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A felsőfokú oktatás-nevelés 
fejlesztésének kérdése

I. Oktatás-nevelés helyzete, problémái
Az elmúlt években a felsőoktatás színvonalának 
fokozása érdekében jobbnál jobb intézkedéseket 
tettek. Az oktatás-nevelés területét tökéletesebb
nél tökéletesebb „irányelvek” , „reformok” és 
programok határolták körül. Ennek ellenére a 
korszerűsítés problémája az élet hétköznapi ok
tató-nevelő tevékenységben eddig egyre rövi- 
debb ciklusidővel visszatérő általános jelenség. 
Felvetődik, mi az oka, hogy a tökéletes irányel
vek, a jól összeállított programok ellenére im
már szinte évenként finom, vagy kevésbé finom 
formában „reform” , „mértéktartó fejlesztés” 
szavak által takart fogalmakkal visszatér a kor
szerűsítés problematikája? Van-e, s ha van, hol 
mégis a hiba, ha az oktató-nevelő munka tuda
tos és fokozatos fejlesztése irányelvekkel, ren
deletekkel és törvénnyel jól körülhatárolt?

A  hiba elemzésére és többoldalú vizsgálatára 
nem tekinthetem magam illetékesnek. Bízom 
azonban, hogy erre kompetens személyek az ér
tékelést már elvégezték. Szerény véleményem, 
hogy a korszerűsítést nemcsak irányelvek és 
jobbnál-jobb programok összeállításával, a 
munka kereteinek tökéletes körülhatárolásával, 
a feladatok szinte munkanapra bontásával biz
tosíthatjuk.

Korszerűsítést végezhetünk a már meglevő 
keretek megfelelő tartalommal való kitöltésével, 
a szocialista társadalom fejlődéséért érzett fele
lősséggel végzett lelkiismeretes munkával is. A 
„korszerű tartalom” ugyanis mindig feltételezi 
az élethez való igazodást. Az igaz, e munka már 
nem látványos, kimutatásokat, statisztikát róla 
készíteni nehéz, s inkább tekinthető hétköznapi, 
robotmunkának, melyért ritkán adnak dicsére
tet és jutalmat.

A  felsőoktatási intézmények oktató-nevelő te
vékenysége korszerűsítésének egyik fontos té

nyezője, az oktatás kereteinek korszerűsítése. Ez 
már megtörtént. Felülvizsgálták a tantárgyak 
oktatási tematikáját, s jóváhagyásuk folyamata 
befejezéshez közeledik. Az elfogadott keretek el
vei, célkitűzései, elgondolásai tükrözik az egyre 
gyorsuló fejlődéshez való igazodás, a leendő 
munkahely igényét.

Nem tekinthető megoldottnak az „oktatók kor
szerűsítése” a korszerű feladatok ellátására. 
Ügy érzem, hiányzik az oktatást végző személy4 
zet szervezett, s talán kötelező szakmai és peda
gógiai továbbképzése. A  megoldás felé —  jobb 
híján —  az orvostovábbképzéshez hasonló szer
vezeti formával lehetne elindulni.

Hiányzik továbbá a korszerűsítés következő 
fontos tényezője, melyet az oktatás tartalmi és 
módszertani korszerűsítéseként jelölhetünk meg.

Rendezendő az oktatás-nevelés korszerűsítésé
nek pénzügyi, anyagi, felszerelési vetülete is. 
Szorosabb együttműködés szükséges az iparral, 
az állami intézményekkel, az oktatás-nevelés fi
nanszírozásában, az eszközök alkalmazásában, 
felhasználásában.

Megoldandó az ismeretanyag megfelelő átszár
maztatásának eddigiektől fejlettebb módszerei
nek feltárása, s az, hogy a hallgatókban kiala
kuljon a korszerű ismeretek alkalmazási készsé
ge, a logikai készség, a telj esi tményképes tudás. 
Ez megkívánja többek között a jelenlegi vizsga- 
rendszei’ elemzését, a zárthelyik és beszámolta
tások értékelését, az előadói és gyakorlatvezetői 
munka tökéletesítését.

II. Vizsgarendszer, számonkérés

Tapasztalatom —  melyet számtalan oktató, hall
gató véleménye is megerősít — , hogy a vizs
gára a vizsgázók többsége csak a tényleges anyag 
megtanulására törekszik. A  vizsgán jól, vagy 
rosszul igyekszik elmondani a vizsgázó azt, amit
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előadásokon hallott, a tankönyvben, vagy a jegyzetben olvasott.Sajnos, kevés azoknak a száma, akik a tényleges anyagot úgy tanulják meg, hogy annak lényegét megértve tudnak az általánosításokból a törvényszerűségekre, a tényekből az általánosításokra következtetni.Évtizedek óta tananyagtól és tanrendtől függően kötelező félévenként vizsgázni, sőt a következő félévre a beiratkozás a vizsgák sikerétől függ. A  számonkérés szigorú, a tét nagy!A  vizsgaidőszakok között az ellenőrzés csak kevés tantárgy oktatásában valósul meg laboratóriumi munkák, rajzfeladatok, esetleg tesztek, zárthelyik és beszámolók formájában. Ezeknek a közbenső számonkéréseknek sok esetben távolról sincs olyan döntő jelentősége, mint a félévi vizsgáknak. Viszont igaz, hogy mint módszer néhány oktatónál, s a hallgatók többségénél mélységesen elítélt. A z áramlás törvénye szerint, — melynek értelmében az áramlás mindig a legkisebb ellenállás irányába történik — , a hallgató is igyekszik a legmegfelelőbb módszert megtalálni feladatának — a félévi vizsgáknak — sikeres teljesítéséhez. A  legtöbb hallgató megtanulja, hogy a leggyorsabb tanulási módszer a vizsgaidőszakban a tárgyak egyenkénti betanulása és a vizsgák 3—5 napos tanulási periódusok utáni letétele. Az új 6—8 hetes vizsgaidőszak bőven nyújt lehetőséget az évközben elmulasztott feladatok pótlására még olyan áron is, hogy esetleg fizetni kell a feladat késedelmes beadásáért. A z értelmesebb és rutinosabb hallgató még azt is meg tudja tervezni, hogy az ösztöndíjáért milyen vizsgajegyeket kell elérni, és csak addig igyekszik, ameddig ezt a kitűzött cél megkívánja. A  „betanult” anyag ritkán tartós, s rövid, néhány hét alatt tökéletesen elfelejtődik. Talán ez is az egyik magyarázata annak, hogy az államvizsgákon a szakmai-intelligencia kérdésekre adott válasz gyengébb, mint a kollokviumokon nyújtott teljesítmény.Az elmondottakból következik oktatásunk, vizsgarendszerünk egyik fontos fogyatékossága, hogy az a rövid időre időzített emlékezetfejlesztésre ösztönöz. Ebben szerepet játszik a tanulmányi idő két szakaszra bontása, az oktatott tananyagok céltudatos egymásra építettség számonkérési rendszerének hiánya is. A  hallgató munkája a szakaszosság következtében egyenlőtlen ritmusúvá válik. A z egyik szakaszban, az anyag feldolgozása során, megismerkedik a hallgató a tényleges anyaggal. Ezt az előadások és a gyakorlati foglalkozások biztosítják. Ezen hosszabb időszakban az ellenőrzés és számonkérés lazább, — s mint említettem — tétje kisebb, mint a félévi vizsgáknak. Következménye legtöbbször ennek az, hogy a kényelmesebb hallgató passzívvá válik.A  tanulmányi idő másik szakasza igen megerőltető és tétje aránytalanul nagyobb. A  hallgató az egyéni tanulás során igyekszik az anyagot emlékezetébe rögzíteni úgy, hogy vizsgája sikerüljön. Eközben elmarad az analizáló, fel*

dolgozó munka, a tények és általánosítások, ösz- szefüggések újra megértésének a lépése. Ebben a szakaszban tesz eleget a hallgató a vizsgakövetelményeknek.A  korszerűsítés elvei szerint pedagógiai követelmény kell legyen annak vizsgálata, hogy az elsajátított tudásanyag hogyan kapott helyet az ismeretek körében, milyen összefüggéseket világított meg, s hogyan alakította a vizsgázó műszaki szemléletét, világnézetét, egyéniségét. A  vizsgákon tehát erre a többletre is igényesnek kell lennie a vizsgáztatónak. Ez az igényesség egyrészt nagy türelmet és sok időt igényel, másrészt igen szoros kontaktust tételez fel a tárgy oktatója és a vizsgázó hallgató között. A  tökéletes kontaktus elsősorban az egyszerűséggel, a gyakori munkakapcsolattal biztosítható.A  vizsgarendszer korszerűségét tehát nem a vizsgázó és vizsgáztató elidegenedése, hanem éppen a szorosabb munkakapcsolat jelenti, m elynek során nemcsak a lexikális tudás, hanem a műszaki gondolkodás fokának, színvonalának megállapítása is követelmény. Ez minőségi értékelésre való átállást jelent. Hasonlóan az általánosan vett minőségi érték fogalmához a vizsga minőségi értékét is több tényezőnek, — így pl. számításba kerül a lexikális tudás mennyisége, irodalmi tájékozottsága, irodalom felhasználásának készsége, „lényeg-látása” , logikai készsége, előadási módja, rendszere, gyakorlati érzéke is, mint egy-egy tényező — eredőjeként kell kialakítani. A  tényezők száma és súlya a tananyag jellegének, a vizsgáztató módszerének, szubjektivitásának függvénye.
III. Oktatás-nevelés fejlesztésének elvi 
szempontjaiA  felsőoktatási pedagógiában a fejlődés- és neveléspszichológia igen fontos. Tájékoztat azokról a pszichológiai sajátosságokról, melyek a felsőoktatásban résztvevő ifjúságot jellemzik. Csak ezen sajátosságok ismeretében alakítható ki az oktatás-nevelés egységének, a számonkérés és ellenőrzés módszerének korszerűsítése.A  fejlődés-lélektan tanításai szerint a felsőoktatásban résztvevő ifjak  központi sajátossága, hogy kikerülhetetlenül belenőtt a „nagy választások” időszakába. Ezen ifjúkor jellemzője az önállósulás vágya és egy hősies lendület, a „n a- gyotakarás” . Az ifjúnak alapvető igénye az eszmei önállóság. A  hallgató élvezve — a szülői ház és középiskolák nagyfokú kötöttsége után —  a „szabadságot” , nem veszi szívesen ha az egyetemen is mindent a „szájába rágnak” , helyette gondolkodnak, értékelnek, feleltetnek, zárthelyit íratnak és így tovább. Szereti az eszmei, meg- gyöződésbeli önállóságot és bizonyos mértékben a függetlenséget. Az ifjú  időnként viszont igényli a tapasztaltabbak tanácsait, segítségét. Hajlamos a túlzott magabiztosságra és már kis problémáinál is az elkeseredésre, az elbizonytalanodásra.Az egyetemi hallgató ezen ellentmondásosnak tűnő fejlődése megkívánja, hogy időt kapjon az önálló értékelésre és elmélkedésre. Ez az igény,282 F A I P A R



amely a felsőoktatás korszerűsítésében úgy jelentkezik, hogy óracsökkentés találkozik a hallgatóság törekvéseivel. A  hallgatók és oktatók egy része között vulgárisán ez úgy fogalmazódik meg, hogy nő a hallgató szabadideje, csökken az irányított oktatás ideje. Ha csak a statisztikailag kimutatott óracsökkentést értékeljük, valóban így is van. Itt megint hivatkozni kell a — törekvés helyes irányával adott — keretek tartalommal való kitöltésére. Természetesen az új oktatási forma csökkenti az előadások és gyakorlatok idejét, viszont az élet igénye szerint azon anyagmennyiség, melyet a hallgatónak önállóan kell feldolgoznia, — az előadások csökkenése miatt — megnőhet. A z így feldolgozandó anyag időigénye mind a hallgató, mind az oktató és oktatást segítő személyek vonatkozásában nem csökken. Több időt igényel a hallgató részéről a tényanyag összegyűjtése, a lényeg és általános kihámozása az oldalszámban, esetleg „súly” -ban javasolt és kötelező írásos anyagból. Az oktató, ha nem akar szintcsökkenést, — s ki akar? — munkáját jobban elő kell készíteni, a hallgatósággal többet kell, hogy foglalkozzon. A  többletfoglalkozás viszont nem lehet általános.Meg kell oldani a tananyag struktúrájának nemcsak elméleti, de elsajátíthatósági szempontból is fontos rendszerét. Pontosabban és határozottabban kell körvonalazni, amit biztosan és tartósan kell tudni, amit a tájékozottság szintjén kell ismerni. Körvonalazni kell azt is, amivel az olvasottság azon szintjén kell foglalkozni, hogy tudja a hallgató mit. hol kell keresni.A  tananyag korszerűsítése folyamatában igen fontos a tankönyvek, egyetemi jegyzetek és segédletek, valamint az önálló feldolgozásra szánt irodalom anyagának említett számonkérési szintekre való bontása. Ez természetesen nem egyszerűen csak átcsoportosítási probléma. A  gyakorlati élet mélyreható elemzése alapján kell e munkát úgy elvégezni, hogy reprezentálja a gyakorlati munka tipikus formáit is. Nem lehet felsőfokú képzésünk során csak a „jövő” , vagy csak a „m a” feladatainak megoldására képes emberek képzésére gondolni. Szükséges a jelenben tevékenykedő, de a jövőt látó szakembergár- dát kialakítani. Ennek érdekében is kötött, vagy kötetlen formában többször kell a hallgatósággal találkozni. Ezt pedig órarendben rögzíteni igen nehéz, s mint említettem nem lehet általános.M ivel az extrahálókészség különböző, a felvetett problémák súlya, mélysége és jelentősége is különböző. Jelentős differenciálást kell kialakítani a személyekkel való foglalkozás során. Ez a differenciálás segítséget jelenthet a szorgalmasabb, a tárgy iránt fogékonyabb, vagy tehetséges hallgatók igényesebb foglalkoztatásában, az ismeretszint évközi ellenőrzésében, műszaki szemlélet és egyéniség formálásában, a világnézeti és szakmaszeretetre való nevelésében. E pontokon viszont kapcsolódik az évközi munka a vizsgáztatás korszerűsítésével, az ellenőrzés formai és módszertani fejlesztésével.Minden felsőoktatásban tevékenykedő oktató 

és pedagógus nagyon jól tudja, mennyi találékonyság, ötlet, sokoldalú motiválás szükséges, hogy a készségfejlesztés, a teljesítményképes tudás kialakítása, a világnézeti nevelés ne legyen sablonos, megszokott, s ne váljék lélekölő robottá.A z ifjú  eszmei önállóságra való törekvése és nagyvonalúsága motiválja magatartását. Á ltalában nem szereti az öncélúnak látszó rendet, az aprólékos külső fegyelmet. Elítéli a kicsinyes szőrszálhasogatást, az ésszerűtlen utasítást, parancsolgatást. Fontos ezt annak is tudni, aki oktató-nevelő munkát végez. Viszont nem szabad ebbe a természetes adottságba mindenestül beletörődni, s felváltani a türelmes, felvilágosító munkát, a helyes élet- és munkarend kialakítására törekvést a pánikhangulat keltéssel, a semmittevéssel esetleg az elvtelen szimpátiának keresésével. Igaz, hogy nehéz a hallgatók együttműködésével az olyan oktató-nevelő tevékenységet kialakítani, mely teret ad a hallgatók önállóságának, de megőrzi az oktatói vezetést.Oktatási rendszerünknek hosszú fejlődésen kell még tökéletesedni, hogy elérje azt az utópisztikusnak látszó eredményt, mely szerint úgy, ahogy egy beteg megy orvoshoz gyógyítás, vagy megnyugtatás reményével, ugyanúgy megy a tanuló oktatójához a megismerés, az életre való felkészülés és a teljesértékű helytállás igényétől, kis közösségének, s ezen keresztül a társadalom előbbre juttatásának céljától vezérelve. A d dig, amíg a tanulóifjúság célja egy bizonyítvány, oklevél és egyéb tanúsítvány megszerzése, s nem egy belső igény, természetes a tanulmányi és vizsgakövetelmények teljesítésének és követelményrendszerének érvényesítésére való törekvés is. A  követelmény érvényesítésének formáját és módszerét kell viszont úgy kialakítani a jelenlegi helyzetben, hogy az a hallgatói önállóságot és az oktatói vezetést egyesítse. A  korszerűsítés során biztosítani kell a tényanyag megértését, elsajátítását és az alkalmazási készség kifejlesztését. Itt szeretném felhívni a f i gyelmet, hogy ez az igény sem mai eredetű. Már 1954-ben az oktatásügyi miniszter a 854 '8551— 30/1954. O. M . sz. utasítása is kimondta: „A z  anyag rögzítésén és alkalmazásán nem a kész formulák besulykolását kell érteni, hanem a megismert új fogalmak, tételek, törvényszerűségek sokoldalú alkalmazásán keresztül el kell érni, hogy azokat teljes mélységében és minden részletében megértsék, elsajátítsák, biztosan használják a hallgatók.”A z alkotóképes ismeretszerzés folyamata megkívánja a tényanyag ellenőrzését. Nemcsak a tanárnak, de a hallgatónak is tájékozódnia kell munkája eredményéről. (Ezen elvet alkalmazza a programozott oktatás is.) A  sikerélmény szempontjából nézve a megfelelő körülmények között alkalmazott ellenőrzés nemhogy árt, hanem k ifejezetten szükséges. Erősen kétséges eredményű megoldás a hallgatók önállóságának, aktivitásának kialakítására hivatkozva rájuk hagyni azt a munkát, amely a tanár tervszerű vezetése, állandó ellenőrzése mellett is nehéz és fá -F A I P A R  *  283



radságos. Ellenőrzés hiányában a hallgató esetleg csak a félévi vizsgán döbben rá tanulásának sikertelenségére, az önállóság helytelen értelmezésére, s az ezzel járó kellemetlenségekre.Az évközi munka ellenőrzésének jelentősége egy oktató előtt sem kétséges. A z ellenőrzés során alkalmazott módszer viszont mindenkor függvénye az elérendő célnak, a tanterv által előírt tényanyag jellegének és a hallgatóság érettségének, fejlettségi szintjének. Éppen olyan hibát követ el az az oktatást végző személy, aki a hallgatók önállóságára, aktivitására bíz olyan jellegű feladatot (pl. készségfejlesztés), melyet csak változatos, sokoldalú és irányított gyakorlással lehet elérni, mint az, aki unalomig gyakoroltat, ellenőriz olyan helyzetben, ahol a hallgatók már önálló ismeretszerzésre, kisebb kutatási munkákra, alkotásra képesek.Persze felvetődik a gondolat, vajon a jelenlegi oktatási formában van elég lehetőség a hallgató munkájának sikeres, vagy sikertelen voltáról év közben is tájékozódni, ellenőrizni tudásukat, tanulásuk eredményességét? Természetesen erre megvan a lehetőség. A  módszerek igen változatosak, s alkalmazásuk függ a hallgató fejlettségi szintjétől, az oktatandó anyag jellegétől, továbbá attól a készségtől, hogy az oktató idejéből menynyit tud, esetleg akar oktató-nevelő munkára fordítani. A  zárthelyik íratása viszonylag a legegyszerűbb, a feleltetés időigényesebb ellenőrzési mód. A  korszerűsített oktatásban ezen módszerek mellett s méginkább ezek helyett újabb, esetleg célravezetőbb módszeneket is meg kell próbálni, melyek aktívabb tevékenységre késztetnek az évközi munka során is.
IV. A  gyakorlati oktatás módszertani 
fejlesztésének lehetőségeCsak helyeselni lehet azon törekvést, melynek célja, hogy a felsőoktatásban résztvevő hallgatóknál is ismerjék el a munkaviszonyt. Igaz, hogy nálunk a hallgató a dolgozók legszélesebb értelmében vett kategóriájába tartozik. Sok vonatkozásban viszont speciális vonást mutat.A  hallgatók munkáltatója az egyetem. Mint munkáltatónak társadalmi kötelessége nemcsak a munkavégzés biztosítása, hanem a tényleges munkavégzés megkövetelése is. Ha ezt elfogadjuk, ebből a tényből két dolog következik:a) Meg kell követelni a hallgatói munkafegyelmet. Tudomásul kell venni, hogy az egyetem munkahely, s az itt végzett munka nem alapítható szimpátiára, az érdekességre, a „lángelme vonzására” és így tovább.Egyetemistának lenni elsősorban a választott életpályára való felkészülés kötelességét jelenti. E  felkészülés viszont szorgalmat, kitartó munkát igényel. A  felelőtlenség, a becstelen munka éppen úgy elítélendő a tanulásban, mint a termelő tevékenységben.

