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A Budapesti Bútoripari Vállalat hi:r 7O ; : v?
D R . S I P O S  Á R P Á D

1963. április 1-jén az akkori r IRlírai és gazdasági vezetés a fa- és 
bútoriparban is létrehozta a nagyvállalati rendszert.

Ezek közé tartozik a Budapesti Bútoripari Vállalat is, amely 
most ünnepelte alapításának 2". évfordulóját. Az évforduló kapcsán a vállalat vezérigazgatója összefoglalta az elmúlt huszonöt év 
eredményeit, gondjait, a gyártás- és gyártmányfejlesztésben bekö
vetkezett előrelépéseket. Cikkeken részletesen foglalkozik a nagy
vállalat gyártmányaival, az értékesítés, a gazdálkodás főbb mutatói
val és megfogalmazta a jövőre- vonatkozó célkitűzéseket.Vállalatunk 1988. április 1-jén ünnepelte alapításának 25. évfordulóját. E negyedszázad során nagyjelentőségű változások következtek be a hazai bútoriparban. A termék- és termelési szerkezet alapvetően átalakult. Megvalósultak a bútorgyártás korszerű, nagyüzemi technikai feltételei. A bútor hiánycikk-jellege többnyire megszűnt. Az ár, minőség és forma által meghatározott igazi verseny alakult ki a vásárlókért a bútorgyárak között, miközben a gazdálkodás környezete állandóan változott. Az alábbiakban áttekintést kívánok adni, hogyan tükröződnek vissza e változások a BUBIV életében, milyen problémákkal kellett szembenéznünk. s milyen sikereket értünk el.

1. ábra. Szerelősor az Angyalföldi Bútorgyárban a vállalat 
megalakulása előtt

1. A BUBIV kialakulása, a 
nagyüzemi termelés 
megvalósításaA negyed évszázad első tíz évében alakult ki a BUBIV sajátos karaktere, termelése, értékesítési, gazdálkodási kerete. A Budapesti Bútoripari Vállalat az ország egyik legnagyobb bútorter- mék-előállítójává és -szállítójává vált. Egyedülálló jellemzője a vertikális termelési szerkezet, a gyárak közti szakosodott technológiai munkamegosztás. 2. ábra. Jellegzetes lakószoba-garnüűra a 60-as évek végén (MODUL), 
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3. ábra. Jellegzetes tőkés export 
szekrénybútortípus (LYON) a 60-as 

évek közepéről

4. ábra. Jellegzetes étkezőasztal 
a 60-as évekből (VARIA fix)

5. ábra. Jellegzetes fotel a 60-as 
évekből (VARIA)

Ekkor jöttek létre á nagyüze
mi gyártás keretei és jellemzői: 
a magas termelékenység, a kor
szerű technika, technológia, és a 
termelésszervezés alkalmazása.

Hogyan jutottunk cl idáig? Mi
lyen szervezeti változások ered
ményezték vállalatunk kereteinek 
kialakulását? 1963-ban alapította 
a Könnyűipari Minisztérium vál
lalatunkat a következő nyolc 
gyárból:
Angyalföldi Bútorgyár, 
Budapesti Bútorgyár, 
Duna Bútorgyár, 
Egri Bútorgyár.
Minőségi Bútorgyár, 
Otthon Bútorgyár, 
Újpesti Asztalosárugyár, 
Bútoripari Gépjavító és Szer
számgyártó Vállalat.

A későbbiek folyamán további 
szervezési intézkedések váltak 
szükségessé, a Budapesti Bútor
gyárat — mint termelő egységet 
— az Otthon Bútorgyárhoz csa
toltuk a Fertő utcai telephellyel 
együtt. Tekintve, hogy sűrűn la
kott területen folyt a termelő te
vékenység, a Rózsa Ferenc ut
cában rövidesen le kellett állíta
ni a termelést.

További jelentős szervezeti vál
tozások következtek: 1965. janu
ár 1-jétől a vállalat szervezetébe 
került a Gyulai bútorgyár. A 
Szolnok megyei tanácstól mérleg
beolvasztással átvettük Jászbe
rényben a Megyei Asztalosipari 
Vállalatot.

1970-ben megkezdődött Borsod- 
Abaúj-Zemplén megyei Encs köz
ségben egy új BUBIV Bútorgyár 
építése. Avatására 1975. április 
3-án került sor.

1969. október 1-jén az Otthon 
Bútorgyárból kiválasztva a Fer

tő utcai és Angol utcai telepek
kel megalakult, a Stílbútorgyár.

Az Otthon Bútorgyárat 1975- 
ben, Stílbútorgyárat 1981чЬеп az 
Angyalföldi Stílbútorgyárhoz csa
toltuk. Eközben megszűnt a ter
melés a volt Otthon Bútorgyár 
területén, belterületi elhelyezke
dése miatt (2., 3., 4., 5., 6. ábrák).

így jött létre — állandó átala
kulások közepette — a BUBIV 
tíz gyára, amely teljességében 
csak 1975. évben létezett.

A teljességhez hozzátartozik, 
hogy a hatvanas évek második 
felében teremtettük meg Rákos
palotán — az ún. „Báza-telepen” 
— a Központi Alkatrészellátó 
Gyár alapjait, amely 1969. évtől 
lett önálló termelési egység.

1986-ban a BUBIV megalapí
totta a Probitas Leányvállalatot, 
amely kielégíti az anyavállalat 
gépjavítási, céleszközgyártási, al- 
katrész-szerszámgyártási igénye
it. Emellett külső gazdálkodó egy
ségek részére is végez versenyké
pesen hasonló szolgáltatásokat.

Fennállásunk 25 éves jubileu
mát a következő egységeinkkel 
ünnepeljük:
Budapesti Törzsgyár:

Alkatrészellátó Gyárrészleg, 
Angyalföldi Gyárrészleg, 

Egri Bútorgyár, 
Encsi Bútorgyár, 
Gyulai Bútorgyár, 
Jászberényi Bútorgyár, 
Újpesti Asztalosáru Törzsgyár, 
Probitas Leányvállalat.

A bútoripari rekonstrukciók 
nagyszabású fejlesztési program
ja vállalatunknál is kiemelkedő 
technológiai- termelési fejlődést 
hozott. Jelentős állami támoga
tással ekkor alakult ki:

6. ábra. Jellegzetes egyszemélyes heverő a 60-as évek
ből (VARIA)
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4. ábra. Az IMA lapmegmunkáló gépsor a Budapesti Törzsgyár Közpon
ti Alkatrészellátó Gyárrészlegében

— a lap-, lemezalkatrészgyártás 
gépesített, koncentrált folya
mata (1974.), (7. ábra),

— új telephelyen az Egri Bútor
gyárban a fűrészáru-alkatré
szek korszerű technológiai el
járásai (1971), (8. ábra),

— Jászberényben, szintén új te
lephelyen, a szekrény- és kár
pitozott bútor termelése 
(1972),

— a vállalat legkorszerűbb ter
melő egysége, az Encsi Bútor
gyár (1975). (9. ábra).

Az V. ötéves tervidőszakban —■ 
а VI. ötéves tervidőszakba á±- 
nyúlóan — folytatódtak a techni
kai-technológiai modernizálások. 
A Központi Alkatrészellátó Gyár 
1968—1979. között új üzemcsar
nokkal, korszerű lapmegmunkáló 
gépsorokkal gazdagodva csak
nem kiépült. A rétegelt-hajlított 
elemekből készülő bútorok nagy
sorozatú gyártására présüzem 
épült. A gyárban 1984-ben bekö
vetkezett robbanás a gyár és a 
vállalat fejlődését is erősen visz- 
szavetette a következő években. 
Ezért csak 1987-ben valósíthattuk 
meg az alkatrészellátó gyárrész
legben egy új lapmegmunkáló 
gépsor üzembe helyezését. Emel
lett új por-forgácselszívó és -üle
pítő berendezés (Hackemack) lé
tesült, amely a legszigorúbb mun
ka- és tűzvédelmi előírásokat is 
kielégíti (10. ábra).

Az Egri Bútorgyárban szárító- 
alagutas, konvejoros korszerű fe
lületkezelő üzemrész épült. A 
Budapesti Törzsgyárban sík- és 
profilkasírozó technológiák léte
sültek. 1987-ben komplett szám
jegyvezérlésű, lapmegmunkáló

8. ábra. Az Egri Bútorgyár tömörfa-alkatelemeket megmunkáló csarnoka
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gépsort (IMA gyártmány) helyeztünk üzembe.Jelentősen megnőtt a termelési kapcsolatok szerepe. Alapvetővé váltak a belső kooperációs csatlakozások. Operatív mindennapi problémájukkal együtt egyik kulcsa a fejlődésünknek. Számottevőek a külső termelési kapcsolataink is, melyek „egy gyár” teljesítményének felelnek meg.A Gyulai Bútorgyárban jelentős építési és technikai bővítést, illetve fejlesztést végeztünk el.
2. Fejlesztési eredményeinkEgy többtelephelyes, széles választékú termékstruktúrával rendelkező vállalat kiegyensúlyozott működését rendkívül nagy fel-

. 9. ábra. A BVBIV Encsi Bútorgyáraadat biztosítani. Csak a folyamatos és következetes fejlesztési tevékenység tudta az eredményeket hosszú távon megalapozni. Különösen szívesen emlékezünk azokra a fejlesztési eredményeinkre, melyekkel a BUBIV — mint első — jelentkezett a hazai bútoriparban. E fejlesztési eredményeink közé sorolhatjuk:
a gyártástechnológia területén:— bútor-lapalkatrészek előállítása több, lapmegmunkáló gépsoron, az anyagmozgatás görgősoros pályákon:— bútoralkatrészek egész lapban történő egalizálása;— elsőként valósítottuk meg a rövidütemű préselést (KTP típusú prések), valamint az au

tomatikusan vezérelt lapszabászatot ;— jelenleg is egyedülálló megoldásunk a többoldalas hajlítóprések (SIWO és saját fejlesztésű présgépek), élmaró, -fúró és csiszoló célgépek alkalmazása hajlított-rétegeit lemezal- katelemekből fölépülő gyártmánycsalád gyártásához; (11. 
ábra),— bútor-, lapalkatrészekhez kon- vekciós berendezések alkalmazása és az U V  poliészteres felületkezelés megvalósítása 
(12. ábra);— a kor divatjának megfelelően pigmentált felületkezelés alkalmazása korpuszbútoron;— papírvázas fólia és laminálás alkalmazása;

10. ábra. A  HACKEMACK KTR típusú, korszerű por-, forgácséi szívó- és -ülepítő berendezés132 *  F A I P A R



11. ábra. Rété gelt-ha jUtott állványú ADRIEN fotel és lábtartó

12. ábra. CEFLA gyártású UV felületkezelő gépsor

il&rv&g
Ш
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13. ábra. Kárpitoskeret-gyár- 
tósor az Üjpesti Asztalosáru- 
gyárban a megalakulás utáni 
években, saját fejlesztés ered

ményeként

—  a fűrészáru-megmunkálásban: 
a karusszel eljárású marást, a 
csiszolást megszüntető alkat
részprofilok kialakítását, kár
pitos keretek zárt ciklusú 
gyártását (13. ábra);

—  kárpitos szövetek terítőgépes 
szabászatát;

—  modul rendszerű, korszerű 
por-, forgácsülepítő berende
zés;

—  kartonpapír-sapkás, polietilén 
fóliás és alkatrészben szállí
tott csomagolási rendszer be
vezetése korpuszbútornál.

