


























A munkatermelékenység a fagazdaság növekedésében
Dr. V á r h e l y i  I s t v á n

A szocialista gazdaság növekedésének kérdése, 
fontos helyet foglal el a közgazdasági elméletben 
és a gyakorlatban egyaránt. A marxizmus klasszi
kusainak tanítása alapján a szpcializmusban a 
tervszerű gazdasági növekedéssel való foglalkozás 
már a huszas években megkezdődött. Az ezzel 
kapcsolatos kutatási tevékenység kifejlődése első
sorban G. A. Fiedman szovjet közgazdász nevéhez 
fűződik. A további kutatás az ötvenes években 
lendült fel, amelyben M. Kalecki lengyel közgaz
dász vívott ki nagy elismerést. Azóta a legtöbb 
szocialista országban — így nálunk is — meg
nő vekedett azoknak a marxista közgazdászoknak 
a száma, akik további eredményeket értek el, akik 
szélesítették, gazdagították a szocialista növeke
dési elméletet.

Az optimális gazdasági növekedés biztosítása 
napjaink egyik legfontosabb gazdaságpolitikai 
feladata. Pártunk az MSZMP XI. és az SZKP 
XXV. kongresszusa is a gazdasági hatékonyság 
— mint a növekedés legfontosabb tényezőjét —■ 
nemcsak műszaki és gazdasági célkitűzésként, 
hanem alapvető társadalmi, idológiai tevékeny
ségnek is megjelölték.

A feladat jelentőségét szem előtt tartva a cik
kemben a gazdasági növekedés egyik igen fontos 
tényezőjével foglalkozom, még pedig a munka
termelékenységgel. Korábban — több megjelent 
publikációban — kitértem már a gazdasági nö
vekedés másik igen fontos faktorára a beruházások 
hatékonyságára. A jelen dolgozatban most arra 
vállalkoztam, hogy a növekedés és a munka
termelékenység összefüggéseit vizsgáljam nép
gazdasági szinten és az adott lehetőségeket szem 
előtt tartva az elemzést kiterjesszem a fagazdaság 
és azon belül külön az erdőgazdálkodás, mint
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sajátos munkaterületre. A célom az, hogy egyrészt 
felvessem a munkatermelékenység és a fagazdaság 
növekedésének összefüggéseit — bemutatva 
az erdőgazdálkodás sajátosságait — másrészt, 
hogy feltárjam a munkatermelékenység és az 
intenzív növekedés alakulásának is egy-két össze
függését.

Az erdőgazdaság területén fellelhető külföldi 
ökonómiai irodalmakban is találtam erre vonatkozó 
utalásokat és főleg az NDK, a cseh és a szovjet 
kutatók munkái szolgálnak alapul vizsgálataim
hoz. Sajnos a fagazdaságra vonatkozóan csak igen 
szűk hazai és külföldi irodalom áll rendelkezésre.

1. A munkatermelékenység mint a gazdasági 
növekedés intenzív tényezője
Egy adott ország fejlődésének jellemzésére gyak
ran használjuk a gazdasági növekedés fogalmát. 
Ez lényegileg azt fejezi ki, hogy az illető ország 
gazdaságának milyen a fejlődése, mennyire rend
szeres és tartós az újratermelés bővülésének mér
téke.

A fejlett szocialista társadalom építése során 
rendkívül nagy jelentőségű az újratermelés bővü
lésének üteme, amely a népgazdaság tervszerű 
fejlesztésén alapszik.

A tervszerű gazdasági növekedés, a szocialista 
gazdaság fejlődése anyagi folyamat, tartalma 
számszerűen is értékelhető szemben pl. a társadalmi 
haladással, amelyet jórészt nem lehet számszerű 
adatokkal kifejezni.

A gazdasági növekedés legfontosabb kifejezőjeként 
a nemzeti jövedelmet (J} tekinthetjük. Töreked
nek annak használati érték oldalról való vizs
gálatára, amikor azt fejezik ki,.hogyan növekedett



az előállított termékek, szolgáltatások fizikai volumene. A nemzeti jövedelem növekményét (J) változatlan árakon történő számbavétellel kifejezve a tárgyidőszakban (,/J és a bázis időszakban (,/0) létrehozott nemzeti jövedelem különbsége adja meg, vagyis az abszolút növekedés mértékét a következő számítás alapján kapjuk meg:
A J = J X - J .Nagyobb jelentősége van annak, hogy milyen 
ütemben (ü) történik az újratermelés bővülése (a növekményt a bázishoz viszonyítjuk), képletben kifejezve:

A növekedés színvonalát leginkább az egy lakosra 
(N) jutó nemzeti jövedelem (J)  növekedése fejezi ki (J/N) és mint fajlagos mutató jobban összehasonlítható. E  mutatónál viszont szükséges a relatív változást figyelemmel kísérni:

J i  . J оN j • N oAz egy lakosra jutó nemzeti jövedelem (J/N) akkor jár tényleges eredménnyel, ha a növekedés üteme ( A J I J 0) meghaladja a lakosság létszámának a növekedését (Z1N/NO), szimbolizálva:
A J  A N
J o "  N nNövekedni kell tehát az egy lakosra jutó nemzeti jövedelemnek a népesség számának emelkedése mellett is.A tervszerű gazdasági növekedés a termelőerők fejlettségének színvonalától és az ezzel adekvát szocialista termelési viszonyoktól egyaránt függ. Sokan csak a termelőerőkkel, a technikai gazdasági összefüggésekkel hozzák kapcsolatba (pl. a polgári elméletekben is ez található) ez lényeges, de csak egyik oldala. A másik oldala a termelési viszonyok, amelyek nagyon lényegesen befolyásolják a gazdasági növekedést. A  szocialista termelési viszonyok ugyanis — mint hogy a leglényegesebb viszonyok — teremtik meg pl. a tudomány és technika vívmányai általános alkalmazásának feltételeit, a népgazdaság átfogó irányításának lehetőségeit stb. és mind ezek együtt hatnak sőt hatást gyakorolnak a termelőerők fejlődésére is.. A  gazdasági növekedést jellemző nemzeti jövedelem emelkedése alapvetően attól függ, hogy a gazdasági erőforrások milyen tömegét tudjuk felhasználni és mennyire tudjuk hatékony működésüket biztosítani. A  fejlődés nagyobbára akkor 

extenzív, ha az elsősorban a gazdasági erőforrások mennyiségi kiterjesztésén alapszik (főleg a foglalkoztatottak létszáma a termelőeszközök volumene, a beruházások mennyisége stb. növekszik). Az in
tenzív módszerek nagyobb térhódításáról akkor beszélhetünk, ha a fejlődésre inkább a minőségi változás, a tökéletesítés, a gazdasági ráfordítások hatékonyabb felhasználása a jellemző.Ezek a módszerek a fejlődés során nem „tiszta" formában, hanem együtt, sőt párhuzamosan léteznek, hatnak és arányuk sem statikus. Az extenzív időszak vége felé növekszik az intenzív hatások 

szerepe. Jelenleg nagyobb mértékű az intenzív módszerek elterjedése, mint korábban. Sematikusan ábrázolva ezt az 1. ábrán lehetne érzékeltetni.Természetesen mindig az a jellemző fejlődési szakasz, ahogyan az egyes hatások erőteljessé, dominánssá válnak. Például intenzív jellegű a fejlődés akkor, ha az intenzív hatások kerültek túl súlyba. A történelmi fejlődés, a gazdasági fejlettség határozza meg, hogy mikor kerül előtérbe az intenzív szakasz.

éxtepziv intenzív
fejlődés fejlődés

_______ Extenzív hatosok Intenzív hatások 
szerepe szerepe

1. ábraA  gazdasági növekedés főbb tényezőit (a növekedési elméletek is főleg ezeket vizsgálják) különböző oldalról, de a termelési folyamatból kiindulva határozhatjuk meg. Egyrészt tisztázandó, hogy a termelőerők fejlődésének melyek a tényezői, és azok milyen mértékben képesek pozitív irányban befolyásolni a nemzeti jövedelem növekedését. Másrészt megállapítandó, hogy a szocialista termelési viszonyok és azok alapján létrejövő gazdaságirányítási rendszer hogyan mozgósítja a gazdasági növekedés ütemét meghatározó társadalmi erőforrásokat.A  gazdasági növekedés tényezőit többféleképpen csoportosíthatják. Az egyik csoportosítás megkülönböztet ún. közvetlenül ható tényezőket, amelyek elsősorban a munkafolyamaton keresztül érvényesülnek. A munkaerő oldalról nézve egyrészt közvetlenül bővíti a termelést a felhasznált eleven munka mennyiségének a növelése (ami extenzív módszer); másrészt — ez jelenleg inkább a döntő tényező — a meglevő eszközök hatékonyabb felhasználása (kihasználása), valamint a létesítendő beruházások hatékonyságának az emelkedése (ami intenzív módszer).A  fejlődés során tehát lényeg az, hogy ezek közül melyik tényező kerül előtérbe, úgy lehet az a szakasz intenzív ill. extenzív jellegű. Hazánkban a gazdasági növekedés befolyásolásában már az intenzív hatások kerülnek előtérbe.Tanulmányomban elsősorban a gazdasági növekedés munkaerő oldalával, annak intenzív tényezőjével, a munkatermelékenységgel, de az ún. „teljes termelékenységgel", az ossz hatékonysággal kívánok foglalkozni. Szükséges azonban megjegyezni, hogy a növekedés más intenzív tényezőjével — az említettekkel szoros tartozékként — foglalkozom pl. az állóeszközök hatékonyságával, valamint a beruházásokkal mint az új állóeszközök létesítésére, pótlására, bővítésére irányuló tevékenységgel. Hiszen ezek csak együtt egymással szoros kapcsolatban képesek a nagyobb mértékű gazdasági növekedést elősegíteni. De jelen esetben jobban a munkatermelékenységre és a termelésF A I P A R  *  363



hatékonyságára koncentrálok. Az ezzel kapcsolatos 
vizsgálataimat az erdőgazdálkodás területére is 
kiterjesztettem, mert itt ugyanis vannak bizonyos 
sajátosságok nemcsak a nemzeti jövedelemhez 
valé> hozzájárulásában, hanem a termelésén keresz
tül is specifikus ez a terület.

2. A fagazdaság produktumának jellegzetessége
A fagazdaság — mint gyűjtőfogalom — körébe 
összevonhatók mindazon gazdasági tevékenységek, 
amelyek felölelik a fa termesztését, a fahasználatot, 
a fa feldolgozását és a fa forgalombahozatalát. 
A fagazdaság súlya ha csak a számokat nézzük 
nem nagy a népgazdaságon belül. Madas András 
(1975) értékelése szerint a fagazdaság részesedése 
1972-ben: a bruttó termelésből 3.1%, a termelői 
kibocsátásból 4,3%, az exportból 1.7%, a nemzeti 
jövedelemből 2,9%, az összes foglalkoztatott lét
számból 3,1%, az összes eszközállományból 1,8%. 
Az erdők által elfoglalt föld és élőfaállomány 
értéke összesen 4,7%-át teszi ki a nemzeti vagyo
núnknak. A fagazdaság termelése, termékei sokkal 
nagyobb arányban nélkülözhetetlenek a népgaz
daság számára, különösen ha figyelembe veszik 
jelenleg még nem számszerűsíthető ún. inmateriális 
szolgáltatásokat, amelyek tovább növelik annak 
részarányát. Márkus László (1975) számítása sze
rint az élőfaállománynak az értéke 1970-ben 
minimálisan 44 milliárd F t körül mozog (a KSH 
adatai szerint viszont csak 25 milliárd Ft-ot teszi 
ki).

A hazai erdők által nyújtott javak és szolgálta
tások értéke pedig 10,25 milliárd Ft-ot képvisel. 
Ezt is figyelembe véve 1—2%-kal nagyobbnak 
tekinthetjük a fagazdaság részarányát a népgaz
daságon belül. A többi szocialista országban na
gyobb a súlya, de nagyobb pl. az erdősültség! 
százalék is. 1972-ben nálunk 15,8%, addig pl. 
Csehszlovákiában 34,7%, Romániában 27%, Len
gyelországban 27,1 %,Bulgáriában 28,7%, NDK- 
ban 27,2% volt.

Az erdőgazdaságot — mint a fagazdaság primer 
ágazatát — a népgazdaság nyersanyagtermelő 
szektorai közé tartozónak tekinthetjük és mint 
ilyen magába foglalja pl. a mag- és csemeteterme
lést, az erdőtelepítést és fásítást, az erdőnevelést, 
a fakitermelést és szállítást.

A fafeldolgozás ■ mint a fagazdaság szekunder 
ágazata — pl. a fűrész- és lemezipart, a bútor- és 
épületasztalos-ipart, a cellulóz- és papíripart öleli 
fel. Ezen belül megkülönböztetünk elsődleges és 
másodlagos fafeldolgozói tevékenységet .

Idetartozónak kell tekinteni a fakereskedelmet 
is, amely a hazai fatermékek forgalmazását és az 
igen jelentős importot bonyolítja le.

A felsorolt gazdasági tevékenységek folyamatát 
maga a termék foglalja egybe mintegy teljes ver 
tikumban — a magtermeléstől a fa végső felhasz
nálásáig.