b) Törekedni kell mind szellemi, mind anyagi vonatkozásban a munkakörülmények állandó ja- *

vitására. Kutatni kell, miként lehet a hallgatók foglalkoztatását a legelviselhetőbb, a legcélravezetőbb tartalommal megtölteni. Az életútra való felkészítés során az oktató-nevelő munkának az aktivitás mindenoldali kibontakoztatását kell elősegíteni. Természetes, hogy a korszerű és igényes előadás előfeltétele az igényes gyakorlatnak is.A  továbbiakban csak a gyakorlati foglalkozások értékesebbé tételének változatos formáira, az aktív tevékenységre serkentő formákra szeretném felhívni a figyelmet. Teszem ezt azért, hogy felhívjam  a figyelmet a gyakorlatvezetés színesebbé, változatosabbá tételének lehetőségére, de azért is, mert véleményem szerint nem minden esetben a legszerencsésebb a tárgy jellegének és az oktatás egésze figyelembevételének függvényében választott eddigi, konvencionális gyakorlatvezetési módszer.A  gyakorlatok formailag sokféle tevékenységet igényelnek, s a hallgatók intenzív nevelésének célját, a helyes irányú aktivitás minden oldalú kibontakoztatását segítik elő. Formáit tekintve a gyakorlati foglalkozás lehet általános és ún. különleges forma. „Általánosnak” tekinthető abban az értelemben a foglalkozási forma, hogy minden hallgatónak lehetővé, esetenként kötelezővé válik a részvétel. Az aktív tevékenységre nevelő, „különleges” formáknak azok tekinthetők, amelyek a speciális érdeklődésű hallgatók egyéni, esetleg kisebb csoportonkénti foglalkoztatását biztosítják. Először egy-két szót az általános formákról.I . Általános forma

a) Egységes gyakorlatokJelenleg is az egységes gyakorlatvezetés a legáltalánosabb gyakorlati foglalkoztatási forma. Ezek a foglalkozások az érdeklődés felkeltésében, a gyakorlati érzék fejlesztésében, a tudásanyag elmélyítésében, gyakoroltatásában jelentősek (rajzolás, szerkesztés, példamegoldás, ösz- szefüggések levezetése, rutin jellegű mérések, kísérletek). A  gyakorlatok mindig az előadásokhoz kapcsolódnak, s feltételezik a hallgatók egyéni tanulását, felkészülését a foglalkozásra.A  gyakorlati foglalkozások korszerűsítésénél számolni lehetne egy olyan felosztással, mint feltétlen szükséges, feltételes és szorgalmi gyakorlat. A  foglalkozások szintekre való tagozódása tükrözné az érdeklődési területek kifejlesztésén kívül az évközi munkát és az igényességre való törekvést. Ilyen gyakorlatvezetés mellett számítani kell a hallgatók különböző érdeklődési szintjére. Nem szabad azonban a presztízs megóvása, esetleg anyagi érdekeltség miatt az oktatás színvonalát csökkenteni, vagy indokolatlanul magasra emelni.Több tárgy gyakorlatának eredményesebbé tétele érdekében a jelenleg alkalmazott zárt csoportrendszert helyesebb 2—3 fős kis csoportokra felosztani az elvégzendő munka jellegének, a284 F A I P A R



tanszék személyi és tárgyi lehetőségének figyelembevételével.Nagyon jónak tekinthető azon gyakorlatvezetési törekvés is, amely szerint egy-egy anyag, vagy anyagrész ismertetése és az ehhez kapcsolódó gyakorlat befejezése után összefoglaló gyakorlatot tartanak. Az ilyen gyakorlat, ha komplex jelleget is kap (3— 12 nap), lehetőséget nyújt más tananyag, vagy tananyagok összekapcsolására, s így egy-egy jelenség, vagy folyamat összefüggésében való vizsgálatára, értékelésére. Ez a gyakorlatvezetés biztosíthatja azon pedagógiai elvet, mely szükségesnek tartja, hogy a hallgató már képzési ideje alatt tapasztalja az oktatás egységét, egymásra építettségét, a képzés miértjét.A  gyakorlatnak van még egy formája, amelyet nyári ,,üzemi” gyakorlatoknak neveznek. E gyakorlatforma eredményessége — nem pedig a célja — erősen vitatható. Az eredményesség függvénye a felsőoktatási intézmények előkészítő munkájának, az üzemekkel való kapcsolat jellegének, s nem utolsósorban függ attól az üzemi kollektívától, amelybe a hallgató gyakor- latvégzés idejére kerül.Igen fontos, hogy a gyakorlatokon résztvevők lehetőleg a gyakorlati hely munkavégzésébe is bekapcsolódjanak, s konkrét feladatot kapjanak (pl. eredmények összefoglalása, értékelése, kutatási, műszaki, fejlesztési tevékenység hatásfokának vizsgálata, munkaszervezés értékelése és így tovább). Az üzemi gyakorlat után a feladatokat az irányító tanszék tanszéki értekezletén értékelje, amelyen a hallgató is részt vesz. A hallgató a feladatot, problémakört helyes, ha a gyakorlat megkezdése előtt pár hónappal, esetleg már a szemeszter első foglalkozásain megkapja, így a félév során a feladatát figyelemmel kísérheti, esetleg irodalmi feldolgozást, kísérleti metodikát, vagy egyéb, a gyakorlat eredményességét biztosító előkészületet tehetne a hallgató.ö) SzemináriumokSzeminárium jellegű foglalkozásokat nemcsak ideológiai és ideológiai jellegű tárgyakból lehet szervezni, hanem műszaki, esetleg az ún. „tételes” tárgyakból is.A  28—36 órás heti elfoglaltságra való törekvés egyre sürgetőbben igényli a hagyományos előadási és gyakorlatvezetési formák korszerűsítését, fejlesztését. Az alacsony számú előadási és gyakorlati órák, de a hallgató korai, önálló személyiséggé formálódása sem teszik lehetővé, sokszor pedig indokolttá azt a gyakoroltatási rendszert, ami eddig megcsontosodott az oktatásban.A  szeminárium jellegű foglalkozás — azzal, hogy 2—4 órás foglalkozást a 10—30 perces előadás indítja el, s 5— 10 perces, a következő foglalkozás témájáról adott összefoglaló és tájékoztató fejez be — átmenetet képez a felkészítés és felkészülés között. A  hallgatóság — bár önállóan, de mégis egy céltudatos tájékoztatással — irányítva felkészülhet a tananyag elsajátítá

sára és megértésére. A  tényanyag elsajátítása közben felvetődő problémák tisztázására nem kell külön a tanszékre bemenni, s az oktatónak sem kell mondvacsinált indokkal a hallgatóságot megkörnyékezni, mert a statisztikához esetleg kell a kollégiumi látogatások száma, a „patronált” hallgatók száma, vagy a konzultációra fordított idő mennyisége és így tovább.A  jó szeminárium-vezetés megtalálja a kapcsolatot a foglalkozások során a hallgatósággal, de megtalálja a tényanyagnak a gazdasági építőmunkával, társadalmunk gazdasági és politikai életével való kapcsolatteremtés módját az irányítás, a vita, az összefoglaló során. Ez azonban nem lehet erőltetett, mesterkélt. A z oktató-nevelő munka éppen úgy bizalom kérdése, mint a gyógyítás, és még sok egyéb emberi kapcsolat. Ügyelni kell, hogy ez a kapcsolat elvszerű, őszinte, erőltetéstől mentes, és tiszta legyen. A  foglalkozásoknak szemináriumi jellege lehetőséget nyújt a vitakészség, lényeglátás, önálló anyagfeldolgozási készség kialakításán túl arra is, hogy jobban felkészüljön a hallgatóság a változatos és változékony életben való helytállásra. Fokozza a tárgy, ill. tudományág iránti érdeklődést, bevezethet a tudományos munka módszereinek megismerésébe, s felkeltheti a legjobbaknak az érdeklődését a tudományos munka iránt.1968-ban és 1969-ben két tárgyból, összesen 4 alkalommal tartottam szeminárium jellegű foglalkozást. A  két tárgy közül egyik alapozó, másik technológiai jellegű volt. Tapasztalataim kedvezőek voltak. A  foglalkozáson résztvevő 20— 20 hallgató közül 12, ill. 16 fő kért engedélyt véleményének elmondására mind a tényanyag feldolgozásának módszeréről, megértéséről, mind a gazdasági élet és a tényanyag, valamint az elmélet és gyakorlat kapcsolódásáról. A  tanítva tanulás és tanulva tanítás igen jól összefogható a szeminárium jellegű foglalkozásokon.Természetes, hogy van olyan tárgykör, amelynél az egyszerű gyakorlati foglalkozás különböző módjai kombinálhatok a szeminárium jellegű foglalkozásokkal.A  tárgy iránt fogékonyabb, jobb képességű hallgatók részére meg lehet teremteni a feltételt a szeminárium jellegű foglalkozások irányítására is. Ez a hallgató előadói készségét, a mondanivaló logikus felépítésére való törekvését, vitairányító készségét fejlesztheti. Az elmondottakon túl alapot teremthet az oktatás demokratizálására, az értékelési készség fejlesztésére, érdemjegy vizsga nélküli megajánlására.
c) Speciális foglalkozásokAz oktatás korszerűsítési folyamatának egyik vetülete az órarendi elfoglaltság csökkentése. A csökkent idő, s az egészséges fejlődés a tananyag korszerűsítését, az oktatási tartalom korszerűsítését, a követelményszint fejlesztését igényli.A  hallgatóság értelemszintje, érdeklődési témaköre, az oktatott tananyaghoz a szimpátiája, s számos, a pedagógia szempontjából fontos tényezők szintje igen különböző. E szintkülönbségF A I P A R * 285



csökkentését, ill. a tananyag iránt fogékonyabb hallgatók követelményszint feletti érdeklődés kielégítését részben a speciális foglalkozásokkal biztosíthatjuk.Természetes, hogy ezek a speciális foglalkozások témája, követelményszintje, előképzettségi szint, előadási és gyakorlati szint — és így tovább — igen sok variációs lehetőséget nyújt. Lehetőséget teremthet e foglalkozási típus az általános képzés keretén belül például a szakosodásra, a tervezői, kutatói, kivitelezési, szervezési és vezetési tevékenységek problémáinak általános, vagy konkrét megismertetésére. Biztosítható ezzel a módszerrel a tárgyhoz kapcsolódó gazdasági, stílusirányzati, fejlődéstörténeti ismeretek, kutatóintézeti vagy szaktanszéki kutatási eredmények, módszerek, értékelési rendszerek megismertetésének keretei, melyet a csökkentett óraszám miatt vagy el kell hagyni, vagy idő hiányában ezekkel foglalkozni nem lehet.Sorolhatnám tovább azokat a lehetőségeket, melyet e speciális foglalkozások kielégíthetnek, vagy biztosíthatnak.A  speciális foglalkozások technikai lebonyolításánál helyes ha ismertetik a foglalkozások programját, az igényelt szintet, valamint azt, hogy a szerzett ismeretek milyen területen hasznosítható.Ezen oktatási formában az önkéntesség, a kis létszám biztosítja a résztvevők aktivitását, s tapasztalt, lelkiismeretes oktató, ill. gyakorlati szakember irányítása mellett a szakmaszeretet, a szakmai felelősség kialakulását, vagy társadalmi igény szintjére fejlesztését. ■
2. Különös formákA  készségfokozó oktatási formán belül a különös forma a hallgató fokozott mértékű önállósulását, a probléma egyéni megoldásra való igényének kielégítését célozhatja. Az elvégzendő feladat a lehető legjobban megközelítheti az egyén igényét, felkészültségi fokát, kapcsolható a tanszék oktatási-nevelési célkitűzéséhez, kutatási feladatterveihez és így tovább.
a) Tanulmányi versenyekA  szorgalmi idő alatt aktív tanulásra serkenthet a tanulmányi versenyek különböző formái. V ersenyek rendezhetők tanszéken belül a tanszék által oktatott témakörökből, karon belül és intézményen belül. A  versenyek célja, mércéje, szervezeti megoldása is igen sokféle lehet.A  munka elismerésének formái természetesen függvényei a célnak és szintnek (pl. tanszéki versenyek vizsgaeredménybe való beszámítása, oklevél adományozása, szakkönyvvásárlásra jogosító szubvenció, kari versenyeken szubvención kívül a leckekönyvbe való bejegyzés, ünnepélyes fogadás és oklevél adományozás, pénzjutalom havi, félhavi átlagos ösztöndíj összegben és így tovább). Az anyagi alap különéljárási díjakból, kari, egyetemi reprezentációs alapból, üzemek támogatásából és egyéb alapból csipegetve előteremthető.

*

Pedagógiai szempontból nem vitatható ezen versenyek jelentősége.
b) Tudományos diákköri formaA  hallgatók aktív tevékenységére apellál a tudományos diákköri forma, mely mint oktatásinevelési forma jól szolgálja a felsőoktatás célkitűzésének teljesítését is.A  hallgató munkája során jobban megismerheti önmagát. Reálisabb kép alakulhat ki önmaga felkészültségéről, munkabírásáról, lényeglátásáról, önálló munkavégzésre való alkalmasságáról. Jobban megismerheti szakterületét, alkalmazhatja tanulmányai során szerzett ismeretanyagát. Segíti az önállósulást. Javíthatja az oktató—hallgató közötti kontaktust. Lehetővé teheti oktatójuk jobb megítélését, erkölcsi, politikai és szakmai életfelfogásának megismerését.Segíti az oktatót is hallgatójának jobb, többoldalú megismerésében. Impulzusokat gyűjthet elsősorban a saját — s nem kollégáik — oktatási gyakorlatáról, oktató-nevelő munkájának minősítéséről.A  végzett munka, a közösen elért eredményesség az oktatóban megnyugtató, kellemes emléket, diákkörösében maradandó tapasztalat, követhető életelv és biztos támpont érzetet kelthet, melyre jó gondolni.c) Különböző irányú vizsgálatok
Az  aktív tevékenységre serkentés jó formájaként alkalmazható a hallgatók olyan adatfelvételezéshez, felmérésekhez, vizsgálatokhoz, ún. rutin munkálatokhoz való bevonása, melyet a tanszék által megjelölt témakörben, vagy társadalmi és országos szervek által kitűzött vizsgálatok keretében folynak.E munkákban résztvevők a valóságos, a mindennapi életben jelentős problémával találkozhatnak, a gyakorlatban dolgozókkal véleményüket, elképzelésüket megbeszélhetik, segítségüket igényelhetik, vitázhatnak és így tovább.A  kijelölt munka sikere, a súrlódás csökkentése érdekében, a munkát irányító tanszék kollektívájának tekintélye megkívánja, hogy csak a jobb hallgatók, a valóban érdeklődő, realitás feltételeit ismerő hallgatókat vonjuk be ilyen tevékenységbe.
d) Kutatás jellegű foglalkoztatásA  végzett mérnökök egy része tanulmányai befejezése után kutatói munka területen tevékenykedik. A  kutatói hajlam továbbfejleszthető a tanszékek irányításával részben egyéni, részben csoportos rendszerrel. A  hallgatói kutatók — kutatói. csoportok — segíthetik a tanszéki, az oktatói munkacsoportok esetleg egyes oktatók kutatási munkáját. Feldolgozhatják a kutatott témával kapcsolódó irodalmat, szakfolyóiratban megjelentetett kutatási módszereket, eddig elért eredményeket.A  kutató, ill. kutatói csoport munkájával segítheti a tanszék munkáját azzal, hogy mente-
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sítik az oktatót, oktatói munkacsoportot sok olyan tevékenységtől, mely az érdemi munkától elvonná.A  hallgató cserében belekóstolna a tudományos tevékenységbe, eredményeit részben önállóan (szakdolgozat, szakcikk formájában), részben a tanszék oktatói munkacsoport, vagy az oktató által összeállított zárójelentésben publikálhatná, felhasználhatná.
a) Egyéb, aktív tevékenységre serkentő formák Egyes országokban a felsőoktatásban résztvevő hallgatók tervezői, szakértői munkacsoportokban is tevékenykedhetnek. Munkájukért a végzett munka minősége és mennyisége arányában részesedhetnek a tanszék, vagy az oktatói munkacsoport részére biztosított bevételből.Hasonló lehetőség biztosításának mérlegelése felsőoktatásunkban is felvetődhet.Az oktatás tartalmi és módszertani fejlesztésébe is bevonhatók a hallgatók. Segíthetnek az egyetemi jegyzetek átnézésével, bemutató eszközök, szemléltető anyagok készítésével, gyűjtésével, összeállításával. A  vélemények, a konkrét segítség növelhetné a jegyzetek töménységét, felszínre hozhatna olyan praktikus megoldásokat, melyek a jegyzet összeállítójának, a tárgykör előadójának figyelm ét elkerülte.Természetesen folytathatnám tovább is az aktív tevékenységre késztető formákat, mert sok van. Fontos megjegyeznem, hogy bármilyen formát is választunk a gyakorlatvezetésnél, tekintettel kell lenni az elérendő célra. Biztosítani kell, hogy a foglalkozási forma *— lehetőségen belül — legjobban megközelítse az élet, a hallgatók végzés utáni alkalmazóik, s az oktatottak igényeit. Figyelemmel kell lenni a hallgatóság felkészültségi fokára, élettani, valamint munkapszichológiai szempontból fontos sajátosságaira. Fontos megjegyeznem, hogy a gyakorlati forma megválasztásához általános érvényű, egyedül célravezető receptek nincsenek. A  választott forma tegye lehetővé a jól és becsületesen végzett munka sikerélményét.A  jelen írásomban csokorba szedett néhány forma általánosan, vagy egyedenként hazánkban, ill. külföldön alkalmazott forma, melyet az oktatási szaklapok, valamint saját hazai és külföldi tapasztalataim alapján kívántam feleleveníteni. Tettem ezt azért, m ert:

a) az oktatás korszerűsítésének vitáját egyszer az élet szürkének tűnő hétköznapjaival, a megvalósítással kell felváltani,
b) a végzett hallgatókkal szemben támasztott követelmények növekedése, az ismeretanyag hatékonyabb átadását igényli,
c) a korszerű ismeretanyag korszerű átadása megköveteli az oktatás anyagi-technikai bázisának megteremtését, fejlesztését.Tekintve, hogy a fejlesztés a népgazdaság teherviselőképességének függvénye, szükség van az oktató-nevelő tevékenység hatékonyságának növelésére.

d) Lehet, jól felszerelt oktatási intézményben is alacsony hatásfokkal, s fordítva, a kevéssé felszerelt intézményben is magas hatásfokkal dolgozni a kialakított szerkezeti, és szervezeti forma, valamint tartalom függvényében.
e) A  gyakorlatvezetés formája és tartalma nem lehet sablonos, szükség van a hallgatói anyag mennyiségi és minőségi jellemzői, az elérendő cél az éppen rendelkezésre álló anyagi technikai bázis függvényében a változtatásra, mozgékonyságra, fejlesztésre.f) Az oktató első és legfontosabb tevékenységi köre az oktató-nevelő munka. Igazán nagy értéket az országnak az az oktató termel, aki hazáját, szakmáját és létét biztosító társadalmat szerető, e társadalom felemeléséért küzdeni akaró jó szakembert nevel, s e munkájához jól szervezett információval biztosított korszerű ismeretanyagot feldolgozza, s teljesíti a társadalmi elvárásokat.
g) Vannak a felsőoktatásban olyan tartalékok, melyek az oktató-nevelő tevékenység hatékonyságát emelhetik.Bármelyik foglalkozási formára esik a választás, feltétlen figyelemmel kell lenni:— az elérendő célra,— a hallgatóság összetételére, felkészültségi fokára, élettani sajátosságaira,— a gyakorlati foglalkozás funkció körére.A  választott forma biztosítsa a jól és becsületesen végzett munka örömét, megbecsülését, az önállósulási igény feltételeit, az ifjú i „nagyot- akarás” irányított lehetőségét, a hallgatóság szabad energiájának öszehangolt, céltudatos lekötését. A  választott’ formával aktivizáljuk a hallgatót munkájának jobb elvégzésére, biztosítson permanenciát a feladatok és problémák érzékelésében, feldolgozásában, megoldásában.A z oktató-nevelő tevékenység — az elmondottak alapján — felfogható úgy, mint a vezetés egy sajátos formája. Sok az azonosság és nagy a hasonlóság az oktatás és szokványos értelemben vett vezetés sajátosságai, törvény szerűségei között, bár a cél, melynek érdekében munkálkodnak látszólag eltér. A  gondolatmenet k ifejtése, s a kapott eredmények integrálása után levonhatjuk azon következtetéseinket, mely szerint: ahogyan szükséges az általános értelemben vett vezetés — szerkezetének, jellegének, módszerének, pszichológiájának — változása a társadalom, a technika és a vezetettek fejlődési szintjének függvényében, ugyanúgy szükséges az oktatás — szerkezetének, jellegének, módszerének, tartalmának stb. — változása a társadalom és technika fejlődésével, a hallgatóság értelmi szintjének és látóhatárának növekedésével.A z összefüggések végső kifejtésének igénye nélkül jelen írásomban az oktatás-nevelés valós és látszólagos ellentmondásaira, a gyakorlatvezetés különböző formáira — melyek időigényesebbek ugyan az oktatóval szemben, de hatéko-F A I P A R * 287



nyabbá tehetik oktató-nevelő tevékenységünket — kívántam a figyelmet felkelteni. Végül a vezetés és oktatás összevetésével kívántam indokolni a felsőoktatás korszerűsítésének szükségszerűségét.
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D R .  D A  L О  C S A  G Á B O R

A  mechanikai technológia végrehajtásával 
összefüggő termelőeszköz ellátottság 
és kihasználás a fafeldolgozóiparban

B e v e z e t é sA  termelő tevékenység végrehajtása napjainkban minden területen átlépte a tudományostechnikai forradalom küszöbét, s a termelőeszközök mindenkori színvonalától függően, meghatározott ütemben halad a távlati célok, a folyamatok automatikus végrehajtásának megvalósítása irányába. A  tudományos-technikai forradalom eredményeinek hordozói elsősorban a termelőeszközök, így azok műszaki állapota, kihasználási színvonala és kicserélődési üteme rámutat, hogy a vizsgált iparág milyen utat is tett meg a szocialista .társadalom anyagi-műszaki bázisának megteremtése irányába, s az elért színvonal egyben a további feladatok végrehajtásának, a fejlesztési célok meghatározásának konkrét problémáira is utal.Hazánk fafeldolgozóipara is jelentős műszakitechnológiai feladatokat oldott meg az elmúlt 20 év folyamán, hogy a tudomány és technika vívmányait a termelő tevékenységben alkalmazza, s ez elvezetett a farost- és faforgácslapgyártás hazai megteremtéséhez, a korszerű felületkezelő technológiák alkalmazásához. Napjaink gyorsabb ütemű fejlesztésének egyik gátja azonban a mechanikai megmunkálás technológiája terén tapasztalható elmaradás, a technika és technológia gyorsabb ütemű fejlesztése, a gépek modernizálása vonatkozásában. Ez a lemaradás visszahat a termelőtevékenység magasabb színvonalon történő fejlesztése megszervezésének olyan akadályaira is, mint a szakosodás és kooperáció kiszélesítése, a termelő tevékenység végrehajtásában a vertikális integráció előnyei kihasználásának a megszervezése. Célszerűnek mutatkozik ezért a faanyagok mechanikai megmunkálása (lényegét tekintve a forgácsolással történő megmunkálás) eszközellátottsága és eszközki288 -M- F A I P A R

használása színvonalának, valamint a gépcserék gazdaságosságának a vizsgálata, melynek eredményeképpen lehetséges a fejlesztés irányvonalának, valamint gyorsabb ütemének kitűzése ezen a területen is.
I. összefoglalás, következtetésekA  termelőeszköz ellátottságban, a meglevő gépek élettartama további csökkentésében megnyugtató megoldást csak a szelektív iparfejlesztési döntések, a géppark dinamikus szinten tartása, továbbá a pótlásokat és gépcseréket a forrás oldalról is biztosítani képes differenciált beruházási és amortizációs gazdaságpolitika következetesebb érvényesítése fog eredményezni. A  szelektív iparfejlesztési döntések az új technika nagytömegű megjelenését a géppark fiatalítását hivatottak elősegíteni és elsősorban a nagy kapacitások megteremtődését kell célozza.A  dinamikus szintentartás azt a követelményt fejezi ki, hogy lehetőleg az eszközök minden pótlása alkalmával a jobbat, a korszerűbbet állítsuk a régi helyére.A  differenciált beruházási és amortizációs politika pedig az olcsó munkaerő és a drága új technika közötti összefüggést kell, hogy a jövőben fokozottabban vegye figyelembe, az eszközlekötés és az amortizáció jogi előírásainak egyidejű rendezésével, hogy azok összhangba kerüljenek a műszaki fejlesztés intenzív követelményeivel.
II. A  fafeldolgozóipar eszközellátottságának 
színvonala a fontosabb famegmunkáló gépeknélA  hazai fafeldolgozóipar (fűrész-lemez, épületasztalos, bútor, egyéb fafeldolgozóipar) üzemeiben évente több mint egymillió m3 rönköt és



közel félmillió m3 fűrészárut munkálnak meg. A  megmunkálási technológia első lépcsője — a mechanikai technológia — a faforgácsolás, valamilyen munkagépének alkalmazásával kapcsolatos. A  fűrészáru termelés, majd a fűrészáruból különböző termékekhez alkatelemek, illetve alkatrészek előállítása elsősorban a fűrészelés, gyalulás, méretre megmunkálás, csiszolási műveletek végrehajtásával kapcsolatosak, s mely műveletek végrehajtásához a szükséges forgácsoló gépek és berendezések mennyiségi vonatkozásban rendelkezésre is állnak. Ugyanakkor a gépi berendezések korszerűségének színvonala és minősége behatárolja a megmunkálás színvonalát is, ezért a legfontosabb 12 faforgácsolásra alkalmazott géptípust megvizsgáltuk abból a szempontból, milyen műszaki-minőségi színvonalon is lehetnek továbbá ennek függvényeként milyen színvonalon várható a technológiában előírt igények kielégítése.Felhasználva a K S H  adatait az 1. táblázatban összeállítottuk az általunk legfontosabbnak ítélt faforgácsoló gépek mennyiségi és korszerűségi színvonalát jellemző számszerű adatokat. Ugvan- csak feltüntettük a gének forintban kifejezett bruttó értékét is. Az adatok 1964. és 1970. évekre vonatkoznak. ígv lényegében а ГП. ötéves terv végrehajtása során elért fejlődést mind mennyiségileg, mind tendenciáiban jellemzik. A lábazat adatai mutatják, hogy:— csaknem valamennyi géptípusnál a vizsgált időszakban a mennyiségi darabszám csökkenő irányzatot mutat, s csak a magasabb készültségi fokot jelző megmunkálási szint műveleteinek végrehajtásához szükséges gépekből (csapmarógépek, szalagcsiszológépek) van 1964. évhez viszonyítva növekedés,— a gépek átlagos életkora 1964-ben 14, 85 év. míg 1970-ben 13, 85 év volt, ami arra mutat, hogy a géppark életkor tekintetében nem tekinthető a korszerű követelményeket kielégítő termelőeszközök halmazának, hiszen az ilyen átlagos életkorú gépeknél mind az erkölcsi, mind 

a fizikai kopás (a gyakori felújítások mellett is) jelentősnek ítélhető. Az átlagos életkor csupán a sorozatfúróknál van 10 év alatt.Az életkor átlagos alakulását vizsgálva megállapítható, hogy az csak mérsékelten csökken, de még így sem érte el az amortizációs normatívák által elfogadott működési idő maximális értékét. Sürgős feladat ezért, hogy a gépek cseréjének ütemét fokozzuk, míg a másik oldalon elsősorban a már legrégibb gépek kicserélését irányozzák elő.— a 40 évnél idősebb gépek részaránya a szalagfűrészeknél és az egyengető gyalugépeknél meghaladja a 10%-ot. s nincs egyetlen terület sem, ahol 40 év előtti gépek használatban ne volnának, örvendetes ugyanakkor, hogy az 5 évnél fiatalabb gépek részaránya a keretfűrészeket kivéve, ugyancsak meghaladja a 10%-ot. s nem egy géptípus van, ahol 25% felett van. Ugyanakkor a táblázat adatai rámutatnak arra is, hogy ez a nagyobb részarány mindössze azt eredményezte, hogy 1964— 1970. évek között a vizsgált gépek átlagos életkora a fejlesztés és selejtezés eredményeképpen mindössze egy évvel csökkent:— a vizsgált gének bruttó értéke 1970-ben 44%-kal volt magasabb mint 1964-ben. s ez arra is rámutat, hogy a géppark fiatalítása jelentős ráfordításokat igényel.A z adatokból levonható egyértelmű következtetések arra engednek utalni, hogy a faanyagok mechanikai megmunkálásának technikai — következésképpen technológiai — vonatkozásában jelentős lemaradást kell behoznunk, elsősorban a termelőeszközök ellátása területén. A z a jelenlegi ütem, miszerint 6 év alatt mindössze egy évet sikerült az átlagos életkoron javítani a jövőben nem elegendő. Különösen nem akkor, ha a fokozatosan kiszélesedő munkamegosztás következtében fafeldolgozóiparon belül a kooperációt ki akarjuk szélesíteni, vagyis annak egyik előfeltételét — a csereszabatos alkatrészgyártást — meg akarjuk valósítani, mivel ez a je-
1. táblázat