a gyártmányfejlesztés területén: 
—  1968— 1971. között általánosan 

bevezettük a gyártmány család 
elvén felépített korpuszbúto
rok sorozatgyártását. így előbb 
az újpesti gyárban az „M” ter
mékcsalád (Maya, Márta, Mar
git stb.), majd időben kissé 
eltolódva, de párhuzamosan az 
angyalföldi gyárunkban „B” 
termékcsalád (Bajkál, Babet
ta, Brigitta stb.). Ugyanebben 
az időszakban az elsők között 
vezettük a be raszterfuratos 
rendszert;

—  elsőként jelentünk meg a ha
zai piacon lapraszerelt, ele
mes bútorcsaláddal —  ,,BU- 
BTV SZISZTÉMA” . A RÉKA 
szekrénybútorcsalád hozta meg 
vállalatunknak az elemes bú
torok igazi, átütő, piaci sike
rét. A RÉKA tisztán lapele
mekből felépítve önmagában 
is gyártmányfejlesztési újdon
ságnak számított. Itt már 
„építőszekrény-elvet” alkal
maztunk;

—  nagy piaci sikere volt a mo
dern gyermekbútor-típusaink- 
nak;

—  újdonságot jelenteti a szek
rénybútor. ún. „bianco” for
galmazása (Flamingó);

—  a műanyag fiókok (fröccsön
tött, majd extrudált kivitel
ben különböző profilok, szá
mos szerelvény) elsőként je
lentek meg termékeinkben;

—  külföldi és belföldi szálloda
berendezések. komplett sze
relések (14. ábra);

Gyártmányfejlesztői tevékeny
ségünket a kritikus szakzsűri több 
értékes díjjal tüntette ki, melyek 
között kiemelhetjük:
—  4 BNV Nagydijat (RÉKA ele

mes szekrénybútor-család, 
Komfort III. elemes ülő-, fek- 
vőbútor-család, Szajna kárpi-
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14. ábra. Rolly szállodai szobaberendezéstos bőrgarnitúra, íves rétegelthajlított bútorcsalád);
— 4 Formatervezési Nívódijat (Réka elemes szekrénybútor- család, Horizont ifjúsági bútorcsalád, TIP 80 elemes szek- rénybútor-család, NÓRA elemes szekrénybútor-család),— valamint számos BN V- és 

vásári díjat.

A  termelésszervezés, termelésirá
nyítás területén:A vertikális gyártási kapcso- latok kiépítésének alapját a nagy- termelékenységű, lapalkatrészgyártás koncentrálása képezte (furnérteríték-képzés, egalizálás, lapszabászat, rövid ütemű présgépsorok, lapmegmunkáló gépsorok a „Báza-telepen”). Mindez az összevonás előtti állapothoz képest kisebb gépi eszközráfordítást és jobb kihasználást jelentett. Az alkatrészkibocsátás mennyiségének a nagyságrend emelkedése minőségi változást kényszerített ki a termelésszervezés és termelésirányítás területén is. Elengedhetetlenné vált a sajátos termelési kapcsolatainknak megfelelő korszerű számítógépes termelésszervezési módszerek egyre szélesebb körű alkalmazása. Sikeresen valósítottuk meg a lapszabászat optimalizálását.A több telephelyű gyártás korszerű termelésszervezése és gyártásirányítása érdekében új rendszert dolgoztunk ki és vezettünk be a műszaki dokumentációk és a termelési programfelépítés egységesítésének céljából.

A gazdaságos anyag- és energiafelhasználást kiemelt folyamatos feladatnak tekintjük. A  gazdaságos lapszabászat és alkatrész- megmunkálás hatékonyságnövelésének előfeltételeként termékeinket ciklusonként újra és újra megvizsgáltuk az alkatelemek tipizálása és méretegységesítésének érdekében.A vállalat gyártóegységei közti belső kooperáció 1987-ben a teljes termelési érték kb. 17%-át tette ki. Egyúttal nagy gondot fordítottunk a külső kooperációs kapcsolatok kiépítésére, melynek értéke 1987-ben a teljes termelési érték kb. 10%-ának felelt meg. Igen nagy jelentőséget tulajdonítottunk az elsődleges faipar és lemezipar, valamint a bútoripar kölcsönös érdekeltségének, és a rendelkezésre álló alapanyagbázis — komplex hasznosítását célzó hosszú távú kooperáció megvalósításának (pl. bútorléc). Az ismert okok miatt az eredmények

\ / / A belföldi értékesítés konvertíbtks export

15. ábra. Az értékesítés alakulása a 25 év során134 *  F A I P A R



1. táblázat

A  B U B IV  fejlődésének egyes főbb mutatói

Ssz. Megnevezés Egység 1963 1973 1983 1987
Változás 

1987/1963 
(%)

1 Belföldi értékesítés árbevétele MFt 264 641 1153 1328 528
2 Rbl. elszámolású export MFt 87 155 197 137 1550
3 Konvertibilis export MFt 2 6 120 144 72
4 Teljes export (2 +  3) MFt 89 161 317 281 31
5 Teljes értékesítés árbevétele 

(1— MFt 353 802 1471 1609 455
6 Nettó állóeszközérték MFt 131 319 400 388 296
7 Gépi berendezések bruttó értéke MFt 78 157 236 213 273
8 Fizikai dolgozói létszám fő 2507 2387 1820 1566 62
9 1 fizikai dolgozóra jutó term, 

érték eFt/fő 105 336 808 1027 733
10 Nettó állóeszközre jutó term, 

érték F t/F t 2,69 2,51 3,67 4,14 154

hullámzóak, melyekkel nem lehe — Hajlított állványú bútorok, 8tünk elégedettek. Úgy véljük, hogy e kapcsolatok a további termelésszakosodás útján meghatározóak lehetnek a bútoripar gazdaságossága és számos ellátási problémájának megoldása szempontjából.
3. ÉrtékesítésVállalatunk termékstruktúrája rendkívül sokoldalú. Az olcsóbb nagyszériás termékektől — az intarziás és faragott stílbútorig, a legkülönbözőbb igények kielégítését teszik lehetővé technikai adottságaink. A főbb termékcsoportok értékarányai az utóbbi években a következő képet mutatták:— korpuszbútor 62%,— szék, asztal 6%,— kárpitosbútor 32%.A teljes értékesítés árbevételének alakulását a 15. ábra és az 1.

—10 000 fotelegység nagyságrendben,— Exiklúzív kárpitos garnitúrák — több színben, valódi bőr- és szövetbevonattal, évi mintegy 2500 garnitúra-nagyságrendben 
(17. ábra),— Szállodaberendezések évente kb. két-három 200 ágyas szálloda részére készülnek.A szériában előállított termékek mellett a vállalat felkészült az egyedi jellegű közületi igények kielégítésére is. Ezt a profilt a szállodaberendezések jelenlentik. A hazai ismert szállodák: Volga, Fórum, Rege, Európa, Erzsébet, Flamenco. Több környező országban is sikeres munkáink tanúskodnak a magas színvonalról: Brno, Uzsgorod, Wien, vagy a távolabbi Hollandiában, Dániá

ban és Kuwaitban is több létesítmény.
Export:A szocialista országokba szállított termékeink értéke — külkereskedelmi okok következtében az utóbbi években csökkent. Annak ellenére, hogy a csehszlovák és lengyel relációban kooperációt is kialakítottunk (18. ábra).A Nyugat-Európába irányuló exportot vállalatunk tovább bővítette, és az amerikai kiszállítások mennyiségét, és választékát növelte. A termékskála az elmúlt évben bővült. Fokozatosan javítjuk a konvertibilis export gazdaságos összetételét. Sikerült tartósan betörnünk az észak-amerikai piacra (19., 20. ábrák).Termékeinket többcsatornás rendszeren keresztül hozzuk for-

16. ábra. Komplett ebédlőegyüttes

táblázat szemlélteti. Az árbevétel folyó áron 474%-kal emelkedett. Elsődlegesnek tekintettük és tekintjük a belföldi igények kielégítését. Emellett jelentős gondot fordítottunk új exportpiacok megszerzésére és megtartására. Álljon példaként, mit ajánlott a BUBIV 1987-ben:— Réka elemes bútorcsalád, kétféle színben kapható, 50-féle szekrény elem, és 6-féle kiegészítő elemből áll a választék. Kb. 220 millió Ft az évi forgalom, ez 8000—9000 szekrénysor-egységnek felel meg.— Étkezőgarnitúrák, amelyeket ! nagyrészt külföldi megrende-á lésre szállítunk (16. ábra),— Stílbútorok, F A I P A R  *  135



17. ábra. SZAJNA ülőgarnitúra

galomba. Az értékesítés megosz
lása 1987-ben (%):

Nagykereskedelem 48,0,
Kiskereskedelem 16.5.
Saját boltok 15.0.
Egyéb belföldi vevők 3,0,

Összes belföldi érték : 82,5,

Dollár élsz, export 9,0.
Rbl. élsz, export 8,5,

Összes értékesítés: 100,0.

18. ábra. Az Encsi Bútorgyár EMESE bárszekrényes szekrénygarnitu- 
rája, a szocialista exportkivitel egyik sikeres jelenlegi típusa

19. ábra. USA- 
piacon értékesí
tett, szétszerelt 
állapotban, szín
nyomásos kar
tondobozban szál
lított LINON 914 

tip. szekrény

Természetesen a differenciáló
dó vevői igények, a magasabb kö
vetelmények. a kialakult hazai 
versenykövetelmények kielégíté
se, az értékesítési vállalatokkal 
fenntartott jó kapcsolatokban és 
együttműködésben csatolódnak 
vissza a vállalathoz.

Termékeink a hazai és export
piacokon is versenyképesek.

Az egyéni vásárlóval való szo
ros kapcsolattartás, a piac folya
matos szondázása céljából Vevő
szolgálati Irodát és saját márka
bolthálózatot hoztunk létre. Bel
kereskedelmi értékesítésünkben 
e boltok bonyolítják már le a kis
kereskedelmi tevékenységünk kb. 
felét, mely az összvolumen 15%-a. 
Ezek:

Varia Bútorbolt (Lehel u.), Ele
mes Bútorbolt (Baross u.), Már
kabolt (Lórántffy Zs. u.), Salgó
tarjánban BUBIV Márkabolt. Kö
zös üzemeltetésű boltjaink van
nak: Ajkán, Budapesten (BT), 
Gyulán, Jászberényben és Kis
kunhalason.

Vállalatunk gyártmányait a vá
sárlóközönség mindig kedvelte. 
Ma is több termékünk a legkere
settebbek közé tartozik. E felfo
kozott igényeknek csak folyama
tos termékváltással tudtunk ele
get tenni. Ez azt jelenti, hogy 
egyes években a gyártmányok 
20—25%-át lecseréltük (21. ábra).

Sikeres termékeink között is a 
legkiemelkedőbb eredményt a 
..RÉKA” elemes szekrénybútor- 
család érte el. Az utóbbi tíz év 
alatt csupán a „RÉKA” termék
család önmagában — a BUBIV 
kb. egyéves teljes termelési érté
kének megfelelő összeget — kb. 
1,5 Md Ft árbevételt hozott. To
vábbra is változatlanul igen je
lentős a belföldi és külföldi igény 
iránta.
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20. ábra. Tőkés piacra gyártott jellegzetes magasfényezett szek
rénybútor (MATHEW)

Vállalatunk jelentős szociális támogatásban részesíti dolgozóit — 1969 és 1987 között dolgozóink 3841 eFt lakásépítési hozzájárulást kaptak. Az utóbbi években rendszeressé vált kommunista műszakok évi kb. 500 eFt-tal növelték a lakástámogatási alapot.Nagy gondot fordítottunk a dolgozóink pihenését szolgáló létesítmények fejlesztésére (Miskolctapolca, Gárdony). Az üdülőtelkeink alapterületét 4686 négyszögölre növeltük. Miskolctapol
cai üdülőnkbe bevezettük a gázfűtést: jelentős átépítés révén lehetővé vált az elő- és utószezonban az üdülés, tanfolyamok tartása, sőt, az idegenforgalmi kiadása (22. ábra).Jelen időszakban tervezzük a gázfűtés komplett megvalósítását gárdonyi üdülőnkben.