A fagazdaságon belül elsősorban az erdőgazda
sági termelés jellemzésére térek ki. mert annak 
vannak más ágazatokétól eltérő, sajátos vonásai. 
Bár a munkaerőnél is tapasztalhatók eltérések. 
Nőtt az állandó munkások száma (140%-ra) és 
csökkent az időszaki dolgozók száma (48%-ra.) 

Csökkent a segédmunkások aránya is. A betanított 
és a szak munkásokaránya jelenleg 75%-os.

Az erdőgazdasági termelés nemcsak az iparhoz, 
hanem még a mezőgazdasági termeléshez képest 
is eltérő jellegű, hosszabb időtartamú.

Ismeretes, hogy a fatermelés két nagy termelési 
folyamatból áll: a fatermesztésből (élőfatermelés, 
amelynél az időtartam sokszor egy ember életénél 
is hosszabbra nyúlik cl) és ezt követően a vágásra 
érett fák kitermeléséből (fakitermelés). A nép- 
gazdasági szükséglet kielégítésénél elsősorban és 
közvetlenül a fakitermelés és annak révén forga
lomba hozott sokféle faválaszték játszik szerepet. 
De a tartamos áruellátás hazai forrásból való 
fedezésének mértékét, lehetőségét a fatermesztés 
teljesítőképessége, az évi növedék nagysága, illetve 
az ennek megfelelő mennyiségű vágásérett fa
tömeg szabja meg. Annak érdekében tehát, hogy 
a népgazdaságot minél nagyobb mértékben lát
hassuk el hazai termelésű faanyaggal, növelni kell 
az évenkénti termesztett élőfa mennyiségét. Ezt 
részben új erdők rendszeres telepítésével és ne
velésével, részben pedig a már meglevő erdők 
területén pl. a felújítások esetén a célszerűbb fa
faj megválasztás, a szakszerű tisztítások, gyéríté
sek stb. elvégzésével, a hektáronkénti fatömeg ill. 
átlagnövedék gyarapításával stb. lehet elérni. 
Új erdők telepítése és nevelése, sőt a meglevő erdő
területeken a hektáronkénti átlagnövedék gyara
pítása természetesen pótlólagos munkabefektetést 
is igényel. A jelenlegi (1971) erdőművelési ágú 
erdőterület 1477 ezer hektár, (amelynek a fele a 
Dunántúlon van). Az élőfakészlet 190 millió m8. 
(Az évi fakitermelésünk már megközelíti a 7 millió 
köbmétert, fafelhasználásunk viszont a 10 millió 
köbmétert). A gazdaságosan nem művelhető me
zőgazdasági területből a távlatban várhatóan 
85Ö ezer hektárt az erdőgazdálkodás céljára adnak 
át. Az ÉRTI (Erdészeti Tudományos Intézet) 
szerint ennek a területnek egy harmadán faterme
lést szolgáló haszonerdőket, a többi részen pedig 
környezetvédelmi erdőket lehet létesíteni. Ennek 
megvalósításához 30 évre, és a jelenlegi árakon 
számítva 24 milliárd F t invesztálásra lesz szükség. 
Ez hosszútávon természetesen éreztetni fogja 
hatását, mind a faanyagprodukció, mind az 
inmateriális szolgáltatás terén.

3. Az erdőgazdaságok szerepe
Az erdőgazdaságok — ma mái’ fafel dolgozói te
vékenységgel bővülő gazdasági alapegységek — 
rendkívül sokoldalú feladatot látnak el. Nagy 
szerepet töltenek be"termékeik és egyéb használati 
értékeik révén a társadalom szükségleteinek ki
elégítésében. Elsősorban különféle fatermékeket és 
ún. erdei melléktermékeket állítanak elő, valamint 
sok egyéb, számszerűen nem is mérhető védő- és 
jóléti hatásokat nyújtanak a népgazdaság és a 
lakosság számára. Az erdő által produkált hasz
nálati értékeknek ill. szolgáltatásoknak három 
csoportját különböztetjük meg, amelyeket az 
alábbiakkal jellemezhetjük:

a) Az erdőgazdaság elsősorban mint fatermékek 
forrása tölt be fontos szerepei. Ezt a fatermesztési 
és fakitermelési szerepét a meglevő erdők ápolása
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és nevelése, a vágásérett faállományok levágása, 
faanyagának különféle választékokká való fel
készítése, a mag- és csemetetermelés, vágásterüle
tek újraerdősítése (felújítása) és az erdőtelepítésre 
kijelölt új területek befásítása, új fiatalosok és 
fejlődő állományok ápolása és nevelése stb. révén 
tölti be. Az erdők nyersanyag produkciója a meg
ismételhető sőt növelhető is, vagyis az erdőgazdál
kodás a produktumát a faanyag bővített újra
termelése útján valósítja meg.

A kitermelt fából készített főbb erdei (elsődleges, 
primér) választékok a következők: késelési-, há- 
mozási-, fűrészrönk, cölöpfa, állványfa, vezeték
oszlop, bányafa, bánya-pillérfa, bányadorong, pa
pírfa, farostfa, forgácslapfa, ládadeszkaalapanyag, 
fagyapotfa, sarangoltszerfa, kivágás, rúdfa, fa- 
gyártmányfa (bányadeszka, bordaléc, szőlőkaró, 
parkettaléc, faragottfa stb. termelésének céljára), 
karámfa, egyéb szerfa, vastag tűzifa, vékony 
tűzifa, tuskó.

Az erdei (primér) választékok kevés kivétellel 
(pl. esetenként bányászati faanyagok, tűzifa) csak 
további kezelés, megmunkálás, feldolgozás útján 
érnek el olyan készültségi fokot, hogy a végleges 
felhasználási helyükre kerülhetnek. Megfelelően 
felszerelt fafeldolgozó üzemekben a fűrészrönkök
ből deszkát, pallót, gerendát, parkettalécet stb. 
fűrészelnek, a késelési- és hámozási rönkökből 
furnért, falemezeket, a farostfából farostlemezeket, 
a forgácslapfából faforgácslapokat állítanak elő. 
Az ily módon növelt készültségi fokú fatermékek
ből azután továbbfeldolgozó üzemekben épületek
hez ajtókat, ablakokat, sőt külső falelemeket és 
belső válaszfalelemeket, parkettát és egyéb fa 
alapanyagú padlóburkolólapokat, lakások beren
dezéséhez pedig bútorokat gyártanak. Fontos fel
használási területei a fának illetve fatermékeknek 
a bányaipar, a vagongyártás, hajógyártás és egyéb 
közlekedési eszközök gyártása, a papír- és cellulóz
ipar, a vegyipar, a mezőgazdaság, a vasúti pálya 
fenntartás stb.

A fa  kitermelése vertikális folytatása a leg
szorosabb értelemben vett erdészeti tevékenysé
geknek a fatermesztésnek, amely faállományok 
létesítése magról, vagy csemetéről, ápolása és 
nevelése, a fák vágásérettségi állapotának eléré
séig. Nem szükségszerű, hogy a fakitermelés 
mechanikai termelési folyamata a fatermesztés 
szerves termelési folyamatával szervezetileg össze
kapcsolt gazdasági egységben (vállalatban) men
jen végbe, de az összekapesoltság a belterjességre 
törekvő erdőgazdaság jellemzőjének tekinthető.

Vágásérettségig felnevelt állományoknak tövön 
eladása és idegen vállalat útján való kitermelése 
a magán tulajdonú erdőbirtokok államosítása 
után hamarosan megszűnt. Azóta a fa kitermelésé
nek és az erdő művelésének vállalati, sőt üzemi 
szinten történt összekapcsolása lehetővé teszi a 
talaj, a természetes újulat és a lábon maradó fa
állomány kímélését az egyre inkább gépesített 
vágásterületi munkák végrehajtásakor.

Az erdőgazdaságokban az erdei (primér) válasz
tékokat előállító fakitermelési tevékenység egy 
részének vertikális jellegű folytatásaként az öt
venes évek közepétől kezdve jelentősebb szerepet 

kapott az ún. fa  gyárt mányterinélés (fűrészrönk 
méretet ill. minőséget el nem érő hengeres fa
anyagból, rendszerint körfűrésszel és szalagfű
résszel ellátott műhelyekben szőlőkaró, bánya- 
deszka, parkettaléc stb. termelése, ide tartozik 
továbbá az épületfa, vasúti talpfa stb. faragással, 
a szőlőkaró, donga stb. hasítással természetesen 
ma már egyre csökkenő mértékben történő elő
állítása).

A jelenlegi gazdaságirányítási rendszer további 
lehetőséget adott az erdőgazdálkodás és fafel
dolgozás vállalati szintű integrációjához. A fűrész
üzemek legtöbbjét 1970-ben amelyek önálló 
vállalatok voltak — a rönk ellátásának biztosítása 
szempontjából legközelebb eső erdő- és fafeldolgozó 
gazdaság szervezetébe illesztették be, lehetővé 
téve, hogy a gazdaság az erdeiből kitermelt fa
anyagot minél magasabb készültségi fokú termé
kekké dolgozza fel. Ebben a szervezetben a tevé
kenység során jön létre bizonyos vertikalitás, ami 
Úgy erősödik, ahogy az erdőgazdaság mellé felnő 
a fafeldolgozó ipái’ első fázisa — mégpedig lehető
leg az erdőhöz közel — szintén nagyon fontos 
sajátossága az erdőgazdálkodásnak.

A fatermékek iránti szükséglet a technika fej
lődésével mind a termékek használati célját és 
műszaki tulajdonságait illetően, mind mennyisé
gileg változik. A beton, vas,(vasbeton, üveg és a 
különféle műanyagok sok fehasználási területen 
többé-kevésbé visszaszorítottlák a fát, mégis a fa 
mint nyersanyag iránti szükséglet a technika 
fejlődésével egyre növekszik. Különböző mecha
nikai és kémiai technológiai eljárásokkal (farost
lemezgyártás, faforgácsa lapgyártás stb.) javítják 
a természetes faanyag műszaki tulajdonságait és 
így újabb és újabb felhasználási lehetőségeket 
nyitnak a számára.

b) Az erdőgazdsaág megfelelő természeti adott
ságok esetén, a faalapanyagú fő termékeken kívül 
egyéb, ún. melléktermékeket is tud szolgáltatni a 
népgazdaság és a lakosság számára.

Ilyenek: a cserzőkéreg, fenyőgyanta, faszén, er
dei gyümölcsök (málna, szamóca), gyógynövények 
gomba, élő- és lőttvad, mészkő és egyéb kőbányá
szati termék, égetett mész, kavics, homok stb. 
A melléktermékek egyrészét (pl. a gyümölcsöt, 
gyógynövényt, a gombát stb.) egyszerűen begyűj
tik, így elégítik ki a szükségleteket. Ezeknek a 
használati értékeknek a szerepe a fatermékekhez 
képest országos viszonylatban kicsi, de egyes 
gazdasági egységekben — termőhelyi-, geológiai-, 
fafaj-összetételi adottságoktól és a termelés cél
kitűzéseitől függően -•— jelentős is lehet (pl. az 
élő- és lőttvad az állami erdő- és vadgazdaságok
ban).

c) Az erdőgazdaság az erdő mint fő termelő
eszköz segítségével sok másféle használati értéket 
ül. szolgáltatást is ad, több féle védő- illetve jóléti 
hatást fejt ki.

Az erdő hegy- és dombvidéken megakadályozza 
a csapadékvíz gyors lefutását s ezzel mérsékli a 
talaj lehordását, vízmosások képződését, hő- és 
kőgörgetegek, valamint árvizek keletkezését.