A fontosabb fafeldolgozóipari gépek száma és átlagos életkora, valamint bruttó értéke 1964. és 1970. években

Megnevezés összes, db
Á tlagos életkor 

években

40 évnél 5 évnél 
idősebb fia ta labb B ru ttó  érték , 
gépek részaránya, m F t

%
1964 1970 1964 1970 1970 1970 1964 1970

K eretfűrész g é p e k .............................. 87 70 13,41 - 13,38 5,70 8,60 17 383 21 303
K örfűrész gépek ................................ 1171 1072 14,55 12,69 3,55 16,00 26 453 40 491
Szalagfűrész gépek ........................... 827 823 17,12 16,71 10,65 15,60 20 376 30 490
■Egyengető g y a lu g é p e k ..................... 345 241 17,02 17,62 11,20 11,61 7 070 6 402
V astagoló g y a lu g ép e k ....................... 266 234 16,51 13,87 7,70 21,80 10 416 13 096
Többfejes g y a lu g é p e k ....................... 124 116 14,15 11,50 6,00 25,00 13 608 14 917
A sztali m arógépek ............................ 524 460 15,68 15,39 6,50 13,90 12 829 17 864
Csapm arógépek .................................. 93 109 16,67 10,50 2,77 34,00 8 549 22 232
Sorozatfúró  g é p e k .............................. 72 81 8,28 8,18 3,46 34,50 3 913 5 974
H osszlvukfúró gépek ....................... 173 170 15,80 13,62 4,12 15,80 2 227 3 279
Hengeresiszoló g ép ek ......................... 132 128 11,25 10,23 4,65 25,00 27 061 40 780
Szalagcsiszoló gépek ......................... 442 469 12,61 11,22 0,64 24,50 20 180 28 197

összesen (átlag  %) ............................ — — 14,85 13,85 — — 170 063 245 025F A I P A R 289



lenlegi famegmunkáló gépek nagyobb hányadán, 
már fizikai vonatkozásban sem biztosítható. De 
mint már a bevezetőben utaltunk rá, az auto
matizált gyártásszervezés megvalósítása irányá
ban csak a modern termelőeszközökön keresztül 
vezet az út, viszont ez az ütem még 1985-ben 
sem biztosítja, hogy a faforgácsolással kapcsola
tos legfontosabb műveletek automatikus gépso
rokon legyenek végrehajtva.

Általános értékelés
Az adatok egyértelműen mutatják, hogy a vizs
gált időszakban a gépek modernizálása, a na
gyobb kapacitások létrehozására tett erőfeszíté
sek eredménnyel jártak. A  fejlesztés ellenére 
azonban jelentős arányú 40 évnél idősebb gé
pekkel rendelkezünk, mely gépek erkölcsi ko
pás szempontjából bizonyosan, míg fizikai ko
pás szempontjából feltehetően megérettek arra, 
hogy kiselejtezzék őket, illetve azokat újakkal 
helyettesítsék.

Ez annál is inkább indokolt, mivel minden 
valószínűség szerint az üzemeltetésük azonkí
vül, hogy anyagi, még jelentős karbantartási rá
fordítást (elsősorban munkaidő) igényelnek. Ép
pen ezért,

—  meg kell gyorsítani a használaton kívül 
álló gépek átcsoportosítását, illetve hasznosítá
sát,

—  az elhasználódott vagy már teljesen leírt 
gépek kiselejtezését néhány év alatt be kell fe
jezni,

—  a selejtezés során kieső korszerűtlen gépek 
kapacitása a korszerű gépek műszakszám neve
lésével jelentős mértékben pótolható volna.
III. A kapacitások kihasználásának színvonala 
a fontosabb fafeldolgozóipari munkagépeknél
A kapacitások kihasználásának vizsgálatát egy 
közhelynek számító megállapítással kezdjük: az 
egyik leggazdaságosabb beruházás a meglevő 
termelőeszközök kapacitásának lehetséges ma
ximális kihasználása. Ez a megállapítás a vizs

gálat céljára is utal, ugyanis a II. részben vizs
gált 12 fontosabb fafeldolgozóipari forgácsoló 
munkagépcsoport kapacitás kihasználásának 
elemzését ezért választottuk, hogy a gépcserék
re, az átlagos életkor csökkentésére a szükséges 
gépcserék tényezőire viszonylag megbízható in
formációkat, számadatokat kapjunk.

Mint ismeretes az adott termelőtevékenység 
végrehajtásának fejlődési üteme egyenes arány
ban függ a termelés technikai feltételeinek, más
szóval a munka eszközeinek rendszeres megújí
tásától. Ebben a vonatkozásban mind a fizikai, 
mind az erkölcsi kopást figyelembe kell venni. 
Ebből az aspektusból nézve a faanyagok mecha
nikai megmunkálásának a végrehajtása az utób
bi években csak mérsékelt ütemű fejlődést mu
tat, s az ellensúlyt inkább az aktív eszközök, 
azaz a szerszámok fejlődése eredményezte. Itt a 
fejlődés jelentős, hiszen pl. a keményfémlapkás 
szerszámok, a forgácsolási sebesség jelentős mér
vű növelését tette lehetővé, s ezen keresztül a 
termelőkapacitásokat jelentősen bővítették. 
Ugyanakkor egészen a közelmúltig a fejlesztés 
alapvető célkitűzése az igények kielégítése ér
dekében új kapacitások létrehozása volt s ez el
sősorban új építkezésekben nyilvánult meg, s 
csak a beruházási összegek kevesebb mint 50%-át 
fordították a berendezések fejlesztésére, melynek 
csak töredékét a gépcserékre. Most értünk a fej
lődésnek abba a szakaszába, amikor a mechani
kai technológia végrehajtásához szükséges gé
pek és berendezések műszaki rekonstrukciójára 
gondolhatunk.

A már napjainkig végbement műszaki-tudo- 
mánvos forradalom hatása következtében a gép- 
gyártóiparban csökkent a szóbanforgó munka
eszközök újratermelésének ciklusa, következés
képpen szükségessé válik a gvorsabb lecserélé
sük is. Ez viszont megköveteli, hogy az amor
tizációs normák úgv legyenek meghatározva, 
hogy az erkölcsi kopás csökkenésével azok ará- 
nvos növekedése a géptípusra differenciáltan 
biztosítsa a tárgyiasult munka realizálását a ter-

2. táblázat
A fontosabb fafeldolgozóipari gépek kihasználása 1964. és 1970. években

Megnevezés

T eljesíte tt 
m űszakok szám a

A te lje s íte tt m űszakok 
% m egoszlása

M unkarend 
szerin ti

H asznos idő
alap szerin t

1964 1970 1964 1970 Kihasználás вaértéke %-ban

T. I I . I I I . I . I I . I I I . 1964 1970 1964 1970

K eretfűrész g é p e k ......... .. . 37 933 31 794 53,9 41,7 4,4 54,2 41,8 5,0 50,1 56,0 54,5 69,8
K örfűrész g ép e k .................. 465 683 391 204 60,9 35,4 3,7 66,0 31,8 2,2 46,2 44,9 57,5 64,1
Szalagfűrész g ép e k .............. 343 576 300 557 60,8 32,4 6,8 62,0 33,7 4,3 48,0 45,6 60,0 56,9
E gyengető gyalugépek . . . i 21 209 75 543 69,0 29,6 1,4 78,8 21,2 0,0 40,6 38,4 50,3 48,1
V astagsági gyalugépek . . . 86 216 69 867 73,1 25,6 1,3 77,5 22,5 0,0 37,3 36,5 46,9 46,1
Többfejes gyalugépek . . . . 41 009 38 172 61,5 38,4 0,1 68,2 31,7 0,1 38,5 37,4 48,0 46,6
A sztali m arógépek .............. 181 641 150 907 73,0 26,1 0,9 73,5 26,3 0,2 39,5 40,4 49,9 50,5
C sap m a ró g é p ek .................. 31 442 34 321 72,0 27,4 0,6 73,6 26,4 0,0 38,7 38,5 48,5 48,6
Sorozatfúrógépek . .............. 17 474 4 30 128 79,5 20,5 0.0 69,0 30,9 0,1 28,2 46,0 35,0 57,4
H o ssz ly u k fú ró g ép ek ......... 55 350 53 124 78,0 20,6 1,4 79,5 20,5 0,0 37,2 38,5 46,1 47,9
H engercsiszo lógépek ......... 40 754 44 890 77,5 21,3 1,2 68,4 28,1 3,5 35,8 43,4 44,6 54,0
Szalagcsiszológépek........... 187 740 200 732 59,5 36,1 4,4 61,6 33,6 4,8 48,8 52,6 60,8 66,1

Összesen (á tlag% ) ........... 1 610 117 1 421 239 64,8 31,9 3,3 67,2 30,5 2,3 43,8 44,9 54,9 55,1
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melésben, de ugyanakkor vegye figyelembe a 
termékváltás ciklusidejének változását is, külö
nösen ott, ahol a gépi kapacitások nem konver
tálhatók.

Ha ebből a szempontból vizsgáljuk a jelenlegi 
erkölcsi kopás intervallumát, úgy aztkb. 10 évre 
tehetjük, vagyis a termelőeszközök korszerű 
színvonalon tartása érdekében a forgácsológépe
ket 10 évenként ki kellene cserélni. Vizsgálhat
juk az élettartam időintervallumát más aspek
tusból is. Ez pedig a folyó ráfordítások (karban
tartás, javítás) költségnövekedésének arányai. A 
változás tendenciája itt sem kedvezőbb.

A vizsgált gépek intenzív kihasználási mutatóit 
(az állóeszközök időegység alatti teljesítményé
nek mutatóit) melyeket alapvetően műszaki-gaz
dasági paraméterek alapján lehet meghatározni, 
nem tudjuk vizsgálni, mivel a termelőgép cso
portosítás bontásban egyértelműen identifikált, 
ilyen adatok nem állnak rendelkezésre. Ettől 
függetlenül az egyes vállalatok konkrét tapasz
talatai alapján állíthatjuk, hogy az intenzív ki
használás színvonalának vonatkozásában is je
lentős tartalékokkal rendelkezünk, s ezeket a 
legcélszerűbb vállalati, sőt vállalaton belül üze
mek és gépcsoportok bontásban vizsgálni, mert 
így igen használható összehasonlítható mutató
számokat kaphatunk.

A 2. táblázatban van feltüntetve a kihaszná
lási mutatók fontosabb számai gépcsoportonként.

A  2. táblázat adatai világosan utalnak arra a 
tapasztalati tényre, hogy a fafeldolgozóipar leg
fontosabb mechanikai megmunkáló gépeinek a 
működtetése 65— 67%-ban az első műszakban, 
30— 32%-ban a második műszakban, és mind
össze 2— 3%-a a harmadik műszakban történik. 
Ezek az arányok átlagosan 1,4— 1,5 műszak 
együtthatónak felelnek meg. Hasonlóan a fonto
sabb gépek potenciális időalapja csak 55%-ban 
volt kihasználva és lényegében változatlan szin
ten van. Ez egyben azt is mutatja, hogy az ex- 
tenzív kihasználás növelésén keresztül jelentős 
önköltségcsökkentési tartalékokkal rendelkez
nek, s itt elsősorban a műszakszám növelése 
volna az egyik leglényegesebb kérdés.

Az adatok mindenképpen azt mutatják, hogy 
az alkatrészgyártás, a magasabb technológiai 
színvonal a megmunkálásban előretörő. A csa
polásra, a sorozatfúrásra és a csiszolásra fordí
tott munkaórák növekedése utal arra, hogy a 
nyersanyagfelhasználás magasabb termékfajták
ban történik. Ugyancsak ezt jelzik a munkaórák 
közötti arányeltolódások is, a kifejezetten „fino
mabb” megmunkálás irányában.

A  műszaki haladás leginkább kifejező muta- 
tószám a munka termelékenység változása. A 
munka termelékenység növelésének két alapvető 
útja van:

—  a már meglevő termelési eszközök jobb 
kihasználása,

—  az új technika bevezetése a termelésbe.
Azokban az alágazatokban, ahol a beruházási 

alapok viszonylag szűkek nyilvánvaló, hogy az 
első út a járhatóbb, mivel ez esetben új eszkö

zöket nem kell igénybe venni, így az eszközki
használás javul az eszközigényesség —  az egy
ségre eső eszközérték —  csökken. Ebben a te
kintetben még vannak tartalékaink.

Általános értékelés

Az elemzésnél használt adatokból megállapít
ható, hogy a faforgácsológépeknél mind az exten- 
zív, mind az intenzív kihasználás tekintetében 
jelentős tartalékokkal rendelkezünk. Bár a va
lószínűségi eloszlás alapján feltételezhető, hogy 
a kapacitás tartalékok színvonala vállalatok kö
zötti megoszlása az átlagos adatoktól eltérő le
het, ezért célszerűnek mutatkozik az egyenletes 
leterhelés megszervezésének kérdését mélyeb
ben vizsgálni. Ebben a vonatkozásban igen je
lentős lehet az alkatrész kooperáció megszerve
zése, a fokozatos specializáció kiterjesztése (tech
nológiai szakosítás) a faanyagok mechanikai 
megmunkálására.

A  kapacitások kihasználási mutatójának to
vábbi növelése érdekében ezért célszerű:

—  a munkarend és hasznos időalap szerinti 
gépkihasználási mutatók átlagértékének növe
lése,

—  az egyenletes műszakszám megszervezésé
re intézkedések kidolgozása,

—  mivel ma még hiányoznak, a gépi beren
dezések kihasználásának iparági normatívái, a 
műszakszám figyelembevételével indokolt volna 
már a közeljövőben tudományosan is kidolgoz
tatni.

IV. A gépcserék gazdaságosságának néhány 
kérdése

Már az előző vizsgálati adatokból kitűnik, hogy 
a gépcserék üteme a gépek átlagos életkorának 
csökkenése igen lassú folyamat, mely nyilván
való, hogy a rendelkezésre álló beruházási lehe
tőségek függvénye. Ha pedig ez a jelenlegi gya
korlat célszerű-e a gépcserék optimális idejének 
és a csere hatékonyságának a vizsgálata, hiszen 
a cserére vonatkozó döntéseket más aspektusok
ból hozzák. Valóban az a helyzet, hogy ma a 
gépcsere inkább a pillanatnyi lehetőségektől 
mintsem a célszerű, a cserét, szabályozó tör
vényszerűségektől függ. Azonban minden re
mény megvan arra, hogy ez az állapot már a 
közeli években megváltozik, s a famegmunkáló 
gépek cseréjét is a munka termelékenység fo
kozásának, az erkölcsi kopásnak, a hatékony 
rendszerszemléletű termelés szervezésnek tör
vényszerűségei, tendenciái fogják alapvetően 
meghatározni és irányítani. Ezért az a vélemé
nyünk, hogy az V. ötéves terv folyamán a fej
lesztési-beruházási tevékenységek egyik speciális 
mozzanata a gépcsere kérdésében való döntés 
problémája lesz, annál is inkább, mert a fa
megmunkálás technológiája is állandó fejlődés
ben van, s a tudomány hatására egyre gyorsabb 
ütemben fejlődik.

A fafeldolgozóipar mechanikai technológiájá
val kapcsolatos gépeknek a felújítása a terme-
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lés műszaki színvonalát és hatékonyságát meghatározó egyik legfontosabb tényező. A  gépcserék optimális ütemének tartása érdekében ezért a beruházási és az amortizációs politikában olyan változtatásokra van szükség, mely fokozottan elősegíti az újratermelés folyamat zavartalan megismétlődését.Annak, hogy az állóeszköz állomány műszaki színvonala ma nem tekinthető kielégítőnek, hogy a selejtezés mértéke alacsony, s a nullára leírt állóeszközök üzemeltetésében a vállalatok kifejezetten érdekeltek igen sok oka van, melyek közül a legfontosabbak:— a termelő erőkkel szemben támasztott hatékonysági követelmények alacsonyak,— a jelenlegi árrendszer a ráfordításokat csaknem minden esetben társadalmi ráfordításként ismeri el,— az érdekeltségi rendszer rövidtávú.— a gépcsere fokozatos megvalósításában ellentét van a vállalati és népgazdasági érdekeltség között,— a jelenlegi tervezési, beruházási, hitelezési rendszer előnybe részesíti a bővítő jellegű beruházásokat.A  IV . ötéves tervben folyó alágazati rekonstrukciók csak részben hoznak létre gazdaságosabb és korszerűbb technikai struktúrát. így  pl. a bútoripari rekonstrukció nagyarányú befektetései mellett az állóeszközök selejtezési aránya igen alacsony, mely mutatja, hogy a rekonstrukció kapacitásbővítő jellegű és csak kevésbé célozza az elavult állóeszközök intenzív cseréjét. A  rekonstrukcióban résztvevő vállalatok azt az elvet helyezték előtérbe, hogy új lehetőségek megvalósítását szorgalmazzák, a korszerűsítés azon módjával szemben, amely a működő vállalatok elavult állóeszközeinek cseréjével valósítható meg. Márpedig a gépcserék hatékonyságát verbálisán, egyszerű logikai meggondolásokkal is igazolni lehet, ugyanis:— ha a cserét az adott technikai színvonalon valósítják meg, bár termelésnövelésre vezet, de a növekedés mértéke kisebb lesz, mint az alapok növekedésének százalékos értéke. A  termelés azonban gazdaságosabb lesz, mivel a termelésiköltségek között jelentkező üzemeltetési költségek feltehetően alacsonyabbak (eltekintve attól, ha a nullára leírt eszközöket cserélik ki).— a tőke koefficiens növekedése azt eredményezi, hogy a termelési érték mind nagyobb hányadát kell kihasítani az idegen tőke törlesztésére a leírási és állóeszköz fenntartási költségek fedezésére. Ez pedig azt jelenti, hogy a többlettermelési érték költségei növekednek és elérhető olyan pont, amikor az ,,egyensúlvba” kerül, sőt negatív értékbe csap át, vagyis az állóeszközállomány növekedésével kapcsolatos költségtöbbletet már nem fedezik, a termelés növekményéből adódó bevételek, másszóval a beruházás nem gazdaságos és célszerű. A  volumen hozadéka tehát alapvető fontosságú a műszaki fejlődés ütemének meghatározására;— jelentős befolyást gyakorol a helyettesítési 
*

határarány — vagyis az a mutató, mely megmutatja, hogy az élőmunka milyen arányban helyettesíthető gépi berendezéssel, vagyis, hogy az élőmunka ráfordítások csökkenése esetén, milyen arányú gépi eszköz növekedéssel lehet biztosítani, hogy a termelés azonos szinten maradjon — mutatója, melynek minél nagyobb az értéke, annál előnyösebb a gazdasági növekedés szempontjából;— bizonyított tény, hogy a tőke koefficiens növekedésekor a gépek fenntartási költségei gyorsabban nőnek, mint a termelés és a gépek állományának optimális növekedési üteme egyik fontos meghatározó eleme, éppen ez a növekedési különbség;— a gépcsere növekedési ütemének elmaradása az optimálistól csak viszonylag csekély mértékben hátráltatja a gazdasági fejlődés folyamatot, de az optimális túllépése már veszélyezteti a gazdaságos termelés szervezését, a növekedési folyamat fenntartását;— a pótlási szükségletet biztosító gépekre nem annyira meghatározó, mint a műszaki fe jlődés kiváltó gépek beszerzésének indoka, mivel az azonos technikai színvonalú gépek beszerzése a helyettesítési határarány értékét lényegesen nem módosítja, sőt mi több, a technológiai színvonalat ismételten hosszabb időre konzerválta:— a gépcsere összefüggése a gépek optimális élettartamával, továbbá a műszaki haladás gyorsulásának az optimális élettartam rövidülésére gyakorolt hatásának vizsgálata olyan folyamat, melyet a közeljövőben a fa-feldolgozóiparban is el kell végezni.Ma már közhelynek számít az a megállapítás, miszerint az amortizációból visszamaradt ösz- szeg elégtelen az új technika bevezetésével, a gépesítéssel és az automatizálással kapcsolatos intézkedések végrehajtására, így a műszakilag elavult berendezések időbeli lecserélése nem biztosított. Ma ugyanis a gépcserés rekonstrukciónál csak a régi állóeszközök bruttó értéke és az új gépek értékkülönbözetéből származó értékcsökkenési leírás a fejlesztési alap növelésének forrása. Ez pedig igen kevés!A  vállalatnál maradó amortizációs részarányt tehát legalább úgy volna célszerű megállapítani, hogy az erkölcsi kopás határáig az amortizációból felhalmozott plusz a gép értékesítési összege minimum az azonos színvonalú berendezés kicserélését biztosítaná és a vállalatnak csak a műszaki haladás a fejlettebb berendezés megvásárlására fordítandó plusz összegeket kelljen a saját vagy idegen forrásból biztosítani. Ez annál is inkább indokolt, mivel a gépi berendezés még eszközlekötési járulékkal, valamint ha idegen forrásból (és a legtöbb ilyen) lett beszerezve kamatokkal terhelt. Csak egy ilyen, vagy ehhez hasonló elv alkalmazásával lehetne az önfinanszírozás túlsúlyát és a gépcserék meggyorsítását biztosítani. Ezenkívül a gépcserés rekonstrukció gazdaságossága sem egyértelmű, mivel az általában nem eredményez önköltségcsökkentést, következésképpen legtöbbször az áremelés irányába ösztönöz, hogy az eszköz-
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arányos nyereség kellő színvonala biztosított legyen. Továbbá, ha elfogadjuk azt a feltevést, hogy az amortizációs normák hivatottak kifejezni a gazdaságos üzemeltetési időtartamot, úgy azt a megállapítást kell tenni, hogy a kb. 7,4% átlagos amortizációs kulcs mellett a pótlási ciklusidő 13,5 év. De ez egyben azt is je lenti, hogy a gépcsere olyan mértékben indokolt, amilyen mértékben a nulláig leírt eszközök a vállalati alapokban megjelennek. Ez azonban csak akkor fogadható el, ha a selejtezés és a pótlás a megelőző években is folyamatos volt. M ivel ez az utóbbi években nem történt meg, ezért most az elmaradt pótlásról is gondoskodni kellene, s ezzel olyan helyzetet lehetne teremteni, hogy a gépek életkora rövidítésének üteme jelentősen felgyorsulna. Mivel azonban a selejtezés és pótlás üteme nem felel meg az előírt normatíváknak, ma a 20 évnél idősebb gépek száma kb. 21%, s ez lényegesen meghaladja mind az erkölcsi, mind a fizikai kopás normáit. Ahhoz, hogy csak az amortizációs normák szerinti cserélődési ütemet lehessen tartani, a gépek 4,7%-át kellene évenként selejtezni, ugyanakkor ez a nagyságrend az elmúlt évek során nem haladta meg az 1%-ot. Ebből következik, hogy a géppark jelentős része ma már erkölcsileg és fizikailag is elavult, s ami talán a legfontosabb, hogy azt a megmunkálási pontossági szintet, melyet a csereszabatos alkatrészgyártás megkövetel, csak a géppark minimális hányadán lehet biztosítani, s ez a hányad sem ott jelentkezik, ahol az alkatrészek kooperációra történő termelését kellene megszervezni.Ugyanakkor a jelenlegi rendelkezések szerint a nullára leírt eszközök után a vállalatoknak nem kell amortizációt és eszközlekötést fizetni, s ez az elavult berendezések konzerválására, a 30—40 év előtti technológia megváltoztatása ellen, vagyis a műszaki haladás ellen hat, s ezen keresztül igen sok vállalatnál az intenzív fe jlesztés helyett az extenzív fejlesztés arányai jelentkeznek még mindég hangsúlyozottan.A  termelési folyamat ismételt végrehajtása során a gépi berendezések — mint a termelőeszközök aktív elemei — elkerülhetetlenül kopásnak vannak kitéve. A  gépeken a bekövetkező fizikai kopás — mely ma még szükségképpen nem az egész gépre, csak annak a műveletek végrehajtásánál erősen igénybe vett egyes alkatrészeire vagy alkatelemeire terjed ki — szükségessé teszi azok javítását, a kopott darabok cseréjét, másszóval a gépnek a használat végső határidejéig olyan állapotba tartását biztosítani, mely a munkaműveletek minőségi színvonalon történő végrehajtását biztosítják. Ezt a feladatot az üzemek a tervszerű megelőző karbantartás (TMK), mint szervezett rendszer keretében oldják meg, melynek végrehajtása kell biztosítsa a gépek balesetmentes, pontos munkavégzését, a működés folyamatában, továbbá meghibásodás esetén a legrövidebb idő alatt történő javítások elvégzését. A  vállalatnál a T M K  mint rendszer, az erkölcsi kopás ideje alatt, nemcsak a hibás gépek megjavítására, ha