4. Munkavédelem és 
szociálpolitikaA munkavédelmi és szociális létesítmények fejlesztésére rendkívül nagy figyelmet fordítottunk.

Munkavédelem:így a munkavédelmi intézkedési tervek megvalósítása során csak 1971 és 1987 között 344,73 MFt-ot tettek ki ráfordításaink. Az 1000 főre vetített balesetek száma csökkent. Rendkívül jelentős a gyári por- és forgácselszívó berendezések rekonstrukciója. A  fe

21. ábra. A jelenleg legközkedveltebb NORA elemes szekrénybútorcsalád

lületkezelő üzemrészek berendezéseit is korszerűsítettük. Az anyagmozgatás korszerűsítését (görgősorok, függesztett pályán történő anyagmozgatás stb.) is kiemelten kezeltük, hasonlóan nagy gondot fordítottunk a környezetvédelemre és az egyéni védőberendezések fejlesztésére is. A műhelyekben a legnagyobb mértékben csökkentettük a zajártalmat.
Szociálpolitika:Az új üzemekben igen korszerű szociális létesítmények épültek.

Külön kedvezményként a sokgyermekes családoknál a harmadik gyermek után már ingyenes az üdülés.A balatonfüredi Állami Kórházzal megkötött együttműködési szerződés keretében 465 dolgozónk vett részt vizsgálaton és kezelésen.Az Encsi Bútorgyárban sportpályakomplexum létesült.Nem volt könnyű képviselni és a lehető legjobban megvalósítani az egyéni, csoport- és társadalmi érdek egységét. Arra törekedtünk, hogy dolgozóink megtalálják számításaikat, jó munkakörülmények közt megfelelő jövedelmet kapjanak és közvetlenül érezzék a munkavédelmi és szociálpolitikai tevékenység fejlődését. Nem szabad azonban, hogy a megtett út és eredményeink elégedetté tegyenek bennünket. Ugyanakkor eredményeink önbizalmat és ösztönzést adhatnak céljaink elérése érdékében további közös erőfeszítéseinkhez.
5. A BUBIV 25 éves gazdálkodásaA főbb mutatókat az 1. táblázat foglalja össze. A teljes értékesítés árbevétele 353 MFt-ról 1609 MFt-ra növekedett (+355%) folyóáron, az inflációs hatások kiszűrése nélkül. E növekményt 48%-kal lecsökkent fizikai dolgozói létszámmal értük el. Ugyan-F A I P A R  *  137



22. ábra. Kellemes pihenési feltételeket biztosít a BUB1V miskolcta
polcai üdülője

akkor az 1 fizikai dolgozóra jutó termelési érték 633%-kal növekedett.Az értékesítés és a szerkezetváltozás dinamikáját a 15. ábra szemlélteti. A belföldi értékesítés 428%-kal, az export 216%-kal nőtt. Az export meghatározó része a Rbl.-elszámolású export volt, melyet a konvertibilis export igen dinamikus növekedéssel (620%), 1987-ben már kissé túlszárnyalt. A  konvertibilis export alapvető jelentőséggel bír — devizakitermelő szerepe útján — importanyag-ellátásunkban.A  23. ábra főbb gazdasági mutatóink alakulásának dinamikáját ábrázolja. A nettó állóeszközérték 296%-ra növekedett. Az utóbbi években a beruházási lendület lanyhulása és az állóeszközök fokozatos elhasználódása megmutatkozik. A nettó állóeszközre jutó termelési érték a bázis 154%-ára nőtt.A 24. ábra szemlélteti %-ban a vállalati költségszerkezet változását. Az adatok csak tájékoztató jellegűek, hiszen a 25 év alatt a gazdasági szabályzók, számviteli előírások és a beszerzési stb. árak többször, igen jelentősen megváltoztak. Az anyagköltségek domináns jellege megmaradt (kb. 70%). Az új technikák bevezeté

sével párhuzamosan csökkentek az élőmunka-ráfordítások (23,6—> 15%). Az egyéb költségek jelentősen megnőttek, míg a holtmun- ka-ráfordítások aránya csaknem változatlan (24, ábra),

6. Gondolatok a jubileum kapcsánAz elmúlt években végzett munkásságunkért számos kitüntetésben részesült a Budapesti Bútoripari Vállalat:Vörös Vándorzászló 1 alk.,Kiváló Vállalat 3 alk.,Miniszteri Dicséret 4 alk.Kellő büszkeséggel töltheti el dolgozóinkat a negyedszázad alatt megtett út. Voltak kudarcaink, sikertelenségeink, de mindezek felett kimagaslóan tevékenységünk sikere érvényesült. Nagyon sok dolgozónk, vezetőnk átlagon felüli, áldozatos munkájának eredményeit ünnepelhettük együtt.Visszatekintve az évfordulón elért eredményeinkre, köszönet illeti 2200 aktív dolgozónkat, s köztük is kiemelten törzsgárda- tagjainkat, akik a változó, gyakran nehéz körülmények közt is hűek maradtak vállalatunkhoz.

Az ünneplők között is különös megbecsüléssel és tisztelettel gondolunk a ma is a BUBIV-nál dolgozó. 160 fő alapító tag, a 15—25 év közti munkaviszonyt eltöltött 382 fő törzsgárdatag, valamint a hosszabb időt vállalatunknál eltöltött 255 fő nyugdíjas munkatársunk (57 fő jelenleg is a BUBIV-nál dolgozik) áldozatkész munkájára.A BUBIV jól hangzó, vezető márkanévvé fejlődött az elmúlt évek során, úgy belföldön, mint külföldön.Eredményeiről széles körben ismerik, a vevők és a szállítók, pénzintézetek és a felső hatóságok egyaránt.A  most aktív állományban lévőknek az a legfontosabb feladatuk, hogy ezt a nevet megőrizzük és hírnevét erősítsük.Valamennyien tudjuk, hogy sajátos, új gazdasági és politikai körülmények között kell tennivalóinknak eleget tenni. Ennek megfelelni, az ország stabilizációs és kibontakozási programjának megfelelően akkor tudunk, ha: — áldozatkészségünket fokozott mértékben fenntartjuk;— állandóan keressük és megtaláljuk az eredményes munka vonásait, különösen a tevékenység minőségi és hatékonysági jellemzőiben;138 *  F A I P A R



4 fizikai dolgozóra jutó termelési érték
о — о —  termelést érték
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“ •  *  “---- X “— fizikai létszám
23. ábra. Egyes fő mutatók alakulása a 25 év során (%-ban)
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24. ábra. A  költségszerkezet alakulása a 25 év soránnem riadunk vissza az újdonságok alkalmazásától, vagyis megszabadulunk minden visz- szatartó kötöttségtől, szemlélettől.
A felsorolt magatartásra programokat dolgoztunk ki. Ezeket kollektívánk ismeri. Ezért nagy tisztelettel köszöntöttünk mindenkit a 25 éves jubileum alkal

mából azt kívánva, hogy ugyanilyen sikeres legyen a következő negyedszázad, és utódaink munkánk hasonló eredményességéről tudjanak majdan megemlékezni.





Korszerű matematikai módszerek alkalmazása a 
számítástechnika segítségével a tervezésben és a 
döntés-előkészítésben
1. Sztochasztikus készletgazdálkodási modell és alkalmazhatósága számítógépenF a r k a s  É v a

A  szerzők (V. évf. mérnökhallgatók) diákköri dolgozat keretében fog
lalkoztak a matematikai módszerek alkalmazásával számítástechnika 
segítségével, két gyakorlati területen.

Az egyik témát a készletgazdálkodás területére alkalmazza, olyan 
esetben, amikor a raktárkészlet változása véletlen eseménytől függ. A  
másik téma a sorban állási modellek matematikai módszerét mutatja 
be faipari alkalmazhatóság esetére.

I. BevezetésNapjainkban a számítástechnika alkalmazása egyre inkább szükségszerű minden olyan vállalatnál, amely tovább akar lépni, minőségi változást kíván létrehozni. Nem kevés faipari üzem — a kis ktsz-ektől a nagy bútorgyárakig — rendelkezik egy-két számítógéppel. A vállalat igényei és pénzügyi lehetőségeitől függően, van, ahol személyi számítógépekkel — COMMODORE 64, SHARP stb. — s van, ahol komolyabb, nagyobb kapacitású gépekkel (IBM PC) igyekeznek az adminisztrációs terheket csökkenteni (SZTK-könyvelés, bérszámfejtés, készletnyilvántartás stb.).Néhány területen ma már alkalmazzák a tervezésben, és a döntés-előkészítésben is próbálják a számítógép adta lehetőségeket kihasználni. A korszerű matematikai módszerek (pl. operációkutatás) felhasználása ugyanis lehetővé teszi, hogy új módon értelmezzük az egyes folyamatok irányítását.Egy vezetőnek természetesen nem kell ismernie azokat a matematikai numerikus eljárásokat, amelyekkel az operációkutatási modellek készülnek. Ismernie kell azonban a rendelkezésre álló modelleket, s azok felhasználási lehetőségeit, korlátáit. Mi is ezen az úton próbálunk haladni.Az operációkutatás jelentős részét az ellátási modellek képezik. Ezek egyrészt sorbanállási, másrészt készletgazdálkodási problémák optimalizálására alkalmasak. E két téma közül mi most az utóbbi felhasználhatóságával foglalkozunk.
II. Készletezési modelltípusokBármely ellátási probléma lényeges vonása, hogy valamely kiszolgálórendszerrel szemben bizonyos igények lépnek fel, és ezeket a gyakran ellentétes igényeket kell kielégíteni. E kiszolgálórendszer lehet alapanyag-, alkatrészraktár, sőt a közbenső készlet raktára is, pl. valamely üzem tmk-mühe- lyének raktára. A készletezési modelleknek két nagy csoportja van.a) Lineáris modell: melyek akkor alkalmazhatók, ha előre meghatározott ütemben történik kiszállítás a készletezés helyéről, pl. az alapanyag 

beszállítása a munkatérbe. Ebben az esetben a raktárkészlet változása a termelési terv ismeretében előre tervezhető, melyet az ipar számos területén már sikerrel alkalmaznak a lineáris programozás segítségével.b) Sztochasztikus modell: azon készletek optimalizálására használható, ahol a raktárkészlet fogyása véletlen eseményektől függ (pl. egy gépalkatrész tönkremenetele), s ezért előre nem tervezhetők.Az ilyen modellek numerikus kezelhetősége bonyolultságban messze felülmúlja a lineáris modelleket, ezért a számítógépek elterjedéséig ezek gyakorlati felhasználására nem kerülhetett sor.Elterjedésüket ma az késlelteti, hogy a felhasználók idegenkednek a véletlennel összefüggő törvényszerűségekre kidolgozott matematikai modellek alkalmazásától. Mentségükre szóljon, hogy e modellek alkalmazása csak abban az esetben hozza a várt jelentős költségmegtakarítást, ha feltételezzük. hogy pl. egy gépalkatrész véges határidőn belül beszerezhető, s a szállítás a beígért határidőre megtörténik. Ellenkező esetben ugyanis nem lehet rá számítani és megbízható információ nélkül nem tudunk előre — pl. optimális törzs- készletnagy.ságot — tervezni.
III. Az AHM  típusú, sztochasztikus készletezési 
modell és matematikai alapjaiVizsgáljunk egy anyagellátási rendszert és annak is egyetlen cikkét, egy alkatrészt. Legyen az a feladatunk. hogy a vizsgált alkatrészből a mindenkor fellépő igényt maradéktalanul kielégítsük. Ha egy alkatrész meghibásodik, akkor azonnal kicseréljük egy, a raktáron levő újjal. A  raktárkészlet tehát állandóan fogy, ezért időnként pótlásáról, feltöltéséről kell intézkedni.Az ellátási rendszer megtervezéséhez bizonyos információkra van szükségünk:a) Az alkatrész iránt megnyilvánuló, mindenkori igény jelen esetben tehát a meghibásodás időbeni törvényszerűsége (ez valószínűségi változó). F A I P A R  *  141