Az erdők, a mező védő erdősávok, fapászták 
csökkentik a szél erejét, megállítják illetve lassítják
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a futóhomok mozgását, mérséklik a mezőgazdasági növények transpirációját, a talaj kiszáradását és így elősegítik a növénytermesztés terméshozamának fokozását.A  fák elnyelik a városok és iparvidékek erősen füstszennyezett levegőjéből a széndioxidot, és az asszimilációjuk révén növelik a levegőben az élő szervezetek számára szükséges oxigén arányát.Az erdő felüdíti a városba tömörülési folyamat következtében növekvő számban munkapadhoz, íróasztalhoz kötött dolgozókat, előnyösen hat munkaképességükre, a tervező leleményességére, a tudós, a művész alkotóerejére. Közismert az erdő esztétikai és természetvédelmi jelentősége.Az erdő védő- ill. jóléti hatásainak jelentősége nyersanyagellátó szerepéhez képest földrajzilag nagyon különböző lehet. Minél kisebb valamely ország, földrajzi táj vagy vidék erdősültsége, általában annál nagyobb az erdő vízgazdálkodási és egyéb „immateriális”  használati értékeinek ill. szolgáltatásainak viszonylagos jelentősége. H iányzó nyersanyagokat odaszállítás, import útján lehet fedezni, de az erdő védőhatásait ily módon nem lehet pótolni.Az erdőnek ezek az előnyös hatásai rendkívül fontosak s világszerte növekvő jelentőségűek a nemzet- ill. a népgazdaság és a lakosság számára.A  társadalom fokozódó mértékben igényli az erdő jóléti hatásait. Az erdőgazdaság csak a fa- és melléktermékek előállításához szükséges költségeken túlmenően többlet munkaráfordításokkal képes a jóléti hatások terén egyre növekvő társadalmi igényeket is kielégíteni. Az így kibocsátott használati értékek ill. szolgáltatásök teljes egészében azonban — alkalmas számbavételi módszer, a megtérítési szabályok kidolgozásának és bevezetésének hiányában — ma még nem szerepelnek az erdőgazdaság értékesített termékei, szolgáltatásai illetve teljesítményei között.Megállapíthatjuk tehát, hogy az erdőgazdaság — a különösen vele vállalati szinten összekapcsolt elsődleges fafeldolgozással együtt — sokféle fontos használati értéket állít elő. A munkaráfordítások eredményeként csak a fa- és melléktermékeket veszik számba. Megoldásra vár a védőhatások honorálást érdemlő teljesítményeként elismerése, melynek érdekében már történtek kísérletek és jelenleg folyik a kutatás e területen is.A sokféle hatás, feladat azonban sohasem csökkentheti az erdő elsődleges szerepét, nem szoríthatja háttérbe a faanyagproduktum biztosításának fontosságát. Az erdészeti és fafeldolgozói gazdasági egységek elsőrendű feladatuknak mégis azt kell tekintsék, hogy minél hatékonyabb munkával a rendelkezésre álló erőforrások segítségével minél több, jobb és keresettebb fatermékeket állítsanak elő a népgazdaság számára.4. A munkatermelékenység mutatóiA gazdasági növekedés — közvetlenül a munkaerő oldalról — mindinkább a munkatermelékenység emelkedésétől függ. Napjainkban, amikor amunka- erőtartalék kimerülőben van a munkatermelékenységre — mint a gazdasági növekedés intenzív módszerére — kell elsősorban alapozni. A munkater

melékenység a gazdasági növekedés szempontjából abban jut kifejezésre, hogy az azonos munkamennyiséggel nagyobb tömegű vagy jobb használati értéket állítunk elő.A  munkatermelékenység növekedése ezen túlmenően az adott termelési színvonal tartása érdekében az egyre csökkenő termelői létszám ellensúlyozásának is a forrása. Az erdőgazdálkodás területéről is nagyarányú a munkaerő elvándorlás. Ezt a nagymértékű létszámcsökkenést itt is az erőteljesebb gépesítéssel, a szervezettség javításával, a munka-és üzemszervezési színvonal emelésével elősegített termelékenység növekedésével tudták és tudják pótolni.
a) A  termelés felméréseA  termékmennyiségei (Q) legtermészetesebb módon fizikai mértékegységben fejezhetjük ki. P l. a fakitermelési-, a fafeldolgozási munka eredményét a választéktól függően m 3-ben, űrm3-ben, fm-ben stb., az erdősítési munka eredményét az elültetett csemeték darabszámával, vagy a beerdősített terület hektárban kifejezett nagyságával, a fatermékmozgatási munkák eredményét tkm-ben, köbméterkilométerben, a boksaszenités eredményét a nyert faszén hektoliterszámában a farost-, a faforgácslapgyártásnál m 2 ill. m 3-ben stb. mérhetjük.A  gyakorlatban azonban a munkafolyamat eredményeiként többféle termék keletkezik. Pl. a fakitermelés során a ledöntött fa különböző választékokká való felkészítése során a rönköket m 3-ben, a tűzifát űrm3-ben, a rúdfát fm-ben a fűrész- és lemeziparban m2 ill. m3-ben stb. veszik számba. Ilyenkor a naturális termelékenységi mu
tatót közös mértékegységgel a tömör m3-rel fejezhetjük ki. Bizonyos esetekben átszámító tényezők segítségével igyekeznek „közös nevezőre hozni” a különnemű termékeket, illetve teljesítményeket.Bizonyos határon túl azonban az átszámított természetes. mértékegységben történő számbavétel erőltetett, sőt megtévesztő is lehet. Nem lehet ugyanis a fatermesztés és a fakitermelés, a fafeldolgozás köréből kidolgozni olyan számbavételi egységet, amellyel naturális formában kitudnánk fejezni a különböző teljesítményeket (pl. az erdősítés, az állományápolás, a fakitermelés, a fafeldolgozás, a szállítás stb. terén).Jelenleg tehát a legcélravezető eljárás a termékek, ill. a teljesítmények teljes összegződését a legáltalánosabb mértékegységben pénzértékben mérni. A termékek, illetve teljesítmények a reájuk jellemző fizikai mértékegységben kifejezett meny- nyiségét szorozzuk a megfelelő egységárral és azok összegzéséből kapjuk az ún. termelési értéket. H a a tört számlálójában a termék — illetve teljesítmény — mennyiségét pénzértékben fejezzük ki, akkor ún. értékben! munkatermelékenységi mutatót kapunk. A  pénzértékben! méréssel ugyanis „közös nevezőre”  lehet hozni a legkülönfélébb termékeket és teljesítményeket. Sőt összegezni lehet a különböző készültségi fokon levő félkész és befejezetlen termékek értékét, melyhez hozzáadva a késztermékek pénzértékét, kapjuk a teljes termelést.Szükséges azonban megjegyezni, hogy az érték-366 >  F A I P A R



beni kifejezést sem szabad kritikátlanul elfogadni 
Vállalati szinten zavarhatja a helyes számbavételt 
a termelői árak társadalmi tisztajövedelem tartal
mának sokszor erősen eltérő mértéke. Ennek meg
szüntetéséhez fontos feltétel — ami folyamatban 
van — a társadalmilag elismert ráfordításnak 
megfelelő áraknak a fokozatos kialakítása.

A termelési érték magába foglalja az előző ter
melési folyamatokból változatlanul átvitt értékét 
(c) és ezért bruttó terjedelemben mutatja a ter
melés (Q) eredményét. Mivel az átvitt érték nem a 
vizsgált termelési szakasz eredménye, ezért helyes 
az ilyen jellegű vizsgálatoknál az előállított 
értéket (v+m) is figyelembe venni, illetve az alap
ján is számításokat végezni. Ezáltal nettó jellegű 
munkatermelékenységi mutatószámhoz jutunk. 
A bruttó jellegű mutatóknál ügyelni kell, mert pl. 
akkor is növekednek, ha a terméket változatlan 
munkaráfordítással állítják elő, de értékesebb 
anyagot használnak fel. Számunkra — különösen 
a jelenlegi és a jövőbeni nyersanyaghelyzetben 
— az a kedvező termelékenységi növekedés, ha 
pl. megfelelő rönkből ugyanannyi munkaráfordí
tással hasznosabb és keresettebb fűrész- vagy lemez
árut termelnek.

A termelés értékbeli számbavételének tulajdon
képpen csak a vállalat által kibocsátásra szánt, 
az eladás során értékelésre kerülő termékei, tel
jesítményei tekintetében van reális lehetőség. 
A termékek, teljesítmények kibocsátásra kész 
állapotáig történő előállításában azonban gyakran 
több termelő részleg (erdészet, üzem, műhely stb.) 
úgy működik közre, hogy a termelésnek csak 
egy-egy fázisát végzik és így teljesítményüknek 
piaci ára nincsen. Ilyenek például a műhely
teljesítmények, az erdősítendő terület csemetékkel 
való beültetése, az erdősítések ápolása, a faállo
mányok ápolása, nevelése stb.

Ilyen jellegű tevékenységek volumenének meg
határozására irányuló törekvés hozta létre a ter
melés normaórákban való mérését, amely lényegé
ben megegyezik az NDK-ban alkalmazott idő- 
összegmódszerrel (Zeitsummenmethode). A norma
órákban való számbavételnél a termelés teljesít
ményfajtánként mért mennyiségét megszorozzák 
az egységre (db, m3, ha stb.) eső és a kiindulási 
időszakban társadalmilag szükségesnek megálla
pított munkaráfordítással, s az így kiszámított 
munkaidőszükségleteket összeadják. A természetes 
mértékegységben kifejezetthez, valamint a teljes 
és a halmozott termelési értékhez is hasonló a 
normaórában való számbavétel. Hátránya, hogy 
nem juttatja kifejezésre azt, hogy az élőmunkában 
elért megtakarítást részben, vagy egészben kö
zömbösíti-e a holtmunkából rendszerint bekövet
kező töb I Jetráfordítás.

b) A munkaráfordítások számbavétele
A termeléshez felhasznált munka mennyiségét (M) 
is többféleképpen lehet értelmezni és számba- 
venni.

A gyakorlat ban a munkatermelékenységnek mé
résekor a termelés eredményeit leginkább a mun
kások munkájára szokták vonatkoztatni ami he

lyes is. Hisz a termék, illetve a teljesítmény létre
jöttében valóban nélkülözhetetlen a munkás mun
kája, de eredménye nagyban függ a vezető, az 
irányító munkájától és függ az ügyviteli tevékeny
ségtől is. Ezért célszerű vállalati szinten is vizs
gálni a munkaközösség együttes munkáját. De 
az így számított munkatermelékenység, mint 
mérőszám rámutat az igazgatási munka gazdaság
talan növekedésére, aminek tehát szervezési szem
pontból van jelentősége.

Jelenleg még bonyolultnak látszik az a probléma, 
hogy a munka mennyiségén (M) csak az élőmunkát 
(Me), vagy az élő- és holt-munkát (Me + Mh) 
együttesen vegyük figyelembe. Az alábbi képlet 
esetén ugyanis egyenlőtlenség áll fenn (az élő mun
ka-termelékenység együtthatója nagyobb, mint az 
élő- és holtmunka-ráfordítással együttesen számí
tott ún. „teljes termelékenység" viszonyszáma).

Q Q
Me Me + Mh

Vagyis nem mindegy, hogy a vállalati, de ágazati 
elemzésnél a munkatermelékenységi tört nevező
jében mit veszünk figyelembe. Új értéket (v + m) 
viszont csak az eleven munka (Me) hozhat létre 
(mert, az átvitt érték az előző termelési szakaszok 
eredménye). Egy erdészeti vagy faipari vállalatnál 
is az eleven munkának csak az újonnan létrehozott 
értéket tulajdoníthatjuk.

A nettó termelékenység mérésekoraz Me+,- 
a bruttó termelékenység mérésekor viszont az 
élőmunka mellé a holtmunkát (az MhA) is célszerű 
figyelembe venni.

Az eleven munkát (Me) létszámmal, időtartam
mal (óra, nap stb.) lehet kifejezni. Előfordul, 
hogy közös mértékegységül a pénzt használják, 
ilyenkor a munka mennyiségét munkabérrel szok
ták kifejezni.

A mellékelt 2. ábra a munkatermelékenység ki
mutatásához a termelés és ráfordítás számba
vételének lehetséges változatait mutatja be.

2. ábra
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c) A munkatermelékenységi mutatók képzése
A munkatermelékenység színvonalát (P) a termelés 
(Q) és az előállítására felhasznált munkamennyiség 
(Jf) hányadosaként lehet kifejezni:
p  Q munka mennyisége

AI a munkaerő-ráfordítás
amit a munkatermelékenység egyenes mutatójának 
is nevezhetjük Ha ezt a viszonyszámot reciprok 
formában fejezzük ki, akkor munkaigényességi 
mutatót kapunk:
1 M a munkaerő-ráfordítás
P Q a termék mennyisége

A munkatermelékenységnek emelésével az első 
típusú, az ún. egyenes mutatószám arányosan 
emelkedik, a második, az ún. munkaigénye^ségi 
mutatószám pedig arányosan csökken.

A munkatermelékenységet (P) alapjában véve 
több szinten is lehet számítani, így vállalati, 
ágazati (a fagazdaság az erdőgazdálkodás terén is), 
népgazdasági szinten egyaránt. A munkaterme
lékenység népgazdasági mutatóját leginkább a 
termelő szféra egy dolgozójára (L) jutó nemzeti 
jövedelemmel (J) érzékeltethetjük:

Ez a mutató viszont nem tartalmazza a tárgyia
sult munkaráfordítást.

A tárgyiasult munka jobb kihasználásának (ha
tékonyságának) is nagy a jelentősége. A jelenlegi 
helyzetünket figyelembe véve az eddiginél jobban 
oda kell figyelni a termelőalapok hatékonyságára 
is. Az 1950 és 1970 közötti 20 éves4 időszakot átte
kintve az európai szocialista országok viszonyla
tában nálunk nőtt a leglassabban a népgazdasági 
szintű munkatermelékenység. A növekedés mérté
ke 1950—55 között csak a felét, az 1955—60 kö
zött a háromnegyedét és csak a hatvanas években 
érte el a szocialista országok átlagos ütemét. Az el
múlt évi (1974) adatok alapján történt összehason
lítás szerint az európai szocialista országok ipari 
munkatermelékenység színvonala 40—70%-kal, 
az európai fejlett tőkés országoké pedig 200—250 
%-kal magasabb, mint hazánké. A mezőgazdaság 
terén Szlameneczky István (1975) szerint az egy 
mezőgazdasági keresőre jutó termelési érték ná
lunk csak negyede-harmada az élenjáróknak 
(Anglia, Dánia, Hollandia, Belgium a listavezető). 
A fafeldolgozó ipar területén a legutóbbi (60-as 
évek közepén) összemérés, összehasonlítási számí
tás szerint Bulgáriában 60%-kal, Lengyelország
ban 64%-kal, Szovjetunióban 71%-kal, Cseh
szlovákiában 72%-kal volt magasabb a termelé
kenységi színvonal, mint Magyarországon.

