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A  Közlekedéstudományi Szemle másodszor szentel különszámot a 
logisztika kérdéseinek. Ezúttal egyetlen szakember, Györfi End­
re, az Anyagmozgatási és Csomagolási Intézet néhai igazgatóhe­

lyettesének életútjáról és tevékenységéről olvashatunk benne minden 
szakmabeli számára elgondolkodtató válogatást. Ez előretekintő, korát 
sokszor meghaladó szemléletével, megfogalmazásaival számomra nem­
csak szakmai szempontból figyelemre méltó. Emberileg is külön öröm, hi­
szen Györfi Endrével nemcsak a logisztika szeretete kötött össze bennün­
ket, hanem munkahelyünk is, ahol több évtizedig dolgoztunk együtt szoros 
munkakapcsolatban. Saját szememmel győződhettem meg tudásáról, hoz­
záértéséről és emberi értékeiről. Bátran állíthatom, hogy tevékenysége 
jelentősen hozzájárult a logisztika, a mozgásrendszerek megismertetésé­
hez és elismertetéséhez, valamint a hazai rakodó-, emelő- és szállítógép­
gyártás fejlesztéséhez, továbbá a szakirányú közép- és felsőfokú oktatás 
anyagának kialakításához, korszerűsítéséhez.

Györfi Endre elhunytával olyan széleskörű humán műveltséggel rendel­
kező, kiváló felkészültségű szakembert veszítettünk el, akinek tevékenysé­
ge például szolgálhat a jövő  szakemberei számára is.

Budapest, 1997. december 10.

'  Q
H  ( /O  r >  ^

Dr. Lotz Károly
ő
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GYÖRFI ENDRE 
szakmai életútja

Györfi Endre Budapesten szüle­
tett 1925. december 14-én, elemi- 
és középiskolai tanulm ányait 
ugyancsak itt fejezte be kiváló 
eredménnyel. A Budapesti M ű­
szaki Egyetem  Gépészm érnöki 
Karán 1950-ben szerzett gépész­
mérnöki oklevelet. Már egyetemi 
hallgató korában (1949. márciu­
sától) szerkesztő mérnökként dol­
gozott a Roessem ann-Harm atta 
Gépgyár (később Budapesti M e­
zőgazdasági Gépgyár) daruszer­
kesztési osztályán.

A gépészmérnöki oklevél meg­
szerzése után az Állami Ipari Ter­
vező Irodán (későbbi nevén a Ko­
hó- és Gépipari M inisztérium  
Tervező Irodái) darutervezőként, 
csoportvezetőként, majd osztály­
vezető helyettesként dolgozott. 
1957-ben a GANZ-MÁVAG Moz­
dony-, Vagon- és Gépgyár kikéré­
sére, a gyár daruszerkesztési osz­
tályára került, ahol 1962-ig volt 
osztályvezetői beosztásban, daru­
tervezői és kivitelezői területen. 
Ebben az időszakban, fiatal mér­
nökként, kiváló eredményeket ért 
el a tervezés és a kivitelezés terü­
letén egyaránt. Nevéhez fűződik 
többek között a bolygókerekes 
hajtóműveknek a daruüzem sajá­
tosságai között való kiterjedtebb 
alkalmazása (e munkájáért a “Da­
rutervező Iroda legjobb tervező­
je” címet kapta), továbbá a kor­
szerű típus futódaru sorozatnak a 
megtervezése, majd gyártásának 
bevezetése. Ezt a sorozatot évti­
zedekig gyártották lényegesebb 
változtatás nélkül.

A bolygókerekes hajtóm űvek  
fejlesztése során a daruk sebes­
ségszabályozásának általános 
problémájában merült el m élyeb­
ben, a típus futódaru sorozat ter­
vezésekor ped ig  a fu tókerék és a 
sin kapcsolata foglalkoztatta. A 
futókerék és a sín kapcsolatának 
vizsgálata és az ehhez kapcsoló­
dó javaslata alapján vezették be

az edzett futófelületű darukere­
kek alkalmazását. A típusdaru so­
rozat kialakításának keretében 
pedig újszerű fékszerkezet típus­
sorozatot dolgozott ki; javaslatára 
vezették be M agyarországon a 
daruüzemben a hidraulikus erőát­
vitelű fékek alkalmazását.

Tervezőirodai, illetve kivitele­
zői tevékenységének ideje egybe­
esett a magyar kohászat korszerű­
sítésével, aminek következtében 
számos, Magyarországon koráb­
ban nem készült típusú, illetve 
m éretű daru tervezésében és 
gyártásában m űködött közre. 
Ugyancsak erre az időszakra esett 
a magyar futódaru export jelentős 
fellendülése, így alkalm a volt 
Csehszlovákiába, Lengyelország­
ba, Vietnamba, Egyiptomba, In­
diába szállított, sokszor a hazai 
gyakorlatban teljesen szokatlan 
követelményeket kielégítő daru 
tervezésében, kivitelezésében és 
telepítésében részt venni.

Ekkori szakértői tevékenysé­
gei közül az új tassi zsilip terve­
zésében való részvétele emelhető 
ki., mert -  éppen az ilyen rend­
szerekkel a hazai daruüzemben 
nyert jó  tapasztalatok alapján -  itt 
alkalm aztak először M agyaror­
szágon m echanikus kapcsolat 
nélküli többmotoros zsilip emelő­
művet.

A Ganz-M ávag-ban töltött 
évek alatt nyílt lehetősége 
hosszabb külföldi tartózkodásra. 
A gyár ugyanis több közúti forgó­
híd szállítására kapott rendelést 
Egyiptomból. Az első leszállított 
forgóhíd több hónapig tartó sze­
relését önállóan irányította; az 
ekkor bevezetett és kipróbált újí­
tásaival végezték a további forgó- 
hidak szerelését.

A tervezőirodában elért első 
eredményei nyomán már 1951- 
ben bevonták a Gépipari Tudo­
mányos Egyesület Anyagmozga­
tási Szakosztályának munkájába:

előadásokat tartott, m unkabizott­
ságokban vett részt, és 1953-ban 
beválasztották a Szakosztály ve­
zetőségébe, amelynek évtizede­
kig tagja volt. Tagja volt annak a 
m unkabizottságnak is, amely már 
1954-ben részletes javaslatot dol­
gozott ki egy központi anyag­
mozgatási szakintézmény létesí­
tésére.

Ebben az időszakban állandó 
tagja volt a M agyar Szabványü­
gyi Hivatal emelőgépekkel fog­
lalkozó szakbizottságának. Beje­
gyezték a M unkaügyi M inisztéri­
um által vezetett szakértői név­
jegyzékbe emelőgépek és szállí­
tóberendezések, valamint a vízü­
gyi létesítmények gépi berende­
zéseinek szakértőjeként.

1962-ben, a Budapesti M űsza­
ki Egyetem rektorának kikérésé­
re, áthelyezték az Emelőgépek és 
Szállítóberendezések Tanszékére 
adjunktusi beosztásba. A tanszé­
ken több tantárgy oktatásába kap­
csolódott be, kifejlesztette többek 
között a Gépgyártóüzem ek 
anyagmozgatása, valamint a tex­
tilipari szakm érnöki tagozat 
Anyagmozgatás c. tantárgyainak 
tananyagát.

A tanszék m unkatársaként kap­
csolódott be 1964-ben az Orszá­
gos Műszaki Fejlesztési Bizott­
ság (OM FB) keretében, az 
anyagm ozgatás fejlesztésével 
foglalkozó tanulm ányok kidolgo­
zásába. Kiemelkedő szerepe volt 
az anyagm ozgatási szakem ber 
képzés, valam int az anyagmozga­
tás és anyagmozgató gépgyártás 
távlati fejlesztési koncepciójának 
kialakításában.

Az előbbi tanulmány alapján 
indult meg -  megfelelő szakmai 
előkészítés után -  1966-ban, az 
akkori Építőipari és Közlekedési 
Műszaki Egyetem (később BME) 
K özlekedésm érnöki Karán, 22 
fős hallgatói létszám m al, az 
anyagmozgatási m érnökök kép­
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zése. A képzés azóta is folyam a­
tos, jelenleg ipari és szállítási lo­
gisztikai szakirány megnevezés 
alatt.

Az utóbbi tanulmány alapján a 
kormány kiemelt fejlesztési terü­
letnek jelölte ki az anyagmozga­
tást, és elhatározta az OM FB fel­
ügyelete alatti anyagm ozgatási 
szakintézet létrehozását. Részt 
vett a szakintézet, az Anyagm oz­
gatási és C som agolási Intézet 
(ÁCSI), m egalakításának előké­
szítésében (amely jelenleg ÁCSI 
Logisztika Rt.-ként működik).

1966-ban, az OMFB elnöké­
nek kérésére, áthelyezték az 
egyetemről az A nyagm ozgatási 
és Csomagolási Intézetbe, ahol az 
Anyagmozgatási Főosztály veze­
tésével bízták meg, majd még eb­
ben az évben igazgatóhelyettes­
nek nevezték ki. Ezt a funkciót 
közel 20 évig, az 1985-ben való 
nyugdíjba vonulásáig látta el.

Az első időszakban az OMFB 
koncepciókban m egfogalm azott 
fejlesztési feladatok m egvalósítá­
sát irányította; m indenekelőtt a 
hazai anyagmozgatógép gyártó­
bázisok megteremtésében m űkö­
dött közre. Az OMFB feladatkö­
rének bővülésével egyidőben az 
ÁCSI intenzíven bekapcsolódott 
a hazai szakirányú kutatási-fej­
lesztési munkák koordinálásába, 
valamint a nemzetközi szakirá­
nyú együttműködés szervezésé­
be. Igazgatóhelyettesként e terü­
letek irányítását kapta feladatul.

Főbb kutatási-fejlesztési tanul­
mányok, am elyek kidolgozását 
ebben az időszakban irányította, 
illetve azok kidolgozásában köz­
reműködött:

-  Az anyagmozgató gép-, esz­
köz-, felszerelés- és berendezés 
szükséglet m egállapítása és elem ­
zése az iparban;

-  Iparunk, közlekedésünk 
összevetése a világszínvonallal;

-  Az anyagmozgatás fejleszté­
sének elgondolásai;

- A  műszaki fejlődés befolyása 
iparunk színvonalára;

-  Az anyagm ozgatás távlati 
koncepcióinak szintézise;

-  A hosszú távú gazdaságfej­
lesztés m űszak politikájának 
irányelvei.

1976-ban önállóan készítette el 
a közel 150 oldalas, Anyagok 
(termékek) mozgásrendszerei c. 
OMFB tanulmányt, amelynek ki­
dolgozásához mintegy 200 m a­
gyar, angol, német, francia és 
orosz nyelvű irodalmat használt 
fel.

Ennek bevezető fejezeteiben 
többek között a következők ol­
vashatók:

“Az objektív fejlődés az utolsó 
tíz-tizenöt évben világszerte, így 
hazánkban is szükségessé tette az 
újraterm elési folyam at helyvál­
toztató mozgásjelenségeivel való 
tudományos igényű foglalkozást. 
Korábban ez a m unka jórészt elég 
mereven különválasztott két cím ­
szó alatt folyt: a makroszférában 
mint “közlekedés” , a mikroszfé- 
rában mint “üzemi belső anyag­
mozgatás” . A kölcsönhatások a 
két szféra között egyre inkább 
szorosabbá válnak. A  tanulmány 
célja -  a mikroszférából kiindul­
va -  a szóban forgó m ozgásjelen­
ségeknek az eddigieknél átfo­
góbb, rendszerszem léletű értel­
mezése, vizsgálata és a kapcsola­
tos fejlesztés feltételeinek elem-

t 95zese.
“Az 1960-as években mélyre 

ható változások figyelhetők meg, 
amelyek egyik fontos eleme a 
m ikroszféra és a m akroszféra 
m ozgásjelenségeinek összekap­
csolása. Jelzik ezt olyan új kifeje­
zések, mint az angol nyelvterüle­
ten a “physical distribution” , a 
“materials managem ent” , majd a 
“logistics” , német nyelvterületen 
pedig a “Transportkette” . Egyide­
jűleg m egindultak a kísérletek e 
teljesebb körű m ozgásjelenségek 
egységes formalizálására.”

Az előző idézetek, valamint a 
tanulmányokban foglalt m egálla­
pítások, előrejelzések, következ­
tetések valós tartalmát igazolták 
az elmúlt 20 évben bekövetkezett 
változások; az anyagáram lás 
rendszerszem léletű tervezésére, 
szervezésére irányuló törekvések,

a logisztika elveinek térhódítása 
stb.

Csupán két előremutató m egál­
lapítás a tanulmányból:

“ ...a m ozgásrendszerek fejlő­
dését előmozdító ellentmondás, 
m iszerint a mozgásrendszer saját 
ökonóm iájának maximuma elv­
ben minden helyváltoztató m oz­
gás kiküszöbölése, ugyanakkor a 
metarendszer, az újratermelési fo­
lyam at fejlődése egyre bonyolul­
tabb anyagáramokra (termékára­
mokra) vezet.”

“ ...a fejlődés olyan nagy­
rendszerek irányába halad, am e­
lyek hatékonysága lényegesen 
függ attól, hogy a fenntartásuk­
hoz szükséges helyváltoztatások 
m űszakilag és szervezésileg egy­
séges rendszert, az általam java­
solt kifejezéssel egységes m oz­
gásrendszert alkossanak.”

Ebben az időben egyik kezde­
m ényezője volt a M TESZ Köz­
ponti Anyagmozgatási és Csoma­
golási B izottság (mai utóda a 
M TESZ Logisztikai Bizottság) 
létrehozásának, aktívan részt vett 
a Bizottság évenkénti nagy ren­
dezvényeinek (anyagm ozgatási, 
csomagolási konferenciák, kiállí­
tások) szervezésében, és azokon 
számos alkalommal előadást tar­
tott.

A nem zetközi szakirányú  
együttm űködés előkészítésének 
egyik úttörője volt. Kiváló angol, 
ném et és francia nyelvtudása se­
gítette abban, hogy közvetlen tár­
gyalásokat folytasson, együttmű­
ködési szerződéseket kössön az 
OMFB, illetve az ÁCSI megbízá­
sából külföldi partnerekkel. Több 
ízben járt Németországban, Len­
gyelországban, O laszországban, 
Svájcban, Svédországban, Angli­
ában üzleti tárgyaláson.

Az ACSI-ba való áthelyezése 
után sem szakította meg egyetemi 
kapcsolatait, mert az ifjúság ne­
velését, szakm ai felkészítését 
egyik életcéljának tekintette.

Másodállásban tovább dolgo­
zott a BM E Gépészmérnöki Ka­
rán, m ajd az anyagm ozgatási 
szakirány beindítása után a K öz­
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lekedésmérnöki Karon. Itt készí­
tette el harm adm agával az 
Anyagmozgató gépek c. tantárgy 
négykötetes egyetemi jegyzetét, 
amelyet 10-15 évig tananyagként, 
segédanyagként használtak a 
hallgatók. Az akkoriban írásban 
készített hallgatói vélem ények 
nem fukarkodtak a dicséretekben; 
nagy tudású, széleslátókörű, kor­
rekt szakembernek, oktatónak te­
kintették.

A graduális képzés mellett be­
kapcsolódott a posztgraduális ok­
tatásba is. A M érnöktovábbképző 
Intézet szervezésében Az anyag­
mozgatás elemzése matematikai 
módszerekkel címmel tartott elő­
adás-sorozatot. A BME Gépész­
mérnöki Karán az anyagmozgató 
gépész szakmérnöki szakon az 
Anyagmozgatás tervezése c. tan­
tárgyat oktatta. A szakmérnöki 
diplomát adó SZOT Felsőfokú 
M unkavédelm i Tanfolyam on a 
Daruk biztonságtechnikája és a 
Felvonók biztonságtechnikája c. 
tantárgyakat több évig oktatta, és 
ő készítette el a tananyagokat tar­
talmazó jegyzeteket is. Mindezek 
mellett az ÁCSI által több éven 
keresztül szervezett szaktanfolya­
mok irányítója és előadója volt.

Szakmai látókörének bővítése 
érdekében rendszeresen olvasta 
az angol és német nyelvű szak­
mai folyóiratokat, esetenként je ­
lentősebb cikkek, tanulm ányok 
fordítására is vállalkozott. így 
nyugdíjba vonulása utáni szabad 
idejében is idegen nyelvű szaka­
nyagokat fordított. Szinte (1997. 
június 2-án bekövetkezett) halá­
láig közreműködött az OMIKK 
Környezetvédelmi Füzetek és a 
M űszaki-G azdasági M agazin 
szakanyagának összeállításában, 
jelesebb angol, német nyelvű ta­
nulmányok fordításában.

Györfl Endre szakmai életút­
ja példaként szolgálhat mindazok 
szám ára, akik szakterületüket 
odaadással, magas szintű szakmai 
és általános kultúrával kívánják 
művelni, tudásukat, tapasztalatu­
kat a fiatalabb generációknak to­
vább adni.

Szakmai tudását folyamatosan 
gyarapította az anyagmozgató gé­
pek tervezése, üzem eltetése, 
majd az anyagmozgató rendsze­
rek szervezése területén. Órákat 
töltött naponta (sokszor késő es­
tébe nyúlóan és hétvégeken) kül­
földi szakirodalom tanulmányo­
zásával, kijegyzetelésével, hazai 
aktualizálásával.

Tervező mérnökként saját ta­
pasztalatai mellé az irodalomból 
ötleteket szerzett, majd vezető­
ként a teljes szakterületet igyeke­
zett ezen keresztül áttekinteni. 
Ebben segítette öt magasfokú an­
gol, német és francia, valamint 
olvasás, fordítás szintjén orosz 
nyelvtudása.

M ár a 60-as évek végén, a 70- 
es évek elején felism erte azt, 
hogy az üzemen belüli anyag­
mozgatás, a termelőhelytől a fel­
használóig terjedő szállítás, vala­
m int a raktározás és a 
csomagolás, csak egységes, rend­
szerszem léletű kezeléssel opti­
malizálható (lásd Anyagok m oz­
gásrendszerei c. tanulm ányát). 
Ezzel kimondatlanul is m egfogal­
mazta a logisztikai elvek szerinti 
elemzés, tervezés és szervezés 
igényeit. E felismerésben m egha­
tározó szerepet játszott, hogy a 
műszaki ism ereteinek bővítése 
mellett egyre nagyobb hangsúlyt 
fektetett közgazdasági ismeretei­
nek bővítésére.

Kiváló szintetizáló készsége, 
legendásan jó  memóriája segítet­
te hozzá ahhoz, hogy mind m un­
kahelyén, mind szakmai és tudo­
mányos bizottságokban, külföldi 
üzleti tárgyalásokon felkészülten, 
lényegre törően tudjon vitatkozni 
és érvelni, a partnereket m eg­
győzni.

Igényessége tükröződött abban 
is, am ilyen hozzáértéssel vett 
részt az intézet (ÁCSI) szakem­
bergárdájának szellemi muníciót 
adó szakkönyvtár kialakításában 
és fejlesztésében. A hatvanas 
évek végétől az akkori ‘új gazda­
sági m echanizm us’ gondolatköré­
hez illeszkedően -  válogatott m i­
nőségű külföldi és hazai

dokumentumgyűjtemény kialakí­
tását segítette elő. Ezzel m egala­
pozta olyan információs szolgál­
tatások kifejlesztését, amelyek 
révén az intézeti szakkönyvtár -  
az ő szakmai felügyelete mellett
-  országos feladatkörű intézmé­
nyi rangot nyert el a nyolcvanas 
évek közepére.

A szakmai információk gyűjté­
sének és cseréjének fontos terüle­
teként értékelte a nem zetközi 
kapcsolatok ápolását is.

Kiváló szakmai felkészültsége 
magas szintű humán műveltség­
gel párosult. Az volt az elve, hogy 
a mérnöki munka kom plexuasa 
megköveteli az irodalmi, a filozó­
fiai, a zenei tájékozottságot; en­
nek megfelelően szinte haláláig 
gyarapította ez irányú ismereteit 
is.

Szakmai felkészültségével, hu­
mán műveltségével, pontos időbe­
osztásával, példam utató emberi 
magatartásával nagy tekintélynek 
örvendett az egyetemi hallgatók 
körében; pályafutása alatt több 
száz mérnökhallgató ismerte és 
szerette m eg előadásaiban az 
anyagmozgató gépek és géprend­
szerek tudományterületét.

Szakmai és oktatási tevékeny­
ségének  egyfajta keresztmetszetét 
mutatja az a 25-30 jelentősebb 
publikáció, amely egyetemi jegy­
zetek, szakcikkek, tanulmányok 
form ájában vált ism ertté (az 
utóbbiakból vett válogatást adjuk 
e külön számban közre). M unkás­
ságáért kormánykitüntetést, több 
miniszteri elismerést és em lékér­
met kapott.

Szaktudása, enciklopédikus 
műveltsége, emberi tartása példa­
ként szolgált a mellette dolgozó, 
nála tanuló fiatalabb szakember 
generáció számára.

A vázolt szakmai életúton vé­
gig követte őt támogatásával, a 
stabil családi háttér megterem té­
sével, továbbá az együttgon­
dolkodás inspiráló erejével fele­
sége, Sályi Éva. Mind a családot, 
mind a szakm át pótolhatatlan 
veszteség érte Györfi Endre halá­
lával.
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1. Tudományos jellegű tanulm ányok
1.1 Erőhatások függőleges körpályán mozgó anyagokon

(A nyagm ozgatás -  Csom agolás, 197Ó, 3. sz. p. 98-103 .)

Számos anyagm ozgatógépnél 
fordul elő az anyag tartósabb 
vagy átm eneti függőleges síkú 
körpályán vezetése, például sem ­
leges elevátoroknál, m arófejek­
nél, szállítócsöveknél, szállító­
szalagoknál. Az anyag mozgás- 
és erőviszonyai ism eretesek, a 
szakirodalom az egyes gépeket 
tárgyaló fejezetekben -  több-ke- 
vesebb részletességgel -  vizsgálja 
őket.

Tudomásunk szerint azonban 
ez idáig sehol sem utaltak arra, 
hogy m indezeknél a gépeknél 
azonos fizikai jelenségről van 
szó, sőt még a szakkönyvek kü­
lönböző fejezeteiben is az eltérő 
tárgyalásmód a jellem ző. E cikk a 
jelenségnek egységes grafikus ke­
zelésére tesz javaslatot.

Ez az általánosítás nem csak di­
daktikai szempontból gazdaságo­
sabb és tanulságosabb a szokásos, 
gépenként eltérő módszerű tár­
gyalásnál, hanem a konstruktőri 
munkához is nyújthat újabb segít­
séget.

1. A pólus

A Newton-törvényekből követke­
zik, hogy minden körmozgás 
kényszermozgás. A  szóban forgó 
gépeknél azonban a kényszer 
nem teljes: a gép nem veszi körül 
az anyagot minden irányból, az 
anyag nincs hozzákötve a géphez, 
hanem m ozgásában csak bizo­
nyos irányokba korlátozott. (Itt 
kell előrebocsátani, hogy mivel a 
vizsgálatok függőleges síkú kör­
mozgásra korlátozódnak, a prob­
lém át a továbbiakban síkbeli 
problémaként kezeljük.) A konst­
ruktőr feladata megállapítani, ele­
gendő-e ez a részleges kényszer 
ahhoz, hogy az anyag befussa a 
kívánt pályát, illetve hogy milyen

konstrukciós módszerekkel lehet 
az erő és mozgásviszonyokat be­
folyásolni.

Első közelítésben a súlyerőt, a 
centrifugális erőt és támaszként 
tekintett kényszerpálya normále­
rejét vesszük figyelembe, máso­
dik közelítésben a gép és az 
anyag között ébredő súrlódóerőt 
is. A vizsgálat során feltételezzük, 
hogy a gépek egyenletes sebessé­
gű üzemben vannak.

A szakirodalomban a serleges 
elevátorokról szóló fejezetben 
(lásd pl. [1]) szokásos annak bi­
zonyítása, hogy a függőleges síkú 
körpályán mozgó anyagrészecs­
kére ható súlyerő és centrifugális 
erő eredője m indenkor átmegy a 
sík egy kitüntetett pontján. Ez a H 
pont h = g/w2 magasságban he­
lyezkedik el a körmozgás közép­
pontja fölött, szokásos elnevezése 
pólus. Az 1. ábrán az [1] alatt hi­
vatkozott könyv bizonyítását mu­

tatjuk be. A  bizonyítás itt a vonal- 
kázott háromszög-párok hasonló­
sága alapján történik.

Az a tény, hogy az eredő erők 
ugyanazon pontban metsződnek, 
a következőképpen is fogalmaz­
ható:

Ha egy anyagi rendszer víz­
szintes tengely körül forog, úgy 
rá két erőtér eredője hat: a nehéz­
ségi erőtéré és egy centrifugális 
erőtéré. A  centrifugális erőtérben 
az erővonalak merőlegesek a for­
gástengelyre, értelmük a forgás­
tengelytől elm utató, az erőtér 
ekvipotenciális felületei henge­
rek.

A 2. ábrából kitűnik, hogy az 
eredő erőtér hasonló tulajdonsá­
gú, csupán középpontja tolódott 
el a H pólusba. Az eredő erőtér 
helyettesíthető egy látszólagos 
centrifugális erőtérrel. Ebben 
csak centrifugális erők működ­
nek, am elyek nagyságát az erede­

/mro7
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1. ábra A pólus létezésének bizonyítása
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2. ábra. A virtuális “ centrifugális erőtér”

ti rendszer co szögsebességével, 
de a H pólustól mint virtuális for­
gásponttól számított távolságok­
kal kell számítani.

Az állítás ellenőrzésére számít­
suk ki az erőhatást két karakte­
risztikus pontban. Az első esetben 
legyen egy m tömeg az 0 pont­
ban. Az eredeti rendszerben a for­
gástengelyben levő tömegre csak 
a nehézségi erő  hat: G = mg. A 
helyettesítő rendszerben ugyaner­
re a tömegre csak centrifugális 
erő hat, amelyet az eredeti co szög­
sebességgel és az r ’ = h = g/íy2 
virtuális sugárral lehet kiszámíta­
ni:

<r

C = mr'co2 = m —  (0 = mg 
CO

A második esetben legyen az 
m tömeg a H pontban. Ekkor a 
helyettesítő rendszerben zérus a 
látszólagos sugár, tehát a látszóla­
gos centrifugális erő is: a tömeg­
re nem hat erő. Az eredeti rend­
szerben a G = mg nehézségi erő 
összegződik az r = h = g/öJ2 su­
gárral számított valódi centrifu­
gális erővel, ennek nagysága

C0 = inra)2 = m-^-Cú2 = mg 
(ú2

Minthogy a két erő ellentétes 
értelmű, eredőjük zérus.

2. Szabadon felfekvő töme­
gek körmozgása

Az új, helyettesítő centrális erő­
térben változatlanul érvényesek a 
statika és a dinamika ismert tör­
vényei. Mivel az erők tömegerők, 
értelemszerűen helyettesítő cent­
rális gyorsulástérről is beszélhe­
tünk. Ebben a rendszerben egy 
tömeg akkor lehet (relatív) nyu­
galomban, illetve akkor követheti 
az előírt körpályát, ha létezik egy 
a virtuális centrifugális erővel 
egyensúlyt tartó centripetális erő. 
Szabadon fekvő tömeg esetében 
ez a centripetális erő csak támasz­
erő lehet. Ha a tömeg és a felfek­
vő felület között az érintkezés 
súrlódásmentes, egyensúly csak 
akkor lehetséges, ha az érintkezé­
si normális a centrifugális erő ha­
tásvonalába esik. Súrlódás je len­
létében az egyensúly 
fennmaradhat, amíg a centrifugá­
lis erő a normálerőhöz rajzolt súr­
lódási kúpban (vagy fordítva: a 
normálerő a centrifugális erőhöz 
rajzolt súrlódási kúpon) belül ma­
rad. Ha a centrifugális erő tovább 
hajlik az érintősík felé, a tömeg 
megcsúszik, ha pedig eléri az 
érintősíkot, a tömeg elhagyja a tá­
masztó felületet, de ezzel a he­
lyettesítő (látszólagos) erőteret is,

és visszatér a nehézségi erőtérbe. 
További pályáját a ferde hajítás 
törvényei szabják meg.

K örpályára kényszerített fo­
lyadéktartályok csak a centrifu­
gális erő irányában lehetnek nyi­
tottak, mert a folyadék szabad 
felszíne a tartályban a lehető leg­
külső ekvipotenciális felület alak­
ját igyekszik felvenni, amely ese­
tünkben hengeres. A tartály csak 
addig a széléig lehet megtöltve, 
amelyet a lehető legnagyobb su­
garú ekvipotenciális felület 
metsz.

Az öm lesztett anyagok nem 
newtoni folyadékok, viselkedé­
sük csak első közelítésben tekint­
hető azonosnak az ideális folya­
dékéval. M ásodik közelítésben az 
ömlesztett anyag szabad felülete 
bárm ilyen szöget felvehet az 
ekvipotenciális felülethez képest 
a rézsűszög által meghatározott 
korlátokon belül. A hengeres erő­
térben a szabad anyaghalom ter­
mészetesen nem a szokásos egye­
nes kúp alakú, hanem olyan kúp, 
amelynek alkotói az erőtér ten­
gelym etszetében egyenesek, a 
tengelyre merőleges metszetben 
logaritmikus spirálisok.

Az anyagmozgatógépek gya­
korlatában a probléma a követke­
ző három formában merül fel:

1. A kör alakú (illetve henger 
alakú) kényszerpálya a közép­
ponttól nézve kívülről támasztja 
az anyagot, m int például a szállí­
tócsőnél vagy homorú ívben ve­
zetett szállítószalagnál.

2. A kényszerpálya belülről tá­
masztja az anyagot, m int például 
a szállítószalag-dobnál vagy a 
domború ívben vezetett szállító­
szalagnál.

3. Az anyag tartályban helyez­
kedik. el, és a tartályt vezetik kör­
pályán, m int például serleges ele­
vátornál vagy kotró marófejénél.

