




A F A IP A R I  T U D O M Á N Y O S  E G Y E S Ü L E T  M IN T  A M TESZ T A G E G Y E S Ü L E T É N E K  LA PJA

D R. P E T R I  L Á S Z L Ó
A z üzem- és munkaszervezés 
néhány összefüggése

Bevezető összefüggések1. Az M SZM P  K B  1971. december 1-i, majd a Kormány 1972. március 14-i 1003/72. sz. határozata a vállalati szervezés fejlesztéséről igen nagy horderejű lépés. A  határozatok nyomán érezhető ugyan, hogy a kérdéskomplexumot sokan ismét kampányfeladatnak tekintik, de ezt a jelleget kizárja a határozat szerkezete, amely a szervezőszakemberképzés- és továbbképzésre, valamint az üzemi befogadó rétegek felkészítésére konkrét intenciókat tartalmaz.A  vállalati szervezésről szóló intézkedések szükségszerűen jelentkeztek.Ismeretesek az ОТ és O M FB tanulmányának az el következendő 15 évre vonatkozó hazai prognózisai, amelyek lényege a kérdés szempontjából:— a beruházási eszközök szűkebbre méretezése, vagyis hogy széles körű technikai fejlődésre nincs mód;— másik oldalról a munkaerőhelyzet alakulása, mely szerint 1985-ben az országos munkaidőalap nem éri el az 1970. évit.A  két dolog egyirányban hat, vagyis jövőbeni felhalmozás csak intenzív fejlesztésből (termelékenység növelésből) eredhet.A  beruházási túlfűtöttség lefékezésére irányuló intézkedésekhez néhány számadat:—  Hazánkban az elmúlt húsz évben 1968. évi árakon kb. 1000 milliárdot fordítottak beruházásra, ebből az ipar kb. 400 milliárd. — 1970. év végén kb. 183 milliárd beruházás volt folyamatban, amely csaknem fele a 20 év alatt beruházottaknak. Az ipar jelenlegi állóeszközállománya 257 milliárd, amihez képest a folyamatban levő 183 milliárd 71%;

— Az állami iparban a beruházások átlagértéke 98 millió Ft, akkor amikor a meglevő objektumok átlagnagysága 55 millió Ft volt.Ezek a számok valóban aránytalan — illetve aránytalanul gyors beruházási fejlődést mutatnak — ill. mutatnának, ha emögött általában valósan visszatérülő befektetések lennének.A  valóság az, hogy ezek egy része lassan valósul meg és lassan térül vissza, másik részénél pedig általában a fejlesztések előkészítése nélkülözött bizonyos fontos lépéseket.A  munkaerőhelyzet napról-napra érezhető alakulásához néhány gondolat:A  foglalkoztatható munkaerő számának növekedése egyre lassul, míg kb. 10 év múlva a munkaidőalap a mai szintet sem éri el. Ez azt jelenti, hogy az ipar extenzív terjeszkedésének nincs meg a munkaerőbázisa. — De van ezzel kapcsolatban olyan probléma is, hogy a termelőerők eddigi extenzív fejlődésében erősödött a szervezet — centrikus vezetési elv, amely a termelés szervezetének ad elsőbbséget a termelés folyamatával szemben, holott intenzív fe jlődéshez a folyamattá szervezett termelés vezethet, amely más vezetési módszereket kíván.Ilyen jellemzőkkel behatárolt helyzetben feltétlenül meg kell értenünk azokat a vezetésben és szervezésben, fejlesztésben és beruházásban egyaránt jelentkező követelményeket, amelyek az említett határozatok mögött parancsolólag jelentkeznek és amelyek kizárják a vállalati szervezés kampány jellegét és azt, hogy ezt múló divatnak tekintsük.2. Az említettekben való egyetértéssel sajnos, a dolgok nincsenek elrendezve, mivel a kérdés sürgető jellege a szervezőmunka haladéktalan megindítását követeli, holott erre — az ilyenF A I P A R * 33



jellegű „hagyományok” nélkül — különösen a faiparban nincs mód. Ugyanis nézetem szerint a faiparban hiányoznak: a szervező kiképzőbázis, a szervezőgárda, amelynek képzéséről gondoskodni lehetne, végül a befogadó és végrehajtó rétegek, amelyek nélkül a szervezés munkája meddő lesz. Voltak ugyan, s talán vannak is próbálkozások, amelyek üzemszervezés jellegűek, de ezek sikere sohasem a módszereken, hanem a személyek intuitív működésén múlott, így ezek eredményei kristályosodás híjján az iparág hasznára nem válhattak. Véleményem szerint adott iparágban, ahol nagyvállalatok nincsenek, eredményes vállalati szervezés csak abban az esetben lehetséges, ha van egy intézmény, amely szoros gyakorlati kapcsolatban van a termelőüzemekkel, amelynek dolgozói — legyenek azok mérnökök, közgazdászok, vagy matematikusok — ismerik és megértik az iparág gyártási folyamatait és azokra tudják alkalmazni azokat a — cseppet sem individuális — elveket, amelyek a szervezési munka módszereire, az üzemgazdasági kategóriákra, a rendszerszervezés-, tervezés- és technika elveire stb. vonatkoznak. Egy ilyen bázis kényszerűen kénytelen együtthaladni a szervezési módszerek fe jlődésével, átveheti a megfelelő hagyományokkal rendelkező intézmények tapasztalatait, szakmai központja lehet az iparcsoport szervezőinek és kiképzője az üzemek befogadó rétegeinek. Enélkül a vállalati szervezés, üzem- és munkaszervezés a faiparban a befektetendő munkával arányos sikert nem hozhat.A  gondolat alátámasztására igen sok hazai és külföldi példát lehetne felhozni, de kiemelt példaként hadd említsem a „Holzzentralblatt” c. általánosan ismert lapot, amelyben állandóan találhatók az üzemek hirdetései:REFA-M ann, REFA-Techniker címmel keresnek a több évtizedes intézmény által mindenféle szakmára kiképzett munkaszervezőket.3. A  problémák másik lényeges köre, amely alapfeltétele az üzem- és munkaszervezésnek, az adatok- és információk kérdése.A  faipari vállalatok túlnyomó része olyan alapadatokat nem gyűjt, nem rögzít, nem tárol, továbbá olyan információkat nem keres, nem dolgoz fel és nem értékel rendszeresen, amelyek ehhez a munkához nélkülözhetetlenek.A  számvitel keretébe ezek a dolgok nem illeszthetők, s talán a műszaki ügyvitel volna az a terület, amelyben ezek az alapok megteremthetők.Nevezetesen a gyártásmenetben célszerűen lehatárolható munkahelyek, műveleti helyek (ún. Maschinenarbeitsplatz) üzemgazdasági-, munkagazdasági szempontból alapvető adatairól van itt szó.Külön elemzés tárgya lehetne, vajon mi az oka annak, hogy ezek az üzemgazdasági alapok a kis- és középüzemeknél (faipari viszonylatú nagyüzemeknél ugyancsak) nem épültek ki.Valószínű, hogy a faipar eddigi több évtizedes fejlődésének —  munkaerő szempontjából feltétlenül — extenzív fejlődése annyira domi
*

nált, hogy az üzemek vezetői (a fejlődés technikai-, gazdasági korlátái mellett) a szervezetcentrikus szemlélet korlátái közül kilépni nem tudtak, és az intenzív fejlődéshez nélkülözhetetlen üzem- és munkaszervezési alapok kiépítése — azonkívül, hogy ennek szükségével sokan számoltak — reális szükségletként mégsem jelentkezett.Gondoljunk vissza, hány- és hány üzem, vállalat próbálkozott kapacitásszámítások bevezetésével és használatával. Ehhez képest igen kevés azon üzemek száma, ahol ezeknek a kísérleteknek használható nyoma maradt.
Alapvető összefüggések1. Az iparban dolgozó valamennyi — különböző szinten dolgozó — irányító szakember tudja, hogy a termelékenység emelésére mindig van lehetőség, mert tudják, látják és érzik, hogy az emberi munka színvonala igen sok tényezőtől függ. Különösebb rendszerezés nélkül megemlítjük a tényezők néhány csoportját:— az időfelhasználás összetétele;— a termelőeszközök technikai jellemzői;— a termelőeszközök kihasználtsága;— a termelőeszközök és a feladatok változó összhangja;— emberi tényezők;— külső hatások; stb.A  probléma ott van, hogy az objektív tényezők között bonyolult kapcsolatok és kölcsönhatások vannak, vagyis a termelőfolyamat — matematikailag kifejezve — egy több változós függvény. A  kapcsolatok és kölcsönhatások megértése, sőt a rendszeres feltérképezése viszonyaink között még nem jelenti azt, hogy az adott feladat megoldható, mert akkor matematikai úton a termelékenységnövelő intézkedések számíthatók volnának (mint ahogy számíthatók is), de ehhez hiányoznak a független változók adattömgei. — Megtörtént, hogy valaki a kapcsolatok, illetve kölcsönhatások számítását elhanyagolva ösztönszerűen nyúl bele a gyártási rendszerbe, a jellemző azonban mégis az, hogy a nagy többség a rendszerek alakulását, módosulását a rendszer alapos ismerete nélkül csak segíti, kíséri, mert hiszen a beavatkozás helyén és irányán kívül szükség van a beavatkozás módszereire és mennyiségi adataira is.A  beavatkozás helye rendszerint a gyártási folyamat egy-egy „állomása”  a termelő munkahely, tehát a módszereknek és a mennyiségi meghatározásoknak is erre kell vonatkoznia.2. A  gondolatokkal érzékeltetni kívántam, hogy a termelékenység emelés módszerei és tartalékai vizsgálhatók ugyan a népgazdaság-, az ipar-, a vállalat-, a gyár-, vagy az üzemvezetés szintjén, de azok a bázisok, amelyeken az intézkedések realizálhatók: a termelő munkahelyek. A  termelő munkahely emberi munkájában visszatükröződik a vezetési- és előkészítési tevékenység egészének színvonala.
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A  termelő munkahely az az elemi egység, amelynek működését az egész termelőfolyamat sikeres működése érdekében két szempontból kell elemezni:— a munkahely felszereltsége, szervezettsége milyen?— a munkahely termelőfolyamatba való kapcsolódása kielégítő hatásfokkal történik-e?Ez utóbbi szempontba természetesen beleértendő a munkahelyek egymás közötti kapcsolatai is.A  munkahelyek elemzésének prioritása azonban nemcsak annak „alapkő” jellegén múlik, hanem főleg azon, hogy az üzemszervezés, a termelésvezetési-irányítási tevékenység bármilyen tervezési-, vagy üzemgazdasági számításnál olyan adatokkal kénytelen dolgozni, amelyek mennyiségileg- és minőségileg is kizárólag az adott termelő munkahelyre határozhatók meg.Ilyen adatok a többféle célt szolgáló normák (munkanormák, kapacitásnormák) normatívák, időalapok- és adatok, különböző viszonyszámok, arányszámok stb.A  munkahelyek elemzésének prioritása mellett szólnak a termelékenységnövelés forrásai feltárásának eddigi tapasztalatai is. Ezek tömören összefoglalva a következők:Kétségtelen, hogy a termelés és termelékenység növelésének progresszív módszere: ú j-, nagy teljesítményű berendezésekkel felváltani a régebbit, a kevésbé korszerűt. Ez az út az, ami — a szakemberek zöme számára — tetszetős és amely látszólag a leghatásosabb módon oldja meg a termelés- és a termelékenységnövelés problémáját. — Mégis azt lehet mondani, hogy ezek a vártnál kisebb sikerrel váltják be a reményeket, amelynek fő oka a munkahelyek elemzésének- és szervezésének hiánya. — Ú gy gondolom, hogy a faipar ún. „tagolt” technológiáiban igen sok olyan nagyértékű berendezés lett beépítve, amelyek sohasem-, vagy kevésbé váltották be a hozzájuk fűzött várakozásokat.3. Az előzőekből kitűnt, hogy a termelékenységemelés és intenzív irányú fejlesztés a termelő munkahelyre mint bázisra építhető, így az üzem- és munkaszervezés bázisa is csak ez lehet.Nézetem szerint a termelő munkahelyek jellemző adatai, működésük vizsgálata és elemzése az a terület, amelynek művelése alapfeltétele annak, hogy az üzem- és munkaszervezés tevékenysége valóban hatásos legyen.Ehhez szeretnék néhány további összefüggéssel szolgálni.
A  termelő munkahelyek elemzésének 
összefüggései1. A  fejezetcím láttán esetleg más-más képzetek jelennek meg: munkanorma, bérezés, gépi kapacitás stb. A  korszerű fogalmak szerint itt az adott munkahely technikai, gazdasági, emberi szempontok dialektikus egységben történő vizs

gálatáról van szó, amelyet a következők jellemeznek :— komplex elemzésre van szükség, hogy az eredményhez szükséges intézkedés meghatározása adott esetben a technológus, üzemgazdász, munkaszervező, pszichológus részéről is meghatározható legyen;— az elemzés terjedjen ki a munkafolyamat tényezőinek (munkatárgy, munkaeszköz, a dolgozó ember) kapcsolataira, amelyek kapcsolatpárokban vizsgálhatók:munkaeszköz — munkatárgy, munkaeszköz — ember, munkatárgy — ember.— az elemzés vizsgálja időbelileg azt az együttműködést, ami az egyes tényezők között történik;— az elemzés vizsgálja a munkahelyi időfelhasználás szerkezetét;— az elemzés vizsgálja a termelőberendezések és a feladatok összhangját;— az elemzés vizsgálja a termelés hatékonyságának technikai tényezőit:a gépesítést — automatizálást,a specializációt — kombinációt,a műveletkoncentrációt — teljesítménykoncentrációt,a folyamatosságot;— az elemzés vizsgálja és elemezze az emberi tényezőket, így:a munkahelykialakítást.a norma-, bér-, minősítés összhangját, ergonómiai szempontokat.Am int látjuk a munkahelyek elemzése nem csupán a gépi termelőeszközöket, vagy a normát és a bért állítja a vizsgálat központjába, hanem egy sor olyan tényezőt is vizsgál, amelynek kihatása — munkahely termelékenysége szempontjából — legalább egyenértékű ezekkel.2. Az elemzés időrendben általában első- és egyik legfontosabb része a munkahelyek időfelhasználásának vizsgálata. Itt igen fontos az időalapkategóriák szerinti elemzés mellett az időfelhasználás szerkezetének statikus és dinamikus összetétele. A  dinamikus összetételelemzés igen érzékelhetően mutatja, hogyan vesznek részt a munkahely munkafolyamatában — különböző egymásrahatással — az egyes termelési tényezők. Ezt szemlélteti az 1. ábra.3. A z egyes munkahelyek (műveleti helyek) sohasem állnak önmagukban, hanem azok a műveletláncnak részei. De éppen ezért mert működését a gyártásvezetésnek be kell illesztenie a gyártásmenetbe (műveletláncba) szükség van a munkahely berendezéseinek technikai paramétereire, amelyek a megmunkálási adottságok kihasználási lehetőségeire adnak tájékoztatást.A  munkahely, illetve berendezéseinek a feladatokkal való összehangolása tulajdonképpen különböző technikai tényezőkkel történhet, ezeknek a tényezőknek a tartalmát a 2. ábra mutatja.4. Az összefüggések közül az emberi tényezők hatását sem túlbecsülni, sem alábecsülni ■ nemF A I P A R * 35
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1. ábra. A m unkahelyi időfelhasználás szerkezete a
m unkaidő órái függvényében