b) A raktárkészlet pótlásának lehetőségei. Ettől függ ui., hogy milyen utánpótlási tervet készítsünk, amely majd meghatározza a raktárba áramlás folyamatát (pl. évenkénti utánpótlás, havonkénti stb.).c) A  költségek, melyek jelentős szerepet, játszanak a készletmodellekben. Ezeknek 3 fajtája ismert:— beszerzési, illetve előállítási költségek, melyek két fő költségelemből tevődnek ösz- sze:1. tételnagyságtól független („rezsi”-költsé- gek),2. tétel nagyságával egyenes arányban levő költségek.— raktározási költségek (a készlet raktáron eltöltött idejével arányos),— hiányköltség, mely az egységnyi hiány miatt bekövetkező termeléskiesés időegységre eső költsége.A  figyelembe veendő költségeket az határozza meg, hogy milyen gazdasági eredményt kell a készletezéssel elérni. Ha pl. 100%-os szükségletkielégítést kell elérni, nem kell foglalkoznunk a hiányköltséggel.Az AHM-modell — az egyik legfontosabb sztochasztikus készletezési modelltípus, mely nevét szerzőhármasának kezdőbetűiről kapta — exponenciális élettartamú gépalkatrészek optimális utánpótlását határozza meg. Jellemzője, hogy az adott feltételek rögzítése mellett, egyszerre két paraméterről történik döntés. Ezek egyike az ún. kritikus szint, amelyet, ha a raktárkészlet elér, azonnal történik készletpótló rendelés.A  másik a maximális készletszint. E két paraméter különbsége a mindenkori rendelési tétel nagysága.A  kritikus szintet, vagyis a törzskészlet nagyságát úgy kell megállapítani, hogy pótlási idő (az alkatrész megrendelésétől a raktárba érkezéséig tart) alatt bekövetkező alkatrészigények ne csökkentsék a készletet nullára, mert az alkatrészhiány miatti gépállás, esetleg jelentős termeléskiesést okozhat.

D =  raktárkészlet darabszáma (egyféle alkatrészből), t =  üzemidő, a =  törzskészlet vagy kritikus szint

P pótlási darabszám — rendelési tételnagyság, 
ti =  kritikus szint elérése, rendelés feladása.A gépalkatrészek élettartama exponenciális eloszlású valószínűségi változó.Az alkatrészcserék időpontjai „ A ” paraméterű Poisson-folyamatot alkotnak, ahol a „ A ” az alkatrészek törési sűrűsége.Az előbbi állítások bizonyításai a szakirodalomban megtalálhatók.Ennek alapján a modell paramétereinek a meghatározása :a) Az optimális törzskészlet nagyságának meghatározása (a)

a ©°

ahol F(x) — a pótlási idő eloszlásfüggvénye, 1—s — a pótlási idő alatti raktárkészlet-fogyás valószínűsége, a — a törzskészlet nagysága.E sztochasztikus egyenlőtlenség megoldása a matematikusok által készített Poisson-táblázatból kiolvasható.b) Optimális rendelési tételnagyság meghatározása (P).Ehhez két, ellentmondó követelményt kell szem előtt tartani:— minél ritkábban kerüljön sor rendelésre (rendelési, szállítási stb. költségek miatt),— ne heverjen feleslegesen sok alkatrész a raktáron, mert ez a szükségesnél nagyobb forgóalap-lekötést jelent.
a + b  P  hk ( P ) ~ ---------- + c — и----------- иk(P) — az időegységre eső, várható költség, a, b — az állandó és a rendelési darabszámtól függő költségek paraméterei,u — két-két rendelési pont közötti időszakasz várható értéke,h — egy-egy ilyen véletlen hosszúságú szakaszra eső raktározási idő várható értéke,P — rendelési darabszám.U és h néhány bonyolult, most nem részletezett, több szummajelet is tartalmazó egyenletből számítható.Az optimális rendelési darabszámot úgy kapjuk meg, ha a fenti egyenletet minimalizáljuk, vagyis, mivel szélsőérték-keresésről van szó, deriváljuk.A differenciálást elvégezve, u, h értékeit behelyettesítve:
k\P) =

=  W + Р У — { A . B 3D}] =  0 vagyis P - YQ rendezve:
^ 3142 ★ F A I P A R



IV. Számítógépes program és felhasználhatóságaSzámítógépes programunk segítségével a modell gyakorlati alkalmazása jelentősen leegyszerűsödik. A programot BASIC-programnyelven, C—64-es számítógépre készítettük, de szükség esetén más típusra is átírható.A program eleje tájékoztató jellegű. Emlékeztetőül kiírja a megértéshez és a pontos felhasználáshoz nélkülözhetetlenül szükséges alap jelöléseket. Ezután programunk bekéri a törzskészlet számításához szükséges adatokat.Az első L =  az alkatrészek törési gyakorisága. Ezt előzetes felmérés alapján lehet meghatározni úgy, hogy mérjük azt az időt, ami két alkatrészigény között felmerül. Minél hosszabb ideig kísérjük figyelemmel az alkatrészek tönkremenetelét, annál pontosabban kapjuk a törési gyakoriság értékét. Sokéves statisztikai adatokra is érdemes támaszkodni.Modellünk csak abban az esetben ad helyes értéket, ha egyféle alkatrészről van szó, és az alkatrész iránti igény véletlenszerű. Természetesen programunkat tovább lehet úgy fejleszteni, hogy többfajta alkatrészre számoljon optimális törzskészletet és rendelési tételnagyságot, de ebben az esetben értelemszerűen minden alkatrészfajtához kü- lön-külön meg kell adni az adott alkatrész tönkremeneteli gyakoriságát.A  másik INPUT-adat a pótlási idő (ami a megrendeléstől a raktárba érkezésig eltelik). Ezt előzetes tapasztalatok alapján, esetleg szállítási szerződésben legalizált szállítási idő figyelembevételével adjuk meg.A  programban a törzskészletet úgy határoztuk meg, hogy 95%-os valószínűséggel nem csökken le a raktárkészlet nullára, amíg meg nem érkezik az új onnan rendelj készletmenny iség.A  program további részében a kiszámolt (és képernyőre kiírt) törzskészlet-nagyság ismeretében meghatározza a szükséges rendelési tételnagyságot.Ennek számításához bekéri a költségfüggvény paramétereit; szállítási költségek, az alkatrész ára, raktározási költségek, majd a költségfüggvény op

timumához tartozó tételszámot írja ki, mint optimálisan rendelendő darabszám.Ennek figyelembevételével, tájékoztató jelleggel még kiírja azt is, hogy az alkatrészek megrendelésétől mennyi idő fog várhatóan eltelni a következő rendelés feladásáig.Kiszámítja, hogy az ajánlott rendelési darabszám esetén a következő rendelés megérkezéséig egy alkatrész átlagosan mennyi időt tölt a raktárban, vagyis mennyi az egy alkatrészre jutó átlagos heverési idő.A  program váza rövid, tömör. Az adatbevitelt, a ciklusos számításokat, a különféle szummázáso- kat, faktoriális számítást, képernyőürítést szubrutinokban helyeztük el a főprogram végén. A programlista így áttekinthetőbb, világosabb.A  program kezelése egyszerű, szükség esetén speciális igényeknek megfelelően kibővíthető, pl. nyomtató hozzákapcsolásával, mely kiírja az alapadatokat és az eredményeket.Programunk az ipar számos területén jól hasznosítható, ahol a felmerülő igény véletlenszerű. Megtakarítható vele a drága gépalkatrészek túlzott készletezése, mellyel csökkenne a forgóalaplekötés, a raktározási költség és a raktározási alapterület. Előnye továbbá, hogy a szükséges adatok felvétele után, az ezekből adódó paraméterekkel a program azonnal, üzemen belül futtatható.A  gépidő rövid (néhány másodperc), s a program C—64-nél kisebb kapacitású mikrogépekre is átírható, mivel igénye csupán 6 kB!
IRODALOM

[1] Éltető ö., Meszéna Gy., Ziermann, M.r 1982, 
Sztochasztikus módszerek és modellek. Bp., Köz
gazdasági és Jogi Kk.

[2] Csath Magdolna: 1971, Operációkutatási esettanul
mányok. Bp., Számítástechnikai Oktatóközpont.

[3] Prékopa András: 1980, Valószínűségelmélet. Bp., 
Műszaki Könyvkiadó.

[4] Kaufmann A.: 1964, Az optimális programozás. Bp., 
Műszaki Könyvkiadó.

[5] Farkas É., Weisz A.: 1988, Sztochasztikus készlet
gazdálkodási modellek. Sopron, EFE, TDK-dolgo- 
zat.



2. Sorbanállási modellek alkalmazásai lehetőségei
W e is z  A n d r e aI. BevezetésA  modern műszaki és technológiai tervezés és irányítás, a rendszerszemléletű közgazdasági vezetés ma már nem nélkülözheti a korszerű matematikai módszereket. Ezen eljárások közös jellemzó'je, hogy valamilyen műszaki vagy közgazdasági cél szempontjából optimális értéket szolgáltatnak.A  számítógépek rohamos terjedése lehetővé teszi ezen matematikai apparátus numerikus megoldását is. Nyilvánvaló, hogy az alkalmazott módszerek a feladatokat leíró matematikai modell struktúrája és az elérendő cél szerint változnak, de vannak bizonyos, gyakran alkalmazható módszerek is. 

Ezek közül a legismertebb a lineáris programozás. E  módszer csak akkor alkalmazható eredményesen, ha a vizsgált jelenség — különösebb torzítás nélkül —  lineáris egyenlőtlenségrendszer segítségével írható le. Speciális esetektől eltekintve ez az iparban, s ezen belül a faiparban sem mindig biztosítható.A z optimalizációs eljárások között gyakran használják fel a valószínűség elméletet, a matematikai statisztika módszereit, a regressziószámítást, az idősoranalízist. Alkalmazzák még a sztochasztikus és a dinamikus sztochasztikus módszereket. Ezek közül az elmúlt évtizedben rendkívül ki-
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szélesedett a sorbanállási modellek alkalmazása, melyek alkalmasak a tömegkiszolgálási rendszerek optimálására.I I . Sorbanállási elméletA  sorbanállási elmélet az operációkutatási vizsgálatok körébe tartozik. Modelljei abból indulnak ki, hogy az egységekbe az elemek véletlenszerűen, valamilyen sztochasztikus folyamat szerint, tehát a véletlenszerű zavaró hatásokat is figyelembe véve érkeznek és az egyes elemek kiszolgálási ideje valószínűségi változó, ami azt jelenti, hogy a véletlentől függő számértékeket felvevő változó.E  feltevések mellett az egységekbe érkező elemek várakozási ideje (ami az érkezéstől addig tart, amíg valamelyik kiszolgáló szabaddá válik) szintén valószínűségi változó.A  sorbanállási elmélet ez utóbbi és más, ezzel kapcsolatos valószínűségi változók tulajdonságait vizsgálja. A  várakozási idő eloszlása, vagyis, hogy a lehetséges értékeit milyen valószínűséggel veszi fel, attól függ, hogy az elemek milyen konkrét sztochasztikus folyamat szerint érkeznek, s hogy mi az egy elem kiszolgálására fordított idő eloszlásfüggvénye.
A  9 Egycsatornás sorbanállásFeltételezésünk, hogy az elemek Poisson-folyamat szerint érkeznek és a kiszolgálási idő exponenciális eloszlású, valamint az egységek számának valószínűségeloszlása időben (t) nem változik. Továbbá még feltesszük, hogy az időegységre eső kiszolgálások száma (g) nagyobb, mint az időegységre eső beérkezések (y)(vagyis y < u ) . H a ez az utóbbi feltétel nem teljesülne, úgy a várakozó sor az idővel arányosan minden határon túl nőne, ezért ezzel az esettel nem foglalkozunk.A  várakozó sor matematikai modelljét írják le a következő differenciálegyenletek, melyeknek elméleti levezetését itt mellőzzük, és mely megtalálható a (2., 4., 7.-ben).