Az eddigi tapasztalatok az egyes szerzők mun
kái alapján a legkedvezőbb és viszonylag a legegy
szerűbb nem túl nagy terjedelmű számítási mun
kát igénylő elemzési módszer, az össztermelékeny- 
ségi index kialakítása, mégpedig közelítéses eljá
rással. A mutató számlálójában a nemzeti jövede
lem (J), a tört nevezőjében pedig a termelési 
állóalapok értéke (A )  és a termelésben foglalkozta
tottak munkadíj-, illetve béralapjának a volumene 
(V ), vagy a létszám alakulása szerepel. Az a és ß 

koefficiensek segítségével а (V )  illetve az ( A) érté
két összevonhatókká tesszük az összráfordítás 
számításához. Az össztermelékenységi index szá
mításának képlete a következő:

J ____
ő V-x + A -ß  

ß
A fenti képlettel történő számítás alapján 

Falusné Szikra Katalin (1975) szerint közel húsz 
éves periódust (1950—68) figyelembe vevő elem
zés alapján Magyarországon az össztermelékeny
ségi index 163%, amikor az élőmunka,termelékeny
ségi index 230%. Az eltérést a termelői állóalapok 
hatákonysági indexének viszonylag csekély növe
kedése (Ю9%) magyarázza. A nemzeti jövedelem
hez való hozzájárulás részaránya az összhatékony- 
ság által 49% (az 51% pedig az összráfordítások 
növekedéséből fakadt). Lengyelország adatait fi
gyelembe véve jobb a helyzet {PB— 222%, P — 
= 259%, a termelői állóalapok hatékonysága 179% 
és az össztermelékenység részaránya a nemzeti 
jövedelemhez való hozzájárulásnál 64%). A negye
dik ötéves terv során — hazánkban a nemzeti 
jövedelem növekedésének már mintegy 60%-a 
összhatékonyság javulásából származott.

A munkatermelékenység népgazdasági szerepé
nek kiemelkedő jelentőségére utalva annak makro- 
ökonómiai színvonala és fejlődése lényegében az 
ágazatok, a vállalatok, az üzemek kisebb, nagyobb 
termelékenységének az eredőjeként jön létre és 
azok átlagát tükrözi.

A tartalékok tervszerű feltárása érdekében szük
ség van a tényleges és lehetséges fejlődés mértéké
nek megállapítására. Ez feltételezi a termelékeny
ség ágazati, vállalati, üzemi, sőt a munkahelyi 
szintű mérését és elemzését az erdőgazdálkodás 
és fafeldolgozás területén is.

A munka termelékenységének mérése — külö
nösen az iparban - az elmélet és a gyakorlat sok
féle mutatószámot és módszert alakított ki. A ter
melékenység átlagos színvonalának statikus vizs
gálata mellett igen fontos annak dinamikus, azaz 
időbeli fejlődés szerinti elemzése. A statikus vizsgá
lat során rendszerint egyes dolgozók, vagy dolgozó 
kollektívák, szervezetek munkája termelékenysé
gének színvonalát azonos időszakon belül állapít
juk meg és hasonlítjuk össze. Ide tartozik többek 
között eltérő szerszámmal és géppel, valamint 
különféle helyeken, módszerekkel és szerepköri 
munkamegosztásban dolgozók termelékenységé
nek összehasonlítása.

A dinamikus vizsgálatkor a termelékenység 
színvonalát egy, az időbeli fejlődés megítéléséhez 
alapul választott színvonalhoz viszonyítjuk. Azösz- 
szchasonlítás alapja (bázisa) rendszerint vagy egy 
korábban elért, vagy a gazdasági tervben előirány
zott termelékenységi színvonal.

Az erdőgazdaságban főképpen a fatermesztés 
területén mutatkozik nehezen leküzdhető prob
léma a munkatermelékenység mérése terén, még
pedig a termelési folyamat természeti (biológiai) 
kötöttsége ás hosszú lejáratú volta miatt (több 
évtizedes, sőt egyes fafajoknál 100 évnél is bosz- 
szebb időt, — Sáli Emil (1975) szerint az átlagos
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vágásérettségi kor az összes fafajokat figyelembe 
véve átlagosan 50,3 évet — vesz igénybe, ezért a 
ráfordítások megtérülése is sajátosan jelentkezik). 
A fakitermelés terén a munka termelékenységének 
mérése viszonylag könnyebb, mert sokkal kisebb 
a természeti tényezők befolyásoló szerepe és vi
szonylag rövid (néhány hónapra terjed) a terme
lési folyamat időtartama. A fafeldolgozás területén 
is hasonló a helyzet. Kevesebb ennél az elhárítandó 
akadály is. Az elsődleges fafeldolgozási tevékeny
ség is egyre inkább iparivá vált és a következő 
években a további faipari fejlesztések pedig még 
inkább azzá teszik.

5. A munkatermelékenységet befolyásoló 
tényezők számszerűsítésének kísérletei
A munkatermelékenység emelkedését állandóan 
biztosítani elsősorban a pozitív irányban ható 
tényezők feltárásával és érvényesülésük feltételei
nek megteremtésével lehetséges. Ez a döntő, ezért 
ezek vizsgálatára nagy figyelmet kell fordítani. 
A termelékenységre befolyást gyakorló egyes ténye
zők számszerűsítésénél viszont a. legnagyobb ne- 
hézségget az egyes tényezők hatásának elválasz
tása — a külön-külön való vizsgálatok — okoz
za. A tényezők ugyanis nem elkülönülten, hanem 
együttesen hatnak, kölcsönhatásban vannak egy
mással. Gyakorlati vizsgálataim során sokszor 
gondot is okozott az egyenkénti hatásuk kimuta
tása.

A munkatermelékenységre ható tényezők három 
nagy csoportba sorolhatók. Az első csoportba azok 
tartoznak, amelyek a munkaerő. a munkaeszközök 
és a munkatárgyak mennyiségével és minőségével 
függnek össze, amelyeket a termelés személyi 
és tárgyi tényezőinek neveztek el. E tényezőkre 
az a jellemző, hogy mennyiségi növelésük alap
vetően csak felhalmozással, illetve nagyrészt beru
házással biztosítható. Ezért elsősorban beruhá
zástól függő tényezőknek illetve a termelékenység 
intenzifikálási tényezőinek is nevezhetjük. A máso
dik csoportba azok kerülnek, amelyek a rendelke
zésre álló munkaerő és termelési eszköz, illetve 
azon belül pl. a technikai kapacitások működtetésé
vel kapcsolatosak, amelyek a termelés szubjektív, 
emberi tényezői (a beruházástól független ténye
zők). A harmadik csoportba sorolhatók a természeti 
és biológiai tényezők. Ez is sajátossága az erdő
gazdálkodásnak. Fontos pl. a termőhely, az éghaj
lati, a kitettségi viszonyok. Biológiailag a haszon
képesség szempontjából jelentős a fafaj megválasz
tás. A nevelővágások időben és szakszerűen tör
ténő elvégzése biztosítja az optimális (adottságok
nak megfelelő) növőteret és evvel elő lehet segíteni 
a nagyobb faanyagprodukciót. Látható tehát, 
hogy a termelékenységre ható tényezők eléggé 
széles értelemben tárhatók fel és többféle módszert 
is alkalmaztak már az elemzésüknél.

A számítási eljárás során a termelékenységet köz
vetlenül befolyásoló egyes (a munkaerő- és a mun
kaeszközzel kapcsolatos) tényezők esetén leginkább 
a tényezőkre való bontás módszerét lehet alkal
mazni. Ezzel a módszerrel egyrészt a munkaerő 
oldalról, másrészt a munkaeszköz oldalról kimutat
ható néhány (semmi esetre se valamennyi) tényező 

hatása. Bizonyos összevonással egyfelől az exten
zív, másfelől az intenzív hatások érzékelhetők. 
Vagyis a vizsgálatnál a lényeg mindig az, hogy 
a termelést (Q) mivel lehet pozitív irányban befo
lyásolni. Például a két oldalt (munkaerő, termelési 
eszköz) fegyelembe véve, egy-egy tényezőt vizs
gálva — a következők lehetségesek.

a) a termelés (Q) egyenlő a létszám (L) és az egy 
főre jutó termelés (QIL) szorzatával:
Q = L - ^

b) A termelés (Q) egyenlő az állóalapok (^í) és 
az egységnyi állóalapokra jutó termelés (Q/A) 
szorzatával:

A két képlet két oldala között egyenlőség van, 
ezért összevonhatók:
L - ^ - A  QL L ~A  A
Ebből a termelés (Q) külön kifejezhető:

Q4   = L  —L  A—

c) A képletet megvizsgálva egyszerű egyenlet- 
rendezéssel a termelékenység (Q /L-F) kifejezhető : 
Q_= A Q_

E képlet alapján megállapítható a technikai fel
szereltség (A)L) emelkedésével az extenzív mód
szernek, az állóeszközhatékonyság (Q/A) növelésé
vel pedig az intenzív módszernek a hatása. Ezzel 
az elemzéssel pl. megállapíthatók, hogy a termelé
kenység kedvező, vagy kedvezőtlen alakulásához 
milyen arányban járult hozzá a technikai felsze
reltség (A/L) és milyen arányban az eszközhaté
konyság (Q/A) változása.

Az 1950—1970 közötti húsz évet figyelembe 
véve — Falusné Szikra Katalin (1975) szerint — 
a népgazdaság egészében ez az arány (Q/A : A/L) 
Magyarországon 14 : 86%-os, Lengyelországban 
37 : 63%-os, NDK-ban 45 : 55%-os volt. Egyes 
vállalatainknál vizsgálva ezt az arányt pl. a szom
bathelyi erdőgazdaságnál (10 év) 25 : 75%-os és 
a Fűrészek (8 év) vonatkozásában pedig 30 : 70%-os 
volt. A jövőben amikor mind a munkaerő, mind 
a beruházási erőforrások szűkösek, sokkal nagyobb 
figyelmet kell fordítani a termelő alapok hatékony
ságának fokozására. A fejlesztés inkább rekon
strukciós jellegű beruházással történjen és rend
szeresen korszerűbb termelőeszközökkel cseréljük 
ki az elavult, a kis hatékonyságú eszközeinket.

A termelékenységre ható tényezők — amennyi
ben kvalifikálhatok — tovább bővíthetők, fel
bonthatók. Számos tényezőre bonthatjuk a kép
letet, de a két alapvető tényező (a technikai felsze
reltség és az állóalapok hatékonysága) mindig je
lentős szerepet tölt be és figyelembe veendő a 
termelékenységi elemzésnél.

A számszerűsítésre való törekvés viszont — ha 
idejében nem figyelünk fel — azzal a gyakorlatban 
tapasztalt veszéllyel járhat, hogy a nem kvantifi-
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hálható tényezők egész sora háttérbe szorulhat. 
Ezek jelentősége napjainkban pedig előtérbe kell, 
hogy kerüljön, sőt nagy részük a termelékeny
ség hajtóerőivé vált és válhat.

Üzemi tapasztalataim alapján ezekkel kapcso
latban csupán néhány kérdést vetnék fel. melyek 
megoldására a további kutatásaim során is szeret
nék nagyobb figyelmet fordítani.

A munkatermelékenységre ható számszerűsítő 
műszaki és közgazdasági tényezők mellett különö
sen nagy jelentőségűek az ún. ,,emberi kapcsolatok” 
és az immateriális tényezők. Az a tapasztalatom, 
hogy amikor a munkafolyamatban nagy részará
nyú (nagyobb mértékű) az alacsony szakképzett
séget igénylő fizikai munka, akkor a munkaterme
lékenység emelése tekintetében az életviszonyok
kal összefüggő tényezőknek van nagyobb szerepe. 
(Ez volt tapasztalható pl. az erdőgazdaságoknak 
a hagyományos fagyártmány termelő üzemeiben.) 
Amikor viszont a TTF (Tudományos Technikai 
Forradalom) nagyobb arányú kibontakozásával 
a legmodernebb technika honosítása megtörtént, 
akkor a fentiek (az életviszonyokkal kapcsolatos) 
mellett jobban előtérbe kerül a képzettséggel ösz- 
szefüggő tényezők szerepe. (Pl. a félautomata gép
sorral rendelkező faipar üzemi — faforgácslapgyá
ri — termelés esetén.) Ezekben az üzemekben 
ugyanis a kisebb fizikai erőkifejtést és jobban 
a kvalifikált munka, nagyobb szellemi igénybe
vételt jelentő tevékenységek kerültek előtérbe. 
Magasabb technikai szinten a munkatermelékeny
ség növelésének forrását és tartalékát a képzett
ségre ható emberi tényezőkben nagyobb súllyal 
kell keresni.