szabad. Itt lényegileg arról van szó, hogy a munkahely kialakítása (felszerelés, elrendezés), a munkakörülmények kialakítása, a munkahely ellátása, a munkavégzés ösztönzése, a személyi kapcsolatok stb. a munkavégző ember fizikai- és pszichológiai követelményeivel összhangban legyen. — Ez az összhang azért fontos, mivel a munkafolyamat hatásfokát az határozza meg, hogy a termelés tárgyi tényezőit a gépet és az anyagot az ember milyen módon hozza egymással kapcsolatba.5. A  termelő munkahely (műveleti hely) — mint kifejtettük — az a bázis, amelyen az intézkedések realizálhatók. M int ilyen a feladatát akkor tölti be jól, ha tevékenysége helyesen van behatárolva. A  behatárolásnál leglényegesebb tudnivaló az, hogy az üzem és a termelő munkahely közötti kapcsolatot az ún. munkahely ellátás biztosítja. A  munkahelyellátás funkcióit a 3. ábra mutatja. A  munkahelyellátás különbözik a munkahelyen belül tevékenykedők „m unkahely kiszolgáló” tevékenységétől és a munkahelyellátás fő jellemzője, hogy aktív jellegű szolgáltatásokkal irányul a munkahely felé, ahol ezeknek a szolgáltatásoknak rendszeresen kell megjelenniük, hogy ezzel a munkahelyen dolgozók e tennivalóktól mentesüljenek, ugyanis a munkahelyi dolgozó feladata elsőrendűen az, hogy a munka tárgyát- és a munkaeszközt egymással kapcsolatba hozza, ill. kapcsolatban tartsa és nem az, hogy az egyes tényezőkkel kapcsolódó ellátási feladatokban tevékenykedjék.
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A tevékenységek terjedelm ének 
csökkentése

—  A tevékenység k iik ta tá sa  
E gyes m űveletének te ljes e lha
gyása, feleslegessé válása; a  
m egm unkálási követelm ény, az 
a lkalm azo tt készülék, a  m u n 
kam ódszer m ódosítása köve t
keztében

—  A tevékenység volum entrikus 
csökkentése
A m egm aradó tevékenység m ű 
szaki param étereinek  (erőszük
séglet, mozgási úthossz stb.) 
csökkentése; az alak ítási eljárás 
m ódosítása, m unkahelyá tren 
dezés, m ódosíto tt m unkam ód
szer stb . következtében

— E gyszerűbb típusú  tevékeny
ségi form a alkalm azása 
Azonos célt m egvalósító tev é
kenység minőségének, ta r ta l 
m ának  m egváltozta tása; az el
já rá s  m ódosítása sablonok a l
kalm azásával, d inam ikus s te 
reo typ  k ia lak ításával

Y
A m unkafo lyam at koncentrác ió já

n ak  növelése
—  M űveletkoncentráció a lkalm a

zása
Fő- és m elléktevékenységek 
egyidejű elvégzése, egy m u n k a
helyen belül és a  m űveletlánc
ban

—  T cljesítm énykoncentráció a l
kalm azása
A fajlagos te ljesítm ény m eny- 
nyiségi növelése (a m űvelethez 
szükséges energ iaráhatás, az 
alak ítási sebesség, hatóerő  fo
kozása); jobban terhelhető  
m unkaeszközök igényes te ch 
nológiai előírások alkalm azá
saival, va lam in t a  m űveletkon
centráció következm ényekép
pen

—  In tenz ívebb  típusú  tevékeny 
ség (az a lkalm azo tt m ódszer 
minőségi jellemzőiből adódó 
m agasabb in tenzitás); a  te c h 
nológiai eljárás m ódosítása 
a lap ján

A tevékenység folyam atosságának 
fokozása

— Időbeli folyam atosság
A szerszám gép, anyag  m unkás 
tevékenységének m egszak íta t
lansága (gördülékenysége) ön
m agukban  és egym ással k a p 
csolatban; egy m unkahelyen 
belül és a  m űveletláncban; a 
m űvele te idnek  és m űveletek 
összehangolását biztosító  te ch 
nológiai és szervezési m ódsze
rekkel

—  Térbeli folyam atosság
Az egym ásután i tevékenysé
gek, a  m ozgásstruk tú ra  térben  
hézagm entes k ia lak ítása ; a  fo
lyam atos m űködésm ódú beren 
dezés és e ljárás bevezetésével, 
m unkahely  átrendezésével, 
folyam atos anyagm ozgatá 
rendszer alkalm azásával

L
£
£

2. ábra. A m unkaterm elékenység növekedésének technikai tényezői
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Szerszám, készülékcsere 
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E nerg ia
Segédanyag
Szerszám, készülék

Szervező

A nyagi I rányitási Irányítás Dokumentáció Étkeztetés
A lapanyag Minőségellenőrzés Művezető M unkaidő és Védőétel
K észterm ék Á tvétel —  á tad ás Diszpécser béru ta lvány Szünetek ét ke-
H ulladék igazolás Technológus Technológiai előírás zései
Selejt N orm ás R ajz

3. ábra. Termelési tényezők külső kapcsolatai a munkahely termelő folyamatában6 . Fel kell említenünk a teljesség kedvéért is a munkahely kialakításának elemzési szempontjait is:— a testméretek figyelembevétele, kényelmes testhelyzet biztosítása;— a munkamozgások kedvezővé tétele;— a munkahely megvilágítása, segédeszközök kedvező elhelyezése;— a munkahely munkájához tartozó tárgyak láthatósága, színérzékelés;— a munkahely zajszintje, egyéb zajhatások;— a munkahely klimatikus jellemzői(hőfok, páratartalom, légmozgás, sugárzás stb.) — munkavédelmi berendezések;— a munkahely színdinamikája, tisztasága stb.,amelyek termelékenységnövelő hatása — a közérzet és kedélyállapot útján — objektív módon is bizonyítottnak vehető.
összefoglalás1. A  termelés tartalékai-, a termelékenységemelés módszereinek vizsgálata igen gyakori a népgazdaság-, az ipar-, a vállalat-, a gyár-, az üzemvezetés szintjén. Az ilyen vizsgálatok igen összetettek és komoly felkészültséget igényelnek. Kétségtelen viszont, hogy ahol ezek a tartalékok feltárhatók, vagy módszerek alkalmazhatók, illetve ahol a valódi eredmények realizálhatók: a termelő munkahelyek.

Ehhez képest a munkahelyig ezek az intézkedések általában nem jutnak el, illetve a munkahelyekre vonatkozólag nem állnak rendelkezésre olyan információk, amelyek alapján az intézkedések lebonthatók volnának.2. A  termelékenység emelésének egyik hatásos módja kétségtelen: a kézi munka gépesítése, vagy új, nagyteljesítményű géppel felváltani a régit. Ez látszik sok esetben a legegyszerűbb megoldásnak. Sok esetben az egyes műveleti helyek ilyen módon való „feldobása” mégsem jár a várt eredménnyel. Az okok ismét a termelő munkahelyekre vonatkozó adatok- és elemzések hiányára vezethetők vissza.3. A  termelő munkahelyek különböző szempontokból dialektikus egységben való elemzésére azért is szükség van, mivel a gyártási folyamat egyes szakaszainak vizsgálatában nemcsak a gépi teljesítményekről, normákról van szó, hanem a komplex elemzés olyan tényezőiről is, amelyek nélkül a technikai tényezők változtatása a tervezett eredményt bizonytalanná tesz. Ü gy vélem, hogy írásomban néhány összefüggés felvetésével sikerült rámutatnom a termelő munkahelyek elemzésének prioritására, amely nélkül a vállalati szervezés csak részleges eredményeket produkálhat, továbbá amely hozzásegít a termelés tartalékainak feltárásához és a termelékenység intenzív úton való növelése módszereinek megismeréséhez.
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D R . G U N D A  M I H Á L Y Faipari felsőoktatásunk fejlődése

A tudományok és a technika nagy fejlődése az 
egész világon felvetette a felsőfokú oktatás 
problémáit. Ennek a fejlődésnek fontos tényezői 
egyrészt a legújabb természettudományi és 
technikai fejlődés, másrészt az, hogy ezeket az 
eredményeket soha nem ismert gyorsasággal al
kalmazták az iparban. Addig amíg a múltban 
ezeknek elterjedése hosszú időt vett igénybe, 
ma gyorsan bevezetésre kerül, hogy minél előbb 
gyümölcsöződ] ék. Különösen meggyorsult ez a 
folyamat, a legfontosabb iparágak technológiai 
fejlődése tekintetében.

A  tudományok gyors fejlődésével az alaptu
dományok közül legjobban fejlődtek a fizika, 
kémia, biológia és a matematika.

A tudományok ilyen nagymérvű fejlődése és 
átalakító hatása nagy mértékben befolyásolja az 
egyes iparágak és új szocialista társadalmunk 
kialakítását. Láthatjuk, hogy a társadalmi rend
szerek változásánál az egész társadalomban 
fennálló viszonyoknak összhangban kell lenniök 
a termelőerők által elért technikai színvonallal. 
Egy magasabb rendű társadalmat csak a ma
gasabb színvonalú technika segítségével tud
juk elérni, amelyben a munka termelékeny
sége is sokkal magasabb színvonalon áll. A 
technológiai folyamatok a teljes gépesítés és. 
automatizálás felé haladnak. Egy második ipari 
forradalom előtt állunk, amelynek hatását már 
érezhetjük. Éppen ezért szocialista társadal
munkban élőknek, sokkal nagyobb tudást kell 
elérniük úgy a társadalmi, mint a műszaki tu
dományok terén.

A faipar területén végbement nagy fejlődés 
erősen megköveteli a faipari szakemberek kü
lönböző szintű képzését, de különösen közép- és 
felsőfokon. A középszintű képzésre alakultak a 
faipari középiskolák. Hazánkban a rendszeres 
faipari mérnökképzés 1957-ben indult meg. En
nek fontossága már régebben is felvetődött. 
1949-ben miniszteri rendelettel jóváhagyott tan
tervek alapján az erdőmérnök képzés keretein 
belül, három tagozaton folyik az oktatás. És
pedig-: erdőgazdasági mérnöki, erdőipari mér
nöki és faipari mérnöki tagozaton. Tulajdon
képpen ettől az időponttól számítjuk a faipari 
mérnökképzés történetét. 1950-ben az erdő
mérnöki osztály az Agrártudományi Egyetem 
szervezetébe került és egy újabb rendelettel a 
faipari tagozatot megszüntették. Maradt az erdő
gazdasági és az erdőipari mérnöki tagozat. A 
faipari tagozatú hallgatók az erdőipari szakon 
folytatták tanulmányaikat. Az együttműködés 
nem sokáig tartott, mert az 1952-ben napvilágot 
látott miniszteri rendelet alapján az Erdőmér
nöki Kar, Erdőmérnöki Főiskola néven, mint 
önálló műszaki egyetemi rangú főiskola műkö
dött tovább. Az 1953/54 tanévtől erdőművelési 
és fahasználati szakon folyt az oktatás.

E csoportosítás sem vált be. Az oktatók nagy 
része és a szakemberek, a faipari mérnökképzést 

sürgették. A fagazdálkodást irányító szakembe
rek egy része és a FATE Oktatási Bizottsága 
azt javasolta, hogy a Budapesti Műszaki Egye
temen kell megvalósítani a faipari mérnökkép
zést. Ezért 1952-ben a Műszaki Egyetem Gé
pészmérnöki Karán hároméves esti tagozatot 
indítottak, de rövid időn belül ez is megszűnt.

A faipari mérnökképzés leggazdaságosabban 
és legjobban Sopronban látszott megvalósítha
tónak, s most már ezt támogatta a FATE 
О. B.-ga is. A gazdaságosság mellett szólt az is, 
hogy az Erdőmérnöki Főiskola rendelkezett alap
tárgyi tanszékekkel és több olyan szaktárgyi 
tanszékkel (géptani, erdőhasználattani, építés- 
tani stb.) amelyek azonnal bekapcsolódhattak az 
oktatásba. Annak is döntő szerepe volt, hogy a 
fafeldolgozás oktatásának a Főiskolán már ha
gyományai voltak, hiszen az erdőmérnökhall
gatók olyan tárgyakat is hallgattak, amelyek 
nemcsak a fa kitermelésével, hanem feldolgo
zásával is foglalkoztak. Ezért kerültek abban az 
időben erdőmérnökök faipari üzemekbe is.

A tudomány és technika fejlődésével, elő
térbe kerül a gépesítés és automatizálás. Új fa
ipari üzemek létesülnek, mint a Mohácsi Farost
lemezgyár, Szombathelyi Faforgácslapüzem, kü
lönböző bútorgyárak, asztalosárugyárak stb. 
Most még égetőbbé vált a faipari mérnökképzés 
megvalósítása.

A faipari mérnökképzésnek Sopronban, az 
Erdőmérnöki Főiskolán való megindítása idő
szerűvé tette a szakosítások és a tantervek 
1954. évi országos felülvizsgálatát, amikor is a 
felülvizsgáló bizottság és a tanári kar határo
zottan javasolta, hogy az erdőmérnökképzés 
mellett a faipari mérnökképzést is vezessék be.

A Főiskola által kidolgozott tanterv alapján 
1956-ban Főiskolánk az általános erdőmérnöki- 
és faipari mérnökképzésre vonatkozó javaslato
kat elfogadta. Az 1956-ban megjelent minisz
teri rendelet értelmében az 1949,50-ben meg
kezdett faipari-mérnökképzés újból megindul
hatott, s az 1957— 58. tanévre beiratkozottak az 
első faipari mérnökhallgatók, akik azután 1962- 
ben elsőként szerezték meg a faipari mérnöki 
oklevelet. Az 1958 59 tanévben megindult az 
oktatás a levelező tagozaton is. Eddig a nappali 
és levelező tagozaton 473-an szereztek okle
velet.

