












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

tudományok kandidátusa

A bútoripari termelésszervezés 
színvonalának néhány kérdéséről

A  nagysorozat és tömeggyártás feltételei mellett a termelésszervezés színvonala rendkívüli mértekben befolyásolhatja a termelőtevékenység gazdaságosságát. Az utóbbi időben ezért a bútoriparban is rendkívül sok intézkedés történt a termelésszervezés színvonalának emelésére, mely a legtöbb esetben szoros összefüggéssel kapcsolódott a termelés technikai és technológiai vonatkozású fejlesztéséhez. Ezek az intézkedések azonban lényegesen hatásosabbak lehettek volna, ha a termelésszervezés színvonalát,' vagy annak gazdaságosságát elkülönítetten is ki lehetett volna mutatni, mivel nem bizonyított — igaz nem is tagadott — , hogy a termelésszervezés a mindenkori technikai és technológiai színvonal növekedésének gazdaságossági eredményéből milyen arányban részesült vagy hogy a kölcsönhatásuk alapján az optimális összhangot mennyiben sikerült biztosítani. Ahhoz azonban, hogy a termelésszervezés színvonaláról vagy hatékonyságáról számszerű adatokkal rendelkezzünk, szükséges olyan fogalmi és metodikai rendszert összeállítani, mely egyrészt az összetevők egyértelműségét és mindenkori összehasonlíthatóságát biztosítja, másrészt a számszerű értékek változása viszont a termelésszervezés fejlesztési iránya tendenciájára és az elért színvonalára utal. Az alábbiakban ezeket a kérdéseket kívánjuk néhány 

aspektusból megvilágítani és a bútoripari termelésszervezés színvonalának meghatározásához metodikai javaslatot ismertetni.
I. A termelésszervezés fogalma, feladata, 
színvonalaA  termelésszervezés, mint kifejezés, igen gyakran használt mind a napi termelőtevékenység végrehajtása során, mind a szaksajtóban, azonban gyakran igen eltérő fogalmakat vagy csak bizonyos résztevékenységet jellemzünk vele. Ezenkívül a termelésszervezés kifejezést sok esetben a tényleges tartalmi és lényegi elemeitől megfosztva vagy igen szűk, vagy igen tág tevékenységi területre értelmezik, így a fogalom a termelőtevékenység elemeit és folyamatait csak részben vagy túl általánosan kapcsolja össze, az objektíve létező szoros kölcsönhatásuk ellenére. H a a termelésszervezés, mint közgazdasági kategória fogalmi meghatározását vizsgáljuk a legismertebb és leghiva- tottabb irodalmi megfogalmazásokban a következő meghatározásokat olvashatjuk: , , Valamely 
rendszeres gazdasági tevékenység folyamatos előkészí
tése, elvi, anyagi, tárgyi és személyi föltételeinek meg
teremtése, ill. rendezése”  (1) vagy , ,A  munkaerő és a 
termelési eszközök a termelési folyamat követelményei-
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nek és lefolyásának optimálisan megfelelő egyesítése 
és koordinálása üzemen belül vagy üzemek közötti 
viszonylatban”  (2) következésképpen megállapítható, hogy az ilyen megfogalmazások a termelésszervezés színvonalának meghatározásához csak a legminimálisabb alapokat és lítmutatásokat adják. Hasonló fogalmakkal találkozunk a mindennapi gyakorlatban is. Termelésszervezés címén beszélünk folyamatos gyártásszervezésről, munkaszervezésről, üzemszervezésről, vállalatszervezésről, technológiai folyamat szervezésről, iparszervezésről stb., melyek azonban ungyancsak nem teljesen veszik figyelembe a fogalom elemeinek az összességét és komplexitását.Ahhoz, hogy a termelésszervezés fogalmát, lényegét és feladatát pontosabban meghatározzuk, hogy azután a színvonalának kifejezésére mennyiségi mutatószámot adaptálhassunk az anyagi termelés összetevőinek jellegéből célszerű kiindulni, s azokat vizsgálat tárgyává tenni.Az anyagi termelés, annak három alapvető alkotó eleme — a munkaeszköz, a munkatárgy és maga az alkotó munka — jelenlétének, egységének és kölcsönhatásának az eredménye alapján jön létre. Ahhoz azonban, hogy valamilyen meghatározott termékelőállítás érdekében ezeket az alapvető alkotóelemeket egységes összefüggésbe hozzuk, szükséges még a gyártástechnológia és működtetésük megszervezése. A  technológia meghatározza az egységet a munkaeszköz, a munkatárgy és a munka között a gyártási folyamat vagy az egyes műveletek végrehajtása tekintetében. A  termelésszervezés ugyancsak ennek a három alapvető összetevő egységének a rendszerét fejezi ki, de már a termelési folyamat összességére, mivel ismeretes, hogy az egyes műveletekből a technológiai folyamat, s ha a technológiai folyamatokat az ellenőrző és szállító műveletekkel összekapcsoljuk, a termelési folyamat egyértelműen meghatározott rendszerét kapjuk.A  termelési folyamat a már meghatározott technológia alapján térben és időben a termékelőállítás befejezése irányában előrehaladó mozgást végez, amikor is eközben a termelésszervezés hivatott biztosítani a technológiai folyamat végrehajtásának különböző tér és időbeli differenciálását és összhangját. A  technológiai folyamatok tér és időbeli differenciálása végeredményben meghatározza a termelésszervezés különböző formáit: a termelés koncentrálását, specializálását, kooperációját vagy a szakaszos, illetve folyamatos termelést. Más szóval egy adott technológia mellett is lehetséges a termelést időben és térben különbözőképpen szervezni s ennek eredményeképpen más és más gazdaságossági eredményt elérni. Természetesen az alkalmazott technika és technológia, valamint a termelésszervezési forma között meghatározott kapcsolat van, melyet a szervezési forma kiválasztásánál hiba volna figyelmen kívül hagyni. íg y  pl. a nagy tömegben, azonos technológiával előállítható bútorok egyhelyre történő koncentrálása és folyamatos kibocsátása anélkül, hogy ezt különösebben kellene indokolni, jelentős gazdaságossági eredményt biztosít.