3. A kívülről támasztott 
anyag

A 3. ábra az első esetet vázolja: 
az anyag kör alakú (henger alakú) 
kényszerpálya belsejében helyez-
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kedik el, és a kényszerpálya ál­
landó a> szögsebességgel forog. A
3 a. ábrán a pólus a körön kívül 
van, a 3b. ábrán a körön belül. A 
teljes kör például szállítócsövet, a 
kör egy alsó szakasza például ív­
ben vezetett szállítószalagot je l­
képezhet.

Húzzunk a pólusból erővonala­
kat a körhöz. A 3a. ábrán a pólus­
ból két érintő, t és t ’ szerkeszthe­
tő a körhöz, az érintési pontok T 
és T ’. Az érintők közé eső erővo­
nalak kétszer metszik^a kört: egy­
szer az I. pontban a T T ’ ív felj>ő 
részén, egyszer a II. pontban a TT 
ív alsó részén. Az erővonalak az 
I. pontban a körbe befelé, a II. 
pontban a körből kifelé mutatnak. 
Az érintési pontok alatti szaka­
szon az erőtér hozzászorítja az

anyagot a kényszerpályához, a 
felső szakaszon leemeli róla.

Megvizsgálva egy kevéssel az 
érintési pont alatt levő pontot, 
például a B pontot, megállapítha­
tó, hogy a pontban ható erő iránya 
lényegesen eltér a pályanormális­
tól, sőt kívül esik a pályanorm á­
lishoz szerkesztett súrlódási kú­
pon is: az anyag az
alátámasztáson csúszni fog. (Ezt 
a m ozgásállapotot itt nem ele­
m ezzük tovább. Egy speciális 
esetre a részletes m atem atikai 
vizsgálatot W ickleder [2] végezte 
el.)

Ha a súrlódási kúpot végigve­
zetjük az alsó ívszakaszon, két 
pont: A és A’ adódik, amelyhez 
tartozó súrlódási kúp alkotója 
érinti a pólust. Csak az e két pont

által határolt alsó ívszakaszon le­
het az anyag az alátámasztáshoz 
(kényszerpályához) képest nyu­
galomban. Az A, illetve A’ pont­
hoz tartozó a  középponti szög a 
4a. ábrán bemutatott szerkesztés­
sel egyszerűen meghatározható.

Tetszőlegesen felvett egyenes­
re felmérjük az OA = r távolságot. 
A-ban p szög alatt egy újabb 
egyenest húzunk, és ezt 0-ből h = 
g/íy2 sugarú körívvel átmetsszük. 
Ezzel m egkapjuk a H-pontot. Az 
AOH háromszög szögei p, (180 -
a )  és ( a  -  p).

A rajzolt háromszög valamennyi 
szöge pozitív és véges nagyságú, 
ebből következően a  > p co = 0 
esetén a  = p. (Ez a triviális tény a 
szerkesztésből is kiadódik: h = 
g/íy2 végtelen lévén a H pont a 
végtelenbe kerül, ezzel a három­
szög AH és OH oldala párhuza­
mossá válik.) Nyugvó alátámasz­
táson tehát a 2 p középponti szög 
által határolt pályaszakaszon m a­
radhat az anyag csúszásmentesen 
nyugalomban. Ha a rendszer for­
gásnak indul, a fordulatszám nö­
vekedésével arányosan növekszik
a ,  azaz a csúszásmentes szakasz 
ívhossza.

A szerkesztéssel az ellenkező 
kérdés is megoldható: adott suga­
rú pályának mekkora legyen a 
szögsebessége, hogy a m egcsú­
szás előírt a  szögnél következzék 
be.

Összefoglalva a 3a. ábra segít­
ségével nyert eredményt:

-  az AA’ íven az anyag relatív
nyugalom ban m arad az alátá­
masztáson^ ^

-  az AT és az A’T ’ íven az 
anyag csúszik az alátámasztáson,

-  a T illetve T ’ pontban a nor­
málerő zérussá válik, az anyag el­
hagyja az alátámasztást.

A 4a. szerinti szerkesztésnél 
egy második; az ábrán eredm ény­
vonallal jelzett háromszög is adó­
dik, am elynek szögei a ', (a  -  p) 
és (180-p). Az a '  középponti 
szög az F és F ’ pontokat határoz­
za meg, ugyanezeket a pontokat 
metszi a köríven a HA illetve HA’ 
sugár is. Az FF’ szakaszon elvben

Körpálya - 

Súrlódási kúp ■

Körpalya

S ú r ló d á s  klip

Súrlódási kúp

S úrló d ási kúp

3. ábra. A kívülről támasztott anyag
a) a pólus a körpályán kívül
b) a pólus a körpályán belül
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4. ábra. Az középponti szög szerkesztése
a) a pólus a körpályán kívül
b) a pólus a körpályán belül

4. Az anyag a kényszerpálya 
külső oldalán

A 6. ábrán a második gyakorla­
ti esetet vizsgáljuk: az anyag a 
kényszerpálya külső oldalán van. 
A 3a. és 3b. ábrákhoz hasonlóan a 
6a. ábrán a pólus a körön kívül, a 
6b. ábrán a körön belül van. A 
vizsgált esetben az anyag csak 
azon a szakaszon m aradhat a 
kényszerpályán, ahol az erővona­
lak a körbe befelé mutatnak. Ezt a

ugyancsak relatív nyugalomban 
maradhatna az anyag, a valóság­
ban azonban már T-nél, illetve 
T ’-nél elhagyta az alátám asz­
tást.

A 3b. ábrán valamennyi erővo­
nal egyszer metszi a kört, és kife­
lé mutat. A körpálya valamennyi 
pontján létezik tehát olyan nor­
málerő, amely az anyagot az alá­
támasztáshoz szorítja; az anyag 
nem hagyja el az alátámasztást.

A 3b. ábrából kitűnik, hogy ha 
a H pólus kevéssel van a körpálya 
tetőpontja alatt, akkor az anyag 
ugyan nem hagyja el az alátá­
masztást, de továbbra is lesznek 
olyan pályaszakaszok, am elye­
ken az anyag csúszik, mint példá­
ul az ábrán a B pontban. E szaka­
szok határát a 4a. ábrán 
bemutatottal elvileg azonos me­
netű szerkesztéssel lehet megha­
tározni; amint az a 4b. ábrán kö­
vethető. Ebben az esetben 
azonban mind az a, mind az a '  
szögnek van fizikai értelme:

-  az AA’ és FF’ szakaszon az 
anyag relatív nyugalomban van,

-  az AF és A’F’ szakaszon csú­
szik.

a  és a '  között a következő 
összefüggés áll fenn:

a  -  a ’= 2 p (} b  ábra)
Könnyen megszerkeszthető az 

a legkisebb pólusmagasság (azaz 
közvetve az a legkisebb szögse­

Körpalyo

Súrlódási kúp

A körpálya ?gj 
\ íetsicleges pontja

5. ábra A csúszásmentes mozgás feltétele

besség); amelynél már csúszás 
nem következik be. Az egyik 
szerkesztési lehetőség az 5. ábra 
szerinti. A pálya tetszőleges pont­
ján a pályanormálishoz (azaz a 
kör sugarához) felvisszük a súrló­
dási kúp alkotóit, majd ezeket 
érintő kört szerkesztünk. Ha a pó­
lus az így adódó körön belül, az­
az az ábrán vonalkázással jelölt 
szakaszán van, a mozgás csúszás­
mentes. A kör sugarát m eghatá­
rozhatjuk oly módon is, hogy a 
4b. ábrán az 0 pontból merőlegest 
bocsátunk az A pontban p  alatt 
húzott egyenesre: Az AE távolság 
a kör sugara.

Ezek alapján a keresett szögse­
besség egyszerűen számítható is, 
m ert az ábrából következik,, 
hogy

szakaszt ismét a pólusból húzott 
érintők érintési pontjai határolják, 
az előző esettel szemben azonban 
most az érintési pontok fölötti 
szakasz az érdekes. Ezt a szakaszt 
a már ismertetett m ódonjiárorn  
szakaszra bon th a tju k :^  T ’F’ F ’F 
és FT szakaszra. Az F F ’ íven az 
erővonalak meredekebben esnek 
a pályára mint 0, tehát az anyag 
relatív nyugalom ban marad. A 
F 'F ' és a TF szakaszán az erővo­
nalak beesési szöge nagyobb 
mint p, az anyag csúszik. A T és 
T ’ ponton az anyag elválik az alá­
támasztástól. Az F és F ’ pontot a 
4a ábra szerkesztésével határoz­
hatjuk meg, most azonban az a ’ 
szögnek van, míg az a  szögnek 
nincs fizikai értelme.

A 6a, illetve a 4a ábrákból két
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6. ábra. A belülről támasztott anyag 
a) a pólus a körpályán kívül b) a pólus a körpályán belül

7. ábra. Az elváiási pontok szerkesztése különböző körpályák, de változatlan co
esetére

következtetést vonhatunk le.
a  < a ’ < p, azaz forgó alátá­

masztás esetén hamarabb m eg­
csúszik az anyag, mint nyugvó 
alátámasztáson;

0 < a ' < r, azaz az anyag m in­
dig m egcsúszik az alátámasztás­
tól való elválás előtt.

Az r, co, a ' és r  között fennálló 
egyszerű geometriai kapcsolatok­
ból több, a konstruktőr számára 
érdekes következtetést lehet le­
vonni. Például az adott co szögse­
bességhez tartozó elváiási ponto­
kat különböző átm érőjű 
körpályákon kimetszi az OH vo­
nalra szerkesztett Thales-kör (7. 
ábra). A 6 a. ábrából kitűnik, hogy 
az a ’-nél meredekebb emelkedé­
sű szállítószalagoknál a ledobó­
dob felfutó oldalán nem kívána­
tos megcsúszás léphet fel.

A 6b. ábra a körpályán belül 
fekvő pólus esete. Itt valamennyi 
erővonal kifelé mutat, tehát ebben 
a rendszerben nem  létezik olyan 
erő amely az anyagot a körpályá­
ra kényszerítené: az anyag ugyan­
abban a pontban elhagyja a kör­
pályát, ahol rákerült. A
határfordulatszám; illetve a határ­
szögsebesség az

r — /» =  —  
ü)2

összefüggésből adódik. Ez 
egyben összefüggést terem t a 
körpálya r sugara és a v = xcű ha­
társebesség között is. Néhány ér­
tékpárt az 1: táblázat közöl. A táb­
lázatban szereplő sebességek a 
mai szállítószalag-technikában 
m indennaposak, ennek következ­
tében a legtöbb modern szállító­
szalagra a 6b. ábránál elm ondot­
tak érvényesek. Az irodalom erre 
a jelenségre csak a gyorsjárású 
serleges elevátoroknál mutat rá 
“centrifugális ürítés” címen.

1. táblázat 
Néhány értékpár a centrifugális 
viselkedés határára 
r mm 250 300 350 400 450 500
v m/ mp  1,57 1,72 1,85 1,98 2,10 2,22
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5. Ideális folyadék tartályban

A harmadik gyakorlati esethez 
mindenekelőtt azt kell előrebo­
csátani, hogy nyugalomban levő 
szabad folyadékfelület nem ala­
kulhat ki, m ert a tartály az 
ekvipotenciális fe lü le ttő l eltérő  
körpályán mozog, a szabad folya­
dékfelületnek állandóan változó 
erőviszonyokhoz kell alkalmaz­
kodnia. Ideális folyadékoknál 
mindegy, hogy a tartályhoz ké­
pest milyen irányban történik ez 
az alkalmazkodás, mert a folya­
mat elméletileg ellenállásmentes, 
a szabad felület mindig a megfe­
lelő hengeres ekvipotenciális fe­
lület alakját veszi fel.

Az ömlesztett anyagok jelenté­
keny belső súrlódással rendelke­
ző folyadékok, ezeknél az alkal­
m azkodást a belső súrlódás 
késlelteti, a rézsűszög által 
kétoldalról megszabott korlátok 
között minden állapot lehetséges. 
A valóságban csak az egyik ha­
tárhelyzet mértékadó, miután a 
folyamat egy irányban változik. 
A belső súrlódás problémájával 
azonban a cikk nem foglalkozik, 
miután a súrlódás jelenléte a tár­
gyalt elveket nem befolyásolja.

A 8. ábrán tartályt (serleget 
vagy lapátot) körpályán veze­
tünk. (A valóságban is mindig tel­
jes körpályával kell számolni, 
csupán egyes gépeknél, mint pél­
dául a serleges elevátoroknál, a 
kör két félre van bontva és eloszt­
va az alsó és a felső terelődobon.)

A 8a. ábrán a pólus a tartály ál­
tal súrolt felületen kívül helyez­
kedik el, a 8b. ábrán e felületen 
belül, míg a 8c. ábrán a súrolt fe­
lületen. A tartály nyitott oldalát 
szaggatott vonal jelzi. A tartály 
lehetséges legnagyobb töltését il­
letően minden helyzetben és eset­
ben a következő megfontolás ér­
vényes: anyag csak ott maradhat 
a tartályban, ahol rá a tartályba 
befelé mutató erő hat, ellenkező 
esetben az anyag ,kiesik” a tar­
tályból. Az adott helyzetben a tar­
tályban maradó anyag szabad fe­
lülete annak az ekvipotenciálfe-

8 ábra. Ideális folyadék tartályban 
a) a pólus a tartályokon belül b) a pólus a tartályokon kívül

c) a pólus a tartályok által súrolt körgyűrűn
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lületnek felel meg, amely a száj­
nyílásnak a pólustól messzebb le­
vő élét metszi; a m egfelelő körö­
ket az ábrákon berajzoltuk. Az 
ábrákat tekintve úgy is fogalm az­
hatunk, hogy anyag csak akkor 
maradhat a tartályban, ha a mér­
tékadó ekvipotenciális felület a 
tartály belseje felől nézve hom o­
rú. Ha az egymást követő helyze­
tekben a lehetséges legnagyobb 
töltés növekvő, akkor az anyag a 
tartályban csak helyzetét változ­
tatja, de nem  ömlik ki. Ha a lehet­
séges töltés csökken, akkor a kü­
lönbség a tartály mértékadó élé­
nél távozik. Az ábrák alapján be­
látható, hogy a töltési és ürítési 
folyamatot a tartály alakja igen 
lényegesen befolyásolja.

A 8a. ábránál a felső félkörön a 
belső, az alsó félkörön a külső 
tartályélnél lehet kiömlés, a 8b. 
ábránál minden helyzetben csak a 
külső élnél, míg a 8c. ábránál le­
hetséges az anyag egyidejű távo­
zása mindkét él mentén. Termé­
szetesen m ég egyszer 
hangsúlyozni kell, hogy a leírtak 
a folyamatnak csak első közelíté­
sét képezik, miután ideális folya­
dékot feltételeztünk.

6. Összefoglalás

A cikk az irodalomban szokásos­
nál áttekinthetőbb és egységes 
grafikus módszert ajánl azoknak 
az anyagm ozgató-gépeknek a 
vizsgálatához, am elyeknél az

anyag függőleges körpályán tör­
ténő vezetése előfordul. A szerző 
reméli, hogy a módszerrel nem­
csak a lezajló folyam atok 
könnyebb megértését segíti elő, 
hanem a tervező mérnöknek is 
egyszerűen kezelhető segédesz­
közt sikerült nyújtania, esetleg ki­
indulást a problémakört illető to­
vábbi gondolatokhoz.
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1.2 Automatizálás és információ az anyagmozgatásban
(Anyagmozgatás -  Csomagolás, 1971. 6. sz. p. 248-250.)

Az anyagmozgatás -  egyik tömör 
és találó m eghatározása szerint -  
biztosítja, hogy a m egfelelő  
anyag a megfelelő időben a meg­
felelő helyre kerüljön.

Ez a meghatározás tartalmazza 
azt a három fizikai fogalmat: az 
anyagot, az időt és a teret, am ely­
nek együtteséből a mozgás létre­
jön. Szerepel azonban egy nem 
fizikai, sőt mondhatni filozófiai 
fogalom is: az a szó, hogy “m eg­
felelő”.

Anélkül, hogy filozófiai fejte­
getésekbe m erülnénk a “m egfele­
lő”, azaz “jó ” és “rossz” minemű- 
ségét illetően, érdem es 
megvizsgálni, milyen következ­
tetéseket kell e szó szerepléséből 
levonnunk.

A “megfelelő” kifejezés alkal­
m azhatósága bizonyos előzm é­
nyeket feltételez, m indenekelőtt a 
szóban forgó tevékenységgel 
kapcsolatban “szándék” és “érté­
kelő rendszer” létezését.

A “szándék” esetünkben azt je ­
lenti, hogy “anyagm ozgatáson”

mindig szándékolt emberi tevé­
kenységet értünk, és ez a szándék 
előre rögzített, m eghatározott.

Az “értékelő rendszer” bizo­
nyos szabályok ugyancsak előre 
rögzített -  készlete. Ilyen sza­
bálykészletnek az anyagmozga­
tás “megfelelő” végzéséhez is lé­
teznie kell.

Az anyagmozgatás fizikai és 
“filo zó fia i"  elemei között vala­
milyen kapcsolóelemnek kell lé­
teznie. Ez a kapcsolóelem az in­
formáció.

A kezdetként idézett m eghatá­
rozás ilyenformán azt az alapvető 
kijelentést rejti magában, hogy 
anyagmozgatás nem létezhet in­
formáció nélkül.

Ámbár lassan-lassan egyre in­
kább érvényre ju t a koordinált 
anyagáram  és inform ációáram  
fontosságának felism erése, na­
gyon keveset foglalkoztak az 
anyagok és az információk kap­
csolatával.

E lm életben minden
mozgatandó anyagdarabhoz hoz­

zá kellene kapcsolni egy sor in­
formációt. A legjellemzőbbek: az 
útvonalra vonatkozó információ, 
a menetrendre vonatkozó infor­
máció, az alkalmazandó m ódsze­
rekre vonatkozó információ. A 
valóságban ezzel szemben a leg­
ritkább esetben kapcsolnak teljes 
inform ációkészletet a
m ozgatandó anyaghoz, de a teljes 
információkészletnek az anyagá­
rammal párhuzamos áramoltatása 
is ritka.

Ennek indoka a költség: az in­
form áció bárm ilyen formában 
történő megjelenítése és továbbí­
tása pénzbe kerül, legyen az pa­
pírra rögzített dokumentáció, az 
anyaghoz rögzített kód, vagy 
akár valamilyen üzenet. Termé­
szetszerű ezért, hogy amikor a 
gazdasági szervezetek a legki­
sebb költségre törekedtek, egy­
ben ösztönszerűen a “minimális 
inform ációáram lás” irányában 
fejlődtek.

Kíséreljük meg némileg rend­
szerezni a problémát, majd m eg­
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vizsgálni, hogy az anyagmozga­
tási folyamatok automatizálása és 
a kapcsolódó információk milyen 
kölcsönhatásban állnak. A hierar­
chia legmagasabb fokán álló ren­
dezési szempont a fejlődés követ­
kező lépcsőfokán kétségtelenül 
az lesz, hogy az adott anyagmoz­
gatási rendszer tiszta géprend­
sze re , vagy vegyes ember-gép 
rendszer, hiszen az egyik rend­
szer más típusú információk ol­
vasására, m egértésére képes, 
mint a másik.

Magát az információt tekintve 
talán azt tekinthetjük vizsgála­
tunk szempontjából elsődleges­
nek, hogy szükség van-e az infor­
m ációnak a m ozgatandó 
anyaghoz való kapcsolására, illet­
ve vele párhuzam osan történő 
áramoltatására, vagy lehetséges-e 
a szükséges információkat rész­
ben, vagy egészében a rendszer 
kijelölt helyein, illetve egyes ki­
jelölt elemeiben tárolni.

Az információ tárolása akkor 
logikus és gazdaságos, ha a tárolt 
információ ismételten felhasznál­
ható -  hiszen az információ táro­
lása is költséggel jár. Nyilvánva­
ló, hogy az ismételt 
felhasználásra annál inkább van 
lehetőség, minél inkább ismétlő­
dő maga a folyamat, amellyel az 
információ kapcsolatos, vagy leg­
alább minél inkább tartalmaz is­
métlődő elemeket. Más szóval 
minél kevesebb változás van a 
rendszerben, akár termelési, akár 
elosztási, akár kombinált termelé­
si-elosztási rendszerről van szó, 
annál kevesebb információ ára­
moltatására van szükség.

Jellemzőek erre az ömlesztett 
anyagokat szállító, folyamatosan 
működő anyagmozgató rendsze­
rek. Ezek kötött program szerint 
dolgoznak: az útvonalat, a m enet­
rendet, a mozgatás módját a rend­
szer gépezete egyértelműen m eg­
határozza: úgy is mondhatnánk, 
hogy a szükséges információk a 
rendszerbe “be vannak fagyaszt­
va".

M űhelyrendszerű gépgyártás­
nál ezzel szemben szinte minden

egyes munkadarabhoz külön-kü- 
lön kell hozzárendelni azokat az 
inform ációkat, am elyek m eg­
szabják időbeli és térbeli m enet­
rendjét, a műhelyi átfutás során 
elvégzendő műveleteket.

A valóságban alig van olyan, 
ember által teremtett folyamat, 
amelynek legalább bizonyos is­
m étlődő elemei ne volnának. 
Ezeknek az elemeknek az ösztö­
nös vagy módszeres felismerése 
teszi mégis lehetővé bizonyos in­
formációk áramoltatásának meg­
takarítását.

A klasszikus termelési rend­
szereknél a szükséges informáci­
ókat túlnyom órészt emberi 
agyakban tárolják: részben
determinativ szabályok formájá­
ban, de igen nagy részt mint 
adaptív készséget új szabályok 
alkotására a szokványostól eltérő 
szituációkban.

Az elosztási rendszerekben a 
változékonyság többnyire sokkal 
nagyobb, mint a termelési rend­
szerekben. A klasszikus elosztási 
rendszereknél ezért az irányítási 
információ hozzá van csatolva a 
továbbítandó anyaghoz. Ebben az 
esetben egy újabb képességet kell 
beépíteni a rendszerbe: az irányí­
tási információ elolvasásának, 
felism erésének képességét. A 
klasszikus esetben ez a “beépí­
tés” ismét csak a rendszerben 
működő emberek igénybevételé­
vel, azok oktatása útján történik.

Ha ma anyagmozgatás gépesí­
téséről, automatizálásáról beszél­
nek, akkor ezen elsősorban mun­
kaerő-felszabadítást értenek, 
munkaerőn pedig fizikai m unkae­
rőt. Az automatizálás véghezvite­
lét ezért gyakran egyszerűen úgy 
képzelik, hogy gépek veszik át a 
mozgatás korábban emberek által 
végzett fizikai tevékenységét.

Autom atizált anyagmozgatási 
rendszerek üzembe helyezése so­
rán az utóbbi években világszerte 
elég sok kellemetlen tapasztalatot 
szereztek. Az egyik ok az említett 
gondolkodásm ódban gyökere­
dzik: az embereknek a folyamat­
ból való “kiváltása” során megfe­

ledkeznek arról, hogy az ember 
nem egyszerűen biológiai energi­
ával hajtott gép, hanem “homo 
sapiens” , “gondolkozó em ber”. 
Lebecsülik, vagy észre sem ve­
szik azt az információtovábbító 
és inform ációfeldolgozó tevé­
kenységet, amelyet még a legegy­
szerűbb anyagm ozgató segéd­
munkás is végez munkája során -  
és ebből következően a megfelelő 
ínform ációfeldolgozó képesség­
gel sem látják el az automatikus 
rendszert.

Egy példa: munkások által ki­
szolgált raktárnál term észetes, 
hogy nem kerülhet a tárolóre­
keszbe olyan rakomány, amely 
nem fér oda. Egy automatikus 
felrakógép ezzel szemben “ész 
nélkül” dolgozik, és a túlméretes 
rakományt is megkísérli “begyö­
möszölni” a rakomány számára 
előírt rekeszbe. Néhány súlyos 
üzemzavar kellett, hogy a raktár­
tervezők felismerjék: a felrakó­
gép helyettesíti az embert, mint 
rakodóeszközt, de nem helyette­
síti mint műszaki ellenőrt. Tehát 
vagy be kell állítani egy MEO-s 
embert, vagy ki kell egészíteni a 
rendszert egy automatikus méret­
ellenőrző berendezéssel. Ezt 
megoldották, de akkor kiderült, 
nem elég arra megnyugtatást sze­
rezni, hogy a méretellenőrzés pil­
lanatában megfelelőek-e a rako­
mány méretei: azt is meg kell 
vizsgálni, nem  változhatnak-e 
meg ezek a méretek a továbbiak 
során, nem  fenyeget-e a rako­
mány lazulása, szétesése. A funk­
ció autom atizálása tudom ásom  
szerint ez idáig nem  sikerült, 
ezért ezt végeredm ényben mégis­
csak embernek kell a folyamat­
ban ellátnia.

Ném ileg hasonló problém ák 
merülnek fel technológiák folya­
matos működésű anyagmozgató 
gépre, pl. szállítószalagra, vagy 
konvejorra történő átszervezése 
során. Gyakran utólag derül ki, 
hogy az új műveletsorban hiá­
nyoznak korábban meglevő, de 
csak információs célokat szolgáló 
műveletek: mennyiségi, minőségi
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ellenőrzések.
A lényeg, amire a folyam atgé­

pesítésnél, automatizálásnál ezek 
szerint különös gonddal kell 
ügyelni, annak szükségessége, 
hogy a gépekkel helyettesítendő 
emberek tevékenységét igen gon­
dosan kell elemezni, milyen agyi 
tevékenységet végeznek a nyil­
vánvaló motorikus tevékenység 
mellett, illetve annak elvégzési 
feltételeként.

Más oldalról megvilágítva, az 
inform ációfolyam  vizsgálatakor 
nem elegendő csak a nyílt infor­
mációk, különösen pedig csak az 
írásos inform ációk felm érésére 
szorítkozni, hanem fel kell tárni a 
legtöbbnyire igen nagy m ennyi­
ségű rejtett információt is, amely 
az anyagmozgatásnak -  bevezető 
megállapításunk szerint -  szándé­
kolt és célszerű lebonyolítása so­
rán szükséges.

A problém a rendszerezésének 
egy másik lehetősége az informá­
ciófeldolgozás láncában elfoglalt 
hely. Az információfeldolgozási 
láncon belül általában a követke­
ző résztevékenységeket szokás 
definiálni:

-  az információ megszerzése,
-  az információ felismerése,
-  az információ összehasonlí­

tása (korrelációba hozása) adott, 
illetve más irányból megszerzett 
információkkal,

-  a szűkebb értelemben vett in­
formációfeldolgozás,

-  a döntéshozatal,
-  a döntést tartalmazó inform á­

ció továbbítása.
Az automatizálás szempontjá­

ból talán a legnagyobb nehézsé­
get éppen az első résztevékeny­
ségjelenti. Autom atizált rendszer 
képtelen információ m egszerzé­
sére a “szerzés” szó köznapi ér­
telmében. Az automatizált rend­
szer számára prezentálni kell az 
információkat, sőt ezen túl még 
elő is kell rendezni azokat. Ember 
számára még rendezetlen halm az­
ból sem okoz túlzott nehézséget 
adott inform ációs jellem zőkkel 
m eghatározott tárgy kiválasztása. 
Egy például fotocellás kód-olva­

sóval működő automatánál ezzel 
szemben

-  egyesével szembe kell állíta­
ni a halmaz elemeit és az olvasó­
berendezést, mégpedig úgy, hogy

-  a tárgyon levő információ­
hordozó pontosan kerüljön a fo­
tocella elé.

Az információ felismerését te­
kintve aligha igényel külön bizo­
nyítást, hogy egy-egy automata 
az információknak csak igen szűk 
körét képes felismerni, összeha­
sonlíthatatlanul szűkebb körét, 
mint az ember. Kétségtelen vi­
szont, hogy egyes információtí­
pusokat csak gépi úton lehet felis­
merni: ultraibolya fényt,
mágneses jeleket stb. Emellett 
azokat az információkat, amelyek 
felismerésére specializálva van, a 
gép általában gyorsabban, ponto­
sabban olvassa, mint az ember. 
Érvényes ez a viszonylag nagy 
sebességgel mozgó anyagfolyam­
ban levő egyes tárgyak, pl. szállí­
tószalagon haladó dobozok felis­
merésére is.

Hasonló a helyzet a felismert 
információkkal kapcsolatos kor­
relációs tevékenységnél. Egydi­
menziós összehasonlítást általá­
ban a gépek végeznek el 
gyorsabban és pontosabban. 
Komplex korrelációs feladat ese­
tén azonban a gép ham ar verseny­
képtelenné válik  az em berrel 
szemben, pl. “heveder faláda m a­
gyar felirattal” komplex informá­
cióval jellem zett tárgy felism eré­
se em ber szám ára semmi 
nehézséget nem  okoz -  szemben 
egy automatával....

Az információfeldolgozás és a 
döntés tekintetében is akkor van 
nagy előnyben a gép, ha eleve 
egydimenziós, sorba kapcsolt lo­
gikai műveleteket kell végezni. 
Szim ultán inform ációfeldolgo­
zásra és ilyen alapú döntésre az 
ember adottságai jobbak.

A döntés továbbítása szem ­
pontjából fix információs csator­
na esetén a gépnek, az automatá­
nak vannak előnyei, de ha a 
döntést végrehajtó személyt vagy 
gépet, illetve géprészt is “keres­

ni” kell, úgy az ember nélkülöz­
hetetlen. Ez utóbbi rendszerezés 
m ár azt is kiemeli, hogy bizonyos 
inform ációfeldolgozási felada­
tokra a gép, az automata az alkal­
masabb, másokra viszont az em­
beri agy.