A  hallgatók oktatását az I. és II. évfolyamon 
teljesen az Erdőmérnöki Főiskola tanszékei lát
ták el. Az első évfolyam valamennyi tantárgya 
közös volt. 1959-ben és 1960-ban három faipari 
tanszéket létesítettek és egy tanszékkel meg
erősítették az alaptárgyak oktatását is. 1959. 
május 1-i hatállyal létesült a Faipari Géptani 
tanszék, amely a faipari oktatás gerincét ké
pezte és részben az erdészeti géptan oktatását is 
ellátta. Még ugyanabban az évben, szeptember 
7-i hatállyal létrehozták a Fatechnológia II. tan-
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széket. 1960-ban alapították a Fatechnológia III. és Mechanika tanszéket.Bár a faipari oktatás kezdetén sok nehézséggel kellett megbirkózni, az elért eredmények azonban a K ar életrevalóságát bizonyították. A z elismerésnek és sikereknek legkifejezőbb jele 1962-ben volt, amikor létrejött az Erdészeti 
és Faipari Egyetem  Erdőmérnöki- és Faipari
m érnöki kara. Ettől az időtől kezdve mint önálló kar, külön programtervvel, külön tanszékekkel és vezetőkkel rendelkezik. A  szervezeti és működési szabályzat szerint 9 tanszéke van, dékáni hivatala, dékánnal és dékánhelyettessel az élen. A z Erdőmérnöki K ar tanszékei közül 8 tanszék a faipari mérnökhallgatókat is oktatja. A  Faipari Karnak jelenleg 39 oktatója van, éspedig: 5 egyetemi tanár, 4 docens, 21 adjunktus, 3 tanársegéd, 1 testnevelő tanár, 3 tudományos ösztöndíjas. Hét oktatónk rendelkezik kandidátusi fokozattal, 4 oktatónk pedig egyetemi doktori címmel. Meg kell jegyeznünk, hogy kezdet óta, ami a gyakorlati oktatást illeti, a Kar minden támogatást megkapott a Tanulmányi Á llami Erdőgazdaságtól, az Épületasztalosipari Vállalattól, a Soproni Faforgács Feldolgozó V állalattól, és még sok más faipari vállalattól. A  faipari üzemek évről-évre több faipari mérnököt igényelnek, mint amennyi végez. Ez is bizonyítja, hogy a műszaki és gazdasági feladatok any- nyira szaporodnak, hogy megoldásukhoz jól képzett faipari mérnökökre van szükség. Faipari üzemeken kívül új igénylőkként jelentkeznek a termelőszövetkezetek is, mivel erdőterületekkel rendelkeznek, és így a feldolgozást faipari mérnökökkel óhajtják megoldani. Faipari mérnökképzésünk bizonyította jogosságát, mérnökeink a faipari műszaki fejlesztésnek és növekvő termelésnek letéteményesei.Tantervűnk tartalmát az ipar igénye szabja meg, ezért meghatározott időközönként (10 évenként) tantervreformot hajtunk végre. A tantervreform célkitűzései: a tananyag korszerűsítése, a gyakorlati oktatás megjavítása, az eszmei politikai — ideológiai — világnézeti nevelés hatékonyságának fokozása. Ezt megköveteli a gyors technikai fejlődés is, mely az oktatási anyag egy részét elavulttá teszi. A  legújabb tantervreform  most van folyamatban. A korszerűsítés nem érinti egyformán az összes tantárgyakat. Az alap- és alapozó tárgyak oktatási anyaga 10 év alatt 10— 15%-ban változik, a technológiai és gépészeti tárgyaké 45—50%-ban.Tantervűnk struktúrája olyan, hogy az első öt szemeszterben kerül sor az alap- és alapozó tárgyak oktatására. A  következő négy szemeszterben (6—9) kerülnek oktatásra a technológiai és gépészeti szaktárgyak. A  10. szemeszterben készíti és védi meg a hallgató diploma munkáját, melyben az ipar vagy az Egyetem által kiadott feladat megoldása céljából az eddigi ismeretek alapján nagyobb önálló szakmai munkát végez és felkészül az államvizsgára.Az oktatás korszerűsítésénél abból az alapelvből indulunk ki, hogy népgazdaságunknak 

olyan faipari mérnökökre van szüksége, akik megfelelő elméleti ’és gyakorlati tudást szerezve a diploma megszerzése után rövid időn belül, a faipari üzemekben alkalmazhatók, akik lépést tudnak tartani a gyors fejlődéssel, követni tudják a hazai és külföldi faipari tudományos fe jlődést és törekszenek az új eredmények céltudatos alkalmazására, emellett magukat is tovább képezik. 5 éves képzési rendszerünkben az eddiginél jobban ki szeretnénk szélesíteni a hallgatók önállóságra való nevelését, ami az ismeretszerzés mellett kiterjed az alkalmassági készségre is. Biztosítani szeretnénk a kisebb csoportos gyakorlati oktatást, és az intenzívebb foglalkozásokhoz szükséges időt és oktatói létszámot. A  jelenlegi meglehetősen passzív órarendi elfoglaltságok helyett az intenzívebb tanulás szempontjából kellő időt szeretnénk biztosítani az elmélyülésre és az önálló munkára. Jav ítanunk kell a jegyzetekkel és tankönyvekkel való ellátottságot, az előadásokat pedig nívósabbá, tartalmasabbá tenni, amelyek főleg az elvi kérdéseket tisztázzák, módszertani alapokat nyújtanak, feltárják az összefüggéseket és ismertetik a tudomány új eredményeit.A  korszerűsítés másik útja a fejlettebb technikai bázissal rendelkező üzemek, kutató intézetek és Egyetemünk hatékonyabb együttműködése. A  gyakorlati oktatás érdekében a jövőben szorosabb kapcsolatokra van szükség. Fagazdaságunk részéről az ezirányú együttműködésre a készség megvan. Ez a cél vezetett bennünket, amikor szerződéses kapcsolatot létesítettünk a Lignimpex-el, a Budapesti Falemezművekkel, a Faipari Kutató Intézettel, a N yugatmagyarországi fűrészekkel stb.A  most folyamatban levő tanterv-reform során tovább korszerűsítjük a tananyagot. A  gyakorlati és elméleti képzés arányszámát az előző reform során 45—55%-ban határoztuk meg, a valóságban azonban hallgatóinkat jobban megterheltük az ismeretek megszerzésével, mint azok gyakorlati alkalmazására.Most a hallgatók egyéni tanulását segíti elő tantervreformunkban az, hogy az oktatási idő általában, a heti 30—32 órát nem haladhatja meg. Reméljük, hogy ez a reform a hallgatók aktivizálását és a tudományos munka iránti érdeklődését fogja elősegíteni. Tehát nemcsak a tananyagot fogjuk korszerűsíteni, hanem nagyobb gondot fordítunk a gyakorlati oktatásra is, ami oktatásunk elméleti és gyakorlati óraszámarányában is meg fog mutatkozni.A  gyakorlatok terén szeretnénk bevezetni a kiscsoportos oktatást és az egyéni tanulás módszereit. Különösen fontos ez a laboratóriumi és géplaboratóriumi gyakorlatoknál, de ehhez a jelenlegi oktató létszámunk nem elegendő. A  kiscsoportos oktatást minden gyakorlatnál nem tudjuk megvalósítani. A  gyakorlati képzés szempontjából fontos szerepük van a nyári üzemi 
gyakorlatoknak, amelyek rendszerét tovább keli fejlesztenünk. A  vállalatok egy része vagy túlzottan sokat vár a hallgatóktól, vagy nem tö-F A I P A R ★ 39



rődik velük és szabadjára engedi őket. Ezért a jövőben azt szeretnénk, hogy hallgatóink ún. 
bázisvállalatoknál töltsék az üzemi gyakorlatot. Egy ilyen vállalatnál 15—20 hallgatót helyezhetnénk el egy oktató és egy üzemi konzulens vezetésével, akik közös foglalkoztatási tervet dolgoznának ki. Biztosak vagyunk abban, hogy megfelelő ellenőrzés mellett a hallgatói üzemi gyakorlatok a mérnökképzés szempontjából eredményesebbek lesznek. Ezt azért tartjuk fontos tényezőnek, mert az eredményes oktatás nem nélkülözheti az elmélet és gyakorlat harmonikus egységét.
Képzési rendszerünk továbbfejlesztéseA  műszaki tudományos és technikai fejlődés iránya a műszaki vezetés terén differenciálódást követel. A  faiparban is tapasztalható, hogy az üzemekben hiányoznak az 5 éves tagozaton végzett mérnökeink segítőtársai, a termelésben a vezetés és irányítás transzmissziói, az üzem
mérnökök. Ezért Egyetemünk, közel 5 éves előkészítés után, 1971. év őszén, szeptemberben indította a 3 éves mérnökképzést.Az alapelgondolás az volt, hogy szorosabb kapcsolatot kell találnunk a kétféle mérnökképzés között. Ahhoz, hogy egyetemünkön ez a mérnökképzés megindulhasson, minden feltétel biztosítva volt, az oktatói létszám kiegészítése pedig folyamatos.A  két képzés' bár különböző tantervek szerint és oktatási céllal történik, mégis egységes szemlélettel folyik, éppen ezért a képzési célnak megfelelő differenciáltságot biztosítani lehet. Az üzemmérnökképzést és a hallgatók kiválasztását illetően csak hosszú vita után alakult ki a végleges álláspont, éspedig az, hogy a differenciálódás már a felvétellel is megkezdődik. Az üzemmérnöki csak 3 éves, a faipari mérnöki 5 éves, de az első év közös mindkét oktatási szinten. A  faipar igényeinek megfelelően dolgoztuk ki az üzemmérnökképzés tantervét, amelyet az Országos Oktatási Tanács megtárgyalt és elfogadott. Világosan elhatároltuk az üzemmérnöki feladatkört a tervező és irányító mérnöki feladatkörtől.Figyelembe véve a faipar 1980. évig való fe jlesztési tervét, együttesen a beiskolázható hallgatók számát az igényeknek megfelelően és az előzetes számítások szerint 70 főre becsültük. Ezek szerint az évi beiskolázási létszám az üzemmérnöki tagozaton kb. 40 fő, a faipari mérnöki tagozaton 30 fő. Arra ügyelni fogunk, hogy az üzemmérnöki tagozatra is jó képességű hallgatók kerüljenek, mert az üzemmérnöki feladatok ellátása is csak magasan kvalifikált szakemberekkel lehetséges.Bár a kétféle szakemberképzés közt szükségszerű színvonalkülönbség lesz, a közös szemlélet kialakítása egységes szempontok alapján fog történni.Most pedig néhány szót mérnökeink továbbképzéséről. A  mérnöktovábbképző tanfolyamo
kat a jövőben is megszervezzük az egyes üze

*

mek szakembereinek igénye és érdeklődési körének megfelelően. A  tanfolyamokat ezután is egy-két heti időtartamra tervezzük, amikor is a technológia és technika legújabb eredményeit ismertetjük.A  közeljövőben megszervezzük a szakmér
nökképzést. Szakmérnökképzésünk egy szűkebb specializált témában ad széles körű képzést, kétéves időtartam alatt. Az itt szerzett képesítésnek az anyagiakban is meg kell majd nyilvánulnia. A  jó és jeles végzettségűek szakdolgozatát egyetemi doktori disszertációként is elfogadhatjuk, kellő opponensi alátámasztás alapján.Oktató- és kutatómunkánk továbbfejlesztése céljából, a lehetőségek figyelembevételével foglalkoznunk kell az egyes tanszékek fokozatos intézetesítésével.
KutatómunkánkA  Faipari Kar megalakulása óta az oktatómunkával szorosan párosult a kutatómunka. M inden tanszékünk végzett és végez kutatómunkát, amely mindenkor a gyakorlati élet és a tudomány problémáinak megoldásán fáradozik. Utóbbi időben szép számmal vannak diszcipli
náris kutatásaink is. Kutatási témáink biztosították a rendszeres kapcsolatot az üzemekkel, a kutató intézetekkel és a tudomány egyes kérdéseivel. Jelenleg pl. egy olyan komplex kutatási témával foglalkozik a K ar — nevezetesen a Faház-kutatással — amelybe minden tanszékünk bekapcsolódik. A  kutatómunka nagyobb részét oktatóink végzik, a segédmunkaerők támogatásával. Ahhoz azonban, hogy egy-egy tanszék nagyobb kutatóbázissal rendelkezzék, karunknak több kutatóra lenne szüksége és még több segéderőre.Tanszékeink eddig legalább 15—20 nagyobb kutatási témával foglalkoztak, amelyekről zárójelentések készültek, sok kutatási eredmény pedig a gyakorlatban is megvalósult. Az alaptanszékek a szaktanszékek kutatásait főleg elméleti kutatásokkal támogatják.Részletesebben csak a fontosabb kutatásokról szeretnénk számot adni.A  bútoripar egyik legfontosabb gépesítése a lapmegmunkáló import gépsor beállítása volt, amelyet egyszerre három vállalat rendelt meg. A  három vállalatnál szerzett tapasztalatok mind a kihasználás, mind az üzemeltetés tekintetében annyira eltérő volt, hogy a Könnyűipari Minisztérium felkérte a Faipari Géptani Tan
széket a géppark felülvizsgálatára. Vizsgálatuk meggyőzően bizonyította a technológiai műveletek és anyagmozgatási technológia komplex egységét.A  fűrészüzemekben a keretfürészcsarnokban a rönkök beszállítása ezelőtt mindenütt kézi tolású csillekocsin történt. A  Faipari Géptani 
Tanszék tervezte meg az első hazai rönkbehordó lánctranszportőrt, amely azóta is működik.Felmérték országosan a keretfűrészgép teljesítőképességét, amely azt mutatta, hogy a gép
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kapacitását félautomatikus úton vezérlő berendezésekkel jelentősen növelni lehet, (20— 30%- kal) ha úgy a keretfűrészgép előtt, mind utána az anyagmozgatást teljesen gépesítik. A  kutatás eredményeinek helyességét a gyakorlat is igazolta.A  tanszék főleg gépesítési, anyagmozgatási és automatizálási kutatásokkal foglalkozikKutatásaiknak egy másik nagy területe a por- és forgácselszívás és szállítás, illetve a faipari technológiáknál keletkezett gázok elszívása és a faipari gépek által okozott zajvizsgálat volt.
A  Falemezgyártástani Tanszék nagyobb kutatásai a forgácslapok prés-idejének csökkentése és a nagyfrekvenciás ragasztás problémáinak megoldása volt. Több éven át foglalkoztak hazai fafajok rostosítási paramétereinek vizsgálatával és a pozdorja lapok minőségét javító technológiai eljárások kidolgozásával. Az utóbbi időben pedig a habanyagok készítésével és felhasználásával értek el komoly eredményeket.
A  Bútor- és Épületasztalosipari Tanszék új ajtó- és ablakszerkezetek kialakításával kísérletezett. Foglalkozott az ablaktok szárny alkatrészek vetemedését csökkentő technológia kidolgozásával. Az eredmény, a gyártott ablakoknál 50—70%-os.Foglalkoztak a fenyőfa helyettesítésével nyár-, vagy más lombos fafajok alkalmazásával az ablak alkatrészek gyártásánál. Itt sikerült olyan alkatrészeket gyártani, melyek középrészében a nyár ugyanúgy megfelel mint a fenyő. Ezzel 30—35% fenyőt lehét helyettesíteni minőségrontás nélkül.
A  Fatechnológiai Tanszék kutatásokat végzett több hazai fafaj fizikai és mechanikai tulajdonságainak megállapítása céljából, komplex vizsgálatok formájában. Ezek a vizsgálatok hívatottak elsősorban adatokat szolgáltatni a hazai termőhelyen nőtt fafajok tulajdonságairól. Ebben a tekintetben a hazai irodalom hiányos, csak elvétve találhatók hasonló adatok. Jelenleg a tanszék bekapcsolódott a 10 évre tervezett „Fenyő program” végrehajtásába.
A  Fizika és Elektrotechnika Tanszék több kutatási témája közül megemlítendő a fa dielek- tromos tulajdonságainak meghatározása, nevezetesen a hazai fafajok esetében. Egy másik fontos témájuk a „Faház” komplex kutatással kapcsolatos, a panelek hővezető képességének és gyulladási tényezőinek meghatározása.A z Építéstani Tanszék fő kutatási témáinak egyik legfontosabb feladata a „Faipari üzemek” (fűrészüzemek, asztalosárugyárak, forgácslap és farostlemezgyárak) tervezése volt.Több éven át foglalkoztak a „Hullámbetétes ragasztott elemekből gyártott faházak” tervezésével. Jelenleg a tanszék irányítja a K ar egyedüli nagy komplex kutatási munkáját, „A  fa korszerű alkalmazása lakóházak és hétvégi házak építésében” .A  Mechanikai Tanszék új szerkezetekkel kapcsolatosan elméleti kutatásokat végzett. Elvégezte a fa és fahelyettesítő anyagoknak ablak- 

