényező kell, hogy szerepeljen.A  központi előadásból világossá vált, hogy a külföldi és hazai szakirodalomban a sorozatgyártás matematikai számításának módszerét vagy a gazdasági, vagy a gyártásszervezési elvek szerint vizsgálható tényezők felhasználása alapján állapítják meg. Amíg a gazdasági elv szerinti vizsgálat a termékköltség minimumát, addig a gyártásszervezési elv a termelő kapacitások kihasználását helyezi előtérbe. A  mélyebb vizsgálatok előtt szükségesnek látom azonban néhány olyan fogalmat mégegyszer összefoglalóan megvilágítani, melyet napjainkban egyre gyakrabban használnak és a szakirodalomban gyakran összekevernek különösen számítástechnikai szempontból.
M inim ális sorozatnagyság alatt az előkészületi és befejezési idő valamilyen arányát értjük a darabidőhöz viszonyítva, melyet még egy a gyártástól függő koeficienssel szoroznak meg. Ez azonban a gépi megmunkálások esetén az épületasztalosiparban nem ad megbízható eredményt.
Optimális sorozatnagyság alatt azt a darab- számot értik, ahol az egységre eső költségek minimumot érnek el. Ennek van jelentősége a mi iparágunkban is, de csak akkor, ha a számításhoz szükséges összes könyvelési adatok megbízhatóan a rendelkezésre állnak.
Gazdaságos sorozatnagyság-nak az egységnyi önköltség és a forgóeszköz mennyiségéből kialakított mutatót (és még hozzá hasonlókat) nevezik, melyet nagyon nehéz meghatározni, ott ahol a darabszám nem néhány vagy tíz, úgy mint a gépiparban, hanem gyakran több tízezer. Az átlagolás értékei pedig gyakran hibás eredményekhez vezethetnek, különösen a forgóeszköz számításánál a költségnyilvántartás hiányossága következtében.H a tehát a fenti sorozatnagyságszámítás elvei közül kell választani mindenek előtt a gyártásszervezési elv alapján számítható sorozatok azok, melyek sokkal közelebb állnak a mi problémáinkhoz, mivel a gépkihasználás ütemessége a termelőterület jobb kihasználása az a szűk keresztmetszet, mely a gyárainkra napjainkban jellemző. De szükséges ezt a módszert választani azért is, mivel a gazdaságossági elvekre alapozott matematikai ösz- szefüggések nem veszik figyelembe a faipar specifikus jellegét azt, hogy az alkatrészek előállításánál az előkészületi és befejezési időtartam a darab- időhöz viszonyítva a legtöbb esetben elhanyagolható. Ugyanígy a megmunkálási időtartam egy-egy gépen tekintettel a szerszám éltartóságára gyakran eléri a 6— 7 órát, ha véletlen meghibásodás nem fordul elő (keményfém alkalmazásánál ez lényegesen több), s ez a nagy tételek gyártását jelentősen elősegíti. De ugyanígy rá kell mutatni az épületasztalos-ipar területén a nyílászáró szerkezetek előállításának egysíkú technológiájára, mely szin

tén a nagyobb tételek egyidejű megmunkálásának kedvez.Ezzel szemben az előre meghatározott tételek számát jelentősen növelheti a megmunkálás során keletkező selejt, vagy hibás megmunkálás részaránya. Ez a gyakorlatban gyakran eléri a 2—6%- ot, s ha a szerelés előtt ezen hiányosságok javítását kívánjuk elvégezni, úgy jelentős többletidő ráfordítással és az átfutási idő növekedésével kell számolni. Mindezek tehát arra kell, hogy ösztönözzenek, hogy az épületasztalos-iparban újabb összefüggéseket keressünk a tétel és sorozatnagyság meghatározásának vonatkozásában, mely a jelenlegi termelési adottságokat jobban kifejezi.
1. Optimális tételnagyság az átlagos gépikapa
citás maximális kihasználásának függvényébenA korábbi megfontolások alapján javasoljuk a következő módszerek alkalmazását, mint egyet a lehetséges sok közül a sorozatnagyság meghatározására. Az épületasztalos-ipari gyártmányok előállításának nagyfokú gépesítése figyelhető meg az utóbbi időben. Ma már az iparág átlagos gépesítési foka kb. 40—50%, de egyes gyártmányoknál eléri a 60—70%-ot is. Nem lehet érdektelen tehát, hogy a meglevő gépeket a rendelkezésre álló idő alatt hogyan használjuk ki, mennyi a veszteségidő az egyes gépeknél, melyet a gépek egyenetlen leterhelése okoz. Ez a megfogalmazás az első látásra műszaki jelleget kölcsönöz a tételnagyság megállapításának, de ha mélyebben elemezzük a gazdasági vetülete is jelentős. A vállalatok a meglevő termelőeszközeik után jelentős évi eszközlekötési járulékot fizetnek. E zt az összeget fizetni kell akkor is, ha a gépkihasználás magas vagy alacsony. Nyilvánvaló, s ez nem szorul számszerű bizonyításra, hogy a magasabb gépkihasználásnál az egységnyi gyártmányra eső fajlagos eszközlekötési járulék csökken, s ez gyártmány-önköltségében is jelentkezik. Ez tehát azt bizonyítja, hogy a műszaki megfontolás mellett még a gazdaságossági jelentősége is kimutatható az ezen elv szerint számított tételnagyságnak. De más oldalról vizsgálva a kérdést a gépkihasználás növelése csökkenti a kézi munkát is. Már pedig ismert az a tény, hogy a gépi munka termelékenysége a kézi munkáéhoz viszonyítva mintegy 3— 10-szeres, így ezt az előnyt nem szabad lebecsülni. H a tehát ezeket a sajátosságokat elemezzük összefüggést találunk az átlagos gépi kapacitás maximális kihasználása és az előállítható tételek között. Ez az összefüggés köny- nyebbé teszi a számításokat is, mivel a gépeknél a termék ideje minden üzemnél meg van, míg a gazdaságos tételek számításához a forgóeszköz hányad ismerete is szükséges, mely csak külön kigyűjtés alapján válik ismertté, s ugyanakkor nem minden esetben tükrözi a valóságot.A fentiekből kiindulva véleményünk szerint a legkedvezőbb sorozatnagyság vagy tételnagyság kritériumának kell tekinteni az adott üzemben az alkalmazott technológiai és szervezési elvek alapján a rendelkezésre álló gépi berendezések átlagos terhelésének a gyártmány átfutási idejéhez viszonyított értékét, s az ezen összefüggés alapján
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számított darabszámot. Ezt egyébként gazdasági 
oldalról is igazolni lehet, mivel az alacsony gép
kihasználási mutató extrém esetben azt eredmé
nyezi, hogy a kis sorozatban jelentős kézi mun
kával előállított termékek önköltsége magasabb, 
mint a nagyüzemi módszerekkel előállított ter
mékeké. A legkedvezőbb sorozat alatt tehát a 
továbbiakban műszaki-gazdasági eredményt egy
aránt értelmezünk.

Ezen módszer alkalmazására mutatjuk be a 
következő példát, egy 178 X 175 cm-es blokktípusú 

ablak előállításánál, amikoris az átlagos gépkihasz
nálást vizsgáljuk a szabástól a szerelésig. Erre a 
munkára a tételnagyság jellemző, mivel csak 
alkatrészek vagy alkatelemek előállítása folyik, 
gyakran azonos rendeltetéssel.

A vizsgálathoz a következő összefüggéseket 
és táblázati adatokat használjuk fel. Feltételezzük, 
hogy valamennyi alkatrész vagy alkatelem egy 
időben szerepel a gyártásban. Ez biztosítja azon 
hiányosság kiküszöbölését, mely a sok alkatrészű 
gyártmányok számításánál előfordulhat.

G épek megnevezése Pb
E gy 
ablak  

megm. 
ideje, 
perc

T e r  m e 1 ő darabszám

400 600 800 1000
% db % db % db % db

Szinkron sor ......................... 1 7.46 72 ] 106 1 71 2 89 2
Páros csapoló ....................... 2 2,40 12 2 18 2 24 2 30 9
R ám aszorító  ......................... 2 11,11 54 2 81 2 108 2 88 3
Hengercsiszoló .................... 3 4,47 14 3 21 3 28 3 35 3
Falcol ó g é p .............................. 3 4,10 12 3 18 3 24 3 30 3
K om plexgép ......................... 3 6,46 20 3 30 3 40 3 50 3

14 36.00 14 14 15 и

% =  az egyes gépek terhelése 
db =  a gépek darabszáma

Az egyes gépek terhelését a darabszám és az 
átfutási idő függvényében az alábbi összefüggéssel 
számoljuk :

TV 
P = —L.100 

A 2

ahol Aj a tételnagysághoz szükséges munkaidő 
mennyisége órában

N 2 a meglevő gépek figyelembevételével szá
mított, az átfutási idő alatt rendelkezésre 
álló munkaóra.

Az így kapott terhelések alapján az üzem 
gépeinek a vizsgált időszakban az átlagos leter
helést számíthatjuk, mivel ez ad a legmegbízhatóbb 
képet a gyártási folyamat szervezettségéről és az 
egy tételben gyártható darabszámokról is.

Az átlagos gépi terhelést a következő össze
függés adja.

_ n A P .,+ n 3 - P 3 + ■ ■ -Пп- P>,
t á t i  —  ---- ------------------------------------------------------------------------------

n l  +  П 2 +  П 3 ■ ' •

ahol w-j, a2 az azonos gépek száma
Pp P 2 az egyes gépek terhelése.

Ezen összefüggéssel számítva a korábban 
megjelölt ablakok gyártásához a jelenleg 0,6 óra/db 
gépi megmunkálási idő, valamint feltételezett 6 
napos átfutási idő figyelembevételével, továbbá a 
meglevő 14 gép időalapja szerint számítva a 
következő táblázatban látható átlagos leterhelési 
értékeket kaptuk az egyes tételnagyságokra. Ha 
ezen számszerű adatokat diagrammban ábrázoljuk 
a legmegfelelőbb tételnagyságot könnyűszerrel 
megkereshetjük.

Megnevezés
Tételek szám a, db Meg

jegy
zés400 600 800 1000

A gépek átlagos 
terhelése %

A gépek szám a.
24 37 45 53

db .............. 14 14 15 16
Az egységre eső

beállítási
idők ........... 0,9 0,6 0,45 0,36

A táblázati adatok világosan mutatják, hogy 
a 600—800 db közötti sorozatoknál a meglevő 
gépek átlagos gépkihasználási értéke maximumot 
ér el, s csak újabb gép beállításával lehet az átlagos 
gépkihasználást, s ezen keresztül a tételnagyságot 
emelni. Ez a vizsgálati módszer tehát azon kívül, 
hogy lehetőséget ad a tétel nagyság megállapítására, 
egyidejűleg a céltudatos üzemvezetés számára 
adatot is szolgáltat, segíti a termelés kiszélesítése 
irányában végzett helyes döntések megalapozását. 
A táblázatból egyébként látható az is, hogy továb
bi egy gép beállításával a termelés és az átlagos 
gépkihasználási mutató értéke tovább növelhető, 
s hogy van egy határ, ahol már a tétel nagyság 
növelésével a gépkihasználás értéke csökken. 
Egyidejűleg feltüntettük a táblázatban a gyárt
mány egységre eső gépbeállítási idő változását is, 
melynek jelentős csökkentése szintén gazdasági 
eredményt ad. Ez a vizsgálat egyébként a jelenlegi 
gyakorlattal egybevágó értéket szolgáltat, mivel 
az ablak kibocsátás havi mennyisége 500—800 
között változik, s ezt egy szériában állítjuk elő.

Mégegyszer összefoglalva az átlagos gépi 
kapacitás maximális kihasználása alapján számí
tott tétel vagy sorozatnagyság előnyeit vizsgálva 
megállapíthatjuk :
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a) Ezt a módszert indokolja alkalmazni az a tény, hogy a termék előállítás ossz idejének részaránya a gépi megmunkálás irányában mindinkább eltolódik.
b) A gépi munka termelékenysége lényegesen nagyobb a kézi munkáénál, ezért a gépkihasználás emelése jelentős többlet-termelést eredményez.
с) Л termékelőállítás technikai színvonalát a nagy termelékenységű komplex megmunkálásra alkalmas gépek képviselik, melyek eszközlekötési járuléka igen magas éppen ezért az egységre eső járulék költségeket mindenképpen csökkenteni kell.

2. M inim ális sorozatnagyság a termelőterület 
kihasználásának függvényébenAmint arról már korábban szóltam a nyílászáró szerkezetek gyártásának folyamatát egymástól független két fázisra lehet bontani, mely fázisok végrehajtásának színvonala is erősen különbözőek. Az alkatrészek mechanikai megmunkálása elsősorban a gépek teljesítőképességének és az átlagos kihasználásuknak a függvénye, míg az alkatrészek gyártmánnyá történő összeszerelésénél a kézi munka dominál, melynek egyik legjellemzőbb tényezője a nagy terület igény. Mivel pedig ismert az a tény, hogy üzemeink nagy többsége éppen a termelő terület hiányával küszködik a sorozatok meghatározására leginkább alkalmas mérőszámként a termelőterület kihasználását és a szerelés technológiai sajátosságait célszerű felhasználni.A  vizsgálatainkhoz felhasználjuk az irodalomban Akszenov—Vasziljev néven ismert összefüggést, amely szerint a minimális sorozatnagyság meghatározható a gyártmány felületéhez viszonyított térfogatnak a rendelkezésre álló technológiai területhez való viszonyából, valamint a leghosszabb és legrövidebb idők viszonyának a szorzatával.Képletesen :r, __  - A T - í m a xÖ nül! ---  ---------------------------------P e • (/max —  6nín)ahol A  =  az alkatrészek tárolására szolgáló terület m3-ben,

V =  az alkatrész köbtartalma (m3) a területnagysághoz (m2) viszonyítva,
Ve =  az alkatrészegység m 3-e,/max =  a leghosszabb művelet időtartama, /min =  a legrövidebb művelet időtartama.Ha ezen összefüggés alapján vizsgáljuk a már korábban leírt 178x175 méretű ablak minimális sorozatnagyságát úgy azt kapjuk, hogy az 840 darab. Ez azonban nincs összefüggésben a gépi megmunkálásnál számított sorozatokkal, továbbá az átfutási idővel éppen ezért a véleményünk az, hogy a következő mutató jobban használható a minimális sorozatnagyság megállapításához.