A dolgozóknak a termeléssel kapcsolatos maga
tartása általában két tényezőtől függ: egyrészt 
a gazdasági, illetve tágabb értelemben vett társa
dalmi környezettől kapott ösztönzőktől; másrészt 
a dolgozó személyiségi jegyeitől, amelyek öröklött 
adottságra épülve a nevelés, és a környezetben 
talált, található magatartási példáktól függően 
alakulnak ki. Meg kell itt említeni az alkalmassá
got és alkalmazkodási készséget is. Az alkalmasság 
többek között magába foglalja pl. a fizikai alkal
masságot (erő, ügyesség, állóképesség), a szellemi 
képességet , az iskolázottságot és általános művelt
séget, a szakképzettséget és begyakorlottságot, a 
politikai beállítódást, a megfelelő gondolkodás
módot, az alkalmazkodási készséget.

A műszaki haladás hatására ma már világjelen
ség a dolgozók iskolázottságának a növekedése. 
A szakképzettséget is egyre inkább szervezett ok
tatásban lehet megszerezni. Az ismeretek gyors 
elavulása miatt a szaktudás szinttartása, féjlesztése, 
illetve a korszerűbb ismeretek megszerzése a mun
ka gyakorlati elsajátítása során szerzett tapaszta
latok felhasználása, (ha azok párosulnak a rendsze
res továbbképzéssel és önképzéssel) jelentősen fo
kozhatja a munkatermelékenységet.

Fontosak a motivációs és az ösztönzési tényezők 
is. A jelenlegi anyagi ösztönzés alig hat a munka
termelékenység fokozása irányába, inkább arra 
szolgál, hogy a munkást az üzemben, a gazdasá
gokban lehessen tartani. A bérek nagyobb mértékű 
differenciálására pedig a jelenlegi bérrendszer, 

valamint a mostani munkaerőhiány miatt alig van 
lehetőség. A prémium, a nyereségrészesedés aránya 
a munkásoknál az alapbérhez képest alig éri el 
az évi bér 12%-át. Nem sokkal több az alkalmazot
taknál, sőt az átlagos műszaki dolgozóknál sem 
sokkal nagyobb. (Más a helyzet a vezetőknél, ahol 
az átlagosan 20—25%, sőt annál jóval magasabb 
arányú. A magasabb alapbérük miatt náluk 1%-os 
eltérés lényegesen nagyobb összeget jelent, mint 
a munkásoknál.) A jövőben nagyobb figyelmet 
kell szentelni az anyagi ösztönzőkre, illetve ezzel 
kapcsolatos empirikus kutatásokra. (A továbbiak
ban — hasonlóan az erdő- és faipari mérnökállo
mányú dolgozók körében végzett felméréshez — 
vizsgálatot folytatok majd az erdei ill. az üzemi 
munkások körében is.) Érdekes tapasztalatokról 
számoltak be a csehszlovák kutatók, akik hasonló 
felmérés alapján azt tapasztalták, hogy a megkér
dezetteknek 50%-a az anyagi elismerés mellett 
az erkölcsi elismerés nagyobb szerepét jelölte meg. 
Vizsgálataikból az is kitűnik, hogy megfelelő 
erkölcsi és anyagi elismerés esetén a dolgozók 
20%-a nagyobb térj esi tményt, viszont a nem reá
lis elmarasztalás (büntetés) esetén a dolgozók 
44%-a kisebb teljesítményt produkált, mint 
előtte. Hazai gépipari üzemvizsgálatok alapján is 
kimutatták, hogy a megkérdezettek nagy része 
(43%-a) szerint a jó fizetés mellett nem elhanya
golható, hogy milyen a légkör és hogy a munka 
mennyire érdekes, változatos. Több szovjet üzem
ben végzett vizsgálat tanulsága alapján az alábbi 
sorrend állt össze a motivációs tényezők tekinte
tében: a munkatevékenység tartalma, a munka
bér nagysága, az előmeneteli lehetőség, a munka 
változatossága, a munkaszervezés színvonala, a ve
zetők bánásmódja a munkásokkal.

E példákkal csupán érzékeltetni igyekeztem, 
hogy mennyire fontos a munkával kapcsolatos dol
gozói elvárások (gazdasági, technikai, morális érte
lemben egyaránt), az elégedettség (a munkás a mun
kájával kapcsolatos igénye és annak kielégíthető
ségének foka) vizsgálatának jelentősége a munka
termelékenységet befolyásoló többi tényezők elem
zése mellett. Vagyis napjainkban az ún. „teljes 
termelékenységre” való koncentráláskor igen fon
tos a nem kvalifikálható tényezőkre is felfigyelni, 
illetve azokat szem előtt tartani a fagazdasági 
gazdasági növekedés eredményos befolyásolása 
érdekében, amelynek viszszahatása igen pozitív 
lehet a dolgozók életszínvonalának további alaku
lásában.
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Furnérgyártási folyamat technológiai színvonalvizsgálata
N é m e th  Józse f

BEVEZETÉS
A fejlesztési tevékenység fő célja a rendszer gaz
dasági eredményeinek tudatos növelése, a gazda
sági eredmények növeléséhez szükséges műszaki és 
szervezeti feltételek megteremtése. A fejlesztés, 
mint kategória komplex jellegű. Magában foglalja 
a gyártmány és gyártásfejlesztést, az információ
rendszer fejlesztését, vezetési folyamatok fejlesz
tését stb.

Az elsődleges faiparra, konkrétabban a lap és 
lemeziparra jellemző, hogy merev a termék-erő
forrás kapcsolat.

Ebből következően — anélkül, hogy a gyárt
mányfejlesztés elsődlegessége kétségbevonható len
ne — a gyártásfajlesztés a legjellemzőbb, mond
hatni folyamatosan végzett tevékenység a fejlesz
tési folyamatban.

A gyártásfejlesztésen belül meghatározó jelen
tőségű a technológiai fejlesztés, mert a technológiai 
fejlesztés irányai alapján vizsgálhatók a gyártás- 
fejlesztéssel szembeni következmények, a gyártás 
és munkaszervezés fejlesztésére alkalmazható mód
szerek.

Minden fejlesztő-tevékenységet, így a gyártás- 
fejlesztést (ezen belül a technológiai fejlesztést) az 
alapvető változtatásokat eredményező fejleszté
sek (revolúciós fejlesztések) és az egyes technikai 
megoldások tökéletesítését szolgáló továbbfejlesz
tések (evolúciós fejlesztések) kapcsolódó láncola
tára kell építeni: — meghatározva a rendszer 
strukturális változásait jellemző időpontokat és a 
strukturális változások alapvető irányait, — való
színűsítve azokat a továbbfejlesztési lépéseket, 
amelyek szükségesek ahhoz, hogy a fejlesztett 
rendszer hosszabb időn keresztül rugalmasan al
kalmazkodni tudjon a változó igényekhez.

A múltbeli fejlődés elemzésére, a meglevő tech
nikai adottságok kihasználási mértékének elem
zésére, a technológiai fejlesztés irányának kijelö
lésére szolgáló módszer a technológiai színvonal- 
vizsgálat. A szisztematikusan végzett technoló
giai színvonal vizsgálat megfelelő információs bá
zisnak minősíthető a technológiai fejlesztés végre
hajtásához.

A technológiai színvonalvizsgálat metodikája
Az anyagi termelésnek a műszaki és gazdasági 
célkitűzéseknek megfelelő lefolyását alapvetően a 
folyamatok együttműködésének módja és jellege 
határozza meg. Ebből következően célszerű a tech
nológiai színvonalvizsgálatot a folyamatok^elem- 
zésére építeni.

Az elsődleges faiparban a technológiai folyama
tok elemzésére, értékelésére megfelelő folyamat
jellemzők lehetnek a folyamat

— intenzitását,
— szakadatlanságát,
— rugalmasságát,
— stabilitását,
— gépesítettségi színvonalát kifejező mutatók.
a) A folyamatok intenzitása a folyamat ered

ményeinek és az ehhez szükséges ráfordítá
soknak az összevetésével mérhető. Az inten
zitás legmegfoghatóbb, legszemléletesebb mu
tatója az időegységre számított teljesítmény. 
A mérés finomítására a következő porciális 
mutatók szolgálhatnak:
— fajlagos munkaidő-ráfordítás mutatója, 
— fajlagos energia-ráfordítás mutatója, 
— fajlagos alapanyag-felhasználás mutatója.

b) A szakadatlanság vizsgálata a folyamat-ele
mek térbeli és időbeli kapcsolatainak feltárá
sával végezhető.
A folyamat időbeli szakadatlanságát az al
kalmazott technológia jellege, a munkarend, 
a folyamatban együtt dolgozó, megmunkáló 
és szállító egységek kapacitás, illetve ütem
összhangja befolyásolja.
A technológiai folyamat térbeli szakadatlan
sága a megmunkáló, ellenőrző-számbavételi 
műveletek egymáshoz viszonyított telepítésé
nek függvénye, tehát alapvetően a gyártási 
rendszertől függ.

c) A folyamat rugalmassága mennyiségi és mi
nőségi rugalmasság oldaláról vizsgálható.
A mennyiségi rugalmasság a tényleges ter
melés és a tervezhető termelés közötti meny- 
nyiségi különbséggel jellemezhető, így alap
vetően a folyamat effektiv kapacitás-tarta-
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lékait jelenti; A minőségi rugalmasság a fo
lyamat alkalmazkodó készsége a jelenlegi 
gyártási minőségnél magasabb színvonalú 
minőségi igényekhez.

d) A folyamat stabilitásának elemzése az üze
meltetésre jellemző mutatók stabilitásának 
feltárását jelenti.
A mennyiségi stabilitás a kibocsátás állandó
ságával, míg a minőségi stabilitás a termék 
minőségi állandóságával vizsgálható.

e) A gépesítettségi színvonal a folyamatban 
együttműködő megmunkáló, szállító, minő- 
sítő-számbavevő műveletek együttes vizs
gálatával értékelhető.

A technológiai színvonalvizsgálat módszere al
kalmazható az elsődleges faipar valamennyi ágá
ban, különösképpen javasolható ott, ahol működő 
rendszer technológiai továbbfejlesztését tervezik.

A színvonalvizsgálatot a furnérgyártási folya
matra vonatkozóan végeztem el kettős céllal:

— megvizsgálni kívántam az eddigi technológiai 
fejlesztések eredményét, a fejlesztések kiha
tásait,

— a vizsgálat alapján feltárni a technológiai fo
lyamatban jelenleg fennálló feszültségeket, 
vázolni a jövőbeni fejlesztések irányát.

Furnérgyártás folyamatának technológiai 
színvonalvizsgálata
A furnér, mint termék egyike azon bútoripari alap
anyagoknak, amelyenk piacán — egészen a leg
utóbbi időkig — tartós és állandóan növekvő ke
reslet alakult ki, ez a helyzet mintegy kikénysze
rítette a furnérgyártás technológiai fejlesztését.

A furnérgyártási folyamat technológiai műve
letei :

1. Furnér-prizma kialakítása (hámozott furnér 
esetén elmarad).

2. Furnér-prizma hőkezelése.
3. Furnér előállítása (hasítással, illetve hámozás

sal).
4. Formatizálás, manipulálás.
5. Furnérszárítás.
6. Kötözés, ellenőrzés, minősítés, számbavétel.
A furnérgyártás műveletei nem változtak az idők 

folyamán, de jelentős változások történtek a gépi 
technika és a műveletek végrehajtásának vonatko
zásában.

A hazai furnérgyártásban bekövetkezett lénye
ges technológiai változások:
1968 — az első gyorsjáratú (átlag löket 50/pere) 

fu r nérhasítógéj 1 beépítése,
1969 — az első nagy teljesítményű, bármely fur

nérfajta szírítására alkalmas, folyamatos 
működésű szárítógép beépítése,

1971 — az első gyorsjáratú, nagypontosságú és 
nagy teljesítményű rönkhasító szalag
fűrészgépek (prizmázáshoz) munkába ál
lítása,

1973 — az első furnérgyártó gépsor — furnér
hasító, elszedő, szárítógép kényszerkap- 
csolattal — üzembe állítása,

1973 — ollógépsor üzembe állítása.

Ezek a hazai furnérgyártást forradalmasító vál
tozások a Budapesti Falemezművek hárosi gyár
egységében történtek meg, így a technológiai szín
vonalvizsgálatot ezen gyáregységnél végeztem el.

A színvonalváltozásokat markánsan reprezen
táló három évet választottam ki, az 1965—1970— 
1975-ös éveket, hogy a változások hatását időben 
is érzékelni lehessen.

Az idősorban az 1965-ös év technológiai szín
vonalát kezeltem bázisnak, míg az összemérhető
ség érdekében az 1975. évi furnérösszetétel alap
ján számítottam a színvonaljellemzőket.

1. A furnérgyártási folyamat intenzitása
A vizsgált időtartamot praktikusan egy évnek 
választottam. Ezen az alapon az intenzitásra jel
lemző mutatószám az egy év alatt termelt fur
nérmennyiség:
1965. évben: 4,0 millió m2 furnér (100%)
1970. évben: 5,3 millió m2 furnér (132%)
1975. évben: 10,4 millió m2 furnér (260%)
A gyártási folyamat intenzitásának porciális mu
tatóit az 1. táblázat mutatja.