szárnysarok-kötése mechanikai vizsgálatát, és a ragasztott farostlemezek szilárdsági vizsgálatát.A z Ábrázoló Geometria Tanszék főleg diszciplináris kutatásokkal foglalkozott. Több témája közül megemlítendő a „Centrális vetítésnél jelentkező terület és szögtorzulások” , valamint a „Különleges görbelapok konstruktív geometriája” . A  tanszék részt vesz a komplex faházkutatásban is.
Tudományos diákköri munkaTudományos munkát alacsonyabb szinten már a hallgatóink is végeznek a tudományos diákkörökben. A  tudományos diákkörök egyik legfontosabb funkciója, a tudományos szakember utánpótlásának biztosítása.A  tudományos diákkörök a K IS Z  vezetésével az egyes tanszékek mellett működnek és céljuk az, hogy a legjobb képességű hallgatók számára a tanulmányaik elmélyítésére és az életpályára való jobb felkészülés biztosítása érdekében a tudományos kutató munka módszereinek elsajátítására is módot adjon.A  tudományos diákköri munka a jó szakemberré válás szempontjából is nagy jelentőségű, mert lehetőséget biztosít a hallgatónak arra, hogy tanulmányi évei során bekapcsolódhasson valamelyik tanszék kutató munkájába. Ezzel szélesedik a látókörük és egyben megismerik az alkotómunka módszereit, nehézségeit és örömeit, amik azután a hivatottság érzését, pályaszeretetét ébresztik fel bennük és javítják a hallgatók munkaerkölcsét.Mind az üzem, mind a társadalom részéről megnyilvánul az az igény, hogy az egyetemi hallgatókat színvonalasabb szakmai és politikai tudással felvértezve küldjék ki a gyakorlatba.Egyetemünkön már régóta (1952) folyik tudományos diákköri tevékenység. Faipari témákból különösen az alapanyaggyártás területéről készültek tudományos diákköri dolgozatok. Nem egy közülük országos első helyezést nyert. Természetes, hogy a faipari mérnökképzés beindulása után a faipari mérnökhallgatók is bekapcsolódtak a tudományos diákköri munkába és az elmúlt 15 év alatt közel 50 pályamunkát készítettek, amelyek közül kettő országos első helyezést, több pedig második helyezést ért el, de legalább 10 azoknak a dolgozatoknak száma, amelyek résztvettek valamelyik országos konferencián. Ugyancsak szép sikereket értek el faipari hallgatóink a hazai, illetve házi tudományos diákköri konferenciákon. A  díjazott dolgozatokat a hallgatók a helyi FA TE-ban is megvitatták.IRODALOM
Zilahi József : Faipari mérnökök képzése Sopronban. Soproni Szemle 1963. IV. szám. 333—341. old.
Dr. Szabó Dénes: A  Faipari Mérnöki Kar oktatási és tantervi ^kérdései.Faipar 1972. 8. sz. 253—257. old.
Dr. Cziráki József: Faipari mérnökképzés az Erdészeti és Faipari Egyetemen.Faipar 1970. 3. sz. 53—58. old.F A I P A R 41



F R I E D L  L Á S Z L Ó
Azonos gyártástechnológiával készíthető 
„E—F” típusú tipizált és variált szekrénysorok

A bútorgyártás folyamán az új bútortípusokra 
történő átálláskor gyártástechnológiai problé
mák merülnek fel. Ezen problémák csökkentése, 
illetve elkerülése az átállás egyszerűbb kivite
lezése lehetséges az ,,E— F” típusú tipizált és 
variált szekrénysorok esetén.

A gyártás folyamán az egyes típusok szek
rénysorainál a furnér illesztését, a vízszintes 
válaszfalak furathelyeit az oldalakon, valamint 
a szerelést kell egyeztetni. A gyártás alatt az 
egyes típusok szekrénysoraihoz azonos kivitele
zés esetén az alapanyagszükséglet, a segéd
anyagszükséglet és az alkatr ész jegyzék azonos. 
Ezáltal elérhető, hogy az egyes típusokon belül 
a lapszabászat nem igényel új terítékrajzot, a 
gyártástechnológiai részidők sem változnak.

A szekrénysorok gyártásánál a piaci kívánal
maknak megfelelően lehet a lábazati megoldá
sokat, a felületbevonó anyagokat, a felületke
zelő anyagokat, valamint díszítőelemekkel bő
víteni a kivitelezhető mennyiséget.

„E— F” típusú szekrénysorok az 1. ábra sze
rinti egységrészeket tartalmazhatják:

A 11— ; 4— 5— ; — 1. egységrészek azonos 
mélységűek. (Kétajtós szekrény mélységi mé
rete.)

A szekrénysorok öt egységet tartalmaznak. 
Az EDIT— F formatípusok garderobbal, az 
EDINA— F formatípusok pedig garderob nélkü
liek. Az egységeken belüli formavariálás kötött.

EDIT— F típusú szekrénysorok esetében az 

egységek osztósíkja a garderob és a kétajtós 
szekrény között van.

Egységrészei az egységeken belül lehetnek:

EDIT-E
-7 -2 -2 -2 -2

77-
22-
23-
32-
33-

24-
25-
34-
35 ~

26-
27-
36-
37-

22-
23-
32-
33-

'  2. ábra

EDINA— F típusú szekrénysorok esetében az 
alábbi egységrészek lehetnek egységeken belül:

EDINA-E

77-
22- 
23-
32-
33-

24-
25-
34-
35-

26-
27-
36-
37-

22-
23-
32-
33-

3. ábra
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Az EDIT—Б" típusú, illetve az EDINA—F 
típusú szekrénysorok gyártási alapvariációja 
14—14, a gyártási variációja pedig 56—56 féle 
lehet.

Az EDIT—F—220E, illetve az EDINA—F— 
1221e formatípus gyártási alapvariációja az 
alábbi lehet:

E D IT - F

2 2 0 E 120E

4. ábra

2 1 0 E 110E

E D IN A -F

1221e 1121 e

1211 e
5. ábra

F A I P A R 43



Az EDIT—F—220E, illetve az EDINA—F—1221e formatípus gyártási variációja az alábbiak:

E D IT -F

2 2 0 E  220D

6. ábra
2201 220T

EDINA-F

1221e 1221d

7. ábra
12211 1221t

Az EDIT—F—220E, illetve az EDINA—F— 1221e formatípus formai variációi a következők 
is lehetnek:
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E D IF F

2 2 0 E

E D IN A -F

1221e

A szekrénysorok ily módon történő variálá
sát a vásárló tetszése szerint még tovább vé
gezheti.

EDIT— F— I. típusú szekrénysorok esetében 
az egységes osztósíkja a fiókos egységrész és a 
kétajtós szekrény felső élvonalában van.

Egységrészei az egységeken belül lehetnek:
EDIT— F— II. típusú szekrénysorok esetében 

az egységek osztósíkja a fiókos egységrész és a 
kétajtós szekrény felső élvonalában van. A fió
kos egységrész a kétajtós szekrénnyel azonos 
mélységű.

Egységrészei az egységeken belül a 10. ábra 
szerint alakulnak.

EDIT-F-l

- -1 -2 -2 -2 -2

11- 1 

1 -4 -
-5-

-6 -
-7-

i

i

7

‘P

Li__ 2-:3- 2-;3- 2-{3- 2-;3-_____ __
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11. ábra

EDIT-F-II. EDINA— F— I. típusú szekrénysorok esetében 
az egységek osztósíkja a fiókos egységrész felső

EDIT— F— III. típusú szekrénysorok esetében 
az egységek osztósíkja a fiókos egységrész és a 
kétajtós szekrény felső élvonalában van. A  fió
kos egységrész és a garderob a kétajtós szek
rénnyel azonos mélységű.

Egységrészei az egységeken belül a 11. ábra 
szerint alakulnak.

13. ábra

EDINA— F— II. típusú szekrénysorok esetében 
az egységek osztósíkja a fiókos egységrész felső 
élvonalában van. A fiókos egységrész azonos 
mélységű a kétajtós szekrénnyel.

Egységrészei az egységeken belül lehetnek.

14. ábra12. ábra

Az EDIT— F— I; EDIT— F— II; EDIT— F— III., illetve EDINA— F— I; EDINA— F— II. típusú 
szekrénysorok esetében a fiókos egységrész feletti egységrészek kivitelezéséhez csak két 
szekrénytest típust kell gyártani, melyre a formai szempontoknak megfelelően kell az aj
tókat felszerelni. (— 2—  —  — 3— , illetve — 4—  =  — 5— =  — 6—  =  — 7—  szekrénytest.) 
így lényegében az EDIT— F— I; EDIT— F— II; EDIT— F— III., illetve EDINA— F— I; EDINA—  
F— II. típusú szekrénysorok esetén egy szekrénysor formailag variálható a vásárló kíván
sága szerint. (Kivételt képez a bár egységrész.)
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K O Z M A  A T T I L A

Fejlesztési alternatívák kiválasztásához 
használható dinamikus beruházás 
gazdaságossági számítások bemutatása, 
a döntéselőkészítéshez szükséges adat 
és információ bázis feltüntetésével

BEVEZETŐ

A bútoripar hosszú és középtávú fejlesztését erősen 
befolyásolja az a tény, hogy a bútoripari vállalatok 
jelenleg is, sőt az elkövetkezendő években fokozot
tabb mértékű létszámproblémákkal fognak talál
kozni.

Igaz az, hogy a vállalatok jelenleg is jelentős in
tenzív tartalékokkal rendelkeznek, mely tartalékok 
feltárása az üzem- és munkaszervezés lehetőségei
nek jobb kihasználásával ezen időszak alatt folya
matban van. Kétségtelen azonban, hogy a terve
zett 40%-os felfutását az iparágnak a munka ter
melékenységének, az eszközök hatékonyabb kihasz
nálásának fokozása fogja lehetővé tenni.

A rekonstrukciós és beruházási elgondolásoknak 
ebből kifolyólag, a vállalatoknál legalább a jelen
legi eszköz — bér arányokat kell megtartani a be
ruházások után is.

Célszerű fokozottan előtérbe helyezni a soron- 
következő beruházási döntéseknél, illetve a rendel
kezésekre álló fejlesztési alternatívák kiválasztásá
nál a beruházások hatékonyságával, gazdaságossá
gával, megtérülésével kapcsolatos? normatív köve
telményeket, melyek biztosítják az optimális dön
tés előfeltételeit.

Az értékelemzés módszere a maga funkció — 
költségtudatos gondolkodási rendszerével alkalmas 
arra, hogy előkészítse, illetve végrehajtsa azokat az 
adatbiztosító és elemző feladatokat, amelyekre rá 
lehet ültetni a megfelelő beruházás gazdaságossági 
számítások dinamikus matematikai módszereit.

Ez a cikk a teljesség igénye nélkül néhány olyan 
dinamikus beruházás gazdaságossági számítási 
módszert kísérel meg bemutatni, melyek cgy-egy 
vállalat konkrét beruházási döntéseinél alkalmaz
hatók.

1. A beruházás gazdaságosságának 
és hatékonyságának fogalma
11. A beruházás gazdaságossága alatt a befektetett 
beruházott tőke megtérülését értjük, olyan érte
lemben, hogy a lehetséges fejlesztési variánsok 
(beruházási alternatívák) közül azt tekintjük leg
gazdaságosabbnak, amelynek megtérülési ideje mi
nimális.

Ha
B=  a befektetett tőke nagyság (Ft),

Ab/ = a beruházás éves hozama (Ft),
/=  megtérülési idő (év),
i = 1 ----->■ £-ig fejlesztési variánsok száma

Akkor az egyes:

Bi _  Bí - Bi Bk .
’ Nyk “ k

komponensek közül a A-ik változat kívánatosnak 
tekinthető, amennyiben a Jk érték minimális az 
összes többi „I” időérték (megtérülési idő) között, 
az i = 1 — > к intervallumon belül.

A beruházás hatékonysága az 1 forint befekte
tésre (beruházásra) jutó élőmunka megtakarítással 
(bérmegtakarítással) mérhető.

Az előző jelölésekkel, továbbá V =  beruházásból 
származó kalkulált bérmegtakarítás (Ft); és, a= 
= beruházás hatékonysága, akkor: 

komponensek közül a /с-ik fejlesztési változat kívá
natosnak tekinthető, amennyiben az ak  érték ma
ximális az összes többi „a” érték között az i=  1 — >

>- к intervallumon belül.
A fenti definíciókból következik, hogy egy fej

lesztési variáns kiválasztását, illetve a beruházási 
döntést, az adott tőkebefektetés megtérülésének és 
hatékonyságának függvényében (célrendszerében) 
indokolt (szükséges) előterjeszteni.