_  A t x T e o  min — ----------------
N x Fahol At =  az átfutási idő percekben x  a szerelők létszámával és munkaidejével,

T e =  a szerelő felület m2-ben,Ar =  a gyártmány szerelésének normaideje perc,
F  ■=  a gyártmány felülete m 2.Ezen összefüggéssel számolva a minimális sorozatnagyságra 200 darabot kapunk ami azt jelenti, hogy a szerelést 200 darabonként lehet indítani, s ezzel a gyártmány kibocsátás ütemességét biztosítjuk. Ezen adatok jellemzik a jelenlegi gyakorlatot is, éppen ezért számításainknál jól használhatjuk.Elképzelhető, hogy az üzemi adottságoknak megfelelően, a szűk kereszt metszettől függően a számításhoz más tényezők is használhatók. Ezt azért szükséges hangsúlyozni, hogy a más iparág mutatói vagy az általunk javasolt mutatók más vállalatnál történő felhasználása eltérő eredményt adhat. Mindenesetre azonban elemző munkával meg lehet találnunk azt az összefüggést, melyet a legcélszerűbben használhatunk.

III . A tömeggyártás kérdései az épületasztalos-ipari gyártmányoknálAz eddigiekből látható volt, hogy a sorozat gyártásának iparágunkban egész sor jellegzetességével és különlegességével találkozunk. E  jellemvonások további elemzése — véleményem szerint feltétlen hozzájárul a fafeldolgozó ipar más területein is a sorozatgyártás egyes gyártmányokra vonatkozó elméleti és gyakorlati kérdéseinek tisztázásához.A  tömeggyártással kapcsolatos vizsgálatunk kiinduló pontjául itt a gyártmány és a gyártás színvonalának összefüggését válasszuk. Ismételten le kell azonban szögezni, hogy ma az épületasztalos-ipar olyan termékösszetétellel rendelkezik,amely lehetővé tette a gyáronkénti szakosított termelést, termékcsoportok szerint.Ezek után, ha a sorozatgyártás egyik alapvető jellemzőjét — a technológiai tömegszerűséget — vizsgáljuk, akkor a gyártmány bonyolultsági fokának és a termelőberendezések technikai színvonalának függvényében — a termelési volumentől részben függetlenül — különböző tömegszerűséget kapunk.A technológiai tömegszerűség dr. Lugosi szerint a technológiai művelet féleségek és a gyártásban résztvevő munkahelyek számának a hányadosaként számítható. Tegyük fel, hogy a munkahelyek (termelő berendezések) száma állandó, így csak a technológiai művelet különbözősége az, ami az eredményt befolyásolja, ezért vegyük ezt részletesebb vizsgálat alá.A műveletek különbözőségének eldöntését termelőberendezésenként kell vizsgálnunk. Általában különböző műveletnek tekintjük azt — amikor a termelőberendezés (munkahely) átállítása szükséges a következő művelet elvégzéséhez. Ennek alapján az átállás gyakoriságának (idejének) meghatározó szerepe jut. A  gyakoriság számszerű csökkentése nélkül, a kieső idő csökkentése a termelőberendezés technikai színvonalától függően
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lehetséges. H a tehát az átálláshoz szükséges időt a minimálisra tudjuk csökkenteni, pl : egy alkatrész megmunkálási idejére, akkor számszerűségének változása is kevésbé jellemző a gyártásfolyamatra, több ezer alkatrész megmunkálásánál. Pl. : páros- csapolón azonos megmunkálásé, hosszabb és rövi- debb daraboknál az átállás időszükséglete max. 5 perc. Egy állítással viszont 1—2 ezer db-ot munkálunk meg, melynek időszükséglete 3—4, illetve 6—8 óra. Eddig a technológiai tömegszerűségnek a gyártásban rejlő lehetőségeit elemeztem, de nézzük meg milyen lehetőségeket rejt magában a gyártmány, illetve annak szerkezete, milyen módon lehet a technológiai műveletek különbözőségének számát csökkenteni.
a) Szelvényméretek egységesítése,
b) Tagozati megmunkálások (profilok) egységesítése.
c) Szerkezeti kötések egységesítése.
d) Azonos funkciójú termékek szerkezeti egységesítése.Az a) ésb )  csoportba tartozó egyszerűsítésekkel részleteiben nem foglalkozom, mert itt a lehetőségek már eléggé kiaknázottak. A  szerkezeti kötések egységesítésére, valamint gyakorlati jelentőségére viszont röviden kitérnék. Az épületasztalos-ipar termékeinek jellemzője a keret mint alapszerkezet. A  keretsarkok leggyakoribb szerkezeti kötése az alkalmazási területtől függően egyes vagy kettős ollóscsap. A szerkezeti megmunkálásnál rendszerint az állók a réseitek, a fekvők a csapos darabok.A sorozatgyártás szempontjából ez kedvezőtlen, mert az egyik műveletről a másikra való átállás hosszadalmas, még legkorszerűbb berendezésen is átlagosan 1,5 órát igényel. így  kézenfekvőbb a szerkezeti módosítás mégpedig olyan formában, hogy az alkatrészek egyik végére csap, a másik végére rés kerüljön. Ezáltal egy alapszerkezet vonásában már a tömeggyártás feltételei is létrejönnek, mert a termelőberendezés (pároscsapoló) technikai színvonalából adódóan a különböző hosszúságú méretekre való átállás időszükséglete minimális, (Max. 5 perc) tehát a megmunkálás egyéb időveszteségei (pl. személyi szükséglet, stb.) — a többezres alkatrész megmunkálása mellett — lényegesen magasabbak.Ezáltal lehetőség nyílik az átállások számszerű növelésére is, a jelenlegi szinthez viszonyítva. Ami azt eredményezi, hogy az egyes műveletek elvégzése közötti tárolási idő és anyagmennyiség csökken. Ennek jelentősége nem vitatható, és így ezzel egy alapszerkezet és termelőberendezés vonatkozásában megteremthetjük a tömeggyártás feltételeit.

1. Tömegszerüségi fok az ablakszerkezetek gyár
tásánálE  termékcsoportba tartozó gyártmányok iránt támasztott követelmények közül — amely a szerkezeti kialakítást is meghatározza — a legjelentősebb a beépíthetőség. Az építőipar fejlődésének jelenlegi szakaszában — ami meghatározza az általunk gyártott termékeket — különböző építőipari technológiákkal (tégla, blokk, panel, házgyár) 

készülő épületekhez más, más szerkezeteket igényel. Az azonos funkciójú termékek efféle megkülönböztetése indokolatlanul növeli a szerkezeti változékonyságot. A  nagy tömegben való gyárt- hatóság érdekében viszont a gyártmányok válto- zékonyáságát elsődlegesen oly formában kell biztosítani, ami a szerkezet és gyártás szempontjából egyaránt megfelelő. Az ablakszerkezeteink szerkezeti egységesítésénél az eddigi 37 féle keresztmetszetet 24 félére tudtuk csökkenteni. Természetszerűen a számszerű csökkenés mellett bizonyosfokú egyszerűsítési lehetőségeket tartalmaz még a gyártás is.H a azonos körülmények közt vizsgáljuk a régi és új szerkezetek gyártásának technológiai tömegszerűségét, akkor a következő eredményeket kapjuk, három alaptípus éves gyártásának figyelembevételével :régi szerkezeteknél .......................  22,4%új szerkezeteknél............................. 44,4%Mint láthatjuk ugyanazon gyártmányössze- tételt alapulvéve, azonos gyártási színvonalon az új szerkezet tömegszerűsége 22%-kal emelkedett, melynek jelentőségét tovább indokolni felesleges. Viszont ez arra utal, hogy a szerkezet, a gyártási igény és színvonal együttes elemzése a tömegszerűség emelésének óriási tartalékával rendelkezik.2. Tömegszerüségi fok az ajtószerkezetek gyár
tásánálAz ajtószerkezeteket elsődlegesen formai kiala- tásuk határozza meg. A  formai kialakítástól függően kétféle alapszerkezetet különböztetünk meg : vésettet és lemezeltet. Mindkét funkciója, pl. lakáson belüli ajtók. Bár együttesen a két alapszerkezetet nem gyártjuk, de iparági szinten végzett szerkezeti korszerűsítések itt is lehetőséget biztosítanak az azonos funkciójú termékek szerkezeti egyszerűsítésére.E  szerkezettípus, melynek gyakorlati alkal- mazásbavétele folyamatban van, az épületasztalos- iparban a legkorszerűbbnek tekinthető. Ezért ismertetésére kitérek.A szerkezeti megoldás lényege : pontos szélességi méretre elkészített farostlemez csíkokból álló rácsszerkezet összeállítása, melyet két oldalon szintén farostlemezzel borítunk és hidraulikus hőprésben ragasztunk. A  különböző formai kialakítások lehetőségét jelentette az a felismerés, hogy a rácselemek elrendezésének változtatásával a szerkezet szilárdsági mutatói lényegesen befolyásolhatók.Ezek után már csak azon optimális elrendezés meghatározása volt szükséges, ami a szerkezeti, gyárthatósági és szilárdsági igényeket kielégíti. E zt pedig gondos elemző munkával sikerült megtalálni. A  borítólemezeken kívül valamennyi alakatrészt tömeggyártással állíthatjuk elő. Ehhez természetesen nagymértékben hozzájárul a termelőberendezések technikai színvonalának párhuzamos emelése is. Ezek után ha vizsgáljuk a technológiai tömegszerűség fokát, könnyen be-



Szvetkó N.: A sorozatnagyság feltételei 13láthatjuk — minden különösebb számítás nélkül is — hogy egészen megközelíthetjük a 100%-ot, vagyis a tömeggyártást. Az épületasztalos-ipar már több alkatrészből álló különböző formai kialakítású termékeket is képes közel tömeggyártással előállítani — ez pedig feltétlen azt igazolja, hogy a műszaki fejlesztés helyes irányú.
3. Tömegszerűségi fok számszerű értékeléseA  technológiai tömegszerűség növelési lehetőségének elemzése nem lenne teljes, ha nem térnék ki a gyártmányra vonatkoztatott technológiai tömegszerűségi fok kérdésére. Mint már korábban is említettem az épületasztalos-ipar profílozott gyárakkal — ezen belül gyártásfolyamatokkal — rendelkezik.A termelőegység — gyár — egész gyártásfolyamatára vonatkozóan — bizonyos mértékig ezért torz képet kaphatunk a technológia tömegszerűség számításánál. Ez a torzítás elsősorban a gyártmánytól és a gyártás színvonalától független elemeket is tartalmaz. Viszont a műszaki emberek számára elsősorban az olyan mutatószámok „mondanak többet” , melyek legkisebb mértékben torzítottak.A termelési volumentől független a gyártmány- szerkezetet és gyártási színvonalat magába foglaló mutató a gyártmányra vonatkoztatott tömegszerűségi fok. E szerint az adott gyártmány sorozatban, illetve tömeggyártásban való gyártható- ságának jellemzőjéhez jutunk, adott gyártási színvonalon. Vagyis, ha a gyártmány előállításához szükséges műveleteket csoportosítjuk oly formában, hogy mely műveleteket végzünk a tömeggyártás szintjén és melyeket nem, a két érték hányadosaként számított érték fontos jellemzője a terméknek adott gyártási színvonalon, amely a következő összefüggéssel számítható

T t =  —  -100%
M eahol Tt =  a termékre vonatkoztatott tömegszerűség

Mt =  tömegszerűen végzett műveletek száma
Mg =  a gyártmány előállításához szükséges összes műveletek száma.A  fenti mutató számszerű értékét vizsgálva a következő eredményeket kapjuk :

ablakgyártásnál
a) jelenleg gyártott szerkezeteinknél, 36,8%
b) tervezett szerkezeteinknél, 52,6%

ajtólap gyártásban
a) vésett, mélyen üvegezett ajtóknál, 64,6%
b) kétoldalt lemezeit ajtóknál, 75% 
c) önszilárdságú ajtóknál, 93%Ezeket az értékeket a jelenlegi gyártásfolyamataiknak megfelelően számítottuk, vagyis esetenként párhuzamos megmunkálási folyamatokat is figyelembe vettünk. A  számok értékéből azt a következtetést vonhatjuk le, hogy egyes termékcsoportok egészen közel, s mások pedig távol állnak a tömegszerűség lehetséges legmagasabb fokától. 

Természetesen ez összefüggésben van a gyártmány bonyolultságával.A  gyártmányra vonatkoztatott tömegszerűséget, ha egy gyártó sorra, vagyis olyan gyártásfolyamatra számítva határozzuk meg, ahol az egycélú termelő berendezésekből csak egy darab van, akkor a vonatkozó gyártmány gyártásának minimális tömegszerűségi fokához jutunk. Ez pedig a legegyszerűbb termékek vonatkozásában eléri a 100%-ot. Ami nem mást, mint annyit jelent, hogy e termékek csak tömeggyártásban gyárthatók, az adott gyártási színvonalon.A  sorozatgyártás fokozott kiterjesztésének ezzel egy másik— az épületasztalos-iparra jellemző, a gyártandó volumentől független mutatójához jutottunk — vagyis ahhoz, hogy a sorozat, illetve tömeggyártás megvalósításának nem minden esetben a gyártandó volumen az alapja.