/. táblázat

In ten z itá s Mért ék
Vizsgált időszak

m uta tók 1965 1970 1975

Fajlagos m u n k a
idő ráford ítás

óra
1000 m 2 44,55 32,16 25,61

Fajlagos energia 
ráfo rd ítás

kW
1000 m 2

t
1000 in 2

273

0,83

218

1,16

233

0,93

Fa jlagos a lap 
anyag felhasz
nálás

rönk m 3

1000 m 2 1,30 1,41 1,59

Az adatok szerint igen dinamikusan változott a 
folyamat intenzitása. A termelés nagymérvű nö
vekedése mellett jelentős a fajlagos munkaráfor
dítás csökkenése (Ha 1965=100%, akkor 1970 = 
= 72%, 1975 = 57%). Összességében némileg csök
kenő tendenciát mutat a fajlagos energiaráfordítás 
és egyenletesen növekedett a fajlagos alapanyag 
felhasználás.

A munkaráfordítás csökkenése egyértelműen a 
modern gépi technika alkalmazásának a követ
kezménye. A fajlagos alapanyagfelhasználás emel
kedésének oka részint a furnérelőállítási technoló
giában bekövetkezett változások (excentrikus há
mozás, prizmázási mód változása), amelyek a vo
lumennövekedést és a furnér minőségjavulását cé
lozták, de a fajlagos alapanyagszükségletet növel
ték, részint az alapanyag minőségben bekövetke
zett negatív változás. Amíg 1965. évben a furnér
gyártásra felhasznált alapanyag szinte kizárólag 
I. osztályú volt, addig ez az arány 1975. évre kb. 
80%-ra csökkent. Az alapanyag minőségbeli rom
lása főleg az import eredetű fafajoknál érezhető.
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2. A furnérgyártási folyamat 
szakadatlanság vizsgálata

A gyárt ás jellemzői 1965 1970 1975

A g yártás  je l le g e ..............
Á tlagos m űszakszám . . . .

m űhely 
2,5

m űhely 
2,6

m űhely 
2,2

a) Időbeni szakadatlanság
A technológia folyamatossági oldaláról vizsgálva 
a szakadatlanságot, 1965. és 70-ben egyértelműen 
a szakaszos jelleg volt a jellemzó'. Az 1973-ban 
üzembeállított furnérgyártó gépsor a folyamatba 
bevitte a folytonosság elemeit (hasítás-szárítás- 
formalizálás folytonos), de egyebekben még a sza
kaszos jelleg dominált.

A munkarend szerint vizsgálva, a viszonylag 
magas átlagos műszakszám dacára szakaszos a fo
lyamat.

b) Térbeli szakadatlanság
Alapvetően a gyártási rendszerbó'l adódik. A fur
nérgyártási folyamatnál a műhelyek a technológiai 
sorrend szerint vannak telepítve, de térbelileg 
szakaszos a folyamat.

A folyamat időbeni és térbeni szakadatalanságá- 
nak összefoglaló mutatójaként számítottam a fo- 
lymatossági fokot:

_ 7 J techn. _ a  technológiai műv. ideje 
Z  ö. teljes átfutási idő

A számítást a 2. táblázat alapján végeztem el.
1 2. táblázat

Á tfu tási idő M érték
V izsgált időszak

összetevői 1965 1970 1975

Technológiai gépóra
m űveletek 1000 m 2 19,31 9,89 4,99

A nyagm ozgatás óra 2,79 3,33 1 Q2
1000 m 2

V árakozási idő óra 0,93 1,40 0,591000 m 2

191965. ev yz =

9 81970. év т  = - ^ -  14,

31 
;V =83,8% 
J o

9
)2

23,03 14,62 7,51

4 99
1970. év =  = 6®’4%

A számítások eredményeképpen megállapítható, 
hogy bár a technológiai műveletek vonatkozásá
ban igen jelentős a csökkenés (kevesebb a fajlagos 
gépóra ráfordítás), de a folyamatossági fok csök
kent, tehát szakaszos jelleg erősödött. Részlete
sebben elemezve a kialakult helyzetet, az 1965-ös 
állapotot 100%-nak véve megállapítható, hogy 
még a fajlagos technológiai időráfordítás 1970-ben 
51%, 1975-ben 26%, addig az anyag mozgatásra 
1970-ben 119%-ot, 1975-ben 69%-ot fordítottak 
és a műveletek közötti várakozási idő is csak 
63%, illetve 34% az 1965-ös állapothoz viszo
nyítva.

Fejlődési ütemét tekintve tehát a technológiai 
fejlesztés gépóraráfordításban megmutatkozó ha
tása lényegesen meghaladta az anyagmozgatás 
fejlődését és a műveletek közötti várakozási idők 
csökkenését.

Ezt a helyzetet szemlélteti, hogy amíg 1965-ben 
a teljes átfutási időből, az anyagmozgatás és vára
kozás együttesen 16%-ot képviselt, ez 1970-re 
32%-ra nőtt és 1975-re elérte a 34%-ot.

Énnek összhatásaként jelentkezett a szakaszos 
jelleg erősödésének a ténye.

3. Stabilitásvizsgálat
a) Mennyiségi stabilitás
A folyamat mennyiségi stabilitását a havi termék - 
kibocsátás felmérésével vizsgáltam. Kisebb idő
egységre vizsgálni a mennyiségi stabilitást nem 
célszerű az egyes furnérnemek igen eltérő ráfordí
tásmennyisége miatt. Egy hónap kb. az az időtar
tam, amikor az eltérő ráfordításmennyiség kiegyen
lítődik.

Abszolút stabilnak tekinthető a folyamat, ha a 
havi kibocsátás az évi kibocsátásnak 8,33%-a.

A mennyiségi stabilitásra jellemző havi kibo
csátásokat %-os formában a 3. táblázatban 
tettem fel.

A táblázat alapján megállapítható, hogy 1965- 
ben igen nagy kibocsátás ingadozások voltak. 
Jellemzően a negyedév utolsó hónapjában „ug
rott” meg a termelés (tervteljesítés). 1970-ben 
viszonylag stabil a havi kibocsátás, kivéve az el
ső és utolsó hónapokat.

1975-ben az év utolsó harmadában a termelés 
visszafogása (pangó keresleti helyzet) erősen rá
nyomta a bélyegét a mennyiségi stabilitásra.

Az év első harmadában az ütemtől való elma
radása nem ütemezett javítások miatt volt.

3. táblázat
H ónaponkénti farnérkibocsátás % -ban (évi k ibocsátás = 100%)

É v hó 1. II . I I I . IV. V. V I. V II. V III. IX . X. X I. XIT.

1965 8,7 6,0 8,0 7,6 7,8 11,3 9,8 8,8 7,0 8,1 8,0 8,9

1970 7,0 8,6 8,6 8,5 8,1 8,1 9,8 7,9 9,3 8,9 8,4 6,8

1975 9,9 7,2 7,2 8,7 9,3 9,3 9,7 7,6 9,6 6,4 7,0 8,J
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4. táblázat
Kibocsátott furnérok átlag minőségi kategóriája

É v hó 1. I I . 111. IV. V. V I. V I1. V III . IX . X. X I. X II . Á tlag

1965 1,34 1,50 1,41 1,46 1,34 1,29 1,34 1,23 1,54 1,33 1,33 1,37 1,37

1970 1,84 1,66 1,70 1,67 1,60 1,64 1,55 1,66 1,83 1,73 1,75 1,51 1,68

1975 1,57 1,74 1,64 1,60 1,62 1,66 1,59 1,68 1,59 1,67. 1,73 1,76 1,66

b) Minőségi stabilitás
A furnér, mint termék I—II—III. osztályba so
rolható minősége alapján. A minőségi stabilitást 
ugyancsak havi bontásban az átlagos minőségi ka
tegória alapján vizsgáltam (4. táblázat).

Az éves átlagminőségek vonatkozásában az 
I960, évi alacsonyabb (tehát jobb) érték annak a 
következménye, hogy az alapanyag minőség jobb 
volt, mint 1970. és 1975-ben. Ezen utóbbi idő
szakokban az alapanyag minőség már nem érte el 
az egységes első osztályt. Az 1970. évivel azonos 
alapanyag minőség mellett 1975. évben az átlag- 
minőség javulása a technológiai fejlesztés követ
kezményének minősíthető.

A havi minőségi stabilitást vizsgálva 1965. év
ben legnagyobb mérvű az ingadozás és legkiegyen
súlyozottabb a minőség 1975. évben. Ez a tény is 
a modern gépi technika révén jött létre.

Együtt vizsgálva a mennyiségi és minőségi sta
bilitást, nagy általánosságban fordított arány van 
a havi kibocsátás és a havi minőség között.

Különösen jellemző ez az 1965. évi vizsgálati 
időszakra. A stabilitásra jellemző mutatókat a ter
jedelem-mutatóval és a szórással, valamint a re
latív szórással fejeztem ki.
terjedelem II= Am»x — A m in

. . ( X i - X ^  szórás a = -----------n

relatív szórás V= • 100 (%)-X-
ahol: Amax = maximális havi érték 

A m in =  minimális havi érték 
A» = havi érték
A = 8,33 (mennyiségnél)
X  — éves átl. minőség (minőségnél)

Mennyiségi stabilitás
1965. év J8 = 5,3 <r=l,3 v=15,7 
1970. év /2 = 3,0 <r = 0,8 v = 9,8 
1975. év /2 = 3,5 <7=1,2 v=14,l

Minőségi stabilitás
1965. év /2 = 0,31 <7 = 0,09 t' = 6,6 
1970. év /2 = 0,33 <7 = 0,09 г-= 5,3 
1975. év /2 = 0,19 <7 = 0,06 v=3,6

A számított értékek szerint is az 1965. év a leg
kevésbé stabil. Mennyiségi stabilitás tekintetében 
«=10%-ot mint felső határt megszabva az 1970. 
év megfelelő, minőségi stabilitás tekintetében 
t> = 5%-ot határként megállapítva az 1975. év 
megfelelő.

4. Rugalmasságvizsgálat
A furnértermelési folyamat mennyiségi rugalmas
ságát az effektiv kapacitás-tartalék számításával, 
vagyis a tényleges és tervezhető termelés különb
ségével számítottam ki, a furnérhasítógépeket, 
mint meghatározó keresztmetszetet vizsgáltam.

A számítás módszere I
Tervezhető termelés = • -Ne
I ^ n m - m - h - g / l - - ~  %

^ ^ 7 % '100

ahol: /  = időalap
N c = kapacitásnorma
nm = műszakszám
h = tényleges műszakhossz
g = üzemképes gépek száma
tk-------% = karbantartási idő, %-ban 

100
tA = darabidő
P%  = átl. teljesítmény

A képlet alapján a tervezhető termelés
1965. év 4 933 em2

1970. év 6 367 em2

1975. év 13 300 em2

Effektiv tartalékok
1965. év 4 930— 4 000= 930 em2 furnér
1970. év 6 367— 5 300= 1067 em2 furnér
1975. év 13 300—10 000 = 3300 em2 furnér

Teljesítés a tervezhető termeléshez
1965. év 81%
1970. év 83%
1975. év 75%
Az effektiv tartalékot 1965—1970. években a mű
szakszám ki nem használás okozta, 1975-ben ezen 
túlmenően a furnérgyártó sornál az 5% tervezett 
karbantartási időt lényegesen meghaladó gépjaví
tási idő. A műszakszám teljes kihasználásához 
— minden gép három műszakos üzemeléséhez — 
szükséges lett volna az alábbi többlet létszám 
(az átlagos élőmunka ráfordítással számolva);
1970. év 15 fő
1975. év 23 fő

A gyáregység évente 3% létszámcsökkenést mu
ta t ki és számol a jövőre is, így létszámfelvétellel 
az effektiv tartalékok kihasználása nem járható út.
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Ehhez a témakörhöz kapcsolódik a következő 
megállapítás: a technikai fejlesztést — ami végső 
soron az átfutási idő jelentős csökkenését jelen
te tte  — nem követte az élőmunka ráfordítás ha
sonló arányú csökkenése. Az átfutási időt 19ß5. 
évben 100%-nak véve, ez a m utató 1970-ben 
03%, 1975-ben 32%. A fajlagos munkaidő ráfor
dítás változása: 1965-ben 100%, 1970-ben 72%, 
1975-ben 57%. Levonható az a következtetés, 
hogy a munkaszervezés és a munkaügyi intézke
dések hatékonysága elm aradt a technikai fejlesz
tés hatékonyságától.

A minőségi rugalmasságot illetően leszögezhető, 
hogy a furnér minőséget elődlegesen a fa alapanyag 
minősége és csak másodlagosan a technológia ha
tározza meg. A korábbi években a furnér alapanyag 
elméletileg csak első osztályú fa rönk lehetett. 
Jelenleg részint az első osztályú fa alapanyag elég
telensége, részint az igen erős áremelkedés arra 
kényszeríti a gyártókat, hogy gyengébb minőségű 
alapanyagot is felhasználjanak.