12. A felvázolt modell statikus jellegű. A beruhá
zási tevékenységet, és annak kihatásait egy adott 
időpontra vonatkoztatja, lényegében számításon 
kívül hagyva az „időt” , a vállalati gazdálkodás 
egyik igen fontos tényezőjét.

Ugyancsak e modell hiányosságai közé sorolható, 
hogy a döntési, illetve a ki válogatási rendszerében 
egymástól teljesen függetlenül keresi a fejlesztési 
változatok (beruházási alternatívák) megtérülési és 
hatékonysági sorában a legkedvezőbbnek ítélt érté
keket.

Ezeket a korlátoltságokat oldja fel az alábbiak
ban bemutatásra kerülő fejlesztési variánsok kivá
logatási (döntéselőkészítési) rendszerének matema
tikai módszere.

A módszer figyelembe veszi az időtényezőt, tehát 
dinamikus, továbbá összefüggés rendszerében be
építi a hatékonyságot befolyásoló bérmegtakarí
tást, és a gazdaságosságot meghatározó megtérü
lést is.

21. A számitások elvégzéséhez szükséges adatok és 
információk rendszere
A matematikai formulák alkalmazhatósága előtt, a 
beszerzendő, kalkulálandó, illetve kiszámítandó 
adatok csoportosítása a következő:

— az egyszeri ráfordítások összege,
— az évenként jelentkező folyamatos költségek, 
— a becsült megtakarítások éves összege,
— az éves többletköltség,
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— az éves megtérülés és ráfordítás egyenlege, 
— a számított kamatláb meghatározása, 
— a kalkulatív kamatláb meghatározása, 
— az időhorizont meghatározása.

211. Az egyszeri ráfordítások összege (B)
Dimenziója: Ft
Költségtényezői:

— gép (berendezés) beszerzési ára
— kiegészítő berendezések beszerzési ára (bf, 
— üzembeállítás (üzemindítás) költsége (bf

3

(összefüggés: B = bi.
í  =  l

212. Folyamatos költségek (F)
Dimenziója: Ft/év
Költségtényezői:

— a berendezés után amort.+ eszk. + jár. bank
hitel ( f f ,

— a kiég, után amort. + eszk. + jár. bankhitel

— energiaköltség (/3),— karbantartás (szerviz) költség ( f f ,
— alkatrészellátás (garancia) költség ( f f ,
— egyéb anyag jellegű költség ( f f ,  
— bér + közteher (25%) költség ( f f ,

7

összefüggés: F = fi.
i—l

213. A becsült megtakarítások (Ny)
Dimenziója: Ft/év
Költségtényezői:

— a készletállomány csökkenéséből adódó ka
mat megtakarítás kamat % mellett (nyf,

— létszám megtakarítás költsége (bér + közte
her) (nyf,

— várható nyereségnövekedés (nyf, 
(Pl.: — kapacitás kihasználás miatt), 
(— vezetés hatékonysága miatt), 
(— egyéb rentabilitási tényező miatt),

3

összefüggés: N y — ny,.
í = i

214. Az éves többletköltség (T)
Dimenziója: Ft/év
Kiszámítása:

+ Folyamatos költségek 
-  tőketeher (f2+ ff
éves többletköltség 

összefüggés:
T = F - ( f 1 + f f

215. Az éves megtérülés és ráfordítás egyenlege (M)
Dimenziója: Ft/év
Kiszámítása:

*

+ becsült megtakarítások
— éves többletköltség
megtérülés és ráford. egyenlege 

összefüggés:
M = N y —T

216. A számított kamatláb (ß)
Dimenziója: %
Komponensei:

— beruházási hitel kamata (ß f,
— vállalati átlagos nyereségráta (ß f, 

kockázati tényező százaléka (ßf,
3 

összefüggés: ß= ßt
1 =  1

Al egj egy zés: A számított kamatláb értéke a ter
vezett tőkebefektetéstől elvárt normatív jövedel
mezőség (minimális hatékonysági tényező).

217. A kalkulált kamatláb (a)
Dimenziója: %
Komponensei:

—■ beruházási hitel kamata (af,
— eszközlekötési járulék százaléka (a2).
— értékcsökkenési leírás kulcs (af,

3 
összefüggés: a =  a,

i = l

Megjegyzés: A kalkulatív kamatlábban az érték
csökkenési leírás a tőkevisszatérülés tervezett éves 
ütemét reprezentálja.
218. Az időhorizont meghatározása (n)
Dimenziója: év

Megbecsülése: az az időintervallum melyen belül 
a döntés kihatása realitási hatások között még 
kalkulálható.

22. A beruházás gazdaságosságának eldöntése a jelen 
értékszámílás módszerével (goodwill számítás)
A módszer, amely a szakirodalomban a diszkontált 
nettó nyereség számítás néven is ismert — lényegé
ben úgy teremti meg az összehasonlítás lehetőségét 
a különféle dimenziójú költségek között, hogy a fo
lyamatosan felmerülő költségeket — diszkontálás 
útján — egyszeri ráfordításnak megfelelő költség
tényezőkké alakítja át.

A 21. pontban feltüntetett adatrendszerből a je
len érték számításhoz a következőek szükségesek:

— egyszeri ráfordítások összege (B)
— az évi megtérülés és ráfordítás egyenlege (M) 
— a tervezett időhorizont (n)
— a számított kamatláb (ß)

A számítás menete
— Első lépésként meghatározzuk a diszkont té
nyező értekét, mely az időhorizont (n) és a számí
tott kamatláb (ß) ismeretében az ún. annuitás! 
táblázatokból közvetlenül leolvasható.
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1. melléklet
(Tőkésítési táblázat)

1 Ft átlagos évi tőkeköltsége (q) 
«(! +  «)”

(l +  a)n — 1

n/a 0% 2% 4% 6% 2ö  0//0 10% 12% 16 % ; 20%

1 1,00000 1,02000 1,04000
0,53020

1,06000 1,08000 1,10000 1,12000 1,15000 1,20000
2 0,50000 0,51505 0,54544 0,56077 0,57619 0,59170 0,61512 0,65455
3 0,33312 0,34675 0,36630 0,3741 1 0,38803 0,4021 1 0,41635 0,43798 0,77473
4 0,25000 0,26262 0,27549 0,28859 0,30192 0,31547 0,32923 0,35027 0,38629
5 0,20000 0,21216 0,22463 0,23740 0,25046 0,26380 0,27741 0,29832 0,33438

6 0,16667 0,17853 0,19076 0,20336 0,21632 0,22961 0,24323 0,26424 0,300717 0,14286
0,12500

0,15451 0,16661 0,17914 0,19207 0,20541 0,21912 0,24036 0,27742
8 0,1 3651 0,14853 0,16124 0,17401 0,18744 0,20130 0,22285 0,26061
9 0,1111 1 0,12252 0,13449 0,14702 0,16008 0,17364 0,18768 0,20957 0,24808

10 0,10000 0,1 1 153 0,12329 0,13587 0,14903 0,16275 0,17698 0,19925 0,23852

11 0,09691 0,10218 0,11415 0,12679 0,14008 0,15396 0,16842 0,19107 0,29110
12 0,08333 0,09456 0,10655 0,11928 0,13270 0,14676 0,16144 0,18948 0,22526
13 0,07692 0,08612 0,10014 0,11295 0,12652 0,14078 0,15568 0,17911 0,22065
14 0,07143 0,08260 0,09467 0,10758 0,12130 0,13575 0,15087 0,17169 0,21689
15 0,06667 0,07783 0,08994 0,10296 0,11680 0,13147 0,14682 0,17102 0,21988

16 0,06256 0,07665 0,08582 0,09895 0,11298 0,12782 0,14334 0,16795 0,21444
17 0,05682 0,06997 0,08220 0,09544 0,10963 0,12466 0,14046 0,16537 0,20944
18 0,05556 0,06870 0,07859 0,09236 0,10670 0,12193 0,13794 0,16319 0,20781
19 0,05263 0,06976 0,07614 0,08962 0,10413 0,11955 0,13576 0,16134 0,20646
20 0,05000 0,06116 0,07356 0,07818 0,10185 0,11796 0,13388 0,15976 0,20536

25 0,04000 0,05122 0,06400 0,07813 0,09300 0,11017 0,12732 0,15470 0,20212
30 0,03300 0,04465 0,05783 0,07265 0,08883 0,10608 0,22414 0,15230 0,20085
40 0,02500 0,03656 0,05052 0,06646 0,08386 0,10226 0,12130 0,15056 0,20014
50 0,02000 0,03182 0,04655 0,06344 0,08174 0,10686 0,12042 0,15014 0,20002

100 0,01000 0,02320 0,04081 0,06018 0,03004 0,10001 0,12000 0,15000 0,20000

(! + ;?)»_ 1 
U n  ß ^  + ß}n

összefüggés adja a keresett yßn diszkontfaktor ér
téket.

— a számítás folytatásaként az n éven keresztül 
jelentkező megtérülések (Af) összegét a diszkontté
nyező segítségével a jelen időszakra (0 időpontra) 
vissza vonatkoztatjuk. Tehát folyamatos költsége
ket egyszeri ráfordítássá alakítunk.

Vßn =M - yßn 

összefüggésből megkapjuk a jelen értékre számí
tott megtérülések (Vßn ) összegét.

— a számítás befejezéseként egyszerű összeha
sonlítással eldöntjük a szóban forgó beruházásnak 
— a meglevő feltételek melletti — gazdaságos, il
letve gazdaságtalan voltát.

A gazdaságosság kritériumát a (V ßn — B )> 0  
reláció jelenti. Tehát a jelen értékre átszámított 
megtérülések összegének (Vßn) nagyobbnak kell 
lenni, az egyszeri ráfordítások (B) összegénél.

A Vßn -B = G  különbséget nevezi a szakiroda
lom goodwill-nak.

Amennyiben valamilyen funkció, illetve funk
ciók teljesítésére tervezett több beruházási (fej
lesztési) alternatívák közül kell választanunk 
— egyébként azonos feltételek mellett — úgy an
nak az alternatívának az elfogadása (döntés) cél
szerű, ahol a Vßn — B — G különbség a maximális. 

23. A beruházás gazdaságosságának eldöntése az 
évenként adódó (kalkulálandó) többletnyereség 
kimutatásával. (Tőkeérték számítás módszere)
A módszer, a törlesztő faktor (a diszkont tényező 
reciproka) segítségével az egyszeri ráfordítást fo
lyamatosan jelentkező költségtényezővé alakítja 
át, így az évenkénti tervezett ráfordítások és be
vételek különbségeit állítja szembe egymással.

A törlesztő faktor értékével történő számítás ak
kor ajánlható, ha adottak:

— az egyszeri ráfordítások,
— az elvárások a értéke (kalkulatív kamatláb) 

és a gazdasági kihatások számításbavétele viszony
lag nagy bizonytalansági tényező mellett lehetsé
ges. (A várható megtérülések számításbavétele 
bizonytalan.)

A 21. pontban feltüntetett adatrendszerből a tör
lesztő faktorral történő számításhoz a következőek 
szükségesek:

— az egyszeri ráfordítások összege (B)
— az évi megtérülés és ráfordítás egyenlege (M) 
— a tervezett időhorizont (n) 
— a kalkulatív kamatláb (a)

A számítás menete

— Legelőször meghatározzuk a törlesztő faktor 
értéket, amely az időhorizont (n) és a kalkulatív 
kamatláb (a) ismeretében tőkésítési táblázatoktól 
leolvasható.
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2. melléklet
(Annuitás! táblázat)

n időszak után esedékes I Ft tőke jelenlegi értéke (y)
_  (1 +  Д)”— 1

ßA + ß)n

n/ß 2% 4% 6% <с5 о/о/ 10% 1*  2%/0 15%

1 0,98039 0,96154 0,94340 0,92593 0,90498 0,89286 0,86957
2 0,96117 0,92456 0,89000 0,85734 0,81898 0,797)9 0,75614
3 0,94233 0,88900 0,83962 0,79383 0,741 14 0,7)178 0,65752
4 0,92385 0,85480 0,79209 0,73503 0,67073 0,63552 0,57175
6 0,90573 0,82193 0,74726 0,68058 0,60700 0,56743 0,49718

6 0,88797 0,79031 0,70496 0,630)7 0,54932 0,50663 0,43233
7 0,87056 0,75992 0,66506 0,58349 0,49712 0,45235 0,37594
8 0,85349 0,73069 0,62741 0,54027 0,44989 0,40388 0,32690
9 0,83676 0,70259 0,59190 0,50025 0,40714 0,36061 0,28426

10 0,82035 0,67556 0,55839 0,46319 0,36845 0,32197 0,24718

11 0,80426 0,64958 0,52679 0,42888 0,33344 0,28748 0,21495
12 0,78849 0,62460 0,49697 0,39711 0,30175. 0,25668 0,21495
13 0,77303 0,60057 0,46884 0,36770 0,27308 0,22917 0,16253
14 0,75788 0,57748 0,44230 0,34046 0,24713 0,20462 0,14133
15 0,74301 0,55526 0,41727 0,31524 0,22365 0,18270 0,12289

16 0,72845 0,53391 0,39365 0,29189 0,20240 0,16312 0,10686
17 0,71416 0,51337 0,37136 0,27027 0,18316 0,14564 0,09293
18 0,70016 0,49363 0,35034 0,25025 0,16576 0,13004 0,08081
19 0,68643 0,47464 0,33051 0,23171 0,15001 0,11611 0,07027
20 0,67297 0,45639 0,31180 0,21455 0,13575 0,10367 0,06110

25 0,60953 0,37512 0,23300 0,14602 0,08240 0,05882 0,03038
30 0,55207 0,30832 0,17411 0,09938 0,05002 0,03338 0,01510 ■
40 0,45289 0,20829 0,09722 0,04603 0,01843 0,01075 0,00373
50 0,37153 0,14007 0,05429 0,02132 0.00679 0,00346 0,00092

100 0,13803 0,01980 0,00295 0,00045 0,00007 0,00001 0,00000

qan = a(l + a)
(1 + a)4-  1

összefüggésből a szükséges' törlesztő faktort a qv.n érték adja. A törlesztő faktor és a diszkont té
nyező között összefüggés áll fenn, így egymásból 
táblázat nélkül is meghatározhatók (reciprok ösz- 
szefüggés):

qa.n = — ,У<Хп
ahol yan a diszkont tényező a kamatláb mellett.