ÖsszefoglalásAz elmondottakban a sorozatgyártás néhány alapvető feltételével és meghatározásával, valamint a technológiai tömegszerűségi fok növelési lehetőségeinek elemzésével foglalkoztam az épületasztalos-ipar vonatkozásában.Az előadás folyamán elmondottakat, a végzett számításokat, a jelenlegi termelő berendezésekre, a végzett műveletekre vonatkoztattam, mivel az új munkahelyek beállítása egy gyártásfolyamatban csak géplétszám és termelőterület kérdése, melyet egyéb külső tényezők is befolyásolnak, ezért csak a jelenlegi adottságokat tükrözik a számítás eredményei.A  sorozatgyártás műszaki feltételeinek megteremtését, illetve sokoldalú befolyásolási lehetőségeit az épületasztalos-iparban egy előadás keretén belül részletesen összefoglalni lehetetlen. Azonban mégis megállapíthatjuk, hogy a sorozatgyártás lehető legszélesebb körű megvalósításához az épületasztalos-iparban az alábbi problémák megoldása szükséges :1. Gyártmány és Gyártástervező Irodának felül kell vizsgálni az összes termékféleséget és a technológiai tömegszerűség további növeléséhez szükséges módosításokat ki kell dolgozni.2. A termelő berendezések átállítási idejének minimálisra való csökkentési lehetőségét meg kell vizsgálni és egyidőben el kell végezni a gyártmá- nyonkénti gépkapacitás kihasználási mutatók kiszámítását.3. A termelés szervezettségét a maximálisra kell emelni. Ennek érdekében a tétel és sorozatok szerinti programozást mindenütt be kell vezetni.4. A minőségi színvonal állandósítását a gyártásfolyamat sablönizálásával kell biztosítani. T M K  rendszeres elvégzését — különösen az élezés vonatkozásában — biztosítani kell.5. Végezetül, de nem utolsó sorban a gyártás- folyamat valamennyi adminisztrációját oly szintre kell emelni, hogy az biztosítsa a terv teljesítésével a technológiai folyamatok műszaki elemzésénél elengedhetetlenül szükséges adatok szolgáltatását, amelyek alapján lehetőség nyílik a jelenlegi elszámolási rendszer más alapokra helyezésére is.
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Budapesti B ú to r ip a r i V á lla la t
Nagysorozatgyártás feltételei a bútoriparban*

Tisztelt Konferencia!A bútoripar műszaki és közgazdasági szakembereit mind többet foglalkoztatja az a kérdés, hogy a kisipari termelési módból nagyságrendjében gyáripari szintre emelkedett bútortermelést milyen alapon kell továbbfejleszteni annak érdekében, hogy műszaki színvonala összhangban a termelés szervezésével — a kisüzemi jellemzőktől mentesen — műszaki és közgazdaságilag kidolgozott módszerek alkalmazásán keresztül, a termelés teljes keresztmetszetében ténylegesen gyáriparrá fejlődjön. A  termelés gyáripari módszereinek alkalmazása, a termelés struktúrájának megváltoztatása, alapvetően szükséges annak érdekében, hogy a mennyiségileg, minőségileg és választékban is növekvő bútorigényeket állandóan csökkenő önköltségi szinten tudjuk kielégíteni, vagyis a bútoripar gazdaságosságát műszakilag megalapozottan növelhessük.A cél igen összetett és egymástól csak igen körültekintően elválasztható tényezők bonyolult láncolatából áll, amelyek közül a sorozatgyártás problematikája az, amelynek megoldása alapvetően befolyásolja az ipái- alkalmazandó technológiáját, a műszaki fejlesztés megoldandó feladatait és nem utolsósorban a gyártás szervezés módszereit.A sorozatgyártás jelentősége tehát kiemelkedik a műszaki fejlesztés kérdései közül, mivel meghatározó szerepe van a műszaki fejlesztés minden tényezőjére. Ezért üdvözölhető a Faipari Tudományos Egyesület azon kezdeményezése, hogy napirendre tűzte az ipar egészét érintő kérdés tárgyalását és remélem, hogy a tanácskozásunk olyan munkaszakasz kezdetét jelenti, amelynek hatására a bútoripar fejlődése meggyorsul és kívánt gyáripari szintre fog emelkedni.
1. A sorozatgyártás jelentősége a bútoriparbanA magyar bútoripar az elmúlt 20 év alatt jelentős fejlődésen ment keresztül, amelyre jellemző, hogy termelési volumene 1957-hez viszonyítva 1960-ra megkétszereződött, míg a I I . ötéves terv időszakában további 78 %-os növekedést ért el.A termelés rohamos emelkedése nagyobb hányadában az új munkaerő alkalmazásából, kisebb részben a technológia fejlesztéséből, a műszaki színvonal növeléséből adódott, részben új, vagy rekonstrukciókból bővített kapacitások belépéséből eredt.Elenyésző hányadát képezi a termelés növekedésének a gyárözerű termelési módszerek alkalmazása, illetve a termelékenység növekedéséből származó rész.Az elért termelési eredmények, amelyben elhanyagolható módon érvényesült az üzem és a gyártásszervezés hatása, kidomborítják a gyár- szerű termelési módszerek alkalmazásának szük-

* Az V. Országos F aipa ri K onferencián e lhangzott 
előadás.

ségszerűségét és jelentőségét annál is inkább, mivel a bútoripar termékeivel szembeni követelmények és az üzemek technikai feltételei is erősen átalakultak.
a) A  bútorkereslet igen megnövekedett, az igények a minőséggel szemben megváltoztak, amelyből következett, hogy nagyobb tömegben kell az iparnak tetszetős, modern sima vonalú, jó minőségű alacsony önköltségű bútort előállítani.
b) A  bútorok alapanyaga, szerkezeti összeépítése, formai kialakítása megváltozott. Az igény eltolódott, az elavult ún. „hagyományos”  bútoroktól, a modern, síklapokból összeépített, zömmel gépi munkával előállítható termékek felé.
c) A  termelés „tömegszerűsége”  az egy-egy típusból igényelt termékek nagyságrendje megemelkedett, amely a gyártás szempontjából azonosítható típuscsaládok kialakítását tette lehetővé és így bizonyos mértékig a gyárak spontán profiltisztításához vezetett.
d) A  termelőeszközök korszerűsítése, sok új technikai berendezés beszerzését igényelte, amit csak a nagyüzemi gyártásra jellemző termelési formával lehet kihasználni.Ha ebből a szempontból vizsgáljuk a mai konferencia tárgyát képező téma jelentőségét, akkor megállapíthatjuk, hogy a bútoripar termékeiben bekövetkezett változások, az iparral szembeni követelmények módosulása, egyrészt a lehetőséget biztosítják, másrészt törvényszerűen követelik a sorozatgyártás elméleti kérdéseinek kidolgozását és gyakorlati alkalmazását, mivel a termelőeszközök kihasználásának, de főleg a gazdaságosság fokozásának ez az alapfeltétele.Az iparral szembeni megváltozott követelményeken túlmenően a sörozatgyártás alkalmazásának igényét jelenti a műszaki színvonalban bekövetkezett előrehaladás is. A technológia és technika területén a fejlődés korszerű gyártásszervezés nélkül kellő hatásfokon nem érvényesülhet. Ennek megfelelően a magyar bútoripar fejlődésében is jelenleg egyik meghatározó tényező, a sorozatgyártás üzemszervezési színvonala, ill. elemeinek az adott gyár termelési színvonalának megfelelő mértékű alkalmazása.A bútoriparban elért technikai és technológiai fejlettségi fok gazdaságos továbbfejlesztését a jelenleg alkalmazott üzemszervezési szinten megoldani már nem lehet. A  helyzet ugyanis az, hogy a főbb szakaszaiban korszerű technika és technológia, a szervezés hiányosságaiból következően, még sok manuális elemet is tartalmaz, a műveletféleségek száma igen magas, a műveletek és a szakaszok között sok a változásból és egyéb technológiai okokból adódó kényszerpihentetés.Az említett problémák alapvetően nem az alkalmazott technológiák hiányosságaiból, vagy a feladatok műszaki megoldhatatlanságából adódnak, hanem abból, hogy a termelés nagyságrendjé-



Rieperger L .: Nagysorozatgyártás -feltételei a bútoriparban 15nek emelkedésével párhuzamosan nem érvényesült az üzemszervezés. A  sorozatgyártás megvalósításának jelentősége a technológia-fejlesztés szempontjából adott azáltal, hogy csökkenthető a műveletek közötti megszakítások száma, a műveletközi átállások száma, a technológia szakaszos jellege és főleg megoldható a még kézi műveletek mechanizálása.A bútoripar gépesítettsége, a gépi berendezéseinek száma viszonylag magas és az üzemszervezés hiányossága miatt :
a) leterhelésük egyenetlen,
b) kapacitáskihasználásuk alacsony,
c) egymásutáni műveletet végző gépek nincsenek szinkronban,
d) gépek közötti anyagmozgatás kézi erővel történik.A sorozatgyártás megvalósításának előnye a bútoripari gépesítés fokozása szempontjából felsorolt hiányosságok megszüntetésén túlmenően abban jelentkezik, hogy szervezett alapot ad gépek összekapcsolására, szinkron gépcsoportok kialakítására.A nagyüzemi gyártás módszereinek alkalmazása a gépesítés fokozásánál ott jelentkezik kiemelten, ahol ez ideig a kis sorozatok és műveletek sűrű változása miatt a mechanizálás gazdaságosan nem volt megoldható.A  sorozatgyártás elméleti és gyakorlati kérdéseinek megoldása tehát olyan komplex üzemszervezési feladatot képez, amelynek jelentősége az alkalmazott technológia fejlesztésében és a gépesítés fokozásában a folyamatos gyártás megvalósításában, végső soron a gazdaságos termelésben mutatkozik.

2. A hazai bútorgyártás fejlődésének 
rövid áttekintéseMielőtt a sorozatgyártás megvalósításánál felmerülő kérdések tárgyalására rátérnénk, szükségesnek tartom, hogy rövid áttekintést adjak a bútoripar fejlődéséről annak érdekében, hogy egyértelműen érzékelhető legyen, hogy a technológiai, technikai és üzemszervezési feltételek milyen mértékben biztosítják a nagyüzemi termelésre jellemző módszerek alkalmazását.A  magyar bútoripar gyáripari múlttal nem rendelkezik, nagyüzemi hagyományai és tapasztalatai nincsenek. Iparággá az elmúlt 15 év alatt fejlődött, nagyrészt az arra többé-kevésbé már nem minden esetben alkalmas kisüzemek bővítésével.Ebből következett, hogy az iparágon belül, műszaki színvonalában, üzemi adottságában, szervezettségében és a gyárak nagyságrendjében igen eltérő három csoport alakult ki : mint az állami nagyipar, a szövetkezeti ipar és a tanácsi felügyelet alatt álló bútoripar, illetve ezentúl még elenyésző termelési hányadot képviselő egyéb főhatóság alá tartozó bútorüzemek.

1. táblázatA termelés emelkedése a három- és a második ötéves terv időszakában
Term elés-növekedési 

index, %

1960/57 1965/60

Állami n a g y ip a r .....................

206

188,4

Tanácsi i p a r ........................... 184,4

Szövetkezeti i p a r .................. 189 166,9

Egyéb főhatóság .................. — 142,6

B útoripar összesen .............. — 178,2

A  termelés növekedése mind a két tervperiódusban az állami nagyiparban volt a magasabb, amely azonban nem volt elegendő ahhoz, hogy az össz bútortermelésben való részesedése a nagyüzemi jellegének megfelelően alakuljon.
2. táblázatA különböző szektorok bútortermelésben való részesedése %-ban

1958 1960 1962 1965

Állami nagyipar . . . 37,0 37,7 35,8 37,0

Tanácsi i p a r .............. 12,5 15,9 16,2 17,0

Szövetkezeti ipar . . . 38,4 38,8 39,2 37,0

Egyéb főhatóság . . . 12,1 7,6 8,8 9,0

100 100 100 100

A termelés növekedése és a termelés részarányain túlmenően a bútoripari termelésre jellemző adat még a bútort előállító telepek (1960. évi statisztikai adat) száma és az egy telepre jutó átlagos munkáslétszám.
3. táblázatSzocialista ipartelepek számúnak megoszlása

Telepek 
szám a, db

M unkás 
á tlag  (fő)

Á llami n a g y ip a r ..................... 20 270

Tanácsi i p a r ........................... 76 66

Szövetkezeti i p a r .............. 300 18

Összesen . . . . 396 40

A  telepek száma és főleg a foglalkoztatott átlag létszám vizsgálata — figyelembe véve — hogy azonos termelési értéket állít elő az állami nagyipar és a szövetkezeti ipar — mutatja, hogy a termelés koncentrációja az állami iparban lényegesen magasabb, mindazáltal egy telepen sem állítottak elő az



16 Faipar X V I. évf. (1966), 1. sz.iparban 100 millió Ft-nál/év, nagyobb volumenben bútort.1960 óta a telepek száma lényegesen nem változott, csak a foglalkoztatottak száma emelkedett a két műszak bevezetésével.A bútoripar technológiájának a fejlődése közel azonos képet mutat a termelés növekedésével, amelynek során lényegében az alapvető technológiai szakaszok fejlesztése valósult meg, mint a ragasztás és a felületkezelés.E  területen, főleg a kis tanácsi és szövetkezeti üzemekben még megtalálhatók az elavult technológiák is. Ebből következik, hogy az ipar egészét nézve igen heterogén-fejlettséggel rendelkezik, amelyen belül a korszerűnek mondható technológia alkalmazása mellett, nagyobb szövetkezeteknél és a nagyiparban is megtalálható a viszonylag magas kézi műveletek száma.Azonos kép mutatkozik technikai színvonal tekintetében is, mivel az iparban a nagy gyárak korszerű gépek és gépsorokkal vannak felszerelve, míg a kisebb üzemek és télepek gépparkja igen elavult.A bútoripar erős színvonalbeli differenciáltsága a gyártásszervezés széles skálájában is megtalálható. A termelés irányítása és főleg az üzemszervezés kisüzemi szinten mozog a magasabb képzettségű vezetők hiánya miatt és a korszerűen felszerelt gyáraknál sem érte el a technológia és technika színvonalát.Tekintettel arra, hogy a jelen konferencia tárgya a sorozatgyártás kérdésével foglalkozik, az ipar fejlődésének részletes ismertetésével nem foglalkoztam, vázlatosan is csak azon tényezők ismertetésére szorítkoztam, amely rávilágít arra, hogy a hazai körülmények között telepeinek nagyságrendjénél fogva, elsődlegesen az állami nagyipar az. amelynél a lehetőségek adottak, a nagyüzemi gyártás szervezett megvalósításának.Ennek megfelelően a félreértések elkerülése és a kérdés tárgyalásának egyszerűsítése végett a továbbiakban minden adatot és megállapítást az állami nagyiparra vonatkoztatom.
3. Az állami nagyipar helyzete a sorozatgyártás tükrébenH a az állami nagyipart (továbbiakban bútoripar) a nagyüzemi gyártás lehetőségeinek tükrében vizsgáljuk, akkor azt tapasztaljuk, hogy a I I . ötéves terv időszakában (1960—65) a termelés jelentős emelkedésén túlmenően műszaki színvonala ezen belül a technológia igen sok területén elérte vagy nagyon megközelítette az európai gyárak szintjét.Technikai berendezéseinek zömét a korszerű gépek képezik és különösen a lapmegmunkálás területén (automata lapmegmunkáló gépekkel rendelkezik négy gyár) élen jár. A  felületkikészítés folyamatosságát biztosító gépcsoport és a rámaszerkezetek kimunkálását végző gépsor kialakításával és a folyamatban levő gépkapcsolásokkal rövidesen 

felzárkózik a fejlettebb európai gyárak műszaki színvonalára.A technológia és technika jelenlegi fejlettsége tehát lehetőséget biztosít a gyáripari termelés szervezésére, illetve alkalmazása ugrásszerű fejlődést biztosíthat.Az ipar 1963-ban végrehajtott átszervezése után a bútoripar keresztmetszete is komoly átalakuláson ment keresztül. Az állami nagyiparban profil elv alapján 5 bútort gyártó nagyvállalat alakult, mely az 1965. január 1-vel nagyiparhoz csatolt öt tanácsi bútorgyárral bővült.A  gyárak profil szerinti összevonása bár a telepek számát nem csökkentette, a vállalaton belüli munkamegosztás kiépítése nagyobb lehetőséget biztosít — a kis telepek vertikális tevékenységének megszüntetésével — a nagyüzemi termelés megvalósításához.Az átszervezés következtében tehát az önálló bútortermelést folytató 20 telep, illetve gyár jelenleg a beolvasztott 5 tanácsi bútorgyárral képezi a nagyipart, mely a nagyvállalatokon belüli folyó kooperációval 23 gyáregységben folytat készáru termelést.A gyárak nagyságrendjére vonatkozóan képet nyerünk ha a bútort termelő gyárak profilcsoportosításában vizsgáljuk a készárut termelő egységekben foglalkoztatott munkások létszámát és a terhelés nagyságrendi megoszlását.A gyűrak munkáslétszám-megoszlása4. táblázat
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m űnk, szerint
200 1 l g201-500 5
al1 url  1 f6  g-  

s

F ényezett bú to r . . 36,2 8 2 3 3

K árp it, b ú to r  . . . . 39,0 7 1 4 2

F este tt bútor- . . . . 16,4 5 3 1 1

Iskola- és sportszer 8,4 3 — 3

B útor összesen . . . 100,0 23 6 1 1 6

A 4. táblázatból látható, hogy a gyárakban foglalkoztatott munkások 42%-a az 500 főn felüli, 12%-ban 200 főn aluli gyárakban, míg 46%-uk 201—500 fő közötti létszámot foglalkoztató gyárban dolgozik.A  termelt bútorok 41,8%-át 50— 100 közötti, míg 30%-át 100 millió Ft/év feletti értéket termelő gyárakban állítják elő és csak a 28,2% kerül 50 millió Ft/évnél kevesebb bútort kibocsátó üzemekben.A  bútorgyárak munkáslétszámának domináló nagyságrendje (300 főn felüli) és termelési volumenének megoszlása bizonyítja, hogy adottak a nagyüzemi gyártás előfeltételei. Nem ilyen előnyös képet kapunk, ha a gyárak által előállított termékek választékát vizsgáljuk.