nem a hibák megelőzésére is hivatott, ezért meghatározott rendszer szerint a gépek felülvizsgálatát a norma szerinti felújítását, tervszerűen végre is hajtják, hogy ezen keresztül is biztosítsák a gépek mindenkori munkavégzésére való alkalmasságát. Ha a T M K  rendszer jól funkcionál, a fizikai kopás ideje lényegesen meghosszabbítható, s a vizsgált gépeknél az a tény, hogy 15—20 év után is munkaképesek, nyilvánvalóan összefügg a karbantartás-javítás magas színvonalával.Nincs mód arra, hogy a karbantartási-javítási költségráfordításokat, akár gépcsoportonként is vizsgálhassuk ezért meg kell elégedni azzal az általános megállapítással, az ilyen ráfordítást csak addig a pontig célszerű eszközölni, amíg az új és a régi gépen előállított alkatrészek műszaki-gazdasági vonatkozásban legalább egyenértékűek, vagy más megfogalmazásban a régi gépeken a termék (alkatrész) minőségi színvonalon történő előállításának költségei nem haladják meg az új gépen történő előállítás költségeit. Ezt a problémát azonban az adott gépre és a helyi adottságokra egyenként célszerű elvégezni, s véleményünk, hogy egy ilyen részletes elemzés igen sok kapacitás és gazdasági tartalékot tár fel az üzemeknél. A  gépcserék gyorsulását hivatott biztosítani az a rendelkezés is, mely 1971. január 1-től módosította a selejtezett állóeszközök maradványértékének elszámolását, ugyanis az 1961. január 1. előtt beszerzett ingatlan jellegű állóeszközök (vagyis gépek) kiselejtezésénél a vállalat saját hatáskörében dönthet, hogy a nettó értéket az eredmény vagy az állóeszközök alapja terhére számolja el. Ez a módosítás lényegében elismeri, hogy a 10 évet meghaladóan üzemelő gépek amortizálódása már megtörtént. Ezenkívül a rendelkezés még kettős lehetőséget is biztosít: egyrészt meggyorsítja a vállalatoknál a használaton kívüli állóeszközök hasznosítását, másrészt meggyorsítja a már elhasználódott, de még nem teljesen leírt gépek selejtezését.A  technikai színvonal növekedése, a fafeldolgozás korszerűsítésének szükségessége megköveteli az elavult és amortizálódott gépek selejtezését. Bár az elavulás a legtöbbször nem esik egybe az amortizálódás idejével, de az amortizációs normák felhasználhatók az optimális selejtezés mértékének közelítő meghatározására. A  gépek kiselejtezésének intenzitását a selejtezési együttható mutatja, mely nem más, mint a használatból kivont gépek értékének az év elejei értékéhez viszonyított aránya. Ez az érték alapján népgazdasági méretű számításokat elemezve a selejtezés a bruttó eszközállomány 2—2,5%-ra tehető, s ez szerint az iparban 15 év alatt az állóeszköz állomány % -a kerülne selejtezésre. Ez lehetővé tenné a gépek és berendezések kívánatos összetételének megteremtését, különösen ha figyelembe vesszük, hogy a pótlás már a korszerű gépek alapján történik.Egy közelmúltban megjelent kormányintéz- kedés korlátozott hatókörű rendeletet adott ki, mely szerint 1973-ban nullára leírt gépek utánA  I P  A R * 293



üzemeltetési járulékot kell fizetni az erre kijelölt vállalatoknál. Annak ellenére, hogy ez a rendelkezés ma még a fafeldolgozóipari vállalatokat nem érinti, célszerű a döntés jelző szerepét már most felismerni, és a szükséges intézkedéseket folyamatosan kidolgozni, nehogy egy esetleges egész iparra kiterjesztett határozat végrehajtása a műszaki fejlesztés ütemét akadályozza.Feltehető, hogy a határozat elősegíti a vállalati intézkedések felgyorsulását a tekintetben, hogy az elavult, erkölcsileg elkopott, de fizikailag is gyakran csak óriási ráfordításokkal hasznosítható gépeket kiselejtezzenek, s ezzel a technológiák korszerűsítését, a termelékenység emelését elősegítsék.
Általános értékelésA  gépcserék gazdaságosságának vizsgálata csak az egyik oldal a gépcserék ütemének fokozására, mivel az erkölcsi kopás és a fizikai elhasználódás legalább annyira sürgető tényező. A  tudomány és technika fejlődési üteme, az erkölcsi kopások idejének utóbbi években tapasztalt felgyorsult csökkenése azt az általánosítást engedi meg, hogy:— az amortizációs normák, az eszközlekötési járulék, a gépcsere optimális időtartamának ismételt felülvizsgálata és meghatározása alapján szükségesnek látszik a gazdasági szabályozók olyan irányba történő megváltoztatását javasolni, mely biztosítja, hogy a termelő vállalat részére 

még átmenetileg sem legyen előnyös a technikai fejlesztés elhanyagolása, a korszerűtlen gépek üzemeltetése,— a bővített újratermelés három eleme: az amortizáció, a működésből kivont állóeszközök és a beruházások között a fafeldolgozóiparban egyértelmű kölcsönhatás nem állapítható meg, annak ellenére, hogy a korszerű gyáripari termelés szervezés mellett ezen elemek között szoros korrelációs összefüggés van, ezért a megteremtés érdekében intézkedéseket kell tenni.
B e f e j e z é sA  fafeldolgozó iparágak termelő tevékenységének műszaki haladását azok a gépek jelzik, melyek magasabb műszaki színvonalon létrehozott új konstrukciójú és sokoldalúan felhasználható gépek alkalmazásának arányait képviselik. Ebből a szempontból a fafeldolgozóipar a gépgyártóiparral közösen eljutott ahhoz a határkőhöz, amikor is a gépcserék és a meglevő gépek kihasználásának irányában és ütemében újabb hosszútávú döntéseket kell hozniuk. A  döntések gazdaságossági megalapozottsága elengedhetetlen követelmény, ezért minden olyan információ, módszer, mely a fejlesztési irányok kitűzését segíti elő, adalék az iparág gyorsabb- ütemű modernizálására, a nagytömegű olcsóbb termékek előállításának a megszervezésére.Jelen tanulmány is csupán ezt a célkitűzést kívánja szolgálni.





K I S S  J Á N O S
A  fűrészipar kapacitása és a várható igények 
kielégítésének lehetőségei

Ismeretes, hogy a M ÉM  V . ötéves tervének célkitűzései között a fűrészüzemi rekonstrukciók végrehajtása is szerepel. A z ezzel kapcsolatos műszaki és közgazdasági előkészítés folyam atban van. A  megalapozásukhoz szükséges alapadatok összegyűjtése és a felmérések elvégzése gyakorlatilag befejezettnek tekinthető.Az állami fűrészüzemekben jelenleg feldolgozott lombos fűrészipari hengeresfa mennyisége ismert (1260 ezer m3/év) és az 1980-ban várhatóan feldolgozásra kerülő mennyiség nagyságrendje is (1500— 1600 ezer m3/év) meghatározottnak vehető. A  mintegy 20%-os emelkedés nagyrészt a nyárfa termelésének növekedéséből adódik.A  feldolgozott mennyiségnek csupán statisztikai értékelése azonban félreértésre adhat okot, mivel ezt a mennyiséget nem korszerű alapgépekkel és nem kielégítő technológiával, ill. az igényeknek nem mindig megfelelő méretpontossággal dolgozzuk fel. Tehát ez a műszaki állapot mind technológiailag, mind pedig kapaci- tásilag kényszerhelyzetnek tekintendő.Az Erdő- és Fagazdasági Egyesülés és a Faipari Kutató Intézet felmérései alapján, a rendelkezésre álló alapgépek 1972-ben az alábbiak voltak, az állami lombos fűrészüzemekben (mezőgazdaságban levő fűrészüzemek nélkül);keretfűrészes üzemek száma — — 50 szalagfűrészes (fagyártmány) üzemek száma — — — — — — — 115 keretfűrészek száma — — — — 84automata és nem automata rönkvágó szalagfűrészek száma — — — — 43asztalos szalagfűrészek száma — — 486A  fenti adatok szemléltetik, hogy milyen alapgépek állnak rendelkezésre a felvágandó lombos fűrészipari hengeresfához, figyelembe véve még azt is, hogy ezeknek az alapgépeknek a típusai nagyrészben elavultak.A  fentiekből is kitűnik, hogy helyes az a törekvés, miszerint a lombos fűrészipari tevékenységet mintegy 40 üzemre célszerű koncentrálni, elsősorban a meglevő fűrészüzemek korszerűsítésével és kapacitásuk növelésével. Foglalkozni kell azonban új kapacitás létrehozásával is, f i gyelembe véve a nyárfa növekvő feldolgozásának szükségességét és a kieső, illetve megszűnő kapacitások pótlását.A  lombos fűrészüzemek kapacitásának meghatározásához sok tényezőt kell figyelembe venni és mérlegelni. Általánosságban azonban elfogadható, hogy a korszerűsített vagy összevont fűrészüzemek kapacitása két műszakban megközelítőleg évente legalább 20—25 ezer m3 legyen. A  jelenleginél nagyobb koncentráltságot megkövetel az is, hogy ugyanazon telephelyen, a továbbfeldolgozáshoz, megfelelő 

mennyiségű választék álljon rendelkezésre a továbbfeldolgozó üzem folyamatos termelésének biztosításához.A  továbbiakban foglalkozni kell azzal a kérdéssel, hogy milyen körülmények között, ill. milyen feltételek mellett tud a lombosfát feldolgozó fűrészipar megfelelni a vele szemben jelentkező igényeknek, az elkövetkező években.Egységes az az álláspont, ill. vélemény, hogy a jelenlegi alapgépek nagy részének korszerű alapgépekre való lecserélésével a mostani kapacitást fel kell, hogy váltsa egy korszerű technológiával rendelkező tényleges kapacitás, ami tartós méretpontos termelést biztosít a tovább- feldolgozás és az értékesítés számára. Ez a célkitűzés nemcsak műszakilag jelent nagy feladatot, hanem megvalósításához szükséges anyagi fedezet is számottevő.Ä z előzetes kalkulációk alapján az 1 m3 hengeresfa fűrészipari feldolgozásának beruházási költsége — várhatóan — 1500 Ft-ra becsülhető, — gőzölési és szárítási kapacitás megvalósítása nélkül —, új üzem telepítése esetén. Ha ehhez egy minimális szárítási és gőzölési kapacitást is biztosítunk, akkor kb. 1700 Ft/m3 fajlagos beruházási összeggel lehet számolni.A  várható igények a következő főbb felhasználási területeken jelentkeznek;— bútoripar,— építőipar,— mezőgazdaság,— csomagolóipar, — export.Ha elemezzük a felhasználási területeket, szükségképpen adódik, hogy a fűrészelési alaptevékenységen felül valamilyen továbbmeg- munkálásra minden területen szükség van. Ennek alapfeltétele viszont az, hogy a jelenlegi mennyiségnél jóval nagyobb mennyiségű fűrészipari választék gőzöléséről és szárításáról kell gondoskodni.Megközelítő számítások alapján, ha figyelembe vesszük azt, hogy 1967. évben az állami fűrésziparban termelt bükk fűrészáru 2A-át és a teljes bükk-fríz mennyiséget gőzölték, akkor kb. 50 ezer m3/év az a minimális gőzölési kapacitás, amivel számolni kell. Mivel a bükk termelés időszakos, ezért a kieső idő alatt mód van ezen berendezésekben akácot vagy más fafajt is gőzölni. Az említett mennyiséghez kb. 3 ezer m3 év kapacitású típus-gőzölőt figyelembe véve. 15— 17 db gőzölő építését kell programba venni. A  jelenleg meglevő és a technológiai igényeknek megfelelő gőzölőkkel ez a darabszám természetesen csökken. Gőzenergia biztosítása nélkül 1 m3 gőzölési kapacitás biztosításához megközelítőleg 200 Ft beruházási költségre van szükség.
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A  gőzölési igény mellett nagyobb feladatot jelent azonban a szükséges szárítási kapacitás biztosítása. A z 1980-ban várható lombos fűrészáru felhasználást kb. 370—400 ezer m3/évre becsülik. Ha ennek, a mennyiségnek kb. 70%-át irányozzuk elő mesterséges szárításra a fűrészüzemekben, úgy ez a mennyiség kb. 260—280 ezer m3/év szárítási feladatot jelent, vagyis a jelenlegi szárítási kapacitásnak kb. ötszörösét. Ha egy szárítóüzem kapacitását 8— 10 ezer m3/évvel vesszük figyelembe, akkor kb. 20—25 db szárítóüzem létesítéséről kell gondoskodni a meglevő szárítóberendezéseken felül.Ennek a szárítási kapacitásnak a létrehozása nagy anyagi áldozattal jár. A  jelenlegi ismeretek alapján 1 m3 lombos fűrészáru 8— 12%-ra való leszárításához szükséges modern gépi-szárító kapacitás biztosításának fajlagos beruházási költsége kb. 1700 Ft, gőzenergia biztosítása nélkül. Ez a fajlagos beruházási összeg csökkenthető olyan területeken, ahol a szárítási igényt kevésbé korszerű berendezésekkel is (lengyel kamrás-szárító, füst-gáz szárító stb.) ki lehet elégíteni. Tehát a költségesebb berendezéseket csak ott szabad megvalósítani, ahol a fokozottabb technológiai igény ezt megköveteli.A z említett alapfeladatok (méretpontos vágás, gőzölés, szárítás stb.) megvalósítása esetén a fűrészipar olyan műszaki színvonalat ér el, hogy a felhasználás területén jelentkező igényeket maradéktalanul ki tudja elégíteni, legyen az félkész-, késztermék, ragasztott-szerkezetek stb. gyártása.Az előzetes felmérések alapján a bútoripar várható igénye 1975— 1980-ban kb. 180—200 ezer m3/év lombos fűrészáru, aminek mintegy 50%-ából megmunkált bútoralkatrész készül. Ebből az igényből a fűrészipar várhatóan annyi alKatrészgyártást tud majd átvállalni, amennyit a beruházási lehetőségei biztosítanak, illetve amilyen kooperációt tud a bútoriparral létrehozni. Természetesen a bútoripar részére gyártandó termékeken felül egyéb felhasználási területeken is jelentkezik a fokozottabb méretpontos megmunkálási igény, aminek biztosításához megfelelő gépi berendezések beszerzéséről szintén gondoskodni kell.A  szárítás utáni fokozott méretpontosságú megmunkálás műszaki feltételeinek és berende

zéseinek biztosítása talán annyiban könnyebb feladatot jelent, hogy kisebb beruházási összegekkel, fokozatosan megvalósíthatók. Egy-két speciális gép kivételével hazai és demokratikus relációból is beszerezhetők. Tájékoztató számítások alapján a fűrészárut továbbfeldolgozó (nem ragasztott-szerkezetet gyártó) üzem fajlagos beruházási költsége kb. 210—250 Ft/m3 körül becsülhető új üzem létesítése esetén.A  lombos hengeresfa feldolgozásának jövőbeni feladatával szemben kisebb feladatot jelent a fenyő fűrészipari hengeresfa feldolgozása. Ezen a területen a koncentrált feldolgozás megoldottnak tekinthető. Csupán a várhatóan kieső kapacitások biztosításáról kell gondoskodni. Ennek a fejlesztésnek a feltételei az északmagyarországi térségben biztosítottnak látszik. Itt is meg kell azonban említeni a fűrészáru szárításának kérdését. Köztudott ugyanis, hogy a fenyőben gazdag északi államokban a fűrészáru nagy részét már a fűrészüzemekben leszárítják, és leszárított állapotban kerül a kereskedelmi forgalomba, ill. a továbbfeldolgozó üzemekbe. Az itt alkalmazott nagyteljesítményű alagút-szárítók figyelembevételével az 1 m3 szárítási kapacitás biztosításához szükséges fajlagos beruházási költség eléri az 1000 Ft körüli értéket, gőzenergia biztosítása nélkül.A  szárítási kapacitás biztosítása után ezen a területen is a jelenleginél fokozottabban jelentkezik a méretreszabott fűrészáru és a részben vagy egészben megmunkált magasabb készült- ségű termékek iránti igény.A z említett létesítmények, ill. berendezések megvalósításával kapcsolatos gazdaságossági elemzések nagyon fontosak. A  mai gazdálkodási és beruházási politika megköveteli, hogy minden fejlesztési elképzelést alapos gazdasági elemzés előzzön meg. Ugyanis az állóeszköz növekedésnek arányban kell lenni egy meghatározott eredménynövekedéssel, hogy az érintett vállalat, ill. üzem rentabilitása biztosítható legyen.Befejezésként meg kell említeni, hogy a cikkben említett fajlagos költségek nagyságrendi tájékoztatásként veendők figyelembe. A  tényleges beruházási költségek megállapításához minden esetben szükséges egy műszaki és gazdaságossági programterv készítése az adott üzemre.







D R . S Z A B Ó  K Á R O L Y  
M O L N Á R  F E R E N C

A fenyőhelyettesítéssel és fenyőtakarékossággal 
kapcsolatos számítások, különös tekintettel 
a fenyőválasztékok magasabb fokú 
megmunkáltságára és a lemezek, lapok 
fenyőhelyettesítés céljaira való 
felhasználhatóságára*

BevezetőAz elsődleges fafeldolgozó ipari termékfelhasználásban a fenyőfűrészáru-felhasználás kiemelkedő szerepet tölt be, annál is inkább, mert hazai fenyőfanyersanyag hiánya miatt túlnyomó többségét importáljuk. A  nemzeti jövedelem emelkedésével szoros korrelációban növekedik a fenyőfűrészáru szükségletünk is, amelynek azonban korlátokat szab — mint általában az európai piacon — az import növelésének szűk lehetősége. Ezért népgazdasági szinten nézve is elsőrendű feladat a fenyőfűrészárunak maximális helyettesítése hazai fanyersanyagból gyártható termékekkel, lombosfűrészáruval és agglo- merált lapokkal.Előadásomban főleg arra kívánok rámutatni, hogy konkrétan milyen területeken helyettesíthetjük hatékonyan a fenyőfűrészárut úgy, hogy a késztermékkel szemben támasztott követelményeknek még eleget lehessen tenni, kitérve a fenyőfűrészáru-felhasználás várható alakulására helyettesítés nélkül, s a konkrét helyettesítések után, valamint konkrét esetekben a helyettesítés egyenértékeire.
1. A  fenyőfűrészáru-felhasználás elemzése 
korrelációs trendszámítássalEgy ország gazdasága, hosszabb időt figyelembe véve, általában egyenletes fejlődést mutat, mely fejlődést trend vonallal jellemezhetjük.A  fenyőfűrészáru-felhasználás trendvonalát korrelációba lehet hozni a nemzetközi jövedelem alakulásával. Erre azért van lehetőség, mert a legnagyobb felhasználók (építőipar, épületasztalosipar) termelésének növekedése a nemzeti jövedelem alakulásával kapcsolatos.A  Faipari Kutató Intézetben számításokat végeztünk arra vonatkozóan, hogy a felhasználás változása milyen kapcsolatban (korrelációban) áll az egy főre jutó nemzeti jövedelemmel.A  számítás azt igazolta, hogy a korrelációs együttható értéke: r =  0,9644Ez az együttható-érték arra utal, hogy a fenyőfűrészáru-felhasználás a nemzeti jövedelem alakulásától függően változik, és hogy a kapcsolat igen szoros.

* Az Országos Erdészeti Egyesület ÉRDÉRT Cso
portja Szabolcs-Szatmár megyei FATE csoport 1973. 
szeptember 25—26.-i Tudományos Ankétjén elhang
zott előadása.
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Mivel a sztochasztikus kapcsolat fennáll a nemzeti jövedelem és az árufelhasználás között, így korrelációs trendszámítással megállapítható a fenyőfűrészáru-felhasználás jövőbeni alakulása.A  trendszámítás elvégzése után a fenyőfűrészáru jövőbeni felhasználását illetően a következő számadatok birtokába jutottunk:1975-ben 1466 e.m31980-ban 1827 e.m31985-ben 2247 e.m3Szemben az 1970-es 1177 e.m3-rel.Látható tehát, hogy a felhasználás 15 év alatt mintegy kétszeresére emelkedne. Ez a tény és az import korlátái teszik szükségessé a fenyőfűrészáru helyettesítését. A  helyettesítés módjai: — tényleges helyettesítés hazai termékekkel, — céltudatos termékcsere.
2. A  helyettesítés gazdaságosságának 
meghatározásaA  helyettesítés időben lejátszódó folyamat. Az új termék bizonyos időn keresztül együtt létezik a régivel. A  helyettesítés akkor válik általánossá, ha gazdasági és nem műszaki okokból válik egyértelműen indokolttá, szükségessé, előnyössé.A  helyettesítő termék optimális hasznosításának, az optimális alkalmazási terület kiválasztásának előfeltétele a felhasználás hatékonyságának ismerete, melyet a hatékonysági egyenér- tékszámítással lehet meghatározni.Ez megköveteli, hogy meghatározzuk:— a gyártmányok műszaki tulajdonságait és — a felhasználási céloknak megfelelően differenciált, minimálisan szükséges műszaki paramétereket.Minden termék, így a hagyományos faipari termékeket helyettesítő termékfelhasználás gazdasági hatékonyságát is sajátos módszerrel lehet meghatározni. Ennek lényege a következő: a helyettesítő termék egyenértékének meghatározásához — a hagyományos faanyagokhoz viszonyítva — különféle fizikai és műszaki tulajdonságokkal rendelkező, eltérő minőségű, heterogén termékeket kell közös nevezőre hozni.A  közgazdasági elméletben ma már tisztázott az a kérdés, hogy a használati érték, a különböző jellemző tulajdonságok összessége, egységesen nem számszerűsíthető. A  használati érték nagysága ugyanis a felhasználási célok szerint



változó, egymástól jelentősen eltérő, s attól függ, hogy a terméket mire használják, illetőleg, hogy a termékeknek milyen tulajdonságait veszik igénybe. Ezért nem beszélhetünk valamilyen helyettesítő anyag alkalmazás-hatékonyságáról általánosságban, csak differenciáltan, egy- egy konkrét felhasználási terület vonatkozásában.Ez azt jelenti, hogy csak valamely konkrét felhasználási területen, az igények kielégítésére egyaránt alkalmas, egymással helyettesíthető termékek esetében van értelme annak, hogy a használati értéket, mint mennyiségi fogalmat értékeljük és így a helyettesítési egyenérték arányokat számszerűsítsük.A helyettesítő és a helyettesített termék értékét újratermelésükhöz szükséges saját átlagráfordításuk határozza meg, s ezért felhasználási területenként differenciált, közös mértékegységre is eltérő ráfordítások jutnak. A helyettesítés annál hatékonyabb, minél kisebb a közös, naturális mértékegységre, azonos haszonhatásra eső saját ráfordítás.Optimális hatékonyságú felhasználást csak abban az esetben tudunk megvalósítani, ha— meghatározzuk mindazokat a felhasználási területeket és azok műszaki jellemzőit, ahol a helyettesítő anyag felhasználásra kerül, valamint— a helyettesítő termék fizikai-mechanikai és minőségi tulajdonságait a követelményeknek megfelelően alakítjuk ki.Az előbbiek szerint a helyettesítő anyag egyenértékét más hagyományos anyaggal szemben úgy kapjuk meg, hogyha a felhasználási terület egységére vetítjük az összes ráfordítást, miután meghatároztuk a helyettesítő anyaggal szemben támasztott, minimálisan szükséges, műszaki követelményeket.Amennyiben a helyettesítő anyag további megmunkálása során költségdifferencia mutatkozna, a számításnál azt is tekintetbe kell venni.