— A számítás következő lépésében az egyszeri 
beruházási ráfordítást (B) évenként folyamatosan 
jelentkező költségtényezővé alakítjuk át a tör
lesztő faktor (<?an ) segítségével, tehát éves ráfordí
tási sorozatot állítunk elő az idő függvényében.

B-qa.n — B
összefüggés évente, a számításba vehető ráfordítási 
tényezőt (S) számszerűsí ti.

A gazdaságosság feltétele az, hogy a megtérülé
sek és ráfordítások éves egyenlege (Át) nagyobb le
gyen, mintáz éves ráfordítási tényező (8), tehát:

B -qv.,^  M
ahol az M — 8= T  különbség az éves többlet nyere
séget jelenti.

Beruházási (fejlesztési) alternatívák közüli vá
lasztás célértékét — egyébként azonos feltételek 
mellett — az egyes M —S = T  éves többlet nyeresé
get adó variánsok közül a maximális T  értéket fel
vevő tag adja.

24. A megtérülési idő dinamikája, mini a 
beruházás gazdaságosságának mutatója
Vannak esetek, amikor az időhorizont (a döntés 
tervezett határa) számításbavétele, közvetlen for
mában a nagyszámú bizonytalansági tényező 
miatt nem célszerű, és a gazdasági döntés éppen azt 
keresi, hogy egy tervbe vett befektetés mennyi idő 
alatt térül meg, továbbá a döntés alkalmával ennek 
a megtérülési időnek a minimumát preferálja.

A módszer lényege az, hogy:
— az egyszeri ráfordítás (B)
— az éves megtérülés és ráfordítások egvenlege 

(M)
— a számított kamatláb (ß) 

ismeretében, az adott befektetés — kombinációihoz 
tartozó megtérülési idő (n) meghatározható.

A számítás menete a következő
- A B = M ■ ypn összefüggésből a diszkontténye

zőt kifejezve, továbbá az egyenlet reciprok értékét 
véve a következőt kapjuk;

M

konstans a törlesztő faktor értéke ß kamatláb mel
lett.

— Tőkésítési táblázatból a c törlesztő tényező 
értékhez és a számított ß kamatlábhoz tartozó n év,
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3. melléklet
(Kamat tábla)

A kamatos kamatra elhelyezett I Ft tőke értéke н időszak után 
’ ( l+ í) ’1

n /i 2% 4% 6% 8% 10% 12% 15%

1 1.02000 1,04000 1.06000 1,08000 1,10000
1,21000

1,12000 1,15000
2 1,04040 1,08160 1.12360 1.16640 1.25440 1,32250
3 1.06128 1,12486

1,16986
1.19102 1,25971 1,33100 1.40493 1,52088

4 1,08243 1,26248 1,36049 1,46410 1,57352 1,74901
5 1,10408 1,21665 1,33823 1,46933 1,61051 1,76234 2,01 136

6 1,12616 1,26532 1,41852 1,58687 1,77156 1,97382 2,31306
7 1,14869 1,31593 1,50363 1,71382 1,94872 2,21068 2,66002
8 1.17166 1,36857 1,59385 1,85093 2,14 359 2,47596 3 05902
9 1,1 9509 1.4233 1 1,68948 1,99900 2,35795 2,77308 3,51788

10 1,21899 1,48024 1,79085 2,15893 2,59374 3,10585 4,04556

11 1,24337 1,53945 1.89830 2,33164 2,85312 3,47855 4,65239
12 1,26824 1,60103 2,01220 2,51817 3,13843 3,89598 5,35025
13 1,29361 1,66507 2,13293 2,71962 3,45227 4,36349 6,15279
14 1,31948 1,73168 2,26090 2,93719 3,79750 4,8871 I 7,07571
15 1,34587 1,80094 2,39656 3,17217 4,17725 5,47357 8,13706

16 1,37279 1,87298 2,54035 3,42594 4,59497 6,13039 9,35762
17 1,40024 1,94790 2,69277 3,70002 5,05447 6,86604 10,76126
18 1,42825 2,02582 2,85434 3,99602 5,55992 7,68997 12,37545
19 1.45681 2,10685 3,02560 4,31570 6,11591 8,11276 14,23177
20 1,48595 2,19112 3,20714 4,66096 6,72750 9,64629 16,36654

25 1,64061 2,66584 4,29187 6,84848 10,83471 1 7,00006 32,91895
30 1,81 136 3,24340 5,74349

10,28572
10,06266 17,44940 29,95992 66,21177

40 2,20804 4,80102 21,72452 45,25926 93,05097 267,86355
50 2,69159 7,10668 18,42015 46,90161 l 17,39085 289,00219 1 083,65744

100 7,24465 50.50495 339,30208 2199,76126 13 780,61234 33 522,26573 1 174 313,45070

m int a megtérülés ideje, az adott feltételek mellet t, 
közvetlenül leolvasható.

Beruházási (fejlesztési) alternatívák esetén a 
döntéselőkészítés során az egyes B, M , ß param éte
rekkel m eghatározott kombinációk (variánsok) kö
zül kell az optim álisát kiválasztani. Az optimumot 
az a fejlesztési variáns adja, amelynek B, M , és ß 
paraméterei a minimális megtérülési időt (n) bizto
sítják.

25. A  jelenérték, a tőkeérték, a megtérülési idő 
számítások közötti összefüggések

Az egyes számítási módok kiegészítő viszonyban 
állnak egymással, a ttó l függően, hogy milyen szín
vonalú a pillanatnyilag rendelkezésére álló adatel
látottság, továbbá hogy ado tt időszakban mely 
gazdasági célok dominálnak az elemzés rendszeré
ben.

A teljesség igénye nélkül az érvényesülő fő össze
függés a három féle számítási mód között a követ
kező :

a  kum mulált diszkont értékösszegek ( 7 ^  ) soro
zatában, ha n = a  megtérülési idővel, akkor 1%, 
c 'B ,  és ha n = a z  időhorizonttal, akkor Vßn —B =  
— a.

Tehát a megtérülési időt adó évben a jelen ér
tékre szám ított megtérülések évi összege egyenlő 
lesz az egyszeri ráfordítások összegével.

A még tervbe ve tt utolsó évben pedig (Időhori
zont) a goodwill eléri a maximumát.

3. Egy hitel beruházás egyszerűsített vállalati 
modellje a probléma számszerűsítésén keresztül

31. A  probléma megfogalmazása

A vállalatnak a piaci igények minőségi kielégítésére 
szüksége van egy 100 000 F t  tőkét igénylő beru
házásra.

A beruházás finanszírozása bankhitelből törénik, 
melynek törlesztési ideje 3 év 8%-os hitelkam at 
mellett.

A szóban forgó beruházásban a forgóeszközök 
aránya 0,2, a vállalat eszköz- bér aránya 10.

A beruházás tervezett élettartam a 10 év.
A tervezett beruházás éves átlagos üzembentar- 

tási költsége 12 000 F t.
Kérdés; mekkorának kell lenni minimálisan az 

éves átlagos jövedelmezőségnek a szóban forgó be
ruházásnál, ahhoz, hogy a beruházás összes számí
tásba vehető terhét, az illető beruházás maga te r
melje ki.

Feltétel; —  a hitel törlesztése évi egyenlő részle
tekben történik az üzembehelyezés évétől kezdő
dően.

— a beruházás a vállalat eszköz-bérarányát 
nem változtatja  meg.

— a hitel törlesztés ideje a la tt a gazdasági szabá
lyozók paraméterei konstansok. (A fejlesztési nye
reség adókulcsa 60%, az amortizáció 40% -át elvon
ják a vállalattól, eszközlekötési járulék 5%.)
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32. Л modell jelölései és leírása
a beruházás összege (B) = 100 000 Ft,
a beruházásban a forgóeszközök aránya (/) = 0,2,
a beruházás éves üzembentartási költsége (F) = 

= 12 000 Ft,
a beruházás tervezett élettartama (A) = 10 év,
a hitel visszafizetése (n) = 3 év,
a hitel kamata (i)=8%,
álló és forgóeszközlekötési járulék (&) = 5%,
a vállalat eszköz-bér aránya (z)= 10,
a fejlesztési alapba tehető nyereségrész rátája

v(c) = — ----= 0,833,' 2-1+z
a fejlesztési alap adókulcsa (a) = 60%,
az amortizáció vállalatnál maradó része (/3) = 6O%, 
a beruházás átlagos éves hozama=lV?/.

321. Az éves beruházási terhek:
Й Л  + i)4

— a törlesztett hitel = --------—-n
— eszközlekötési járulék = В -к
— éves üzembentartási ktg. = F

322. Az éves átlagos megtérülések:

x . , „ B - ( l - f ) ß— amortizációból = ----  -----N
— nyereségből = Ny  • c • (1 — a)

323. Az, érvényesülő összefüggés

--B---W( l - f )—ß  + NXTy -c A„l-a )4 —71E(1—+ i)1
4
- +  B„  -k, + F„N  n

az összefüggésből Ny-еЛ. kifejezve megkapjuk, a 
beruházástól megkívánandó minimális éves átlagos 
jövedelmezőséget, mely az adott követelményeket 
és feltételeket kielégíti:

( i+ í) 4 
NnNy  a c-(l —a)

(ahol: (1 +i)'1 2 a megfelelő kamatfaktor az egyenlőt
lenséget behelyettesítve, majd megoldva

I . Dr. Lenkey— Dr. Temesszentandrási— E rdélyi— Dr. 
P app:  É rtékelem zés. M űegyetem i továbbképző jegy
ze t 1971.

2. Dr. M egyeri E ndre: Ipargazdaság tan . K özgazdasági 
E gyetem , jegyzet 1971.

3. K ozm a A ttila : A z  értékelem zés alkalm azásának tö b b 
lépcsős logikai fo lyam ata  rekonstrukc ió t megelőző é r 
tékelem zés kapcsán. F aipa r, 1972. 5. szám .

100 oooi
N y ^ ----------

( l,083 0,8-0,6
10 + 0,05 +12 000

0,833-0,4
3

N y г=162,7 C-Ft
éves átlagos nyereséghozamot kell a vállalatnak a 
szóbanforgó beruházástól minimálisan megköve
telnie.

BEFEJEZÉS
A számítások gyakorlati alkalmazásánál a problé
mát rendszerint nem a matematikai apparátus mű
ködtetése, hanem a szükséges adatok rendelkezésre 
bocsátása, illetve megbízhatósága jelenti.

A döntések viszonylagos megbízhatóságát befo
lyásolja továbbá az a tény, hogy a gazdasági hatá
sok egy része nem quantifikálható. Ezen a területen 
azonban segítséget nyújtanak a műszaki-gazdasági 
becslések mellett, a különféle valószínűségi és já
tékelméleti modellek.

Mivel az időtényező döntő szerepet játszik a gaz
dasági életben, a dinamikus számításokon nyugvó 
döntéselőkészítési módszerek egyre inkább elő
térbe kerülnek a vállalatok jövőjét (stratégiáját) 
meghatározó (behatároló) döntéseknél.
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G_U L Y Á S  I S T V Ä  N
Csapmarógép pótlólagos automatizálása 
pneumatikus elemekkel

A  gépesítés, illetve automatizálás a gyártási folyamatoknak ma már minden területén megtalálható. A  „gépesítés” , és „automatizálás” fogalmak értelmén ma már nem is gondolkozunk. Talán ezért van az, hogy néha ezeket a fogalmakat össze is tévesztik és néha automatizálásnak neveznek csupán gépesítési folyamatokat is. Amikor tehát a továbbiakban a megmunkáló gépek pótlólagos pneumatikus automatizálásáról beszélünk, nem kell feltétlenül olyan berendezésekre gondolni, melyek minden emberi beavatkozás nélkül végzik munkájukat.Mit kell érteni pótlólagos automatizálás alatt?A zt, hogy a már meglevő termelő gépeket látunk el olyan — pótlólag a géphez illesztett — berendezésekkel, melyek segítségével a mellékidőket lényegesen csökkenteni, a termelékenységet növelni lehet. A  pótlólagos automatizálásnak természetesen még egyéb szempontok is adhatnak lét jogosultságot-A  pótlólagos automatizálásnak igen nagy jelentősége van. A  termelő vállalatok gépparkja igen gyakran elavult, de ennek ellenére a vállalatoknak a termelés volumenét állandóan növelni kell. Arra azonban nincs lehetőség, hogy a gépparkot kicseréljék a jelenlegi legkorszerűbb megmunkáló gépekre. Egyrészt erre nincs fedezet, de gyakran a változó termékek nem is tennék ezt gazdaságossá.A  pótlólagos automatizálásnál felhasznált elemeket azonban egy-egy profil, vagy termék-válto- ^ásnál az új célnak megfelelően átrendezve újból alkalmazni lehet.A  pótlólagos automatizálás elsődleges feladata a termelékenység növelése. Ez azonban nem lehet kizárólagos feltétele egy termelési folyamat pótlólagos automatizálásának.Nagyon fontos szempontok még:— kimutatható gazdasági eredmény,— élő munkaerő megtakarítása,— a termék minőségének javulása,— a dolgozók életbiztonságának javulása,— a műhelytér kihasználási mutatójának javulása.A  fenti szempontok némelyike azonban már átnyúlik a gyártástervezés, valamint az üzemszervezés területére is, melyekkel most nem tudunk foglalkozni.A  továbbiakban vizsgáljuk meg egy gyártási folyamaton belül a fő- és mellékidők viszonyát.Általában egy gyártmány elkészültének fontosabb fázisai:— szállítás a géphez, géptől,— munkadarab fel- és kifogása,— megmunkálás,— mérés és méretellenőrzés.Minden megmunkálási folyamatnak két fő szakasza v an :1. A  gépi főidő, amely alatt a gép a megmunkálást végzi. Ennek ideje a technológiai számításokkal egyértelműen meghatározható.