- ^ - P n ^ X p ^ t )  +  ppn+ 1 (t)—(Л+ p)pn (t) és - J -  Р о Ю  =  ~ ^ P ^ )  +  PPÁt)

Ezen differenciálegyenletek megoldásai szolgáltatják a keresett valószínűségeket az idő függvényében.H a a valószínűségek értékei az időtől függetlenek (stacioner és permanens folyamat) a modellünket leíró differenciálegyenletek jelentősen leegyszerűsödnek és az alábbi alakot veszik fe l:
^ л - 1 +  PPn+i— ( Л +  p)pn—^

— Л р о + р р ^ ОIlyen jelenségekkel foglalkozunk a továbbiakban.Annak valószínűsége, hogy ,,n”  egység van a rendszerben (p„)

alakban írható. Bevezetjük a

Pmennyiséget, melyet a forgalom intenzitásának nevezünk, előző egyenletünk átmegy ap )í =  W„(l—W)formulába.Elméleti levezetések nélkül közöljük az alábbiakban az egycsatornás sorbanállási modell paramétereit.1. a rendszerben található egységek számának várható értéke:
T

П ~ 1— у2. a sorban várakozó egységek átlagos száma :_  y/2
V = ---------1—y3. az átlagos sorbanállási idő:

-  V 1 'P2 1 УЯ “  Л 1—I P “  р 1—У
В ) Többcsatornás várakozó sorSorbanállási rendszerek körében igen érdekes csoportot képviselnek azok, amelyek több kiszolgáló egységgel rendelkeznek. Ilyen rendszerekben a következő hipotézisekkel élünk. H a valamely állomás szabad, a sor első várakozóját ezen az állomáson kiszolgálják. Egyik várakozó sem részesíti előnyben egyik kiszolgáló helyet sem. Az összes állomáson ugyanazzal a kiszolgálási rátával van dolgunk, és ugyanazon exponenciális eloszlással, a beérkezések pedig továbbra is Poisson-eloszlást követnek.H a a kiszolgálást biztosító „ S ”  számú hely egyike valamely egység jelentkezésekor szabad, akkor az egységet azonnal kiszolgálják, azaz, han < Sakkor nem keletkezik sor. Ellenkező esetben „n-S” egységből álló sor keletkezik. A  forgalom intenzitásának nyilván eleget kell tenni a
feltételnek.A  többcsatornás várakozó sor esetén is csak a gyakorlati szempontból érdekes permanens állapottal foglalkozunk.Ekkor a ,,p„”  valószínűségekety/» 

P n = P o ~ ^ r  
rpn 

P n = P  --- OTÖ----  ™ ^ 8
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illetve

formulával határozhatjuk meg.
Ezen rendszer paraméterei a következők:
J. a várakozó sorban található egységek várható 

értéke:

V = ----- 7  Ü Ö T  'Po
\  £  /

2. a szabad kiszolgáló helyek várhatószáma:

Q = S - 4 '
3. a rendszerben található egységek számának 

várható értéke:
7=// + ̂

4. a várható várakozási idő:

V 4™
l l — J '7*0

s .  5! J  1 - ^ 1

III . Alkalmazási lehetőségek

A hazai faiparban az optimumszámítási mód
szerek gyakorlati, ipari szintű alkalmazásának 
lehetőségei adottak. A  módszerek terjedését hosz- 
szú ideig gátolta, hogy az egyes vállalatok és 
egységek nem rendelkeztek önálló számítógéppel, 
s így a matematikai apparátushoz tartozó nagy 
volumenű számítás szinte elvégezhetetlen volt.

A modellek legtöbbje nem statikus, s így az 
operatív irányítás során —  valamely körülmény 
vagy paraméter megváltozásakor —  a programot 
mindig újra kell futtatni. Ezen számítások 
elvégzése a képletek bonyolultsága miatt eléggé 
hosszadalmas.

Az elmúlt időszakban a számítógép-ellátottság 
területén nagyarányú javulás következett be. 
Ez megteremtette annak lehetőségét, hogy a 
matematikai módszereket közvetlenül is alkal
mazzák a termelésirányításban. Ennek ellenére 
a nemlineáris módszerek gyakorlati felhasználása 
ma még távolról sem olyan széleskörűek, mint 
pl. a lineáris programozás esetében.

A sorbanállási program lehetővé teszi a faipari 
vállalatok alapanyag —  fűrészüzemben rönk, 
továbbfeldolgozó üzemben forgácslap, lemez —  
készleteinek optimalizálását. Ebben az esetben —  
az aktuálisan gyártott terméktől függően —  az 
alapanyag iránti szükséglet véletlenszerűnek te
kinthető és a készletpótlás lehet periodikus vagy 
történhet tetszés szerinti időben. Ebben az eset
ben meg kell határoznunk egy költségfüggvényt, 
amelynek minimumát keressük az alapanyag
készlet (azaz a rendszerben tartózkodó egységek) 
függvényében.

Hasonló a helyzet az eszközkészletek opti
malizálása területén is.

A továbbfeldolgozó iparban a sorbanállási 
modellek alkalmazása lehetővé teszi összeszerelési 
időszükségletek meghatározását és minimalizá
lását.

A nagy erdő- és fagazdaságok fűrészüzemeit 
saját területükről látják el alapanyaggal. Itt 
lehetővé válik az általunk megadott módszer 
segítségével a szállító járművek optimalizálása.

A sorbanállási modellel feltárható a termelés 
szűk keresztmetszete és meghatározható: az egyes 
munkahelyeken szükséges pufferkészletek nagy
sága és minimalizálhatók a várakozási idők, s 
így a várakozásból származó veszteségek csök
kenthetők.

A program tervezési feladatoknál is alkalmaz
ható: pl. lánctranszportőr tervezésnél meg
határozható az alapgép előtt várakozó rönkök 
száma, s a méretezés erre történhet.

A sorbanállási modellek a gyakorlatban jól al
kalmazhatók, ezért célszerű lenne azokat minél 
szélesebb körben elterjeszteni.
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Az új vállalatirányítási formák bevezetésének tapasztalataiD r. S t e i n d l  L á s z l ó
A  vállalati tanács — vt —, mint új vezetési forma, tulajdonosi tudat, 
önállósági és érdekeltségi viszony, pár éves múltra tekinthet vissza 
hazánk ipari gyakorlatában. Ennek elvét, gyakorlati megvalósulását, az 
eddigi tapasztalatokat elemzi a szerző saját vállalata adatai alapján az
zal, hogy megállapításai általánosabb érvényűek. Az elemzés alapján 
ajánlásokat olvashatunk a vt-k további működésében megoldandó fel
adatokról is.

Az állami vállalatokról szóló 1977. évi törvénynek, az 1984. évi 22. sz. törvényerejű rendelet szerinti módosítása értelmében, az állami vállalatok általános vezetését— vagy a Vállalati Tanács,— vagy a vállalat dolgozóinak közgyűlése, ill. küldöttgyűlése,— vagy az igazgató látja el.A szóban lévő törvény megalkotásának és bevezetésének a célja az volt, hogy a gazdálkodó egységeket :— egy demokratikusabban választott, helyi dolgozói közösség irányítása,— ennélfogva a tulajdonosi tudat domináljon a döntésekben és elhatározásokban,— ezekkel együtt jelenjen meg a nagyobb önállóság és felelősség a kollektíva előtt.Mi az ami ebből megvalósult, és főleg mi az ami a törvényalkotás szellemének megfelelően realizálódott?a) Az új vezetési formák létrejöttek, a meghatározott időn belül, az állami vállalatok általános vezetését zömében VT. vagy küldött-, ill. közgyűlés látja el.b) A  tulajdonosi tudat — a rendelet alkotóinak laboratóriumi szintű hipotézise — nem működik. És biztos vagyok benne, hogy a jelenlegi tulajdonviszonyok és érdekviszonyok között nem is fog működni.c) Az önállóság, csak deklarált önállóság, hiszen a lehetőségek zöme korlátok között van, és így csak ezen belül beszélhetünk önállóságról.Egyetértve azzal, hogy a gazdaságirányítás korszerűsítése, a vezetés mechanizmusának fejlesztése nélkül elképzelhetetlen, és ezért szükséges és indokolt volt az állami vállalatok évtizedek óta kialakult hierarchiájának és érdekviszonyainak fejlesztése.Véleményem szerint azonban hiba volt:— az új vezetési formára való áttérés időpontjának megválasztása,— az új vezetési testületek és a társadalmi szervek helyének, szerepének, jogállásának még a mai napig sem tisztázott helyzetének, rendezetlenségének fenntartása,— a korszerűnek mondott vezetési formát, egy hagyományos és az ipar területén a klasszikus belső irányítási rendszerre építeni,* A cikk az „Ipargazdaság” c. folyóiratban meghirdetett pályázatra beküldött anyag.

— és egy sor olyan kérdés függőben hagyása, ami az új vezetési formára (főleg VT-re) áttért vállalatok testületéi az igazgatók helyét, hatáskörét, az érdekeltséget, a döntések felelősségét, az önállóság egyértelműségét.Tekintettel arra, hogy az új vezetési formák esetében, csak a Vállalati Tanács (VT), mint vezetési forma az új, hiszen az igazgató által vezetett vállalati vezetési forma ismert, a küldött-, ill. közgyűlés, ugyancsak ismertek a mezőgazdasági tsz. illetve az ipari szövetkezetek területéről. í gy a következőkben a VT-röl, mint új vezetési formáról a gyakorlatból ismert, és feszítő gondokról, és azok általam javasolt megoldásairól mondok véleményt. II.
A V Á LLA LA T I TAN ÁCS  általános vezetésével működő vállalat esetében — mint ismert — a testület tagsága négy részből á ll:— dolgozók küldöttei (választott küldöttek),— az SZMSZ-ben meghatározott szervezeti egységek vezetői (a vállalatvezetés képviselői),— az igazgató által kijelölt személyek, — az igazgató.Láható, hogy a VT egészét tekintve, nem minden részletében választott testület. A ténylegesen választott VT-tagok a küldöttek, — és az a vállalat bármely beosztású dolgozója lehet, — mint ahogy van is. Ennélfogva a tényleges vezetői képviselet másképpen alakult a választások során, mint ahogy azt a rendelet alkotói gondolták. Persze ez nem biztos, hogy baj, csakhát akkor minek az a túlszabályozottság (lásd. 1. táblázat).A vezetői képviselet esetén, tehát ahol az SZMSZ- ben a mindenkori szervezeti egység vezetője szerepel — amennyiben a személy, ill. a vezető nem változik — csak az SZM SZ változása esetén kerülhet VT-tagnak más személy, ill. szervezeti egység vezetője. Ez a megoldás nem jó, mert sérti a választott küldöttek státuszát, hiszen ők öt évre választhatók, ugyanakkor a vezetői képviselet szin- szinte a nyugdíj eléréséig maradhat VT-tag.
A T U LA JD O N V ISZO N Y B Ó L  fakadó jelenlegi helyzet, valamint az ebből következő érdekeltség hiánya miatt a várt tulajdonosi tudat megfontolásai érthetően nem jelentkeznek a döntésekben. Valamikor a mezőgazdasági szövetkezeteknél, a szövetkezeti tulajdonosi tudat élt, és a tagok esetében működött. A  mezőgazdaság elmúlt éveinek elismert eredményei, részben ennek a vezetési for-
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5. Présgépvezető • © •
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14. Kereskedelmi osztályvezető © © •
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17. Közgazdasági osztályvezető © © •