Mivel pedig a termelésszervezés végrehajtása vonatkozásában több változat is lehetséges, felmerül a kérdés, van-e, és ha igen, mi lehet az optimális változat kiválasztásának a kritériuma? A  gazdaságirányításunk rendszerének alapelve figyelembevétele alapján világos, hogy van optimális változat, s melynél a legnagyobb gazdaságossági eredményt kell kritériumként előírni. Vagyis azt az esetet, amikor a gyártmányegységre történő élő- és holtmunka ráfordítás a legkisebb. Ebben a vonatkozásban a munkaeszközöd modernizálása, munka tárgyában bekövetkezett változások, maga a munka, melynek a végrehajtása magasabb szakmai színvonalon történik, végsősoron az élő- és holtmunka ráfordítás csökkenését eredményezik, vagyis elősegítik a gazdaságos termékelőállítást. R á  kell azonban mutatni, hogy az anyagi termelés modern elemeinek a jelenléte még nem ad biztosítékot arra, hogy minden termelőtevékenység gazdaságos lesz, ha nincs biztosítva az elemek legracionálisabb működtetése. Az anyagi termelés elemeinek működtetésére vonatkozó vizsgálatoknál két oldalt kell megkülönböztetni: az első, a termelés alapelemeinek működtetése a belső lehetőségek vonatkozásában, a másik, ugyanezen elemeknek a térbeli és időbeli működtetése. Az első oldal alatt a munkaeszközök technikai és technológiai lehetőségeinek a jobb kihasználását, a munka tárgya vonatkozásában a felhasznált anyag- és energiaveszteségeinek a csökkentését, valamint a munkaerőnek a szakképzettségnek megfelelő felhasználását értjük, következésképpen ez az oldal a termelés technikájával és technológiájával kapcsolatos. Az ezzel kapcsolatos színvonal kifejezésére megfelelő mennyiségi mutatószámok ismeretesek.A  másik oldal vizsgálatának érdekében figyelembe kell venni: a munkaeszköz vonatkozásában az alapmunkaidejük kihasználását, mely szervezési és technikai feltételekkel és lehetőségekkel van szabályozva, a munka tárgya vonatkozásában, a késztermék előállításához szükséges idő (gyorsaság) kihasználása, s ezt elsősorban az átfutási idők determinálják s végül a munkaráfordítás vonatkozásában a munkaidőalap maximális kihasználása. Az anyagi termelés elemei működtetésének ezen oldala a szervezés és irányítás tevékenységekkel kapcsolatos, tehát az ezen a téren elért eredmények és bekövetkező változások lehetséges számszerűsítése ad lehetőséget a termelésszrcvezés színvonalának mennyiségi kifejezésére.Nyilvánvaló tehát, hogy e másik oldalt determináló tényezők optimális együtthatásának biztosítására kidolgozandó intézkedések keresése a termelésszervezés alapvető feladata. Más szóval, a mindenkori termelésszervezésnek biztosítani kell a munkaeszközök vonatkozásában, a gépek és berendezések időbeni lehető legjobb kihasználását, a veszteségidők, a nem termlő időtartam és a különféle szünetidők csökkentésén keresztül, a munka tárgya vonatkozásában az anyagoknak kész gyártmánnyá való átalakítása időtartamnak csökkentését, mely az átfutási idők csökkentésével és a minél kevesebb elfektetési idővel érhetők el s végül
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a munka vonatkozásában a veszteségidők csökkentését, mely a nem termelésre fordított időtartamoknak a minimumra való leszorításával a megszakítás nélküli, folyamatos termeléssel érhető el.A  fentiekből nyilvánvalóan következik, hogy a termelésszervezés színvonalát a feladata végrehajtásának figyelembevételével kell kifejezni, vagyis olyan mutatószámokat kell alkalmazni, melyek az anyagi termelés másik oldalának valóságos és lehetséges kihasználása viszonyát fejezi ki, mivel ezt elsődlegesen a szervezés tekintetében kifejtett munkavégzés és hozott intézkedések eredményei determinálják. A  termelésszervezést tehát, mint fogalmi meghatározást véleményünk szerint a következőkben lehetne általánosságban megfogalmazni: a termelésszervezés azon tevékenységek összessége, mely valamely gyártmánynak a termeléshez való előkészítésétől annak kibocsátásáig terjedő folyamatban résztvevő valamennyi termelőerő elem (munkaeszköz, munkatárgy, munkaerő) mennyiségben, térben és időben történő csoportosítását és összehangolását úgy valósítja meg, hogy azok felhasznlása a leggazdaságosabb eredményt biztosítja.I I . A termelésszervezés színvonalának mennyiségi kifejezéseA  korábbi fejtegetésekből kitűnik, hogy az anyagi termelés három összetevőjének működtetése, arányuk és mozgásuk megfelelő összhangjának biztosítása a termelésszervezés elsődleges feladata, következésképpen a termelésszervezés színvonalának jellemzésére ezen változások meny- nyiségi kifejezésére is alkalmas. A  mennyiségi mutatót, mivel az anyagi termlésnek három összetevője van, vagyis a termelésszervezés színvonalát három együtthatóval fejezhetjük ki, neveztesen: a munkaeszközöknek, a munka tárgyának és a munkaidőnek a tényleges és lehetséges kihasználása viszonyszámával. Ezen viszonyszámokat meghatározhatjuk üzemrészenként, üzemenként vagy az egész vállalat vonatkozásában s csak az egységes értelmezést, az adatok azonosságának feltételeit kell szigorúan betartani.Az alapvető termelőeszközök (termelő alapok) kihasználásának együtthatóját meghatározhatjuk a következő összefüggéssel:
^01 +  ^ 2 +  • • • 'l~ ta n  ta^

í ’ « l  +  F +  ■ • • +  F a n  F a(

£=1ahol t a i az egyes alapvető termelőeszközöknek a termeléshez használt időtartama (tényleges),
F „ i  az alapvető termelőeszközöknek a terv szerinti maximálisan kihasználható időtartama,» az alapvető termelőeszközök (gépek, berendezések stb.) száma, melyet a vizsgált termelési folyamathoz használnak.