A következő lépés ezen a vizs­
gálati úton, ha nem külön-külön 
tekintjük az információfeldolgo­
zási és a motorikus tevékenysé­
get, hanem komplex egységként - 
, illetve ilyen komplex egységben 
vizsgáljuk a mozgatási feladatot 
is. Nyilvánvaló, hogy a mozgatás 
automatizálása annál egyszerűbb, 
m inél inkább predeterminált és 
repetitív a mozgás pályája; bo­
nyolultabb, ha m inden egyes 
m ozgatási ciklus m egkezdése 
előtt újabb döntési folyamattal 
kell választani lehetséges pályák 
véges készletéből; végül igen bo­
nyolult, ha a mozgás közben fo­
lyamatosan vett információk fel­
dolgozása, illetve visszacsatolása 
útján újra és újra kell meghatá­
rozni a következő pályaelemet. 
Tovább bonyolódik a helyzet, ha 
a mozgás nem síkban, hanem tér­
ben zajlik le és ha egyidejűleg 
több elem koordinált mozgatása a 
feladat. Egy nem pontosan m eg­
határozott helyzetű és szabályta­
lan alakú tárgy megfogása a leg­
modernebb robotok számára sem 
egyszerű. Az embernek azonban, 
hála igen sok és sokféle informá­
ció egyidejű felvételére és egyide­
jű  feldolgozására alkalmas agy­
berendezésének, valamint annak, 
hogy az agyberendezés a parancs­
leadó oldalon is elegendő csator­
nával rendelkezik ahhoz, hogy a 
100-csuklós em beri m echaniz­
mus akár valamennyi elemét is 
egyidejű és koordinált mozgásra 
utasítsa, a feladat aligha okoz 
gondot. Az ember géppel való he­
lyettesítésének ilyen esetekben 
műszaki akadálya van vagy mivel 
a m odern technika előtt már alig 
van akadály, többnyire gazdasági 
akadálya.

Az ember, az ember-gép és a 
tisztán géprendszerek m ás-más 
alakú információk felismerésére
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képesek -  ez magától értetődő. 
Kevésbé kézenfekvő, hogy a kü­
lönböző rendszerekben lényege­
sen eltérő információk lehetnek 
szükségesek. Ennek nemcsak az 
lehet a következménye, hogy az 
egyik rendszerről a másikra való 
áttérés után az új rendszer műkö­
déséhez információk hiányoznak, 
hanem az is, hogy a korábbi rend­
szer információáramlását válto­
zatlanul átvéve egy sor, az új 
rendszer számára fölösleges in­
formációt áramoltatnak, dolgoz­
nak fel és tárolnak igen költséges 
“információtemetőkben.”

Amire még egyszer szeretném 
felhívni a figyelmet, az az ember 
különleges tanuló- és összefüg­
gésfelfedező képessége. Némi 
helyism eret m egszerzése után 
például egy targoncavezető a 
munkadarab jellegéből és az át­
vétel helyéből nagy valószínű­
séggel meg tudja ítélni, hová kell 
az anyagot vinnie: a rúdanyagot a 
nyersanyagraktárból tengelycik­
lushoz, a pogácsaszerű darabokat 
az esztergaműhelyből a fogazóba, 
a fogaskerekeket a fogazóból a 
szereidébe stb. Ilyen adaptív 
készséggel automatáink ma még 
nem rendelkeznek, belátható időn 
belül nem is tartom valószínűnek, 
hogy automaták az anyagmozga­
tás területén ugyanúgy “ fejből” , 
azaz külön előállított információk 
nélkül legyenek képesek dolgoz­
ni, mint egy átlagos betanított 
raktáros.

A következtetés mindezekből

talán az lehetne, hogy újra kelle­
ne értékelni az ember szerepét a 
különböző folyamatokban és a 
mindenütt a teljes automatizálás­
ra való törekvés helyett módsze­
resen keresni, melyek azok a mű­
velet-, illetve tevékenységcsopor­
tok, amelyeket az ember belátha­
tó ideig hatékonyabban tud elvé­
gezni mint a gép.

Talán egy példát: idáig egyet­
len valóban on-line vezérlésű 
raktárt volt szerencsém látni. Ez 
egy kom issiózó-raktár volt. A 
kom issiózás autom atizálásának 
köztudottan az a legnagyobb 
problémája, hogy változatos ala­
kú anyagokat, árukat kell többé- 
kevésbé rendezetlen halomból ki­
emelni. Fentebb már utaltam rá, 
hogy ez a feladat ember számára 
igen egyszerű. A szóban forgó 
esetben ezt felismerték, és ezélt 
ezt az egyetlen tevékenységet nem 
gépesítették. A folyamatvezérlő 
számítógép határozza m eg a 
komissiózás optimális program­
ját, hozza egymással szembe a ki­
szolgáló személyt az éppen 
kom issiózandó árut tartalm azó 
rekesszel, számlálja, hány dara­
bot emelt ki a komissiózó, és irá­
nyítja automatikusan a következő 
rekeszhez, ha a kiemelt darabok 
száma elérte az előírtat. A 
komissiózónak semmilyen gon­
dolkodási feladata nincs, csak 
mindig egyenként rakosgatja a 
gép által éppen keze ügyébe ho­
zott árut.

Ezt a példát inkább magyará­

zatként hoztam fel, mint követen­
dőként, mert a társadalmi hala­
dással kissé ellentétesnek vélem. 
A helyes irányt talán inkább az 
izotóplaboratóriumok ember által 
irányított manipulátorai mutatják, 
ahol is az összes gondolkodási 
feladatot az ember végzi, és az 
em ber alakítja ki, hogy úgy 
m ondjam  “hagyom ányosan” , a 
szükséges mozgáspályákat, csak 
éppen fizikai erőt nem kell kifej­
tenie. A még távolabbi jövőt e té­
ren a bioáramokkal történő vezér­
lés jelentheti.

Az anyagmozgatási folyama­
tokban az ember helyettesítése gé­
pekkel, automatizmusokkal egyre 
gyorsuló ütemben folytatódik. An­
nak tudatosodása, hogy ennek so­
rán az emberi megfigyelőképessé­
get és gondolkodóképességet: az 
emberi információ feldolgozóké­
pességet is helyettesíteni kell, a 
fejlődést zavartalanabbá teheti, hi­
szen közismert, hogy egy-egy el­
hibázott rendszer évekre megren­
díti a bizalmat alapjában helyes 
megoldások iránt.

Az anyagm ozgatási problé­
máknak az elmondott szempon­
tok alapján történő elemzése 
azonban m ég egy lehetőséget rejt 
magában: a m ozgatásinform áció­
feldolgozási tevékenység kom p­
lex egységként történő vizsgálata 
új megvilágításba helyezheti az 
ember és a gép közti munkameg­
osztást, és ezzel gazdaságosabb 
megoldást ajánlhat egyes nehéz 
munkafolyamatok gépesítéséhez.
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1.3 A termékek mozgásrendszerei*
(Közlekedéstudományi Szemle, 1975.3. sz. p. 97-99.)

Az információelmélet egyik ne­
ves ném et képviselője állapította 
meg a közelmúltban: “A rendszer 
fogalom  általánosítása lassan 
olyan mértékű, hogy ezt a kifeje­
zést m ár nem  is lehet helytelenül 
használni” .

E megállapításban -  az irónia 
mögött -  sok olyan igazság rejtő­
zik, amely korunk fejlődésében 
gyökerezik. Olyan korban élünk, 
amelyre a korábbi tudományos és 
technikai felfedezések, a társadal­
mi vívmányok nagy tömegének 
eredményeképpen fokozatosan a 
szintézis, az integráció jellemző.

Ezt az állítást sok jelenség iga­
zolja: az oktatásba« előtérbe lép a 
tantárgyak integrálása: a tudomá­
nyok  területén az ún. “ interdisz­
ciplináris” ágak kapnak súlyt, 
amelyeknek nem az a lényegük, 
hogy felfedik a kialakult tudom á­
nyok határain maradt fehér folto­
kat, hanem igyekeznek tudatosan 
összekapcsolni a korábban egy­
mástól elhatárolt szakterületeket; 
az iparban  a m unkam egosztás 
kapcsolja össze egyre szorosab­
ban a termékek létrehozásában 
együttműködőket; a térbeli kap­
csolatokat pedig a napjainkban 
már globális méretekben is össze­
függő egésznek tekintendő közle­
kedési, szállítási hálózat valósítja 
meg.

A fejlődés menetét, a fejlődést 
kiváltó okokat tekintve, a felsoro­
lás sorrendje fordított: a rendelke­
zésre álló anyagi lehetőségek és 
ism eretek nyom án jö ttek  létre 
olyan nagy méretű és bonyolult 
rendszerek, amelyekben a fellépő 
jelenségek magyarázatához új tu­
dom ányos m egközelítésm ódra 
van szükség.

Ez az a reális alap, amelynek, 
talaján, nézetem szerint, a rend­
szerelmélet mint tudományág, il­
letve -  és ezt talán még fonto­
sabbnak tartom  -  a

rendszerszemlélet m int tudom á­
nyos m egközelítésmód kialakult.

A megelőző 100-200 év tudo­
m ányos m ódszere alapjában a 
boncolás, az elemzés, az elkülö­
nítés volt -  és itt szabadjon köz­
bevetnem, hogy ezzel együtt lé­
pett a tudom ányok korábbi 
univerzitása helyébe ezek elkülö­
nülése. A vizsgálatok az elkülöní­
tett részek, egységek tulajdonsá­
gaira irányultak, és a műszaki 
tevékenység középpontjában is 
egyes elemek: anyagok, szerke­
zeti egységek fejlesztése állt. Az 
új mérnöki létesítmények “konst­
rukció” ; azaz “összerakás” , m ég­
pedig a rendelkezésre álló elemek 
kombinációja révén jö ttek  létre.

A rendszerszemlélet ezzel az 
elemző felfogással szemben -  ter­
mészetesen az elemek tulajdonsá­
gainak ismeretére építve -  a mér­
nöki létesítmények viselkedését 
nem elemeikből, hanem elemeik 
kölcsönhatása alapján magyaráz­
za, azaz az elem ek együttesét 
összefüggő rendszerként, illetve a 
vizsgálatok során a rendszert 
boncolhatatlan egészként kezeli.

Az ennek az új szemléletmód­
nak köszönhető tudom ányos 
eredmények közismertek. De ta­
lán nem vagyunk még eléggé tu­
datában annak, mennyire m egvál­
toztatta ez a szemlélet a mérnöki 
gondolkodásmódot, sőt a mérnö­
ki alkotások létrejöttének módját 
is. Amíg azelőtt a mérnöki terve­
ző munka, a rendelkezésre álló 
elem ek szám bavételével indult, 
addig a mai korszerű felfogás 
szerint először a létesítendő alko­
tás “általános rendszertervét” kell 
kialakítani -  többnyire meglehe­
tősen absztrakt formában. Az 
absztrakt indulás itt kényszer, hi­
szen a rendszert majdan alkotó 
konkrét elemek még ismeretle­
nek. A rendszerterv alapján lefelé 
bontódnak azután a funkciócso­

portok, funkciók, részfunkciók, -  
azonban figyelembe véve, hogy 
ugyanazon rendszerfunkciót 
majdnem mindig különféle rész- 
funkció-csoportokkal is meg le­
het valósítani. Egy-egy ilyen 
részfúnkció rendszertechnikailag 
értelmezett leírása, “elkülönítése” 
egyben követelm ényrendszerét, 
specifikációját is képezi a rész­
funkciót majdan betöltő elemnek: 
anyagnak, részegységnek.

Egyik -  talán meglepő -  követ­
kezménye ennek a munkamód­
szernek, hogy olyan specifikáci­
ók is kialakulhatnak, amelyeknek 
a rendszerterv készítése idején 
m ég nincs is valós megfelelőjük. 
Hogy egy tőlünk távolabbi példát 
mondjak, az űrkutatás anyagai, 
szerkezetei jórészt ilyen módon 
jö ttek  létre. De hivatkozhatok 
Margettsre, az angol vasúti 
konténerizáció m egterem tőjére, 
aki elmondta, hogy amikor az an­
gol vasutak általános rekonstruk­
ciós tervének készítése során 
m egfogalmazta egy új áruszállítá­
si rendszerre vonatkozó elképze­
léseit, nem tudta, hogy az ameri­
kai hajóstársaságok már 
használják is azt a valamit, amit 
ma konténerként ism erünk, és 
nagy m eglepetés volt számára, 
am ikor egy kikötőben meglátta: 
az elméleti rendszerében specifi­
kált egyik legfontosabb funkció­
csoportnak már van is valóságos 
megfelelője.

M ellékesen fel szeretném hívni 
a figyelmet arra, hogy az említett 
új m érnöki gondolkodásm ód 
eredménye a rendszerek modulá­
ris építésmódja, ami ma már a gé­
pészetben, az elektronikában, az 
építészetben stb. szinte magától 
értetődő elvnek tűnik.

Követhető-e a vázolt általános 
fejlődés saját szakmánkban, az 
“anyagm ozgatás” területén is? 
Levonhatók-e ebből következte-

* A szerző "Mozgásrendszerek" cím en elhangzott előadása 1974. október 9-én a VIII. O rszágos A nyagm ozga tási és C som agolási K onferencián
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tések szakm ánk fejlődésére? 
Mennyire fogant meg az említett 
“rendszerszemlélet” saját terüle­
tünkön? Kényszerít-e szakmánk
-  hogy úgy mondjam -  “külvilá­
ga” munkánk, szemléletmódunk, 
fogalmaink átértékelésére?

Hazánkban a század első felé­
ben sem az “anyagmozgatás” szó, 
sem az ennek megfelelő fogalom 
nem létezett -  a termelés színvo­
nala nem indokolta a fogalom ki­
alakulását. A szakma “emelőgé­
pek és szállítóberendezések” cí­
men szerepelt, gépszerkesztői fel­
adatként. A negyvenes években 
fogalmazza meg először Pattan­
tyús professzor a “telepen belüli 
anyagszállítás irányítását” mint 
“mérnöki üzemtani feladatot” . Az 
ötvenes évek lázas iparfejlesztése 
hozta meg az első konfrontációt e 
problémával. A hirtelen felfutó 
termelés technikailag felkészület­
lenül találta az üzemi szállítást: 
megindult az anyagszállítást kézi 
erővel végző segédm unkások 
számának aránytalanul gyors nö­
vekedése. Ennek következtében 
rövidesen külön munkáskategóri­
át alkottak, a nomenklatúrákban 
hivatalosan is m egjelent az 
“anyagmozgató munkás” . Ezzel 
egyidejűleg azonban -  legalább is 
néhány nagyüzemben -  felismer­
ték, hogy a kézi erővel végzett 
szállítás-rakodás belső ellentétbe 
kerül a gépi erővel folyó terme­
léssel és lerontja a más területe­
ken előre haladó gépesítés haté­
konyságát. M egindult tehát az 
anyagmozgatók m unkájának gé­
pesítése, és az ötvenes évek köze­
pén az új igény kielégítése terüle­
tén folytatott tevékenység meg­
határozására kezdett polgárjogot 
nyerni az új kifejezés: “üzemi 
belső anyagmozgatás” .

Feladatnak ekkor azonban álta­
lában még csak azt tekintették, 
hogy a már adott anyagmozgatá­
si funkciókat terheljék át ember­
ről gépre, a termelési rendszer 
változtatása nélkül.

Nem véletlen, hogy az anyag­
mozgatás gépesítése terén ma is 
egyik első gépgyárunk, a győri

M agyar Vagon- és Gépgyár kez­
deményezte az akkor még Nyu- 
gat-Európában is viszonylag új­
donságnak számító rakodólapos 
anyagmozgatás alkalmazását, a 
saját maga által kifejlesztett vil­
lás-emelőtargoncákkal.

A villás emelőtargonca megje­
lenése fontos mérföldköve a fej­
lődésnek. Ez talán az első olyan 
anyagmozgató gép, amely önma­
gában  nem hasznavehető, értel­
met csak a rendszer, a rakodóla­
pos anyagm ozgatási rendszer 
részeként nyer. Sőt a rakodólapos 
anyagmozgatás akkor új terme­
lésszervezési elvet jelentett, és így 
a futószalag-elv századeleji felfe­
dezése óta az első olyan anyag­
mozgatási rendszer volt, amely 
lényegesen vissza is hatott arra a 
termelési rendszerre, amelynek 
részét képezte.

Meg kell őszintén mondani, 
hogy a győri kezdem ényezés 
olyan első fecske volt, amely ta­
lált ugyan követőkre, de nyarat 
még nem tudott hozni. Csupán a 
múlt évtized fordulója idején kö­
vetkezett be újabb változás, am i­
kor felismerték, hogy akár a fog­
lalkoztatási, akár a beruházási 
politika oldaláról nézve, a fejlesz­
tés, a termelésnövelés sokkal in­
tenzívebb módszereire kell áttér­
ni. Az akkoriban előtérbe kerülő 
törekvéseket talán a folyamat-elv, 
a fo lyam atszervezés  jellem ezte 
leginkább. Az a tétel, hogy m eg­
felelő nagy sorozat, illetve szigo­
rúan egycélú gyártás esetén a sor­
ban egymás után következő 
műveleteket érdemes összekap­
csolni, természetesen m ár nem 
volt új. Újdonság volt viszont a 
tétel megfordítása, amely a mun­
kadarabot, illetve a munkadarab 
elkészülésének folyamatát igye­
kezett a termelés eszközeinek tér­
beli elhelyezése szempontjából 
legfőbb rendező elvvé tenni. Em­
lékeztetek rá, hogy ebben az idő­
ben vezették be számos üzemben, 
iparágban a ún. “zárt ciklusokat” . 
A “ folyamat”, a “ciklus” a térben 
többé-kevésbé vonal mentén he­
lyezkedik el. Ennek következté­

ben az új termelésszervezési elv a 
gyakorlatban előtérbe hozta a vo­
nalmenti mozgatásra szolgáló gé­
peket: a szalagokat, görgősoro­
kat, konvejorokat. E fejlődés 
akkoriban legtöbbet hivatkozott 
példája az ÉVIG gyömrői úti te­
lepén létesített villam os-m otor 
gyártó sor volt. Az elmélet olda­
lán a változás abban nyilvánult 
meg, hogy amíg korábban a ter­
m elést “produktív” és 
“inproduktiv” műveletek halm a­
zaként tekintették, ahol a feladat 
a produktív m űveleteknél a tech­
nikai fejlesztés, az improduktí­
vaknál a kiküszöbölés volt, addig 
m ost a term elést “ fő”-, “mel- 
lék”és “k isegítő” folyam atok 
együtteseként fogták fel (ez utób­
bi kategóriába sorolva egyebek 
közt az anyagmozgatást is) -  elis­
merve valamennyi típusú folya­
mat műszaki fejlesztésének szük­
ségét. Az anyagmozgatás tehát 
ebben a felfogásban már folya­
mat, azonban bizonyos mértékig 
még m indig a “ főfolyam attól” 
függetlennek, egyben hozzá ké­
pest másodlagosnak tekintették.

Ugyanerre az időszakra esik a 
közgazdasági munka intenzifiká- 
lódása, és érdekes módon éppen 
közgazdasági oldalról indult meg 
annak hangoztatása -  és bizonyí­
tása -, hogy az anyagmozgatási 
folyamat fejlesztése gazdaságilag 
nem értékelhető önállóan, mert a 
fejlesztés visszahat a folyamat 
egészének  gazdaságosságára. 
Más szóval ez egyet jelent az 
anyagmozgatás rendszerszemlé­
letű megközelítésével -  bár csak 
gazdasági vetületében.

Több újabb nagyrendszer is ki­
alakulóban van mert az élet elo­
dázhatatlanná teszi kialakulásu­
kat. H árm at em lítenék meg 
közülük, népgazdaságunk telje­
sen eltérő területeiről.

Az egyik: bekapcsolódásunk a 
nemzetközi járm űgyártási koope­
rációba  m int nagyrendszerbe, 
ahol pl. az általunk szállított al­
katrészek egyedi, gyűjtő- és szál­
lítási csomagolását -  a gyártás és 
a szállítás ütemezésével is köl­
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csönhatásban -  m ár nemcsak a 
gyártó üzem és a fuvarozó szán­
dékai, előírásai szabták meg, ha­
nem döntően az alkatrészt fe l ­
használó gépkocsigyár szerelési 
technológiája és organizációja.

A második: a növekvő mennyi­
ségű és növekvő koncentrációjú 
kiskereskedelmi forgalom  kinőtte 
a közvetítő kereskedelem  és a 
kapcsolódó áruterítés hagyom á­
nyos módszereit. Ma már olyan 
technikai és szervezési m egoldá­
sokat igényel, amelyek a gyártó 
műtől indulva, a szállítási és a ke­
reskedelm i hálózaton át a fo­
gyasztóig összehangoltan elégítik 
ki a követelm ényeket, azaz a 
komplexumot összefüggő rend­
szernek kell tekinteni. Ebben a 
szemléletben folyik a fejlesztési 
munka a Belkereskedelm i M i­
nisztériumban, és az eredm énye­
ket nemcsak mint szakemberek, 
de mint fogyasztók is mindennap 
érzékelhetjük.

A harmadik terület a műtrágya, 
ahol a felhasználás abszolút és 
fajlagos mennyiségének egyaránt 
ugrásszerű növekedése teremtett 
új helyzetet, és kényszerítette ki 
annak felismerését, hogy a m űtrá­
gya tulajdonságai, csomagolása, 
szállítási módja; készletezésének 
technikai és szervezeti rendszere, 
valamint a felhasználó m ezőgaz­
dasági üzem agrotechnikai adott­
ságai egyetlen egységnek tekin­
tendő rendszert képeznek. Hogy 
milyen legyen az optimális rend­
szer, az még a kísérletezés stádiu­
mában van.

E kiragadott példák is bizo­
nyítják, hogy a részrendszerek in­

tegrálódása olyan törvényszerű 
fejlődési folyamat, amelyből az 
anyagmozgatás sem maradhat ki. 
Kimutatható, hogy ez a mi mun­
kánkban is érvényesül, ha talán 
nem is elegendő tudatossággal. 
De milyen változásokra töreked­
jünk a jövőben, illetve milyen 
változásokra készüljünk fel?

Vannak olyan nézetek, hogy az 
integrációs folyamat végeredmé­
nyeként az anyagmozgatás felol­
dódik az ágazati technológiában. 
E nézet alátámasztására példákat 
is hoznak fel, mint a motorgyári 
transzfer-sor vagy a mezőgazda­
ság komplex betakarítógépei. N é­
zetem szerint más következtetést 
kell levonni. Az integrációnak 
nem az a lényege, hogy különbö­
ző m űveleteket összevonnak. 
Nem hiszem pl., hogy az említett 
transzfer-sort kisebb integráltsá- 
gúnak kellene tekinteni egy meg­
munkáló-központnál.

Az integráció, a rendszerszem ­
lélet lényege, hogy figyelembe 
vesznek olyan kölcsönhatásokat, 
amelyekkel korábban nem törőd­
tek, hogy a rendszert tervező kü­
lönböző  szakm ájú m érnökök 
nem csak felosztják részekre a 
rendszert (és a továbbiakban min­
denki csak a saját részével törő­
dik), hanem a “m ultidiszcipliná­
ris team” -  ahogyan divatosan 
hívják -  minden tagja a rendszer 
egészében gondolkozik -  persze 
ki-ki saját szakmai szemszögé­
ből. Minthogy ez így nagyon el- 
vontnak tűnik, megemlítenék egy 
példát, amely véleményem sze­
rint tartalmazza az említett “rend­
szerszemléletet” : a korszerű tég­

lagyártásra gondolok. A téglaipa­
ri formázási, szárítási és égetési 
technológiát egyre erősebben az 
determinálja, hogy már a form á­
zógép  után olyan egységrako­
mány alakuljon ki, amely bontás, 
átrendezés nélkül továbbítható, 
egészen az építési munkahelyig. 
N yilvánvaló, hogy figyelembe 
kell venni a helyszíni szállítóesz­
közöket, továbbá a téglaelosztási 
láncban résztvevőknél feltételez­
hető fuvareszközöket és rakodó­
berendezéseket -  valamint termé­
szetesen a nyers tégla 
halmazolhatósági tulajdonságait, 
az égetés során fellépő hő- és le­
vegőáramlási viszonyokat a hal­
m azon belül, és így tovább. Ko­
rábban m ár utaltam az angol vas­
utak konténervonat hálózatára. 
Legújabban a legnagyobb angol 
téglagyár -  következetesen vég­
rehajtva a fenti gondolatmenetet
-  megkezdte a tégla kombinált 
konténeres-rakodólapos szállítá­
sát, a Freightliner-hálózat igény­
bevételével.

Ezzel a példával gondoltam el­
mondani véleményemet jövendő 
feladatunkról: a nagyrendszerek 
egészét a bennük folyó mozgás 
oldaláról kellene közelíteni. És 
így jutunk a címben jelzett foga­
lomhoz: a szakmánknak az eddigi 
“üzemen belüli” szemléletet m a­
gában rejtő “anyagmozgatás”-fo- 
galmáról -  hogy ez a képzettársí­
tás fennáll, arról az 1972. évi Ér­
telmező Kéziszótár tesz tanúságot
-  át kellene térni egy szélesebb 
kategóriára, amelyre az elm on­
dottak alapján a “m ozgásrend­
szer” kifejezést javaslom.
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1.4 Az anyagmozgatás fejlesztéséről
(Közgazdasági Szemle, 1976. 3. sz. p. 326-336.)

’’Mivel a m egmunkálást a gépek 
végzik, üzemünkben nagyon ke­
vés munkást alkalmazunk, hacsak 
nem az anyagok m ozgatására 
egyik helyről a másikra.” -  olvas­
hatjuk egy angol faipari manu­
faktúra tulajdonosának 1801-i 
keltezésű levelében1. Sajnos úgy 
tűnik, a dolgoknak ilyen állását, 
azaz hogy a megmunkáló, alakító 
műveletek gépesítettek, a m ozga­
tási műveletek azonban nem még 
ma is gyakran természetesnek vé­
lik, és változtatására alig töreked­
nek. A KSH által az állami ipar­
ban végzett vizsgálatok szerint 
1972-ben az ún. alaptevékenység 
(azaz az alakító műveletek) 51 
százaléka volt gépesített, mig az 
anyagmozgatásnak csak 30 száz­
aléka.2

Az utóbbi években, különösen 
az V. ötéves terv, valamint a 15 
éves távlati terv előkészítő mun­
káinak megkezdése óta, megnö­
vekedett az érdeklődés az anyag­
mozgatás helyzete és fejlesztési 
lehetőségei iránt mert távlati cél­
jaink  teljesítésének egyik előfelté­
telévé vált a "rejtett" munkaerő­
tartalékok  feltárása, és a 
tartalékok között természetesen 
ötlött fel az anyagmozgatás a ma­
ga -  ahogy ez néhány éve már 
szinte szlogenszerűen tér vissza -  
egymillió emberével.3 A téma be­
ható közgazdasági elemzése tehát 
fölöttébb időszerű.

Értelmezési, megítélési prob­
lémák

A gazdasági, megítélés alapja az 
anyagmozgatás mint gazdasági 
tényező  értelmezése.

A közgazdaság klasszikusai 
közül Thünen az, aki sokat idé­

zett művében4 nemcsak a “távol­
sági” szállítás és a különböző tí­
pusú gazdasági tevékenységek 
relatív térbeli elhelyezkedése köl­
csönhatásainak tudományát ala­
pozza meg, hanem az “üzemen 
belüli” mozgatásét, rakodásét is.

Néhány évtizeddel később 
Marx foglalkozott ismételten a 
“szállítóipar”-ral, és határozottan 
állást foglalt a tekintetben, hogy 
amikor az áru "helyszerinti léte­
zését megváltoztatják, ... ezzel 
változás megy végbe használati 
értékben ...”, azaz hogy a “hely­
zetváltoztatás ipara” term elő  
munka.

A múlt század második felében 
a vasúthálózat növekedésével 
párhuzamosan meggyorsul a köz­
lekedés-gazdaságtan fejlődése. A 
nagyobb földrajzi léptékű mozgá­
sokra kialakuló kategóriák tulaj­
donképpen már akkor rendelke­
zésre álltak a kisebb, termelőüze­
mi léptékű mozgások vizsgálatá­
ra is. A probléma azonosságát 
már Thünen is érzékelte. Hogy a 
term előágazatok gazdaságtaná­
nak művelői ezzel mégsem éltek, 
annak fő objektív okát abban lá­
tom, hogy akkoriban alig volt ter­
melőtechnológia, ahol üzemi m é­
retű, térben és időben jelentős 
anyag-, illetve termékkoncentrá­
ciók keletkeztek, s így m ozgatá­
suk komoly gondot okozott vol­
na. (Nagyobb aggregátumokban 
ilyen koncentráció már létezett: 
éppen ez tette időszerűvé a vasu­
tat.) A koncentráció abban az idő­
ben a m ezőgazdaságban volt 
aránylag a legnagyobb. Ezért 
nem véletlen, hogy az üzemi 
mozgatás műszaki-gazdasági kér­
déseivel foglalkozó (általam is­
mert) legrégebbi könyv5 éppen

mezőgazdasági tárgyú.
Fél évszázadnak kellett eltel­

nie, amíg időszerűvé vált, hogy 
Ford újra felfedezze a “folyama­
tok folyam atossága” elvét, és 
majd még egyszer ennyinek, 
hogy az elv tudatos alkalmazása a 
termelésben többé-kevésbé m a­
gától értetődővé váljék.

Századunk első évtizedében je ­
lentek meg -  az akkor iparilag 
legfejlettebb két országban, Né­
metországban és az Egyesült Ál­
lamokban -  az első cikkek, majd 
könyvek a termelőüzemen belüli 
mozgatás költségeiről, kimutatva, 
hogy a termelési költségeken be­
lül e költségek m ár nem elhanya­
golható arányúak. A további fej­
lődést azonban gátolta egy -  
részben szubjektívnek is tekint­
hető -  tényező. Mind élesebbé 
vált a “főm unkás” és a "segitő 
munkás” elkülönülése, s e két ka­
tegória a közfelfogásban egyre 
inkább a “produktív m unka-im p- 
roduktív m unka” ellentétpárral 
azonosult. Az improduktív mun­
kákat pedig -  szinte napjainkig -  
úgy tekintették, m int am elyek 
nem érdemelnek szót.