18. Műszaki és kér. igazgatóhelyettes • • •
19. Gazdasági igazgatóhelyettes • •
20. Tmk-csoportvezető • • •
21. Igazgató © • •

ö s s z e s e n  : 11 6 3 1 19 2 4 17

mának az eredményes működésével is magyarázhatók. Hiba volt azonban ezt a modellt úgy átültetni, és elvárni, hogy egy más tulajdonforma esetében is úgy működjön, mint valaha a mezőgazdaságban. Hiszen egy sor olyan tényező, mint a — „közösbe vitt vagyon” — a döntéseknek már a kezdet-kezdetén való széles körű demokratizmusa, a szakmai teljeskörű hozzáértés, a gazdálkodás hozzáértésének több emberöltős hagyománya, nem működött és nem is működhetett — ezek hiánya miatt — az állami vállalatok VT által történő irányítása esetén. Ehhez több időszaknak kell eltelnie, hogy működjön, de a tulaj dón viszony ok mai felfogásának, az érdekeltség mai helyzetének, mindenképpen változnia kell.A  tulaj dón viszony ok ma három tagozódásban jelennek meg:— az állam, mint tulajdonos,— a VT, mint a tulajdon kezelője,— a VT tagjai, mint a tulajdon kezelőjének képviselői, és mint alkalmazottak.Mondani sem kell, hogy ez a kuszaság minden csak az nem ami a tulajdonosi tudatot, az érdekeltséget, mint a tulajdonból eredő motiváltságot erősíti. A  VT tagjai mind alkalmazottak, ezek közül az igazgató az egyedüli olyan alkalmazott, aki a tulajdon kezelésében az egyszemélyi felelős is.
— A  VT-tagok tulajdonosi tudata nem kötődik az adott vállalathoz, mint tulajdonhoz, csak addig 

marad az adott vállalatnál, amíg ott megtalálja a számítását. Tehát a4dig, amíg anyagilag érdekelt. Ha már nem érzi az érdekeltséget, akkor máshová megy. Érzelmileg sem, és tulajdonérzetből sem marad, ha máshol anyagilag jobban jár. Tehát nem érvényesül a tulajdonosi tudat.A vállalathoz való kötődés alól, talán azok a VT-tagok a kivételek, akik beosztásuknál fogva egzisztenciálisan vannak érdekelve, de őket sem a tulajdonosi tudat motiválja döntéseikben.Látható tehát, hogy a tulajdonosi tudat a mai tulajdonformák között nem működik. Mi az, ami mégis működteti, vagy működtetheti az ösztönzést és az érdekeltséget? Mi az, ami a tulajdonosi érzést kiválthatja, és ezzel a munkához, a gazdálkodó egységhez való kötődést létrehozza? Ez az 
érdekeltség. Az érdekeltség, ami a kockázatra, a 
vállalkozásra épül. Ez pedig csak úgy képzelhető el, ha az, aki tud, aki akar, akinek lehetősége van anyagilag, kisebb-nagyobb összeggel, vagyonjegy, részjegy, kötvény stb., vagy természetben belép a vállalkozásba és így a saját vagyonának gyarapodásával, vagy elvesztésével kockázatot vállal. Ez teszi érdekeltté, ez váltja ki belőle a tulajdonosi tudatot, ez határozza meg döntéseit, véleményét, akár VT-tag, akár alkalmazott.

— Az érdekeltség az, tehát ami a meghatározó mindenféle kapcsolatban. így az üzleti, a vagyoni, a személyi, tulajdonosi viszonylatokban. Az per-148 ★ F A I P A R



sze nem baj, ha az érdekeltség a szocialista társadalomban a vagyongyarapodást, az pedig a helyes arányokban való részesedést eredményezi. Természetesen a bevitt tőke az ami a kockázatvállalás függvénye lehet. Ami az érdekeltségi viszonyokban a bevitt tőke után meghatározó, az a hosszú távú érdekeltség szükségessége. Ez ma nem érvényesül sem vállalati, sem VT-, sem alkalmazotti szinten. Amíg a rövid távú szemlélet hatja át a teljes gazdasági szférát, addig nem lehet igazi érdekeltségről, igazi tulajdonosi szemléletről beszélni. Ezért érdemes lenne azzal is foglalkozni. — egy új tulajdonfelfogás, ill. -működtetés esetén —, hogy a döntésekben a hosszabb távú érdekeltség ne 60 év, il. a nyugdíjazással záruljon, hanem jutalék vagy részesedés formájában azon túl is. Ezzel elérhető lenne az a mai téves, és a gazdálkodásra nézve káros szemléletnek a megszüntetése, hogy a döntések eredményessége, a gazdálkodó egység jó működése csak a döntéshozó, vagy -hozók aktív időszakára vetitődik.
— A VT stratégiai döntéshozó szerv, mint ilyen önállósággal rendelkezik. A stratégiai, — hosszabb távú — döntésekben viszont a VT tagjai nem érdekeltek. mert nincs, nem is lehet kockázatvállalás. Ennélfogva csak abban érdekeltek, hogy rövid távon érezhessék a döntések pozitív eredményét. Na már most milyen önállóság az, ami hosz- szabb távú döntésekre ad lehetőséget, de ami nem működik? Ezzel szemben az operatív, a napi döntések, nagyon helyesen az igazgató hatáskörébe tartozik, ez a terület viszont a VT számára, — mint 

testület számára — csak informatív jellegű véleménynyilvánítás.Nem lehet önállóságról beszélni akkor, amikor az csak hellyel-közzel van. A mai gazdasági helyzet, a támogatások sokfélesége, az ösztönzések irányultsága, a pályázati rendszerek célirányossága, az önállóságot beszűkítik. Az így orientált önállóság, szinte kötelező gazdálkodási magatartássá válik. A választási lehetőség — mint önálló döntés — csak az adott, vagy kapott lehetőségekre irányulhat.
— Ami mégis az új vezetési forma létrejötte után önállóságot jelent, az elsősorban munkajogilag jelent önállóságot. A korábbi merev függés az irányító hatóságtól valóban megszűnőben van. A vállalat igazgatójának alkalmaztatása a VT hatásköre, a helyettesek esetében a vállalat igazgatójának a hatásköre lett.Azt hiszem azzal egyet lehet érteni, hogy a vállalti önállóság ismérve nem az, hogy az első számú vezető alkalmaztatása kinek a hatáskörébe tartozik. Inkább és meghatározóan az, hogy a döntéshozó testület olyan, a gazdálkodással összefüggő döntésekben lehessen önálló, ami az adott kollektíva hosszú távú érdekeit juttatja kifejezésre, de úgy, hogy az országos érdek erre ösztönözze a döntéshozókat (2. táblázat).

III.A vállalati tanácsok megalakulásával lezárult egy korszak — egy a tervutasításos időszakban el-
2. táblázat

Л vt által tárgyalt témák és a vt-ülések száma

T é m a 1985 1986 1987 1988 Ossz.Személyi kérdés (ig.) személyére 1 — —- — 1SZM SZ jóváhagyása, módosítása 1 1 1 — 3Éves terv jóváhagyása — 1 1 1 3Középtávú terv jóváhagyása — 1 — — 1Mérleg és eredménykimutatás jóváhagyása — 1 1 1 3Erőmű-rekonstrukció munkái 1 — — — 1Vállalat igazgatójának fizetése prémiumfeladata — 1 1 1 3Üzemi munkarend megváltoztatása — — 1 — 1I. üzem leállításának megtárgyalása — — 1 — 1Tájékoztató a személyzeti és oktatási munkáról — — — 1 1Tájékoztató a munkavédelmi munkáról — — — 1 1
Vt-ülések száma:1985-ben 2 alkalom1986-ban 3 alkalom1987-ben 5 alkalom1988.1. fél év 2 alkalom
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fogadott centralizált irányítási forma. Az idő túlhaladta a merev tervutasításos irányítást is.Kialakulóban van egy demokratikusabb, egy a helyi érdekeket és lehetőségeket jobban kihasználó és azokkal élő új vezetési forma. És, mint minden új, ami születőben van, feszültségekkel terhes és ellentmondásos. De ezek a jelenségek a mozgás, a változás, a fejlődés természetes velejárói és így ezeket csak együtt lehet és szabad kezelni. Tehát hiba pl. csak azt kiemelni, hogy a VT demokratikus vezetési forma, mert képviseleti rendszerben működik és ez biztosítja a kollektív bölcsességet, és a kollektív érdeket, — ugyanolyan hiba, mintha figyelmen kívül hagyjuk azt a tényt, hogy a tulajdonosi tudat hiánya miatt a szubjektív érdek az ami motiválja a döntések jelentős hányadát.A  legfőbb eredmény az, hogy az új irányítási forma létrejött és működik. A  működés révén a dolgozók szélesebb körben informáltak, olyan kérdésekről is, ami korábban egy szűk, néha nem is vállalati csoport privilégiuma volt. Ennélfogva a döntések a képviseleti forma miatt reálisabbak és a végrehajtók magukénak érzik.Az eddigi működés azt bizonyítja, hogy több a probléma, mint az eredmény. A  teljesség igénye nélkül néhányat azokból, amelyek megoldása, ha nem is garancia, de mindenképpen szükséges egy tekintélyt adó és hatékony vállalati irányításhoz.— A vállalati tanácsok, mint ahogyan azt sokan gondolták a bevezetés előtti időszakban, nem változtatták meg, nem eredményeztek átütő sikert a gazdaságban.— A  tulajdonosi tudat, mint egyik fő motiváló erő, a döntésekben nem erősödött. A tulajdonosi érdek és a vállalati érdek nehezen hozható szinkronba.— Nem nőtt a döntések felelőssége, sőt a testületi döntés és az igazgató egyszemélyi felelőssége nem egyeztethető össze.— Az a cél, hogy a VT-к beépüljenek a vállalati struktúrába nem valósult meg. Helyette ma még a ráépülés a jellemző.— Az igazgatók védettsége csökkent. Hiányzik az első számú vezető jog — és érdekvédeleme.— A  hosszabb távú érdekek ütköznek a rövi- debb távú érdekekkel. A gyakorlatban ez azt jelenti, hogy szinte a vállalat igazgatója egymaga a hosszú távú érdek képviselője, és a VT érdekei ezzel ütköznek.— Az egészséges rotáció — főleg a vezetői képviseletnél — nem megoldott. Kényelmessé teszi a VT-tagok egy részénél a képviselet ciklusidejének, szinte végtelensége, továbbá a VT-к ötévenkénti választásának komplikáltsága.— Az érdekeltség hiánya, a kockázatvállalásnak a jelenlegi tulaj dón viszonyok közötti megoldatlansága.— A felügyeleti szervek még megmaradt jogai, ami döntően az igazgató személyével van összefüggésben. Véleményezés, figyelmeztetés, kezdeményezés felfüggesztésére stb.— A  VT és a vállalaton belüli politikai, társadalmi szervek kapcsolatrendszere, ami ma a felesleges párhuzamosságokhoz és procedúrához vezet.