Rieperger L.: Nagysorozatgyártás feltételei a bútoriparban 17A  termékválasztékot illetően jellemző képet ad a fényezett korpuszbútor választék a Budapesti Bútoripari Vállalat számainak tükrében, annál is inkább mivel ez a vállalat állítja elő a nagyiparban gyártott korpuszbútorok mintegy 65%-át.Ha a garnitúrában gyártott termékeket a tényleges darabszámúk szerint vesszük számba, akkor a vállalat hat gyáregységében az utóbbi évben 135 féle terméket állítottak elő. Amennyiben a garnitúrát egy bútorféleségnek vesszük, akkor a 6. táblázatban szereplő megosztásban kellett a különböző bútorokat legyártani.A  választékok nagyságrendjének megoszlásából látható, hogy 500 darabon felüli évi termelésben a típusok 60%-át állítjuk elő, míg a másik 40%-ot évi 300 db és azon aluli szériákban gyártjuk. A  táblázatból látható, hogy a nagyobb termelési kapacitással rendelkező gyárak által előállított választék magasabb, amely arra mutat, hogy bizonyos kapacitáson túlmenően az éles profilt kialakítani ez ideig nem sikerült.Még rosszabb képet kapunk, ha a specifikus termelést — az egy termelési ciklusban legyártott darabszámok ingadozását — vizsgáljuk, főleg az I-es gyáregységben, ahol a termelés nagyságrendjéhez viszonyítva legnagyobb választék mutatkozik, különösen, ha figyelembe vesszük, hogy a  négy szoba-garnitúra 32 féle terméket foglal magában.A termékek megszakítás nélkül előállított mennyiségeinek szóródása azt mutatja, hogy a gyártásba vett mennyiségek meghatározása nélkülöz minden számítást és csak a felmerülő igények szabályozzák. Ez a tény is azt bizonyítja, hogy a termelés szervezése minden tudományos számítási alapot nélkülöz.H a tehát a technológiai és technikai adottságokon túlmenően a gyárak létszámában és készáru kibocsátó képességében meghatározott specifikus kapacitását értékeljük, akkor megállapíthatjuk, hogy a termelési helyzete nemcsak hogy adott a sorozatgyártáshoz, hanem törvényszerűen meg is követeli annak tudományos alapokon való alkalmazását.

ö. táblázat
A gyárak termelési nagyságrendi megoszlása
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7. táblázat
A Budapesti Bútoripari Vállalat gyáregységeiben 

gyártott típusok megoszlása és termelési értékben kifejezett hányad (%)-ban
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S. táblázat
Egy ciklusban legyártott mennyiségek aránya az éves ossz, db %-ban (I. sz. gyáregység)

Term ékfélék Évi gvárt •• 
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G arn itú ra  I I I ............................................... 2004 — 12 17 71
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3-ajtós szekrény I ..................................... 750 33 __ 67 __
3-ajtós szekrény I I ..................................... 1500 __ __ 100
2-ajtós szekrény I ..................................... 1500 — — _ í 100
K om binált szekrény I ............................. 5098 __ __  1 __ 28 72
K om binált szekrény I I ............................. 1800 6 22 31 — 41

4. A nagysorozatgyártás lehetőségei a bútoriparbanA nagyüzemi termelésnél állandóan viszatérő probléma a szükségletek és a gazdaságos termelés összhangjának biztosítása.E kérdésben az ipái’ és a kereskedelem között állandó ellentét mutatkozik, mivel az egyik a nagy választékszám, a másik a nagy sorozatszám felé törekszik.Véleményem szerint a törekvés mindkét részéről helyes és jogos, az ellentmondás csak látszólagos.A kellő összhangot műszaki és üzemszervezési megoldással lehet és kell megteremteni.A megoldást keresnünk kell a céltudatos gyártmány-fejlesztésben, mely azonos méretű és funkciójú alkatrészekből álló termékcsaládok kialakításával a nagysorozatgyártás mellett a kellő választékot is biztosíthatja.Ezt bizonyítja a IV . sz. gy. e. termelése (7. táblázat), mely a vállalat korpusztermelésének 24,5%-át állítja elő úgy, hogy alaptermékeinek variálásával a bútorok funkciójának változtatásával, a kivitel differenciálásával, alapelemeinek 60— 70%-ban azonos alkatrészekből 10 féle választékot állít elő nagysorozatban. (4) szoba garn. (3) 2—3 ajtós szekrény (2) garderobe szekrény.Ez a példa gyakorlatilag megmutatja a gyártmányfejlesztés szerepét a nagysorozatgyártásban, de arra is rámutat, hogy termelési feladattal szembeni felfogásunknak is módosulnia kell, mert gyártásszervezési munkánk súlypontját nem a komplexen megjelenő készterméknek kell képezni, hanem az alkatrészgyártásnak.Az alkatrészgyártás jellemzője, hogy a gyártmányfejlesztéstől kezdve a gyártáselőkészítés és szervezés területén felmerülő kérdéseket nem a késztermék, hanem az ahhoz szükséges alkatrészek előállításának szempontjából vizsgáljuk.Ebben az esetben az alkatrész gyártmány rangra emelkedik és előállításuk annyiban kapcsolódik a végtermékhez, hogy a programban meghatározott időben és mennyiségben az alkatrész műszaki előírásainak megfelelő méretben és minőségben, a szerelés rendelkezésére álljon.Ha tehát a bútorgyáraink jelenlegi fejlettségét ebből a szempontból vizsgáljuk, akkor megállapíthatjuk, hogy az alkatrészgyártás lehetőségei 

megteremthetők, csak sokkal intenzívebben kell a gyártmányfejlesztéssel és a gyártásszervezés elméleti és gyakorlati kérdéseivel foglalkoznunk.A bútoriparban az alkatrészek zömét lap- féleségek képezik, míg a kisebb és állandóan csökkenő hányaduk készül természetes fából. Az eltolódás igen előnyös a nagyüzemi gyártás szempontjából. mivel megmunkálási technológiai folyamatukban levő nagyfokú azonosság önmagában is lehetőségét adja a nagysorozatbani gyártásuknak. Ami itt problémát jelent ez ideig, bár mind több terméknél kiküszöbölődik, hogy sok esetben azonos funkciójú alkatrészek esztétikailag elhanyagolható méret különbségei a nagysorozatbani gyártásra zavarólag hatnak, mivel méretezésük speciálisan egy gyártmányhoz való felhasználást tesz lehetővé.A  gyártmányfejlesztési munkáknál tehát cl kell érnünk, hogy bútortervezőink az új típusok kialakításánál ne csak a késztermék esztétikai arányait vegyék figyelembe, hanem a megmunkálási technológia azonossága alapján kidolgozott alkatrészcsaládokból kiindulva azok variálásából építsék fel — minél kevesebb, speciálisan csak az adott gyártmányhoz méretezett alkatrész hozzáadásával a funkciójának megfelelő tetszetős bútort.A gyártáselőkészítés és gyártásszervezés vonalán az alkatrészgyártás megvalósításának technikai lehetőségei megvannak, azonban a termelés szervezés jelenlegi fejlettsége a követelményeknek nem felel meg.E  terület viszonylag a legelmaradottabb, mert sem az előkészítés, sem a termelés irányítása nem veszi figyelembe az alkatrészgyártás követelményeit, hanem csak a kész termékkel számol. Ebből következik, hogy a műszaki dokumentációk alkatrész mélységben csak a felhasználható anyag és bér tekintetében vannak kidolgozva, míg a műszáki rajz, műszaki előírás, a technológia csak a komplett készterméket veszi figyelembe. A termelés opratív feladatát meghatározó programok a készárura vetítve készülnek napi ütemezésben, annak ellenére, hogy a tényleges termelés a gyártási folyamat nagy részében nem kész terméket, hanem alkatrészt gyárt és a napi ütemezés helyett ciklusosán.Maga az a tény, hogy a termelés keresztmetszete a műszaki és volumenbeli fejlődés követ-
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keztében spontán átalakuláson ment át, adja a szervezeti lehetőséget az alkatrészgyártásra és tudatos műszaki és közgazdasági munkával az ösztönösen kifejlődött termelési formát szervezetté kell tenni.A kialakult termelési forma, a bútorgyártásban a gépgyártáshoz hasonlóan mind jobban szétválasztja a termelés folyamatában az alkatrészek előállítását azok összeszerelésétől. Ennek következtében a két szakasz is mindinkább más gyártásszervezést igényel, illetve tesz lehetővé. A termelő gépek és eszközök kihasználása, a technikai színvonal fokozása az alkatrészgyártás tömegszerűségét igényli, ezzel az alkatrészek technológiai azonosságuk alatti csQpbrtosítását teszi szükségessé, vagyis a ciklusos termelést indokolja.A központi előadásban dr. Lugosi Armand általánosítva tárgyalta a nagysorozatgyártás elméleti alapjait és matematikai formulákban megfogalmazta azok számításainak módját.Az előadó abból indult ki, hogy a vizsgált gyártás jellege, mennyiben közelíti meg a tömeggyártásnak azt a legmagasabb fokát, melynél minden munkahelyen állandóan ugyanazt a műveletet végzik, melynél tehát az egyes munkahelyeken nincs műveletféleség váltás, vagyis a munkahelyek és műveletféleségek %-os viszonya határozza meg a gyártás tömegszerűségét a 
a technológiai tömegszeriiségi fokot.A számítás módjára kétféle képletet is megad, amelyeknek azonos eredményre kell vezetniük :

T
Tt =  1 0 0  ( 1 >Alt Tg

N  ^  =  - — 100 (%) (2)
Aftahol Tt — technológiai tömegszeriiségi fok (%), 

T  — vizsgált gyártás évi időszükséglete általában időnormák alapján,
Alt =  műveletféleségek száma,Tő — összes munkahelyek leterhelése, 
N  =  a gyártásban résztvevő munkahelyek száma.A megadott képletek alkalmazásával a IV . sz. gyár termelése 5,1 %-os technológiai tömegszerűséget mutat. A kijelölt eredmény — figyelembe véve, hogy garnitúra gyártás folyik a vizsgált üzemben — reálisnak mondható abban, hogy a munkahelyek és a műveletféleségek arányát helyesen tükrözi. Vitatható az eredmény abból a szempontból, hogy a műveletféleségek, melyek jelen számításnál a készáru termelés rendszeréből kiindulva az azonos műveletet is féleségnek kezeli, ha azt nem ugyanazon termékbe beépítendő alkatrészen kell elvégezni. Ezzel szemben ha a vizsgált üzemben alkatrészgyártás szempontjai alapján számolnánk a műveletféleségek számát — ahol az egy alkatrészcsaládba tartozó alkatrészek között mutatkozó műveletkülönbségek száma lényegesen kevesebb — akkor a tömegszerűségi fok a jelenlegi gyártmány összetétele mellett 35—40%-ra emelkedne.

Ezt igazolja, hogy az egy gyártmánycsaládba tartozó termékek előállítása során a felmerült műveletféleségek 65— 70%-a azonos. Véleményem szerint a technológia tömegszerűségét jobban tükrözi az a viszony, mely a gyártásban a termékek összességénél alkalmazott azonos műveletféleségek száma és az összművelet-féleségek közötti viszonyt fejezi ki.A technológia tömegszerűségének, magának a gyártás tömegjellegének a fokozása a technikai fejlesztésen kívül olyan szervezési feladatot jelent, hogy a szakaszosan sorozatban gyártott alkatrész gyártás és a folyamatos készáru termelés közötti összhangot biztosítsa. A ritmusában eltérő két gyártási szakasz termelésének összhangját a műszaki és közgazdasági számításokon alapuló programozással valósíthatjuk meg. A feladat megoldásánál a készáru termelésnél a napi programot készáruban kell meghatározni, míg a felületkezelés előtti technológiai szakaszban alkatrész- mélységben ciklusos határidőket kell megszabni.Az alkatrész programozás megvalósítása a gyártás első szakaszában elengedhetetlen, mivel itt még minden alkatelem önálló feladatot jelent, az alkatrészekre fordított művelet zöme itt kerül elvégzésre, a műveletféleségek száma és komplikált- sága e technológiai szakaszban a legmagasabb.Az egész gyártásra, de különösen az említett szakaszra jellemző, hogy a nagyobb sorozatban! alkatrészgyártás lehetőségei és gazdasági eredményei is itt jelentkeznek elsősorban.A nagyüzemi gyártás szempontjából tehát az alkatrész programozás lehetőséget biztosít a gépesítés magas szinten való kihasználásához azzal, hogy a kapacitások figyelembevételével az alkatrészeket úgy csoportosítja, hogy egyrészt folyamatos és egyenletes terhelést biztosít, másrészt az azonos technológiai műveleteket igénylő alkatrészeket egy gyártási sorra irányítja és ezzel magasabb szintű gépesítésre ad módot.Különösen jelentős az alkatrészpregramozás szerepe a magasan mechanizált üzemeknél, mint például a lapmegmunkáló gépsorokkal rendelkező gyárakban, mivel a nagyteljesítményű gépsorok (5,5 lap/perc) átállítása más-más alkatrészre tetemes kapacitás kiesést jelent. A gépsorok üzemeltetésénél a késcserékhez, illetve csiszolópapírcserékhez való programigazodás a kapacitás kihasználásuk 20—30%-os növeléséhez vezethet. A nagy értékű gépek kapacitáskihasználását nem lehet már csak tapasztalati alapokon leterhelni, vagy a gyártás egyéb szakaszaira meghatározott programozás alapján üzemeltetni, mivel átállításuk tetemes időveszteséggel jár, és magas állóeszköz értékük miatt csak optimális kihasználás mellett gazdaságosak. E  területeken tehát a programozás nem nélkülözheti a sorozatszámítás meghatározásának elméleti alapjait.Az iparban ilyen számításokat ez ideig nem végeztünk és meghatározásukra is csak a gépiparban alkalmazott módszerek állnak rendelkezésünkre. Ezek számítására igen sokféle módszer van kidolgozva, de szerzőik két, lényegében alapvető megoldást javasolnak. Az egyik, amely rész-
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Jeteiben pontosabb eredményt ad: a gazdasági alapokon való számítások, amelyeknek lényege, hogy a legkedvezőbb sorozatnagyságot az optimum adja, ahol az „állandó” és a változó költségek összege, valamely darabszámnál minimumot ad, az Andler-képlet alapján:
ahol Q =  az évente gyártandó akatrészek száma, 