Az üzemen belüli mozgatást 
gazdasági szemszögből vizsgáló 
első hazai monográfia 1957-ben 
jelent meg.6 Különös érdeme e 
könyvnek, hogy elem zéseinek 
középpontjába nem  annyira a 
mozgatási m űveletek költségeit 
állítja, mint inkább az anyagmoz­
gatás és az ipari termelés egésze 
kölcsönhatásainak gazdasági kö­
vetkezm ényeit. V isszatekintve 
úgy tűnik, hogy a helyzet akkor 
még nem  volt eléggé érett a 
könyvben ajánlott kom plexebb 
gazdasági vizsgálatok elterjedé­
séhez. Jelentősebb változást ezen

1 Gilbert. K. R. The Portsmouth Blockmaking Machinry A Science Museum Monograph London, 1985.
2 A z ipari m unkások és a kisegítő alkalmazottak létszám ának m egoszlása végzett tevékenységük szerint. KSH Statisztikai Időszaki K özlem é­

nyek, 71. kötet (1885), 148. kötet (1969) és 307 kötet (1973)
3 Sőtér lidit■ Egym illió ember. Népszabadság, 1972. szeptember 10.
4 TIlimen, Johann Heinrich: Der isolierte Staat in Beziehung auf Landwirtschaft und Nationalökonom ie. Hamburg, 1828.
5 Pereis, Emil: Handbuch des Landwirtschaftlichen Trapsportwesens. Jena, 1882.
6 Ladó László: A gazdaságos belső szállítás Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó, 1957.
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a szakterületen is a hazai közgaz­
dasági gondolkozásnak a hatva­
nas évek közepe táján az új gaz­
daságirányítási rendszerre való 
előkészület idején bekövetkezett 
átalakulása hozott.

Az egyre komplexebbé váló 
felfogás megnyilvánulásai közé 
kell sorolni a KSH-ban kezdem é­
nyezett, a 2. lábjegyzetben hivat­
kozott munkát is, amelynek indí­
téka éppen nem  az 
anyagm ozgatás vizsgálata, ha­
nem az ipar termelékenységét be­
folyásoló tényezők  elem zése 
volt.7

Ugyancsak a 60-as évek m áso­
dik felében következett be ha­
zánkban az anyagmozgatás beso­
rolása a közlekedéstudom ány 
keretébe. A témát annak idején az 
ipargazdaság felől közelítő Ladó 
László későbbi könyvében már 
ezt olvashatjuk: “A közlekedés 
sajátos ága az, amely a vállalaton 
belül biztosítja a materiális javak 
szükséges helyváltoztatását.”8 A 
műegyetemi oktatás számára ké­
szült “K özlekedésgazdaságtan” 
című könyvében9 pedig Kádas 
Kálmán magától értetődően ad 
helyet az üzemen belüli m ozgás­
nak is.

Különösen az utolsó négy-öt 
évben, a népgazdasági növeke­
dést a következő két évtizedben 
befolyásoló tényezők egyik leg- 
fontosabbjaként egyre többen az 
ország tovább m ár alig bővíthető 
munkaerőalapjának hatékonyabb 
felhasználását jelö lik  meg. A fel­
ismerés nyomán számos elemzés 
jelent meg a munkaerőhelyzetről. 
Ezek az írások eléggé gyakran 
érintik az anyagmozgatást, de fej­
lesztésének feladatát lényegében 
az élőmunka-megtakarításra szű­
kítik, az “anyagmozgatás” fogal­
mát pedig többé-kevésbé azono­
sítják olyan kategóriákkal, mint 
“segédm unka” “egyszerű mun­

k a ", “nehéz fiz ika i m unka” stb.
Annak felism erése, hogy az 

anyagmozgatás gépesítése je len­
tősen hozzájárulhat a munkaerő­
hiány enyhítéséhez, lökést adott 
az anyagmozgatás fejlődésének. 
1974 végén a Minisztertanács is 
ezért találta indokoltnak, hogy 
foglalkozzon a témával.

Az anyagmozgatási szakmán 
kívül tevékenykedő olvasóban 
ezzel kapcsolatban számos kérdés 
merülhet fel. Tényleg olyan sú­
lyú, je lentőségű az ügy, ahogy azt 
a szakma prófétái hirdetik? Való­
ban igaz, hogy viszonylag elma­
radott? Ha igen, milyen objektív 
vagy szubjektív tényezők okozzák 
az elmaradást? Miért szükségesek 
specifikus intézkedések a fejlődés 
gyorsítására, nem oldják-e fel az 
általános gazdaságpolitikai intéz­
kedések az e területen kialakult 
feszültségeket? Hogyan térülnek 
meg  a fejlesztés költségei? -  stb.

Az anyagmozgatás gazdasági 
súlya

Az anyagmozgatás gazdasági sú­
lyának megítéléséhez a közgaz­
dászt különösen az érdekelhetné, 
milyen a részesedése a költségek­
ben. Sajnos, erre hiteles adatok 
nem állnak rendelkezésre, csak 
közvetett számítások lehetsége­
sek, és az ehhez alapul vehető 
KSH-adatok is népgazdasági ága­
zatonként eltérő részletességűek. 
Legrészletesebb adatok az iparra 
(ezen belül különösen az állami 
iparra, illetve a gépiparra) vonat­
kozóan állnak rendelkezésre

Ami az állami ipart illeti, a láb­
jegyzetben hivatkozott KSH- 
vizsgálatok kimutatják a felvétel 
napján munkaidejük túlnyomó ré­
szében anyagmozgatással foglal­
kozó munkás és kisegítő állomá­
nyúak számát. Ha feltételezzük, 
hogy az anyagmozgatással foglal­

kozók átlagbére nem tér el lénye­
gesen az illető ágazat átlagbéré­
tő l,10 úgy ez adódó létszámarány 
bérköltségarányként is értelmez­
hető. Ez az arány 1972-ben az ál­
lami ipar összes foglalkoztatottjá­
ra vonatkoztatva kereken 9 
százalék volt, a munkás és kisegí­
tő állományúakra vonatkoztatva 
pedig 15,6 százalék.

A hivatkozott KSH-kiadvány 
arra is rámutat, hogy: “Az anyag­
mozgatási, szállítási, raktározási 
tevékenységre fordított munkaidő 
feltehetően jó va l magasabb a lét­
szám alapján mutatkozó hányad­
nál, tekintettel arra, hogy még az 
alaptevékenységen dolgozók egy 
része is végez -  munkaidejének 
egy részében -  anyagmozgatást.” 
Hogy ez pontosan mennyi, arra 
átfogó adat nincs, de van számos 
vállalati vizsgálat és becslés.

Ladó László szerint például: 
;,... a m ozgatási m űveletek ... 
kedvezőtlen esetben a gép mellett 
dolgozó munkás munkaidejének 
30 százalékát is igénybe veszik. A 
10-20 százalékos részarány igen 
gyakori “ ' 1 Hasonló számokat ad 
m eg -  főleg forgácsoló üzemekre
-  Parányi György, aki arra is rá­
mutat, hogy a korszerűbb munka­
gépeknél a növekvő fajlagos telje­
sítm ény többnyire a mellékidők, 
ezen belül a munkahelyi anyag­
mozgatás arányának növekedését 
vonja maga után . 12

Ezt a munkaidőhányadot is fi­
gyelembe véve (a szakzsargon ezt 
“rejtett anyagmozgatás”-nak ne­
vezi) okkal állítható, hogy az 
anyagm ozgatás bérköltsége az 
iparban m eghaladja az összes 
bérköltség 10 százalékát.

A többi népgazdasági ágban a 
KSH nem végzett vizsgálatokat, 
más szervek azonban több repre­
zentatív vizsgálatot végeztettek. 
M indezek a vizsgálatok csaknem 
azonos eredményre jutottak: je-

7 Részletesebb kifejtését lásd Nyitrai Ferencné: iparunk helye a világban. Kossuth Könyvkiadó. 1974.
8 Ladó László: Az ipari folyamatok mozgatási elem ei. Műszaki Könyvkiadó, 1971. 11.1.
9 Kádas Kálmán: Közlekedésgazdaságtan. Tankönyvkiadó, 1972.
10 Ezt a feltételezést több vizsgálat is alátámasztja, így Fekete G yörgy és Végvári Jenő cikkei, a Közgazdasági Szem le 1971. 5.; illetve 7.-8. szá­
mában.
11 Ladó László: Az ipari folyamatok m ozgási elem ei 103. 1.
12 Parányi György: A z anyagm ozgatás technológiája. Budapesti Műszaki Egyetem Továbbképző Intézete 1971: Parányi György: Munkahelyek 
elem zése. Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó 1968.
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lenleg a népgazdaság egészében a 
rendelkezésre álló munkaidőalap 
mintegy 20 százalékát, azaz mint­
egy 1 millió ember munkaidejé­
nek megfelelő munkamennyisé­
get fordítanak anyagmozgatásra. 
(Ha figyelembe vesszük, hogy a 
munka szervezettsége és gépesí­
tettsége az iparban lényegesen 
nagyobb, mint a többi ágazatban, 
a 20 százalékos átlag nem tűnik 
túlzottnak.)

Következésképpen, a népgaz­
daság összes bérköltségének 
mintegy 20 százaléka, évente 
mintegy 40 milliárd Ft, anyag­
mozgatás bérköltség.13

A második költségtényező az 
anyagmozgatással lekötött eszkö­
zök költsége. A KSH adatai14 sze­
rint az anyagmozgatógépek brut­
tó értéke 1972. december 31-én a 
népgazdaság egészében mintegy 
20 milliárd Ft, az iparban mint­
egy 12 milliárd Ft volt, az összes 
gép és berendezés értékének 8,1; 
illetve 7,6 százaléka. Az anyag­
mozgatási célú ingatlanok és já r ­
művek értékére és arányára egy 
O M FB -tanulm ány15 tartalm az 
megközelítő számításokat; rend­
szeres, több irányból is közelítő, 
így az eredményeket kölcsönösen 
igazoló vizsgálatok azonban -  tu­
domásom szerint -  sehol sem 
folytak.

Ami az anyagm ozgatással 
összefüggő rendeltetésű ingatla­
nokat illeti, ezek arányát a hivat­
kozott O M FB -vizsgálatok az 
anyagi ágazatokban 15-20 száza­
lék körülinek találták. Az anyagi 
ágak épület- és építményállomá­
nyát (bruttó értékben) kereken 
500 milliárd Ft-nak véve, ez 75­
100 milliárd F t ingatlanértéket 
jelent.

A népgazdaság m integy 80 
milliárdos járm űállom ányából 3­
4 m illiárd értékűre teszem az 
anyagmozgatást szolgáló hánya­

dot. (Nézetem  szerint ez igen 
óvatos becslés.)

A teljes anyagmozgatási célú 
állóeszköz-állomány tehát mint­
egy 100-120 milliárd Ft bruttó 
értékű, a népgazdaság összes ál­
lóeszköz-állományának 6-8 szá­
zaléka.

Az állóeszközökkel kapcsola­
tos éves költségeket átlagosan 
bruttó értékük 10 százalékára vé­
ve (ez eléggé szerény becslés) az 
anyagmozgatás évi állóeszköz­
költsége a népgazdaság egészé­
ben mintegy 10 milliárd Ft.

Az anyagmozgatás összes költ­
sége tehát évi 50 milliárd Ft-ra te­
hető, ami a bruttó nemzeti terme­
lésnek mintegy 6 százaléka.

Számításaim realitásának alá­
támasztására hivatkozom Kádas 
Kálmán következő megállapítá­
sára: “Az ún: belső anyagmozga­
tás tevékenységi volumene pénz­
értékben kifejezve jóval nagyobb 
(mintegy kétszer akkora), mint a 
szoros értelemben vett közleke­
dés tevékenységi, teljesítményi 
volumene, ugyancsak pénzérték­
ben kifejezve.” 16 A szállítás és 
hírközlés ágazat összes hozzájá­
rulása a bruttó nemzeti termelés­
hez 40 milliárd Ft.

Az anyagmozgatás tehát, akár 
munkaerő-lekötését, akár álló­
eszköz-lekötését, akár költségeit 
tekintjük, jelentős tényező a nép­
gazdaságban.

k i anyagmozgatás helyzete, 
fejlődése

Mint láttuk, az anyagmozgatás a 
népgazdaság jelentős erőforrásait 
köti le. De vajon többet a kelleté­
nél, vagy kevesebbet?.

A  választ nehezíti, hogy ezen a 
területen még sokkal inkább hiá­
nyoznak a megbízható viszonyí­
tási alapok, mint más, hasonló 
kérdésekben. M égis, igyekezni

fogok a hazai adatok közt keresni 
olyan összefüggéseket, amelyek a 
kérdés megválaszolásához köze­
lebb visznek.

Az egyes gazdasági tevékeny­
ségek fejlettségének, illetve fejlő­
désének egyik mutatója a tevé­
kenységhez felhasznált élő 
munka és holt munka aránya, il­
letve ennek az aránynak a válto­
zása.

Az előbbi fejezet szerint a nép­
gazdaság egészében az anyag­
mozgatás holtmunkaköltsége évi 
10 milliárd Ft, élőmunkaköltsége 
40 milliárd Ft körüli, azaz a holt- 
m unka-élőm unkaarány 1:4, 
vagyis 25 százalék. A holtmunka- 
költségeket az ágazati kapcsola­
tok mérlegének értékcsökkenés 
és eszközjárulék rovatai összegé­
nek, az élőmunkaköltségeket pe­
dig a bérek és a bérjárulékok 
összegének véve, a holtmunka-é- 
lőm unka-arány a népgazdaság 
egészében 37 százalék, az anyagi 
ágazatokban 49 százalék, az ipar­
ban 72 százalék, azaz lényegesen 
nagyobb, mint az anyagmozga­
tásnál. Véleményem szerint ez a 
tény már önmagában is bizonyí­
téka az anyagmozgatás viszony­
lagos elmaradottságának.

Ennek az elm aradottságnak 
meg kell mutatkoznia az egyes 
m unkahelyek gépesítettségében 
is. Erre vonatkozóan csak a mi­
nisztériumi iparban vannak átfo­
gó adatok.17 A többi ágazat szór­
ványosan rendelkezésre álló 
adataiból azonban eléggé m eg­
bízhatóan lehet következtetni ar­
ra, hogy a többi területen a hely­
zet csak rosszabb lehet. A 
minisztériumi iparban a m unká­
sok 39,2 százaléka dolgozott -  a 
KSH m eghatározása szerint -  
“gépesített m unkán” , míg az 
anyagmozgatást végzőknek csu­
pán 29,5 százaléka. Az átlagosnál 
éppen abban a három ágazatban

13 Az adatok forrása (ahol más feltüntetve nincs)
14 A KSH 1973. évi Statisztikai Évkönyve, nemzeti vagyon és az állóeszköz állomány, 1960-1973. Központi Statisztikai Hivatal, 1974.
15 Az, anyagm ozgatás és csom agolás gazdasági inform ációs rendszere. 13 -7310-Á M Á B -IT , OM FB, 1975.
16 Kádas Kálmán: Közlekedésgazdaságtan. 176. 1
17 A z anyagmozgatás gépesítése a gépiparban, 1972. KSH, 1973. és a 2. sz. lábjegyzetben m egjelölt mű.
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rosszabb a helyzet, ahol az anyag­
mozgató m unkásoknak több mint 
a fele dolgozik: az előbbi két 
arányszám a gépiparban 33,9, il­
letve 21,4 százalék, a könnyűi­
parban 52,7, illetve 10,8 százalék 
(!), az élelmiszeriparban 29,4, il­
letve 16,3 százalék. E számok ön­
magukért beszélnek!

Sajnos, az anyagm ozgatási 
munka gépesítettségének mutatói 
az utolsó két vizsgálat közti négy 
év alatt alig változtak. A gépesí­
tett munkát végzők aránya az ipa­
ri anyagmozgatóknál az 1968. évi 
29,8 százalékkal szemben 1972- 
ben 29,5 százalék volt, az iparban 
az anyagmozgatógépek értékének 
aránya a gépek-berendezések ka­
tegórián belül 1968-ban 7,8 szá­
zalék, 1972-ben 7,6 százalék volt.

A m ár említett reprezentatív 
vizsgálat szerint az anyagi ágak 
közül az építőiparban a legm aga­
sabb az anyagmozgatás m unkai­
génye: az összes munkán belül 
45,7 százalék. Itt a legmagasabb 
az anyagmozgatásra használt ál­
lóeszközök aránya is: az összes 
állóeszközön belül 31, a gépek- 
berendezések kategórián belül 
43,3 százalék. Bár ez az arány jó ­
nak tűnik, az építőipar gépesített­
sége eléggé alacsony. A reprezen­
táció szerint az iparban egy 
m unkásra 106 ezer Ft értékű 
anyagmozgató gép jut, az építői­
parban viszont a két érték csak 30 
ezer, illetve 28 ezer Ft. Ezekből 
az adatokból az a következtetés 
vonható le, hogy az építőiparon 
belül az anyagmozgatás gépesíté­
sének viszonylagos elm aradottsá­
ga (a többi tevékenység gépesíté­
séhez viszonyítva) nem  olyan 
nagy, mint az iparban; az ipari 
anyagmozgatás gépesítéséhez vi­
szonyítva azonban számottevő az 
elmaradás.

A mezőgazdaságban bizonyos 
belső viszonyítási alapok is ren­
delkezésre állnak. Az egy anyag­
mozgatási m unkanapra ju tó  
anyagmozgatási állóeszközérték 
1970-ben az állami gazdaságok­

ban mintegy 70 százalékkal m a­
gasabb volt, m int a termelőszö­
vetkezetekben, ennek megfelelő­
en azonos hozam hoz a 
term előszövetkezetekben 10-30 
százalékkal több anyagmozgatási 
munkaidő-ráfordítás volt szüksé­
ges. A termelőszövetkezetek szál­
lítási-rakodási m unkanapjaiból 
1968-ban 37,4 százalék volt a ké­
zi munka, 1972-ben pedig 39,4 
százalék, azaz az anyagmozgatás 
gépesítési színvonala romlott! 
Hasonló eltéréseket mutatott ki a 
már hivatkozott OM FB- 
tanulmány. Adatai szerint az egy 
anyagm ozgatóra ju tó  -  anyag­
mozgatásnál használt -  állóesz­
közérték az állami gazdaságok­
ban valam ivel több mint kétszer 
akkora, mint a termelőszövetke­
zetekben, az 1 millió Ft halmozott 
termelési értékre jutó anyagmoz­
gatási munkaidő pedig mintegy 
25 százalékkal kevesebb. E né­
hány kiragadott adat is példázza 
az anyagmozgatás technikai szín­
vonalának emelésében rejlő tarta­
lékokat.

Az anyagi ágak közül még 
szólni kell a belkereskedelemről, 
amely -  főleg Budapesten -  szin­
te már katasztrofálisnak m ondha­
tó munkaerőhiánnyal küzd. Nem 
véletlen, hogy a munka gépesíté­
sével, ezen belül kiemelten az 
anyagmozgatás gépesítésével, az 
ágazat felső vezetése is behatóan 
foglalkozik18. Az idézett cikkek 
egyebek közt megállapítják, hogy 
a fogyasztásicikk-kereskedelem  
360 ezer dolgozójának kb. 40 szá­
zalékát, valam ilyen módon, az 
anyagm ozgatással foglalkozók 
csoportjába sorolhatjuk, és hogy a 
kereskedelemben a hálózat gé­
pekkel, technikai eszközökkel va­
ló ellátottsága jelenleg a kívánal­
makhoz képest csupán mintegy 
50-60 százalékos.

Az említett adatok -  amelyek 
szerint az anyagmozgatási munka 
gépekkel való ellátottsága alacso­
nyabb színvonalú, mint a fizikai 
munka gépellátottsága általában;

az anyagmozgató gépek aránya 
az összes gépen belül minden 
ágazatban lényegesen alacso­
nyabb, m int az anyagm ozgató 
munkások aránya az összes m un­
káshoz képest -  bizonyítják, hogy 
az anyagmozgatás gépesítését il­
letően minden ágazatban kie­
gyenlítést igénylő feszültség van, 
s hogy az anyagmozgató gépek­
kel való ellátottság nem megfele­
lő.

A 14. lábjegyzetben említett 
adatgyűjtemény 5 év állóeszköz­
állományi adatait öleli fel, 1968. 
január 1-től 1972. december 31- 
ig. Az anyagmozgató gépek állo­
mánya ebben az időszakban a 
népgazdaság egészében 34 száza­
lékkal növekedett, míg a gépek és 
berendezések állománya 48 szá­
zalékkal. Az anyagmozgató m un­
ka gépesítettsége tehát abszolút 
értékben növekedett ugyan, a 
munka általános gépesítettségé­
hez viszonyítva azonban elma­
radt, és alig van ágazat, amelyben 
az anyagmozgató gépek aránya 
növekedett volna.

Az anyagmozgatásra használt 
munkaerőről, mint már em lítet­
tem, több éves adatsor csak az 
iparra áll rendelkezésre. A vizsgá­
latok tanulságai teljes mértékben 
összhangban vannak az anyag­
mozgatás gépesítettségének rela­
tív elmaradásáról mondottakkal. 
Igaz, hogy az 1968-1972 időszak­
ban az anyagmozgatók száma 10 
százalékkal csökkent, de a csök­
kenés 80 százalékban két ágazat­
nak -  a szénbányászatnak és az 
építőanyag-iparnak -  az eredm é­
nye. A szénbányászatban a lét­
számcsökkenés egy része a ter­
m elés csökkentése m iatt 
következett be. Az ipar általában 
legprogresszívebbnek tekintett 
két ágazatát -  a gépipart és a 
vegyipart -  vizsgálva, azt látjuk, 
hogy a gépipar hat álágazatából 
négyben, a vegyipar nyolc álága­
zatából hatban növekedett az 
anyagm ozgatók aránya. A gépipar 
egészében a teljes munkáslétszám

18 Sághy Vilmos: A z üzem - és m unkaszervezés kulcsfeladatai a belkereskedelemben. Kereskedelmi Szem le, 1993. 9. ; Juhár Zoltán: Gyorsabb 
technikai fejlődés a belkereskedelem ben. Kereskedelmi Szem le, 1873. 10.
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a szóban forgó időszak alatt 3,9 
százalékkal csökkent, ugyanak­
kor az anyagmozgatók létszáma 
6,6 százalékkal növekedett.

A vegyipar egészében a teljes 
munkáslétszám  6,6 százalékkal 
növekedett, az anyagm ozgatók 
létszáma 21,8 százalékkal. Jelen­
tős romlás következett be a textil­
iparban is, ahol az összes létszám 
10 százalékkal csökkent, az 
anyagmozgatóké viszont válto­
zatlan maradt.

E számok azt látszanak bizo­
nyítani, hogy az anyagmozgatás 
gépesítésére fordított beruházá­
sok számos ágazatban, illetve 
alágazatban m ég az arányok 
megőrzéséhez sem voltak elegen­
dőek.

Az anyagmozgatás gyorsabb 
fejlesztésének célszerűsége

A fejlődés gyorsítását mindenek­
előtt a beszűkülő munkaerőpiac 
teszi sürgősen szükségessé. Az 
alapgondolat: gépesítsük a jelen­
leg kézi erővel végzett munkát, 
ezáltal munkaerő szabadul fel és 
csoportosítható át más területek­
re.

Itt mindjárt felmerül a kérdés: 
mennyi holt munka fektethető be 
ésszerűen az élő munka kiváltá­
sához. Az élő munka pillanatnyi 
ára a mértékadó, avagy az átcso­
portosítás eredményeképpen lét­
rejövő nem zetijövedelem -több- 
let? Ebben a kérdésben nem 
kívánok állást foglalni, csak uta­
lok a legutóbbi két-három évben 
“erőforrás-értékelés” cím szóval 
folyt -  gyakran igen heves -  vi­
tákra, s arra, hogy a vitázók több­
sége szerint a gazdasági szabá­
lyozók aláértékelik az élő munkát 
a holt munkához képest. (Ismere­
tes, hogy ennek korrekciójára az 
új ötéves tervidőszakban a bérjá­
rulék megnőtt.) Annak a problé­
m ának az elemzésével viszont, 
hogy a népgazdaság egésze szá­
mára “mennyit ér” egy munkaerő  
“felszabadítása”, s így  munkába

állíthatósága valamelyik másik, 
fejleszteni kívánt területen, alig 
találkoztam. Pedig a munkaerő­
megtakarítást célzó, népgazdasá­
gi szintű döntésekhez, akciókhoz 
előbb-utóbb szükség lesz valami 
ilyen jellegű irányszámra.

De az anyagmozgatás fejlesz­
tése -  az újabb, átfogóbb értelme­
zés szerint19 -  nem korlátozódik a 
kézi munka gépesítésére, illetve 
az anyagmozgatásban foglalkoz­
tatottak számának csökkentésére. 
Az új értelmezés a ma korszerű 
rendszerszemléletre épül. Abból 
indul ki, hogy a termelés 
társadalmasodása, a munka egyre 
nagyobb mérvű megosztása m ak­
ro- és mikroszinten egyaránt (az­
az a nemzetközi munkamegosz­
tástól egészen a termelési 
folyamatok elemekre bomlásáig) 
egyre több mozgási elem 
beiktatódását is jelenti, amelyek 
összessége egységes m ozgás­
rendszert képez. Mind a mozgás­
elemek, mind a kisebb-nagyobb 
m ozgás-részrendszerek, illetve 
rendszerek -  a szokásos “ceteris 
paribus” feltételezéssel -  akár 
technikailag, akár gazdaságilag 
értelmezhetők, vizsgálhatók, fej­
leszthetők, “optimálhatok” , ön­
magukban is. Az ilyen eljárás 
azonban csak szuboptimumokhoz 
vezethet, szemben azzal a mód­
szerrel, amely az újratermelési 
folyamatot, illetve annak vala­
mely körülhatárolt részét tekinti 
az optimálandó rendszernek. Eb­
ben a felfogásban -  a “ceteris 
paribus” feltételezéssel ellentét­
ben -  éppen a kölcsönhatásokra 
helyeződik a hangsúly.

Egy példa a felfogáskülönb­
ségre: A vasúti kocsik rakodása 
kezelhető önálló problémaként, 
és összehasonlító vizsgálat vé­
gezhető a különböző rakodási 
módok gazdaságossága között. 
Teljesen megváltozik azonban a 
számítás, ha a közlekedési rend­
szer egésze szemszögéből vizs­
gáljuk a helyzetet, amely rend­
szernek a rakodási művelet csak

egyik része. Domináns elemmé 
ez esetben többnyire az a kérdés 
válik, m ilyen gazdasági ered­
ményt hoz a kocsi szempontjából 
állásidőnek számító rakodási idő 
csökkentése. Ekkor már egyálta­
lán nem biztos; hogy a legol­
csóbb rakodási módszer bizonyul 
“optimálisnak” . Ez a modernebb 
felfogás vezette a Központi Szál­
lítási Tanácsot a rakodásfejleszté­
si alap létrehozásához, amelynek 
fő célja nem a rakodás gépesítése, 
hanem a vasúti kocsiforduló rövi­
dítése.

Az újratermelési folyamat és 
az általam m ost már “m ozgás­
rendszerként” kezelt anyagmoz­
gatás kölcsönhatásainak vizsgála­
takor nem kívánok belebocsát­
kozni annak taglalásába, hogy e 
mozgásrendszer kezelhető-e ön­
álló alrendszerként, avagy csak 
az újratermelési folyamat imma­
nens részeként. A mozgásrend­
szer bizonnyal tárgyalható azon­
ban az újratermelési folyamat inf­
rastruktúrájaként. Az infrastruk­
túra problémakörével az utóbbi 
években Csem ok Attila, Ehrlich 
Éva és Szilágyi György foglalko­
zott részletesen20. Három m egál­
lapításukat idézem. Először is de­
finíciójukat: “ Infrastruktúrán -  
elvi értelem ben -  a nemzeti 
(anyagi és szellemi) vagyonnak 
azt a részét értjük, amely a gazda­
sági fejlettség adott szintjén a 
mindenkori technika követelm é­
nyeinek megfelelően a termelés- 
elosztás-fogyasztás folyamatának 
mozgásterét, ún. edényrendszerét 
hivatott biztosítani.” Ez a defini- 
ció teljesen megfelel az általam -  
persze az idézett cikkhez képest 
szűkebben értelmezett -  “moz- 
gásrendszer”-felfogásnak. M á­
sodszor, hogy: “Hangsúlyozzuk, 
hogy az infrastruktúrához nem 
üzemi vagy vállalati aspektusból 
közeledünk (bár m eggyőződé­
sünk, hogy, a fenti m egállapítá­
sok ezekre a szintekre is érvénye­
sek) ...” Eszerint ugyanis nem vé­
tek az idézett szerzők intenciói el-

19 Lásd Györfi Endre: A termékek mozgásrendszerei című cikkét. Közlekedéstudományi Szem le. 1975. 3.
20 Idézeteim Csernok Attila-Ehrlich H va-Szilágyi György: “A z infrastruktúra százéves fejlődése nemzetközi összehasonlításban” cim ü cikkéből 
származnak. Közgazdasági Szem le, 1972. 10. 1202. 1.
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len, ha fejtegetéseikre hivatko­
zom. Harmadszor, a számomra 
talán legfontosabb m egállapításu­
kat: "Minél elmaradottabb az inf­
rastruktúra, annál rohamosabban 
csökken az új termelőberuházá­
sok marginális hatékonysága. ”

Különös fontosságot azért tu­
lajdonítok e m egállapításnak; 
mert ha érvényét elfogadjuk a 
nemzetgazdaság egészénél kisebb 
struktúrákra (tehát ágazatokra, 
vállalatokra, üzemekre stb.). is -  
amivel messzemenően egyetértek 

. akkor talán itt kellene keresni 
egyik kulcsát annak a problém á­
nak, hogy gazdaságunkban nem  
megfelelő a beruházások margi­
nális hatékonysága. Véleményem 
szerint ez a megfontolás legalább 
olyan m értékben indokolja az 
anyagm ozgatás gépesítésének 
gyorsítását, mint az elérhető m un­
kaerő-kiváltás. -

A fejlődést gátló tényezők

Jogosan tehető fel a kérdés: ha 
egyszer az anyagmozgatás fej­
lesztése annyi kedvező hatással 
jár, miért nem fejlődik gyorsab­
ban magától is, m iért kell vele 
központilag foglalkozni? Az e 
kérdésre adható válasz fejlődé­
sünk számos általános problém á­
ját érinti.