IV.A  VT-к jobb működéséhez, általam legfontosabbnak ítélt, megoldásra váró feladatok. Ez annál is inkább fontos és időszerű, mert 1990. és 1991- ben az ötéves mandátumok lejárnak és az újraválasztások — ha elsőre sikerül is — jelentős időt és energiát rabol el a vezetéstől.1. Tisztázni és rendezni kell a VT-knek, mint testületeknek a hovatartozását. Létre kell hozni, akár az SZVT-n, akár a Gazdasági Kamarán belül egy képviseleti rendszert, ahol a VT-к működésével, jogállásával és minden ezzel kapcsolatos kérdéssel, a tekintélyének megfelelő komolysággal foglalkoznak, a kormány vagy a szaktárcák felé szükség szerint eljárnak.2. Ki kell alakítani a tulajdonformák olyan rendszerét, amely lehetővé teszi, hogy az állami tulajdon így működhessen, úgy vehessen részt a tőke- és pénzpiacon, mint a magántőke, a magántulajdon. Ez érdekeltség, kockázatvállalás mellett arányosan a magán- és az állami tulajdon közös működésével érhető el.Ebben a szituációban az államnak is ugyanúgy kockázatot kell vállalnia, mint a magántőkének. Tehát veszíthet is.Sajnos ez utóbbi most is fennáll, tiszta állami tulajdon működése esetén is, gondoljunk csak a támogatásokra, — preferenciákra — szanálásokra.Ebben a helyzetben a VT tagjainak valamilyen formában vagyonérdekeltségüknek kell lenniük, hogy gazdaságtalan működés esetén — ami rossz döntések következménye is lehet — ne csak a beosztásuk, fizetésük, állásuk legyen a tét.3. A  VT-к választási mechanizmusát mindenképpen módosítani kell. A  ciklusidőt minden VT-tag esetén maximálni kell legfeljebb egymást követő két ciklusra. Ez frissítené és lehetővé tenné az egészséges rotációt. Ez alól csak egy 100%-os szavazás lehetne kivétel, de akkor is maximum három ciklus, és utána semmiképpen.Ez vonatkozhat az igazgatóra is, bár ott, mivel pályázati rendszer van, a rotáció adott. Felül kell vizsgálni az igazgatók pályáztatási rendszerét. Egyáltalán szükséges-e ötévenként olyan procedúra, amit egy pályáztatás jelent. Még ha egy ütemben le is zárul, jelentős rákészülést, időt, energiát vesz el a bonyolítóktól és pályázótól. Ügy gondolom, hogy a VT döntse el, kell-e pályázni vagy sem. Azt hiszem, ettől felelősségteljesebb döntés is már a VT hatáskörébe tartozik.Ami még ebbe a témakörbe tartozik az az, hogy az igazgatók titkos választása manipulálható. Itt azt kell látni, hogy a vezetői képviselet, ill. a VT- ben lévő gazdasági vezetők nem semlegesíthetők az igazgatótól, mint első számú felelős gazdasági vezetőtől. Ennek révén igazgatói esetleges szankcionálások, a titkos szavazásnál kapnak elégtételt. Ennek fordítottja is igaz, nevezetesen a jól időzített erkölcsi, anyagi elismerés, a szavazásnál előnyt jelenthet.4. Az igazgatók jogállása és egyáltalán az érdekvédelmük hiányos. Munkajogilag teljesen tisztázatlan több olyan kérdés, amit normál munkavállalók esetén számukra kedvezően és maximálisan150 *  F A I P A R



rendeztek. Akár személyes, akár munkavállalói viták esetén, nincs egységes eligazítás, jogi szabályozás. Ez a réteg ma a társadalomban, a közvéleményben úgy van beállítva — ezt sajnos szisztematikusan, felelőtlenül, hozzá nem értő, pályán kívüliek büntetlenül tehették — mint az erkölcstelen főbűnösök, morálisan ziláltak, akik felelősek azért, hogy az ország oda jutott, ahol van.Ez nem mai keletű, és nincs összefüggésben a VT-к megalakulásával, de mint társadalmi beidegződés él, hatásai akkor érződnek igazán, amikor ez a réteg exponálva van.Éppen ezért kell és halaszthatatlan ennek a rétegnek a helyzetét — visszavonulásuk erkölcsös és morális lehetőségét — tisztességesen és bátran rendezni. Ellenkező esetben a kontraszelekció fölerősödik, ami aztán igazolhatja azokat, akik most az egyediből általánosítanak.5. Ki kell alakítani a döntéshozók hosszú távú érdekeltségi rendszerét. Ma a rövid távú szemlélet érvényesül a döntések zömében, nincs érdekeltség abban, hogy gyarapodjon a vagyon, kivéve az igazgató esetében. Meg kell találni azt a formát, amely működik akkor is, ha a döntéshozók már másutt 

dolgoznak, vagy már nem aktívak. Ez a forma felelősebb, meggondoltabb, előrelátóbb mérlegelést igényel és ezzel a vállalati vagyon növelésére ösztönöz, hiszen egy eredményes döntés hosszú távú befektetést jelent.6. A  VT-к döntésmechanizmusában érvényesülnie kell a többségi véleménynek. Ezt a vállalaton belüli politikai fórumok, döntést segítő véleményezésükkel szolgálhatják. Ami ma még hiányzik az érdemi működéshez, az az érdekképviseli fórumok egymáshoz való viszonyának, hatáskörének tisztázása. Itt mindenekelőtt a szakszervezet testületéinek jogosítványát kell felülvizsgálni, aminek eredményeznie kell a fórumok között együttműködést, de a felelősség kérdését is.
Vezető Beosztott Összesen

Dolgozói küldött 9 2 11
Vezetői képviselet 6 — 6
lg. által delegált 2 1 3
Igazgató 1 — 1
Mindösszesen: 18 3 21





A konyha munkahely-kialakításának ergonómiájaS e r e g e  G á b o r
A  tárolás—főzés—mosogatás munkaháromszög, valamint az ételelőké
szítés, -összetlolgozás, -tálalás egysége és ezek ergonómiai megközelí
tésére épülő konyhák kialakítása és a kapcsolódó bútortervezés szem
pontjai egyre nagyobb szerepet játszanak mai életvitelünkben. E kér
désekkel foglalkozik a szerző, elemzi a konyhai munkák végzésének 
módját, ismerteti e tevékenység gépi eszközeinek elhelyezését, végül 
pedig néhány hasznos tanácsot olvashatunk arról is, hogy hogyan ren
dezzük be konyhánkat.

Az ergonómia mint ismeretes; „a munka gazdaságos megszervezésének elmélete és gyakorlata, az ésszerű erőkifejtés tudománya” .Az ergonómia egyik igen fontos részterületeként valamennyiünk érdeklődési körébe bekerül — előbb vagy utóbb — a konyha, a „házi műhely” . Van aki egyszerűen csak éhes és finomat akar enni, és van aki ebből él — mármint a konyhatervezésből.A konyhabútorok, ill. a konyhahelyiségek tervezése igen körültekintő munkát igényel. A tervező figyelmessége a praktikus funkcionális kialakítással kezdődik és a méretezésen keresztül soksok determináns figyelembevételével a felületi anyagféleségek meghatározásával ér véget — ergonómiai szempontból. A  belsőépítésznek szintén nagy a felelőssége, hiszen nem mindegy, hogy az ételkészítés folyamán a háziasszony évente 160—190 km-t vagy 60—70 km-t kénytelen-e gyalogolni.Már előre le kell szögeznem, hogy az 1979-ben életbe lépett M SZ 1778 „konyhabútorok funkcionális méretezése” c. szabvány és az ebből adódó hazai konyhabútor-választék nem felel meg az ergonómiai követelményeknek, az élet túlhaladta azt. Hogy miért, ez ki fog derülni az időnkénti párhuzamos összehasonlításokból.
Általános kritériumokA  konyhai berendezésekkel szemben támasztott méretezési követelmények, az átlagos emberi test felépítésének sajátosságaiból adódnak. Ezek magukban foglalják az antropológiai adatokat, a test helyzetét a konyhai munka folyamatos végzése körében (kiegyenesedett, ülő vagy hajló). Ezen adatok a berendezések és a konyhatér méretezéséhez szolgálnak alapul. Pl.: a munkafelülettel, tűzhellyel, mosogatóval szemben követelmény, hogy ne kelljen hajlott háttal állni mellette. Az elhelyezési tartomány meghatározásánál kiemelt figyelmet kell szentelni a hűtőszekrényre, a beépíthető sütőre, a mikrosütőre, egyszóval a háztartási készülékekre is. Az ergonómiai követelmények a mikroklíma, a természetes és mesterséges világításra, a fűtésre és a szellőzésre, légtisztításra is kiterjednek.
AlaptevékenységekA  konyhatervezés alapjaival az angliai Cornell egyetem foglalkozott az 50-es évek elején, megal

kotta a ..munkaháromszög” elméletét. Ez lényegében azt mondja ki, hogy a három fő tevékenységi kör — a tárolás, a főzés és a mosogatás — legtöbbször egy képzeletbeli háromszög csúcsaihoz kerül. Az azóta eltelt időszakban inkább a nagy konyhabútorgyártó vállalatok fejlesztési stúdiói járultak hozzá az ergonómia alkalmazási gyakorlatához. így pl. a Weimann, a Poggenpohl és Zeyko nyugatnémet cégeknél ma is kiterjedt tudományos kutatás folyik a mind kényelmesebb konyha kialakításának irányában. A két nagy olasz stúdió munkáiban — Salvaráni, ill. Snaidero — érdekesen vegyítik ezt a sajátos olasz desing elemeivel. Hazánkban a Tisza Bútoripari Vállalatnál foglalkoznak behatóan a konyhabútorok ergonómikus kialakításával.Az alapkutatások feltárták, hogy nem a konyha mérete az, amely a hatékonyságot elsősorban befolyásolja. Sokkal inkább a munkaterületek elhelyezkedése, a bútorok, készülékek mérete és a munkalapok elrendezése.A  legtöbb konyhában a tevékenységi centrum a következő elsődleges fontosságú területek körül összpontosul:— ételtároló helyek (hűtőszekrény, éléskamra, kamraszekrény),— mosogatási hely, és természetesen— a tűzhely.Ezeket a kulcsterületeket a munkaháromszögben összekapcsolja az:— ételelőkészítési terület,— az összedolgozási zóna és a— feltálalórész.Az egyes konyhai műveletek tehát, külön-külön, speciális területet (helyet) igényelnek és a természetes függőség mellett, egymástól függetlenek is. Ez utóbbiból adódik, hogy minden egyes útszakasz az egyik területről a következőre, törést okoz az ételkészítés folyamatában, és szinte kiköveteli magának a területek logikus viszonylatba való állítását.A kicsi panelkonyhában így könnyebb nyilvánvalóan a munka, mint a hagyományos jellegű, általában falun épült kertes házakban, ahol esetleg az udvarra is ki kell menni a kamra megközelítése érdekében.152 *  F A I P A R



EllenőrzésKonyhánk hatékonyságának ellenőrzésére kiváló teszt, ha egy egyszerű teakészítés közben megszámoljuk lépéseink számát. A teakészítés — ha végiggondoljuk — nem is olyan egyszerű manőver. Felemeljük a teafőzőt, elvisszük a mosogatóhoz, belehelyezve teleengedjük vízzel, visszamegyünk a tűzhelyhez és meggyújtjuk a gázt. Rátesszük a teafőzőt, felforraljuk a vizet. Közben elővesszük a csészét, a cukrot, a teát (lehet, hogy mindent máshonnan?) és a kanalat. Nem sorolom tovább, de ez egy fárasztó művelet lehet ha . .  . az egyes területek között túl nagy a távolság. Általános megállapításként kijelenthető, hogy a munkaháromszög kerülete nem lehet több 7 m-nél.Ügy gondolom nem kell a továbbiakban bizonyítani, hogy a kis konyha hatékonyabb és köny- nyebb munkavégzést tesz lehetővé. Ez a kijelentés azonban csak akkor érvényes, ha bizonyos minimális dimenziókat meghatározunk és betartunk.
Ergonómiai követelményekA konyhahelyiség alakjától, nagyságától, ill. ebédlőhöz való csatlakozásától függően többféle formátumban helyezhetők el a bútorok és a készülékek. így megkülönböztetünk:— egyoldalas vagy lineáris, — kétoldalas, — „L ” alakú, — „U ” alakú,— „ G ” formájú elhelyezést.A  részletek taglalása nélkül is logikus, hogy az ..U” és „G ” formátumban valósítható meg az optimális kialakítás.Egy konyhaterv elkészítésével a legegyszerűbben az alábbi szisztémából indulhatunk ki:— munkafelület, — főzőhely, — munkafelület, — mosogatóhely, — munkafelület.