В  =  a sorozatgyártás beadásával kapcsolatos előkészületi költség,
A  =  az alkatrész önköltségének a sorozatnagyságától független, állandó része, 
p  =  a lekötöttség! veszteségekre jellemző évi arányossági tényező.A gazdaságossági alapokon való számításnak az iparban jelenleg nincsenek meg a változó költségek alkatrészekre kidolgozott értékei és így alkalmazásuk akadályba ütközik.A másik megoldás a minimális sorozatnagyság számítás, mely a gyártásszervezési szempontokból indul ki és azt keresi, hogy mennyi az a minimális mennyiség mely a berendezés ésszerű kihasználásánál még számba jöhet. Ez a számítási mód, mely a jelenlegi körülmények között meglevő adatokkal számítható (T yeplov):«m in =  — —  (d b ) (4)a * tg

n  =  minimális darabszám,
te =  előkészítő és befejező időtartam percben, 
td — darabidő percben,
a =  koefficiens, mely azt az arányt mutatja, mely az előkészítő és befejezési idő, valamint az adott sorozat előállításához szükséges hasznos munkaidő között fennáll.Értéke 0,05—0,08.Gyakorlatilag alkalmazva Tyeplov képletét a lapmegmunkáló gépsoroknál a minimális sorozatnagyság nagyajtólap megmunkálása esetén30»m in = -------------------- =  2106 db eredményez.0,08-0,178Ez a mennyiség gyakorlatilag azt jelenti, hogy a sorozatban a gépsor egy műszakra vett elméleti kapacitásának mintegy 78%-ot kitevő darabszámot kell indítani ahhoz, hogy a gép- kihasználás kielégítőnek mondható legyen, illetve a gépállítás ideje megtérüljön.A  kapott érték jelen esetben megfelel a szerszám- és csiszolópapírok éltartósági idejének is. E  módszer alapján kiszámított sorozatnagyságnak olyan értékei is kialakulhatnak, amelynél az előkészítő- és befejezési időszükséglet nulla, így a minimális sorozatnagyság is nulla lehet. Éttől eltérően a sorozatnagyságok a gazdasági tényezőktől függetlenül emelkedhetnek is. Ebből következik, hogy Tyeplov képlete gyakorlatilag ott alkalmazható, ahol az ,,a ”  koefficiens értékét (0,05—0,08) nem- haladja meg az előkészítési és befejezési idő, valamint az összdarabidő viszonya.

A  bútoripar jelenlegi helyzetében a minimális sorozatnagyság számításának gyártásszervezési alapokon való alkalmazása tehát alapot ad arra, hogy a nagy előkészítést igénylő és rendszerint meghatározó keresztmetszetet képező gépsorók (mint a lap megmunkáló gépsor, a felület felfényező gépsorok) leterhelését a programozásnál figyelembe vegyük és a kapcsolódó technológiai szakaszok ütemezését ehhez igazítsuk.Az alkatrész programozásnál a sorozatnagyság figyelembevételével összeállított gyártási feladatok meghatározásánál nem nélkülözhető a termelő gépek és munkahelyek kapacitásának ismerete.A  tervezés jelenlegi gyakorlatában az üzemek termelési feladatait az előző időszak elért eredményeivel összehasonlítva határozzuk meg. Mind ez ideig nem tudtunk olyan matematikai közgazdasági módszereket kidolgozni, melyek alapján a bútorgyárak kapacitása valamilyen természetes mértékegységben kifejezhető lett volna. Az eddigi próbálkozások arra irányultak, hogy a kapacitást egy ideális késztermékre vetítve határozzunk meg, lényegében annak a különböző technológiai területeken jelentkező normaidő terhelése alapján. Ez mindaddig elfogadható számot adott, amíg a választék arány megfelelt az ideális termék összetételének.A gyakorlatban az ideális termékre vetített kapacitás-meghatározás, még egy rövidebb időszakon belül sem adott reális értéket, mivel a választék eltolódás egyben a technológiai szakaszok terhelésének módosítását is jelentette.Ebből következik, hogy meghatározott gyártmányában mért kapacitása nem vethető össze a más gyártmányban elérhető kibocsátó képességével. Ézért a számítás alapját helyesebb, ha nem a gyártmány, hanem az alkatrészcsaládokra kialakított technológiai sorok kapacitása képezi, vagyis az alkatrészgyártás.Összefoglalva az elmondottakat leszögezhetjük, hogy a bútoripar termelésének gyáripari szintre való emelésének módja az alkatrészgyártás alapján kialakítandó sorozatgyártás megvalósítása, a programozás, a kapacitás számítás és gyártásszervezés elméleti kérdéseinek kidolgozása és alkalmazása.
Tisztelt Konferencia !A bútoripar és ezen belül elsődlegesen az állami nagyipar az előbbiekben vázoltaknak megfelelő fejlődésen ment keresztül. A  technológiai és technikai színvonala, a gyártmányösszetétel, a termelés nagyüzemekben található koncentráltsága, mind arra utal, hogy a sorozatgyártásra, ezen belül az alkatrészgyártásra való átállás műszaki feltételei kialakultak.A  műszaki alapok megteremtésében lényegesen előbb állunk, mint az üzemszervezési kérdések elméleti kidolgozásában. A  termelés irányításában, a termelést meghatározó döntésekben zömmel a gyakorlati tapasztalatokra támaszkodunk és a gyártásszervezési munkánk nélkülözi a tudományos megalapozottságot.
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A sorozatgyártás megvalósítása érdekében a 
következő kérdések kidolgozását, illetve megvaló
sítását tartom szükségesnek.

a) Tudományos alapokon ki kell dolgozni a 
bútoripar jellegének megfelelő sorozatszámítási 
módszereket.

b) Ki kell dolgozni a bútoripari alkatrész
gyártás programozási rendszerét.

c) A kapacitásszámítás módszerét műszaki 
és közgazdasági alapokon meg kell határozni.

d) A gyártmányfejlesztés irányát az alkat
részgyártás feltételeinek megfelelően kell kijelölni.

Javaslom, hogy a Szekció Ülés ezeket a pon
tokat vitassa meg és határozati lag kötelezze a 
Faipari Tudományos Egyesület Elnökségét arra, 
hogy a bútoripart irányító főhatóságok felé szor
galmazza ezen kérdések kidolgozását, illetve az 

Egyesület keretén belül, mind nagyobb teret 
biztosítson mielőbbi megvalósításuk érdekében.

Tisztelt Konferencia !
Előadásomnak nem volt célja, hogy a sorozat

gyártás szerte ágazó és igen sokrétű kérdéseit 
mindenre kiterjedő mélységben ismertessem. Arra 
törekedtem, hogy a bútoripar fejlődéséből kiindulva 
rámutassak az üzemszervezési és műszaki fejlesz
tési problémák összefüggéseire. Igyekeztem ki
emelni az üzemszervezés fontosságát és az ipar 
jövőbeni fejlődésével való kapcsolatát. Remélem, 
hogy előadásommal sikerült az ipar szakemberei
nek érdeklődését felkelteni a jelentős téma iránt 
és a Konferencia eredményessége hatására új 
fejezet kezdődik a magyar bútoripar fejlődésében, 
melyben a műszaki és közgazdasági kérdések 
együttes megoldása az ipar gyorsabb fejlesztését 
eredményezi.



D r .  D A  L О  C S A  G Á B O R  
a műszaki tudományok 

kandidátusa

Bevezetés
Az egyes iparágak fejlesztési koncepcióinak 

kidolgozása igen összetett feladatot jelent: gyak
ran a leghatározottabban ellentétesen ható té
nyezőket kell úgy összeegyeztetni, hogy azok a 
termelés növelésére ösztönzőleg hassanak, más
kor a lehetséges variánsok közül azt az optimá
lisát kell kiválasztani, mely a kitűzendő idő
szakban a lehető legminimálisabb ráfordítások 
mellett a legnagyobb gazdasági hatásfokot biz
tosítja. Előfordul, hogy a nagyobb arányú és 
ütemű fejlesztési célkitűzéseket, melyek a szük
séglettel összhangban vannak, a rendelkezésre 
álló nyersanyag-lehetőségek gátolják, vagy in
dokolják, s ezzel mintegy determinálják az 
anyagi javak termelésének volumenét, az egyéb
ként nemzetközi színvonalon biztosítható mű
szaki-technológiai ellátottság mellett.

Ha ilyen szempontok szerint vizsgáljuk a 
hazai fafeldolgozás ágazatai iparágainak fejlesz
tési kérdéseit, szükséges a fejlődésünk eddigi 
eredményeként elért jelenlegi színvonalukat és 
termelési struktúrájukat is elemezni, mivel ez 
nagymértékben megkönnyíti az egyes fejlesztési 
kérdések minden oldalú vizsgálatát és a meg
alapozott irányvonalak kitűzését.

Természetesen a vizsgálatoknál nem nél
külözhetjük ma már a nemzetközi munkameg
osztásból realizálható előnyök feltárását és 
elemzését, továbbá azokat a lehetőségeket, me
lyek a népgazdaság arányos fejlesztésének ke
retén belül a fafeldolgozás ágazati iparágai ex- 
tenzív fejlesztésére rendelkezésre állnak. A fej
lesztési célkitűzések ilyen irányú vizsgálata te 
hát a ható tényezők olyan komplex vizsgálatát 
öleli fel, mely nem lehet egy tanulmány tár
gya, de néhány fontosabb problémakörre — a

A fafeldolgozó-ipar fejlesztésének kérdéseiről

nyersanyag-bázis, a technika és a tudomány fej
lesztésének kérdéseire — itt szeretnénk a fi
gyelmet felhívni.

I. A NYERSANYAGBÄZIS KÉRDÉSEI
A nyersanyagbázis kérdéseit a fafeldolgozó 

iparban, vizsgálatainknál elsődlegesen a termé
szetes faanyagok vonatkozásában értelmezzük, 
de ugyanakkor meg kell jegyezni azt, hogy az 
utóbbi évek tudományos kutatásainak eredmé
nyeként a különféle műanyagok és helyettesítő 
anyagok napjainkig rendkívül kiszélesítették a 
fafeldolgozó ipar nyersanyagbázisát és csak ez 
a széles nyersanyagbázis és a következetes fa
anyag-takarékosság tette lehetővé a fafeldolgo
zás ágazati iparai termelésének nagyarányú ki
szélesítését és növekedését.

Amikor a nyersanyagbázis értelmezését 
szűkítjük, tesszük ezt azért, mert bár a fahelyet
tesítő anyagok felhasználása gyors ütemben nö
vekszik, mégis véleményünk szerint az elkövet
kezendő évtizedekben a fafeldolgozó ipar alap
vető nyersanyaga a természetes fa marad, még 
akkor is, ha valószínű a feldolgozási technoló
giák más jelleget öltenek a jelenlegihez viszo
nyítva, s egyidejűleg természetesen a fafeldol
gozás ágazati iparában egyes ágazatok között is 
jelentős strukturális változás fog bekövetkezni.

A nyersanyagbázis és a termelési célkitű
zések összhangja különös jelentőséggel bír 
olyan anyagoknál, ahol azok előállítására a ter
mészeti adottságok és az ember munkájának 
több évtizedes hatására van szükség. Ezenkívül 
is a nyersanyag-ellátottság szempontjából a fa
feldolgozás ágazati iparainak helyzete a nép
gazdaságon belül viszonylag kedvezőtlen, mivel 
a felhasznált fa mennyiségének jelentős hánya
dát importból kell fedezni. Éppen ezért az ága-
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zati iparokon belüli ágazatok fejlesztési kon
cepcióinak a meghatározásánál, az anyagigé
nyesség sok esetben elsőrendű szempontként 
jön figyelembe. Persze, tovább szűkülne a fel
adat, ha csak így vizsgálnánk a kérdést. Éppen 
ezért azt kell tekinteni elsődleges szempontnak, 
hogy azokon a területeken szükséges a fejlesz
tést elsősorban nagyobb ütemben előirányozni, 
ahol a hazai szükségletek és az exportlehetősé
gek (az import csökkentése) olyan mennyiségű 
termék-kibocsátást tesz lehetővé, ahol a mai és 
a perspektivikus technikai színvonal figyelem
bevételével a gazdaságos sorozatok szervezése, 
az optimális költségarányok kialakítása bizto
sított. Ugyanakkor a maximális faanyag-kihoza- 
tal mellett a leggazdaságosabban előállítható 
termékek gyártását kell szorgalmazni, mégpedig 
a meglevő termelőberendezések ma még inten
zívebb kihasználásának a fokozott előtérbe he
lyezésével. A fafeldolgozó ipar egyike azon ipar
ágaknak, ahol a múltban a termelés bővítésére, 
elsősorban a természettől kapott nyersanyago
kat használták fel, s a fafeldolgozás jelentős 
mennyisége mechanikai, technológiai megmun
kálási módokkal volt kapcsolatos. Ez a megmun
kálási mód a kiinduló nyersanyag jelentős há
nyadának az elvesztésével járt és jár, mivel a 
megmunkálás során minden egyes továbbfel- 
dolgozási fázisban hulladékanyagok keletkeznek 
(fűrészpor, faforgács, darabos hulladék stb.). Is
meretes, hogy a természetes faanyag-növekedés 
mennyisége (1) — szegény hazai faellátottsá
gunk tekintetében — nem tudja fedezni a szük
ségleteket, míg másik oldalon a faanyag fel
használási végtermékekben a nem ipari célra 
használt faanyagok jelentős helyet foglalnak el. 
így pl. a tűzifa-felhasználás arányai magyar 
vonatkozásban igen ingadozó képet mutatnak, 
s az utóbbi 15 évben még mindig nem sikerült 
e téren jelentős eredményt elérni. Ezzel szem
ben az egész világon, ezen belül a KGST-orszá- 
gökban is a tűzifaként felhasznált faanyagok je
lentős csökkenését figyelhetjük meg, melyről 
az 1. táblázatban láthatunk tájékoztató adato
kat (1, 2, 3).

1. táblázat
Tűzifaként felhasznált faanyag kitermelés változása 

az ossz, kitermelt faanyag %-ában
1950. 1955. 1960. 1963.