A korlátozott fejlesztési alapok 
felhasználásakor a vállalatok el­
sődleges célja -  vélem ényem  sze­
rint — a termelés bővítése. A bő­
vüléstől remélhető leginkább a 
nyereség tömegének növekedése; 
a bővülés a fejlődés egyik elis­
mert m ércéje; presztízsnöveke­
dést, egyes esetekben anyagi elő­
nyöket is jelen t; tervezése, 
lebonyolítása viszonylag egysze­
rű rutinfeladat stb. M indezeken 
felül, a bővítés hatékonyságát 
könnyebb kimutatni, m int az in­
tenzív fejlesztését. Például a fej- 
lesztésihitel-igénylő űrlapok is el­

sősorban azt kérdezik: mennyi 
lesz a többlettermék? A hatékony­
sági szám ítások alapját olyan 
nyersanyag-, illetve készterméká­
rak, valamint piaci keresleti re­
mények képezik, amelyek realitá­
sa több évre előre -  azaz 
amikorra a bővítés üzembe lép -  
teljes objektivitással nem bizo­
nyítható. Az intenzív -  nem bőví­
tő jellegű -  fejlesztések ebből a 
szemszögből vizsgálva biztosan 
hátrányban vannak a bővítő vari­
ánsokkal szemben, így elfogadási 
esélyeik eleve gyengébbek. (E 
gondolatok, ha nem is pontosan 
ebben a megfogalmazásban, már 
Rabi Béla egyik cikkében21 is fel­
tűntek.) Ezek közé a hátra szoru­
ló, elmaradó fejlesztések közé ke­
rül általában az anyagmozgatás 
fejlesztése is.

Gazdasági oldalról nézve, úgy 
gondolom, ez az alapok, amelyre 
aztán még egy sor járulékos prob­
léma rakódik. A vállalatok megí­
télésében általában nagyobb 
hangsúlyt kap a kibocsátási érték 
alakulása, mint a hozzáadott érté­
ké. Amint arra Faluvégi Lajos né­
hány éve rámutatott: “A magyar 
költségstruktúra sajátossága, 
hogy az élő  munka költsége az 
összköltségnek viszonylag kis há­
nyada. Ez nem eléggé ösztönöz a 
technikai fejlesztésre. ”22 Ezt a há­
nyadot 15 évre visszam enően 
vizsgálva az derül ki, hogy válto­
zása csekély, sőt inkább csökke­
nő: a béljárulékok nélkül az álla­
mi iparban 1980-ban 14,0
százalék, 1969-ben (a hivatkozott 
cikk írásának évében) 12,2 száza­
lék, 1973-ban 11,2 százalék volt. 
Tartok tőle, hogy ezen a tendenci­
án az élőmunkaköltségek növelé­
se sem változtat, mivel egyidejű­
leg a költségek csaknem  70 
százalékát kitevő anyagok árai is 
növekednek. Nem tudom, nem 
inkább ez a körülmény az oka az 
élő munkával való nem eléggé

hatékony gazdálkodásnak, mint a 
szakirodalom ban annyit tárgy­
alt23 “élőmunka holtmunka-disz- 
paritás” -  bár a két probléma ter­
m észetesen nem független 
egymástól. Kétségtelen, hogy ez 
a diszparitás is jócskán hozzájárul 
a hatékonyságnövelő fejlesztések 
hátrányos helyzetéhez.

A gazdasági je llegű  gátló té­
nyezők m ellett, am elyek az 
anyagmozgatás gépesítése iránti 
igényeket befolyásolják, szeret­
ném  felhívni a figyelmet az érem 
másik oldalára: az igények kielé­
gítésére rendelkezésre álló forrá­
sok, az anyagmozgatógép-gyár­
tás, illetve ellátás fejlődésére, 
helyzetére is.

A KSH ezt a témát összefogla­
lóan az 1960-1970-es időszakra 
elemezte. Egyetlen megállapítá­
sát idézem: “Az anyagmozgató 
gépek term elésének aránya a gé­
pipari termékek termelésében az 
1960-as évek 2,7-2,9 százaléká­
val szemben, az elmúlt években 
2,3-2,1 százalékra csökkent.”24

A hazai gépgyártás és gépfel­
használás struktúrájának term é­
szetesen nem kell azonosnak len­
nie, az ellátottság helyesen csak a 
nemzetközi együttműködés, első­
sorban a KGST-együttműködés 
keretében igénybe vehető forrá­
sok egyidejű mérlegelésével vizs­
gálható. Sajnos, a helyzet így sem 
mondható kedvezőnek. Szakosí­
tási megállapodás a KGST kere­
tében idáig csak két anyagmozga­
tógép-fajtára született: a
futómacskákra és a villamos tar­
goncákra.

Kevés olyan anyagm ozgató­
gép-fajta van, amelyben bármely 
KGST-ország kínálata m eghalad­
ná a keresletet, m ert -  körülbelül 
hasonló fejlődési folyamat ered­
ményeként, mint hazánkban -  a 
többi KGST-országban is most 
vált aktuálissá az anyagmozgatás 
gépesítése, és a gépgyártás erre

21 Rabi Béla: A beruházások hatékonysága mérésének néhány népgazdasági szintű kérdése. Gazdaság, 1971. 3.
22 Faluvégi Lajos: Gazdasági eredm ényeink és a pénzügyi szabályozók. Közgazdasági Szem le, 1969. 12. 1409. 1.
23 Legrészletesebben ezt a problémát R évész Gábor elem ezte “A z élő munkát helyettesítő gépesítés korlátairól” cim ű cikkében. Közgazdasági 
Szem le, 1972. 3.
24  A z ipari anyagm ozgatás helyzete és a fejlesztés ipari háttere. KSH, 1972.
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egyik országban sem készült fel 
kellőképpen.25

Elfogadva Erdős Tibor m egál­
lapítását, amely szerint “A 
korszerűsödés lényege tehát az, 
hogy kapható, beruházható  olyan 
berendezés, olyan technika, 
amely lehetővé teszi a termelé­
kenység emelését, ”26 azt kell 
mondanom, hogy az anyagmoz­
gatás fe jlesztéséhez szükséges 
technika hiánya legalább olyan 
mértékben determinálja az elma­
radást, mint a gazdasági környe­
zet.

A fejlődés előmozdítása

A fejlődést gátló tényezők -  ko­
rántsem teljes -  felsorolása talán 
eléggé érzékelteti, hogy az 
anyagm ozgatás gépesítettségét 
nem könnyű felemelni az általá­
nos fejlettségünknek megfelelő 
szintre. Ez a feladat nem teljesít­
hető egyetlen intézkedéssel, ha­
nem csak összehangolt intézkedé­
sek átgondolt sorozatával és nem 
rövid idő, hanem csak több terv­
periódus alatt11.

M egkísérlem néhány (egymás­
sal persze sok vonatkozásban 
kölcsönhatásban álló) fő kategó­
riában összefoglalni a fejlődést 
előmozdító tényezőket. Ezek a 
kategóriák: a gazdasági környe­
zet (az általános szabályozók), 
különböző kényszerek, a speciá­
lis szabályozók, az általános tech­
nikai környezet, a speciális tech­
nika elérhetősége, a tudati 
tényezők és a társadalmi környe­
zet.

Mint ismeretes, 1976. január 1- 
től az élőmunkaterhek valam e­
lyest növekedtek a holtmunkater- 
hekhez viszonyítva. Feltétele­
zem, hogy ez a tendencia 
hosszabb távon is érvényesülni

fog, s hogy ez a gépesítési akció­
kat kedvezőbb helyzetbe hozza. 
Úgy gondolom, hogy strukturális 
változások előidézéséhez ennyi 
nem elegendő (gyors struktúra­
változások előidézése az általá­
nos szabályozóknak nézetem sze­
rint nem is feladatuk). Emellett 
kérdéses, hogy az anyagárak vál­
tozása hogyan befolyásolja majd 
a vállalatok teljes költségstruktú­
ráját. Az 1974. évi adatok az 
anyagköltséghányad növekedését 
mutatják. Ez a tendencia viszont 
csökkenti az előbbi kedvező ha­
tás mértékét. Ebből következően 
nem hiszem, hogy néhány kie­
melt területen történő speciális 
beavatkozás nélkül -  pusztán a 
bér- és az eszközterhek arányvál­
tozása nyom án -  jelentősebb 
m unkaerő-m egtakarítást lehetne 
elérni.

A gazdasági érdekeltség m el­
lett számos kényszerítő hatás is 
befolyásolja a vállalatok tevé­
kenységét, döntéseit. Az egyik 
ilyen kényszer maga az anyag­
mozgatást vállalók körének szű­
külése. Bizonyos hatósági kény­
szerek is működnek már, ha még 
nem is munkaerő megtakarításá­
ra, de legalább a munkahelybőví­
tő fejlesztések fékezésére. Ha te­
hát a vállalat termelését bővíteni 
kívánja -  mint ahogy az előző fe­
jezetben elmondottak alapján vé­
leményem szerint továbbra is ez 
lesz a fejlődés egyik fő rugója 
kénytelen lesz meglevő munkás­
állom ányából “kiterm elni” a 
szükséges munkaerőt. Talán mód 
lenne a jövőben más hasonló 
kényszereket is teremteni. Újra 
utalok Rabi Béla cikkére (lásd a 
21. lábjegyzetet), amely -  egye­
bek között az üzembe helyezett 
beruházások tényleges hatékony­
ságának értékelését és szankcio­

nálását. javasolja. (Megjegyzem, 
hogy pillanatnyilag az említett 
hatósági kényszer sincs szankcio­
nálva.)

A speciális akciókat illetően 
tisztában vagyok azzal, hogy a tá­
mogatási konstrukciók bármilyen 
bővítésével szemben igen nagy 
az ellenállás, kétségtelenül nem 
minden alap nélkül, hiszen -  
amint arra Deák Andrea annak 
idején felhívta a figyelmet -  “ ... 
A felm érhető tám ogatások ma 
már a vállalatok összes nyeresé­
gének 93 százalékával egyenlők 

” 28

Úgy vélem azonban, hogy né­
ha egy kalap alá kerülnek a gaz­
daságtalan termelést alimentáló 
és a népgazdaság szerkezeti vál­
tozását célzó állami dotációk. A 
helyes valóban az, amit Trethon 
Ferenc ír ezzel kapcsolatosan “ ... 
arra kell törekedni, hogy az álla­
mi »segítség« ne utólagos, impro­
vizációs jellegű, a tények korrek­
cióját je lentő , hanem 
módszerében, mértékében előre 
meghirdetett és következetes le­
gyen.”29 A struktúra módosítására 
irányuló és ilyen felfogású köz­
vetlen állami akciók a tervgazda­
ság lényeges elemét képezik. Ezt 
már sokan kimutatták. Erdős Ti­
bor írja például: “Lényeges kü­
lönbség a kapitalizmus és a szoci­
alizmus között az, hogy a 
szocializmusban a technikai fej­
lődés, az új technika születése, az 
új termelési eljárások bevezetése, 
elsősorban központi, makroszintű 
döntésektől függ...”30

Bár Erdős Tibor itt inkább a 
koncentrált nagyberuházásokra 
céloz, megjegyzem, hogy szabá­
lyozórendszerünkben jelenleg is 
működik több olyan struktúramó­
dosító állami akció, amely nem 
koncentráltan fejti ki hatását, pél-

25 A helyzet ilyen alakulásai és a KGM terveit a kibontakozásra Gácsi Miklós államtitkár fejtette ki részletesen a V ili. Anyagm ozgatási K onfe­
rencián tartott előadásában. Anyagm ozgatás -  Csom agolás, 1974. 12.
26 Erdős Tibor: A termelés korszerűsödése és a gazdasági növekedés. Kossuth Könyvkiadó, 1974. 18. 1.
27 A műszaki fejlődésnek szám os más részterülete (a karbantartás, az iigyvitelgépesités, az automatizálás stb.) is érinti áttételesen a szűkebb ér­
telemben vett termelési tevékenységet. E területek fejlődési problémái szám os analógiát mutatnak az anyagmozgatásról elmondottakkal. Utalok 
például Balázsy Sándor-Horányi Miklós: A z automatizálás helyzete a gazdasági szabályozás rendszerében című cikkére, a Közgazdasági Szem ­
le, 1974. 9. számában, mint am ellyel cikkem  sokban rokon.
28 Szakértői konferencia a hosszá távú, a pénzügyi és az ártervezés matematikai módszereiről. Közgazdasági Szem le, 1972. 10. sz. 1232. 1.
29 irethon Ferenc: Pénzügyi politika és iparirányítás. Pénzügyi Szem le, 1975. április-m ájus. 507. I
30 Erdős Tibor: 1. m. 13. ].
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dául a különböző élelm iszergaz­
daság-fejlesztési, szolgáltatásfej­
lesztési stb. konstrukciók. 
Amennyiben tehát sikerült bebi­
zonyítanom, hogy az anyagmoz­
gatás fejlesztésének viszonylagos 
gyorsítása a népgazdaság egésze 
szempontjából indokolt, akkor e 
gyorsítás egyik  eszközeként elvi­
leg és gyakorlatilag is indokolt 
speciális szabályozóeszközök 
igénybevétele, mérlegelve term é­
szetesen a gazdaság teherbíró-ké­
pességét, de a fejlesztés elm ara­
dásának következm ényeit is.

A rendszerelméletből követke­
zik, hogy az új technika elem ei­
nek bevezetése akkor a leghaté­
konyabb, ha m inél nagyobb 
egységben egyidejűleg és össze­
hangoltan történik. Erre különö­
sen a nagyberuházásoknál, ágaza­
ti rekonstrukciók keretében van 
lehetőség. Az anyagmozgatás gé­
pesítésének, fejlesztésének 
“gyorsítása” itt abban nyilvánul 
meg, hogy a beruházás nagyobb 
hányada anyagm ozgatás-gépesí­
tési célú, m int az illető iparág 
gépállományának átlagában. Pél­
dául a győri M agyar Vagon- és 
Gépgyár fejlesztése során a beru­
házásoknak kb. 20 százalékát for­
dították az anyagmozgatás gépe­
sítésére, ugyanakkor a gépipar 
egészében az anyagmozgató gé­
pek aránya az összes gépállo­
m ányban csak 7,2 százalék.

Az anyagmozgatás gépesítésé­
nek gyorsulására van tehát re ­
mény az olyan fejlesztéseknél, 
amelyek teljes folyam atok létesí­
tésére vagy rekonstrukciójára irá­
nyulnak. A fejlettebb  technikai 
környezet azonban akkor is soki­
rányú kedvező hatással van az 
anyagmozgatás gépesítésére, ha a

tudatos összehangolás elmarad. 
Például gépcserék után nem egy­
szer bizonyosodott be, hogy az új, 
nagyobb termelékenységű gépnél 
az anyag odavitele és a készter­
mék elvitele nem oldható meg a 
korábban m egszokott egyszerű 
módszerekkel. Az új technika 
többnyire magasabb szervezettsé­
get igényel, egyebek közt éppen 
kötöttebb ütemű anyagáramlást, 
amellett általában magasabb kul- 
turáltságú m unkakörülm ényeket 
teremt, amelyek nem tűrik el a 
prim itív eszközökkel végzett 
anyagmozgatást.

Szeretném  hangsúlyozottan 
m egism ételni azt a nézetem et, 
hogy az anyagmozgatás gépesíté­
sét leginkább a szükséges speciá­
lis technikai eszközök kellő 
mennyiségű, minőségű és válasz­
tékú kínálata m ozdítaná elő. 
K ulcskérdésnek tartom ezért, 
hogy az anyagmozgatógép-ellá­
tás javítására tervezett intézkedé­
sek mielőbb éreztessék hatásukat. 
M eggyőződésem, hogy az anyag­
mozgató gépek iránti fizetőképes 
kereslet jelentősen megnő, amint 
ilyen gépek folyamatosan és rö­
vid szállítási határidővel piacra 
kerülnek, és terjesztésük kellő 
szervezettséggel történik. Á llás­
pontomat alátámasztja a szocia­
lista anyagm ozgatógép-im port 
roham os növekedése, m iután 
ezek a gépek a termelőeszköz-ke­
reskedelem ben m egjelentek, 
vagy a korszerű raktártechnika 
iránt m egnövekedett kereslet, 
amint megindult a szükséges ele­
mek hazai gyártása és ezek rövid 
határidőre beszerezhetőkké vál­
tak.

A várhatóan kedvezően ható 
tudati tényezők közt első helyre

teszem Rabi Béla cikkének sza­
vaival élve annak a társadalmi­
gazdasági környezetnek a kialakí­
tását, am ely a hatékonysági 
m egfontolásokat a beruházási 
döntések elengedhetetlen feltéte­
lévé teszi. A rendszerelmélet ter­
jedése a műszaki és a gazdasági 
oktatásban egyre magától értető- 
dőbbé teszi majd a hatékonysági 
m egfontolásokban is a rendszer­
szemléletet: a teljes folyamatokra 
kiterjedő vizsgálatokat, amelyek­
ben a folyamatokat hordozó m oz­
gás műszaki-gazdaságihatékony- 
sági v izsgálata a többi 
folyam atelem m el adekvátan és 
kölcsönhatásokra is tekintettel 
történik. Kívánatos volna term é­
szetesen, hogy a mozgásrendszer 
jelentőségére nagyságrendjéhez 
mért arányban nevezetten is tör­
ténjék utalás minél több felsőok­
tatási és továbbképzési területen. 
Az általános tudatformálás mel­
lett a szakm a specialistáinak 
m egjelenése sem nélkülözhető. 
M int úttörő kezdem ényezést ér­
dem es m egem líteni, hogy az 
IK A RU S-ban a közelm últban 
m egalakult az ország -  tudom á­
som szerint -  első iparvállalati 
anyagmozgatás-technológiai osz­
tálya.

A társadalmi környezet várható 
változásai közül különösen az 
életszínvonal és a kulturális szín­
vonal em elkedése kerül szoros 
kölcsönhatásba az anyagmozga­
tás gépesítésével. Ezen a terüle­
ten kétségtelenül nem annyira az 
anyagmozgatás specialitásai do­
m inálnak, hanem általánosságban 
a társadalmi szembenállás a cik­
kem  elején említett “segédmun­
kával” , “egyszerű m unkával” , 
„nehéz fizikai munkával” .
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1.5 A csomagolás a mozgásrendszerekben*
(Anyagmozgatás -  Csomagolás, 1976. 12. sz. p. 361-364.)

A csomagolás fejlődését be­
folyásoló tényezők

Gyorsan változó korban élünk: 
változnak körülményeink, szoká­
saink. Gyakran alig adunk számot 
magunknak, milyen változások is 
történtek, még kevésbé arról, mi­
lyen indítékok, kölcsönhatások 
nyomán jöttek is ezek létre.

Érdekes például elgondolkozni 
a csomagolás fejlődésén, a fejlő­
dés indítékain, jövőjén.

Négy címszó alá csoportosíta­
nám a csomagolás fejlődését be­
folyásoló legfontosabb tényező­
ket; ezek: a termelés színvonala 
és struktúrája, a közlekedés fejlő­
dése, az urbanizáció és az élet­
színvonal alakulása.

A termelés strukturális válto­
zásának iránya a nagyobb tömeg­
szerűség, ezzel együtt egyfelől a 
nagyobb specializáció és kon­
centráció, m ásfelől a növekvő 
arányú kooperáció. A tömegsze- 
rüség növekedése már önmagá­
ban új csomagolási módszerekre 
kényszeríti az ipart, mert például 
a tömegszerűséggel együtt nőnek 
a raktározandó mennyiségek, és e 
nagy m ennyiségek állagának 
megőrzése csak gondos csoma­
golás útján lehetséges. Az alkat­
részek és részegységek gyártásá­
nak koncentrációja a termelési 
kooperáció  bővülését vonja maga 
után. A koncentráció és a koope­
ráció együttes hatására hatványo­
zottan növekednek a szállítási tá­
volságok és mennyiségek, a 
közlekedés teljesítőképességének 
egyidejű rohamos fejlődése nyo­
mán pedig ma m ár világméretű 
term elési-elosztási rendszerek 
alakulnak ki.

A szállítási távolságok és 
mennyiségek növekedése vissza­
hat a csomagolásra: olyan megol­
dásokat kell találni, amelyek az 
egyre hosszabb távolságokon és

szállítási idők alatt is megvédik 
az árut, ugyanakkor elfogadható 
értéken tartják a “tara/ nettó” 
súlyarányt, lehetővé teszik a szál­
lítójárművek racionális kihaszná­
lását, sőt még könnyítik, gyorsít­
ják is azok megrakását, kirakását.

Az urbanizáció: lakáskörülmé­
nyeink, “fogyasztói szokásaink” 
változása, háztartásunk
technizálódása különösen a fo ­
gyasztói cikkek csomagolására  
hatott. Az éléskamra helyébe a 
hűtőszekrény került, a m osó­
konyha helyébe a mosógép, a ve­
zetékes víz bevezetésével változ­
nak a higiéniai igények. Például a 
mezőgazdasági népesség csökke­
nésével és a vidék városiasodásá­
val az utolsó tíz év alatt a saját 
termelésből származó élelmiszer­
fogyasztás részesedése az összes 
fogyasztásból egyharmadról egy­
ötödre csökkent -  ami újabb 
mennyiségi igényt jelent az élel­
miszeriparral szemben, és vissza­
hat annak koncentrációjára is.

Két jellem ző adat: a belkeres­
kedelmi forgalomban értékesített 
tej mennyisége az utolsó tíz év­
ben közel kétszeresére, a pipere­
szappan, a mosó- és tisztítószerek 
fogyasztása másfélszeresére nö­
vekedett. Ez a fejlődés természe­
tesen nem vonatkoztatható el a 
reáljövedelem közel kétszeresére 
emelkedésétől. A reáljövedelem 
em elkedésével újabb és újabb 
csom agolásigényes cikkek fel­
használása indul gyors növeke­
désnek. Például a tíz év alatt kö­
zel négyszeresére nőtt a 
kozmetikai cikkek fogyasztása.

Jelentkezett egy, a csomagolás 
fejlesztését ösztönző újabb prob­
léma is, amit röviden az az adat 
jellemez, hogy míg a kiskereske­
delmi forgalom a tíz év alatt kere­
ken kétszeresére nőtt, addig a kis­
kereskedelm i alkalm azottak 
száma még másfélszeresére sem.

A kereskedelmi munka termelé­
kenységének ilyen arányú növe­
lése csak egyetlen módon lehet­
séges: az önkiszolgáló módszer 
széles körű bevezetésével. Ennek 
viszont a boltba kerülő ám  ipari 
előrecsomagolása az előfeltétele. 
Talán elég emlékeztetnem, hogy 
néhány év alatt szűnt meg példá­
ul a liszt, a cukor, a rizs, egy sor 
tejtermék bolti kimérése.

Olyan új csomagolási m egol­
dások kerültek és kerülnek mind­
ezek hatására előtérbe, amelyek 
műszakilag és gazdaságilag egya­
ránt szolgálják az ipar, a fuvaro­
zó, a kereskedelem és a fogyasztó  
érdekeit.

Jellemző példa a zacskós tej. 
Száz liter tejre jutó csomagoló­
eszköz súlya alumínium kanna 
esetén 30 kg (amihez azonban 
még hozzá kell számítani a házi­
asszony tejesedényének súlyát), 
üveges tej esetében 128 kg, zacs­
kós tej esetében (a műanyag szál­
lítórekesszel együtt) csupán 11 
kg. Ilyen arányban csökkent a há­
ziasszony, a bolti eladó, a szállí­
tómunkás, a tejipari munkás tej­
szállításra fordított energiája. 
Egyidejűleg számos egyéb előny 
is jelentkezett: a tejiparban meg­
szűnt az üvegmosás és üvegfer­
tőtlenítés sok gonddal és költség­
gel járó  m űvelete; a szállítási 
vállalat azonos járm űparkkal 
mintegy kétszer annyi tejet szál­
líthat; a kereskedelem gazdaságo­
sabban használhatja ki hűtőbe­
rendezéseit; mind a kereskedelem 
mind a háziasszony mentesül az 
üvegvisszaváltással járó  nehézsé­
gektől.

K isebb-nagyobb m értékben 
hasonlókat lehetne elm ondani 
például a háztartási gépeknél a fa­
láda helyett a papírláda alkalma­
zásáról, a palackok szállításánál a 
farekeszek m űanyag rekesszel 
való helyettesítéséről, vagy akár a

* A  szerző 4. Országos Csom agolási Konferencián elhangzott előadása
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kimért aszpirin por (az idősebbek 
még em lékeznek rá) átalakulásá­
ról az idők folyamán kim ért tab­
lettára, majd üvegfiolás tablettá­
ra, végül szalagcsom agolású 
tablettára -  és még sok más, m o­
dernizálódó csom agolású term ék­
ről.

Az életszínvonal emelkedésével 
természetesen igényesebbé válik 
a fagyasztó: elvárja, hogy a koc­
kacukrot Ízléses dobozban kapja, 
természetesnek tartja, hogy a tisz­
tított fehérneműt műanyag tasak- 
ba tegyék, nem  fogadta el az át- 
zsírosodó papírpoharas, tejfölt, 
amint megjelent az üzletben a 
műanya poharas tejföl -  és így to­
vább. De még egy újabb igénnyel 
is fellép: egyre drágább lesz a sa­
ját szabad ideje, ezért olyan cso­
magolásokat kér, amelyek vala­
m ilyen form ában egyszerűbbé, 
gyorsabbá teszik a termékek fe l-  
használását. Ezért van olyan 
nagy piaca például az aeroszolos 
készítm ényeknek a hajlakktól a 
szőnyegtisztítón és a szúnyogir- 
tón át az autózománcig. Egy el­
végzett próba szerint ugyanazt a 
napi menüt, amelyet nagyanyáink 
piaci nyersanyagokból öt óra 
konyhai munkával készítettek el, 
a mai háziasszony konyhakészen 
vásárolt, csomagolt félkész éte­
lekből egy órán belül tálalja.

A csomagolástechnikai fejlő­
dése

A csomagolásban különösen az 
utolsó tíz év során bekövetkezett 
látványos fejlődés m ögött hatal­
mas technikai fejlődés  rejlik. A 
fejlődés három, egym ást is felté­
telező területen zajlott és zajlik: 
új csomagolóanyagokat dolgoz­
nak ki, új csomagológépek jelen­
nek meg, és változnak m aguk a 
csomagolandó termékek is.

A csom agolóanyagokat illető­
en a hagyományos fa, textil és 
üveg helyébe a papír, a műanyag, 
az alumínium, legújabban pedig 
ez utóbbi három legkülönbözőbb 
kombinációi lépnek, szinte csak 
ezeknek az anyagoknak a m egje­

lenésével vált lehetővé a mai fo­
galmak szerint nagy teljesítményű 
csom agológépek  kifejlesztése. 
Ezeknél egy-egy csomag elkészí­
tésének vagy palack m egtöltésé­
nek az ideje már csak tizedmá- 
sodperc nagyságrendű.

Az új anyagok és gépek együt­
teséből olyan csomagolások ala­
kulnak ki, amelyek merőben elté­
rőek  a hagyom ányostól, és 
amelyek kézi erővel már egyálta­
lán nem készíthetők el -  gondol­
junk csak az aeroszolos csomago­
lásokra, vagy a műanyag palackot 
egy munkamenetben készítő, töl­
tő és záró berendezésekre. Talán 
kevésbé nyilvánvaló, hogy az új­
szerű csomagolással gyakran új 
termék is jár. Az aeroszolos borot­
vahab alapjában eltér a borotva­
krémtől, ez viszont a borotva­
szappantól. A dobozba töltött 
szilárd  cipőkrém teljesen más tu­
lajdonságú kell legyen, mint a tu­
busba szánt lágy paszta, vagy leg­
újabban az aeroszolos 
cipőfényesítő. A műanyag tasak- 
jában megfőzhető rizs más előfel- 
dolgozást igényel, mint a szokvá­
nyos rizs -  és még sorolhatnánk a 
példákat.

A fejlődés hatására világszerte 
önálló gépipari ágazattá fejlődik 
a csomagológép-gyártás. Például 
az NSZK-ban az utolsó tíz év so­
rán háromszorosára nőtt a csoma- 
gológép-gyártás (jelenleg körül­
belül 200 m illió dollár éves 
term elési értéket képvisel), 
Svájcban pedig m egtízszerező­
dött a csomagológép-választék. A 
m agyar csomagológép-gyártás is 
viszonylag gyorsan fejlődik, 
azonban a maga 150 millió forint 
körüli szerény volumenével egye­
lőre nem jelentős tétel gépgyártá­
sunk egészében, és a beszerezhe­
tő választék is csak lassan nő.

Természetesen a szabad ver­
seny országaiban van a csomago­
lás fejlődésének olyan tendenciá­
ja is, am elyet nem  kívánunk 
követni: a csomagolásnak a társa­
dalmi érdekű, praktikus funkció­
ján túl, indokolatlan mértékben 
reklám  céljára való felhasználása.

Egyeseknél fel is merül a kér­
dés: Nem  költünk-e máris sokat a 
csomagolásra? Nem lesznek az 
áruk egyre drágábbak a csomago­
lás fejlődése következtében ?

Kétségtelen, hogy egyre többet 
költünk csomagolásra. Kissé
meglepő módon azonban a hazai 
és a nemzetközi összehasonlítá­
sok egyaránt azt látszanak bizo­
nyítani, hogy a csomagolási rá­
fordítások nagyjából-egészéből 
arányosan növekednek a termelés 
volumenével, illetve hogy a cso­
magolási ráfordítás eléggé külön­
böző fejlettségű országokban is 
m egállapodik valahol a nemzeti 
jövedelem  3 százaléka körül. A 
nemzetgazdaság egészét tekintve 
tehát úgy tűnik, hogy a csomago­
lás fejlődése nem okoz általános 
árszintnövekedést, sőt a gyártás -  
szállítás -  kereskedelem együtte­
sében az összes költségek csök­
kentése kerül előtérbe. Ezen belül 
a csomagolási költségeknél is a 
költségcsökkentés a cél, illetve a 
csomagolási költség akkor növe­
kedhet, ha egyéb területen (példá­
ul a raktározási költségeknél) ez 
m egtakarításhoz vezet.