Ez egy egyszerű és praktikus elrendezés, amely hatékonnyá teszi a konyhai munkát. Feltétele: minimálisan 2600 mm-es egyenes falrész, amelyben nincs megszakítás (450+500+450+900 |-300). Fontos, hogy sem a mosogatót, sem a főzőlapot ne helyezzük el a sarokba, a távolság legalább 400 mm legyen. Ez lehetővé teszi, hogy kényelmesen dolgozhassunk anélkül, hogy bevernénk a könyökünket a falba. Kivétel a 45 fokosán sarokba állított mosogató V. tűzhely! Esztétikai és ergonómiai problémákat egyaránt felvet, ha a sorba magas bútort helyezünk (pl.: olyan állószekrényt, amelyben hűtő- vagy sütőkészülék van.) Az ilyen bútorokat a két végén célszerű csoportosítani.A konyhahelyiség v. konyhai munkahely megtervezésekor nem csak az alaprajzot, hanem a vertikális dimenziókat is figyelembe kell venni. A szekrények, polcok és fiókok elhelyezését úgy kell megtervezni, hogy minimális lehajlással és nyújtózkodással elérhetők legyenek.Érdekes, hogy behajolni (hajlottan állni) a munkalapokhoz sokkal fárasztóbb, mint felnyúlni a felső részhez. Emellett még több hely is szükséges. A kényelmesen elérhető magasságok 850 és 1650 mm között vannak. 175 cm-es személyt feltételezve. A munkalap előtt állva a kényelmesen elérhető polcmagasság 1850 mm (max. 2050 mm). Most érkeztünk el az egyik legtöbbet vitatott kérdéshez — a munkalap magasságának ideális megállapításához. A legtöbb tanulmány az átlagos női magasságon, a 165 cm-en alapul.Szinte mindenki figyelmen kívül hagyja, hogy ennél magasabb fiúk és férfiak is dolgoznak a konyhában. Arról nem is beszélve, hogy a X X . sz. folyamán az átlagmagasság 10 cm-t növekedett.Az újabb kutatások bebizonyították, hogy a kompromisszumosán elfogadható munkalapmagas- ság 900-tól 975 mm-ig terjed. Tehát a Magyarországon szabványban rögzített 850 mm nem megfelelő és az alsó határon van az új termékeknél már alkalmazott 900 mm is.
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3. ábra
A  bútortervezés ergonómiai gondjaiA  folyamatosan üzemelő konyhában a „munkavégző” napi 4 órát dolgozik általában. Ebből 60— 70 percet a mosogatónál tölt el, ami kiemeli ezen munkahely igen fontos szerepét. Aki már huzamosabb ideig mosogatott, úgy gondolom egyetért azzal, hogy a mosogatós résznek magasabban kellene lenni a munkafelület síkjától. Ha a dereka ezt nem jelezte, gondoljon arra, hogy a munkafelület itt tk. a mosogatós feneke. Legalább 50—80 mm- es kiemelésre lenne szükség, amelyet azonban a konyhabútorgyártók nem kísérnek osztatlan lelkesedéssel külföldön sem. A megoldás nehézkes és túl sok minőségi problémát jelent a használat során. Ez a magaságnövelési igény húzza maga után végül is a munkalapmagasságot, amely így a 925 mm-es méretnél ideális kompromisszumként a legtöbb embernek alkalmas az átlagos konyha munkához.A konyhában azonban többfajta tevékenységet kell végezni. így: — finom állómunkát, — átlagos ételkészítési munkát, — nehéz állómunkát és— ülőmunkát különböztetünk meg.Minden tevékenységnek más-más az optimális magassági tartománya. Ha ez a standard alsószek-

1. ábrarény magassága nem felel meg, két megoldás kínálkozik a változásra:— „szendvics” szerkezet vagy— konzolon függőlegesen állítható szerkezet.Az első esetben több variációt ad az a lehetőség, hogy a szekrény oldal változatlansága mellett 100 mm-es; 150 mm-es vagy 200 mm-es lábazatot alkalmazva fiók nélkül, sekély fiókos vagy mély fiókos egységet helyezünk az ajtós szekrényrészre, a munkalap alá.A  második esetben szilárd rögzítésű, függőleges konzolokon vannak a szekrények felfüggesztve és bizonyos határok között pl.: 200 mm), fokozat nélküli, vertikális állítási lehetőséggel rendelkeznek. (Ez a megoldás praktikusan a mozgássérültek részére készülő bútoroknál alkalmazható.)A  tűzhely magassága is sok vita tárgya. Egyes nézetek szerint a munkalapnál alacsonyabban kellene elhelyezkedni, hogy a hátul elhelyezett edényekbe is könnyen be lehessen tekinteni. Ennél sokkal erősebb és általános az a vélemény, hogy a tűzhely magasságának egy szintben kell lennie a két oldalán lévő munkalapokkal, mivel az ésszerű erőkifejtést így teszi lehetővé.A  konyha berendezésénél lényeges kérdéskör a készülékek elhelyezése.A  hűtőszekrény; a gyári új hűtőszekrények hazánkban jobbos nyitású ajtóval kerülnek forgalomba. Ezek azonban átfordíthatóak, így a konyhasor jobb, ill. bal végében egyaránt elhelyezhetők. Ergonómiailag helyes, ha az állószekrény középső szintjére helyezzük.A sütőkamra, grillsütő; vertikálisan szintén ilyen elhelyezést kíván, ez azonban csak akkor valósítható meg, ha van elegendő hely 2 db állószekrény elhelyezésére.A  mikrosütő; egyre szervesebb tartozéka a modern konyhának. Beépítése nem szükségszerű szek-154 ★ F A I P A R



szekrény

A munkai»? magasssQ változtatása
6. ábrarénytestbe, a munkalapra helyezve, vagy a felső szekrényre függesztve egyaránt elhelyezhető. (Ez utóbbi a jobb megoldás, mivel így nem foglal el munkafelületet.)A mosogatógép; még nem terjedt el hazánkban, de egységesített méretezése a 600 mm szélességű alsó szekrény kubatúrájában helyezhető el, végigfutó munkalap felhasználásával.A tűzhely elhelyezésénél fontos szempont, hogy a-munkaháromszöget feleslegesen ne növelje. Mobil és beépíthető változatban készül, ez utóbbi esz- tétikusabb kialakítást tesz lehetővé.A  légtisztító; kétféle típusa ismeretes, úgymint keménybe köthető és abszorpciós (filteres). A  kétféle kialakítás szélességi méreteltérést nem okoz — egyaránt 600—600 mm — azonban az elhelyezésnél, a tűzhellyel való legszorosabb összefüggés miatt igen körültekintő munkát igényel.A konyhai kisgépek; célszerűen kialakított, falra szerelhető „köztes” szekrényekben tárolhatók. Üzemeltetésük a munkalapon történik.

Berendezési tanácsok— Törekedjünk arra, hogy a munkaháromszög kerülete a lehető legkisebb legyen.— A  konyhabútorunkat csak pontos alaprajz birtokában elkészített berendezési terv alapján rendeljük meg.— A konyhahelyiség befelé nyíló és kinyitott ajtaja, valamint a konyhabútorfront között minimálisan 500 mm-es távolságot kell hagyni. Ha nincs meg, az ajtót kifele nyílóra vagy elhúz- hatóra kell tervezni, átalakítani.— Az „U ” vagy „G ” alakban elhelyezett konyháknál a szemközti egységek között nem lehet kisebb a távolság 1000—1200 mm-nél.— A természetes fény energiatakarékossági hatását vegyük figyelembe. Ha van rá mód és hely, a mosogatót helyezzük az ablak elé.— Elegendő hely esetén tervezzünk be ülő munkahelyet is.— Ha csak egy készülék elhelyezésére van lehetőség magasabb szinten (állószekrényben), akkor az hűtőszekrény legyen, mivel azt használjuk legsűrűbben.— A  munkalap és a felső szekrény között 450— 600 mm távolság az ideális (ui.: így adódnak megfelelő méretűre a felső polcok).

— Célszerű helyi világítás alkalmazása. Felszerelése a felső szekrények fenéklapjára lehetséges. Ne feledkezzünk meg a konyhai kisgépek villamos dugaszolóaljzatáról sem, amely a köztes szekrényekben helyezhető el praktikusan. (Beszerelését csak szakember végezheti el!)— Felső szekrényt csak ott függesszünk fel a falra, ahol alatta munkalap is van, mert különben rendszeresen neki megyünk (mennek).— Kis konyhákban praktikusabb a csúszó-, gördülőajtós bútor alul-felül egyaránt.— Ha beülési helyet hagyunk a szekrénysorban, ez a hely legalább 450 mm széles és 550 mm mély legyen. Felső szintje 700—750 mm magasságban helyezkedjen el.— Elöl a munkalap 20—25 mm-rel álljon ki a front síkjától, hogy letakarításkor a gyűjtőedény a front elé, a munkalap alá legyen helyezhető.— Az alsó szekrények lábazata mintegy 80—100 mm-re álljon vissza a front külső síkjától, magassága minimum 75 mm legyen.
Fejlődési tendenciákAz eddigiek során a főzőkonyhák kialakításáról beszéltünk. Külön kell foglalkozni az étkező, külön a lakókonyhák berendezéséről. Ez egy későbbi időpontban lesz aktuális.A  hazánkban készülő konyhabútortípusok lényegében három méretezési rendszer alapján kerültek megtervezésre (10, 15, 55 cm), majd gyártásra. A  részletek mellőzésével erről csak annyit, hogy ez a helyzet — mármint a méretsorok változékonysága — elsősorban a szokás, a tradíciókhoz való ragaszkodás következménye, melynek folyamatos aránybeli eltolódása várható. Ezt kiköveteli szinte az az új törekvés, amely a számítógépek aktív alkalmazására irányul a konyhabútorok és konyhahelyiségek tervezése területén. Olyan lényeges funkciókról van itt már szó, mint az ajánlatok és megrendelések kiírása, a szállítólevelek kinyomtatása, a számlák, és beszállítói rendelések elkészítése, valamint alternatív ajánlatok kidolgozása. Ehhez jön a különböző gyártók cikkeinek nyilvántartása, a kalkuláció és ármegállapítás.A  grafikus megjelenítéshez a lerajzolt alaprajz, a különböző nézetek, az installációs rajzok és a perspektívák tiszta kinyomtatására — különböző nézőpontokból — szokványosán hozzátartoznak.
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