é v e k b e n

M ag y aro rszág ............ 50.0 55.0 75,0 50,0
K G ST-országok . . . . 41.0 35,4 28,5 26.2
V ilágátlag ................ 50.0 46,5 43,5 —7

Nem kétséges az, hogy a haladó felhaszná
lási arányok kialakítására az ipari termelés ki
szélesítéséhez az e téren meglevő tartalékokat 
nekünk is ki kell használni, s nem szabad a fa
anyagot — amely tudvalevő, alacsony hatásfok
kal hasznosítható hőenergia-termelésre — tüze
lésre használni.

Szükséges ezt kihangsúlyozni azért is, mi
vel a népgazdaságon belül az alapenergia-hor- 

dozók között a faanyag ma már igen kis része
sedési aránnyal szerepel, s ez egyre csökkenő 
tendenciát mutat, amint erről a 2. táblázatban 
megadott adatok tanúskodnak (6).

A tűzifa részaránya az alapenergia termelésében 
és felhasználásában

2. táblázat

Megnevezés
1938. 1949. 1955. 1960.(1963.

é v e k b e  n

A tűzifa részaránya 
az alapenergia ho r
dozók term elésében 
(fű tőérték  alapján) 
% -ban ............... 12.1 7.9 3,3 2.9 2,0

A tűzifa részaránya 
az alapenergia hor
dozók felhasználási 
(fű tőérték  alapján) 
% -ban ................ 13,2 9,4 3,9 3.0 2,2

A felhasználás nagyobb részaránya a tűzifa 
importtal magyarázható, mely jelenleg mintegy 
1,9%-ot tesz ki az alapenergia-importból. Nyil
vánvaló tehát, hogy ezen alacsony részarányt, 
legalábbis annak egy részét más, gazdaságosab
ban felhasználható energiaforrással különösebb 
nehézség nélkül pótolni lehetne. A kérdés vizs
gálata különösen indokolt ma, amikor is az ala
csonyrendű fa választékok, a tűzifa gazdaságos 
felhasználhatóságának a kérdése csaknem min
den vonatkozásban tisztázott.

Ha a fafeldolgozó-ipar teimelésének a nö
vekedését vizsgáljuk, úgy megállapíthatjuk, 
hogy jelentős eredményeket értünk el 1950-hez 
viszonyítva, 1963-ban a termelési érték mintegy 
ötször több volt (3) s a termékválasztékok leg
szélesebb skálája megtalálható. Ezt az ered
ményt a fatakarékosság tette lehetővé, ezért a 
fakitermelési növekedési arányokat sikerült ala
csonyabb ütemben növelni, amint az a 3. táb
lázatból látható (2. 3)

3. táblázat
A faanyag-kitermelés %-os növekedése

Terület
■

1950. 1955. 1960. 1963.

é v e k b e n

M a g y a ro rsz ág ........... 100 123 125 143
KGST-országok . . . . 100 100 134 132
V ilágátlag ................ 100 119,8 104.9 106

A 3. táblázatban is feltüntettük az össze
hasonlító adatokat. Az adatokból látható, hogy 
a hazai kitermelés növekedési üteme jelentősen 
meghaladta úgy a KGST-országok, mint a vi
lág átlag növekedésének ütemét. Ezek az ará
nyok is arra mutatnak, hogy a fafelhasználás 
csökkentéséhez még jelentős feltáratlan tarta
lékaink vannak, melyeket a perspektivikus ter
vezésnél figyelembe kell venni.

A fatakarékosság mellett ma már igen nagy 
azon termékeknek a száma, melyek részben 
vagy egészben helyettesíteni tudják egymást 
az anyagi termelés vagy a szükségletekre való



Dr. Dalocsa G .: A  fafeldolgozó-ipar fejlesztésének kérdéseiről 23termelés kielégítése terén. Ilyenek pl. a faforgácslap-gyártásnál az alacsonyrendű faválasztékok, fahulladékok, a bútorlapgyártásban a faforgácslapok, az épületasztalos-iparban a különféle fémek stb. A  technika fejlődésével ezeknek az anyagoknak a száma is mindinkább bővülni fog. Ezenkívül a faanyag az egyik olyan nyersanyagunk, melynek a szükségletek kielégítésénél a fajlagos felhasználás csökkentése indokolt, még abban az esetben is, ha ennek érdekében más rendeltetésű anyagokat kell felhasználni (pl. fa-műanyag, fa-alumínium stb.). A  népgazdasági tervek szerint 1965-ben az ösz- szes iparágakban az anyagfelhasználás csökkentésében le g aláb b is!0 n-os eredményt kell elérni. Ez a fafeldolgozó-iparra vetítve mintegy évi 43—45 ezer m 3 gömbfa-felhasználás csökkenését eredményezhetné, mely ennek az iparágnak az importját több millió Ft tétellel csökkenthetné. Egyidejűleg a gyártmányok önköltségét is csökkenteni lehetne, mivel a legtöbb fafeldolgozó-ipari terméknél az anyaghányad költsége az önköltségben ma még 50% felett van. Ebből kiindulva, a fejlesztési tervek elkészítésénél a célkitűzések meghatározásakor lehetősége van nemcsak a főbb arányok, de az eredmény gazdaságossági hatásfokának a konkrét meghatározására és megtervezésére is. A  nyersanyagbázis figyelembevételével történő fejlesztési "célkitűzések meghatározásánál ma mindinkább a komplex faanyag-felhasználás kérdése kerül előtérbe, amellyel mindenképpen egyet kell érteni. Figyelembe kell venni azonban, hogy a faanyagok komplex felhasználásának a kérdése szoros összefüggésben van az erdőgazdálkodás és a fafeldolgozó-ipar szoros együttműködésével, továbbá az ipari tennelés növekedésével és koncentrációjával. A  komplex fafeldolgozás fe ltételei az ipari fejlődés meghatározott szakaszában jönnek létre, elsősorban akkor, ha a feldolgozó iparágak és területi elhelyezkedésük összhangban vannak a nyersanyagbázis lelőhelyeinek a tagozódásával. Ezenkívül a komplex fakihasználás megvalósításához a termék előállításnál nagyfokú kooperáció és specializáció szükséges. Ä másik alapvető feltétel a technikai színvonal fejlődése, mely lehetővé teszi az új berendezések előállítását, az új anyagok felhasználhatóságát. melyekhez elsősorban a tudományos kutatás eredményeit kell felhasználni. Meg kell állapítani azt is. hogy a kémiai és k é mia-technológiai eljárások fejlődése, az új anyagok előállításának eredményei nagymértékben hozzájárultak a komplex faanyag-felhasználás 

és a fatakarékosság jelenlegi színvonalának eléréséhez a legtöbb országban. A  faanyagok kémiai módszerekkel történő felhasználásának egyik legnagyobb előnye, hogy ez esetben a forma, méret, a fiziko-mechanikai tulajdonságok lényegében elveszítik jelentőségüket, mivel a gyártási folyamat eredményeként kapott késztermék a legtöbb esetben új minőségi je llemzőkkel rendelkezik. Éppen ezért a mechanikai megmunkálásnál keletkező valamennyi hulladékfajta is a kémiai technológiai átdolgozásra alkalmas. A  fa kémiai átdolgozásánál fontos termékeket kapunk, s igen jó kihozatali százalék- értékekkel, melyek közül csak néhányat említünk, nevezetesen: cellulóz, papír, etilalkohol, műanyag, takarmányélesztő stb., melyek a népgazdaságban fontos szükségleteket elégítenek ki.A  fejlesztési célkitűzések meghatározásánál elemezni kell még a nyersanyagbázisnak az egyes termékek közötti arányai megoszlását is, hogy a fejlesztés tendenciáját a megmunkálási technológiák változásának vonatkozásában is értékelhessük. Sajnos, valamennyi fafeldolgozó iparági területre megbízható adatok nem állnak rendelkezésre, így itt csak az elsődleges fafeldolgozó-ipar strukturális változásának helyzetére utalhatunk. így , az elsődleges fafeldolgozó-ipari termékek termeléséhez felhasznált gömbfa-faanyagok arányai 1963. évben a 4. táblázat adatai szerint alakultak (1, 2, 3).Az előzetes tervek alapján viszont a gömb- fá-felhasználás arányai a termékválasztéknak történő feldolgozása szempontjából a jövőben bizonyos strukturális változást fognak szenvedni, mégpedig az új iparágazatok az aglomerált lemezek (farostlemezek, faforgácslapok) gyártásának előnyére.A  perspektivikus tervekben előirányzott strukturális változást az 5. táblázat adatai szemléltetik (1, 2, 3).A  termékelőállításnál ez a strukturális változás akkor következik be, amikor is a megjelölt évekre a termelés növekedése mintegy 20%-ban van előirányozva. Lényegében csak a bútorlapok gyártásánál van termeléscsökkenés előirányozva s ez a faforgácslapok gyártásának nagyarányú növekedésével van kapcsolatban. A  furnérgyártás közel azonos szintje pedig az aglomerált lemezek felületkezelt kivitelben készített változata, valamint a papírfurnérok fokozottabb elterjedésének a következménye.A tervezett változás jellege tendenciájában helyesnek ítélhető, viszont a számadatok vilá-
4. táblázat

A termelt anyagok gömbía egyenértékre átszámított %-os megoszlása termékválaszték szerint

Terület
________

F űrész
áru

_  A

Furnér

t e r m  é 
E nyve

zett 
lemez

к m  e g n

B útorlap

e v e z  é

Farost - 
lemez

Fafor
gácslap Összesen

Megjegyzés

M a g y a ro rsz ág .........................
KGST-országok .....................
E urópa (I960) . . . .  : ..............

73,0
95,3
91,3

2,5 
0,15
1.7

4,9
2,0
4,9

0,3
1 1.4
1,15 
1,0

4,1 
l . l
1.1

100,0 
100.0
100,0 SZU nélkül
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5. táblázat
A termelendő anyagok gömbfa egyenértékre átszámított tervezett %-os megoszlása termékválaszték szerint

folyamatok mechanizálása és

Terület
A t e r m é k  m e g n e v e z é s e

MegjegyzésFűrész
áru F urnér

E nyve
ze tt 

lemez
B útorlap Farost 

lemez
F a

forgács 
lap

Összesen

M agyarország { 1966 67,2 2.7 3,3 3,3 14,3 9.2 100,0
1970 57.0 2.5 2,6 2,6 23,1 12,2 100.0

K( JST-országok f 1966 91,5 0,14 2,71 0,22 2.63 2.8 100.0
1970 88,6 0.14 3,5 0.16 3,0 4,6 100,0

E urópa 1975 82.1 3.1 7.1 2.5 5.1 100.0 SZU nélkül

gosan utalnak arra, hogy a népgazdaságban a 5. A termelési
közeljövőben még mindig, a természetes fából 
elsődlegesen kapott fűrészáru-igény fog jelent
kezni a legnagyobb súllyal, amire viszont a 
szakemberek figyelmét irányítani kell, hogy 
napjaink egyik legfontosabb technikai feladata 
még mindig a fűrészáru-kihozatal százalékos 
növelése.

A fűrészáru-kihozatal növelése ma a leg
több területen a termelési tartalékok intenzív 
kihasználásával, növelésével lehetséges, míg az 
új anyagok termeléséhez az extenzív ráfordítá
sok szükségesek. Ezen irányú termelésnövelés 
lehetőségeinek pedig több tényező szab határt, 
így elsősorban a gépgyártási kapacitás, az adott 
termelési színvonalnak esetleg meglevő viszony
lagos elmaradása a világszínvonaltól stb., mely 
szükségképpen megköveteli a technika gyors
ütemű fejlesztését.
II. A TECHNIKA FEJLESZTÉSÉNEK 
KÉRDÉSEI

A technikához a fogalom széles értelmezé
sében hozzátartoznak a termelésben aktívan 
résztvevő munkaeszközök, a technológiai folya
matok összessége, a termelés és a munka szer
vezete. Amikor tehát a technika fejlesztésének 
kérdését vizsgáljuk, szükséges bizonyos megkü
lönböztetéseket tenni, hogy világosan lehessen 
látni, hogy a technikának éppen melyik össze
tevőjét is akarjuk nagyobb arányban fejleszteni, 
annál is inkább, mert csak az összetevők össz
hangban történő fejlesztése, vagy amennyiben 
egyes területeken lemaradás van, annak a ki
egyenlítése az, ami a leghatásosabb gazdasági 
eredményt biztosítja. A technikai színvonal és 
annak fejlesztése elsősorban ' azon keresztül 
mérhető le, hogy az milyen mértékben bizto
sítja a termelékenység emelkedését, a munka
feltételek javítását, a termékek minőségének 
emelését, új termékek előállításának lehetősé
geit, melyekkel a társadalmi szükségleteket le
het kielégíteni.

A fentiekből az is következik, hogy a tech
nikai haladás igen sokféleképpen jellemezhető, 
de a legjellemzőbb kifejezői az alábbiak:

1.

3.
4.

munkaeszközök kidolgozása és a termelésbe 
történő beállítása.
2. A régi, kopott gépeknek újakkal való 

kicserélése.
A meglevő gépek modernizálása.
Nagysorozatú, folyamatos gyártás szer
vezése.

automatizálása új technológiák alapján.
A fafeldolgozó-iparban a technika fejlesz

tését az utóbbi években egyrészt a gépesítés fo
kozódása és az egyes technológiai folyamatok 
mechanizálása jellemezte. Bár a hazai fafeldol
gozó-iparban — kivéve az aglomerált lemezek 
gyártását — a technológiai folyamatok tulaj
donképpeni automatizálásáról ma még nem be
szélhetünk, azonban megállapíthatjuk, hogy 
több területen a fejlődés azon szakasza előtt ál
lunk, hogy néhány gyártási folyamatot automa
tikusan vezéreltté lehet tenni, sőt bizonyos sza
bályozási folyamatokat is végre tudunk hajtani. 
A technika fejlődésére a fafeldolgozó-iparban 
ma éppen az a jellemző, hogy az új technoló
giák egyre nagyobb lehetőséget adnak a mecha- 
nizált és automatizált termelés-szervezés kiala
kítására és megvalósítására, s ezáltal lehetővé 
teszik olyan termékek előállítását is, melyeket 
eddig, éppen a technológiák kézbentartásának 
hiánya miatt nem tudtunk jó minőségben meg
valósítani .

De ugyan így kiterjedt a technikai fejlesz
tés az egész gyártási folyamatra, beleértve a 
termeléshez szükséges belső anyagmozgatás 
tökéletesítését is, mivel az utóbbi évek törek
vése a mindinkább folyamatos, megszakítás nél
küli gyártás kialakítása felé orientálódott.

Ezek az eredmények a fafeldolgozó-iparban 
elsősorban a munka termelékenységének emel
kedésében mérhetők le, mely az utóbbi 13 év
ben az alábbi, 6. táblázat adatai szerint ala
kult (2).