A furnér minőségére befolyással bíró tényezők 
változásának a minőségre gyakorolt hatása igen 
nehezen számszerűsíthető. Megfelelő hipotézisnek 
tűnik, hogy a jelenleg — világszínvonalon levő 
gépi berendezésekkel és eszközökkel — jobb alap
anyagból feltétlenül el lehet érni az 1965. évi á t 
lagos furnér minőségű kategóriát.

így minőségi rugalmasságnak a két minőségi 
kategória közötti különbség 1,65—1,37 =  0,28 
(17 %) tekinthető.

5. Gépesítési színvonalvizsgálat
A gépesítési színvonalvizsgálatot részletesen — mű
veleti helyenként — elvégeztem a megmunkáló és 
szállító (anyagmozgató) folyamatokra.

A számbavételi tevékenység egybeesik a tech
nológiai műveletek közé sorolt „kötözés” művele
tével, ezt egybevontan vizsgáltam. A termék mi
nőségét és mennyiségét ellenőrző helyhezkötött 
művelet nincs, a gyártás folyamán mozgó ellen
őrzés van.

a) Alakító-megmunkáló berendezések
Az alakító-megmunkáló berendezések gépe- 
sítettségi színvonalára jellemző m utatókat az 
5. sz. táblázat foglalja össze. Az egyes műve
leti helyek gépesítettségi foka igen nagy el
térést m utat. Az átlagos gépesítettségi szín
vonal 1965-ben 52%-os, 1970-ben 50%-os, 
1975-ben 75%-os volt. 1965-ben és 1970. évek
ben egyaránt az átlag alatt m aradt a forma- 
tizálás és a kötözés gépesítettsége. 1975-ben 
nem érte el az átlagot a furnér előállítás, és a 
formatizálás gépesítettsége. Bár a furnér elő
állítás tekintetében 1968. és 1973-ban két 
lépcsőben m egtörtént a gépváltás, modern, 
nagyteljesítményű gépek révén, a furnér elő
állítás gépesítettsége még sem javult. Ennek 
oka, hogy a gépesített főidő aránya a műve
leti időben csökkent, a nem gépesített mel
lékidők aránya nőtt.
Mindhárom összehasonlítási időszakban az 
átlagos gépesítettségi szint a la tt volt a for
matizálás művelete, ahol szintén a nehezen

5. táblázat

M egm unkálási m űveletek
1965 1970 1975

tgltij 100 (°/о)

1. F u rn é r prizm a kia lak ítás . . 52 52 95
2. Hőkezelés .............................. 96 88 81
3. F urnér e lő á l l í tá s .................. 60 54 56
4. F o rm a tiz á lá s ......................... 30 30 37
5. F urnér szárít á s ..................... 75 78 80
6. K ö tö z é s .................................. 100

tg =  gépseíte tt technológiai idő.
tö~  összes technológiai idő (óra/1000 m 2)

6. táblázat

M űveletek 
közöt ti an y ag 

m ozgatás

1— 2 m űvelet 
2— 3 m űvelet 
3— 4 művelet 
3— 5 m űvelet 
4— 5 m űvelet 
5— 4 művelet 
5— 6 m űvelet 
4— 6 művelet

1965 1970 1975

Aö/Л ^ Ю О  (o/t )

40 40 G0

—

20

20

53

72

10

70

A Ö— összes anyagm ozgatási idő (óra/1000 in 2) 
A j  =  gépesíthet t  anyagm ozgatási idő

gépesíthető mellékidők m iatt nem történ t 
jelentősebb előrelépés.

b) Szállítás
A 6. táblázat a technológiai műveletek közötti 
anyagmozgatás gépesítettségi szintjére jel
lemző adatokat tartalmazza.
1965-ben még gyakorlatilag gépesítettlen 
anyagmozgatás volt, és még 1970-ben is volt 
műveletek között teljesen kézi erővel tö r
ténő anyagmozgatás.
1975-ben az anyagmozgatás átlagos gépesí
tettségi szintjét m ár lehet értékelni: átlag 
42% volt, ez jóval alacsonyabb érték, mint 
a  megmunkálási műveletek átlagos gépesí
tettségi szintje.
A megmunkálási folyamat és az anyagmoz
gatási folyamat gépesítettségi szintjét együt
tesen vizsgálva, mindhárom évre jellemző a 
gépesítettségi szintek nagymérvű kiegyen
súlyozatlansága (műveletekként és művele
tek között), valam int a szállítási gépesített
ség igen alacsony színvonala.

Következtetések
A furnérgyártási folyamat színvonalvizsgálata 
kapcsán azokat az éveket vizsgáltam összehason
lító jelleggel és következtetések levonása céljából, 
amelyek a gyártási folyam atra döntő jelentőségű 
változásokat követték, így a változások eredmé
nyeit jelezték.

A hazai furnértermelést reprezentáló gyáregy
ség az 1940-es évek óta gyárt furnért, egyre jelen
tősebb volumenben. A technológia és a gépi beren
dezések — életkor tekintetében is — az 1940-es 
állapotokat konzerválták egészen 1968-ig. A nö-
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vekvő kereslet és a termék megfelelő jövedelme
zősége váltották ki a fejlesztés igényét. A folyamat 
fejlesztése két lépcsőben valósult meg. 1968—69- 
ben a furnérelőállítás részleges fejlesztése gépcsere 
révén, továbbá a furnérszárítás részleges fejlesz
tése folyamatos működésű szárítógép beépítése 
révén. A kiragadott fejlesztési részterületek miatt 
feszültségek keletkeztek az egyes műveleti helyek 
között, valamint műveleti helyeken belül is a 
„vegyes” technológiai jelleg miatt. 1971—73. 
években fejlesztésre került az elsőmegmunkálás
nak tekinthető prizma-kialakítás — korszerű rönk- 
vágó szalagfűrészek — és teljesen lecserélésre ke
rült a régi furnérelőállító technika a furnérgyártó 
gépsor beállítása révén. Ez a gépsor már összekap
csolja a furnérhasítás, szárítás és ollózás műveleti 
helyeit, világviszonylatban is korszerűnek te
kinthető. Ez a fejlesztési szakasz már a teljes fo
lyamat fejlesztését célozza.

Mind az első, mind a második fejlesztési lépcső 
üzembővítés jellegű volt, a termelő terület is nőtt 
a mennyiségi növekedés mellett. A fejlesztések ha
tásaként nagymértékben megnőtt a kibocsátás, és 
nagymértékben csökkent a fajlagos élőmunka 
igény, tehát jelentős eredmény jelentkezett mind
két fejlesztési célként megszabott területen.

A nem arányos fejlesztések miatt azonban 
— dacára a korszerű technikának — csökkent a 
folyamatosság, a folyamat effektiv tartalékaihoz 
létszámbővítés miatt jelenleg gyakorlatilag hoz
zájutni nem lehet.

A szállítási, anyagmozgatási tevékenység fej
lesztése nem történt meg párhuzamos mértékben 
a gyártási folyamat fejlesztésével, ezért itt krónikus 

a munkaerőhiány. Az anyagmozgatási problémák 
negatívan befolyásolják a gépek teljesítményét.

A folyamat további fejlesztését tekintve — a 
színvonal vizsgálat alapján — vázolható a tovább
fejlesztés iránya:

1. Intenzifikáló beruházás révén fejleszteni kell 
a szállítási folyamatot. Elérhető cél:
— munkaerő szabadul fel, 
— folyamatosság növekszik.

2. A gépesítési fok növelésével, és szervezésével 
törekedni kell a főidő arányának növelésére, 
különösen a furnérelőállítás és fennatizálás 
műveleti helyeken. Elérhető: — azonos lét
számmal növekvő kibocsátás, az effektiv tar
talékok csökkentése többletlétszám nélkül.

3. A mellékidők csökkentése és a főidők növelé
sével elérhető volumennövelés lehetőséget ad 
arra, hogy a kibocsátás csökkentése nélkül 
meg lehessen szüntetni, a „vegyes” techno
lógiai jelleget a furnérszárítás műveleténél 
«(a furnérmennyiség 5%-át viszonylag jelentős 
létszámmal még a teremszárítóban szárítják.) 
Elérhető cél:
— munkaerő szabadul fel, 
— folyamatosság növekszik.

4. A minőségi rugalmasság alapos feltárása az 
alapanyagminőség és a termékminőség kö
zötti kapcsolat számszerűsítésével.

Összefoglalóan fejlesztési célként lehet megje
lölni azokat az intenzifikáló jellegű beruházásokat, 
amelyek a folyamatos zakadatlansága terén való 
előrelépést, az effektiv tartalékok hasznosítását és 
a termék minőség javítását célozzák.





A színesfarostlemezek felhasználásával készült 
szekrénybútoroknál alkalmazható lapvastagságok 
meghatározása és a bútoripari illesztések és tűréshatárok 
adaptálása a Tisza Bútoripari Vállalatnál
D ó m já n  G y u la

A hazai színesfarostlemezekből készített bútor- lapok nagy sorozatban szervezett gyártásánál szükségszerűen jelentkezik a bútoralkatrészek méretpontosságával szemben támasztott követelmény, melynek lényege, hogy a lapszerkezetekből a szekrénykorpuszok összeállítása pótmunkák nélkül megvalósítható legyen.E zt csak megfelelően szabályozott és munka közben is ellenőrizhető lap vastagság-méretek és alkatrészméretek illesztési és tűrésértékeinek betartásával lehet biztosítani.Vizsgálataim arra irányultak, hogy a farostlemezekből készült bútoralkatrészek és bútorlapszerkezetek vastagsági méretezése és termékvizsgálatainak F A K I , F Á IM É I és K E R M I megállapításai biztonsággal alkalmazhatók-e a színesbútor technológiában és a bútoriparra kidolgozott mérettűrési és illesztési rendszert hogyan lehet az új anyagokból készült szerkezeti elemekre adaptálni az üzemek műszaki felkészültségének és körülményeknek a rendelkezésre álló gépegységeken és berendezéseken elérhető méretpontosság, a helyiségek klímaviszonyai és az új anyagok nedvességtartalmát figyelembe véve.1. Színesfarostlemezbőí készült lemez- és bútorlap alkatrészek vastagsági méretezéseA  szinesfarostlemezek bútoripari felhasználása szekrénybútorok gyártása esetén kétirányú lehet. Egyrészt közvetlenül a farostlemezből készült alkatrész kerül a szekrénytest korpusz hátfalaként, valamint az alkalmazott fiókok fenéklemezeiként közvetlenül beépítésre, másrészt mint tömör agglo- merált magra, natúr fenyő ill. mopán keretszerkezetre valamilyen térkitöltéssel egy vagy kétoldalt ragasztott lapszerkezetként bútorkorpuszt (tető, fenék, oldal, polc, ajtó) készítenek belőle.2. Korpuszbútorok hátfal-lemezeinek méretezése az alkalmazott szerkezeti megoldások és igénybevételek alapjánA  hátfal-lemezek rögzítése a korpuszbútorokra történhet aljazásban vagy árokban, keretre enyvezve vagy keret nélkül. A  színesbútor technológiában a lemezek rögzítése aljazásban pneumatikus szegezőpisztollyal 100— 150 mm távolságra belőtt kapcsokkal történik.A hátfal-lemezek szerepe a belső tér lezárásán kívül döntő mértékben a bútorkorpusz szerkezeti merevítése.E zt a szerepét a lemez az élén ébredő nyomás ellensúlyozásával teljesíti. Az élnyomás értéke a támadási pontban a legnagyobb és egyenletesen

csökkentve két egymással párhuzamos él mentén hat. Maximális élnyomás ébred a szekrény egyik sarkának megemelésekor, amikor az élnyomás értéke elérheti az összterhelés (önsúly és hasznossúly)' 50%-át.A  maximális igénybevétel az emelés helyén és a vele szemben levő sarokban ébred. Az oldalfalakban ébredő erőhatás a hátfal-lemezre nyomóerőt fejt ki (1. ábra).A  színesbútorgyártásban legjellemzőbb szekrénytípusok önsúly és hasznos súly nagyságát és a ható élhosszúságokat az 1. táblázat tartalmazza:
1. táblázat

So
rs
zá
m

B úto rtípus

Ö
ns
úl
y 
-f-

ra
ks
úl
y,

kg Sz
él
es
sé
g,

m
m

M
ag
as
sá
g,

m
m

1 K éta jtó s  szekrény 220 1000 1800
2 K éta jtó s  szekrény 

fe lső réssze l..... 330 1000 2400
3 K éta jtó s , kétfiókos 

konyhaszekrény 
alsórész .......... 150 1000 800

4 K éta jtó s  konyha
szekrény felső
rész . . . ......... 80 1000 60Az élnyomás a ható pontokban a legnagyobb, majd fokozatosan csökken nullára. Méretezés szempontjából a legnagyobb igénybevételi helyét kell figyelembe venni.Más igénybevétel jelentkezik, amikor a szekrény valamelyik felső pontján megtámasztva tolják el a megterhelt szekrényt. Ebben az esetben az élnyo-F A I P A R ★ 377



más maximuma a támadási pontban és a támadási 
ponttal szemben jelentkezik (2. ábra).

A P  erő nagyságát a szekrény összsúlya és a fel
lépő súrlódási tényező határozza meg, amely 
a lábazat alakjától és a padozat milyenségétől 
függően /t = 0,l—0,5 értékig változhat. Méretezés
nél itt is a maximális értéket kell figyelembe 
venni.