A  K „  együttható értékének nagysága 0,5—0,9 érték között ingadozhat a vizsgált termelésszervezés színvonalától függően. A mutató értékének növelésére való törekvés a termelésszervezés vonatkozásában rendkívül fontos, mivel az eddigi beruházási gyakorlatot elsődlegesen a magas eszközlekötés jellemezte, így a meglevő termelőeszközök megfelelő ki nem használása következtében a termelés gazdaságossága szenvedett csorbát. De szükséges ezen együttható értékének növelése abból a szempontból is, hogy ma a? alapvető termelőeszközök erkölcsi kopásának a normája — figyelembe véve a technikai forradalom biztosította eredményeket — rendkívüli mértékben lecsökkent s ezért félő, hogy a helytelen kihasználásuk esetén az amortizációs költségeken keresztül nem vagy csak hosszú időtartam után térül meg a befektetett holtmunka értéke, mely időtartam a műszaki fejlesztést gátolja. A  munka tárgya folyamatos mozgásának együtthatóját (K t) a következő összefüggés felhasználásával határozhatjuk meg:
p

ttech^ 4" tlechn +  . . . +  tlechp /  > kechi

T t + T 2 +  . . . + T P ■ ^ T
1 =  1ahoUíecA az egyes gyártmánytípusok előállításához szükséges technológiai időtartam,

Ti a termelési ciklus időtartama, gyártási átfutási idő az egyes gyártmánytípusra vonatkozóan. (Ebben az esetben a technológiai átfutási időt, a munka előkészítés idejét és a műveletközi szüneteket is figyelembe kell venni.),
p  a gyártmány (alkatrészek vagy alkatelemek) típusok száma, mely a vizsgált termelőegységnél kerül előállításra.A  munka tárgya folyamatos mozgásának a biztosítása a bútoriparban annál is inkább különös jelentőséggel bír, mivel jelenleg a megszakítás nélküli folyamatos termelés irányában folytatunk kiterjedt tevékenységet. Ennek lehetséges megvalósításához a technikában és technológiában az utóbbi években bekövetkezett változások jelentősen hozzájárulnak, mivel a kényszerpihentetési idők jelentősen lerövidültek s az egyes gyártmányok technológiai időtartama is és termelési ciklusideje is, (átfutási ideje) mégis ezen K f együttható értéke a legtöbb üzemben jelentős ingadozást fog mutatni, így számítása esetében igen tág intervallumban 0,1—0,7 érték között fog változni a termelésszervezés színvonalától függően. H a csak ezen egy mutató értékét vizsgáljuk, 0,5 nagyságú értékével a jelenlegi viszonyok között elégedettek lehetünk, mely azonban nem jelenti azt. hogy növelésére a már ismert módon nem kell intézkedéseket foganatosítani.A harmadik mutató a munkaidő' kihasználás, együtthatója, (K m ) s számszerű értékét a következő összefüggés adja:
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m
Ip iF tp iF  • • • tpi

i~ l
K m  -------------------------------- =  m— ---------

Fp1 +  F1p2 F  • • • +  Fpm F  pt
i = lahol tpi az egyes munkáscsoportok teljesített munkaórái,

Fpi a terv szerinti maximálisan felhasználható munkaidőalap órákban, 
m a munkáscsoportok száma.A  jellegéből kifolyólag ezen együttható értéke ma a legmagasabb s a legalacsonyabb szervezési színvonal mellett jelenleg is eléri a 0,7 értéket. Ez egyébként az élőmunka kihasználása szervezésének egyszerűbbségéből adódik.Bármelyik bemutatott három együttható közül a termelésszervezés ' színvonalának megítélésére, továbbá a vállalaton belüli vagy vállalatok közötti összehasonlításra lehetőséget biztosít. Lehetőség van azonban a három együttható összesítésére is s akkor a termelésszervezés szintetizált együtthatóját (K SZÍ) kaphatjuk. Ebben az esetben a K m  értékét meghatározhatjuk:

K a + 3E z a mutató azonban csak az átlagos színvonal kifejezésére utal, de minden esetben szükség van a mélyebb vizsgálatra, mivel gazdaságossági vonatkozásban az egy gépi óra kiesést nem lehet azonosítani az egy óra munkaidő kieséssel, vagy az egy óra alkatrész elfektetés okozta anyagi veszteségekkel.Az együtthatók egy-egy határértéke a termelésszervezés színvonalát jellemzi, így az 1. táblázatban a határértékek figyelembevételével a termelésszervezés színvonalának közelítő értékeit, mint színvonal jellemzőt rögzítettük.
1. táblázat

A m u 
ta tó k  
m eg
nőve-

E lm é
leti 

értéke

A m u ta tó k  értékei

kiváló m eg
felelő közepes a la 

csony
zése színvonalú term elésszervezésnél

K a  . . . 1,0 0,90 0,80 0,70 0,50
K i . . . 1,0 0,85 0,70 0,45 0,10

K m  • • 1,0 0,95 0,90 0,80 0,60
K K I . . 1,0 0,90 0,80 0,65 0,40

A  termékkibocsátás adott technológia esetén a legideálisabb termelésszervezésnél is csak a termelési alapok meghatározott összetétele, bizonyos mennyiségű félkészáru létezése, valamint a szükséges szakmunkáslétszám biztosítása esetén lehetséges. A  konkrét esettől függően a szükséges minimális összeg a termelőalapokat, a forgóeszközöket és bizonyos összegű munkabért foglal magában. Figyelembe véve, hogy a termelő tevékenység folyamatos, ezért bizonyos naptári időszakra (pl. hónap, év) a fentebb jelzett összegek első közelítésben 

állandóak. Következésképpen a termékkibocsátás szervezéséhez szükséges minimális összeg viszonya a ténylegesen felhasznált összeghez viszonyítva ugyancsak mérőszáma lehet a termelésszervezés színvonalának, az adott üzemnél vagy vállalatnál.Jelölve a termelőalapok minimális összegét (Omin) a ténylegesen meglevőt pedig (Оцп у), továbbá a minimálisan szükséges forgóalapokat Л и п )  a tényleges forgóalapokat pedig ( F a ^ ,)  azonkívül a minimálisan szükséges (tervezett) munkabért ( J f min) a ténylegesen felhasználtat pedig (M tín y) ebben az esetben a termelésszervezés együtthatóját egy más összetételű együtthatóval 
(K sz2) határozhatjuk meg.Vagyis: _  (Omin +  I' amin) • A  +  AZmin 