6. táblázat
A termelékenység növekedésének indexei 

a faiparban

Jellem ző
1950.11955. 1960. 1963.

é v e i b e n

A m unka term elékenységé
nek növekedése "„-ban . . 100 113 160 181

Ez a fejlődés átlagosan mintegy évi 6%- 
nak felel meg, s ezzel közel sem lehetünk meg
elégedve, mivel a kb. hasonló adottságokkal ren
delkező országokban ezen növekedési arány el
éri az évi 10%-ot. A jövőbeni fejlesztési cél
kitűzések elemzésénél tehát elengedhetetlenül 
szükséges a munka termelékenysége ütemének 
vizsgálata, éppen az intenzívebb fejlesztés cél-



Dr. Dalocsa G.: A fafeldolgozó-ipar fejlesztésének kérdéseiről 25jából. A  termelékenységi adatok arra is utalnak, hogy á technika jövőbeni fejlesztésének kérdéseivel központi feladatként kell foglalkozni. Ahhoz, hogy ezen fejlesztési kérdések megoldására egységes irányelveket lehessen kidolgozni, továbbá a végrehajtást összefüggéseiben lehessen megszervezni, nehogy a. fejlesztés eredményeként a termelési folyamatban szűk keresztmetszetek keletkezzenek, először is meg kell határozni a technika fejlesztésének általános, lehetséges irányait, melyet véleményünk szerint az alábbiakkal lehetne jellemezni a fafeldolgozó-iparban :1. A  termelési folyamatok komplex gépesítése és automatizálása.2. A  termelési folyamatokban a vegyipar által előállított szintetikus anyagok széles körű felhasználásának bevonása és a fafeldolgozás kémiai technológiájának fokozott előtérbe helyezése.3. Ú j termelési folyamatok technológiájának kidolgozása, különös tekintettel a folyamatos gyártásszervezésen alapuló aglomerált lemezek gyártására.Szükséges itt külön is kihangsúlyozni, hogy a fafeldolgozó-ipar termelésnövelésének a fejlesztése és a termelés technikájának a fejlesztése egységes folyamatot kell képezzen. A  két feladat között nem lehet szakadás, mert akkor az egyensúly felborul, s ez mindenképpen visz- szahúzólag hat a termelékenység növekedésére és a gazdasági hatékonyság fokozására. Amikor tehát a termelésnövekedést a szükségletekből kiindulva előirányozzuk, meg kell tervezni a technika fejlesztését is. A  technika fejlesztésénél azonban nem mindig a mennyiségi oldalról kell közelíteni a feladatok megoldását, mivel a minőségi oldal is jelentős tartalékokat biztosít, melyet szükséges a célkitűzésnél egyidejűleg feltárni.A  minőségi oldalhoz tartozik az egyes gépek teljesítőképességének növelésére irányuló tevékenység, a gépek pontosságának a növelése, hogy az előírt technológiai paramétereket minél jobban be tudják tartani, s ezáltal a ráfordítások csökkenjenek, a gépek és gépcsoportok folyamatossá való összekapcsolása, ami által a ma még belső anyagmozgatással foglalkozó dolgozókat tudjuk a termelés céljára felszabadítani. A  hasonló minőségi tényezőket még tovább lehetne felsorolni, itt azonban még csak arra szeretnénk a figyelmet felhívni, hogy ezeknek a bevezetése is terv szerint kell történjen. Nagyarányú termelésnövelés a technika fejlesztése nélkül ma már elképzelhetetlen. Van még egy másik vetülete is a technika fejlesztésének, melyet eddig nem eléggé használtunk ki, ami azonban igen nagy lehetőségeket biztosít. Az új technika fejlesztésének a tervét, a perspektivikus terveket az egyes területek konkrét fe jlesztési koncepcióit feltétlenül szükséges a különböző iparágakkal koordinálni. így pl, a farost- és a faforgácslap-gyártás technikai fejlesz

tési irányvonalát a gépgyártó iparral, hogy a haladó technológiai irányzatokat a gépgyártásnál is érvényesíteni tudják, a bútoripar alapvető technológiai változásait a vegyiparral, az anyagok időbeni mennyiségi és minőségi biztosítása érdekében stb. A  fejlesztési tervek ilyen irányú koordinálása az egyes kapcsolódó iparágak között biztosítja a legfejlettebb technikát és technológiát és egyidejűleg lehetőséget ad az egyes ágazatók közötti technikai színvonal kiegyenlítődésére. Ennél a feladatnál a nemzetközi munkamegosztás eredményeire is támaszkodni kell, különösen a világszínvonal biztosítása érdekében.A  termelés növelésének egyik hatásos útja — mint erre korábban rámutattunk — az iparkoncentráció, a kooperálás, a specializálás, viszont a technika fejlesztésénél a technológiai folyamatok komplex mechanizálása és automatizálása adja a legjobb eredményt. A  fafeldolgozó-iparban is akad már néhány figyelem re méltó eredmény a termelési folyamatok mecha- nizálására és részbeni automatizálására. A  komplex ajtószerelvények helyeit kimunkáló új gép az épületasztalos-iparban jelenleg a korábbi négy gép helyett egyidőben végzi el a szükséges műveleteket és ennek eredményeként a 16 perces munkaidő 1 percre csökkent. Hasonló eredményeket lehetne felsorolni a szárítás automatizálása területerői is, mely nemcsak időben csökkentette, de minőségben is növelte a szárítási technológia színvonalát.Az eddigi eredmények mellett is tisztában vagyunk azzal, hogy a termelési folyamatok döntő többségénél a komplex mechanizálásra és automatizálásra a hazai fafeldolgozó-iparban uiég igen sokáig kell várni. Ma még csak azokat a részeredményeket lehet alkalmazni, melyek gyors termelésnövekedést eredményeznek, mivel a nagyobb arányú fejlesztéshez még igen sok tudományos és szervezési természetű munkát kell elvégezni. A  technika fejlesztésére ma lehetséges két irányzat között választani:1. Ü j, korszerű technikával rendelkező üzemek építése.2. A  meglevő üzemek rekonstrukciója a termelés egyidejű bővítése mellett.A  választásnál azonban nem szabad figyelmen kívül hagyni azt a tényt, hogy az első irányzatnál a termék önköltségében a munkaeszközökről átkerült holt munka hányada nagyobb, mint a régi vállalatöknál. Az első ötéves tervben a faiparban az iparág holt munka hányada az önköltségben 1,6% volt, míg az ez időben létesített, új vállalatoknál 2,2% (2). A  m ásodik irányzat pedig nem biztosítja a termelékenység olyan mérvű emelkedését, mint az új technikán és technológián épülő üzemek. Ugyanakkor, ha ezen utóbbi irányzat beruházás szükségletét, az idő tényezőt — mely alatt a rekonstrukció megvalósul — figyelembe vesz- szük, úgy még mindig jelentős eredményeket kapunk. Azt persze, hogy melyik utat válasszuk, mindig a konkrét helyi adottságoktól függ és a
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döntést csak alapos, matematikailag is bizonyí
tott számítások alapján lehet megnyugtató mó
don meghatározni a tudományos kutatás ered
ményeinek egyidejű figyelembevételével.

III. A TUDOMÁNYOS KUTATÄS KÉRDÉSEI
. A tudományos kutatás alatt a továbbiakban 

a faiparban végzett vagy a jövőben végzendő 
mindennemű kutatási tevékenységet, tehát alap, 
alkalmazott és fejlesztési kutatásokat, továbbá 
az üzemi fejlesztő részlegekben és laboratórium
ban folyó tevékenységet, valamint a gyártmány
fejlesztő munkát értjük. Ezen körülhatárolásra 
először is azért van szükség, hogy már itt utal
junk arra a szerves összefüggésre, mely az ipar
ág különböző hivatású és profilú intézetei kö
zött kell legyen az eredményes munkavégzés 
érdekében, melyet elsősorban a kutatási ered
mények ipari bevezetése érdekében kell kifej
teni minden területen, másodszor, hogy érzékel
tessük, a technika fejlesztése a fenti munkák 
összegezett eredményeként jön létre, melyhez 
az együttműködés elengedhetetlen, s melyet az 
utóbbi években még nem minden esetben sike
rült biztosítani a fafeldolgozó-iparban működő 
intézmények és vállalati laboratóriumok között.

A tudományos kutatás jelentőségét ma már 
nem kell indokolni akkor, amikor az ágazati 
iparágak fejlesztési kérdéseinek a vizsgálatát 
tűzzük ki célul. Az utóbbi években világszerte 
megfigyelhető az a tendencia, hogy a termelés 
fejlesztéséhez a tudományos kutatás eredmé
nyeit mind eredményesebben használják fel, s 
ezáltal a fejlesztés üteme jelentősen meggyor
sul. Elég itt hivatkozni az utóbbi 15 évben a fa
forgácslapok termelésének a fejlődésére, amely 
mindenekelőtt csak a széles körű, tudományos 
kutatások eredményei alapján a technika fej
lesztésének hatására vált lehetővé.

De egyéb területen is nap mint nap meg
figyelhető a tudomány termelőerővé válása, 
mely elsősorban a technika fejlesztésében ölt 
testet. Nem szabad tehát lebecsülni a tudomá
nyos kutatás segítségét a kevésbé kutatás-igé
nyes iparágakban sem, mivel ma már a technika 
fejlesztéséhez szigorúan tudományos megalapo
zás elengedhetetlenül szükséges. Megállapíthat
juk tehát, hogy a termelés kiszélesítéséhez és 
fejlesztéséhez nyersanyag és technika, a tech
nika fejlesztéséhez és a nyersanyagbázis további 
szélesítéséhez a tudományos kutatás eredményei 
szükségesek. Ezen tényezők összhangja és köl
csönhatása biztosítja a szükségletek szerinti ter
mékek termelésének a nemzetközi színvonalon 
történő megszervezését.

A fafeldolgozás ágazati iparai kutatásigé
nyesség szempontjából a mérsékeltebb iparágak 
közé tartoznak. Azonban egyre több vonatko
zásban elmondhatjuk, hogy a tudomány ered
ményei nélkül termelésfejlesztésük lehetetlen. 
Gondolunk itt elsősorban a műanyagok felhasz
nálására, az aglomerált lemezek gyártástechno
lógiájának a további tökéletesítésére, az auto
matizált termelési folyamatok szervezésére stb.

Ezen feladatok megoldására legtöbbször al
kalmazott és fejlesztési kutatások szükségesek, 
de néhány esetben alapkutatásokat is kell vé
gezni. Azonban, mivel a faipari kutatási lehető
ségek végesek, de ma még távolról sincsenek ki
használva, szükséges az anyagi és szellemi erő
források felhasználását úgy megszervezni, hogy 
az a legjobb hatásfokot biztosítsa.

Ezért a kutatási feladatok kitűzését sok irá
nyú elemző munkával egyeztessük, s csak az
után a témának a mindenoldalú ismeretében 
döntsük el, hogy a kutatásra érdemes-e és biz
tosítja-e azt a sikert, amit el akarunk érni. Ma, 
amikor a fakutatásunk intenzíven bekapcsoló
dott a többoldalú nemzetközi munkamegosztás
ba, nem szükségszerű több olyan témát megvizs
gálni, melyet a kb. azonos adottságokkal rendel
kező országok már megoldottak, vagy megoldá
suk most van folyamatban, hanem az eredményt 
át kell venni és a helyi viszonyokra adaptálni. 
Ez a módszer kisebb ráfordításokat igényel, s 
ugyanakkor gyorsabban is ad eredményt. "

Ma az ágazati iparágaknak jelentős eszközei 
vannak a műszaki fejlesztési alapon keresztül 
arra, hogy az elsődlegesen fontos kutatási témá
kat támogassák, segítsék a tanulmányi munkák 
kidolgozását, a korszerű technikának az elsajátí
tását és elterjesztését. Ezzel a lehetőséggel azon
ban nem minden esetben élnek, mivel az így 
rendelkezésre álló alapnak a múltban alig több 
mint 50%-át használják fel évente. Még rosz- 
szabb a helyzet akkor, ha a tulajdonképpeni tu
dományos munkák vonatkozásában vizsgáljuk 
az évi ráfordításokat. Napjaink tudományos ku
tatása a fafeldolgozó-iparban a korszerű mérő
műszerek és kísérleti berendezések nélkül el
képzelhetetlen.

Ha ebben a vonatkozásban vizsgáljuk meg 
pl. az 1963. évben felhasznált műszaki fejlesz
tési alap megoszlását, az alábbi 7. táblázatban 
látható adatokat kapjuk. (5) Összehasonlításként 
a könnyűipar adatait is feltüntettük.

Az adatok világosan utalnak az újabb kuta
tási és kísérleti eszközök beszerzésének elmara
dott voltára, azaz a kutatásfejlesztés hiányos
ságára.

Ha ehhez hozzászámítjuk, hogy az intézmé
nyeink kutatási eszközökkel és műszerekkel való

7. táblázat
A felhasznált műszaki fejlesztési alap %-os megoszlása 

a kutatás és fejlesztés irányai szerint 1963-ban

A ráfordítás 
megnevezése

Részesedés az 
ossz, felhasz

nált alap  
°4,-éban

faipar könnyű
ipar

A k u ta tási és k ísérleti eszközök beszer-
z é s e ........................................................... 1,6 8,0

G yártm ányfejlesztés ........................... 10,4 12,5
P ro to típus-gyártás ................................ 35,6 21,1
G yártástechno lóg ia -fe jlesz tés.............. 42,0 39,9
Egyéb m űszaki fe jle sz té s ..................... 10,4 18,5

Összesen . . . . • 100,0 100,0
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ellátottsága egyáltalán nem mondható világszín
vonalon levőnek, úgy a felhasználási arányok 
minden vonatkozású megváltoztatására a sürgős 
intézkedések megtétele, elodázhatatlan feladatot 
kell jelentsen az iparvezetés részére.

Fentiekből kiindulva a fafeldolgozó-ipar
ban, amikor a tudományos kutatás kérdéseit 
vizsgáljuk, a tudomány és termelés fejlesztés 
kapcsolatának vonatkozásában, a következőkből 
kell kiindulni:
1. Az ágazati iparágak fejlesztésének ütemét és 

módszereit a tudományos kutatások által ka
pott eredményekre kell alapozni, mert csak 
ezen eredmények biztosítják a technika fej
lesztését olyan mértékben, amilyen mértéket 
a modern nagyüzemi termelés, a gazdaságos
ság megkövetel.

2. Az egyes ágazati iparágakon belül a kutatási 
igény változó, s elsősorban az új ágazatok 
igényelnek nagyobb mérvű kutatást, a nyers
anyagbázisuk kiszélesítésére, a technika fej
lesztésére és a termékek minőségi mutatói
nak biztosítása érdekében.