A termelői felhasználású áruk 
csomagolása a termékek 
mozgásrendszerében

A csomagolás fejlődését befolyá­
soló, bevezetőm ben említett négy 
tényező hatása a közvetlenül fo­
gyasztói felhasználást célzó áruk­
nál az elmondottak szerint jó l ki­
m utathatóan érvényesül, és 
tudatos is. Szeretnék azonban rá­
mutatni egy olyan területre, ame­
lyen a fejlődés még csak kialaku­
lóban van, de je lentősége két 
tényező: a termelési struktúra és a 
közlekedés változásának hatására 
vélem ényem  szerint igen gyorsan 
fog növekedni. Ez a terület a ter­
m elői fe lhaszná lást
továbbfeldolgozást célzó áruk kö­
re.

Az ezzel kapcsolatban szüksé­
ges új felfogást talán azzal defini­
álnám röviden, hogy miután sike­
rült általánosan elfogadtatni,
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hogy a csomagolás elkészítése a 
termelési folyamat szerves részét 
képező befejező művelet, most azt 
is át kellene vinni a köztudatba, 
hogy első műveletként a legtöbb 
termelési folyamat szerves eleme 
csom agok m egbontása, azaz a 
csomagolás műszaki megoldásá­
nak mindkettőre: a csomagolás 
elkészítő és a. csomagolás m eg­
bontó termelési folyamatra egya­
ránt tekintettel kell lennie.

Szabadjon hivatkoznom  ko­
rábbi tanulmányomra (A termé­
kek mozgásrendszerei) amelyben 
a mozgás oldaláról igyekeztem 
azt bizonyítani, hogy a mozgatás 
módszerei, eszközei, a mozgás 
által összekapcsolt folyamatok és 
a mozgatód tárgya, esetünkben a 
csomagolt áru, egységes rend­
szert, az általam akkor javasolt 
kifejezéssel élve egységes moz­
gásrendszert képeznek.

Szeretném hangsúlyozni, hogy 
a javasolt felfogásváltás nem 
deklaratív, nem elvont tudomá­
nyos jelentőségű, hanem messze­
menő gyakorlati követkézményű. 
Nagyobb összefüggő rendszerben 
létrejövő kölcsönhatásokat is vé­
gigelemezve ugyanis teljesen új 
szempontjai adódnak a fejlesztési 
döntéseknek. Tömegtermékekhez 
felhasznált szerelvények csoma­
golását például nem lehet helye­
sen kialakítani a felhasználó 
üzem  szereléstechnológiájának 
ismerete nélkül: legyen az épület­
szerelvény, gépkocsi részegység 
vagy akár rádióalkatrész. Vegyi­
pari, élelm iszer-ipari félterm é­
keknél nem egyszer lehet alterna­
tíva a szilárd öm lesztett vagy 
folyékony állapotban való szállí­
tás, és ezzel összefüggésben a tar­
tályos vagy különböző kisebb 
csom agolási egységekben való 
szállítás. Említett előadásomban 
a m űtrágya-ellátási rendszert 
hoztam fel ilyen esetre példaként, 
mint ahol a mezőgazdasági üzem 
technológiája, az ellátás szerve­
zete visszahat annak eldöntésére, 
hogy a műtrágya zsákoltan, öm ­
lesztett poralakban vagy folyé­
kony állapotban kcrüljön-c ki­

szállításra, azaz gyártásra és cso­
magolásra.

Mindenesetre amíg régebben a 
csom agolás tervezésekor adott 
term ékből, adott szállítási v i­
szonylatból és adott fuvarozási 
megoldásból lehetett kiindulni, 
addig az új rendszerszemléletben 
a csomagolás megoldása a köl­
csönhatásai miatt a döntési hie­
rarchia magasabb fokára kerül. A 
társadalmi munkamegosztás egy­
re differenciáltabbá válása során 
különböző variánsok merülnek 
fel a termelés térbeli struktúráját 
illetően. A műszaki-gazdasági 
optimum  keresése során a csoma­
golással összefüggésben például 
a következő fontosabb kérdéseket 
kell vizsgálat tárgyává tenni, 
hogy a termelés térbeli struktúrá­
ját illetően döntés születhessék:

-  Hogyan lehet a termelési fo­
lyamat megszakítása által keltett 
zavart a minimálisra szorítani a: 
csomagolásnak a megelőző illet­
ve a követő termelési szakaszhoz 
való illesztése útján ?

-  Hogyan változnak a fuvaro­
zási költségek, ha a különböző le­
hetséges szállítási technológiák­
hoz különböző csom agolási 
megoldásokat rendelnek?

-  Mi a műszaki-gazdasági kö­
vetkezménye, a csomagolási ki­
hatása, a különböző szállítási 
technológiáknak megfelelően el­
térő szállítási sebességnek és üte­
mességnek, ezzel összefüggésben 
az együtt csomagolható szállít­
mányok változó volumenének?

-  Mi lesz a csomagolóeszköz 
sorsa, amikor elhagyja az éppen 
vizsgált folyamatszakaszt? H o­
gyan és milyen hatékonysággal 
terelhető vissza a gazdaság körfo­
lyamatába?

Az ilyen és hasonló kérdések 
elhanyagolása könnyen semmivé 
teheti a termeléskoncentrációból 
szárm azó term eléstechnológiai 
előnyöket. Az is nyilvánvaló, 
hogy milyen kedvező helyzetet 
teremt, ha a mozgásrendszer na­
gyobb teret átfogó szakaszai ala­
kíthatók ki egységes szemlélet­
ben. Különösen a multinacionális

vállalatok élvezik és használják 
ki ezt a kedvező helyzetet. Talán 
a legtöbbet idézett példa a Ford- 
konszern európai gyárai között 
kialakított, és az illető gyárak al- 
katrész-specializációja fokozásá­
nak eszközéül is felhasznált, kon­
téneres szállítási rendszer.
Kiemelek néhányat a rendszer 
előnyei közül: A konténerek töl­
tése és ürítése közvetlenül gyártó 
szalagról, illetve gyártó szalagra 
történik; a szállítandó m unkada­
rabokat, a rakodás eszközeit, va­
lamint a konténerben alkalmazott 
kitámasztó elemeket a gyártási 
folyamattal és a konténer adottsá­
gaival összehangoltan alakították 
ki; a menetrend szerint közlekedő 
konténervonatok a termelés pon­
tos ütemezését tették lehetővé; e 
vonatoknak a közönséges teher- 
vonatokhoz képest mintegy két­
szeres átlagsebessége egyben az 
úton levő áru készlet forgási se­
bességének növekedését is ered­
ményezi; a konténer mint csom a­
golóeszköz kiürítése után azonnal 
visszatéríthető a gazdasági körfo­
lyamatba.

Hasonló m egoldásokat fel le­
hetne sorolni más multinacionális 
vállalatok gyakorlatából is, pél­
daként talán elég az IBM vagy az 
UNILEVER említése.

A mi társadalmi viszonyaink 
között természetesen m ásként va­
lósul meg a térben nagy kiterje­
désű mozgásrendszerek elemei­
nek, ezen belül a csomagolásnak 
az összehangolása.

Az általam jelzett tendenciák­
nak a gépiparban kell 
legerőteljesebben m egm utatkoz­
nia, hiszen a munka társadalmi 
m egosztása, a technológia ré­
szekre bomlása és ezek következ­
tében a kooperációs kapcsolatok 
szerteágazottsága erre az iparágra 
a legjellemzőbb.

Meg kell őszintén mondanom, 
hogy részletes statisztikai ada­
tokkal még nem  tudom állításai­
mat alátámasztani, egyebek közt 
azért nem, m ert a csomagolás 
rendeltetése szerinti statisztikák 
még nem készültek. A Központi
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Statisztikai Hivatal által 1973- 
ban az állami ipar területén vég­
zett csom agolási vizsgálat ered­
m ényei között m égis feltűnik, 
hogy bár a m agyar gépipar egé­
szében a csom agolási költségek 
aránya csupán 1 százalék, az ipar 
összes csom agolási költségének 
már 10 százaléka merült fel a 
gépiparban, sőt a csom agolási cé­
lú papír több mint 15 százalékát a 
gépipar használta fel.

Kétségtelen, hogy az említett 
költségnek, illetve az említett pa­
pírm ennyiségnek jelentős hánya­
dát a tartós fogyasztási cikkek 
csomagolása emésztette fel. Sza­
badjon azonban itt megemlíteni 
azt a véleményemet, hogy az élet 
kissé áttörni látszik a hagyom á­

nyos “szállítási csom agolás -  
gyűjtő csomagolás -  fogyasztói 
csomagolás” kategóriák határait. 
Egyik oldalon éppen tartós fo­
gyasztási cikkeknél a, szállítási 
csom agolás egyben fogyasztói 
csomagolás is. Az olcsóbb fo­
gyasztási cikkeknél megjelenik a 
gyűjtőcsom agolás is fogyasztói 
csomagolásként. A másik oldalon 
viszont -  és főleg erre hívom fel a 
figyelmet -  egyre több termelői 
felhasználású cikk', értékesebb al­
katrész, részegység, kerül a szál­
lítási és gyűjtőcsomagoláson be­
lül olyan egyedi csomagolásba, 
am ely a szerelőszalagig, azaz 
m ondhatnánk “elfogyasztásáig” 
kíséri a munkadarabot, sőt ugyan­
abban a csomagolásban kerülhet

az áru termelői felhasználásra a 
szerelő üzembe mint fogyasztói 
felhasználásra az alkatrész kiske­
reskedelembe.

Rem élem , elég m eggyőzően 
sikerült bizonyítanom , hogy a 
csomagolás jelentősége -  amel­
lett, hogy hagyományos funkciói 
is egyre fontosabbá válnak -  a 
term elés térbeli struktúrájának 
fejlődése következtében is foko­
zottan növekszik; e fejlődés során 
az eddiginél szorosabb kölcsön­
hatásba kerül a termelési, a m oz­
gatási és a csomagolási technoló­
gia; ebből következően tervezése 
és fejlesztése csak e kölcsönhatá­
sokat is figyelembe véve, a ter­
m ékek mozgásrendszere egészét 
tekintve lehetséges.
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2. Fejlesztéssel, alkalmazással, ismeretter­
jesztéssel kapcsolatos tanulmányok

2.1 Poralakú és finomszemcsés ömlesztett anyagok 
szállítása és tárolása

(Országos Műszaki Könyvtár és Dokumentációs Központ, Témadokumentáció Kiadványok. 39. sz.
Budapest, 1964. p. 11-19.)

Bevezetés

A javak termelésének folyamatá­
ban egyre fokozódó mértékben 
irányul a figyelem az egyes tech­
nológiai m űveleteket összekap­
csoló elemekre: a term eléshez 
szükséges anyagok mozgatására, 
tárolására és szállítására.

Alapos elemzésnek sajnos ed­
dig még nem vetették alá, milyen 
részaránnyal szerepelnek ezek az 
elemek a teljes társadalmi mun­
karáfordításban. Jelentőségük 
azonban néhány jellem ző száma­
dattal jó l érzékelhető.

Igen óvatos becsléssel 10 mil­
lió tonnára tehető a népgazdasá­
gunkban naponta megmozgatott 
anyag mennyisége, azaz hazánk 
minden lakosára naponta átlago­
san 1 tonna anyag megmozgatása 
jut. Bár e hatalmas munka elvég­
zésére sok korszert' géptípus áll 
rendelkezésre, az anyagmozgatás 
gépesítettsége azonban népgaz­
daságunkban csak 30% körülire 
tehető. Az anyagmozgatás gépesí­
tettségében fennálló elmaradott­
ságunk egyre inkább veszélyezte­
ti a munkaerőmérleg  egyensú­
lyát: az anyagmozgatást végző 
dolgozók száma a népgazdaság 
egészében kb. I millió fő, ami kb. 
20%-a a munkaképes lakosság­
nak, de még így is általános az 
anyagmozgató-, rakodóm unkás­
hiány.

Az anyagm ozgatás alacsony 
gépesítettségi szintjéből követke­
zik, hogy a gépesítésre fordított 
beruházások hatékonysága  
aránylag magas: egyes szerzők 
szerint, az átlagoshoz képest ne­
gyedannyi beruházással lehet egy 
dolgozót felszabadítani, ha a be­

ruházást az anyagmozgatás gépe 
sítésére fordítják.

Az anyagmozgatás jelentősé­
gének felismerése óta, azaz lé­
nyegében az utolsó 20 év alatt, ál­
talános műszaki, technológiai, 
szervezési és gazdasági kérdései 
annyira szerteágazókká váltak, 
hogy a szakterületnek mint egy­
séges egésznek az áttekintése ma 
már alig lehetséges.

A szakterület felosztása  többfé­
le szempont szerint lehetséges. 
Ezek egyike a mozgatandó anyag  
sajátosságaiból indul ki, első lé­
pésként két nagy csoportot ké­
pezve: a darabáruk és az ömlesz­
tett anyagok  csoportját.

Az ömlesztett anyagok viszont 
szemcsenagyságuk szerint osztá­
lyozva bonthatok tovább. Jelen­
tős és egyre növekvő jelentőségű 
csoport a szemcsés, azon belül a 
finomszemcsés és poralakú anya­
goké, hiszen ide tartozik legfon­
tosabb élelmiszerünk, a gabona, 
illetve a liszt, ezen kívül minden 
egyéb szemestermény, valamint a 
cukor, keményítő, só és keverék­
takarm ány stb.; építőiparunk 
alapanyagai a cement és a ho­
mok; a vegyipar alapanyagainak 
és termékeinek jelentős része, kü­
lönösen a műtrágya és alapanya­
gai; m indezeken felül szinte 
nincs a népgazdaságnak olyan 
ága, ahol nem merül fel az öm ­
lesztett mozgatás, szállítás és tá­
rolás problémája.

Gabonatermelésünk, illetve fo­
gyasztásunk évente kb. 3,5 millió 
tonna, cem entterm clésünk 1,8 
millió tonna, műtrágyafogyasztá­
sunk 1,2 millió tonna. E 6,5 mil­
lió tonnányi anyagmennyiség 
azért is érdemel külön figyelmet,

- mert felhasználása a malmokban, 
illetve sütőipari üzemekben, az 
építési munkahelyeken, a mező­
gazdaságban decentralizáltan tör­
ténik, és így egyaránt felmerül 
velük kapcsolatban a belső 
anyagm ozgatás és a távolsági 
szállítás problémaköre.

A szállítási lánc és elemei

A jelenlegi gazdasági rendszer le­
hetővé teszi, hogy valamely fela­
dat m egoldásánál a lehetséges 
változatok közötti döntés ne csak 
valamilyen kisebb gazdasági ala­
kulat (üzem, iparág, esetleg gaz­
dasági körzet) érdekei szerint tör­
ténjék, hanem  az egész 
népgazdaságot figyelembe vevő 
gazdasági optimum alapján.

A mozgásuk során a népgazda­
ság több, egymástól földrajzilag 
vagy ágazatilag távolabb eső te­
rületet érintő anyagok szállítására 
ennek megfelelően a népgazda­
sági optimumot biztosító szerve­
zési módszereket, kell kialakítani. 
Az újabb műszaki szóhasználat 
szerint az ilyen anyagokra szállí­
tási láncot kell szervezni, amely­
nek egész hosszában az anyag 
szállítása és rakodása egységes 
módszerekkel megy végbe.

A szállítási lánc elemei: az 
anyagot “termelő” készáruraktár, 
az anyagot felhasználó alapa­
nyagraktár, és az e kettő között 
mozgó rakomány egység. A há­
rom elem közül az utolsó a meg­
határozó: a szállítási lánc a rako­
m ányegység köré épül, a 
rakományegység szabja meg a tá­
rolás, a rakodás, valamint a szál­
lítás módszereit és eszközeit.

A darabáruknál rakományegy-
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ség képzésének legcélszerűbb 
eszköze a rakodólap, ömlesztett 
anyagoknál a szállítótartály.

A tartályos szá llításnál két 
nagy csoport különböztethető 
meg: az önálló tartályos szállítás 
és a tartályos járm üvekkel való 
szállítás.

Az önálló szállítótartályok  — 
hasonlóképpen, mint a darabáruk 
szállításánál a rakodólapok -  egy­
idejűleg szolgálják a távolsági 
szállítás, az üzemi tárolás, sőt a 
belső anyagmozgatás céljait is.

A tartályos já rm ü vek  ezzel 
szem ben kizárólag a távolsági 
szállítást látják el, az anyag táro­
lásáról a szállítás két végpontján 
külön eszközökkel és berendezé­
sekkel kell gondoskodni.

Lényegesen eltérő követelm é­
nyeket támaszt a két rendszer a 
szállító já rm ü vek  fo gadásáva l 
kapcsolatban. Míg az önálló tartá­
lyokat szállító járm űvek meg- és 
kirakása valam ilyen klasszikus 
emelőgéppel (telepített vagy jár- 
műves daruval, emelővillás tar­
goncával) könnyen és gyorsan el­
végezhető, addig a tartályos 
járm űvek m egrakása végbemehet 
ugyan a legkonvencionálisabb 
módon: gravitációsan, ürítésükre 
azonban új m ódszerek kidolgozá­
sa vált szükségessé.

Az e módszerekkel szemben tá­
m asztott a lapvető követelm ény  
az, hogy egyáltalában biztosítsák 
a tartály teljes kiürítését, és hogy 
ez a kiürülés a lehető leggyorsabb 
lefolyású legyen, m ert a tartályos 
járművek nagy beruházási költsé­
geinek rövid megtérülése csak ál­
lóidejük -  ezen belül rakodási 
idejük -  minimálisra csökkenté­
sével biztosítható. A kialakult ürí­
tési módszerek legkorszerűbbiké- 
nek jelenleg a pneumatikus ürítés 
tekinthető.

Az ömlesztett anyagok nagyü­
zemi kezelésének a szállításhoz 
kapcsolódó pontja a raktár. A kor­
szerű tárolással szemben tám asz­
tott alapkövetelmény a közvetlen 
emberi beavatkozás nélkül m eg­
valósuló töltés és ürítés lehetősé­
ge. A gépi töltés nem  jelen t ne­

hézséget. Problémák mutatkoztak 
viszont a korszerű ürítési techno­
lógiák kialakításában.

A legkézenfekvőbbnek a gra­
vitációs ürítés látszik, a tárolók­
kal ezért fölfelé terjeszkednek; 
kialakultak a ma már általános si- 
/óformák. A nagy befogadóképes­
ségű silók azonban újabb problé­
m ákat vetettek fel: a siló
m éretezésével kapcsolatos fela­
datokat, az anyag m ozgásviszo­
nyainak m eghatározását a silóban 
és -  nem utolsósorban -  az ürítés 
kérdését, ahol is szintén a pneu­
matikus módszerek kerültek elő­
térbe.

Pneumatikus anyagmozgatás

Részben a tartályos szállítással és 
a nagyüzemi ömlesztett, silós tá­
rolással kölcsönhatásban, de a 
belső anyagmozgatás korszerűb­
bé tétele során is általános és ro­
hamos fejlődésnek indult a pneu­
m atikus anyagm ozgatás  vala­
mennyi ága.

A pneumatikus anyagmozgatás 
ma már több, többé-kevésbé önál­
ló módszerre tagolható:

a légáramban való szállításra; 
a csővezetékben fluidizációs 

szállításra;
a léglazításos, azaz aerációs 

csatornákban való szállításra;
a tartályok, silók léglazításos 

ürítésére.
E m ódszerek közül egyesek 

egészen újak, de a 20-40 éves 
m últra visszatekintő klasszikus 
módszerek elméleti alapjai sem 
kellően feltártak. A megalapozott 
elm életek biztosan használható 
gyakorlati számítási módszerek­
ben kristályosodnak ki, amelye­
ket azután kísérletek is üzemi ta­
pasztalatok tám asztanak alá. 
Arra, hogy a pneumatikus anyag­
m ozgatás vitás kérdéseit még 
nem oldották meg teljes mérték­
ben, az az egyik bizonyíték, hogy 
a különböző irodalmi források 
egyes jelenségek megítélésében 
bizonyos számítási adatokat ille­
tően még nem egységesek.

A légáramban való szállításnál

s szállítandó anyag szemcséinek 
légellenását használják fel arra, 
hogy nagy (általában 2 0 ^ 0  m/s) 
sebességű légárammal az anyagot 
mozgásba hozzák, ahol az energi­
aátadáshoz a mozgató és a m oz­
gatott közeg (a levegő és a szállí­
tott anyag szem cséi) között 
jelentős szlipnek kell fennállnia. 
A m ódszernek igen nagy a leve­
gőfogyasztása: a szállított anyag­
tól és a nyomásviszonyoktól füg­
gően 1 kg töm egű anyag 
szállításához 0 ,2-50 kg levegő 
szükséges.

A csővezetékes jlu id izációs  
szállítás alapjában eltér az előbbi 
módszertől. Ennél aránylag kis 
mennyiségű (a szállítandó anyag 
1 kg-jára vonatkoztatva 0,2 kg 
vagy annál kevesebb) levegőt 
használnak csak fel, ahol a levegő 
elsődleges feladata emulziót al­
kotni az anyag szemcséivel, a 
szállítandó anyagot mintegy fo­
lyékonnyá tenni, “fluidizálni” . A 
fluidizált anyag nyomott folya­
dékhoz hasonlóan, összefüggő tö­
m eget alkotva áramlik a csőveze­
tékben, 3 -1 0  m/s körüli 
sebességgel.

A csővezetékes, fluidizációs 
szállításnál tehát kettős a levegő 
szerepe: fluidizálja a szállítandó 
anyagot, és nyomáskülönbség lé­
tesítésével mozgásba hozza azt.

Kettős szerepe van a levegő­
nek az erációs csatornákban is. 
Egyik feladata itt is a szállítandó 
anyag fluidizálása. Az anyag 
mozgatása azonban e rendszernél 
nem  nyomáskülönbség hatására 
jön létre, hanem gravitációsan, a 
csatorna 4-10% -os lejtése által. A 
csatorna egész hosszában betáp­
lált levegő m ásik hatása az, hogy 
az anyag alsó rétege mintegy lég­
párnán úszik. A fajlagos levegő­
fogyasztás csupán néhány század 
kg nagyságrendű, az anyag szá­
mításba vehető áramlási sebessé­
ge 1 m/s.

Újabban bővíteni igyekeznek 
az aerációs csatornák alkalmazási 
körét. Az egyik m ódszer a légpár­
na-hatást darabáru szállításra  
használja fel. A másik módszer
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lényege a flu id izációs  és az 
aerációs rendszer egyesítése'. 
nyom áskülönbség létesítésével 
segíti elő az áramlását -  sőt sike­
resen kísérleteznek emelkedő irá­
nyú szállítással is.

Komplex folyamat a tartályok, 
silók, léglazításos ürítése is, 
amely rendszert szintén gyakran 
vonják a fluidizáció címszó alá.

A tartályos szállítás és tárolás 
kezdetén kiderült, hogy egyes 
anyagoknál a gravitációs ürítés 
nehezen vagy egyáltalában nem 
valósítható meg, mert az anyag a 
kiömlés környezetében bebolto- 
zódik; magas silók, huzamos tá­
rolás, összeálló, higroszkopikus 
anyagok esetén pedig összetömö- 
rödik.

A nehézségeket levegő-aláfu- 
vatással jórészt sikerült kiküszö­
bölni, bár a kialakult megoldások 
különfélék és a fejlődés még tá­
volról sem tekinthető lezártnak. A 
kis nyomással aláfuvatott levegő 
fluidizálja az anyag alsó rétegét, 
ily módon elősegítve annak kifo­
lyását, s egyúttal légpárnát is ké­
pez. A nagyobb nyomással aláfu­
vatott levegő  a kialakuló 
boltozatot megszünteti; a nagy 
nyomású levegő aláfuvatásával 
pedig elejét lehet venni az anyag 
összetömörödésének.

A pneumatikus szállítási mód­
szereknek a mechanikus szállító­
berendezésekkel szembeni szá­
mos előnye indokolja gyors 
terjedésüket.

Talán legfőbb előnyük abban 
rejlik, hogy a berendezés önma­
gában zárt, és a benne áramló 
anyag mozgó szerkezeti elemmel 
egyáltalában nem vagy csak alig 
érintkezik.

E tulajdonság egyrészt a por­
zás kizárását jelenti, ami az üzem 
tisztasága és higiéniája szem ­
pontjából jelentős, de a porzás 
mindig anyagveszteséget is je ­
lent, másrészt az anyag szennye- 
ződési forrásainak kiküszöbölé­
sét, ami az élelm iszeriparban 
fontos követelmény.

A pneumatikus szállítóberen­
dezés csővezetékei szinte bármi­

lyen nyomvonalat képesek követ­
ni, emellett helyszükségletük cse­
kély csekély, tehát szűkös helyvi­
szonyokhoz is igen jó l 
alkalm azkodnak. Létesítésük 
meglévő üzemi körülmények kö­
zött sem okoz nehézséget. Talán 
nincs is más folyamatos üzemi 
szállítóberendezés, amely lehető­
vé tenné az anyagnak nagyobb, 
akár több száz méterre való to­
vábbítását is egyetlen összefüggő 
áramban, közbenső anyagátadási 
helyek szükségessége nélkül, en­
nek -  az egyéb műszaki előnyök 
mellett -  az áru m inőségének 
megóvásában  van jelentősége.

A szállító csővezeték szerelése 
igen egyszerű, a pontos beállítá­
sára nem kényes, nagyobb térbeli 
áthidalások is aránylag olcsón 
m egvalósíthatók. Az adagoló­
szerkezeten és a nyomáskülönb­
ség létesítésére szolgáló berende­
zésen kívül mozgó alkatrésze 
nincs, ami a karbantartási igény 
csökkentését jelenti a mechani­
kus szállítóberendezésekhez ké­
pest.

Nem hallgathatók el azonban a 
pneumatikus szállítási rendszerek 
hátrányai sem. A mozgó elemek­
kel való érintkezés hiánya a 
szennyeződés szempontjából ta­
gadhatatlan előny. Mint szennye- 
ződési forrás  megmarad azonban 
maga a szállító levegő, amelynek 
tisztítása -  különösen a nagynyo­
mású kompresszoros üzemnél az 
olajtól való megtisztítás -  nem el­
hanyagolható probléma.

A csővezeték nyomvonala elv­
ben tetszőleges lehet. Az irány­
változásokat azonban többszörös 
áron kell megfizetni: jelentős 
mértékben növelik a vezeték el­
lenállását, azaz a szállítás energi­
aigényét, és a csőkönyöknél igen 
nagy a vezeték kopása. A légá­
ramban való szállításnál a veze­
tékkopás egyébként is nagy prob­
lémát jelent, m ert jelentős 
mértékben meghatározza a veze­
ték élettartamát. A csővezetékek 
élettartama az egyes elemek for­
gatásával, egymás közti cseréjé­
vel hosszabbítható meg, de az ez­

zel kapcsolatos üzem költséget 
(karbantartási és felújítási költsé­
geket) számításba kell venni.

Kísérleteznek a csővezeték ko­
pásálló (páncéllemez, üveg, ba­
zalt, stb.) bélelésével, amivel vi­
szont a beruházási költségek 
nőnek, m égpedig hatványozot­
tabban, mert a bélelt acél csőve­
zeték mérete is nő, az egész cső­
vezeték súlyának jelentős 
növekedése pedig a tartószerke­
zetek költségeire hat vissza. En­
nél viszont a szerelési problémák 
bonyolódása szem beötlő, vala­
mint a súrlódás következtében 
keletkező sztatikus elektromos­
ság kiküszöbölése.

Különösen az irányváltozások­
nál, de a szállítás során fellépő 
ütődések, súrlódások is a szem­
csék sérülését okozhatják, ami pl. 
szemes terményeknél nem  enged­
hető meg.

E szállítási m ódszer legna­
gyobb hátránya a mechanikus be­
rendezéseknél lényegesen na­
gyobb energiaszükséglet: a
különbség két-három  nagyság­
rendet is elérhet. Ebből a szem­
pontból a fluidizációs szállítás 
fejlődésétől várható javulás. Az 
aerációs csatornáknál a levegő 
bevezetésére szolgáló porózus le­
m ezek  anyagának sokfélesége 
okoz problémát. A textil alapa­
nyagú lemezek olcsók, élettarta­
muk azonban korlátozott. A kerá­
mia és hasonló szilárd anyagú 
lemezek élettartama hosszú, be­
szerzésük azonban költséges, és 
időnként -  pórusaik eltömődése- 
kor -  tisztításra, mosásra szorul­
nak, ami az üzemmenetet átme­
netileg gátolja, és az 
üzemköltségeket fokozza. Vala­
mennyi felvetődő problém a -  
mint pl. a légáramba való adago­
lás és a légáramból való leválasz­
tás problémája -  részletezésére 
ehelyütt nincs lehetőségünk.

Előnyei és hátrányai, kiem el­
kedő tulajdonságai és alkalm azá­
si nehézségei minden anyagmoz­
gatási rendszernek vannak. A fel­
soroltak csak azt kívánják hang­
súlyozni, hogy az anyagmozgató
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berendezést -  m int minden gépi 
berendezést -  valamennyi tulaj­
donságának mérlegelése alapján 
kell kiválasztani. Csak az előnyös 
tulajdonságok alapján történt tu­
lajdonságok alapján történt vá­
lasztás következm énye gyakran 
az, hogy a berendezést nem a ne­
ki legm egfelelőbb célra veszik 
igénybe. Ilyenkor az üzemi ered­
mények természetesen nem  lesz­
nek kedvezőek, ami végered­
ményben bizalmatlanságot kelt a 
m egfelelően alkalmazva kiváló -  
helyesebben mondva más típusú 
berendezésekhez viszonyítva 
összességében jobb eredm énye­
ket biztosító -  berendezéssel 
szemben.