Képletben:
E =  — , ahol 

Hu

H r — a helyettesített, régi 
И u— a helyettesítő, új termék

H —---------------l-Öj, ahol
N „-8zv - F

T e =  a termék önköltsége(vállalati szinten ára) Ft/m.e.
Ok— az egyik termék felhasználása esetén felmerülő többletköltség Ft/m.e.
N u =  a felhasználási terület naturális mértékegységében a termékek közös haszonhatása
Szr =  kihozatali arányszám

. F — termékfelhasználhatósági tényező dimenzió nélkül (általánosságban az élettartamot, ill. a felhasználhatóság számát jelenti).Az ismertetett irányelvek alapján számbavet- tük mindazokat a fő fenyő felhasználási területeket, ahol a hagyományos faipari termékeket korszerű agglomerált lapokkal, vagy más faanyaggal lehet helyettesíteni.Az import csökkentése érdekében már korábban szükségessé vált ugyanis megvizsgálni, hogy a fenyő anyagot igénylő faipari termékeknél a hazai kitermelésből származó lombos faanyagaink felhasználására milyen lehetőségek kínálkoztak. Több éves kutatási munkák azt igazolták, hogy a hazai körülmények között legnagyobb mennyiségben számításba vehető nyár és akác fafajok műszaki tulajdonságai számos területen lehetővé teszik a fenyő faanyagok eredményes helyettesítését. A lehetőségek számát növelte a lemezipari termékek, a farostlemezek, a faforgácslapok és a rétegelt lemezek gyártásának és típusválasztékának bővítése is.
1. táblázat

Egyenértékszóm összefoglaló táblázat

T E R M É K
H agyom ányos H elye ttesítő

E gyenérték
a  n j• a g

G erenda ......................................... F  enyőfűrészáru A kácfűrészáru 1,23
G erenda ......................................... Fenyőfűrészáru Nyál-fűrészáru 1,77
A blak .............................................. Fenyőfűrészáru R a g asz to tt akácfűrészáru 0,96
P a d ló b u rk o la t .............................. Fenyő hajópadló Tölgy p a rk e tta 0,83
P a d ló b u r k o la t .............................. Fenyő  hajópadló Akác p a rk e tta 1,1 1
J  árópalló ....................................... Fenyőfűrészáru R ag asz to tt n y á r 0,95
Járópa lló  ....................................... Fenyőfűrészáru R a g asz to tt akác 1,18
J á r ó d e s z k a ..................................... Fenyőfűrészáru N yárfűrészáru 1,50
Z sa lu zó a n y ag ................................ Fenyőfűrészáru Forgácslap m űanyag  védő-

réteggel 24,18
Z sa lu zó a n y ag ................................ D ókatábla Forgácslap m űanyag  védő-

réteggel 13,31
Ideiglenes kerítés ....................... Fenyő töm ör kivitelben Faforgácslap 1,19
Ideiglenes kerítés ....................... Fenyő hézagos k ivitelben Faforgácslap 1,06
R akodólap  ................................ F enyőfűrészáru N yárfűrészáru 1,18
Sörösláda ....................................... Fenyőfűrészáru M űanyag 2,46
Szekrényfiók ................................ Fenyőfűrészáru M űanyag 0,92

F A I P A R 299



Elmondhatjuk, hogy közvetlen helyettesítésre fenyőfűrészáru vonatkozásában általában nincs mód. Az elvégzett fejlesztő- és kutatómunkák azonban számos helyen megteremtették a közvetett fenyőhelyettesítés feltételeit. Sok esetben e munkák során összetettebb, de egyben korszerűbb termékek kidolgozására került sor, mint amit eredetileg felhasználtak.A  konkrét helyettesítési lehetőségek közül egynéhány helyettesítés egyenértékeit az 1. táb
lázat mutatja.
A  fenyő-helyettesítés helyzete és lehetőségei 
az egyes fafeldolgozó ágazatokbanA  továbbiakban részletesebben kívánnék foglalkozni a fenyő-helyettesítés kérdésével az egyes fafeldolgozó ágazatokban. A  legfőbb felhasználó az építő-, s épületasztalosipar. A  sort ezekkel kezdem.

A z építő- és épületasztalosipar vonatkozásában a fenyőfűrészárut— váz- és falszerkezetekhez,— épületasztalosipari szerkezetekhez, — burkolatok készítéséhez, valamint, — zsaluzási és állványozási munkákhoz használják.A  fűrészáru felhasználási igény1970-bcn 620 000 m3 volt és várhatóan1975-ben 640 000 m3 illetve1980-ban 680 000 m3értéket érhet el. Az igény a termelés fejlesztésével nem arányosan növekszik, mert a fenyő helyettesítésének lehetőségeit más anyagok fel- használásával már részben kihasználták, és ugyanakkor korszerűbb termékkonstrukciók kidolgozásával, új technológiák bevezetésével mód nyílik a fenyőfűrészáru felhasználásának nagymértékű csökkentésére.A z egyes termékcsoportokként ez a következőképpen alakul.
Fa váz- és falszerkezeteket a már elvégzett fejlesztési munkák eredményei alapján fenyőhelyettesítéssel elsősorban a mezőgazdaság — állattartás, növény termesztés — céljára gyárthat az ipar. Ezeket a szerkezeteket hazai lombos (akác és nyár) fűrészáru, forgácslapok, farost- és rétegelt lemezek felhasználásával lehet előállítani. A  vázszerkezeteket, tetőket 50—50% nyár- és akácfűrészáru felhasználása mellett lehet gyártani. A  fából készült falszerkezetek mind a vasbeton, fém, mind a fa vázszerkezetű épületekben alkalmazásra kerülhetnek.Ezekkel az építőipari szerkezetekkel 1975-ben 27 000 m3 1980-ban pedig mintegy 29 000 m3 fenyőfűrészáru helyettesíthető.
A z épületasztalosipar nyílászáró és egyéb termékeihez fenyőfűrészárut használ fel.A  Faipari Kutató Intézet számításai szerint az . épületasztalosiparban a fenyőfűrészáru-igény 16—20%-ban helyettesíthető lágylombos (éger, nyár) anyagokkal. A z épületasztalosipar terveiben 1975-ben 5000 m3, 1980-ban 10 000 m3 lágy 
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lombos fűrészáru feldolgozása szerepel. Ez az ossz feldolgozott mennyiségnek mintegy 2, illetve 4%-a.A  jelenlegi felkészültség ennél nagyobb mértékű helyettesítést nem tesz lehetővé. A  gyártástechnológiai feltételek biztosításával elérhető a fenyőfűrészáru-igény magasabb arányú helyettesítése lágy lombos faanyagokkal, így1975-ben 13 000 m3 és1980-ban 17 000 m3.
Burkolatok készítésénél elsősorban a hajópadló jön számításba. Az ipar ennek gyártását a későbbiekben nem kívánja fejleszteni, mivel az iránta való igény a hazai lombos alapanyagból készült parketták és az égyre nagyobb mértékben alkalmazásra kerülő műanyag, valamint szőnyegpadlók gyártásának növelésével csökken.A  padlóburkoló anyagok gyártásának tervezett fejlesztése mellett a fenyőfűrészáru megtakarítás eléri1975-ben a 11 000 m31980-ban a 13 000 m3mennyiséget.A  fenyő hajópadló termelés csökkentését támasztják alá az egyenértékszámítások is. A  számítások során figyelembe vettük az élettartamot és a beépítési különköltséget is. Megállapítható, hogy az akácparketta beépítése, lényegesen nagyobb beépítési költsége mellett is, mind költség, mind esztétikai szempontból előnyösebb. Az egyenértékszám 1,114, ami azt jelenti, hogy a fenyő hajópadlónál az akác parketta használata gazdaságosabb.

Állványozó anyagokAz állványozásokhoz használt járópallók, járódeszkák gyártásához az építőipar nagymértékben csökkenti a fenyőfűrészáru felhasználást. Ez az új építkezési mód és az új állványozási technológiák bevezetésének a következménye.A  fenyőfűrészáru-igény 1970 és 1980 között egyharmadára, 60 000 m 3-ről mintegy 20 000 m3-re csökken.Vizsgálatok szerint fenyő helyett 5 szelvényű fésűs szélességi toldással lombos faanyagból (akác-nyár kombináció) készített járópallók a gyakorlatban beválnak.Az ilyen jellegű pallókkal az ipar által tervezett mennyiség 50%-a helyettesíthető.Az állványozó anyagok egyenértékszámítása során az 1 fm-re vonatkozó egységárakat hasonlítottuk össze. Ezek magukba foglalták azalapanyag,ragasztóanyag,védőszer,munkabér, rezsi ésegyéb költségeket.Járópallók esetén a fenyő és akác-nyár kombinációjú termékeket, járódeszkák esetén pedig a fenyő és nyár termékeket hasonlítottuk össze.Megállapítható volt, hogy a járópallók esetén



a helyettesítő és helyettesített termékek közel egyenértékűek, vagy némileg a helyettesítő — tehát az akác-nyár kombinációjú járópalló — használata kedvező, míg a járódeszkák esetében az egyenértékszám az összes típusnál 1,5 körül mozog, tehát az azonos műszaki paraméterekkel rendelkező nyár járódeszka használata lényegesen gazdaságosabb.
ZsaluzóanyagokZsaluzáshoz az ipar növekvő mennyiségben használ fel fenyőfűrészárut. Az igény 1970 és 1980 között 105 000 m3-ről mintegy 260 000 m3-re emelkedik.A  felhasznált fűrészáru mennyiségének %  részét D Ó K A  zsaluzótáblák gyártására használják fel. Ennek teljes mennyisége, a többi felhasználásra kerülő fűrészáru kisebb hányada helyettesíthető forgácslapokkal és műgyantával felületkezelt cser-bükk kombinált rétegelt lemezekkel.E lemezekből zsaluzásokhoz 1970-ben számottevő mennyiség nem került felhasználásra.Építőipari kísérletek alapján— a fenyő zsaluzatok 3-szor,— a forgácslapok 25— 30-szor— a rétegelt lemezek 60—70-szerhasználhatók fel.Figyelembe véve, hogy a 24 mm vastag fény őfűrészáru egyszeri felhasználásnál a 19 mm vastag forgácslappal, vagy a 15 mm vastag rétegelt lemezzel helyettesíthető,— l m 3 fenyőfűrészáruból 41,7 m2— l m 3 forgácslapból 52,6 m2 és— l m 3 rétegelt lemezből 66,7 m2zsaluzófelület készíthető.

A  lehetséges gyakoriság figyelembevételével a rendelkezésre álló anyaggal 1975-ben 140 000 m3, 1980-ban 90 000 m3 fényőfűrészáru helyettesíthető.A  többszöri felhasználhatóság számbavételével1 m3 faforgácslap egyenértékű 10,5 m3 és1 m3 rétegelt lemez egyenértékű 32,0 m3 fenyőfűrészáruval.A  helyettesítés előnyeit támasztják alá a fű részáruból és faforgácslapból készült zsaluzótáblák egyenértékszámításai is, melyek szerint az egyenértékszám 7,7, illetve műanyagréteggel való borítás esetén 13,3.Összegezve az építőiparral kapcsolatosan elmondottakat megállapítható, hogy az ismertetett részterületeken1975-ben összesen mintegy 90 000 m31980-ban pedig mintegy 160 000 m3 fenyőfűrészáru helyettesítésére van lehetőség hazai lombos fafajokkal és lemezféleségekkel.
A  bútoriparban a fenyőfűrészáru helyettesítésére irányuló törekvések összekapcsolódnak a gyártott termékek összetételében bekövetkező módosítások és a gyártmányfejlesztés okozta alapanyagigény változásokkal. Mindezek eredményeként a bútoriparban relatívan csökkent a fenyőfűrészáru-felhasználás, ha figyelembe vesszük azt a tényt, hogy a bútoripar termelése 1970-hez viszonyítva 1980-ig mintegy 104%- kal nő. A  fenyőfűrészáru lombosfűrészáruval, főleg akác- és nemes nyárfűrészáruval helyettesíthető, a különböző lemezféleségek felhasználásának növekedése mellett.A,bútoripari gyártás emelkedése mellett a fe- nyőfűrészáru felhasználása 1970 és 75 között csak 17%-kal, illetve 1975 és 80 között 2,5%-

2. táblázat

M.e.: ezer m 3

Fenyőfűrészáru-felhasználás és helyettesítés 
1980-ban

M EG N EV EZÉS

Szerke
zeti fel- 
haszná

lásra  
(tető', 

födém)

A szta
losáruk 
(ablak, 
a jtók , 

beép íte tt 
szekr., 
válasz

fal)

Befeje
ző m u n 

kákra  
(padló, 

belső 
fabu rko 

lat)

Á llvá
nyo 

zásra
Z salu
zásra

A profil
hoz ta r 

tozó 
a lk a t
részre 
(bútor, 
j árm ű 
stb .)

Csom a
golásra 
(láda)

E gyéb Összesen

1980. évi v árha tó  felhasz-
nálás (jelenlegi helyet-
tesítés m ellett) ............ 253,39 228,5 143,12 20,0 260,0 170,5 517,0 234,49 1827

Megoszlási viszonyszám
% .................................. 13,9 12,5 7,8 1,1 14,2 9,3 28,4 12,8 100,0

Ebből: helyettesíthető
ép ítő ipar ....................... 28,67 17,0 13,4 10,0 90,0 — — - 159,07
b ú to r ip a r ....................... — — — — — 84,5 — ■ — 84,5
rakodólap g y .................. — —— — — — — 5,5 — 5,5
l á d a ip a r ......................... — — — — —r- — 97,5 — 97,5

ÖSSZES H E L Y E T T E S Í
TÉS ............................ 28,67 17,0 13,4 10,0 90,0 84,5 103,0 346,57

Megoszlási viszonvszám ,
% .................................. 8,3 4,9 3,9 2,9 26,0 24,4 29,6 — 100,0

Ja v aso lt helyettesítés
m elletti felhasználás 224,72 211,5 129,72 J0,0 170,0 86,0 414,0 234,49 1480,43

Megoszlási viszonyszám 15,2 14,3 8,8 0,7 11,5 5,8 27,9 15,8 100,0
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kai fokozódik, azaz a termelés növekedéséhez viszonyítva a fenyőfűrészáru-felhasználás relatíve 1975-ben 34 000 m31980-ban 85 000 m3-relcsökken.Nem szóltam az eddigiekben az egyéb felhasználási területek helyettesítési lehetőségeiről.Volumenét tekintve fenyőfűrészáru helyettesítés — elsősorban a felhasználás volumenét tekintve — a csomagolástechnikában jöhet szóba.A  fa csomagoló eszközként való felhasználásánál fenyőfűrészáru helyettesítésére a láda és a rakodólap gyártásánál számíthatunk.Mind a ládagyártásban, mind a rakodólapgyártásban a nyárfaanyag felhasználása, valamint a ládagyártásban mintegy 3000 m3 farostlemez feldolgozása fenyőfűrészáru megtakarítást tesz lehetővé. Az így megtakarított meny- nyiség mintegy 53 000 m3.

Előadásom elején ismertettem, hogy a korrelációs trendszámítások alapján a fenyőfűrészáru-felhasználás 1980-ban várhatóan1 827 000 m3 lesz.Az elmondottak szerint ebből a mennyiségből mintegy 346 000 m 3-t lehet a különböző felhasználási területeken helyettesíteni. A  helyettesítés eredményeképp a felhasználást mintegy 1 480 000 m3-re lehet csökkenteni, ami jelentős import megtakarítást eredményez. (2. táblázat.)Befejezésül fel szeretném a figyelmet hívni arra, hogy a fenyőhelyettesítés semmi esetre sem lehet öncélú. Műszakilag, s gazdaságilag megalapozatlan helyettesítés tartós soha sem lehet. A  magyar nemzetgazdaság nyitottnak tekinthető. Semmi akadálya nincs annak, hogy a hazai fenyőnyersanyagunkból az optimális termékeket gyártsuk le, s szükség esetén — az erőszakos helyettesítés helyett — a nemzetközi piacokon kicseréljük.



F R I E D L  V I L M O S
Feldolgozási eljárások alapozófilm 
és m űfurnér alkalmazásánál

BevezetésA  bútoriparban a nagyüzemi gyártás bevezetésével olyan korszerű felületkezelő eljárásokra volt szükség, mely a már meglevő berendezések (furnérzóprés, lakkszárító alagút) figyelembevételével kivitelezhető. Ezt az igényt próbálja kielégíteni az alapozófilm és műfurnér alkalmazásán alapuló felületkezelő eljárás.Az alapozófilm és műfurnér fogalmak alatt a kiköttethető műgyantákkal impregnált különleges papírokat értjük, melyeket hordozólapokra (pl. faforgácslap, rétegeltlemez stb.) viszünk fel és általában utókezelésként lakkozzuk.Az alapozófilmekre pigmentlakkokat vagy zománcokat, míg faerezetutánzattal nyomott műfurnérokra színtelen lakkokat hordunk fel. A  műfurnérhoz tartoznak azok a kész felületet képező film ek is, melyek lakkozást már nem kívánnak, így közel állnak a lamináláshoz, de a felhasználás szempontjából csak alacsonyabb igényű felületekhez dolgozhatók fel.A z alapozófilmek és műfurnérok impregná- lásához karbamid-formaldehid, diallilftálát, poliészter metakril, karbamid-melamin-formaldehid műgyantákat vagy ezen műgyanták kopolimer- jeit vagy modifikált változatait alkalmazzák. Egyes műgyanták felhasználásakor mint pl. diallilftalát, metakrilát stb. az impregnált papírra polietilén-fóliát tesznek az összetapadás elkerülésére, mely fóliát a préselés előtt el kell távolítani. Az alapozófilm és műfurnér kifejlesztése az 1960-as évek elejére vezethető vissza,
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miután a laminálással felületkezelt faforgácslapok sikerrel felhasználásra kerültek.A  bútoriparban, ahol továbbra is a lakkozás! technológia mellett maradtak, a munkafolyamat korszerűsítésére olyan filmanyagot igényeltek, mely biztosítja, hogy már készremunkált felületeket lakkozzanak. Ezáltal a megmunkálás folyamán sokszor előforduló meghibásodások (karcolás, kitöredezés stb.) és szennyeződések elkerülhetők és az alapozófilmek kombinációja modern munkafolyamatokkal, megszokott felületekkel, a lakkfelület tulajdonságainak figyelembevételével lehetővé tették a fejlesztést.A z alapozófilmeknek és furnéroknak előnye a fafurnérozott felületekkel szemben, hogy 10—20% lakkmegtakarítás érhető el, a munkafolyamat racionalizálható és majdnem hulladékmentesen mindig egyenlő minőségű felületet kapunk egy filmtekercsből. Ez elsősorban a nagy szériában készített bútoroknál előnyös, ahol a variációs rendszernek megfelelően bármikor kiegészíthető a bútorzat. A  lakkhibák sem lépnek fel olyan mértékben mint a fafurnéroknál, mert a filmek nem tartalmaznak különböző és változó mértékben megtalálható kémiai anyagokat. A  lakkok keménysége is megnövelhető a film ek használatánál, mivel a papír minden irányban megfelelő szakítószilárdsággal rendelkezik és így repedésre vagy szakadásra kevésbé hajlamos mint a fafurnér, mely rostirányban lakkrepedést idézhet elő.Az alapozófilm használatánál gazdaságossági



számítások kimutatták, hogy olcsóbb, mint a hagyományosan alkalmazott alapozó eljárások (pasztázás és vakszínfurnér) és a kapott minőség is jobb.
Film ek típusaiA  filmtípust általában a papír határozza meg. A  papír felületsúlyának változtatásával a film  típusa is változik. A  filmeket ezenkívül megkülönböztethetjük :ragasztóanyagot igénylő vagy öntapadó, pórusnyomott és készfelületet adó tulajdonságaik alapján.Öntapadó filmeknél a papír felületére még egy műgyantaréteget visznek fel, mely préselés folyamán a film  tapadását biztosítja a hordozólaphoz.A  kész felületet képező filmeknél a gyártó cég egy gyenge lakkréteget ad a felületnek és kasí- rozás után az ilyen felület már alárendelt felületeknél kielégítő.öntapadó és kész felületet adó film ek pórus

nyomással nem készülnek, mivel a présnyomás ez esetben magasabb és a póruskiképzés ezáltal elnyomódik.A z alapozófilmek és műfurnérok főbb jellem zőit az 1. táblázat ismerteti.A  gyártásnál alkalmazható film  típusát minden esetben a felhasználásra szánt hordozólap felületi minősége és a kész lakkfelülettel szembeni igények határozzák meg. Nagyon jó felületi minőségű hordozólapnál a 80 g/m2 papírfelület- súly már megfelelő.Nyugtalan felületű hordozólapoknál, vagy erősen duzzadó felületeknél, amit elsősorban a ragasztóanyag idéz elő, a 150 g/m2 felületsúlyú papír is szükséges lehet.Az alapozófilmeknél a 100 vagy 120 g/m2 papírfelületsúly terjedt el.Ha a film ek utókezelésére színtelen lakkot alkalmaznak, úgy ügyelni kell a film  fedőképességére is és csak jól takaró vagy erősen pigmentált papírt lehet alkalmazni.
Alapozófilmek és műfurnérok jellemzői

1. táblázat

P ap ír Előnyösen alkalm azva FŐ papírsú ly  
g /m 2

Im pr. pap ír sú lya 
g/m 2

Felület

N átronpap ír

Nem  ön tapadó  alapozófilm ek

A

80, 150 140, 250 Gyengén takaró

F eh é ríte tt ná tron  - 
pap ír 100, 120, 150 ICO, 200, 250 Gyengén takaró

F eh é ríte tt p igm en tá lt 
n á tro n p ap ír 100, 120 ICO, 200 T akaró

N emescell i ilózpap í r 
fehér vagy egész 
világos

Ö ntapadó  alapozófilm ek 80 ICO Jó l takaró

Nem  ön tapadó  alapozófilm  kész 
felülettel 80, 90, 120 140, 160, 200 Jó l tak aró

Nemes cellulózpapír 
n y o m o tt és színes 
kivitelben

N em  ön tapadó  alapozófilm  
kész felülettel 80, 120 140, 200

Jó l takaró

Nem ön tapadó  m űfurnérok 80, 120 140, 200

Ö ntapadó m űfurnérok 80, 120 140, 200

N em  öntapadó  m űfurnérok 
kész felülettel 80, 120 140, 200

N em  öntapadó  m űfurnérok 
pórusnyom ással és kész 
felülettel

100, 120 160, 200

Nem öntapadó  m űfurnér 
pórusnyom ással 100, 120 160, 200

A  kész felületet képző alapozó filmeket és mű- furnérokat csak abban az esetben érdemes alkalmazni, ha a felületet lakkozni nem kívánjuk és a kasírozással megfelelő uniszínű vagy fa- erezetutánzatú mintát vittünk fel és alacsonyabb minőségű felületekre kielégítőnek tartj uk. Hordozólapként elsősorban faforgácslapot alkalmaznak, de felhasználható farostlemez, poz- 

dorjalap, rétegeltlemez és bútorlap is. Sőt esetenként más alapanyagú lapokra is felkasírozhatjuk a filmeket.A  hordozólap felületének csiszolása feltétlen szükséges és előnyös, ha a faforgácslap fedőrétege kisméretű forgácslapból áll.Farostlemez nem lehet olajkeményítésü, mert a tapadás ezáltal erősen csökkenik. A  hordozó-F A I P A R * 303