.3 A kutatási eredmények csak a termelésfej
lesztés feltételeit tudják alátámasztani, vi
szont konkrét eredményeket csak a terme
lésbe történő bevezetésük után kapunk, ezért 
a kutatási eredmények alkalmazását és vár
ható hatását a fejlesztési tervekben konkré
tan meg kell tervezni.

4. A tudományos eredményeken létrejött új ter
melési technika újabb megoldásra váró kér
déseket fog felvetni, s ezáltal további ered
mények elérésére ösztönzi a kutatást, mely
nek következtében az eredmények hatványo
zottabban jelentkeznek.
A tudományos kutatás a termelésfejlesztés 

célkitűzéseinek helyes meghatározásához szol
gáltatja az alapot. A tudományos kutatások szín
vonalának ezért lényegesen meg kell előzni a 
termelését, hogy biztosítsa a szükségszerűen nö
vekvő igények kielégítését. Ezt a feladatot hiva
tott biztosítani a Távlati Tudományos Kutatási 
Terv. A Távlati Tudományos Kutatási Terv ösz- 
szeállításánál a fafeldolgozóiparral kapcsolatos 
feladatok, célkitűzések az akkori termelési szín
vonalat véve figyelembe, igen helyesek voltak. 
A végrehajtás során az eddig eltelt időben ka
pott eredmények azonban lehetővé teszik, hogy 
újabb, haladottabb célkitűzéseket határozzunk 
meg, elsősorban a technika intenzívebb fejlesz
tésének érdekében. Szükséges tehát a Távlati 
Tudományos Kutatási Tervben a fafeldolgozó
iparral kapcsolatos feladatok felülvizsgálata, 
hogy azok ismételten olyan célkitűzéseket tar
talmazzanak. melyek ösztönzőleg hatnak a ter
melés és technika eredményes fejlesztésére.
Befejezés

Az ágazati iparágak termelésfejlesztési kon
cepcióinak kialakítása sokoldalú felelősségteljes 
munkát igényel. Ma már nemcsak a mennyiségi 
termelés fokozására, de a technika és tudomány 
fejlesztésére is sokkal nagyobb figyelmet kell 
fordítani, mert a köztük levő fejlesztési, egyen

súly felborulása a termelés gazdaságosságára el
lentétes előjellel hat. Az elkövetkező években a 
fafeldolgozóipar előtt álló szükségszerű fejlesz
tési irányzatokat az alábbiakban lehetne össze
foglalni:
1. A fa mint nyersanyag, komplex felhasználá

sának a megvalósítása és a feldolgozott 
anyagból előállított termékek fokozott struk
turális változása a modem felhasználási for
mák irányában. Szükséges a fapótló anyagok 
és műanyagok intenzívebb felhasználásának 
kiterjesztése, mivel ez biztosítja a jelentős 
anyagtakarékosságot, a termelés világszín
vonalon történő megszervezését, továbbá a 
termék minőségét.

2. A technika fejlesztésére meg kell határozni 
a sorrendiséget és az alkalmazás területeit, 
s elsősorban olyan fejlesztési koncepciókat 
kell előnyben részesíteni, melyek a maximá
lis gazdasági hatékonyságot biztosítják. A 
technika fejlesztésének a középpontjába a 
komplex mechanizálást kell helyezni, mivel 
ezen keresztül az összes többi minőségi vetü- 
leteire is hatást tudunk gyakorolni.

3. Biztosítani kell a tudomány, a technika és 
termelés fejlesztésének olyan összhangját, 
mely az iparban végbemenő technikai forra
dalom gyorsabb kibontakozását segíti elő és 
ugyanakkor szoros kapcsolatban áll a rendel
kezésre álló anyagi lehetőségek optimális fel
használásával. Ennek érdekében az alap, al
kalmazott és fejlesztési kutatási arányokat, 
valamint az egyes fafeldolgozó iparágazatok 
kutatási arányait, a technika- és termelés
fejlesztés szükségletéből kiindulva kell ki
alakítani, s végrehajtására az összes intéz
mények rendelkezésre álló erőit koncent
rálni.
Ezen fejlesztési feladatok részletesebb ki

dolgozása és végrehajtásuknak szervezése az 
iparirányító főhatóságok feladata. A lehetséges 
megoldások változatai közül pedig a leghatéko
nyabbat kell választani, s csak többirányú elem
zés után szabad dönteni, hogy mely esetben al
kalmazunk extenzív és mely esetben intenzív 
fejlesztési módszereket. Tekintettel a fafeldol
gozóipar széttagoltságára, helyesnek tartanánk, 
ha az érdekelt szervek közös erőfeszítéseket ten
nének a íafeldolgozóipari egységes fejlesztési 
koncepciója; az arányok és a szükségletek alap
ján történő fejlesztési terv mielőbbi kidolgozá
sára, mert ezzel a népgazdasági eredmények fo
kozásához jelentősen hozzájárulnának.
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L A I N C S Á K  I S T V Á N  
o ki. e rd ő m érn ö k

Faipari szakaszos üzemű villamos gépek 
motorteljesítményének megválasztása

A faiparban a technológiai folyamatok saját
ságos természete változó időtartamban, változó 
nagyságú teljesítményt kívánnak meg a meghajtó 
villamos motortól.

Ez magával hozza azt a tényt, hogy faipari 
munkagéphajtásaink általában túlméretezettek. 
Ennek az az oka, hogy a munkagéptervezők sok
szor — adatok hiányában — csak becsléssel és 
nagy biztonsággal állapítják meg a hajtómotor 
névleges teljesítményét, aminek eredményeképpen 
a motorok átlagos kihasználtsága igen kedvezőtlen.

A viszonylag nagy teljesítményű, motorok 
beépítését szükségessé teszi az a tény is, hogy 
faiparunk kevés célgépet és sok univerzális munka
gépet használ. Ezeken a bajokon üzemben levő 
berendezéseinknél legfeljebb felújítás vagy motor
cserével segíthetünk.

Ezért fontos a teljesítményszükséglet meg
állapítása, mert a villamos gép kényes a túl
terhelésre, viszont túl nagy motortípus választása 
nemcsak a nagyobb beruházás miatt hátrányos, 
hanem indukciós motor esetén többnyire a meddő 
teljesítményfelvétel megnövekedésével, azaz a 
cos rp csökkenésével jár.

Gyakori hiba a túlméretezés, (néha 2—3- 
szorosan). Tanulmányomban a szakaszos üzemű 
faipari villamos gépek teljesítményszükségletének 
méretezésével foglalkozom.

Szakaszos üzemű a motor, ha üzemidők és 
üzemszünetek váltják egymást. Az üzemszünetek
ben a motor áll. Egy ismétlődő-üzemidőből és 
szünetből álló-szakasz legfeljebb 10 percig tarthat. 
Ilyenkor a terhelési szakaszra eső négyzetes közép
értéket kell megállapítanunk (nyomatékban), mert 
a motor melegedését megszabó veszteségek ezzel 
arányosak (állandó fordulatszám feltételezésével). 
S ennek megfelelően kikeresni a szóbanlevő sza
kaszos üzemre készült motort.

Emellett azonban tekintettel kell lenni arra, 
hogy az előforduló legnagyobb nyomaték ne lépje 
túl a motor billenőnyomatékát. Ezért a magyar 
szabvány úgy intézkedik, hogy a motornak leg
alább 1,6-szercs billenőnyomatékkai kell rendel
keznie és 2 percig károsodás nélkül 1,5-szcres túl
terhelést kell bírnia. Szakaszos üzemű motoroktól 
a szabvány legalább kétszeres billenőnyomatékot 
kíván.

Az elmondottak bemutatására példaképpen 
határozzuk meg az 1. ábra szerinti üzemtervnek 
megfelelő szakaszos üzemű motor teljesítményét.

A szükséges motor névleges teljesítményét 
kiszámítva a teljesítmény egyenérték alapján az 
I. képletbe behelyettesítve kapjuk :

1. ábra. Példa szakaszos üzemű háromfázisú, csúszó gyűrűs 
indukciós molor teljesítményének meghatározására. M  a

motor nyomatéba, P  a motor teljesítménye

Petni
/ 202 •10 +  82 •20 í 4000 +  1280
/ 30 ~ —  r -  30“

/5280 
' 30 13,3 kW.

A számítás szerint egy 14 kW-os teljesít
ményű motort választhatunk az adott helyre.

A tömeggyártás szempontjainak figyelembe
vételével a motorok teljesítményértékét is szabvá
nyok rögzítik. Az 1—100 kW teljesítményig 
terjedő motorsorozat a következő tejesítmény- 
lépcsőb'en készül :

1 1,3 1,7 2,2 2,8 3,6 4,5 5,6 7
10 14 20 28 40 55 75 100 kW.

A kiszámított teljesítményszükséglet ismere
tében a szabványos motorteljesítmények közül 
választható ki a legközelebbi nagyobb teljesít
mény, amely a hajtómotor névleges teljesítménye 
lesz.

összefoglalás

Üzemeinkben igen gyakran a motorok túl
méretezésével kívánják biztosítani a zavartalan 
üzemet. A túlméretezett motor igaz ugyan, hogy 
kevésbé melegszik, de beruházási költségigénye 
nagyobb, hatásfoka kisebb kihasználás esetén 
rosszabb, nem beszélve a nagyobb meddőáram- 
fel vételéről.



Laincsák I.: Szakaszos üzemű villamosgépek megválasztása 29

Nem helyes tehát ha. biztonságból a legna
gyobb csúcsteljesítményt választjuk a hajtómotor 
teljesítményéül. Ki kell használnunk azt a lehető
séget, hogy a motorok rövid időre túlterhelhetek.

Méretezés szempontjából mind a túl, mind az 
alulméretezés hibás. Az egyik a gépet teszi tönkre, 
a másik az üzem hatásfokát rontja.

Ha a változó nagyságú teljesítményt igénylő 
gépek pl. : keretfűrészek, marók, prések teljesít

mény-szükségletének időbeli lefolyása ismeretes, 
abból négyzetes átlagteljesítmény számítandó, 
amely a motorteljesítmény megválasztásának 
alapja.

IRODALOM
Dr. Simonyi : Elektrotechnika.
'Túrán: Villamoscnergia-rendszerek meddőgazdálko

dása.



S A N D R A  M A R I A N I Beszámoló a milánói bútoripari kiállításról

Az V. olasz bútorkiállítás, 
mint mindig, ez évben is szep
tember 19—20 között került 
megrendezésre a milánói vásár 
területén. A kiállított bútorok 
tájékoztatást adtak arról, hogy 
az olasz bútoripar igen magas 
színvonalú. A bútorkiállítók szá
ma évről évre növekszik. Amíg 
1963-ban 326, 1964-ben 816 ki
állító vett részt a milánói bútor
kiállításon, addig ez évben 1100- 
ra emelkedett a kiállítók száma. 
Ez azt jelenti, hogy a hagyomá
nyos pavilonok mellé újabbakat 
kellett csatolni és még így sem 
tudtak minden jelentkezőnek le
hetőséget adni a bemutatásra. A 
kiállítás területén 14 km hosz- 
szúságban, 2370 kiállítói fülke 
nyert elhelyezést.

A kiállításon a hazai szakem
bereken kívül, a kiállítás vezető
sége igen sok külföldi szakem
bert és kereskedőt hívott meg és 
a kiállítás időtartama alatt igen 
sok nézője akadt a kiállított bú
toroknak, melyek a szakembe
rek tetszését is megnyerték.

A kiállított bútorok nagyobb 
része, híven a kiállítás nevéhez 
— renaissance kiállítás — klasz-

Nappali szoba részlet

szikus, stíl-jellegű volt, főleg 
renaissance stílusban.

A kiállítók zöme a XV. és 
XVI. század stílusában gyártott 
renaissance bútorokat mutatott 
be, sok hagyományos, tömör 
diófa felhasználásával készült 
bútort is lehetett látni.

Külön területen mutatták be 

a XVI. és XVIII. századbeli, és 
egyéb stílbútorokat, melyek kö
zött nagy választékban jelentke
zett lakószoba, hálószoba és kü
lönböző dolgozószoba.

A kiállítás másik területén 
igen sok, a modern bútor fogal
mába tartozó bútort lehetett 
megcsodálni.

Külön említést érdemel a ki
állításnak az a része, mely a leg
különbözőbb típusú és formájú 
fekvő- és ülőbútorokat mutatta 
be. Itt is nagy választék volt a 
különböző stílust képviselő és a 
modern bútorok között.

A bemutatott korpusz- és 
kárpitos bútorok a legkülönbö-
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zőbb fafajták felhasználásával 
készültek. Igen érdekes volt, 
hogy a bemutatásra került búto
rok nagy része diófa-, paliszan
der- és teák fafajták felhaszná
lásával készült.

A kiállított bútorok, különö
sen a fekvő- és ülőbútorok kul
turált minőségben, kárpitos
anyag tekintetében a tiszta 
gyapjú és különböző műfonalak 
felhasználásával készült bútor
szövetekkel, de emellett nagy 
mennyiségben értékes selyem
mel és bársonnyal bevonva ke
rültek kiállításra.

Külön kell megemlíteni a ki
állításnak azt a részét, mely a 
konyhákat mutatta be.

A konyhák többsége modem 
formában került kiállításra. Kül
ső és belső kialakításukban egy
aránt tükrözték tervezőiknek 
azt a törekvését, hogy minden 
vonatkozásban a célszerűséget 
tartották szem előtt. A konyhák 
nagy része, a megszokott kony
hai feladatokon kívül a legkü
lönbözőbb, a háziasszony mun
káját megkönnyítő háztartási 
gépikkel, mint pl. beépített gáz
tűzhely, infra rostsütő, moso
gató, hűtőszekrény, mosó- és 
szárítógéppel felszerelve kerül
tek bemutatásra.

Megállapíthattuk, hogy a kiál
lítás területén bemutatott min
den bútorféleség, különösen a 
modem típusú bútorok vissza
tükrözték azokat a ma már kül
földön is nagymértékben alkal
mazott tervezői szempontokat, 
hogy a bútorok a célszerűség, és 
lakályosság feladatainak megfe
leljenek.

A nagy számban bemutatott 
stílbútor mellett, a kiállítás cé
lozta azt a törekvést is, hogy se

Bőrgarnitúra fekete bőrhuzatai

Könyvszekrény keletindiai paliszander fából

gítséget nyújtson a vásárlók ré
szére a lakásberendezési problé
mák legcélszerűbb megoldására.

Az olasz bútoripar ezzel a va
lóban impozáns bútorkiállítás
sal nemcsak a hazai, de a kiállí
tást nagy számban látogató kül
földi szakemberek számára is 
igazolta komoly felkészültségét 

és szakmai szeretetét. A külföldi 
és hazai kereskedőkkel kötött 
szállítási szerződések nagy szá
ma, valamint az olasz bútoripar 
export számának évről évre való 
növekedése mutatja, hogy nem
zetközi viszonylatban is az olasz 
bútoripar termékei kimagaslóak.

(Fordította: Juhász István)
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