Tartályos szállítás

A műszaki fejlődés nem  választ­
ható el a gazdasági élet követel­
ményeitől. A nagyüzemi anyag­
mozgatás, szállítás, tárolás 
műszaki megoldásait a termelt ja ­
vak m ennyiségének gyors növe­
kedése igényelte, hangsúlyoz­
nunk kell azonban a kérdés másik 
oldalát is: az újabb műszaki m eg­
oldások alkalmazása csak ott és 
csakis olyan mértékben engedhe­
tő meg, ahol és amilyen m érték­
ben azt a gazdasági követelmé­
nyek indokolják.

Különösen áll ez a nagyüzemi 
tárolás és a nagyüzemi tartályos 
szállítás módszereire. A döntés 
valamelyik módszer m ellett nagy 
horderejű, mert a megvalósítás 
nagy beruházást igényel, és a 
megvalósított rendszer -  m int saj­
nos a legtöbb körszerű nagyüze­
mi rendszer -  m eglehetősen m e­
rev, változtatást, m ódosítást alig 
tűr meg.

A berendezés létesítésekor is­
mertnek tételezhető fel a tárolan­
dó anyag mennyisége és a napi 
átlagos forgalom. E két alapada­
ton túl azonban még számos fel­
tétel minél hosszabb távlatú tisz­
tázása szükséges.

Ilyenek pl.:
-  a közúti és a vasúti be- és ki­

szállítás arányai és ezen arányok

alakulásának távlati kilátásai;
-  a napi -  esetleg napszaki -  

szállítási csúcsok értékei;
-  az egyidejűleg kiszolgálásra 

kerülő szállító járm űvek száma.
A tárolóberendezés létesítése­

kor felmerülő e kérdések elvá­
laszthatatlan összefüggésben van­
nak:

-  a szállítás módjával;
-  a fő felhasználók földrajzi el­

helyezkedésével;
-  a felhasználók fogadóberen­

dezéseinek jellegével;
-  a mérlegelés lehetőségével;
-  a szállítási tételek nagyságá­

val;
-  a járm űvek időbeli és teher­

bírási kihasználhatóságával;
- a  tartályok célszerű befoga­

dóképességével.
Az ilyen kérdések alapos elem­

zése adhat csak határozott útmu­
tatást a m űszaki és gazdasági 
szempontból is legalkalmasabb 
berendezés megválasztására.

A tartályos szállításnál az 
egyik legjelentősebb költségté­
nyező az, hogy a tartály -  akár 
önálló, akár járm űre épített -  egy- 
célú lévén, visszaútján üres fuvar­
ral kell számolni. Nagy erőfeszí­
téseket tesznek ezért olyan 
m ódszerek kidolgozására, am e­
lyek lehetővé teszik a járművek­
nek a visszaúton való jo b b  kihasz­
nálását. Erre je len leg  két út 
mutatkozik. Az egyik önálló, de 
üres állapotukban összecsukható 
vagy összehajtható tartályok al­
kalmazása általános rendeltetésű  
járművekkel. A járm űvek na­
gyobb hányada ilyen módon a 
visszaúton szokványos fuvarral 
terhelhető, mert az üres tartályok 
szállítása a járm űállom ánynak 
csak csekély hányadát foglalja el.

A másik módszernél olyan árut 
mozgatnak, amely minőségét te­
kintve tartályos járm űvekkel szál­
lítható, és a szállítási útvonal az 
eredeti szállítm ányéval részben 
vagy egészében azonos, de ellen­
kező irányú. Ebben az esetben 
azonban a tartályt minden forduló 
során két ízben alapos tisztításnak 
kell alávetni, ami -  különösen

élelm iszer-ipari term ékek, de 
más, szennyezésre kényes anyag 
szállításánál is -  költséges, mert 
m űszakilag nehézkes és időigé­
nyes művelet.

Jelentős előnye a pneumatikus 
ürítésű tartályos járm űvel való 
szállításnak decentralizált fo­
gyasztóknál az, hogy a fogadóál­
lomáson az érkező anyag felvéte­
lére szolgáló tartályon, silón kívül 
más berendezésre nincs szükség, 
mert az ürítőberendezés levegőel­
látását szolgáló gép a járm űre 
épült. E módszerrel az önálló tar­
tályok szállításának egyszerűsíté­
sét célzó önrakó járm űvek nem 
vehetik fel a versenyt, mert a já r­
műről való lerakással a tartály to­
vábbm ozgatásának gondját nem 
vették le az árut fogadó válláról.

A szállítótartályok kedvezőek 
az esetben, ha méretük, befoga­
dóképességük összehangolható 
az üzem  technológiai szükségle­
teivel, azaz a szállítótartály beé­
píthető az üzem belső anyagfo­
lyamába. Ez a m ódszer 
gazdaságilag indokolhatja, hogy 
az üzem gondoskodjék a szállító­
tartály mozgatásához szükséges 
gépi berendezésről. Nagyméretű 
szállítótartályok alkalm azása 
egyetlen nagyfogyasztó felé irá­
nyuló szállításhoz célszerű, itt 
szintén van lehetőség e tartályok 
fogadására. K isfogyasztókat is­
mét érdemes tartályban szállított 
anyaggal ellátni, ha a kis tartá­
lyok továbbmozgatása kézi erő­
vel vagy egész egyszerű segéd­
eszközökkel m egoldható.
M indhárom  esetben törekedni 
kell azonban a tartály összecsuk­
ható, összehajtható kialakítására. 
A közepes fogyasztók kiszolgálá­
sára -  előnyeik alapján -  a tartá­
lyos járm űvek egyelőre verseny­
társ nélkülinek látszanak.

Ez az okfejtés a közúti szállítás 
sajátosságain alapszik, a vasúti 
szállításra  csak részben érvényes. 
Míg közúttal minden üzemnek 
van kapcsolata, addig közvetlen 
vasúti kapcsolattal -  azaz iparvá­
gánnyal -  csak nagyüzemek ren­
delkeznek. Iparvágánnyal rendel­
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kezd  nagy fogyasztónak  különle­
ges vasúti tartálykocsikban törté­
nő anyagellátása korszerű mód­
szer, beruházási igénye azonban 
igen nagy -  akár a vasutat, akár a 
szállítást vagy a fogyasztót terhe­
lik a költségek és a visszaüti üres 
fuvar gyakorlatilag elkerülhetet­
len.

Ip a rvá g á n n ya l nem ren d e l­
ke ző  fo g y a sz tó  ré szére  tö rtén ő  
szá llítá sn á l m in d en k o r fe lm e­
rül az egyszeri v asú ti-k ö zú ti 
á tra k ás  szü k ség e . V asúti és 
közú ti ta rtá ly o s  -  azaz k ü lö n ­
leg es  -  já rm ű p a rk  eg y id e jű  
fen n ta rtása  gazdaság i szá m í­
táso k k al csak  kü lö n leg es e se ­

tekben  tám asz th a tó  alá. I ly e n ­
k o r a szo k v án y o s v asú ti és 
közú ti já rm ű v e k k e l eg y a rán t 
s z á llíth a tó  ö n á lló  ta r tá ly o k  
k erü ln ek  e lő térb e .

A tartálynagyság m eghatáro­
zásánál többé-kevésbé a közúti 
szállításnál felsorolt szempontok
érvényesülnek.

2.2 Az anyagmozgatógép-gyártás 
hazai fejlődése

(Anyagmozgatás -  Csomagolás, 1967. 5. sz. p. 19-21.)

Az anyagmozgatógép-gyártásnak 
Magyarországon régi hagyom á­
nya van. A múlt század végének 
gazdasági fellendülése idején fej­
lettsége több területen megfelelt 
az akkori világszínvonalnak: a 
Ganz-gyár az elsők között tért rá 
a többm otoros villam os daruk 
gyártására, korszerű berendezé­
sek készültek a fiumei kikötő ré­
szére, ma is tiszteletet ébreszte­
nek az Óbudai Gázgyár 
kemencekiszolgáló berendezései, 
és még sorolhatnánk a példákat.

A két világháború között a kül­
ső és belső gazdasági és politikai 
helyzet következtében a fejlődés 
jelentősen lassult, de továbbra is 
számos nagy gyár .foglalkozott 
anyagmozgató gépek gyártásá­
val. K iem elkedett közülük a 
Ganz-konszem, de jelentős volt 
az akkori BAMERT (Országos 
Bányagépgyártó V.), a 
Roessemann (Budapesti M ező­
gazdasági Gépgyár), a főleg saját 
szükségletét kielégítő MAVAG 
és a csepeli konszern stb. is. 
30-40 éves gyártmányaik, mint a 
kelenföldi, a bánhidai erőmű va­
gonbuktatói, szállítószalagjai, 
fuggősínpályái, a kelenföldi erő­
mű 150 t teherbírású darucso­
portja, a csepeli kikötő M agyar­
országon akkor úttörő-jelentősé­
gű forgógémes portáldarui még 
ma is működnek.

A háború után ismét fellendült 
az anyagm ozgatógép-gyártás: 
egyrészt nagy mennyiségű beren­

dezés volt szükséges iparunk re­
konstrukciójához, m ásrészt az 
anyagm ozgatógép-ipar jelentős 
részt vállalt az ország jóvátételi 
kötelezettségeinek teljesítéséből 
is, és ennek során -  a fejlődésre 
igen üdvös módon -  annak előtte 
el sem képzelhető műszaki fela­
datok megoldására kényszerült. 
A jugoszláv, a lengyel, a szovjet 
tengeri kikötők ma nagy fogyasz­
tói kikötői daruinknak, s a ma­
gyar úszó- és portáldarukból vi­
lágviszonylatban egyedülálló 
nagyságú sorozatok készültek és 
készülnek ma is.

Az exportot szolgáló úszó- és 
portáldaru-gyártáson kívül azon­
ban a többi anyagmozgatógép 
gyártása az ötvenes évek kezde­
tétől (kevés kivételtől eltekintve) 
a stagnálás, sőt visszafejlődés 
stádiumába került. Ennek számos 
közvetlen és közvetett oka volt.

M indenekelőtt M agyarorszá­
gon korábban tiszta profilú 
anyagmozgatógép-gyár nem volt. 
Ezért, amikor megindult az üze­
mek gyártási profiljának tisztítá­
sa, szinte mindenütt az anyag­
m ozgatógép-gyártás volt a 
tisztítás első áldozata. Az egyet­
len gyárat pedig, amely nagyobb­
részt anyagmozgató gépeket 
gyártott, a Szállítóberendezések 
Gyárát átprofilozták mezőgazda­
sági gépek előállítására.

A szellemi kapacitások kon­
centrálásának jegyében központi 
anyagmozgatógép-tervező irodá­

ba vonták össze a gyárak m egle­
vő tervező gárdáját, de a gyártás­
tól elszigetelt tervezőiroda a fej­
lesztést annál kevésbé tudta 
eredm ényesen szolgálni, mert 
szinte minden tervét más, alkalmi 
kapacitás gyártotta le. Még kis­
számú állandóbb jellegű gyártó 
partner sem volt különösképpen 
érdekelt a fejlesztésben -  sőt ér­
dekei inkább a meglevő konst­
rukciók minél hosszabb ideig 
változatlanul tartása m ellett szól­
tak.

A felsőbb iparvezetés körében 
elterjedt az a nézet, hogy az 
anyagmozgatógép-gyártás nyers­
anyag-szegény országban sem 
belső, sem exportcélra nem gaz­
daságos. Emellett az extenzív fej­
lesztési szemléletben magát az 
anyagmozgatás fejlesztését sem 
tekintették fontos feladatnak, ami 
a belső igény visszafejlődéséhez 
vezetett.

Jellemző az akkori helyzetre, 
hogy a fejlődés szellemi bázisai 
is stagnáltak: az illetékes tervező 
irodában egy évtizeden át folyton 
csökkent a m érnökök száma, 
ugyanakkor a m űegyetem en 
egyetlen évfolyam beiskolázása 
után meg is szüntették az anyag­
mozgatógép-tervező ágazatot.

A GTE A nyagm ozgatógép 
Szakosztálya szinte egyedül kísé­
relte meg sok éven át újra és újra 
előterjesztéseket tenni a legkü­
lönbözőbb fórumokhoz az ügy 
fontosságának elism ertetése ér­
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dekében, előterjesztései azonban 
általában válasz nélkül maradtak.

Az utolsó 10 évben, alapjában 
a gazdaságpolitika stabilizálódá­
sának hatására ezen belül számos 
tényező összejátszásának ered­
ményeképpen, a helyzet lassan 
fordulni kezdett.

M indenekelőtt egyre több 
üzem vezetősége ismerte fel érde­
keltségét a gazdaságosabb term e­
lésben, ezen belül az anyagmoz­
gatás szerepének fontosságát a 
termelés egészének gazdaságos­
ságában. A felismerést sok helyen 
tett is követte: fejlesztési terveket 
dolgoztak ki -  egyéb szellemi bá­
zis hiányában saját erőből, a kül­
földi szakirodalomra, személyes 
külföldi tapasztalatokra tám asz­
kodva. A tervek m egvalósításá­
hoz azonban gépi berendezések 
nem voltak kaphatók a piacon. Az 
üzemek ily módon a gépeket is 
önerőből kényszerültek m egter­
vezni és legyártani.

Jellem ző példája ennek a 
fuggőkonvejorok ügye. Am íg az 
“illetékes szervek” azon vitatkoz­
tak, kell-e egyáltalán konvejor- 
gyártás, addig az üzemek “önke­
zelésben” több m int 200 
fiiggőkonvejort készítettek saját 
céljukra. Az, hogy a konvejor 
mint gyártmány m ennyire sike­
rült korszerűre, gazdaságosra, az 
az üzemet nem túlzottan érdekel­
te (a TM K műhelyekben készült 
berendezések reális önköltségét 
amúgy se nagyon lehet kim utat­
ni!), feltéve, hogy a létesült 
anyagmozgatási rendszer m űkö­
dőképes volt és a várt kedvező 
hatások a termelés gazdaságossá­
gának  növekedésében valóra vál­
tak.

Hasonló példát m ég többet is 
lehetne felhozni. Az üzemi kezde­
ményezések eredményének láttán 
most már több kisebb-nagyobb 
iparág irányítottan kezdte meg 
üzemei anyagmozgatásának m ód­
szeres fejlesztését, jobb  híján 
m eglevő szerelőjavító-kapacitá­
sait használva fel a szükséges gé­
pek gyártására.

Néhány példát ezek közül: az

élelmezésiparban a M alomszere­
lő V. (a mai ÉJSZSZV egyik előd­
je), a könnyűiparban a Könnyűi­
pari A lkatrészellátó, az 
építőiparban az Építőgép-javító 
gárdája kezdte meg a gépipar ál­
tal nem szolgáltatott anyagmoz­
gatógépek tervezését, előállítását. 
Az eredményt aztán sokszor más 
ágazatok is élvezték: a M alom­
szerelő például még a kohászat­
nak is szállított anyagmozgató 
berendezést.

Anélkül, hogy ez a kezdemé­
nyezők elvitathatatlan érdemeit 
csökkentené, m eg kell mondani, 
hogy a fejlődésnek ez a módja a 
népgazdaság számára nem m in­
dig volt a legolcsóbb. A nem új 
term ékek létrehozására alakult 
kapacitások nem egyszer vállal­
koztak erejüket meghaladó fela­
datokra (előfordult, hogy a szállí­
tott új berendezés m ég a 
próbaüzem végét sem élte meg), 
küszködtek az országos ipari 
színvonalat tekintve nem indokolt 
nehézségekkel.

A kezdődő anyagmozgatógép­
konjunktúrát a rugalmasabb szö­
vetkezeti ipar is kezdte felismer­
ni, és -  a maga szerény 
eszközeivel -  igyekezett a piac 
lehetőségeit kihasználni.

A helyzet oda fajult, hogy
1963-ban az éves statisztikai 
összesítés szerint 84 m inisztériu­
mi és 83 szövetkezeti, illetve ta­
nácsi vállalat jelentett anyagmoz­
gatógép-gyártást. Ezen belül 
azonban a gépiparnak csupán 8 
vállalata foglalkozott ezzel hiva­
tásszerűen, és ha a szinte kizáró­
lag export célokat szolgáló kikö­
tődaru- és felvonógyártást (ami a 
teljes gyártási volumen több mint 
harmada) a számításból kihagy­
juk, akkor az egy vállalatra jutó 
termelés alig éri el az évi 5 millió 
Ft-os átlagot, sőt a vállalatok 
90%-ánál még ennél is kevesebb.

Ilyen szétaprózottság mellett 
módszeres fejlesztésről és gazda­
ságos gyártásról aligha lehetett 
szó.

M indenesetre az anyagmozga­
tás, ezen belül az anyagmozgató­

gép-gyártás fejlesztésének szük­
ségessége m ár a “ levegőben 
volt”, am ikor az OMFB megala­
kulásával általánosságban új ala­
pokra helyeződött az országban a 
műszaki fejlesztés.

Az OMFB már létrejöttének 
első évében napirendjére vette az 
anyagm ozgatás, ezen belül az 
anyagmozgatógép-gyártás ügyét, 
és még 1964-ben, illetve 1965- 
ben szakemberek szélesebb köre 
elé tárt egy-egy, a gyártás 1980- 
ig, illetve 1970-ig terjedő távlatú 
fejlesztésére kidolgozott tanul­
mányt.

Bár a két tanulmány formailag 
csak 1966-ban vált hivatalos szer­
vek által is jóváhagyott koncepci­
óvá, az általuk feldolgozott anyag 
alapján az érdemi m egvalósító 
m unka azonnal megkezdődött. A 
korm ány m ár a tanulm ányok 
m egjelenésének évében határoza­
tot hozott az anyagmozgatógép­
gyártás fejlesztésére, és a téma ki­
em elt feladatként az ötéves 
tervtörvénybe is bekerült.

A fejlődés tervezésének fő kér­
déscsoportjai:

-  milyen igény várható a fő 
gyártmánycsoportokban;

-  van-e a várható igényeknek 
megfelelő mennyiségű és m inő­
ségű gyártmány;

-  ha nem, milyen új gyárt­
m ányforrások m egnyitása, m i­
lyen, a minőségi fejlődést gátló 
tényezők elhárítása szükséges.

A koncepció alapján úgy tűnt, 
hogy a gyártmánycsoportok egy 
részében az igények nagyság­
rendjükben kielégíthetőek. így az 
egyszerű emelőszerkezetekre ele­
gendő nagyságú bázis a Kéziszer­
számgyár, a futódarukra a Ganz- 
M ávag, a kikötői darukra a 
M agyar Hajó- és Darugyár, az 
egyéb emelőgépek, valamint a ra­
kodóberendezések jelentős há­
nyada (pl. autódaruk, futómacs­
kák, villam os em előtargoncák 
számos típusa) a anyagmozgató­
gép-piacon beszerezhető.

Ezeknél a probléma egyrészt 
az, hogy a meglevő termelő bázi­
sok közül több megérett a re­
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konstrukcióra (a Ganz-M ávag da­
rugyártásra is szolgáló csarnoka 
pl. még Eiffel tervei alapján ké­
szült kereken 70 esztendős), m ás­
részt a választék nem elegendően 
bő, ami gyakran a tőkés piac szé­
lesebb választékához való fordu­
lást teszi szükségessé. így csak a 
piacról szerezhetők be az önjáró 
daruk bizonyos típusai, a közepes 
teljesítményűtől eltérő emelőtar­
goncák (kis teherbírású és helyi­
gényű, nagy teherbírású és eme­
lőm agasságú targoncák), a 
nálunk még csak az irodalomból 
ismert portál-targoncák a fejlő­
désben igen fontos irányt jelentő 
propán-bután motoros targoncák.

Sajnos, e problémákban gyö­
keres változás rövid időn belül 
aligha várható, a megoldás lehe­
tőségeinek felkutatása a követke­
ző évek munkája lesz.

Biztató kilátások vannak azon­
ban néhány idáig legszűkebb ke­
resztm etszetnek számító gyárt­
mánycsoportnál.

Elsőként kell említeni ezek kö­
zül a függőkonvejorok ügyét. Az 
Anyagmozgatási és Csomagolási 
Intézet kezdeményezésére döntés 
született arra, hogy a Hajtómű- és 
Felvonógyár keretében Nyíregy­
házán új term előüzem  létesül, 
amelynek egyik főfeladata lesz a 
függőkonvejor-profil felvétele. A 
jelenlegi becslések szerint 1980- 
ig kb. évi 25 km fuggőkonvejor- 
gyártásra való felfutást célszerű 
előirányozni. A gyár a teljes 
konvejor-spektrum ot készítené: 
könnyű, közép és nehéz konve- 
jorokat, egy- és kétpályás kivitel­
ben. A fejlődés gyorsítására indo­
koltnak m utatkozik külföldi 
gyártási tervek, gyártási tapaszta­
latok, továbbá konvejorrendszer- 
tervezési tapasztalatok átvétele. A 
pénzügyi alapok erre biztosítot­
tak, és a nevesebb európai 
konvejorgyárakkal az előkészítő 
tárgyalások m ár folyam atban 
vannak.

Még előrehaladottabb állapot­
ban vannak a tárgyalások a 
DEXION-rendszerű állványzate­
lem ek gyártásának felvételére.

Erre a Salgótarjáni Acélárugyár 
rendezkedik be. A DEXION- 
szabadalom és a gyártó gépsor 
megvételére már minden előfelté­
tel biztosított, és remélhető, hogy
1 -2 éven belül az elemek gyártá­
sa megindul. A kapacitás egyelő­
re évi 6000 t állványelem és 3000 
t kiegészítő elem gyártására épül 
ki. Ezzel gazdaságosabbá válik a 
raktári állványzatok létesítése.

M egoldottnak tekinthető a 
szállítószalag- és görgősor-igény 
kielégítése. Az Országos Bánya­
gépgyártó Vállalatnál megfelelő 
kezekben van a nehéz szalagok és 
görgők gyártásának fejlesztése, 
míg a könnyű berendezések gyár­
tására az Anyagmozgatási és 
Csomagolási Intézet segítségével 
a Zala megyei Gépipari Vállalat­
nál épült ki egy még további fej­
lesztés alatt álló igen jelentős ka­
pacitás.

OMFB tanulmányra alapozva 
az Anyagmozgatási és Csomago­
lási Intézet most dolgoz ki prog­
ramot az üzemi szállító-, kezelő-, 
tárolóládák a jelenleginél széle­
sebb választékú és gazdaságo­
sabb gyártásának megszervezésé­
re. Az eddigi vizsgálódások arra 
mutatnak, hogy a feladat jórészt 
meglevő kapacitások felhasználá­
sával, tehát viszonylag csekély 
beruházással és rövid idő alatt 
megoldható lesz.

Emellett a központi fejlesztési 
tevékenység mellett más irányból 
is történnek kezdeményezések, és 
egyes területeken lassan már 
egészséges verseny is kezd kiala­
kulni.

Saját tervező és gépgyártó bá­
zisaira támaszkodva mindeneke­
lőtt a nehézipar jelentkezik a ver­
senyben komoly partnerként. Az 
ipar potenciálját e téren jelentő­
sen emeli bányászati és vegy ipa­
ri ágazatának a jövőben várható­
an fokozódó együttm űködése. 
Több tipizált, és a könnyűiparon 
kívül is felhasználható berende­
zéssel jelentkezett már eddig is a 
Könnyűipari Alkatrészellátó, az 
idei Nemzetközi Vásáron pedig 
az Élelmiszer-ipari Berendezése­

ket Gyártó Vállalat is. Jótéko­
nyan kell hogy hasson erre a ver­
senyre a nagyobb tervező irodák­
nak fővállalkozóként való 
megjelenése is, gondolunk pl. a 
KGMTI-re vagy az INTRANSZ- 
MAS-ra.

Máris verseny van a 
görgősorok és könnyű szállító­
szalagok gyártásában, mivel bi­
zonyos termelő kapacitások már 
léteznek, verseny fog kialakulni a 
tárolóládáknál, állványzatele­
meknél, konvejoroknál, és többen 
készülnek más, hazánkban még 
egyáltalán nem vagy csak igen 
kezdetlegesen gyártott anyag­
mozgatógépek, pl. raktári felra­
kógépek, elevátorok stb. fejlesz­
tésére.

Bízunk benne, hogy ez a ver­
seny a haladást fogja szolgálni.

1964-ben a fejlesztést termé­
szetesen még központi pénzügyi 
alapok igénybevételével képzel­
ték. Hamarosan kitűnt azonban, 
hogy a gazdaságirányítás rend­
szerének m ódosulásával ez az út 
nem lesz járható, és a fejlesztés 
terhét, sőt kockázatát is a gyártás­
ra felfejlődő vállalatnak kell majd 
viselnie.

Nehogy a fejlődés a pénzügyi 
források átmeneti bizonytalansá­
ga miatt megtorpanjon, az OMFB 
kezdeményezésére az Országos 
Tervhivatal és a Pénzügyminisz­
térium  együttm űködésével egy, 
már az új gazdasági mechaniz­
mus szellem ében fogant h itel­
konstrukció jö tt létre, amelynek 
alapján új anyagmozgató gépek 
gyártásának kockázatát vállaló 
üzemek az ügy népgazdasági je ­
lentőségét figyelembe vevő pre­
ferenciákkal juthattak középlejá­
ratú beruházási hitelhez. E 
hitelkonstrukció segítségével már 
eddig is több eredményes kezde­
ményezés történt.

Az új mechanizmus bevezeté­
sével a hitelkonstrukció jelen  for­
májában természetesen m egszű­
nik, de az Anyagmozgatási és 
Csomagolási Intézet biztosított­
nak látja az illetékesek egyetérté­
sét, hogy az anyagmozgatógép­
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gyártás fejlődésének gazdasági 
m ódszerekkel történő kedvező 
befolyásolására az új hitelpoliti­
kai irányelvek keretében is m eg­
legyen a lehetőség.

A fejlődés valamennyi eredmé­
nyét és biztató kilátását nem lehe­
tett felsorolni. De az elmondottak 
is elegendő bizonyítékát adják an­
nak, hogy az anyagmozgatógép-i­

par kilábalt az évtizedes stagnálás 
állapotából, és ezzel, ha nem telje­
sen hárulnak is el, de lényegesen 
enyhülnek az anyagmozgatás fej­
lődését e téren gátló tényezők.

2.3 A csomagolás hazai helyzete és 
fejlesztése

(Anyagmozgatás -  Csomagolás, 1968. 5. sz. p. 195-199.)

A csomagolás jellegét a termék, 
az alaptechnológia, a forgalmi 
igény és a fogyasztói igény 
együttesen határozza meg. Leg­
fontosabb funkciói: biztosítsa a 
termékek mennyiségi és minőségi 
védelmét a szállítási és tárolási 
folyamatban, sajátos eszközeivel 
mozdítsa elő a term ékek értéke­
síthetőségét, segítse elő a term é­
kek praktikusabb felhasználását, 
tegye lehetővé az elosztással kap­
csolatos technikai és adm inisztra­
tív m űveletek racionálisabb vég­
rehajtását.

Lényegében e funkciók m ás­
fajta m egfogalmazása a csom a­
golásnak a gyakorlatban szoká­
sos szállítási, gyűjtő- és fogyasz­
tói kategóriákra való felosztása.

Az említett funkciók színvona­
las ellátása igen fontos a termelés 
és az elosztás valamennyi ágaza­
tában, ezért joggal állítható, hogy 
a csom agolás a népgazdaság  
nagy je len tő ség ű  horizontális 
problémája. Jelentősége -  egy­
ben fejlettsége -  lemérhető az 
úgynevezett “csom agolóipar” 
termelésén.

Csomagolóiparon a csom ago­
lóanyagok és -eszközök előállítá­
sát, valamint a termékek csom a­
golására irányuló tevékenység 
együttesét értik. Ez az ipar a fej­
lett országokban termelési értékét 
tekintve az 5-10. helyet foglalja 
el az iparágak rangsorában.

Az iparágak országonként el­
térő meghatározása miatt ez az 
értékelés természetesen nem  egy­
értelmű, de a hazai nagyságren­

det jó l érzékelteti, hogy a csoma­
golóipar termelési értéke már ha­
zánkban is m eghaladta az évi 5 
milliárd forintot. (Összehasonlí­
tásképpen például a gépipar évi 
teljes termelése 1964-ben 67 m il­
liárd, az építőanyag-iparé 8 milli­
árd forint volt.)

A csomagolás költsége a ter­
mékek felhasználói (fogyasztói) 
árában is jelentős tényező. Á lta­
lánosnak tekinthető termelői fel­
használású termékeknél a 2-5, fo­
gyasztói felhasználású term ékek­
nél az 5-10%-os részesedés, de a 
20%-os, sőt ennél is nagyobb ré­
szesedés sem rendkívüli.

Még jobban aláhúzza ezt az 
arányt, ha az előbbi mintegy 5 
milliárdos csomagolási termelési 
értéket, azaz csomagolási ráfor­
dítást összevetjük országunk

mintegy évi 250 milliárd forintos 
teljes ipari termelésével, és figye­
lembe vesszük, hogy például a 
bányászati és kohászati term é­
keknek csak elenyésző hányada 
kerül csomagolásra.

Világos e számok tükrében, 
hogy a csomagolás hazánkban is 
nagy súllyal esik latba. Kevésbé 
kedvező a kép, ha az egy lakosra 
jutó csomagolóipari termelésün­
ket hasonlítjuk össze a hasonló 
nem zetközi szám adatokkal (1. 
táblázat).

A táblázatból kitűnik, hogy bár 
a fejlődés hazánkban az utolsó tíz 
év alatt jelentősen meggyorsult, az 
egy lakosra jutó csomagolóipari 
termelés 1964-ben csak mintegy 
ötödé volt az európai fejlett ipari 
országok színvonalának.

1. táblázat ^
A csom agolóipar egy lakosra ju tó  bruttó  term elési értéke

("dollárban)

Ország 1955 1964

USA 70,8 146
NSZK 21,2 52,6
Svédország 39,3 59,5
Japán - 25,5
Ausztria 15,2 33,1
Franciaország 28,2 49,9
Kanada 21,8 27,3
Anglia 36,7 57,3
Jugoszlávia - 12,9
Magyarország 4,2 a) 10,2 a)
Lengyelország 8,3

a) 60,Ft-os dollárszorzóval számolva.
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2. táblázat
A csom agolóipar és a teljes ipar egy fő re  vetített term elési 

értéke 1964-ben  (dollár)

Ország
Csőm ip. 
term. ért. 