1. ábra. Egyszintes furnérozógépsor sematikus rajza
1. Hidraulikus emelöasztal. 2. Meghajtott görgősor. 3. Ragasztóanyag felhirdógép, 4. Lapráhelyező görgősor. 5. Filmtartó.
6. Prés előtti berakó szalag. 7. Filmtarló. 8. Egyszintes hőprés. 9. Présben elhelyezett berakó- és kihordószalag. 10. Prés utáni 
rakatképző szalag. 11. Rakat továbbító görgősor.

lap nedvességtartalma öntapadó filmeknél 8— 12% lehet, míg ragasztóanyagot igénylő filmeknél 6— 10%.Rétegeltlemez és bútorlap nem kimondottan alkalmas a film ek hordozólapjaként, mert a ragasztóanyag felvitele következtében a préselés után repedések léphetnek fel.A  ragasztóanyag alkalmazása következtében a faforgácslapok esetében a film  felülete nyugtalan lesz, amit azonban megfelelő pihentetés után felvitt lakkréteg kiegyenlíteni képes.
RagasztóanyagA z alapozófilmek és műfurnérok felragasztásához, az öntapadófilmek kivételével, melegen kötő műgyantákat alkalmaznak.A  műgyanták közül elsősorban a karbamid alapú műgyanták váltak be, magas töltőanyag- magasabb legyen, mint a gőznyomás, vagy a kikötés folyamán fellépő gázok nyomása. Ha a és alacsony nedvességtartalommal. A  felvitt ragasztóanyag mennyisége általában 80— 100 g/m2. Magasabb ragasztóanyag mennyiség, ragasztóanyagátütéshez vezet, ami együtt jár a préslaphoz történő tapadással, rossz lakktapadással és foltképződéssel. A  ragasztóanyag keverési arányát töltőanyaggal, a megengedett határok között, a felhasznált hordozólap felületi minőségének (porozitás) függvényében kell megválasztani. Ha a tapadás a töltőanyaggal kevert karbamid alapú ragasztóanyag esetén nem kielégítő, kb. 10% P V A C  ragasztóanyag hozzáadása ajánlott.
Préselési eljárásA  nem öntapadó alapozófilmek és müfurnérok elsősorban a furnérzóprésekben kasírozhatok fel a hordozólapokra. Ezeknél a filmeknél ragasztóanyag felvitele szükséges, mely úgy választható meg, hogy a préselést relatív alacsony nyomáson és hőmérsékleten lehessen elvégezni.Az öntapadó alapozófilmek és müfurnérok préseléséhez magasabb nyomásra van szükség.A  magasabb présnyomást a ragasztástechnikával magyarázhatjuk.304 *  F A I P A R

Kifogástalan ragasztóanyagréteg feltétele: 
a) a ragasztóanyag adhéziója a ragasztandó felületekhez kifogástalan legyen,
b) a ragasztóréteg kifogástalan belső kohéziója biztosított legyen.Az adhézió az anyagok között feltétlen szükséges a ragasztás létrehozásához. A z adhéziót a ragasztóanyag nedvesítő hatásával mutathatjuk ki. A  nedvesítő képesség többek között a viszkozitás függvénye is. A  folyékony ragasztóanyag (viszkozitása alacsony) jobban nedvesíti a felületet, mint az olvadék (magas viszkozitás) műgyanta.Ez 37. alapvető különbség az öntapadó és ragasztóanyagot igénylő film ek között is. A  nedvesítés a nem öntapadó filmeknél a vizes ragasztóanyag hatására történik, mely folyamat a ragasztóanyag felvitelekor játszódik le. Itt a présnyomást úgy kell meghatározni, hogy az présnyomás a gőznyomás alatt van, akkor a ragasztóanyag rétege roncsolódik. A  nem öntapadó filmeknél a fajlagos présnyomás általában az 5 kp/cm2 érték körül mozog.Az'öntapadó filmeknél a nedvesítés! folyamat a présben játszódik le, mert a műgyanta magasabb hőmérsékleten olvad. Ez a műgyantaolvadék a magas viszkozitása miatt rosszul nedvesít és ezt kívánják a magasabb présnyomással elősegíteni. A  présnyomás itt általában 12 kp/cm2 felett van.Tekintettel a lapok mérettűrésére és a présben fellépő egyenetlen nyomásra, a gyakorlatban a présnyomás 16— 18 kp/cm2 körül mozog. Ezért az öntapadó film ek feldolgozása csak lamináló présekben lehetséges, ahol ez a présnyomás adott.A  présadatokat ismerteti a 2. táblázat, ahol egyben fel van tüntetve az alkalmazható présberendezés is.A  filmkasírozó gépsorok a nem öntapadó filmek furnérozó présberendezésekben feldolgozhatok, ahol az enyvfelhordógép adva van. Egy furnérozó présberendezés sémáját láthatjuk az 
1. ábrán.

2. táblázat
Általános adatok alapozófilniek préselésénél

P réstípus Feldolgozható 
filmek

Á ltalános 
préselési 
ad a to k

Egyszintes 
furnérzó prés

N em  ön tapadó  
alapozófilm ek

115 °C— 45 s 
130 °C— 30 s 
5 kp /cm 2

T öbbszintes 
furnérzóprés

N em  ön tapadó  
alapozófilm ek

105 °C— 6 perc 
120 °C— 3 perc 
5 kp /cm 2

E gyszintes 
lam ináló prés

Ö ntapadó  
alapozófilm ek

170 °C— 60 s 
16— 18 kp/cm 2

Többszintes 
lam ináló prés

Ö ntapadó  
alapozó filmek

145 °C—4 perc 
16— 18 kp /cm 2

A  munka folyamata a gépsoron a következő: a rakatokban tárolt hordozólapot egy betolóberendezés a kefehengeres tisztítóba, azon keresztül az enyvfelhordógépbe nyomja. A  ragasztóanyaggal ellátott hordozólapot az előkészített filmre rakják, majd a felső filmet helyezik rá. Az így összerakott préselendő köteget a présbe juttatják különböző rendszerekkel. A  préselt lapokkal általában csak kismértékű hűtés után egyből rakatokat képeznek. A z összerakott film és hordozólap felépítése általában szimmetrikus, úgy, hogy a hordozólap mindkét oldalára ugyanaz a film  kerül. Ha az egyik oldalra más filmet helyezünk mint a másikra, úgy azzal kell számolnunk, hogy feszültségek lépnek fel a kasírozott lapban, mely feszültség a nedvességingadozás hatására a különböző diffúziós képesség folytán a felületkezelt lapban állandóan váltakozva jelentkezik.A  préslap minősége a felhasznált film től függ. Lakkozandó filmeknél megfelelő az alumínium préslap. A  kész felületet adó filmekhez azonban acéllemez vagy krómozott, préslemez szükséges általában matt felületi kivitelben. A  préslemezekhez külön kémiai anyagokat a tapadás megakadályozására nem alkalmazhatunk, mert az a lakkok felvitelénél okoz problémát.A  felület dagadásának csökkentésére a ragasztóanyaggal megkent hordozólapot a préselés előtt 4—5 percnél tovább ne tároljuk. A pórus

nyomott filmeknél a ragasztóanyag felvitele, filmráhelyezés és préselés közötti fekvési időt a minimálisra csökkentsük, hogy elkerüljük a film  megpuhulását, ami a préselésnél a pórusok kivasalásához vezetne. Pórusnyomott filmeknél lehetőleg a 3 kp/cm2 nyomást ne lépjük túl ugyanezen ok miatt.Az öntapadó filmekhez a lamináló gépsorokat alkalmazzák. Ezeket a gépsorokat a „F A IP A R ” 1972. 4. számában „Faforgácslapok felületkezelése műgyantával impregnált papírok alkalmazásánál” címszó alatt részletesen ismertettem.
Kasírozott lapok jeldolgozásaA  présből kikerült lapokat a lakk felvitele előtt 4 napig pihentetni kell. A  mechanikai megmunkálásokat azonban a présből kikerülő lapoknál már el lehet végezni.A z alapozófilmmel ellátott lapokat a lakkozás előtt meg kell csiszolni. A  csiszolás két szempontból is fontos. Egyszer el kell távolítani az alapozófilm felületén a préselés folyamán kialakult gyantahártyát, mely a lakk tapadását nagymértékben befolyásolja. Másik szempont a felület egyenetlenségének csökkentése csiszolással. A z öntapadó filmeknél a nyugtalan felület nem nagymértékű. Erősen nyugtalan a felület azoknál a filmeknél, melyeknél ragasztóanyagot alkalmaztunk. A  hordozólap felületi részecskéinek egyenetlen dagadása és zsugorodása következtében az alapozófilm felületén ez az egyenetlenség jelentkezik. A  ragasztóanyaggal felvitt filmeknél még csiszolással sem érhető el olyan felület, mely az öntapadó filmeknél adva van, másrészt az öntapadó filmekhez kisebb felületsúlyú papír is megfelel.Az alapozófilmek és műfurnérok lakkozására általában nitró, poliészter- vagy savra kemé- nyedő lakkokat alkalmaznak, mely lakkok a bútoriparban különben is felhasználásra kerülnek. A  lakkok alkalmazásánál a gyártó cég utasításait is figyelembe kell venni, lakkhibamentes felületek eléréséhez.
IRODALOM
Th. Schmich: Anwendung und Verarbeitung von Grundierfilmen und Kunststoffurnieren.Goldschmidt Informiert. 1/73. Nr. 22. 23—29.F A I P A R  *  305









K O Z M A  A T T I L A

Marginális bevételen alapuló számolási 
és tervezési eljárás és a módszernek 
bútoripari nagyvállalatnál történő adaptációja

BevezetőA  bútoripari vállalatok tervezés fejlesztési koncepciójának középpontjában a vállalatok termelő tevékenységének, értékesítésének és várható eredményének prospektiv tervezése áll.Általában a tervezési gyakorlat nagyvállalati és gyári szinten is a jelenleg érvényben levő számviteli elszámolási rendszer szerinti szűkített önköltséget magában foglaló ráfordítástényezőkkel számol. A  tervezés eredményeképpen várható fedezettösszeg, tervezett fedezetthányadok, és konstans árbevételek, (termelői árak) mint a vállalati gazdálkodás jellemző paraméterei kerülnek kidolgozásra.A  jelenlegi tervezési gyakorlat, tehát az üzemi általános költségek jelentős súlyt adó részét, mely egyébként fix költségnek tekinthető, volumenará- nyosan terheli a tervezés során a termékekre. Továbbá az általános költségek között figyelembe vett anyagigazgatási költség, mely bár közel proporcionális, jelenleg mint fixköltség kerül tervezésre, és így tehetetlen rezsitömegként elveszti volumenérzékenységét.Általános célkitűzésként lehet elfogadni azt a követelményt, mely szerint a termelőtevékenység tervezése, a ténylegesen felmerült ráfordítások rögzítése és a konkrét termelési folyamat programozása azonos dimenzióban levő adatokra támaszkodjék.E gy ilyen célrendszer függvényében létrehozott adatbázis alkalmas arra, hogy az azonos szemléletű tervezés, visszamérés adatszükségleteinek kielégítése mellett, a rendszer továbbfejlesztése során gépi továbbfeldolgozásra is alkalmas legyen.
KonkrétanA  vállalat termékösszetételének, illetve választék összetételének optimalizálása elektronikus számítógépre vihető és megoldható a termelő egységek (gyárak, üzemek) önelszámolásának, érdekeltségének problémája.Az alábbiakban ismertetésre kerülő tervezési és számítási eljárás, valamint ennek vállalati adaptációja révén többek közt optimalizálási feladat elvégzéséhez szükséges célfüggvény paraméterek nyerhetők.
1. A MARGINÁLIS BEVÉTEL, MINT A VÁLLALATI 
EREDMÉNY, ÉS TERMÉKEK GAZDASÁGOS 
ELŐÁLLÍTÁSÁNAK MUTATÓJA

1.1 A termelő tevékenység eredménye és a 
marginális bevételA termelő tevékenységet ellátó vállalat (szükségletet elégít ki) gazdaságos működésének mércéje a vizsgált (elemezett) időszakban a vállalat eredménye. *

Az eredmény összetett kategória, többféle értelemben és összetételben használatos.Általában a gazdálkodási tevékenység eredménye alatt az eladás és ráfordítás különbözetéből adódó „hasznot”  értik és ezt, mint a gazdálkodás vállalati szintű célját „nyereségnek”  nevezik.A  fenti deffinició mellett megjegyzendő, hogy— a kapacitások jobb kihasználása,— a költségszint csökkentése,— a termelékenység növelése,— az árak alakulása,—  stb.a vállalat részére szintén valamilyen eredményt jelölnek, de közvetlenül, vagy közvetve összefüggésbe hozhatók a nyereség változással, illetve hatással vannak valamely időszak realizált nyereségtömegére.Az árbevétel (Á) ás a ráfordítások (K) különbözeié a vállalati szintű nyereségtömeget adja (ny) valamely időszakra.
n y —Á  — K

h a : r/i—nz i-ik termék termelt (eladott) mennyisége«4=az i-ik termék eladási áraöi=áz i-ik termék termelési (össz.) költsége 
l -► i — к =  termékfajták

akkor:
к к

ny — У ,  q-ai— qm
Í"1 t=lA vállalati gondolkodás prospektiv, tehát meg kell tudni határozni az elkövetkezendő gazdálkodási időintervallumok termelőtevékenységét és ezeknek várható eredményét.A  prospektivitás lényege az, hogy a tevékenység meghatározza az eredményt, a realizált eredmény pedig befolyásolja az elkövetkezendő tevékenységet.A  tervezéskor arra kell törekedni, hogy az ellátandó tevékenységek során maximális eredményt (nyereséget) lehessen elérni.A  fenti összefüggésből látható, hogy ez a cél az Z-től /u-ig terjedő termékek körének és az egyes termékekhez tartozó qi mennyiségeknek (termelt) optimális kijelölésével érhető el.A  mennyiségi arányok optimumát az egyes ai és öi paramétereknek az a lineáris kombinációja adja, ahol ny =  max!Tehát az egyedi eladási árak ismeretében (a^ meg kell tervezni a várható árbevétel (Á), és az308 F A I P A R



egyedi termelési költségek (öj ismeretében a várható ráfordítások (K) összegét. Mivel az ideális 
кállapot (ny=m ax!) valamilyen qi súlyará- i = lnyok mellett jön létre, az ö» paramétert meg kell tisztítani a nem volumenarányos költségektől. 

{ai természetéből adódólag volumenarányosnak kezelhető).Ezt a problémát oldja meg a marginális bevételen (M) alapuló számítási (tervezési) rendszer úgy, hogy az egyedi termelési költségekből (ö<) a tervezés során csak a proporcionálisokat (p j  veszi figyelembe.
к к

M — У ,  qiái— У  qipi =  ny +  F  
i=l i=lahol: pi az i-ik termékre eső fajlagos proporcionális ktg.

F  a fix költségek tömege.1.2 A termékegységre eső marginális bevétel, mint a tervezési rendszer alapegységeA marginális bevétel elméletileg egy olyan eredménymutató, mely a fix költségek (reagálási fok =  =  0) abszolút tömegét emeli le a konkrét gyártmányt terhelő költségekből, olyan módon, hogy a tervezés során az elérhető árbevétel és a propor- cionális (arányosan változó) költségek együttes és egymásra ható változását veszi figyelembe.Gyakorlatilag meg kell tehát határozni, illetve be kell határolni azokat a költségeket, melyek pro- porcionálisak (figyelembe véve ezek gyakori változását) és emellett számolni kell az árváltozások hatásával is.-(-árbevétel—proporcionális költség=  marginális bevételAz M  =  ny-\-F  összefüggésből (ahol; F  — konstans) látható, hogy a marginális bevétel növelése egy bizonyos határon túl abszolút nyereségnövekedést biztosít (1. ábra).AT =  maxi akkor, ha az egyedi marginális bevé- 
ktel (fajlagos) paramétereket optimális У  ^ súly-í= i aránnyal veszik figyelembe.E zt az optimális súlyarányt az optimális termékösszetétel adja.H a AT =  maxi és F  =  konstans, akkor nyilvánvaló, hogy ehhez a célértékhez tartozó nyereségtömeg is a maximumot adja;

Tehát:
ny =  max 1 ha Af =  m ax!és F  =  konstansA  marginális bevételen alapuló tervezés (számítás) tehát,

—- megbízhatóan méri a vállalat eredményét; — elkerüli a fix költségek felosztási problémáját; — egységes alapra és szemlélet re helyezi a tervezést.1.3 A marginális bevétel számításának költség kategóriái1.3.1 ÁrbevételAz egyedi termékek kapcsán eladási árról (értékesítési árról) van szó.Az eladási árak súlyozott összeg egy időszak alatt, a realizált árbevételt adja.Az árbevétel piaci kategória, tehát a tervezés során az egyedi eladási árak változását, továbbá az egyes árrelációhoz tartozó termékmennyiségeket is figyelembe kell venni.A marginális bevétel modelljében az árbevétel monoton nő (minden egyes további értékesítés növeli a marginális bevétel összegét).Lineáris modell esetében (1. ábra) 100%-os kapacitáskihasználásáig érdemes termelni. Az ábrán X n azt a volument jelzi, amit pótlólagos tőkebefektetés nélkül még le lehet gyártani a szóban forgó X  termékből.
X n  kapacitás kihasználásnál az árbevétel tehát adott egységár mellett maximális.

1.3.2 . A  proporcionális költségekA  termelési volumennel arányosan (közel arányosan) változó költségek fajlagos behatárolása általában a következő;— közvetlen költségek — gépköltség (üzemi ált. vált része.
кA tervezés során а Уi = lkialakítását a ráfordítások oldaláról a proporcionális költségek befolyásolják.

1.3.3 Marginális bevétel
Fajlagosan;  az egyedi termék eladási ára és a termékre felosztható (proporcionális) költség kü- lönbözete.Tartalmaz bizonyos fix költséget és bizonyos nyereséget anélkül, hogy a „rezsihordó képességet” és a „nyereségességet”  egymástól külön választva elmisztifikálná.

A  termelési tevékenység függvényében ; egy időszak (utókalkulált) realizált árbevétele és a ténylegesen felmerült proporcionális költségek külön- bözete.Tartalmazza az időszak összes fel nem osztott (fix) költségeinek és a realizált nyereségnek az összegét.
A marginális bevétel tömegét az időszak' alatt ténylegesen elszámolt fix költségek tömegével re

dukálva az időszak adóköteles nyereségét ka,pjuk.A marginális bevétel számításánál ebből adódólag minden nem proporcionális (nem felosztott) 
költség f i x  költségként kezelendő.F A I P A R  *  309
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Morg. bevétel és költség linearítös esetén

Ahol- A -á rbevé te l
P - proporc.ktg. , 
H -  marginális bevetel 
ny -  nyereség
F - f ix  költség , 
X -  te rm ék mennyiség

l o —n l  - értékesítési -termelési a!te rn o t i  vak

Ahol: A • árbevétel, 
К • összköltség 
F • f ix  költség 
P • pmporc. ktg 
n y  nyereség 
X ■ termek mennyiség

(o—n) ■ értékesítési-termelési alternativok

1. ábra 2. ábra

MegjegyzésekA  modell egyfajta termék (x) különféle gyártási (értékesítési) mennyiségeihez tartozó marginális bevételeket és a költségösszefüggéseket szemlélteti, linearitási feltétel esetén,— a marginális bevétel 0, amikor az ár eléri a volumenarányos költségeket.
M  0 =  0 és P o =  A  0— a fedezeti pontban az ár és az arányos költség különbözető fedezi a fix költségeket.
Á ^ P ^ M ^ Filletve n y = 0— Xx volumen növelése esetén (fedezve van a fix költség) minden további mennyiség (db) fajlagos marginális bevétele nyereséget biztosít, (nyereséget jelent)

Á n -  P n =  M n = F  -\-ny

ahol; n az értékesítés — gyártás felső határa adott piac ill. adott kapacitás mellett.
Tehát

ny=max.\egyfajta termék (x) gyártásánál a kapacitáskihasználás (0 —1—n), az árbevétel, az önköltség és a nyereség alakulása, amennyiben nincs linearitási feltétel,— nyereség az 1 -*n  intervallumban realizálható.
—X n  kapacitásnál a pótlólag tőkebefektetés fajlagos értéke egyenlő a fajlagos nyereséggel. (Az *

utolsó termékre eső többletráfordítás miatt az árbevétel csak az összköltséget fedezi.)
Á n = K nés n y = Q— adott termék előállításánál (értékesítésénél) elérhető maximális nyereségtömeget az ár és a költséggörbe által bezárt közös terület adja.

ny -* m ax! esetén;a görbe alatti területeket 
szimbólumokkal jelölve;

^/m ax — ^f(x) — У  K(x) iahol'Á(x) Árbevétel függvényt reprezentál.
'  К /x Összköltség függvényt reprezentál.

1.4 Normaórára eső marginális bevételAz árváltozásokat és a termelési tényezők költségkihatásának változását egyetlen mutatóba, a marginális bevétel mutatójába lehet szintetizálni.Nyilvánvaló, hogy ugyanazon termékhez „több
féle”  marginális bevétel is tartozhat; akár azért, 
mert eltérő relációkban és különböző időközökben 
(dinamikusan) értékesítjük a szóban forgó terméket,310 F A I P A R



akár pedig azért, meri megváltozik a termelés tényezőinek költségkihatása, tehát megváltozik a pro
porcionális költség.A  fajlagos marginális bevételekből — a létrehozásukhoz szükséges munkanormákkal összevetve — olyan érzékeny mutatók származtathatók, melyek a piaci és a költségráfordítási hatások mellett a szűkösen rendelkezésre álló erőforrás felhasználást is érzékeltethetik.Minél nagyobb a normaórára eső marginális be
vétel mutatója, annál gazdaságosabb az illető termék gyártásbevétele, illetve értékesítésének szorgalmazása (kínálata).1.5 A  termékrangsor (gyártmánykarakterisztika)Az időegységre eső fajlagos marginális bevételek ismeretében összeállítható a ,,gyártmánykarak- terisztika”  jegyzéke.

A  jegyzék az egyes paraméterek (normaórára eső marginális bevételek) monoton növekvő (csökkenő) 
sorrendjét tartalmazza.A  jegyzékben egy termék annyi pozíción szerepel, ahány marginális bevétel (normaóra mutatója van).A  jegyzékben a sorrendváltozás (pozícióváltozás) oka lehet:— változik az eladási ár— változik a proporcionális költség— változik a termék előállítási ideje.Ezek a tényezők külön-külön és együttesen is befolyásolják a termékrangsort.A jegyzék tartalmazza az átlagos marginális bevétel kihozatalt és azt a legalsó határt, mely kihozatali mutató alatt nem érdemes termelni, illetve eladni.A  minimális határ alá kerülő termékek eleve kiesnek a tervidőszakban gyártásba kerülhető termékek köréből, amennyiben előállítási idejüket, költségüket (proporcionális) nem lehet csökkenteni, vagy árbevételeiket — az eladási árak emelésével — nem lehet növelni.

A  termékrangsor a tervmódosítások, kapacitás kon
vertálhatóságok, ártárgyalások, normarendezések 
alapvető információit tartalmazza.A  rangsorban bekövetkezett változások (váltó zatlanságok) a vállalat piacpolitikájáról és a rendelkezésre álló erőforrások kihasználásáról adnak mindenkori tájékoztatást.
2. A FAJLAGOS (TERMÉKEGYSÉGRE ESŐ) 
MARGINÁLIS BEVÉTELEK GYAKORLATI 
MEGHATÁROZÁSÁNAK SZÁMÍTÁSI MÓDSZERE, 
A SZÁMÍTÁSOK ELVÉGZÉSÉHEZ SZÜKSÉGES ADAT- 
ÉS INFORMÁCIÓ BÁZIS TERVEZETE2.1 Az árbevétel meghatározásaA  jelenleg rendelkezésre álló termékegységre eső áradat a termelői ár.Tartalmaz tervezett (árvetés szerinti) teljes önköltséget és bizonyos tervezett jövedelmezőséget (nyereséget).A  termelői ár konstans árkategória, így a piaci hatásokat (lehetőségeket) nem jelöli.