(Ptény +  Falény) • F  +  M tényA  fenti kifejezésben szereplő E  tényező a beruházás megtérülésének együtthatója s általában 0,2 értékkel veszik számításba.A  fenti összefüggés használatához a tényadatok 
{Otény, Fanny, Мцпу) a statisztikai adatokból és mérlegekből határozhatók meg, míg a Om in , Famm, Jfmin értékeket számítás útján kell meghatározni. A  termelőalapok (0) és a munkabérek (Jf) minimális összegének számítása nem okoz nehézséget, ezzel szemben a minimálisan szükséges forgóalap mennyiségét a bútoriparban a következő összefüggéssel lehet közelítőleg meghatározni:
„  ír \(Ttech , A , ,  , V l . 1 -M + p - t ’ k ]  F m m  =  N  • I —— 4-11M  4- ^ r - t - h --------- A------ahol T tech a gyártmányalkatrész technológiai ciklusidejének átlagos értéke órákban, 

t a gyártmányalkatrész egyes műveleteinek átlagos munkaidő igényessége órákban,
M  a gyártmányalkatrész elkészítésének önköltsége forintban,

h az egy normaóráért kifizetett átlagos munkabér forintban,
p  a gyártmányalkatrészre eső átlagos műveletszám (technológiai, ellenőrzési és szállítási),
r a műveletek sorszáma,A  a gyártmányalkatrész átlagos mennyisége, mely egyidőben van a termelés folyamatában.A  gyakorlati célokra célszerűnek mutatkozik a 

K SZ1 és a K SZ2 mutatók összevonása egy közös (Ksz3) mutatóba s akkor kapjuk:д-   (Omin •K a +  Ляп in"Kf) 'E  M min • Km 
(OtényF F atiny) • E  4- MtényA Kgzt együtthatók segítségével bármely működő bútoripari üzem vagy vállalatnál a termelésszervezés színvonalát jellemezni és ellenőrizni lehet. A  termelésszervezés együtthatóinak ismerete felhasználható nemcsak a színvonal meghatározásához, hanem segítségével ki lehet választani az ilyen vagy olyan termelésszervezési programot, a gépek optimális leterhelését, valamint útmutatásokat ad a termelés szakosítására vagy koncentrálására. Optimális az a termelésszervezési változat



360 Faipar X IX . évf. (1969.), 12. sz.lesz, ahol a K szi értékei a maximális értékeket érik el. A  K szi határértéke elméletileg, mint az az 1. táblázatban is fel van tüntetve, egy lehetséges, ez azonban a gyakorlatban nem valósítható meg. mivel a termelésszervezés folyamán bizonyos fajú veszteségek semmiféle intézkedéssel ki nem küszö- bölhetők.
ÖsszefoglalásA  termelésszervezés színvonalának kifejezésére szolgáló objektív mérőszamok ismerete jelentős segítséget ad a termelés optimális végrehajtása megszervezéséhez. Ezzel egyidejűleg a termelőtevékenység gazdaságossága olyan alapokra helyezhető, mely biztosítja az élő- és holtmunka-felhasz- nálás maximális hatékonyságát. Az ismertetett módszer ezenkívüllehetőséget ad a gazdasági vezetés számára olyan döntések meghozatalára, mely biztosítja az objektív alapokat a legoptimálisabb határozat meghozatalához.
BefejezésA jelen tanulmányban bemutatott módszert a szerző Budapesten, Debrecenben és Hajdúszoboszlón, a faipari szakemberek széles körében konzultációval egybekötött előadásokon ismertette. Az előadásokon szerzett értékes tapasztalatokat a tanulmány végleges szövegezésénél figyelembe vettük, azonban a hozzászólásokból néhány gondolatot célszerűnek mutatkozik — ha nem is szó szerint — a tanulmány további kiegészítéseként az alábbiakban ismertetni. A  hozzászólások alaphangjukban a tanulmányban ismertetett módszert részben vagy egészben elfogadhatónak ítélték meg, és különösen azt a tényt hangsúlyozták, hogy az objektív mérőszámok alapján, amennyiben lehetőség nyílik az egyes üzemek vagy vállalatok termelésszervezése színvonalának kifejezésére, az jelentős mértékben fogja elősegíteni a jövőbeni üzemszervezésekkel kapcsolatos tevékenységünket. Ezen üzemszervező tevékenységet elsősorban a termelő- berendezések kihasználása, valamint a gyártás folyamatosságának a vonatkozásában tekintették jelentősnek. ,Több hozzászólás hangzott el a tekintetben, hogy a módszer alkalmazása milyen nehézségekkel jár, s milyen konkrét problémákat vet fel az esetleges összehasonlításoknál.A  legfontosabb megállapításokat, észrevételeket és ellenvetéseket a következőkben lehet összefoglalni :— a matematikai kifejezésekben szereplő adatok egyértelmű meghatározása ma még nehézségekbe ütközik, de nem egy van olyan is közöttük, melyek a vezetők döntéseitől függ, s ezzel veszít objektivitásából,— a termelési ciklusidő számítása a bútoriparban igen összetett s az értékére megbízható számadatok csak kevés helyen állnak rendelkezésre,— а К a együttható értékére a 0,9 érték igen magas s még a kiválóan megszervezett üzemeknél sem érthető el, hasonlóan a K t minimális értéke is magas,— mind a tanulmányban ismertetett termino