Az igénybevétel hatására a lemez élén nyomó
feszültség, majd bizonyos terhelésen túl kihajlás 
ill. horpadás következik be.

A szekrénybútorok hátfal-lemezeinek vastagsága 
az igénybevételi hatásokat erősen befolyásolhatja 
a lemez hossz- és szélességi méreteivel összefüggő 
átlóhosszak függvényében.

Ezért a különböző méretű hátfal-lemezek kihaj - 
lási és törőszilárdsági értékeinek megállapításával 
összefüggés kidolgozására került sor a farostlemez- 
tábla lapirányában alkalmazott terhelőerő, a kihaj
lás és a hatóhossz változása esetére.

A kísérletsorozat egységesen 200 mm széles és 
300—800 mm hosszú különböző vastagságú színes
farostlemezekkel történt meg, amit a színesbútorok
hoz használt 3— és 3,5 mm vastagságú lemezeknél 
a 25 mm kihajláshoz szükséges terhelőerő megálla
pítása követett. (Lásd: a 2. táblázatot és a 3. ábrát.)
2. táblázat

A táblázat adataiból megállapítható, hogy két
szeres lemezhosszúsághoz cca 1 /5-nyi törőerő tarto
zik, niely a meghatározott kihajlási értékre is érvé
nyes. azaz kétszeres hatóhosszra ötödrésznyi erő 
hatására következik be azonos kihajlás.

Az átlóhosszak alapján bekövetkező 25 min es 
maximális, kihajlás terhelőerő szükségleténél a3,5 

—4 mm vastagságú lemezeknél számottevő elté
rés nem mutatkozott.

A FAKI-ban elvégzett kísérletek és mérések 
alapján a színesbútorgyártásban készült szekrény- 
kofpuszok hátfal lemezeinek alkalmazásánál a sza
bad felület mm-ben mért átlóhossza és a kp-ban 
mért maximális igénybevétel figyelembevételével 
a színesfarostlemez 3,5 mm vastagsági választéka 
megfelelőnek bizonyult (3. táblázat).
3. táblázat

i in á lis  ige n y b e v é te l K p
S z a b a d fe li i le t  

á l ló  h o ssza , 1 — 50 51 —  100 101 —
150

151 —
200

m m

le m e z  v a s ta g s á g ,  1111 > i ■ 1 on

500 a la t  L 
5 0 1 — 750

3
3

3
3

3
3

3
3

751 —  1000 3 3 3 3
1001 —  1250 3 3 3 3
1251 —  1500 3 3 3 3,5
1501— 1750 3 3 3,5 4
1751— 2000 3 3 3,5 5
2001 fe le tt 3 3 3 ,5 5

3. Korpuszbútoroknál alkalmazott fiókok 
fenéklemezeinek vastagsági méretezése
A fiókfenekek a fiókkávában 3 élen árokban, 
1 élen szegezéssel vannak felerősítve, vagy mű
anyag fiókkorpusz esetén mind a 4 oldalon árokban 
helyezkednek el.

Nagymértékű terhelésre a lemez lehajlik és az 
árokból kihúzódhat. A lehajlás mértéke 5 mm is 
lehet, ami műszakilag és minőségileg elfogadható, 
mert a fiók működését nem zavarja. Méretezésnél 
erre a lehajlásra ill. a kihúzódásra kell figyelemmel 
lenni. A fiókfeneket rendeltetésszerű használat 
közben egyenletesen megosztó terhelés éri. Ennek 
nagysága a fiók magasságától és a fiókfenék nagy
ságától függ. Mérések és irodalmi adatok alapján 
a terhelés nagysága:
y = á-0,04 kp/em2, ahol a
Á = a fiókoldal magassága cm-ben.
A kísérletek alapján meghatározott táblázati érté
kek figyelembevételével a színesbútoroknál alkal
mazott fiókféleségek farostlemez fenékvastagsági 
méreténél általában a 3,5 mm lemezvastagság meg
felelő (4. táblázat).
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4. táb láza t

f a j  Iagos 
te rh e lé s ,  
k p / d m 2

S z a b a d  fe lü le t 
n a g y s á g a , m m -b e n  

4 0 0 x 4 0 0  I 5 0 0 x 5 0 0  

sz ü к sé g e s  1 e in ez  v a s  t a g  - 
s á g , m m -b e n

o ,l 3
0 .2 3
0 ,3 3
0.4 3
0 ,5 3
0 ,6 3
0.7 3
0 ,8 3,5
0 ,9 3,5
1,0 3,5

4. Keretre enyvezett lemezekből térkitöltéssel 
készült lapszerkezetek vastagsági méretezése
Ezeket a szerkezeti elemeket alkalmazzák a színes- 
bútorgyártásban egyoldali aszimmetrikusan vagy 
mindkét oldalt lemezelve.

A kész lapalkatrész esetén az igénybevételt, a te r
heléseket nem a lemez, hanem elsősorban a keret- 
szerkezet és részben az alkalm azott térkitöltő 
elem veszi fel.

Az ilyen szerkezeteknél jellemző a lemez horpa
dása, ami vízszintes alkatrészeknél a terhelés ha tá
sára, függőleges alkatrészeknél a nekitámaszkodás, 
benyomás hatására következik be.

Az alkatrészek kialakításánál minőségi követel
ményektől függően — a  szabadon álló felületet 
kisebb felületekre bontják fel közbeiktatott bor
dákkal vagy papírból, lemezféleségből kialakított 
rácsszerkezettel, amelyek a  szabad felület nagysá
gát pár cm 2-re csökkenthetik. A gyakorlatban tehát 
a szabad felület nagysága vízszintes alkatrészeknél 
3 x 3  cm-től 20x50  cm-ig, függőleges alkatrészek
nél 3 x 3  cm-től 60 X 60 cm-ig változhat.

Az igénybevétel nagysága vízszintes alkatré
szeknél 1 kp/cm 2 megoszló terheléssel maximálisan 
15 kp összterheléssel, függőleges alkatrészeknél 
0,5 kp/cm 2 megoszló erővel, maximálisan 10 kp 
összterheléssel — mint rendeltetésszerű használat 
közbeni terheléssel — határozható meg.

A vizsgálati mérések bizonyították, hogy a leme
zek átszakadása a 3 5 mm vastagságú farostle
mezeknél 12—-20 kp/cm 2 fajlagos erő, ill. 55—90 kp 
terhelőerő hatására következett be, tehát a ráma- 
szerkezetre egyszeresen alkalm azott legvékonyabb 
lemeznél is több mint tízszeres biztonság áll fenn. 
A kétoldalt borított rámaszerkezetnél pedig még 
ennél is nagobb biztonsággal számolhatunk.

Megállapítható tehát, hogy úgy az egyszeresen, 
aszimmetrikusan borított, m int a kétoldalt leme
zeit rámaszerkezetek alkalmasak színesbútor kor
puszok (tető, fenék, oldal, ajtó, polc) készítésére.

A terhelt felületek behorpadásának megakadá
lyozása érdekében arra kell törekedni, hogy a sza
bad lemezfelület nagysága minél kisebb legyen, 
ha sík felületet akarunk biztosítani. E zt térkitöltő 
elemek alkalmazásával érhetjük el.

5. A bútoriparban alkalmazott bútoralkatrészck 
mérettűrési és illesztési rendszerének alkalmazása 
a színesbútorgyártásban
A megmunkált színesbútoralkatrészek alak- és 
méretpontossága az alkalm azott anyagok hidrosz- 
kópos tulajdonságainak következtében bekövet
kezhető alakváltozások mellett döntő mértékben 
a megmunkálást végző gépeken elérhető m éretpon
tosság függvénye.

Az alkatrészek megmunkálási pontosságára ál
landóan ható tényezők között a gép leterheltsége, 
a  gép pontatlanságából eredő hibák, a megmunkáló 
szerszámok kopásából vagy készülékek pontatlan
ságából eredő hibák és a gépalapozásból adódó 
rezgések szerepelhetnek.

A megmunkálás pontosságát befolyásoló ténye
zők egy része időben állandó és törvényszerűen 
következik be. A tényezők másik csoportja vélet
lenszerűen hat, többnyire előre nem ismerhető tö r
vényszerűségek szerint.

6. A gyártási folyamatban alkalmazott gépek 
és berendezések méretpontosságának meghatározása
A gyártási folyamatban alkalm azott faipari gépe
ken elérhető méretpontosságot a FA K I vizsgálatai 
alapján rögzített megállapítások foglalták össze.

Ezek a mérések függetlenül attól, hogy milyen 
jellegű alkatrészekről volt szó, abból indultak ki, 
hogy feltételezték a gépek korszerű karbantartását, 
szerszámok megfelelő élezését és beállítását stb., 
tehát az összes körülmények biztosítását.

A színesfarostlemezekből készült szekrénybúto
rokhoz felhasznált keretszerkezetes vagy tömör 
magra alkalm azott lapszerkezeteknél a gyártás 
során bekövetkezett gépi munkaműveleteknél a 
lap- lemez vastagság kialakításában és a kész 
bútorlapok méretremunkálásában közreműködő 
gépi berendezéseken elérhető méretpontosság maxi
mális szórásértékeit, melyet a bútoriparban jelen
leg egységesen alkalmaznak, az 5. táblázat ta rta l
mazza :

5. tá b lá za t

S o r 
sz á m M ű v e le t  m e g n e v e z é se

M ax . 
s z ó rá s  - 
é r té k ,  

m m

1 f ű r é s z á r u  s z e le te lé s e  s o ro z a tv á g ó

2
k ö r fű ré s z e n  ..........................................

B ú to r la p  é s  lem e z  s z a b á s a  k ö r fű ré -
± 0 ,3

3
s z é n ............................................................

K e re ts z e rk .  b ú to r la p  e g a l iz á lá s a
± 0 ,5

4
h e n g e ro s is z ...............................................

B ú to r la p  és lem e z  h o ssz - é s  s z é le s 
ség  m é r e tk ia la k í tá s a  a u tó m ,  g ép -

± 0 ,2

5
s o r o n ..........................................................

f ű r é s z á r u , ,  ill. m o p á n  sz e le te lé se
± 0 ,2

k ö r f ............................................................... +  0 ,3

1. Л színesbútorgyártás területére javasolt 
tűrési és illesztési rendszer
A t űrésegység meghatározására először az ISA 
Nemzetközi Szabványbizottság dolgozott ki ösz- 
szefüggést:
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Я = 0,45- O l - 0,001-D

ahol D = névleges méret mimben,
E = tűrésegység értéke mikronban vagy mm- 
ben.

Ez az egység 16 minőségi osztályban 1—1000-ig 
terjedő szorzótényezőt beszorozva adja a tűrés 
abszolút értékét.

Különböző kutatók a faipar részére is kidolgoz
ták a tűrésegység meghatározására alkalmas ösz- 
szefüggéseket.

Hazánkban az alkalmazható összefüggésként 
4_

Й = 0,4 + 0,025 • 11) képletet használva alakult 
ki a tűrésegység értéke. Az 5—2000-ig terjed 
névleges értékeknél az érték 0,4—0,6 mm-ig 
változik, ami már megfelel a várható követelmé
nyeknek.

A rendszer alkalmazásához 4 pontossági osztály 
lett meghatározva a vonatkozó tűrésmezők nagy
ságával együtt:

Pontossági 
osztály

Tűrésm ező 
nagyság

Ä 0,5 E
P„ 1,0 E
P 3

2,0 E
4,0 E

A meghatározott illesztési rendszer három alter
natívát említ:
Kötőillesztés I. (jele: Ki I.)
Kötőillesztés II. (jele: K I II.)
Mozgóillesztés (jele: Mi)
Ezek segítségével lehet a bútoralkatrészeket, szer
kezeti elemeket és műveleteket a megfelelő pon
tossági osztályba és illesztési rendszerbe sorolni 
a névleges alkatrész méret ismeretében és így mód 
nyílik a gyártás folyamán az előírt tűrés alkalma
zására ill. ellenőrzésére.

A mérőeszközök és műszerek kiválasztása és az 
ellenőrzés megszerzése a vonatkozó szakirodalom 
alapján az MSZ. 5544 szabvány felhasználásával 
történik a színesbútorgyártás területén is.

IRODALOM

Laucigerova: Tűrési és illesztési ren d sze r............a  b ú to r 
ipa rban .

Lele Dezső: B ú tora lkatrészek  méret tűrési és illesztési 
* rendszerének kidolgozása. (FAKT 1967.)

Leié D .— N euw irt E . : G yakorlati m ódszer kidolgozása 
agglom erált lapokból k ész íte tt szekrénybútorok  és 
bú to ra lkatrészek  m éretezésére. (F A K I 1968.)

■ Farostlem ezből készült bú to ralkatrészek  szükséges 
vastagság i m éretének m eghatározása. (FAK I 1967.) 

M arzym szki IP .: A tű rés  egysége a  faelem ek tűrési és 
illesztési rendszerében, ( l’erzm ysl D rzem ny 1964. 
5. sz.)

MSz. 5544-T : Szakm ai szabvány.
Dr. Szabó Dénes: F a ip a ri K ézikönyv IV . rész.
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