A marginális bevételen alapuló számításokhoz (piacorientációs funkció teljesítéséhez) a termelési árat tartalmazó ár adat kevésbé alkalmas az ár konstans jellege miatt.A  feladat az, hogy a termelői árból (hatóságilag elfogadott) kiindulva a tervezéshez egy olyan ár
bevétel mutatót lehessen kiszámítani, mely egyrészt megközelíti a ténylegesen realizált árakat, másrészt manuális kidolgozása viszonylag egyszerűen 
végrehajtható.

2.1.1 Belföldön történő értékesítésnél az árbevétel;
a) egyenlő a termelői árral (azon termékek körénél, amelyek belföldi értékesítésénél a piaci-termelői hatások miatt a kapott felár (érdekeltségi tényező) termékegységre történő felosztásáról nem lehet szó.)
b) egyenlő a termelői ár és a termékegységre számít

ható felár összegével (azon termékek körénél, amelyek belföldi értékesítésénél a kapott felár termékegységre történő felosztása elvégezhető.)
2.1.2 Export értékesítésnél a termék árbevételét az export termelői ár adja.Az árbevétel változása (amennyiben ugyanolyan mértékű proporcionális költség változással nem jár) maga után vonja a marginális bevétel változását.

Változik az árbevétel és változik a marginális bevétel, ha megváltozik a :— termelői ár (belföldi és export értékesítésnél is esetenként, hatósági engedéllyel),
— a kapott felár (belföldi értékesítésnél időszakosan féléves periodicitással),Az árbevétel ugyanazon terméknél tehát eltérő lehet, a változást okozó komponens, vagy komponensek függvényében.A fentiekben felsorolt változási lehetőségek (komponensek) szerint az árbevétel adatok „karbantartására”  a tervezés időszakában (kimunkálás) és az ezt követő időszakokban (változtatások) egyaránt szükség van.Az árbevételi adatok kimunkálása és rendszeres karbantartása (változások feltüntetése) az „Egyedi kalkulációs lap (I.)”  formanyomtatványokon történik.

2.2 A  proporcionális költségek meghatározásaA  vállalat jelenlegi számviteli költségelszámolási rendszerében quantitativan meghatározható költségek, melyek proporcionálisnak tekinthetők, a következők:— közvetlen anyagköltség— anyaggazdálkodási költség változó része— közvetlen bérköltség— közvetlen bérek közterhei — gyártási különköltség — értékesítési különköltség— üzemi általános költség változó része

közvetlenül elszámolható költségek
gépköltségek
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Megjegyzés: az anyaggazdálkodási költség változó része a rezsiköltségekből kerül kiemelésre, és a közvetlen anyagfelhasználás konstans %-ában pótlékoljuk a termékekre.A  felsorolt költségeknél azt a feltételt kell elfogadni, hogy az illető költségek reagálási foka (r) 1, tehát tisztán volumen-arányos.A gyakorlatban ez természetesen nem ilyen egzakt módon érvényesül. A  felsorolt költségeknél 0 < r < I  összefüggés érvényesül, sőt a rétegköltségek oldaláról megközelítve a kérdést, a felsoroltak közül bármely költségkomponens a következő reagálási fokokkal rendelkező rétegköltségek halmazából tevődik össze:r = 0  fix0 <  r <  1 degresszívr = l  proporcionális (lineáris)r >  1 progresszív költségekAmikor a proporcionálisnak tekinthető költségeket egységesen r = l-e l  veszi figyelembe a marginális bevételen alapuló számítási (tervezési) rendszer, lényegében nagyobb volumenű termelői ráfordítással számol, mint amennyit a volumenváltozás (termelési) a gyakorlatban lényegében eredményez.
Á —p  =  Mösszefüggésből adódóan tehát egy időszak ténylegesen realizált marginális bevétele nagyobb, mint amekkorát ? =  1 reagálású proporcionális költségek mellett tervezni lehet.

A számítási rendszer tehát, bizonyos „biztonsági” tartalékot rejt magában, ami az egyes adatok és információk pontatlanságát ellensúlyozhatja.
2.2.1 A közvetlenül gyártmányra terhelhető 
költségek(közvetlen költségek) a proporcionálisnak tekinthető költségek azon csoportját képezik, melyeknek gyártmányra terhelése a rendelkezésre álló utókalkulációs adatok alapján közvetlenül elvégezhető.Gyakorlatilag a termékre eső közvetlen költségeket kell az anyagigazgatási költséggel kiegészíteni.A  termékegységre eső:— közvetlen anyagköltség+ anyaggazd. ktg. változó része;—- közvetlen bérköltség-)-közteher;— gyártási különköltség— értékesítési különköltségadatok az „Egyedi kalkulációs lap (II.) formanyomtatványokon kerülnek feltüntetésre.
2.2.2 Az üzemi általános költségek arányosan változó 
részének kijelölése (gépköltségek)Az üzemi általános költségek összegéből a változó költségek behatárolásának alábbi vertikuma indokolt, illetve a következő költségek különíthetők e l: — anyagköltség (rezsianyag-(-üzemanyag) — gépi meghajtás energiaköltség

Egyedi kalkulációs lap (I.) 1. számú melléklet

Kódszáma:

Kalkulációs 
egység:

Gyártmány neve:

Kalkulációs

Lehetséges 
változatok

...sz. vált. ...sz. vált. ...sz. vált. ...sz. vált. ...sz. vált. ...sz. vált.

tételek Ft Ft Ft Ft Ft Ft

1. Közvetlen anyag

2. Anyaggazdálkodási költség 
változó része %

3. Közvetlen bér

4. Közvetlen bérek közterhei %

5. Általános ktg-ek %

6. Műszaki fejlesztési költséghányad %

7. Garanciális javítási költséghányad %

8. Eredmény %

9. Termelői ár:

10.

11. о °
felár %

12. 11 г9 - Árbevétel:312 F A I P A R



Egyedi kalkulációs lap (II.)

Gyártmány neve: Kalkulációs

2. számú melléklet

Kódszáma:
--------------------  eygseg: ..............................................

— Kidolgozott 
változatok

Arányosan
változó költségek

...sz vált. ...sz vált. ...sz vált. ...sz vált. ...sz vált. ...sz vált.

Ft F£ Ft Ft Ft Ft

1. Közvetlen anyag

2. Anyaggazdálkodási költség 
változó része..... %

3. Közvetlen bér

4. Közvetlen bérek közterhei %

5. Gyártási külön ktg.

6. Üzemi általános ktg. változó 
része

7. Értékesítési külön ktg.

8.
7

1 £  Proporcionális ktg.

9. (10-8) Marginális bevétel:

10. Árbevétel

— gépbeállítók bére
— gépek karbantartási költsége.

A változó üzemi általános költségek (termékegy
ségre vetítve) és a fajlagos közvetlen költségek bir
tokában a termékegységre eső proporcionális költ
ség meghatározható.

A gépköltségek termékegységre történő vetíté
séhez ki kell alakítani a költséghelyek szükséges 
vertikumát és az indokoltan szükséges költséghe
lyekre ki kell dolgozni a redukált rezsikulcsokat.

6194. Tűzöttlapgyártó
6195. Szövetszabászat
6196. Betétgyártás

I I I .  gyár

611. Faipari szabászat
614. Felületkezelő
615. Kárpitos

6191. Állványgyártás
2.2.2.1 Gyáranként a költséghelyek (üzemek) 
szükséges (technológiailag indokolt) vertikuma.
Az üzemi költségek gyáranként és költséghe
lyenként jelenleg a következő bontásban állnak 
rendelkezésre:

I- gyár
611. í'aipari szabászat
614. Felületkezelő
615. Kárpitos

6191. Állványgyártás
6196. Betétgyártás
6198. Habanyag szabászat

/ I .  gyár
615. Kárpitos

6192. Epedagyártó
6193. Elasztikgyártó

ZV. gyár

611. Faipari szabászat
612. Hajlító
613. Gépház-asztalos-szerelő
614. Felületkezelő
615. Kárpitos

6196. Betétgyártás

V. gyár

611. Faipari szabászat
614. Felületkezelő
615. Kárpitos

6191. Állványgyártás
6192. Epedagyártó
6193. Elasztikgyártó
6194. Tűzöttlapgyártó
6197. Síkrugógyártó
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VI. gyár

611. Faipari szabászat
614. Felületkezelő
615. Kárpitos

6191. Állványgyártás

V II. gyár

611. Faipari szabászat
614. Felületkezelő
615. Kárpitos
616. Körpuszbútor

6191. Állványgyártás

Az üzemi általános költségek reálisabb felosztásához 
indokolt technológiailag — műszakilag nyomonkö- 
vethetőbb és mélyebb költséghely bontás kiala
kítása.

A költséghelyek (termelő üzemek) szükséges ver
tikumát :
— technológiai;
— programozási, kapacitás kihasználási;
— költségelszámolási és felosztási;
— bérezési, munkaügyi, munkaerőgazdálkodási;
— szervezési és tervezési
szempontok és követelmények határozzák meg. 
A feladatot a fenti funkciókat ellátó szerveknek 
kell közösen és időben koordináltan megoldani. 

2.2.2.2 A kialakított költséghelyekre (üzemek) redu
kált rezsikulcsok (vetítési arány) kidolgozása
A vállalat jelenlegi kalkulációs rendszerében az 
üzemi általános költségeket pótlékok) eljárással 
terhelik a konkrét gyártmányokra, a gyártmány
egységre eső közvetlen bér arányában. A felosz
táshoz kiszámításra kerülnek az üzemi rezsikulcsok 
(cr) az időszakonként (1 év) rendelkezésre álló 
utókalkulált adatok alapján.

Ü i  
UÍ =  ̂ - - 1 0 0  

H í

ahol Üi az i-ik termelő üzem üzemi ált. költsége 
az utókalkulált időszakban

Bi az i-ik termelő üzemben elszámolásra került 
közvetlen bér az utókalkulált időszakban

i 1-^k-ig a termelő üzemek száma.

A marginális bevétel számításához az üzemi ál
talános költségek közül csak a gépköltségekre van 
szükség a felosztás szempontjából.

A redukált üzemi rezsikulcsok (cr') az üzemi álta
lános költségek változó részének ismeretében (Ü') 
kidolgozhatok;

, Üí a ' i = ^ A 0 0 -
■Di

Az egyes Q Í és G Í arányok kidolgozása manualitás 
szempontjából teljesen azonos, egymással párhu
zamosan történik.

Il/a melléklet 3. számú melléklet

(gépköltségek felosztása)

....sz. változat

Kalkulációs 
egység: .............................. ....

Termelő 
üzem

Norma 
ó. (nó)

Átl. óra
bér 

(Ft/nó)
Közv. bér 

(Ft)

Redukált 
rezsikulcs 

(%)

Üzemi ált. 
ktg vált, 
része (Ft)

—

S  1 — г i

sz. változat

[■
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Gyártmányköltség törzslap 4. számú melléklet

Gyártmány neve:

Kódszáma:

Értékesítés Ráfordítás és hozam Gazdaságosság

A változat 
kidolgozott reláció vevő

árbevétel proporc. 
költség

marg. 
bevétel

faji. norm, 
óra ráford.

norm.ó.-ra 
eső marg. 

bevétel

helyezési szám a 
karakterisztikában

dátuma Ft Ft Ft 1 nó/db Ft/nó Exp. Lak. Köz.

»

GÍ  a szűkített önköltséghez tartozó elszámolási 
kategória, a. pedig a proporcionális költséghez tar
tozó rezsitömeg mozgásképessége.

2.2.3 A gépköltségek gyártmányra terhelése
A gépköltségek gyártmányra terhelése a „Il/a. 
melléklet” c. formanyomtatványon történik.
A következő jelöléseket bevezetve:

i l-+k termelő üzemek;
t üzemenként a fajlagos (termékegységre 

eső) normaóra utalványozás;
f  üzemenként az átlagórabér (produktív);
b üzemenként a fajlagos (termékegységre 

eső) közvetlen bér;
5'„üzemenként a redukált rezsikulcs
Üi üzemenként a fajlagos (termékegységre 

eső) gépköltség
Valamely termékegységre vonatkoztatva az i-ik 

üzemben a felmerülő gépköltség (üzemi ált. változó 
része):

Ü i —ti -fi • Oi
ahol ti -fi=bi
A termékre terhelhető gépköltséget a 

к

i = l

összeg adja. (Ez az összeg kerül az „Egyedi kal
kulációs lap (II.)” tábla 6. sorába.)

A„II/a. melléklet” formanyomtatványán a 
A adatok az illető gyártmány kalkulációs egységei
nek jellemző paraméterei;

— a ti összeg a fajlagos előállítási időt, 
»=i
к

— a bi összeg a fajlagos közvetlen bérráfordí- 
í=i tást

adja (termékegységre vonatkoztatva).
A gépköltségek gyártmányra terhelésével ki

számítható a termékegységre eső proporcionális 
költség.

A proporcionális költség és árbevétel ismeretében 
pedig, a termékre eső marginális bevétel.

A fajlagos marginális bevételek az „Egyedi kal
kulációs lap (II.) formanyomtatványokon (termé
kenként és kalkulációs egységenként) kerülnek ki
számításra.

2.3 A gyártmányköltség törzslapok, mint a termék 
gazdaságos értékesítésének és előállításának 
katasztere
A gyártmány költségparamétereit, a termelés 
gazdasági információit célszerű rendszerezni és 
könnyen hozzáférhető helyen „raktározni”.

Ezt a célt szolgálja a „gyártmányköltség törzs
lap rendszer.” A gyártmányköltség törzslap ta r
talmazza a következő főbb adatokat:
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azonosító adatok:
—  gyártmány megnevezése
—  gyártmány kódszáma
—  kalkulációs egység

értékesítési adatok:
—  relációk
—  vevők neve
—  árbevételek

gyártási adatok:
—  proporcionális költségek
—  marginális bevételek
—  normaóra ráfordítás

mutatók:
—  normaórára eső marginális bevétel
—  helyezési szám a gyártmánykarakterisztiká

ban

(A gyártmányköltség törzslap tervezete mellék
letként csatolva.)

A felsorolt adatokból látható, hogy a gyártmány
költség törzslap a marginális bevételen alapuló 
számításokhoz szintetizálja az egyedi kalkulációs 
lapokon levő, a marginális bevételt befolyásoló 
paraméterek változását.

Valamely termék gyártmányköltség törzslap
ján a marginális bevételnek, illetve a hozzá tar
tozó költség és gyártási idő kategóriáknak variá
ciós lehetőségét az egyedi kalkulációs lapokon levő 
„változatok száma” határozza meg.

A törzslap utolsó oszlopa megmutatja, hogy az 
adott variáció milyen helyezési számmal (rangsor) 
szerepel a gyártmánykarakterisztikában.

Adott variációl helyezési száma megváltozhat ak
kor is, ha egyébként sem a költség sem pedig a 
gyártási idő kategóriában nem történt változás.

Ilyen esetben helyezési szám változás akkor tör
ténik, amikor egy másik termék (termékek) para
méterváltozása új sorrendet alakít ki a gyártmány
karakterisztikában (két vagy több termék a sor
rendben helyet cserél.)

A gyártmányköltség törzslap rendszer amellett, 
hogy a marginális bevételen adapuló számítási és 
tervezési eljárás nélkülözhetetlen információs és 
adatbázisa, igen hasznos eszköz lehet az előzetes 
üzletkötéseknek és ártárgyalásoknak a vállalat 
részére jövedelmezőbb (időben perspektivikusabb) 
lefolytatásához.

2.4 A gyártmánykarakterisztika összeállítása 
és dinamikus módosítása
A gyártmánykarakterisztika egy adott időpontra 
(kalkulációs időszakra, egyéb változások átveze
tése) vonatkozva a termékek gyártásbavételének, 
illetve értékesítésének gazdaságosságát rangsorolja.

A rangsor az ún. „gyártmánykarakterisztika 
jegyzéken” kerül rögzítésre, mely jegyzék tartal
mazza a következő adatokat:

termék:
—  neve
—  kódja

*

piac:
—  reláció
—  vevő
rangsorelv:
—  normaórára eső marginális bevétel
rangsor:
—  helyezési szám 1 -<-v-ig.

Ha a termékek száma n és a jegyzékben az 
utolsó helyezési szám v, akkoi- n< v  nagyságrendi 
összefüggés esetén egy termék több pozíciót is el
foglalhat a karakterisztikában, mégpedig pontosan 
annyit, ahány normaórára eső marginális bevétel 
mutatója van. Gyakorlatilag a szóban forgó termék 
annyi pozíciót foglal el, ahány variációja van a 
gyártmányköltség törzslapon.

Nyilvánvaló, hogy az 1. helyezési számmal ren
delkező termék adott teljesítményhez (előállítási 
idő) és adott piachoz (realizált marginális bevétel) 
tartozva a fajlagosan maximális jövedelmezőséget 
hozza.

Az is nyilvánvaló, hogy az utolsó helyezési szám
hoz (v) tartozó jövedelmezőségnél, a termékegy
ségre eső árbevételnek (á) nagyobbnak kell lenni a 
fajlagos proporcionális költségnél, (p) mert külön
ben eleve nem kerülhetne bele a rangsorban, 
ugyanis a tört értéke;
av —p v=0  esetben (á„=pv) értelmetlen; áv — 
esetben (áv < p v) pedig negatív értéket venne fel:

maré. bev. _ m _ áv —pv 
nó nó nó.

A gyártásba vehetőség és értékesíthetőség mi
nimális feltétele a normaórára eső marginális be
vétel pozitivitása.

Negatív értékű mutató nem kerül a rangsorba, 
így a minimális „jövedelmezőséget” a v helyezési 
számhoz tartozó variáció biztosítja (az árbevétel 
még fedezi a termelés változó költségeit).

Nyilvánvaló, hogy adott kapacitás mellett a 
termelési terv akkor bíztat maximális marginális 
bevétel tömeggel, ha a tervben a rangsorban elől 
álló termékek szerepelnek viszonylag magas súly
aránnyal. (A megfogalmazásban a viszonylagos ki
fejezés a piac korlátozott igényeire utal.)

2.5 Néhány gondolat a marginális bevételen 
alapuló számítási módszernek a vállalati 
stratégiában történő adaptációjáról

—  A módszer a proporcionális költségek rend
szeres szemelőtt tartásával (a változások dinami
kus jelzése) alap impulzusként szolgálhat a mű
szaki fejlesztés koncepcionális továbbfejlesztésé
hez. Elsősorban a gyártmányfejlesztés és a tech
nológia fejlesztés területén válhat alapvető köve
telménnyé; a fajlagos proporcionális költségeknek 
megfelelő megoldások által történő minimalizálása, 
illetve a kereslettel rendelkező, de vállalati szem
pontból előnytelen marginális bevételű termékek 
rentabilitásának emelése.

—  A módszer alkalmazása esetén a vállalatnál 
széles körben kialakul az ún. komplex szemlélet, 
ahol a komplexitást az igény (piac) a lehetőség (ka-
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pacitás) és az eredmény (marg. bev.) kategóriáknak 
egymás mellettisége és egyidejűsége biztosítja.

Új megvilágításba kerül a gazdálkodási tevé
kenység eredménye a nyereség is. Igaz ugyan, 
hogy minden egyes termék (eladott) ára tartalmaz 
bizonyos nyereséget, ha azonban összefüggéseiben 
vizsgáljuk az egyes „realizált nyereségrészeket” 
világossá válik, hogy a vállalat részére megfogható 
nyereség, a gazdálkodási időintervallumban csak 
egy bizonyos időszak eltelte után keletkezik.

Az eddig ez időszakig realizált „nyereségrészek” 
beleolvadnak a termelési költségek folyamatos fede
zésébe.

A gazdálkodási időintervallumén (1 év) belül ez 
az időpont a rentabilitás határa.

Ez után az időpont után minden további értéke- 
ístés a vállalat számára megfogható (félretehető) 
nyereséget hoz.

A vállalatnak a rentabilitási pontig az adott gaz
dálkodási intervallumon belül nincsen konkrét 
nyeresége, tehát nincsen nyereségfedezete sem 
(tartalékolt nyereség kivétel).

Befejezés
A marginális bevételen alapuló számolási és terve
zési eljárás induló állapotában a normatív vállalati 
tervezés, piacorientáció és egyéb vállalati döntés 
előkészítések adatbázisát teremti meg, egységes 
alapra helyezve a tervezés, a fejlesztés, a gyártás, 
az értékesítés szemléletét.

A termékegységre eső marginális bevétel a ter
mékösszetétel optimalizálási programok célfügg
vény paramétereit adja, ahol a marginális bevétel 
tömegének maximalizálása, a vállalati tevékeny
ség célértéke.



D R .  R Ä C Z E N D R E Bútorexportunk fejlődése 1973 I. félévében

Külkereskedelmünk 1973.1. félévben jelentős ered
ményeket ért el. Ezen belül be szeretnék számolni 
bútorexportunk fejlődéséről. A beszámolóban köz
zétett táblázatok dev. Ft számítás alapján készül
tek, tehát a tőkés devizapiacon végbemenő árfo
lyamfluktuációk, lebegések, leértékelések ki vannak 
szűrve belőlük. Nincsenek viszont kiszűrve belő
lük az időközben végrehajtott áremelések azon 
egyszerű oknál fogva, hogy a bútorexportot csak 
értékben lehet összehasonlítani természetes egy
ségben t-ban, vagy m3-ben —  kész áruról lévén 
szó —  az összehasonlítás nem lehetséges. A táblá
zatokat két fő piacra készítettem el, külön a terv
gazdaságot folytató államok viszonylatában (Rbl) 
és külön a tőkés országok viszonylatában (§). Az 
export fejlődése az utolsó három évben a következő
képpen alakult:

Bútorexportunk növekedése

1970-ről 1971- r e ...................................
1971-ről 1972-re...................................
1973. évi p ro g ram ...............................

Rbl $
15,3% 12,9%
15,1% 28,6%
42,6% 19,0%

Az 1973. évi program összeállításakor a Rbl. vi
szonylat tervét jelentősen megemeltük a korábbi 
évek növekedési üteméhez viszonyítva, tekintettel 
arra, hogy a bútoripari rekonstrukció során be
lépő új kapacitások kényszerű szükségeséggcl ír
ják elő az export növelését, ugyanakkor azonban a 
fejlődés nehézségei következtében az új kapacitá
sok termelése messze nem érett arra, hogy tőkés 
piacokon értékesíthető legyen. A korábbi években 
a népi demokráciák egymás között fennálló kon
tingens rendszere nem tette lehetővé az export kor
látlan növelését, azonban 1973-ra az ARTEX rend
kívül komoly erőfeszítéseket tett —  eredménnyel —  

a kontingensek felemelése érdekében s így meg
nyílt a lehetőség a program emelésére is. Tőkés 
viszonylatban a program óvatosabb előrelátással 
készült, részben azért, mert 1971— 1972-re a tőkés 
export már ugrásszerűen emelkedett, másrészt 
mert a program összeállításakor az árualapok 
19%-nál nagyobb exportnövekedésre nem adtak 
reményt. ,

Az első félév lezárásakor a tényleges eredmények 
a következőképpen festettek:

1973. 1. félévi eredmény

Rbl §
1973. évi program szerinti növekedés 42,6% 19,0%
1973. I. félévi növekedés, 1972. I. fél

évhez viszonyítva..................  36,3% 46,8%

Az eredmény tehát messze felülmúlta az elvárást. 
Igaz, hogy Rbl. viszonylatban 6,3% -kai alacsonyabb 
volt a teljesítés, mint a program, § viszonylatban 
azonban a 19%-os növekedés helyett a növekedés 
46,8%, tehát az előző év azonos időszakában ki
szállított exportnak csaknem másfélszerese. Ha 
figyelembe vesszük, hogy a forgalom ilyen alaku
lása a kormány elvárással tökéletes összhangban 
áll, akkor úgy érezzük, hogy bútor vonalon mesz- 
szemenően teljesítettük azokat a feladatokat, ame
lyeket célként felsőbb szinten elénk tűztek és mi is 
magunk elé tűztünk ki.