lógiát, mind általában a fafeldolgozó iparban használatos terminológiát az oktatási rendszerünk keretében kellene továbbfejleszteni,— a termékelőállítás során felmerülő ráfordítások elszámolásának rendszerét kellene először alkalmassá tenni arra, hogy a mélyebb elemzések elvégzéséhez alkalmasabb adatokat megkaphassuk,— célszerű további vizsgálatokat végezni arra vonatkozóan, hogy csak az alkatrészgyártásnál vagy kifejezetten termékkibocsátás vizsgálatánál lesz lehetséges javasolni a módszert felhasználásra,— a termelőberendezések kihasználási fokának meghatározásánál mind az átfutási idők, mind a jelenlegi normaidők igen sok pontatlanságot tartalmaznak, így a kapott számértékek csak igen megközelít őek,— a termelésszervezés színvonalának mutatója utalást kell, hogy adjon a fejlesztési célkitűzések meghatározásához, ezért a továbbiakban c tekintetben is célszerű mélyebb vizsgálatokat folytatni,— a kisebb gyáregységeknél, ahol a termelésszervezés csak alig haladta túl a műhelyrendszerű szervezés szintjét, a módszer nem ad reális képet a tevékenységről, amit az is bizonyít, hogy ezen gyárak ezen a színvonalon is jó gazdasági eredményeket mondhatnak magukénak,— különösen aktuális a módszer, inert rámutat arra, hogy a munkaidő kihasználásának a megszervezése nem az egyetlen, de emellett egyre nehezebben járható út a termelésszervezés színvonalának javításához, továbbá, hogy az egyéb tényezők vizsgálata a termelésirányítóknak olyan lehetőségeket ad, melynek felhasználása mindenképpen indokolt,— a minimális forgóeszköz-szükséglet meghatározására egyszerűbb és a jelenlegi bútoripari adatokat is mélyebben elemző összefüggéseket célszerű keresni,— szükséges az új módszerek keresése a bútoriparban is, így ezen tanulmány is segíti az iparban dolgozók ismereteinek a bővítését,— a F A T E  igen helyesen teszi, ha hasonló gondolatébresztő előadásokat és vitákat szervez, különösen az új gazdasági mechanizmus alkalmazásával megváltozott igényekre való tekintettetekAz előzőekből megállapítható, hogy a hozzászólások tartalma kifejezi az iparban dolgozó műszaki szakemberek részéről azon igényt, hogy minél több hasonló műszaki tárgyú, gondolatébresztő előadás hangozzék el még akkor is, ha azok tartalmi vonatkozásban, megállapításaiban és következtetéseiben néhány vonatkozásban vitathatók.A  szerző pedig ezúton is kifejezi a köszönetét azoknak a hozzászólóknak, akik bírálatukkal és javaslataikkal hozzájárultak egy fontos módszertani kérdés mélyebb megértéséhez.
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J U H Á S Z  I S T V Á N Budapesti Őszi Vásár: „O tthon 1970”

Szurdi István belkereskedelmi miniszter ünnepélyes szavaival nyílt a második Budapesti őszi Vásár.Az 1968. január 1-ével bevezetett új gazdaságirányítási rendszer egy sor olyan intézkedést hozott létre, amelyeknek feladata az ipar- és kereskedelem munkájának olyan ösztönzése, hogy az eddigieknél nagyobb mértekben vegye figyelembe a fogyasztók igényeit. így jött létre a Budapesti őszi V ásár, melyet első ízben 1968 szeptemberben rendezték meg a Budapesti Nemzetközi Vásár területén. A  második Budapesti Őszi Vásár vezetői és kiállítói tanultak a tavalyi Őszi Vásár tapasztalataiból, amit bizonyít az is, hogy az idei Őszi Vásáron a kiállítók száma növekedett, ugyanakkor nagyobb terület felhasználásával — választékban és mennyiségben a tavalyinál sokkal több árut láthatott és vásárolhatott a közönség.Az Őszi Vásárok megrendezése — ellentétben a Budapesti Nemzetközi Vásárok megrendezésével, ahol különböző országok, köztük persze Magyarország is — nehézipari könnyű-

г. ábra. Szék- és Kárpitosipari V. „Nápoly" fotelsora

ipari- és mezőgazdasági termékek bemutatója —, elsősorban a hazai közönség évről évre növekvő és választékában szélese- dő igényeinek felmérését célozza.A  lakosság évről évre növekvő fogyasztási cikkek iránti igényének kielégítését elsősorban a magyar’ ipar és mezőgazdaság hivatott biztosítani. Ennek a felismerését bizonyítja az, hogy az Őszi Vásáron 500 nagyüzem, 

helyiipari vállalat mezőgazdasági és kisipari szövetkezet mutatta be termékeit, amelyek a hazai ipar minden olyan ágát képviselték, amelyek fogyasztási cikkeket termelnek. Igen hasznos intézkedés volt a vásár szervezői részéről, hogy több olyan gyakorlati bemutatót is rendeztek, amelyeknek célja elsősorban az új fogyasztási cikkek bemutatása, azok célszerű felhasználása és kezelése. Hasz-

2. ábra. Jugoszláv import szobaberendezés



378 Faipar XIX. évf. (1969.), 12. s?.

3. ábra. Mechanikai és Fémtömegcikk Ktsz Fémvázas garnitúra

nos kezdeményezés az is, hogy két nagy külkereskedelmi vállalat igen sok importból származó fogyasztási cikket is bemutatott a vásár keretében.M int várható volt, a vásárlátogatók legnagyobb része elsősorban azokat a helyeket kereste fel, ahol bútorok és lakberendezési cikkek voltak láthatók és vásárolhatók.Az idei Őszi Vásáron a hazai bútoripar — minisztériumi, tanácsi, szövetkezeti ipar nyolc helyen mutatta be termékeit. A bútoripari kiállítások döntő 
4. ábra. Soproni Faforgács Feldolgozó V. Dolgozó szoba

többségében az ipar a kereskedelem közreműködésével a helyszínen árusította termékeit. Legnagyobb területen és legnagyobb választékban a szövetkezeti bútoripar termékeit láthatta és vásárolhatta meg a közönség. Ugyancsak nagy érdeklődés volt tapasztalható a B U B IV  a Szék- és Kárpitosipari Vállalat és a BÚ TO R ÉR T  rendezésében bemutatott bútorok iránt. Bár a különböző csarnokokban bemutatott bútorok döntő többsége a már forgalomban levő bútorokból kerültek ki, a bemutató je- 