2. A mellékidő, amely alatt a gépet kiszolgáló dolgozó végzi a megmunkáláshoz tartozó mellékműveleteket. Ennek ideje már nehezen állapítható meg pontosan. A  mellékidő alatt a főidő nem jut érvényre.A  két idő együttesen adja a darabidőt.Az univerzális gépeken a munkamenetet a gép végzi, de a szánok üresjárati mozgásait, méretre- állításait, a munkadarab és szerszámok be- és kifogásait a dolgozó végzi.A gépi főidőt nem lehet korlátok nélkül gazdaságosan csökkenteni. A  darabidő további csökkentése ezen túl már csak a mellékidők csökkentésével valósítható meg. Ez főleg nagy forgácstcljesítményű gépeknél tűnik szembe, ahol gyakori, hogy a darabidőn belül a gépi főidő csupán 25—30%.Egy megmunkálógépen általában a következő műveletek fordulnak elő, amelyeket mind, vagy csak egy részüket lehet, vagy érdemes pótlólagosan automatizálni:— szállítás a géphez,— munkadarabok adagolása, ez azonban nem mindig egyszerű feladat és több műveletre bontható :— gyűjtés a gyűjtőtárba,— rendezés,— továbbítás,— bontás,— adagolás,— munkadarab befogása,— munkadarab megmunkálása; ez ugyancsak több részműveletre bontható:— szerszámok mozgatása,— szerszámok váltása, cseréje,— méretellenőrzés (amennyiben szükséges).— Munkadarab kifogása,ürítés, kidobás.Ezek azok a műveletek, amelyek kézzel történő végeztetése igen megnöveli a mellékidőt, de amelyeket el lehet végeztetni a gépekre pótlólagosan felszerelt automatika berendezésekkel, illetve elemekkel.A fenti felsorolás bármelyikére is gondolunk — a gépi főmozgás kivételével — láthatjuk, hogy ezek a részműveletek mind megvalósíthatók egyenesvonalú alternáló mozgásokkal, vagy körív mentén lengő mozgásokkal, amelyeket azonban vissza lehet vezetni egyenesvonalú alternáló mozgásokra. Mivel az esetek túlnyomó többségében a szükséges erők nagysága nem haladja meg az 1,000—2,000 kp-t, így azon erőtartományon belül vagyunk, amit még igen gazdaságosan elő lehet állítani pneumatikus elemekkel.Több, időben pontos sorrendben egymást követő alternáló mozgásokat megvalósító rendszert a technika mai állása mellett a legolcsóbban pneumatikus úton tudunk megvalósítani.F A I P A R * 53



1. ábra

A hazai faipari vállalatok gépparkja jelenleg kö
zel sincs az automatizálásnak azon a színvonalán, 
amelyet a tőle megkövetelt gyártmánymennyiség 
indokolná. A pótlólagos automatizálást pedig még 
csak néhány vállalatnál vezették be, felismerve en
nek igen nagy jelentőségét.

A továbbiakban egy viszonylag bonyolult „alap
gép” pótlólagos automatizálását, ismertetjük, be
mutatva azt, hogy a még viszonylag bonyolult ke
zelői mozgásokat igénylő gép is automatizálható 
pótlólagosan.

Az automatizált gépet az I. ábra tünteti fel. 
Mint látható, ez egy „Helma” gyártmányú kör- 
csapmaró gép. A gép kiszolgálása, valamint üze
meltetése nemcsak nagy gyakorlatot, hanem igen 
kimerítő, monoton munkavégzést kívánt meg a dol
gozótól, ezen túlmenően a gép által termelt mun
kadarabok száma szinte teljesen a dolgozótól füg
gött.

A megmunkálandó darabokat kézzel kellett a gép 
asztalára helyezni, vigyázva a pontos ütköztetésre, 
illetve tájolásra, majd az excenteres szorítóval a 
munkadarabot be kellett szorítani. A megmunkálás 
alatt a dolgozónak a következő mozgásokat kellett 
elvégezni:

1. A mozgatókart az 1-es nyíl irányában előre 
kellett tolni az ütközőig. Ezalatt az asztalon levő 
darabot a maró a csap felső oldalán végigmarta. Az 
asztal amint a végállásütközőn felütközött, a 
marófej a csap vastagsági méretének megfelelő su

garú körön 180°-t el
fordulva körülmarta a 
csap egyik végét.

2. A működtető kart 
a 2-es nyíl irányában el 
kellett fordítani, hogy 
az általa működtetett 

2. ábra

kilincs beakadjon a csap szélességi méretét meg
határozó másik ütközőbe.

3. A működtető kart a 3-as nyíl irányába vissza 
kellett mozdítani. Ezalatt a csap alsó felületét 
munkálta meg a maró. Az előbb említett kilincs 
mozgatta ütköző indítja a marófejet a második 180° 
megtételére, ezzel befejezve a csáp teljes körbe- 
marását.

4. A működtető kart a 4-es nyíl irányába kiin
dulási helyzetbe kell visszafordítani, majd az asz
talt a 3-as nyíl irányába az asztalt is alaphelyzetbe 
visszaállítani. Ezután munkadarabot cserélve a fo
lyamatot a dolgozó újra kezdheti.

A gépen a csapok tűrései még a legfigyelmesebb 
kiszolgálás esetén is nehezen, vagy egyáltalán nem 
voltak tarthatók. Ennek az oka pedig az volt, hogy 
az ütközői, forgáscsapjai bizonyos mértékig kopot
tak voltak. A 2. ábrán látható csap L  méretét az 
asztalon levő két ütköző határozta meg. Ezt a mé
retet, illetve ennek tűrését a gép mozgó alkatrészei
nél meglevő kotyogások ellenőrizhetetlenül befo
lyásolták, attól függően, hogy a gépet kezelő dol
gozó a működtető kart milyen erővel mozgatta.

A gép pótlólagos automatizálása négy pneuma
tikus henger felépítésével valósult meg. A hengerek 
vázlatos elrendezését a 3. ábra tünteti fel. Ezek sze
rint a gép asztalára felszerelt tárból a munkadara
bokat a Cy henger adagolja úgy, hogy azokat meg
felelő helyzetig ütközteti, miközben a tárat rete
szeli, hogy egyszerre csak egy darabot adagolhas
son.

Az ütköztetésig helyére tolt munkadarabot a C2 
henger szorítja le.

A C3-as henger a gép asztalát mozgatja a két 
méretet meghatározó ütköző között, egyben bizto
sítja a gépi előtolást is.

A C4-es henger egy kilincset működtet, amely az 
asztalhoz rögzíti azt az ütközőt, amely az asztal 
visszamozgásakor behatárolja a csap L  méretét és 
indítja a marófejet a második félkörpálya megtéte
lére. Ez a kilincs helyettesíti a működtetőkar ten
gelyirányú elfordítását. A gépre felszerelt négy hen
ger egy teljes megmunkálási ciklus folyamán a 4. 
ábrán látható út-idő diagram szerint végzi mozgá
sát. Ezek szerint egy megmunkálási ciklus a Gy 
henger pozitív mozgásával indul, amikor az egy 
munkadarabot tol be a befogó alá. Ezután a C2 henger végez pozitív mozgást, befogva a munka
darabot. A befogás megtörténte indítja a C3 hen-
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gert mínusz mozgásra, amivel az asztalon befogott 
munkadarabot a maró alatt elhúzza, kialakítva ez
zel a csap felső felületét. Az asztal mozgását és egy
ben a készítendő csap egyik végét a gépen eredeti
leg is meglevő ütköző határolja be. Amint az asztal 
felütközik az ütközőn, a gép saját mechanikus ve
zérlése elindítja a marófejet a körpálya első felének 
megtételére. Ebbe az ütközőbe azonban be van 
épívé egy impulzusszelep, amely a C4 hengert ve
zérli pozitív mozgásra, amivel a kilincset tolja elő 
úgy, hogy amint az asztal visszafelé mozog, az fel 
tudjon majd ütközni a csap másik méretét megha
tározó ütközőre.

A gép saját vezérlését azonban össze kell kap
csolni a pótlólagos automatika vezérlésével. Ezt a 
célt szolgálja az 5. ábra vázlatos elrendezésében lát
ható R l t  illetveR 2 jelű szelepek. Ezeket a szelepeket 
a marófejet mozgató tárcsára felszerelt ütközők 
működtetik úgy, hogy az első 180°-os elfordulás be
fejeztével az W2-t nyomja meg, majd a második 
180° megtétele után az R ^t.

А C4 pozitív mozgása tehát, és a marófej elforgá- 
sának indítása egyszerre történik. Amint azonban a 
fej elfordult, az asztalnak R 2 impulzusának hatá
sára visszafelé kell elmozdulnia, mindaddig amíg a 
kilincs által mozgatott ütközőn is fel nem ütközik. 
Ez az ütközés indítja a marófejet a második 180° 
megtételére, majd ennek befejeztével az R r hatá
sára a G4 hengernek mínusz mozgást kell végeznie, 
hogy a kilincs alaphelyzetébe térhessen vissza. A 
kilincs kiakadása után térhet vissza az asztal kiin
dulási helyzetébe, ezzel a G3 befejezve pozitív moz
gását.

Csak a teljes megmunkálási folyamat befejezté
vel végezhet a G2 mínusz mozgást, ezzel elvégezve a 
munkadarab kifogását.

A C2 henger a ciklus folyamán már korábban, az 
R 2 impulzus hatására elvégezte mínusz mozgását, 
ezzel új munkadarabot ejtve maga elé a tárból, 
amit a következő ciklus indításakor beadagol, 
maga előtt tolva a már kész darabot és ezzel a kész 
terméket még el is távolítja a gépből.

A gép pneumatikus vezérlésének kapcsolása a 6. 
ábrdn látható, melynek működése a 4. ábrán lát
ható ciklus-diagram alapján követhető.

5. ábra

6. ábra

A gépnek kétféle üzemmódja van, amelyet a Z)ü 
üzemmód váltó szeleppel lehet előválasztani, amely 
egy kétállású háromjáratú szelep. A „kézi üzem
mód” állásban a szelepnek ad táplevegőt, ami
kor is a gép kezelőjének minden munkadarab be
helyezése után ezt meg kell nyomni, hogy egy meg
munkálási ciklus elinduljon. Ekkor a kézi indítás 
impulzusa а V váltószelepen keresztül jut el az 
főszelephez, Ĉ -f- mozgásával indítva egy ciklust. 
Egy teljes ciklus befejeztével a gép alaphelyzetében 
megáll.

Ha a Dü szelep „automata üzemmód” állásban 
van, úgy táplevegőt a Dsa szelep kap. Ez a szelep az 
automatikus üzemmód indító szelepe. Amennyiben 
ez is nyitva van, úgy az indító impulzus a gép alap
helyzetében nyomva tartott Ds szelepen keresztül 
működésbe hozza az S  fojtóvisszacsapószelepből, a 
P  tartályból és E 2 pneumatikus távvezérlésű há
romjáratú szelepből álló időrelét. Amint az időrelé 
beállított időértéke lejár, ez а V váltószelepen ke
resztül ugyancsak indítóimpulzust ad ki. Ezzel a 
megoldással, minden megmunkált darab gépből 
való kivétele, valamint új munkadarab behelyezése
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után a gép automatikusan magától megindul. így a 
gép kezelője a gép által előírt munkaütemet át 
tudja venni, a feldolgozás folyamatossá válik.

Függetlenül az indítás módjától, amint a ^  hen
ger megteszi + mozgását, megnyomja a D2 szelepet, 
melynek impulzusa részben ugyancsak + mozgásra 
vezérli F 2 által a C2 hengert, részben pedig átve- 
zérli a H  segédszelepet, táplevegőt adva ezzel a 
nek. A C2 henger + mozgásának végén megnyomjaa 
I)4-t, melynek impulzusa — mozgásra vezérli a 
C3-t. Ekkor lép működésbe a D5 amely a C4-t ve
zérli + mozgásra.

Ekkor lép be a kiegészítő rendszer vezérlésébe a 
gép saját vezérlése, illetve mozgása, amelyet az R2 
szelep érzékel a marófej első 180°-os' elfordulása 
után. Az R 2 visszavezérli a H-t, mínusz mozgásra 
vezérli a C ^t és + mozgásra a C3-t. Ezalatt a maró

fej a második 180°-os elfordulását is megtette, ame
lyet az В X érzékel. Az R Y elsődleges feladata, hogy a 
C4-et mínusz mozgásra vezérelje, kiakasztva ezzel a 
szán mozgását behatároló kilincset. A kiakasztást 
azonban csak az előtoló C3-as henger légtelenítése 
után teheti meg, megszüntetve ezzel a kilincs szorí
tását. A C3 henger légtelenítését az E r szelepe való
sítja azáltal, hogy az R 2 impulzusa átvezérli.

A C} mínusz mozgásának befejeztével a J)2 
visszavezérli az E x-t, ezzel a C3 ismét levegőt kapva, 
a kilincs kiakadása után pozitív irányú mozgását a 
lökethossz végéig meg tudja tenni. Az ekkor ke
letkező D6 impulzus a C2 henger mínuszmozgását 
vezérelve — kifogva a munkadarabot — a ciklust 
befejezi.

Munkadarab csere után a gép — a már ismert 
módon — ismét megkezdi munkáját.



S Z A B Ó  A N T A L
A meggyorsított és továbbfejlesztett 
Boucherie eljárás

A  Revue du bois francia faipari szaklap 1972. évi 9. számában megjelent cikk a nálunk is ismert és korábban alkalmazott diffúziós faanyagtelítési eljárás hatékony továbbfejlesztésének eredményeiről számol be.A  Boucherie eljárás, mellyel a kitermelés utáni élőnedves állapotban — a kitermelést követő 10 héten belül — levő faanyagok (vezetékoszlopok) telíthetők, továbbfejlesztett korszerűsített állapotában kiküszöböli alkalmazásának korábbi hátrányait, így— a 6,25-től 7 méter hosszúságig terjedő oszlopok esetében a telítési időt 4— 8 napról 22 órára csökkenti,— elmarad az oszlopvégek utólagos kezelése,— nehezen telíthetőnek tartott fafajok, mint a Picea, eredményesen kezelhetőkké válnak,— lényegesen csökken a tárolási költség.A  korábbi eljárás szerint a faanyagvédőszert egy 10 m magasságban elhelyezett tartályból 2. ábra. ВАМ  sisak vázlatos rajza
1. p réslég  csa tlakozás. 2. te lítö an y ag  bevezetés. 3. te líté sn ek  
ellenálló  bélrész , 4. te líth e tő  szíj ács, 5. gum itöm lő .