A Rbl viszonylatban történt lemaradás legfőbb 
oka az árszínvonal kérdése. Sajnos azoknak az 
üzemeknek tekintélyes része, amelyek a bútoripari 
beruházás során jelentős fejlesztésben részesültek, 
nem világpiaci árszínvonalon termelnek és ez elte
kintve a minőségi problémáktól, lehetetlenné tette 
egyes piacokon az üzletkötést és ennek következtéF A I P A R * 317



ben az árszínvonal különbözősége folytán még kon
tingensek kitöltetlenül maradtak, így állt elő az a 
helyzet, hogy az első félév kiszállításai az éves prog
ramhoz viszonyítva alul maradtak az 50%-on.

Tényleges kiszállítás a programhoz viszonyítva

R bl $
1972. jú n . 3 0 - á n ....................................... 45,8%  44,6%
1973. jún . 3 0 - á n ....................................... 41,4%  49,9%

Ha cikkcsoportonként vizsgáljuk az export össze
tételét érdekes eredményekhez jutunk:

Az export összetétel-változása

1972 1973. I . félév
R bl 8 R bl 8

Szók és ü lőbútorok 
K o m p le tt szobák

20,0% 51,2% 16,0% 54,0%

és korpusz
bú to rok  .............. 66,0% 39,0% 69,5% 28,4%

K özületi b ú to ro k . . 14,0% 9,8% 14,5% 17,6%

100,0% 100,0% 100,0% 100,0%

A bútorexportot 3 fő cikkcsoportra bontottuk. Az 
első csoportba tettük a székeket és ülőbútorokat, 
a második csoportba a komplett szobákat és kor
puszbútorokat a harmadik csoportba pedig a közü
leti bútorokat.

Ezen utóbbi egy speciális üzletág, amelynek ke
retében szállodákat, éttermeket, színház, mozi és 
koncenrtterem berendezéseket, irodaházakat komp
lett berendezésként szállítunk, beleértve esetleg az 
ajtókat, ablakokat és falburkolatokat is.

Ha a táblázatot megvizsgáljuk, akkor láthatjuk, 
hogy a szék és ülőbútorok részaránya Rbl viszony
latban jelentősen csökkent. Ennek oka, hogy szo
cialista piacra ebbe a cikkcsoportba eső ülőbútoro
kat (fotelokat, rekamiékat, fotelágyakat) expor
tálunk, és ezek iránt a kereslet a külkereskelem- 
ben erősen megcsappant, lévén, hogy ezek gyártása 
viszonylag kis beruházással és könnyen bárhol 
megoldható és valamennyi ország ráállt ezek gyár
tására. Ugyanakkor tőkés viszonylatban a rész
arány jelentősen megnövekedett, ebbe a viszony
latba ugyanis főleg modern székeket exportálunk, 
amely cikk iránt a kereslet világszerte állandóan 
nő. Az egész világon mint tendencia jelentkezik a 
munkaidő csökkenése és ezzel kapcsolatban egyre 
több szabad idő, amelynek következtében a nö
vekvő számú közületi helyiségek, klubok, sport
intézmények egyre növekvő székmennyiséget igé
nyelnek. Székexportunk növelésének nem annyira 

az eladási lehetőségek, mint inkább a belföldi kapa
citás szab határt. A komplett szobák és korpusz 
bútorok részaránya megnőtt Rbl viszonylatban, 
azonban rendkívül nagy mértékben csökkent $ 
viszonylatban. Ennek oka, hogy míg Rbl viszony
latba nagy nehézségekkel ugyan, de mégis növel
hető volt, modern bútorgyáraink termelésének ex
portja, addig tőkés viszonylatba ezen cikkcsoport
ban praktikusan csak stílbútort szállítunk. Stílbútor 
kapacitásunk azonban rendkívül korlátozott.

A közületi bútor mind Rbl, mind S viszonylat
ban jelentősen fejlődött. Legjelentősebb az ugrás 
S viszonylatban, ahol a közületi bútorexport rész
aránya közel megduplázódott.

Ha az egyes cikkcsoportok fejlődésének dinami
káját vizsgáljuk, a következő képet kapjuk:

Az egyes cikkcsoportok export növekedésének 
dinamikája 1973. I. félévben 1972. 1. félévéhez 

viszonyítva
R b l S

Szék és ü lő b ú to ro k ..................................  13,7% 57,3%
K om ple tt szobák és korpuszbútorok  . 33,4%  16,5%
K özületi b ú to r o k ..................................... 106,0% 83,5%

Miként a táblázatból kitűnik a legdinamikusabban 
fejlődött a közületi bútorexport, amely Rbl vi
szonylatban több mint duplájára, tőkés viszony
latban pedig közel dupláj ára emelkedett . Ugyancsak 
igen jelentős növekedés van, éppen az előbb emlí
tett okok miatt a szék és ülőbútorok exportjában 
is. Az ARTEX erőfeszítéseinek eredményeképpen 
1973. I. félévben mintegy 1/3-dal több modern és 
konyhabútort szállítottunk Rbl viszonylatba és az 
1. táblázatban bemutatott nagyjából átlagnöve- 
dést mutatja a szék és ülőbútorok Rbl exportja, 
valamint a komplett szobák és korpusz bútorok 
tőkés exportjának növekedése.

Mindent összevetve az 1973. I. félév export ered
ményei rendkívül biztatóak, s ha most figyelembe 
vesszük az év végéig már lekötött üzleteket, min
den okunk megvan arra, hogy bízzunk abban, 
hogy éves eredményünk sem lesz lekicsinyelhető.

Kötésfedezettség a programhoz viszonyítva

R b l S
1972. jún . 3 0 -á n ....................................... 92,9%  134,3%
1973. jún . 3 0 -á n ....................................   . 97,8%  146,4%

Miként az előbbi táblázat mutatja kötésfedezett- 
ségi helyzetünk lényegesen kedvezőbb, mint 1972 
megfelelő időszakában, és bútoriparunkon múlik, 
hogy ezt a kedvező helyzetet az év végéig milyen 
mértékben sikerül kihasználnunk.
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D R . N É M E T H  K Á R O L Y

Egyszerű geometriai modell műanyag-fa 
kombinációk tulajdonságainak 
számításához

A műanyagok alkalmazásának a forgácslapgyártás 
területen elért jelentős eredményei, valamint az 
a tény, hogy a műanyagok éppen a fának néhány, 
a szélesebb körű fel használását gátló sajátsága 
területén mutatnak kedvező tulajdonságokat, már 
hosszabb ideje a két rendszer kombinálására kész
tette a kutatókat. Erre a legcélszerűbbnek látszott 
a makro molekuláris rendszernek bevitele a fa
szövetbe, illetve a fában történő kialakítása. A je
lentős mennyiségű kutatási eredmény felvetette 
annak szükségességét, hogy a kombinált rendszer 
tulajdonságait a két fő komponens, a fa és mű
anyag paramétereiből lehessen kiszámítani. Ehhez 
mind a fát, mind a műanyagot szerkezetileg is és 
kémiailag le kellett egyszerűsíteni, meg kellett 
modellezni. A modell lehetőséget ad a kombinált 
rendszer tervezésére, megkönnyíti a gyártás elő
készítését és rámutat a további kutatási irányra is.

A fa általánosított modellje
A fa anatómiai elemzése alapján — megállapít
hatjuk, hogy a fa, mint egy — tracheidákból, edé
nyekből és rostokból álló — párhuzamos kapilláris 
csőköteg fogható fel, melyben a csövek meghatá
rozott hosszúságúak. Ezek a csövek képezik a 
durva kapilláris szerkezetet 20—500 mikron ha
tárok közötti átmérőtartománnyal. A folyadék
mozgás átlós irányban, valamint a csövek meg
határozott hosszúsága felett a gödörkéken keresztül 
történik. Ez a közlekedő szerkezet mintegy 0,01 
mikrontól több mint 2 mikronos átmérővel ren
delkezik. A fa szerkezetének kapilláris rendszerré 
való egyszerűsítése már lehetővé tesz bizonyos 
közelítő számításokat, elsősorban mechanikai tu 
lajdonságok vonatkozásában, mint erre Perkins 
(1967) rámutatott. A kapillárisok méreteiben még 
a fenyőféléknél is fennálló nagyfokú inhomogenitás 
különösen abban az esetben, ha az üregek még más 
anyaggal is részben töltve vannak, a rendszer 
kezelhetőségét rendkívüli módon megnehezíti.

Ezért a fát olyan kapilláris rendszerré kell le
egyszerűsíteni , amelyben:
1. a négyzet keresztmetszetű kapillárisok átmérője 

a fa egész keresztmetszetében egyforma;
2. a kapillárisok között levő fal, — mely a sejtfal 

leegyszerűsített formája — vastagsága azonos 
a teljes keresztmetszetben;

3. a folyadékáramlás — első közelítőben — csak 
a vázolt kapillárisokon keresztül történik.
Ez utóbbi egyszerűsítésre lehetőséget adnak 

Smith (1958) folyadék-áteresztőképesség mérései 
bükkfára és Siau (1966) hasonló vizsgálatai nyír
fára, melyek szerint bükknél a hosszirányú és 
keresztirányú áteresztőképesség aránya 5 • 104, 
nyírnél pedig 10е nagyságrendű. Az eredmény 
a fa gödörkéinél fontos szerepet játszó tóruszok 

száraz fánál elfoglalt helyzetéből, valamint a 
tracheidák és edények átmérőinek és a gödörkéken 
levő nyílások méretarányaiból is várható.

A fa általánosított modelljének geometriai alakja
Az előzőekben kialakított modell szerint tehát a fa 
vizsgálható, mintegy üreges, négyzetkeresztmet
szetű hasábokból álló rendszer, amelynél a hasáb 
falvastagsága és az üreg mérete határozza meg a 
fa térfogatsúlyát. Az üregátmérő és az üregtérfogat 
az impregnálhatóságot ill. telített állapotban a 
többrétegű rendszerekre jellemző fizikai, mecha
nikai és elektromos tulajdonságokat befolyásolja. 
A kapilláris falvastagság a rostos anyagok szi
lárdsági tulajdonságainak egyszerűsített értékelé
sét, telített állapotban pedig a rendszernek szál
vázas anyagok analógiájára való kezelését teszi 
lehetővé az egységes átmérő értékek következté
ben.

A fa általánosított modelljét a jobb kezelhetőség 
érdekében egy egyszerűsített geometriai modellre 
vezettük vissza, melyet az előbbi feltételezések alap
ján alakítottunk ki. A teljes famodellből kiemel
tünk egy, az egész fastruktúrát jellemző elemi 
részt, egy üreges hasáb alakú cellát, amelynek 
méreteit egységnek vettük. Amennyiben a cella 
belső átmérője, azaz a szabad térfogatnak meg
felelő hasáb alapéle a, a modell vázlata az la ábra 
szerint adható meg. Ezt az egyszerűsített geo
metriai modellt nevezzük a továbbiakban „szabad 
térfogati” modellnek.

Ha a fa polimerrel részben töltve van és fel
tételezzük, hogy a polimer egységesen a cellafal 
mellett helyezkedik el, az előbbi szerkezet az 
1b ábra szerint alakul, az előbbi modell alapján.

Ebben az esetben a cellafal vastagsága (faszövet- 
vastagság)

az egységnyi cellaméret figyelembe
vételével ........................................=1 — b,

1. ábra. A fa szabad térfogati modellje
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a polimerrész vastagsága ................... =b—a
a levegőréteg vastagsága..................... = а

A polimerrel részben töltött modell a rost
irányra merőlegesen viszont három térfogatelemre 
bontható, melyet az 1c ábrán mutattunk be. 
A három elem, amelyből a modell összetevődik: 
egy 1 — 6 vastagságú, csak a fa szöveti anyagát 

tartalmazó elem;
egy b — a vastagságú (1 — b) részben a fa szöveti 

anyagát és (b) részben a polimert tartalmazó 
részre és

egy a vastagságú (1 — 6) részben faszövetet, (b—a) 
részben polimert és (a) részben levegőt tartal
mazó elemre.
A faszövet, polimer és a levegő térfogatarányá

nak ismeretében a geometriai modell méretei is 
kiszámíthatók. így polimerrel részben telített 
modell esetében:

és miután a polimer és levegő-térfogat együtt 
egyenlő 62-nel,

b ^ V a + V P
és a faszövet anyagának térfogata a következő
képpen számítható:

F ^ l - 6 2

ahol Va a levegő térfogathányada,
Vp a polimer térfogathányada és
Vc fa térfogathányada.

Impregnálatlan fa esetében Vp = 0 ezért a — b.

A geometriai modell alkalmazása a telítési fok 
meghatározására
A polimerfelvétel, valamint az impregnálás hatás
fokának számításánál a fa szöveti szerkezete alap
ján vázolt egyszerű, ún. „szabad térfogati” mo
dellből indultunk ki. E szerint feltételezzük első 
közelítésben, hogy a monomer ill. polimer csak a 
fa szabad üregeiben, pórusaiban helyezkedik el és 
a cellulózrostok közé nem diffundálódik be, azt 
nem duzzasztja. A rendszer egyszerűsítése érdeké
ben méréseinket, s ezért a számításokat is „ab
szolút száraz” fára végeztük, így a nedvesség
tartalmat, mint a faanyag sűrűségét, a fa térfogat
súlyát befolyásoló tényezőt nem kellett figyelembe 
venni.

Számításainkat általánosságban a kombináció
ban levő impregnáló anyag mennyiségének, a telí
tési folyamat eredményeképpen kapott rendszer 
egyértelmű értékelésének érdekében végeztük el. 
A megadott összefüggések egyértelműen alkalmaz
hatók, ha a fa által felvett telítőanyag monomer, 
oligomer, valamint az ezekből származó polimer.

A kombinált rendszerben levő polimer súlya
A fa által felvett polimer súlya, feltételezve, hogy 
a rendszer létrehozása közben a térfogat nem vál
tozik, a fa, a polimer és a kombinált rendszer tér
fogatsúlyának összevetése alapján a következő 
egyenlettel számítható

p* , mP = -—  1.
Qf

Vagyis a fa súlyegységére vonatkoztatott polimer
felvétel egyenlő a kombináció és a fa térfogatsúly 
arányának eggyel csökkentett számértékével. Tér
fogatváltozással járó kombináció kialakulása ese
tén figyelembe véve, hogy azonos fánál, adott kí
sérleti körülmények mellett p/ és 1) átlagosan 
állandó, a fa súlyegységére vonatkoztatott polimer 
súlyára a következő lineáris kifejezést kapjuk:

mp = a-Q k-l 
ahol a —— .

Qf

Adott fafajnál a fa—műanyag kombinációban 
a fa súlyegységére vonatkoztatott polimer súlya 
egy olyan lineáris összefüggéssel határozható meg, 
ahol a független változó a kombináció térfogat
súlya és az egyenes iránytangensét elsősorban a fa 
térfogatsúlya befolyásolja. Ilyen egyenesek lát
hatók a 2. ábrán nyárfa-, fenyő- és tölgyfa — 
TPE-S kombináció esetére.

A fa térfogatsúlyának emelkedésével növekvő 
meredekségű, az mp koordinátát —1,0 értéknél 
metsző egyeneseket kapunk. Az is megállapítható 
az ábra alapján, hogy a felvett polimer mennyisége 
és a kombináció térfogatsúlya jól egybevág, adott 
fafaj esetén a telítettséget tehát a kombináció 
térfogatsúlyával is jellemezhetjük.

A polimer térfogata és térfogataránya a műanyag- 
fa rendszerben
A fa műanyaggal történt telítésének mértékéről 
akkor kapjuk a legteljesebb képet, ha meghatá
rozzuk a „szabad térfogati” modell alapján a fá
ban a polimer által elfoglalható térfogatot, az ún. 
„szabad térfogatot” , a fában levő polimer tér
fogatát és a két érték viszonyából következtetünk 
az impregnálódási fokra.

Ha a súlyegységnyi fa mP polimert vesz fel, az 
egységnyi térfogatú fa által felvett polimer:

m'p — mP • V f  Qf
és mivel a feltételezés szerint Vf— 1

mP = mP ‘ о/

0,1/_______  mP (g)
0  ~025 Q5 0,75 Tű 1,25

2. ábra. A  k o m b in á l t  r e n d s z e rb e n  le v ő  p o l im e r  s ú ly a
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Az egyenletet a polimer sűrűségével osztva:

m'v  . mP
Qp QP

Tehát az egységnyi térfogatú fa által felveti 
polimer térfogata arányos a fa és a polimer tér
fogatsúlyának arányával és az egységnyi súlyú fa 
által felvett polimer súlyával. Az előzőekhez ha
sonlóan feltételezve, hogy a Q/ azonos kísérlet- 
sorozatnál állandó, a polimertérfogat a felvett 
polimer súlyának és sűrűségének viszonyával 
egyenlő.

Egységnyi térfogatú fában mivel a faszövet a fa 
térfogatának csak egy adott hányadát foglalja el 
felírhatjuk, hogy a szabad térfogat:

_  1,54—p/ 
' SZ -g «1,54

és a szabad térfogat polimerrel való telítési aránya 
az előbbiek figyelembevételével:

. 
ü

VP 1,54 mp — "-уf z$ z — 1i, 54л  — Qf•  —Op  • Qf

Behelyettesítve a felvett polimer súlyára kapott 
összefüggést és figyelembe véve, hogy a polimer
felvétel ill. kialakulás a kombináció térfogatának 
változásával jár:

1,54(Дб-^) 
’ ^ (1 ,5 4 - p/)

Adott polimernél és fánál végzett kísérletsoro
zatnál Qp, Qf és I) állandó, ezért

A v =a"ot  — c. .
Vagyis a fa szabad térfogatára vonatkoztatott 

felvett polimer térfogata — ami a telítés hatásos
ságának a kifejezője — arányos a kombináció tér
fogatsúlyával. Az impregnálás hatásosságának a 
kombináció térfogatsúlyától való függését leíró 
összefüggés lineáris, és az egyenes iránytangense 
a polimersűrűségtől és a fa térfogatsúlyától függ.

Előbbi kísérletsorozatra a 3. ábra foglalja össze 
a polimer térfogatarányára, a telítési fokra vonat
kozó adatokat.

3. ábra. A fa sú lyaránya a  m űanyag-fa rendszerben

A kísérleti eredmények alapján megállapítható, 
hogy jó összefüggés van a kombináció térfogat
súlya és a telítési fok között különböző fafajoknál 
is. Látható, hogy a közönséges nyár jól telíthető: 
az adott kísérleti feltételeknél közel 80%-os telí
tettségi fokot értünk el. Ugyanakkor azonos kí
sérleti feltételek mellett az erdei fenyő 34, a tölgy 
37%-ig volt polimerrel telíthető.

A polimer ■ térfogatarányára vonatkozó össze
függés jobb kifejezője a telítésnek, mint a felvett 
polimer súlya, egyrészt azért, mert százalékos 
értékben is megadja a telítési fokot, másrészt ki
küszöböli azt a körülményt, hogy a fa térfogat
súlyától függően a szabad térfogat, tehát az effektiv 
felvehető polimertérfogat is változik. Szemlélete
sen demonstrálja ezt a 4. ábra, amelyen a nyárfa — 
TPE-S kombinációnál mutatjuk be a felvett poli
mer mennyiségét. Az egységnyi súlyú fa által 
felvett polimer a fa térfogatsúlyával fokozatosan 
csökken, míg a felvett polimer térfogataránya a 
szórástól eltekintve független a fa térfogatsúlyától.

A telítési nyomás hatása a monomerfelvételre
Kent és munkatársai (1963) fenyő-metilmetakrilát 
rendszerre, majd Kinell és Aagard (1967) más 
monomer—fa rendszerre is jó összefüggést találtak 
a momomer-felvétel és a telítéskor alkalmazott 
nyomáskülönbség között. Az összefüggés a „szabad 
térfogati” modell alapján levezetett és a felvett 
polimer térfogatarányára kapott egyenlettel kom
binálva:

Л (% ) =  Ю0 [ 1 - - ^ ] ^
L 1,54 J Qj 1 о

ahol P a az atmoszférikus nyomás,
P  a kísérletnél alkalmazott vákuumból 

eredő nyomás.

Megvizsgáltuk a fenti egyenlet érvényességét 
nyárfa — TPE-S rendszer esetére. Azt találtuk, 
hogy a megadott összefüggéstől kísérleti eredmé
nyeink eltérnek. Az 5. ábrán vastagabb kihúzott

4. ábra. A polim er té rfoga ta ránya  a  m űanyag-fa rend
szerben
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5. ábra. A te lítési fok függése a  vákuum  m értékétől a 
kapilláris h a tás  és a  z á r t té rfogat figyelem bevételévelvonallal ábrázoltuk a Kent összefüggését leíró egyenest, szaggatott vonallal jelöltük kísérleti eredményeinket. Az ábrán látható, hogy a kisebb telítési mértéket jelentő rövidebb impregnálási időnél és a gyakorlatilag elérhető teljes telítést jelentő impregnálási időnél is eltérés mutatkozik 
Kent egyenesétől. Az egyik, az egyenes irány- tangensét befolyásoló tényező az, hogy még az egyébként jól impregnálható nyárfa sem telíthető 100%-ig, ami fokozottabb mértékben vonatkozik más, általában rosszabbul telíthető fákra.A  jelenségre a magyarázat a következőkben adható meg: Számításaink alapját képező „szabad térfogati”  modell alápján a fában levő minden üreg hozzáférhető az impregnáló monomer számára. Ez azonban a fa anatómiai vizsgálata alapján nem áll fenn. Hátrányosan hat az impregnálásra az is, hogy a kísérlet sorozatot az egyszerűsítést jelentő „abszolút száraz”  fával végeztük. Ilyen faszövetnél a gödröcskéket a tórusz lezárja és ez további, a „szabad térfogati”  modellnél különben szabad térfogatként szereplő részeket zár le a telítés elől.A  másik eltérést okozó tényező az, hogy a fa atmoszférikus nyomáson monomerbe helyezve is telítődik egy bizonyos mértékig. Ez esetben a telítéshez szükséges nyomáskülönbség a fa kapillárisrendszer jellegéből adódik. A  í'áoniscw-egyenlet alapján elvileg az atmoszférikus nyomáson is fennálló nyomáskülönbség kiszámítható. Azonban a nyomásesést legjobban befolyásoló r kapilláris sugár esak igen durva közelítéssel és csak átlagértékekkel adható meg, másrészt a fában levő kapillárisok a gödröcskéken keresztül egymással 

és a külső környezettel is kapcsolatban vannak, ami a kapilláris emelkedést és így a telítést jelentős mértékben befolyásolja. A nyomáscsökkenés becslésére átlagos kapilláris átmérővel elvégzett számítások eredménye 10—60 Hgmm-értékek közé estek, ami az atmoszférikus nyomáson való spontán telítődésre elfogadható magyarázatot ad.E  két körülmény figyelembevételével módosítva 
Kent egyenlete a következőképpen alakul:A „ = ( 1 0 0 -Z e) I 1,54] Qf  Po +  Pkahol Z v a nem telíthető „szabad térfogat”  százaléka;

P„ a kapilláris rendszerből adódó nyomásesés.A geometriai modell felhasználhatósága kombinációk tulajdonságainak számításáraAz előbbiekből látható, hogy a geometriai modell a kombinációban levő polimer mennyiségének az impregnálás hatékonyságának értékeléséhez egységes, jól értékelhető alapot ad.A  levezetett modell lehetőséget nyújt továbbá a kombinált rendszer dielektromos tulajdonságainak számítására, mint erről már korábbi közleményünkben beszámoltunk. A  modell alkalmas az összetett rendszer várható vízfelvételi viszonyainak és az ezzel összefüggő számos tulajdonságnak, mint a duzzadásgátlás, gombaállóság értékelésére is.A  geometriai modell segítségével kiszámíthatók a kombinációk várható mechanikai tulajdonságai, ill. a komponensek tulajdonságainak ismeretében „tervezhető”  tulajdonságú rendszerhez ju thatunk.
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