lentösége mégis igen nagy volt, mert mint ismeretes a hazai bútorkereskedelem és a bútoripar raktárhelyzete messze elmaradt az évről évre növekvő mennyiségben előállított és forgalomba hozott bútorok mennyiségének növekedésétől.A  fogyasztók számára az Őszi Vásár,nyújtotta egyedül azt a lehetőséget, hogyha nem is teljes egészében, de a bútorüzletek adta lehetőségeknél sokkal nagyobb mértékben ismerhessék meg megközelítően egy helyen és egyidőben a Magyarországon forgalomba kerülő hazai gyártású és import bútorokat.Ennek a nagyarányú bemutatónak az eredményességét bizonyítja, hogy az idei őszi Vásáron a tavalyinál sokkal nagyobb forgalmat bonyolítottak le bútorban és különféle lakberendezési cikkekben. A  Budapesti őszi Vásár nem csak a bútornézők és vásárlók részére volt hasznos, de remélhetőleg a bútoripar és bútorkereskedelem számára is. Az Őszi Vásár az ipar- és kereskedelem vezetői számára a sokszázezres nézők és vásárlók észrevételei, megjegyzései révén olyan mértékben ismerhették meg a lakossági igényeket, amely egy igen komoly piackutatással ér fel.Az Őszi Vásár keretében ez évben negyedszer került megrendezésre az Iparművészeti Tanács és a Belkereskedelmi M inisztérium Lakberendezési B izottsága rendezésében „O T T HON 1970” lakberendezési k iállítás. Ennek a kiállításnak ellentétben a többi bútorbemutatóval a célja nem bútorárusítás volt.Az „O T T H O N  1970” mind az előző éviek is elsősorban a korszerű otthon és az ahhoz szükséges bútorok és egyéb lakberendezési cikkek 'Célszerű elrendezését kívánta bemutatni.Az „O T T H O N  1970” keretében bemutatott lakrészek előszoba-, konyha-, fürdőszoba- és a különböző lakóhelyiségek berendezése mind a bútorok, mind a különböző lakberendezési cikkek tekintetében sokkal
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célszei’űbb és ízlésesebb volt az 
előző évek ilyen irányú kiállí
tásainál. A  különböző célokat 
szolgáló helyiségek berendezései 
nemcsak szépek, ízlésesek, de 
praktikusak is voltak. Az itt be
mutatott bútorok között igen sok 
volt az újszerű. Az ülőbútorok
nál a Szék- és Kárpitosipari 
Vállalat által bemutatott mű
anyag felhasználásával készült 
fotelok, kanapék, székek, a 
Nagykanizsai Bútorgyár két la
kószobája aratott nagy sikert, 
de igen nagy sikere volt a többi 
az „OTTHON 1970” keretében, 
mintegy 30 fülkében bemutatott 
különböző bútoroknak és lakbe
rendezési cikkeknek is.

Nagy érdeklődéssel szemlélték 
a látogatók a nálunk újszerű szí
nes bútorokat is. Miután az 
„OTTHON 1970” kiállítás a 
piackutatási feladatok mellett 
ízlésnevelést is kíván szolgálni, 
ezt nagymértékben segítette elő 
a bútoroknál felhasznált külön
böző minőségű, de igen szép 
színösszhatású bútorszövetek is. 
A  korszerű otthon kialakítását 
segíti elő az is, hogy a bemuta
tott bútorok egy része nem a 
nálunk hagyományos és megszo
kott —  magasfénnyel —  készült, 
hanem az úgynevezett mattfé
nyű és nyugaton már rég el
terjedt felületkezeléssel ké
szült. Az ilyen felületkezeléssel 
készült bútorok célszerűbbek és 
a lakást barátságosabbá teszik. 
A kiállítás keretén belül néhány 
igen praktikus egyedi bútort is 
láttunk, mint az az előszobafal, 
amelynek az elkészítése olyan 
szerkezeti megoldással készült, 
hogy nem csak ruhaakasztás, 
hanem cipőtárolás céljára is 
használható.

Élénkebbé tette az „OTT
HON 1970” kiállítás összhatását, 
hogy az állam, a tanács, és 
szövetkezeti ipar mellett az 
Iparművészeti Vállalat és a 
Népművészeti Háziipar KSZ is 
bemutatott néhány bútordara
bot, valamint néhány népművé
szeti jellegű díszítő elemet.

Érdekes kísérlete volt a kiállí
tásnak, hogy figyelembe vette az 
ifjabb korosztály igényeit és be
rendeztek egy „teeneger” szo
bát, amely alkalmasnak látszik 
a serdülő korúak számára anél
kül, hogy különösebb anyagi

5. ábra. Budapesti Bútoripari V. Maya szoba

megterhelést jelentsen annak 
berendezése.

A kiállított ízlésesen beren
dezett különböző szobatípusok 
ízlésnevelő hatását segítette elő 
az is, hogy a kiállítás ideje alatt 
lakberendezők áltak az érdeklő
dők rendelkezésére, akik díj
mentesen adtak lakberendezési 
tanácsokat.

Érdekes kísérlete a Budapesti 
Őszi Vásár- rendezőinek, hogy a 
hazai árucikkek mellett import
ból származó fogyasztási cikke
ket is bemutassanak. A bútorpa
vilonokban bemutatott import 
bútorok is ezt célozták. Miután 
gazdasági életünk fejlődése a la

6. ábra. Lőrinci ̂ Ülőbútor Ktsz „Oktogon’’

kosság mind nagyobb részének 
teszi lehetővé a választékos la
kásberendezés kialakítását, he
lyes az a gondolat, hogy a jövő
ben még nagyobb teret biztosí
tanak importból származó fo
gyasztási cikkek bemutatására.

Egy ilyen intézkedés nem 
csak a választék bővítését, de a 
hazai ipar fejlődését is elősegíti.