1. ábra. Wolman rendszerű berendezés sémája
1. k ev e rő ta rtá ly , 2. kev erő szerk eze t, 3. fo ly ad ék sz iv a tty ú , 4. tá ro ló  ta r tá ly , 5. nyo m ó sz lv a tty ú , 6. m an o m éte r, 7. sisak , 
8. g y ü jtő v á ly u k , 9. g y ű jtő ta rtá ly o k ,
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csövek segítségével gravitációs úton juttatták a rönk bütüjén keresztül a sejtüregekbe.A z eljárás lényegét megtartva a Bundesanstalt für Materialprüfung (a berlini Szövetségi Anyagvizsgáló Intézet) egy ún. В А М  sisak alkalmazásával olyan berendezést fejlesztett ki, amely a korábbi 0,7— 1 kg/cm2 értékű hidrosztatikus nyomással szemben — szivattyú közbeiktatásával —  2 kg/cm2 folyadéknyomással juttatja a védőszert a faanyagba (1. ábra).A  továbbfejlesztett eljárás alapvető eleme a sisak (2. ábra), amely három lényeges alkatrészből áll:— a köralakú talplemezből, melynek középponti csatlakozású furatán vezetik be a telítőanyagot, az oldalán körbefutó horony pedig egy gumitömlő szilárd rögzítésére szolgál,— a gumitömlőt (légzsák) 4 atm. nyomású levegővel fújtatják fel a sisaknak a lekérgezett rönkvégre történő ráhelyezése után. (Csak a rönkvéget kérgezik, a törzs kéregben marad a telítés folyamán, amint az a 3. ábrán is látható.) A  tömlő levegővel telített állapotában kitölti a rönk és a sisak fémköpenye közötti teret, és — az alkalmazott nyomás révén — biztos szigetelést nyújt a folyadékszivárgás ellen,— a fémköpeny, amely a sisaknak a rönkvégre történő ráhelyezését és rögzítését segíti elő, valamint a gumitömlő segítségével biztos zárást eredményez.A  Boucheri eljáráshoz — amint azt sok helyen még jelenleg is alkalmazzák — , a rézszulfátot választották telítőszerként, amit viszonylagos olcsósága, könnyű kezelhetősége és az alkalmazás problémamentessége indokol. Ez a szer azonban sajnálatos módon hatástalan a réznek ellenálló gombafajták, különösen a Poria vaporaria ellen. Ammóniákot tartalmazó talajok esetében pedig fennáll annak veszélye, hogy a talajnedvesség hatására, egy a vízben oldódó rézoxid és ammóniák tartalmú vegyület keletkezik, amely a fát rövid idő alatt kilúgozza. Ezt úgy

3. ábra. Кт. új telítési mód és berendezés távlati képeigyekeznek meggátolni a fejlesztés előtti eljárással telített rönköknél, hogy a rönkvéget utólagosan kreozottal kezelik.Az új, továbbfejlesztett eljárás esetében — melynek licencével a Wolman cég rendelkezik — telítőanyagként a Wolmanit CB  elnevezésű sót alkalmazzák, amely réz, chrom és bőr alapanyagú termék. A z első két alkotórész a telítés után mintegy 4 héttel kötődik és egyenletes védőszereloszlást eredményez. A  bór mint változó komponens, védelmi tartalékot képez.Számos országban végzett laboratóriumi vizsgálatok alapján a Wolmanit C B -t még ismételt lemosások után is alkalmasnak tartják а В (Basidiomycetes) és A  (Ascomycetes) gombák elleni védőkezeléshez.
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Z E M B A T Ü N D E

Rönkhasító szalagfűrészgépek 
szerszám-üzemidejének vizsgálata 
éltompulással való összefüggésében

A szerszám üzemidejének vizsgálata rönkhasító 
szalagfűrészgépeken arra irányul, hogy a termelés 
szempontjából legelőnyösebb maximális üzemidő 
megállapítható legyen. A szerszámüzemidő „Тц" 
felső határának biztosításával csökkenthető a mű
szakra vetített szerszámcserék száma., azaz;

VT(m3/műszak) = к г X k2 X — X 480 (Lugosi)

képletből a „k2” gépidőkihasználási tényező értéke 
növekszik.

A vizsgált esetben „k2” értéke az alábbiak sze
rint alakult;

szerszámcserék veszteségideje
(2X7 perc) ..................................  14 perc

takarítás műszak végén .................  15 perc
veszteségidő összesen.......................  29 perc
műszakidő........................................  480 perc

/(. = ^  =  0 94 - 480 °’
A műszak alatti kétszeri fűrészlapcsere úgy ér

tendő, hogy műszakkezdést megelőzően feltett lap
pal indul a gép, így a 480 perces műszakot maximá
lisan három szakaszos szerszám-üzemidőre tagol
hatjuk. Ez azt jelenti, hogy 2,5 óránként cserélhet a 
gépes szerszámot. A gyakorlatban azonban ennél 
hosszabb üzemórákat is engedélyezünk, így „k2” 
értéke nagyobb.

Mind ez ideig nem rendelkezünk azonban olyan 
tudományosan megalapozott ismeretekkel, ame
lyek a gyakorlat számára egyértelművé tennék a 
szerszámcserék időpontját. Az üzemben tapaszta
lati úton szerzett megfigyelések alakították ki azt a 
jelenlegi gyakorlatot, amely szerint lecserélésre ke
rül a szerszám minden olyan esetben

— ha nem mérettartó,
— ha a vágásfelület minősége nem kielégítő,
— ha az előtolás értéke a gépkezelő által érzékel

hető mértékben leesik.
Ezen empirikusain észlelt jelenségek azonban 

csak meghatározott esetekben a szerszáméltompu- 
lás következményei, ezen felül még különféle egyéb 
hibaforrásokból is származtathatók, így pl.;

2,5 üzemóra értéket el nem érő szerszámcserék
nél a legtöbb esetben a szerszámelőkészítés műve
leteiben, ill. a gépen alkalmazott feszítés mértéké
ben lehet keresni a hibaforrást. Ilyenkor a szerszám 
normálistól eltérő viselkedést mutat terhelés alatt. 
Ezen túlmenően élkiverődés, idő előtti nagymérvű 
éltompulás léphet fel esetlegesen adódó szilánkvá
gás, különleges szöveti hibák stb. miatt.

Jól szervezett szerszámelőkészítés és üzemi ter
melés esetén fentebb említett jelenségek esetleges 
jellegűek, ezért normális üzemben számottevő 
mértékben nem befolyásolhatják a termelést. Vál
tozatlanul fennmarad azonban azon objektív je
lenség ténye, hogy a szerszám éle a 2,5 üzemóra kö

*

rüli értéknél, ill. ennél valamivel magasabb érté
keknél már jelentős mértékben eltompul.

Az éltompulás feltételezhetően a szerszám és a 
faanyag kölcsönhatásában az üzemórák növekedé
sével fellépő negatív tényezők következménye. A 
fűrészlapra a vágás alatt különböző erők hatnak, 
amelyek az üzemóra előrehaladtával fárasztják a 
szerszámacélt, gyengítik a lap stabilitását, s ezáltal 
a fogak vonalában lengések léphetnek fel. Ilyen 
erőhatások pl.: az előtolóerő, vágóerő, súrlódási 
erők, deformáció és gyorsító erők, ütő-fárasztó 
munka, hajlításos igény bevételek, lapra merőleges 
oldalerők... stb. A fűrészlap stabilitásának csök
kenése, a fogvonal lengései következtében a vágás
rés tolerancia tartománya lényegesen megnöveked
het, a vágásvonal hullámos lesz, és az oldalirányú 
súrlódások fokozott koptató (éltompító) hatással 
lépnek fel. A hibalehetőségek a szerszám anyagá
nak kifáradásával és a lapfeszültségek megváltozá
sával az idő függvényében fokozódnak, ugyanak
kor az erőhatások is szélső értékben jelentkeznek, a 
szerszám éle eltompul, azaz gyakorlatilag a forgá
csolási munka kifejtésére alkalmatlanná válik.

Ha ezekután figyelembe vesszük a fafaji sajátos
ságokat is, akkor megállapítható. hogy az éltom
pulás mértéke fafajoktól függően változó, fafajra 
jellemző mértékű.

Az éltompulás jelenségének számszerűsítését az 
egy fogra eső előtolás „ez” értékével való összefüg
gésében próbáltam megközelíteni.

Ismeretes, hogy az előtolás értékét a változó vá
gásmagasság alapvetően befolyásolja. Feltételez
hető, hogy az éltompulás mértéke is valamiféle mér
hető összefüggésben van az előtolással. Ahhoz 
azonban, hogy ez mérhető legyen, első lépésben ki 
kell küszöbölni a vágásmagasság befolyásoló szere
pét. Ha a vizsgálati szérián belüli rönkátmérők kis 
szórási tartományon belül esnek, úgy ingadozásuk 
elhanyagolható, a vágásmagasság befolyásoló sze
repe az előtolás-ingadozásra csekély. Ezen feltételt 
nagy általánosságban az üzemi gyakorlat maga 
nyújtja, tekintve, hogy a teljesítménynormák, va
lamint a rönktárolás az előkészítő rámpákon és a 
rönkbeadás ezen követelménynek megfelelőek.

A vizsgálat körülményei az alábbiak voltak:
Géptípus: 1400 mm-es L. Brenta rönkhasító sza

lagfűrész.
Vágási feladat: fűrészáru félkésztermék előállí

tása.
Alkalmazott szerszám: svéd gyártmányú, magas 

Ni tartalmú szerszámacél, duzzasztásos forgá
csolóéi kialakítással. Duzzasztás értéke: 0,65 mm 
egyoldalra. Lapszélesség: 200 mm. Lapvastagság: 
1,47 mm. Fogosztás: 50mm. Fogmagasság: 15 mm. 
Homlokszög: 27°. Hátszög: 9°.

Vizsgált fafajok: kőris- tölgy- bü к к .
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Nedvességtarlalom; kőris: 26% átl., bükk: 59% 
átl., tölgy: 24% átl.

Csarnok hőmérsékletei: 20 °C.
Vizsgálat időpontja: 1972. július—augusztus hó.
A vizsgálat lefolytatásánál egyugyanazon szer

szám üzemidején belül 0,5 óránként történt az elő
tolási sebesség felvétele. Egy üzemidő ciklus vizs
gálata azonos objektív körülmények között több
ször ismétlődött, így a grafikonok egyes pontjai 
matematikai átlagértékek.

Az 7. és 2. grafikonok tölgy, ill. kőris fafajra mu
tatják be az egy fogra eső előtolás „ez” értékeinek 
változását az üzemidő 0,5 órás szakaszaiban.

Az 1. grafikon alapján az alábbi észrevételeket 
tehetjük:

— a szerszám átl. 3,7 órán keresztül üzemelt,
— az üzemidő 3,7 órájában az „ег” esése 

,,/le2”=0,16 mm/fog.
— a csökkenés az értékek tendenciája szerint 

közel lineáris, így a teljes üzemidőre vonatkozó egy 
fogra eső előtolásérték csökkenés átlagosan 0,08 

0 52mm/fog, amely -у—X 100=87%-os előtolás-ki
használási értéket képvisel;

— az üzemidő 2,5. órájában а ,,/1ег”=0,10 
mm/fog, így a 2,5 órás üzemidőszakaszra vonatko
zóan az átlagos egy fogra eső előtolásérték csökke- 

0 55nés 0,05 mm/fog, amely X 100=92%-os elő
toláskihasználási értéket képvisel.

A 2. grafikonból a következőket olvashatjuk le: 
— a szerszám átl. 3.2 órán keresztül üzemelt, 
— az üzemidő 3,2 órájában a ,,zíe,” =0,25 

mm/fog,
— az értékek csökkenése 2,5 üzemóráig enyhe-, 

majd efölött meredek lefutású,
— a 2,5. ..3,2 üzemórás szakaszban a „Ae”=  

=0,125 mm/fog átlagos értékkel rendelkezik ennek 
megfelel — X 100=78%-os előtolás-kihasználási 
érték,

— az 1,5. . .2,5 enyhe lefutású üzemóra-szakasz
ban а „Иег”=0,02 mm/fog átlagos értékkel rendel
kezik, amelynek X100=97%-os előtolás ki
használási érték felel meg.

Az 1. és 2. grafikonokban ábrázolt egy fogra eső 
előtolásérték csökkenések, valamint a belőlük kö
vetkeztetett előtoláskihasználási százalékok dön
tően az éltompulás hatásának tulajdoníthatók.

Azt is láthatjuk, hogy kőris fafajnál egy órával 
hamarabb, azaz a 2,7. üzemórában következik be 
hasonló éltompulás (,,г1ег”=0,16 mm/fog) mint 
tölgy fafajnál. Következésképpen fafaji sajátos
ságai miatt a kőris erősebb befolyással bír az él- 
tompulásra, mint a tölgy. Érdekes azonban megfi
gyelni, hogy a 2,5. üzemóráig a két fafaj éltompító 
hatása közel egyszinten mozog, efölött a kőris él
tompító hatása közel másfélszerese a tölgyének.

A fafajra jellemző összehasonlítási alapot ke
resve adódott a szervetlen anyag, ill. hamutarta
lom-százalék vizsgálati módszere az éltompulással, 
ill. szerszámüzem órával való összefüggésében.

A 3. grafikon ábrázolja a hamutartalom-százalék 
és gyakorlati üzemidő összefüggéseket. Látható,

B ükk : 0,38
K ő ris : 0,Ы)

3. ábra
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hogy a hamutartalom növekedésével csökken az 
üzemórák száma. Ha a hamutartalmat azonosítjuk 
a fafajjal, akkor a hamutartalom növekedése a fa
anyag szöveti tömörségével, keménységével mutat 
növekedő tendenciát. A három vizsgált fafajból a 
kőris rendelkezett a legnagyobb, a tölgy a legkisebb 
hamutartalom-százalékkal. Levonható a következ
tetés, hogy a hamutartalom-százalék, mint a fafaji 
sajátosságok hordozója, jellemző az éltompulásra.

Ugyanazon szerszámra, ugyanazon üzemi körül
ményekre végezve megfigyeléseket megállapítható, 
hogy a szerszámüzemidő értéke a két duzzasztás 

közötti utánélezések számának függvényében is in- 
gad( >zásokat mu tat.

A 4—5—6. grafikonok mutatják a ,,T$' értéké
nek ingadozását az élezések számával való össze
függésében. Megállapítható mindhárom vizsgálati 
szerszám esetében, hogy két duzzasztás között átla
gosan 5 utánélezéssel üzemeltek. Megjegyzendő, 
hogy mindhárom szerszám azonos gyártmányú és 
azonos műszaki alapadatokkal rendelkezett. Kettő 
vizsgált szerszámnál az üzemidő értéke 2—3,5 óra 
között ingadozik, a harmadik szerszámnál 4—5 óra 
közötti értéket képvisel, de közös jellemzőként fog
ható fel, hogy az ingadozás intervalluma mindhá
rom esetben szimmetriatengelytől jobbra-balra 
cc. i0 ,5  óra.

Fentiekben ismertetett, éltompulással összefüggő 
jelenségek vizsgálata (сг, Tu, hamutartalom-száza
lék, utánélezések száma), a mérések kiterjesztésé
vel, pontosításával, újabb összefüggés-variánsok 
felépítésével, további alapkutatásoknak képezheti 
feladatát.
IRO D ALO M
Dr. Lugosi A rm and:  Faforgácsolás. M űszaki K önyvk i

adó, B udapest, 1967.
Thunell, TL: Die S tab ilitä t dos B andsägebla ttes (TIolz 

als Roh- und  W erkstoff, 1970, 343. . .349 old.).
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