összefoglalóan megállapítha
tó, hogy a Budapesti őszi Vásár 
körültekintő megrendezése ko
moly piackutatást és ezen ke
resztül további fejlődést tesz le
hetővé a lakosság fogyasztási 
cikkekkel való ellátása, vala
mint, a korszerű lakáskultúra 
kialakítása felé.
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Az éllezárás korszerűsítésének néhány 
kérdése a bútoriparban

A  bútorok látható éleinek borítására mindig nagy figyelmet szenteltek. A  kis felületek bevonása a gyártási folyamat fontos részét képezi ma is, mert ez nemcsak esztétikailag nélkülözhetetlen, hanem az éllezárás miatt is igen fontos.Ha az élfurnérozás fejlődését nyomon követjük, akkor megállapíthatjuk, hogy a fafeldolgozás terén kevés munkafolyamat van, amely eny- nyire eUenállna a racionalizálási és gépesítési törekvéseknek.A z éllezárás mind műszaki, mind kalkulációs szempontból egész sor kérdést vetett fel. A  nagy felületek réteges bevonása terén nagyobb racionalizálási lehetőségek vannak mint az éleknél, ezért az üzemek inkább az előbbi lehetőségekre helyezték a fősúlyt.így  jelentkezett az a helyzet, hogy némely korszerűen berendezett üzemben az élek még mindig lényegesen több időt és anyagi ráfordítást igényelnek, mint amennyi a technika mai állásánál szükséges lenne.A z élfumérozásra forradahnasítóan hatottak a hőre lágyuló olvadó-ragasztók.. A  bútoriparban egyre jobban elterjedő élfurnérozó gépek ezzel a ragasztóval végzik az él- anyag felhelyezését.Néhány szóban összefoglalom a hőre lágyuló ragasztók tulajdonságait és a ragasztás előnyeit:Ezen ragasztók kötési folyamata majdnem kizárólag fizikai változások sorozata. A  kötés alkalmával a ragasztóból semmiféle diszperziós és oldószeres anyagnak nem kell eltávoznia, csupán a felmelegített, illetve felolvasztott ragasztónak kell a ragasztás után lehűlnie. Ezért nevezik meleg-hideg ragasztási eljárásnak. A  gyors lehűlést lehetővé teszi az a tény, hogy a ragasztót vékony rétegben kenik fel. valam int az, hogy a felmelegített ragasztó és a bútorlap között nagy a hőmérséklet különbség. Szakirodalmi adatok szerint a kötési idő 3—5 sec között van. A  préselési idő természetesen függ a kötési időtől és annál lényegesen rövidebb, mintegy 1 sec. Az élekre felkent ragasztó felhasználási ideje („N yílt idő”) a kötési idővel azonos nagyságú.Tehát az olvadó-ragasztóknak igen rövid a nyílt idejük, és ezért olyan gépi berendezést igényelnek, amely az élfurnérozás munkafolyamatait kis időkülönbséggel végzi el.A  ragasztó további előnye még, hogy nincs ragasztóveszteség, mert minőségi romlás nélkül ismét felolvaszthatok.M ivel ez a ragasztófajta nedvességmentes, ezért nincs dagadása és gombaálló. Szinte minden anyagot jól ragaszt, így a legkülönfélébb élanyag ragasztására alkalmas.A  folyamatos működésű élfurnérozó gépen a furnércsík felragasztása a következőképpen történik :Az N S Z K  gyártmányú K H  2 típusú élfurné

rozógépek hőre lágyuló modifikált glutinenyv- vel ragasztanak. (Ajánlott márka D O R U S—R A PID.) A  gép ragasztótartályában elektromos fű téssel melegítik fel a ragasztót, vagyis pontos értékre állítják be a viszkozitást. A  felhordó hengerek által az élekre felvitt ragasztómennyiség szabályozható. A z élanyagot egy tárból vezetik az élekre s azokat rugósán csapágyazott nyo- mógörgőkkel vagy gumiszalaggal nyomják rá a még folyékony ragasztórétegre. A  ragasztás a végső szilárdságot csak később éri el. A  kezdeti tapadás elég ahhoz, hogy a furnércsík rányo- mása után a szélező műveleteket szinte azonnal elvégezzék. Ezen eljárás előnye a viszonylag nagy előtolási sebességen kívül, hogy a párhuzamos éleket egyszerre lehet lefumérozni.A z olvadó-ragasztóval működő termelékeny élfurnérozó gép ma már fontos tartozéka minden normálfelszereléssel rendelkező üzemnek. A z éleket legtöbb helyen hagyományos módon furnércsíkkal fedik. A  végső ’kikészítésig még számtalan műveletet kell rajta elvégezni, amelyek a költségeket igen megemelik.A  legegyszerűbb élfurnérozó gépek is megoldják azt a feladatot, hogy a lap felett és alatt kiálló élanyagot eltávolítják. Ezt a műveletet egy tapintószerkezetes maró, illetve fűrészelő berendezés végzi el, melynek forgácsolószerszámai a mindenkori anyagvastagságnak megfelelően állnak be.Az élfurnór pontos felragasztását nem oldja meg a gép maradéktalanul, mivel az élanyag elülső és hátsó kiállását nem tudja levágni. Ezt a műveletet jelenleg úgy végzik el, hogy a két oldalt lefum ézott lapokat pontosan egymás fölé helyezik, így azok rövid élei a rakat magasságát adják, s ezen a vonalon kell a faráspollyal letisztítani a kiálló furnérvégeket. A  gép gyári adatai szerint 2,5 mm vastag furnért is felragaszthatunk az élekre. Újabban kezd elterjedni a laminátcsíkokkal való éllezárás is.A z éllezárási technológia fejlődése szempontjából ez igen jelentős lépés. A z eljárás előnye az, hogy a megfelelő réteggel bevont csíkokkal beborított éleket további megmunkálásnak nem kell alávetni, mert ez az él a nagy felület színezésével azonos, ill. a  kívánalmaknak megfelel. Ma már a természethű fumérutánzatok lehetővé teszik azt, hogy a nagy felületekhez megfelelő laminát éleket állítsanak elő igen nagy választékban. A  modem meleg-hideg élragasztógépeken ezen laminátcsíkok egyszerűen felragaszthatok. A  hagyományos automata élfum é- rozó gépeket is át lehet állítani laminátcsíkok ragasztására, amennyiben megfelelő ragasztó- és laminátcsík áll rendelkezésünkre.Kísérletezéssel a legmegfelelőbb felhasználási feltételeket rövid időn belül meg lehetne állapítani. Kétségtelen, hogy ma már rendelkezésre állnak olyan ragasztók és különböző felépítésű



K iss  M .: A z  éllezárás néhány kérdése 381laminátcsíkok, amelyekkel az éllezárás sokkal gazdaságosabban elvégezhető, mint ahogy jelenleg üzemeink többségében ezt a problémát megoldják. Irodalmi értékelések szerint a mela- mingyantás laminátok az összes bútorélek között a legmegbízhatóbbak és minőségük is kiváló.Vastagabb élfurnér vagy laminát élborítás esetén az éleken túlnyúló csíkok eltávolítását kézzel nem végezhetjük el, mert a borítóanyag a ráspoly alatt eltöredezik és ezáltal csúnya sarkokat kapunk.A z újabb gyártmányú élfurnérozó gépsorok és az univerzális automaták az élanyag pontos levágását és szükség esetén annak lecsiszolását is elvégzik. Ezen gépi berendezések így alkalmassá váltak arra, hogy lapmegmunkáló gépsorba kapcsolják őket. A  kelet-európai államokban inkább az építőszekrényes élfurnérozó gépsorok szerkesztésével foglalkoznak. Ez annyit jelent, hogy az egyes gépek önmagukban zárt egységet képeznek és egy-egy lebontott műveletet egy-egy gépegység végez el. A  megfelelő gépek összekapcsolásával tudunk egy bizonyos feladatot elvégezni. Ezen gépek helyszükséglete elég nagy.A z éllezárás műszaki fejlesztését vizsgálva megállapíthatjuk, hogy az újabb berendezések tervezésekor az élfurnérozás, ill. éllezárás összes munkafolyamatát mint egészet veszik figyelembe. Ez a törekvés az univerzális élborító automaták esetében még inkább szembetűnő, mert az éllezárás összes műveletét egy gép végzi el.A z ábra egy ilyen gép felülnézetét mutatja.Egy élfurnérozó gépsor- vagy automata a maga területén folyamatos gyái-tást valósít meg. A  nagyüzemi gyártás szakemberei által lerögzített tény, hogy a legfejlettebb gyártás a folyamatos gyártási mód.A  bútoriparban ezen gyártási forma rendkívül nehezen valósítható meg, és legtöbb esetben csak a gyártás egyes kisebb szakaszaira dolgozható ki egy adott körülmény között.Hazánkban az a törekvés a legegészségesebb, ha a lehetőségekhez mérten egy-egy gyártási szakaszon valósítunk meg folyamatos gyártást. Ennek az az oka, hogy az üzemeink gépi berendezéseiket fokozatosan, részletekben szerezték be különféle gyártó cégektől és így azok gépsorba való kapcsolása nehézségekbe ütközik, vagy lehetetlen.A  folyamatos gyártás fejlődését gátolja az is, hogy üzemeink nem egységes profilúak és ezáltal a különböző technológiájú alkatrészeket más-más sorrendben kell a gépekhez szállítani. Egy-egy korszerű gép üzembeállításával nem minden esetben tudjuk annak előnyeit maradéktalanul kiaknázni.A  folyamatos gyártásban történő előrelépés indított arra, hogy az E R D É SZ E T I- és F A IP A R I E G Y E T E M E N  készített diplomatervemben egy hagyományos élfurnérozó gép módosításával foglalkozzam. Ez. a módosítás annyit jelent, hogy a gép hosszanti gerendáira — a kitológörgők után — egy élanyagot méretrevágó berendezést

1. B ehúzó görgő. 2. O lvasz tó ta rtá ly . 3. E lőolvasztó  zóna. 4. Ra-. 
gasztó  adagoló  lem ez. 5. R a gasz tóanyag  fe lh o rd ó  henger. 6. Tá*. 
ro ló  az ó lanyag  szám ára . 7. Az é lan y ag  elő to ló  görgő. 8. Él- 
an yag . 9. P ré s-zó n a  első  n yom óhengere . 10. P ré s-zó n a . 11. Az 
é lan y ag  tú ln y ú lá sá t levágó  b erendezés. 12. és 13. L esa rk ító  egy
ségek. 14. Csiszoló.terveztem. Az eredeti élfurnérozó gép hosszgerendáit csak 1 m-rel kell meghosszabbítani, hogy a bútorlap előtolása és megvezetése biztonságos legyen. A  megtoldott gerendahosszon az előtoló- görgők meghajtását az eredeti előtológörgőkről kell megoldani, mivel azokkal szinkronban kell mozogniuk.Az élanyag levágása egy-egy oldalon fűrészlapokkal történik.A  fűrészlap az előtolás irányára merőleges. A  folyamatos működést úgy biztosítottam, hogy a fűrészlap vágásakor az egész berendezés együtthaladjon a munkadarab végével, tehát a fű részlap a forgácsoló főmozgáson kívül haladó- és előtoló mozgást is végez. A  vágás után minden eredeti helyére tér vissza.A  hátsó vég odaérkezéskor a berendezés ismét beindul.A  probléma megoldása természetesen igen sok kérdést vetett fel. Ilyen volt például a berendezés együttmozgatása a bútorlap első, majd hátsó végével, majd a pontos vágás biztosítása. Nehézséget jelent az is, hogy az első sarkoknál igen sek ragasztóanyag kenödik fel, m ivel a ragasztóanyagot felhordó henger szembe forog a lap mozgásának irányával, így a lap és a görgő találkozásakor annak reletív sebessége igen nagy és az ütközés következtében sok ragasztó csapódik az első sarkokra. A  vágáskor a ragasztó még nincs kellően megszilárdulva, így annak levágása igen nehéz, mert a fűrészfogakba fog beke- nődni.A  felhordó henger forgás irányát tehát meg kell fordítani, de a henger mozgását meg is kell gyorsítani, hogy a ragasztóanyag felkenése megfelelő legyen, és a henger se ütközzék a munkadarabhoz, hanem inkább azt előre sodorja. A  berendezések külön-külön működnek, tehát egyoldali éllozárás esetén az egyik berendezés kiiktatható.A  diplomatervben kidolgozott megoldás úgy gondolom teljesen egyéni, mivel ilyen vagy ehhez hasonló berendezést nem állt módomban megtekinteni. A z elkészített berendezés kísérletezések és kisebb módosítások után működőképes lesz és véleményem szerint feladatát ellátja.
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