(fő)

Bruttó ip. 
term. ért.

(fő)

A csőm. ip. 
részese 

dése

USA 147,7 3160 4,7%
Franciaország 52,1 1400 3,7%
Magyarország 10,2 a) 410 a) 2,5%

a) 60 forintos dollár szorzóval számolva.

A csom agolóipar helyzetét ter­
mészetesen nem lehet elvonat­
koztatni az ország általános ipari 
fejlettségétől, ezért reálisabb ké­
pet ad, ha azt hasonlítjuk össze, 
hogy az egy lakosra jutó összes 
termelési értéken belül milyen 
hányadot képvisel a csomagolói­
pari termelés. Ezt az összehason­
lítást mutatja a 2. táblázat.

A csomagolás-fejlődés mak- 
ro-ökonómiai meghatározói

Az előbbi adatokból kitűnik, 
hogy a csomagolási költség a ter­
m ékek önköltségének jelentős 
hányada. Ugyanazon term ékek­
nél az igényesebb csom agolás 
önköltség-többletet, népgazdasá­
gi szempontból ráfordítási több­
letet jelent. A hazai felhasználású 
term ékeknél ezért a feltétlenül 
szükséges term ékvédelem  igé­
nyét meghaladó csomagolási rá­
fordítás csak a népgazdaság álta-

3. táblázat

lános teherbíróképességének fi­
gyelembevételével tervezhető, a 
fogyasztói csomagolások fejlesz­
tése az életszínvonal-politika ré­
sze, általánosságban pedig az 
anyagforrások is determinálják a 
csom agolásra előirányozható 
csomagolóanyag mennyiségeket.

Közismert viszont, hogy ha­
zánK nyílt gazdaságú ország: ter­
mékeinek jelentős hányadát kül­
földi piacokon értékesíti. Ezen a 
területen a csomagolást másként 
kell megítélni. Az exportra kerülő 
áruknál alkalmazott csomagolás 
színvonalát nem a hazai átlagos 
csomagolási színvonal határozza 
meg, hanem a vásárló ország cso­
magolási kultúrája, az ottani fo­
gyasztói igények.

Amíg a hazai -  akár termelői, 
akár fogyasztói -  felhasználású 
termékeknél tudomásul kell ven­
ni, hogy a fejlesztés üteme bizo­
nyos reális korlátokat nem léphet 
túl, addig az exportra kerülő

áruknál nem szabad  megengedni, 
hogy a csomagolás elmaradjon a 
mindenkori piac csomagolási igé­
nyeitől, különben a magyar áru 
kiszórni az illető piacról.

Ez a kettősség feszültségeket is 
okoz, amelyek részben kedvező­
ek, de nehézségeket is okoznak. 
Kedvező, hogy meggyorsul a leg­
fejlettebb m ódszerek meghono­
sodása, olyan tapasztalatok m eg­
szervezése, amelyek a szélesebb 
körű fejlődés bázisát alkothatják. 
Egyes töm egtechnológiáknál 
nem is marad rentábilis kétféle 
kivitel fenntartása, ha a korsze­
rűbb csomagolóberendezés kapa­
citása a belföldi igény kielégíté­
sére is elegendő. Más esetekben 
mód nyílik a hazai viszonyokhoz 
jobban alkalmazkodó adaptációk­
ra. Nehézséget a kétféle technoló­
gia egyidejű fenntartásának 
egyéb nehézségei mellett m inde­
nekelőtt a különleges csom agoló­
anyagokkal való folyamatos ellá­
tás szokott jelenteni.

A csomagolás létrehozásának 
tényezői

A csomagolás létrehozását alap­
vetően a következő három ténye­
ző determinálja: a csom agoló­
szer, a csomagológép, a csoma­
golási technológia, ide értve a 
technológiát megvalósító és irá­
nyító szakembereket is.

Ezek közül is legdöntőbb az:

A fe lh aszn á lt csom agolószerek értékének százalékos m egoszlása csom agolóanyag fa jtá k
szerint, 1964-ben

Csorna-
yolószer

Egyesüli
Államok

NSZK
Svéd­
ország

Ausztrá­
lia

Francia­
ország

Kanada Anglia
Lengyel­

ország
Japán*

Jugo­
szlávia

Hollandia
Olasz­
ország

NDK
Magyar­
ország

Papír 52,3 50,3 52;5 56,1 51,5 45.0 49,6 33,0 38,3 34,0 39,0 44,5 50 31,2

Fém 24,4 24,1 16,8 17,2 16,7 20,0 23,5 15,0 15,2 18,0 33,0 25,8 5 16,2

Üveg 7,4 9,1 7,0 12,8 9,7 7.0 10,0 15,0 6,2 10,0 8,0 8,2 17 12,9

Fa 3.8 1,8 2,7 6,2 5,4 18,0 11,6 25,0 9,0 3,2 17 25,4

Műanyag 5,8 11,9 7,3 9,2 12,0 10,0 7,7 8,0 5,1 3,0 11,0 8,8 4 3,9

Textil - 2,0 2,0 3,9 3,8 11.0 8,0 7 5,9

Egyéb 10,1 0,8 12,6 - - 18,0 - - 23,4 2,0 - 9.5 - 4,5

* 1963. évi adat.
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rendelkezésre áll-e m egfelelő 
mennyiségű, minőségű, választé­
kú csomagolószer.

M agyarország nyersanyagban 
szegény, a csom agolószerek 
nyersanyagai is kevés kivétellel 
importból származnak. A közben­
ső feldolgozás során létrejött cso­
magolóanyagok nagy része azon­
ban már hazai termék.

A csomagolószer-ellátás szín­
vonalára egyrészt a különböző 
csom agolóanyagok egym áshoz 
viszonyított aránya, másrészt az 
egy lakosra ju tó  felhasználás 
mennyisége jellemző.

A világtendencia az utolsó év­
tizedekben egyértelműen a papír 
és a papír alapú csom agolóanya­
gok jelentőségének fokozódása. 
A papír már évek óta mintegy 
50%-a a csom agolásban fejlett 
országok csom agolóanyag fel­
használásának. Az 1964. évi álla­
potot a 3. táblázat tükrözi. A táb­
lázatból m egállapítható, hogy 
hazánkban a papír részesedése 
csak 30% körül mozog. Ez a 
szám mutatja a fejlődés irányában 
tett erőfeszítéseket, de a további 
elemzés a még előttünk álló fela­
datokra hívja fel a figyelmet. Az 
egy lakosra jutó papír csom agoló­
anyag-felhasználás ugyanis az 
USA-ban 45 $/év, a csom agolás­
ban fejlett európai országokban 
15-18 S/év, hazánkban viszont 
csak kb. 3 S/év. A felhasznált 
m ennyiség tehát aránylag cse­
kély.

Ez az aránylag csekély papír­
mennyiség is egyenlőtlenül oszlik 
meg a népgazdasági ágazatok kö­
zött: mintegy 80%-át az élelm i­
szeriparban és a gépiparban (a 
gépiparon belül is főleg háztartási 
gépeket, híradás-technikai vevő­
készülékeket gyártó iparban, iz­
zólámpákhoz stb.) használják fel, 
tehát jelentős népgazdasági ága­
zatok korszerű papír alapú cso­
magolást jóform án m ég egyálta­
lán nem használnak.

A papír mellett a m űanyag és a 
fém alapú csom agolószerek a 
legfej lődőképesebbek. A 3. táblá­
zat adataiból m egállapítható,

hogy a három, korszerűnek te­
kinthető csomagolóanyag együt­
tes részesedése a felhasználásból 
a csomagolásban fejlett országok­
ban 80-85%, hazánkban ez az 
arány a vizsgálat időpontjában 
alig volt több m int 50%.

Ezek a felhasználási számok is 
mutatják, hogy a csom agolóa­
nyag és ebből eredően általában a 
csomagolószer-ellátás -  hazánk­
ban még erősen problematikus.

A második alapvető tényező a 
csomagológép ellátottság. A kor­
szerű csom agolási m egoldások 
egyre növekvő hányada már csak 
gépesített technológiával oldható 
meg. Ugyanakkor a hazai csoma­
gológép-ellátás nem  biztosított. 
Csomagológépet előállító iparunk 
jelentéktelen: 1967-ben 24 millió 
Ft értékű csomagológépet állítot­
tak elő, ennek is a felét exportra. 
Egy lakosra hazánkban 0,04 S ér­
tékű csomagológép gyártás jutott
-  ugyanez az érték pl. az NSZK- 
ban 4,5 $. Nehezíti az ellátást, 
hogy a csomagológépek gyártásá­
nak a többi KGST országban 
sincs jelentős bázisa, ezért na­
gyobbrészt nyugati importra va­
gyunk utalva. Az 1967. évi mint­
egy 40 millió forintos csomagoló­
gép importból 35 millió Ft értékű 
származott nyugati relációból.

A rendelkezésre álló kis számú 
gép sem oszlik el egyenletesen a 
különböző népgazdasági ágaza­
tokban. A teljes állomány mintegy 
háromnegyed része az élelmiszeri­
parban található, a maradék zöme 
pedig a gyógyszeriparban.

4. táblázat

A gépesítési színvonal egyik 
jellemzője, hogy a gépesített cso­
m agolásra kiválóan alkalmas 
nagy tömegű élelmiszeráruknak 
m ilyen csekély hányada kerül 
előrecsomagolt állapotban a ke­
reskedelmi hálózatba (4. táblá­
zat).

Ráadásul ez az előrecsomago- 
lás is nagyobbrészt csak a kisgé- 
pesítés színvonalán áll, és nem 
automatizált.

A csom agolási technológiák  
színvonalát részben m eghatároz­
za a rendelkezésre álló csom ago­
lószer (csomagolóanyag) és cso­
magológép. Nem hanyagolható el 
azonban az, hogy a meglevő lehe­
tőségek színvonalas kihasználása 
is csak képzett, tapasztalt szak­
embergárda által lehetséges.

Jelenleg alig egy-két vállalat 
ismerte fel: csomagolási feladata­
it csak úgy tudja megoldani, ha a 
csom agolást a termék szerves ré­
szének tekinti, és a csomagolás 
tervezését és gyártását ugyano­
lyan módszerekkel és színvona­
lon végzi, mint magának a ter­
m éknek a tervezését és gyártását.

A hazai fejlesztés jelenlegi 
állása

A hazai fejlődés az elmúlt néhány 
év során igen örvendetesen meg­
gyorsult. Ebben a haladásban a 
m ár taglalt világpiaci kényszer 
mellett nem  csekély szerepet já t­
szott az, hogy a népgazdasági ho­
rizontális témáknak, így a csom a­
golásnak is, gazdát teremtettek az

Egyes nagytöm egű élelm iszeráruk hazai elörecsom agolásá- 
nak helyzete 1967-ben

Az áruk 
megnevezése

A belker értékesítés 
mennyisége 

(vagon)

Ebből 
előrecsomagolt 

mennyiség (vagon)

Az előrecsomagolt 
mennyiség 

részaránya (%)

Ebből a géppel 
csomagolt 
mennyiség 

részaránya (%)

Liszt 31058 17727 57,0 15,7

Cukor 26300 3397 12,9 24,1

Zsir 5990 1440 24,0 37,9

Rizs 3582 896 25
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Országos Műszaki Fejlesztési Bi­
zottsággal. M egszervezése óta az 
OMFB 14 tanulmányt dolgozott 
ki a csomagolás különböző rész­
területeinek fejlesztésére, és szá­
mos további tanulmány foglalko­
zik a csomagolószerek anyagait 
is gyártó iparok fejlesztésével. E 
tanulmányok készítésének mint­
egy “m ellékterm éke”, hogy a ta­
nulmányokat kidolgozó szakem ­
berek között kialakult egy 
hivatali form aságoktól mentes 
koordináció, ami tapasztalatunk 
szerint igen jótékonyan hatott a 
fejlődésre.

A termelés számai már mutat­
ták, hogy jelentős előrelépés tör­
tént a papír csom agolószerek ha­
zai gyártásában. Bővült a 
kapacitás kialakult egy új, kor­
szerűbb hullám papírlem ez csa­
lád, m odernizálódott a hullámpa­
pírlemez alkalmazásának módja: 
a szabászati technológia és a sza- 
bászati alakok választéka egya­
ránt. M egtörténtek a megvalósí­
tás első lépései a kapacitás és a 
választék további bővítésére.

Hasonlóan m eggyorsult a m űa­
nyag csomagolószerek gyártásá­
nak fejlesztése, és ezen a terüle­
ten egyes anyagfélékben már 
teljes ellátottságra van remény. 
Valószínű azonban, hogy számos 
anyagfélét továbbra is importból 
kell majd beszerezni, m ert a gyár­
tás megindítása nem lenne gazda­
ságos.

A fém csomagolószer-ellátást 
illetően az alumínium program 
m egvalósítása folyik, ezzel 
együtt várható a csomagolósze­
rekhez alkalmas alumínium ter­
mékek volumenének és választé­
kának bővülése. M eg kell 
azonban mondani, hogy a szá­
munkra legjelentősebb alumíni­
um fólia ellátás tekintetében rö­
vid időn belül a teljes 
ellátottsággal nem számolhatunk.

Hasonlóan remény van az óno­
zott acéllemez gyártás gyorsabb 
mennyiségi és minőségi felfutá­
sára, és ezzel az ellátási gondok 
csökkenésére.

A csom agológép-ellátásban

valamelyest növekedett az im­
port, és -  ha fordulatról nem is 
beszélhetünk -  szerény eredmé­
nyeket korszerű hazai csomago­
lógépek kifejlesztésében is elér­
tünk. Elfogadható áron és 
minőségben jelentek meg egyes 
csomagolási kisgépek, folyamat­
ban van a pépes élelmiszer-ipari 
termékek dobozolására alkalmas 
gép kifejlesztése, és több gépgyá­
runk is érdeklődik a csomagoló­
gép profil iránt.

A csom agolási technológiák 
fejlődésének mércéje, egyben 
ösztönzője is az idén másodízben 
megrendezett Hungaropack cso­
magolási verseny. Bár az idei se­
regszemle jelentős újdonságok­
ban nem bővelkedett -  reálisan 
ilyenre évente nem is lehet szá­
mítani -  mégis tanúságot tett a 
vállalatok erőfeszítéséről a jobb 
és szebb (egyes esetekben még 
nem is drágább!) csomagolások 
kifejlesztésére.

A fejlesztés feladatai, irányai

Első feladat a csomagolószer-fcl- 
használás szerkezetének további 
átalakítása, a papír, a fém és a 
műanyag alapú csomagolószerek 
részarányának növelése. Tervein­
ket az 5. sz. táblázat mutatja.

5. táblázat

A hazai csom agolószer-fel­
használás arányösszetételé­

nek tervezett alakulása

Csomagolószer 1964.
Százalékban

1970.*

Papír 31,2 34,0
Fém 16,2 24,3
Üveg 12,9 14,0
Fa 25,4 13,4
M űanyag 3,9 11,0
Textil 5,9 3,3
Egyéb 4,5 —

* A “Csom agolóanyagok gyártásának tavlati 
fejlesztési terve, figyelem be veve a III. ötéves 
tervben jelentkező szükségletet". OMFB kon­
cepció (1966.) alapján.

E terv megvalósításának elő­
feltétele természetesen az anyag­
bázisok megfelelő arányú fejlő­
dése. A globális szám okat 
tekintve, erre a lehetőségek töb- 
bé-kevésbé adottak. Néhány do­
logra mégis fel kell hívni a figyel­
met.

Az egyik az, hogy hazánkban 
csom agolóanyag-gyártó iparág 
nincs, az ilyen természetű gyártás 
a vonatkozó anyagiparok (papír-, 
m űanyag-, alum ínium ipar stb.) 
része. Ezen az állapoton alapve­
tően változtatni nem lehet, nem is 
valószínű, hogy célszerű. Helyes 
volna azonban a csomagolóanya­
gokat gyártók koordinációja, kö­
zös fejlesztési tevékenysége, akár 
egyesülés, akár valamilyen más, 
lazább érdekközösség form ájá­
ban.

A másik, hogy a fejlesztés üte­
me mind ez ideig igen óvatos 
volt: a cél többnyire a tervkészítés 
idején fennálló kereslet kielégíté­
se volt, azaz nem számoltak elég­
gé azzal, hogy a megvalósulás 
ideje alatt a kereslet is fejlődik. 
Ennek a szemléletnek egyik ká­
ros hatása -  legalábbis a csoma­
golószer igénylők szempontjából

hogy az új kapacitások belépé­
se után is fennmaradnak az ellátá­
si nehézségek; másik kára -  és ez 
már népgazdasági kár , hogy a 
kisebb kapacitás gazdasági muta­
tói általában rosszabbak.

A harmadik, hogy a csom ago­
lóanyagot csom agolóeszközzé 
alakító, feldolgozó ipart az 
anyagiparral koordináltan kell 
fejleszteni, különben hiába állnak 
majd rendelkezésre a korszerű 
anyagok -  m égsem  válhatnak 
korszerű csomagolássá.

A részleteket illetően a fő fela­
dat a nemesített és kombinált cso­
magolóanyagok gyártásának bő­
vítése lenne. Ilyenek a hétrétegű 
és miKrohullámú hullámpapírle­
mez, a m űanyag zsugorfólia, a 
nagyobb tisztaságú és homogé- 
nabb alumínium fólia, illetve a 
különböző papír-, m űanyag-, 
fémfólia-kombinációk. Ezek az 
anyagok külföldön is m ost van­
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nak terjedőben, tehát alkalmunk 
lenne a fejlődésbe még időben 
bekapcsolódni.

Fontos tendencia a műanyag 
üreges testek alkalm azásának ter­
jedése az egyéb anyagú palackok, 
tégelyek stb. rovására. Az ilyen 
irányú fejlődés hazánkban is 
megindult már, de a megfelelő ta­
pasztalatok hianya ezen a terüle­
ten különösen érezteti hatását. A 
tapasztalatlanság az alkalmazott 
anyag, az alkalmazott technoló­
gia és a kialakítandó termék nem 
kellő összhangjában mutatkozik 
leginkább. Az eredmény: részben 
indokolatlanul drága, részben cél­
jának nem megfelelő csom agoló­
szer. Ez népgazdasági kárt, válla­
lati kárt; de ezen túlmenően a 
bizalom megrendülését is okozza 
egy helyes irányzattal szemben.

A csom agológépeket illetően 
aligha van arra remény, hogy a 
gépfejlesztési feladatokat hazánk 
egyedül megoldja. Az elég magas 
fejlesztési költség egybevetve az 
egy-egy országban szám ításba 
vehető igénnyel, a teljes nóm enk­
latúra gyártás gazdaságosságát 
nem indokolhatja. A jövő itt csak 
az -  eddiginél lényegesen hatéko­
nyabb -  nemzetközi együttm űkö­
dés keretében képzelhető el, ahol 
egyes területeken a világpiacon 
elismert cégekkel való kooperá­
ció lehetőségét is ki kellene hasz­
nálni. A hazai fejlesztés haté­
konysága azonban itt csak a 
csom agológép-gyártásra felké­
szülő cégek önkéntes együttm ű­
ködésével biztosítható.

A csomagolási technológiákat 
illetően két tendencia érdemel fi­
gyelmet. Külföldön számos példa 
van a csomagológép és a gép által 
felhasznált csom agolóanyag fej­
lesztésének egyesítésére, egy 
kézbe vételére. Ezt a variánst ha­
zai gyáraink is behatóbban m eg­
vizsgálhatnák.

A másik a bércsomagolás fej­
lődése. Egyes nagy teljesítményű 
csom agológépeket egy-egy üzem 
nem tud kihasználni, tehát azok 
számára nem gazdaságosak. Eset­
leg ki tudná használni az üzem,

de megfelelő szakember hiánya 
okoz nehézséget.

A bércsomagoló vállalatnak le­
hetősége van korszerű automatá­
kat koncentrálni és a megterem­
tett kapacitást különböző 
vállalatok rendeléseivel leterhel­
ni. Emellett a bércsomagolónál a 
tapasztalatok is koncentrálódnak, 
aminek a további fejlesztés szem­
pontjából vannak előnyei.

Országos szempontból a bér­
csomagoló vállalat közvetítésével 
lehetne leggazdaságosabban biz­
tosítani a világviszonylatban kor­
szerű csom agolástechnológiák 
meghonosítását: ilyen módon a 
bércsomagoló a mintaüzem sze­
repét is betöltheti.

Az előbb említett anyag- és gép­
gyártás egyesítést még tovább fej­
lesztve, elképzelhető -  külföldön 
példa is van rá -  a bércsomagoló- 
nak is gép- vagy anyaggyárra való 
telepítése. Ennek előnye, hogy a 
gyártó saját gépeivel, illetve anya­
gaival bőséges tapasztalatokat sze­
rez, mintegy “kísérleti üzeme” van 
a további fejlesztéshez, emellett 
reklámja is termékének.

Az Anyagmozgatási és Csoma­
golási Intézet egyébként ilyen irá­
nyokban már tett kezdeményezést.

Utoljára hagytuk a fejlesztés ha­
tékonyságának vizsgálatát. Az első, 
amit le kell szögeznünk, hogy a 
csomagolás igen gyorsütemű fejlő­
dése világjelenség, és ez alól a 
trend alól hazánk sem vonhatja ki 
magát. A 6. táblázat mutatja, hogy a 
csomagolószer-tennelés bővülésé­
nek üteme a legtöbb fejlett ország­
ban meghaladja az ipari termelés 
bővülésének ütemét.

A második -  amit már érintet­
tünk -  a csomagolás külkereskedel­
mi hatékonysága. Ez csak kisebb 
részben számítható: azokban az 
esetekben, amikor a csomagolás hi­
ányossága miatt az ám károsodik. 
Sajnos, mechanizmusunk korábban 
nem hatott eléggé abba az irányba, 
hogy az ilyen károk mértékének 
feltárásában, kiküszöbölésében az 
érdekeltség kialakuljon. Reméljük, 
hogy változott mechanizmusunk c 
téren is változást hoz.

6. táblázat

Az ipari termelés, illetve a cso­
magolószer-gyártás indexének 

értéke néhány fejlett tőkés 
államban, 1964-ben

(1953 = 100)

Ország Ipari termelés Csomagolószer
gyártás

NSZK 225 285
Svédország 163 170
Ausztria 212 253
Anglia 146 176
USA 144 220

Nem számítható az a kár, ame­
lyet népgazdaságunk rovására a 
nem világszínvonalú csomagolt 
áruk exportjának elmaradásából, 
esetleg árengedm énnyel történt 
eladásából származik, de külke­
reskedelm ünk üzletkötői a prob­
lémát nagyon jól ismerik.

A harmadik a hazai forgalmú 
áruk csomagolása. Egyes esetek­
ben bebizonyítható, hogy a kor­
szerűbb csomagolás közvetlen 
vállalati vagy közvetett népgazda­
sági haszonnal já r A csomagolás -  
éitve itt a fogyasztói csomagolást
-  életszínvonal kérdés. A növekvő 
életszínvonal növekvő kultúri- 
gényt is jelent, és ebbe a fogalom­
körbe a csomagolás kultúrája: hi­
giéniája, praktikuma, csinossága is 
beletartozik. Ha a fogyasztó való­
ban “többet kap” a színvonalas 
csomagolással, kész annak több­
letköltségét is viselni. Ennek vál­
lalati hatékonyságát: a szebben 
csom agolt term ék kelendősége 
növekedését esetenként kell vizs­
gálni. A fejlesztés népgazdasági 
hatékonyságát azonban csak a fo­
gyasztóközönség megelégedettsé­
gén lehetne mérni.

Az elmondottak természetesen 
csak vázolják a csomagolás fejlő­
désének problémáit, a tárgykör 
egyetlen cikkben nem meríthető 
ki. Egy-egy anyag, eljárás, meg­
jelenési forma, a higiénia, az áru­
védelem, az esztétika és még sok 
más téma önálló tanulmányokat 
igényel. Mégis reméljük, sikerült 
képet adni arról, hogy a csom ago­
lás hazai fejlesztése jó  úton halad.
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2.4 A függőkonvejoros anyagmozgatás
jelentősége

(Anyagmozgatás -  Csomagolás, 1969. 6. sz. p. 245-247.)

Az anyagm ozgatás fontosságát 
hangoztatni m a m ár nem -m űsza­
ki körökben is lassan közhely­
számba megy. Á ltalánosságban 
mindenki előtt ismert ügy, külö­
nösen mióta megengedhetetlenül 
magas élőmunka-lekötést közvet­
len összefüggésbe hozták az egy­
re nyomasztóbbá váló munkaerő 
hiánnyal.

A függőkonvejoros és a vele 
szoros rokonságban álló függős­
ínpályás anyagm ozgatás egya­
ránt magában foglal konstrukciós 
és alkalm azástechnikai problé­
m ákat és a függőkonvejor mint 
anyagmozgatási rendszer a nép­
gazdaság szinte valamennyi ágá­
ban a fejlesztés egyik lényeges 
eszköze.

Közismertek azok a jó  tapasz­
talatok, amelyeket különösen a 
gépipar és az élelm iszeripar több 
üzemében helyi kezdeményezé­
sek alapján létrejött 
konvejorokkal szereztek, és ame­
lyek m ár az egyszerűbb 
konvejorok sokoldalúságát, egy­
ben a konvejorok széles potenciá­
lis piacát is bizonyították. (Re­
m éljük, hogy a H ajtóm ű- és 
Felvonógyár vállalkozása, az an­
gol King-cég licenciája alapján 
nagyobb arányokban meginduló 
függőkonvejorgyártás, ezt a pia­
cot erőteljesen meg fogja m oz­
gatni.) Mégis célszerű összefog­
lalni, mely tényezők indokolják a 
konvejor kiemelését a fejlesztési 
célkitűzésekben.

Ehhez vissza kell nyúlni az 
anyagmozgatás fejlesztését indo­
koló tényezőkhöz, hiszen a 
függőkonvejor kiemelését az ala­
pozza meg, ha bizonyítható, hogy 
függőkonvejorral a célkitűzések 
nagy hányada és nagy hatékony­
sággal valósítható meg.

Az alapvető célkitűzés, am ely­
nek szolgálatában m inden fej­
lesztési tevékenység áll, az újra­

term elési folyam at gyorsítása, 
bővítése, az életszínvonal emelé­
se érdekében. A kijelentés első fe­
le a rendelkezésre álló alapok mi­
nél jobb kihasználását, a 
termelékenység növelését, m áso­
dik fele a munka kulturáltságának 
emelését rejti magában.

Az alapok komplex termelési­
elosztási rendszert alkotnak, 
amelyben az egyes elemek köl­
csönös függésben állnak, az 
egyik elem változtatása kihat a 
többi elemre, visszahat a rendszer 
egészére.

A korszerű felfogás szerint a 
rendszerfejlesztés alapja annak 
vizsgálata, hogyan reagál a rend­
szer egésze egyes elemeinek vál­
toztatására, a hatékony fejlesztés 
pedig azon változtatások végre­
hajtása, am elyek aránylag kis 
“befektetéssel” a rendszerben 
nagy és kedvező irányú reakciót 
idéznek elő.

Az anyagmozgatás, akár a 
rendszer elemének tekintjük, akár 
a rendszerelemek összekapcsoló­
jának, elismerten a célfüggvény 
olyan változója, amely mentén a 
függvény gradiense meredek.

Állíthatjuk ezt azért, mert az 
anyagmozgatás közvetlen és erő­
teljes behatással van

-  az élőm unka felhasználás 
mennyiségére és módjára,

-  az eszközök kihasználtságá­
ra,

-  a rendszerben levő anyagok 
forgási sebességére,

-  a rendelkezésre álló tér, illet­
ve terület kihasználtságára,

-  általánosságban m agára a 
term elési-elosztási szisztémára.

Elsősorban a rendszerkapcso­
latokat szeretném elemezni, sőt 
talán azt, m iért tekinthető a 
konvejor szinte a '‘rendszer'-fo­
galom megtestesítőjének.

Az anyagi rendszerek fő ismér­
ve, hogy bennük anyag áramlik -

tágabb értelemben ideszámítva az 
energiát és az információt is..

A szó eredetét vizsgálva ez ki­
egészíthető azzal, hogy az áram ­
lás általában rendben, rendszere­
sen és rendezetten történik, sőt 
mondhatjuk, hogy a közfelfogás 
annál inkább tekint egy alakulatot 
“rendszerinek , minél rendezet­
tebben, rendszeresebben történ­
nek benne az események. Más 
szóval ezt a rendszer szervezett­
ségének is nevezhetjük.

A rend térbeli és időbeli kate­
gória, a szervezett anyagi rend­
szerre tehát annak kell jellem ző­
nek lennie, hogy benne az 
áramlás térben meghatározott vo­
nalakon, időben pedig ütemesen, 
illetve folyamatosan  történik.

A rend, a szervezettség egyben 
a rendszer ökonomítására mutat. 
Ha tehát ökonomikusán működő 
anyagi rendszert akarunk létre­
hozni -  és nyilvánvalóan ez a cé­
lunk a termelési-elosztási rend­
szereknél -  akkor gondoskodni 
kell az anyagáramlás előbb emlí­
tett térbeli és időbeli rendjéről: az 
anyagáramlási útvonalak megte­
remtéséről, az áramlás folyama­
tosságának biztosításáról.

Az útvonalak persze lehetnek 
kisebb vagy nagyobb mértékben 
“eszmei”-útvonalak, a folyama­
tosságot pedig lehet különböző 
szervezési módszerekkel is bizto­
sítani, kétségtelen azonban, hogy 
a kényszerpályán, fizikai erővel 
történő áramoltatás az az eszköz, 
amely a rendet, a szervezettséget 
önmagában létrehozza.

Ma, különösen az iparban, a 
darabáruk kényszerpályás, folya­
matos áramoltatásának fogalma 
egyre inkább összeforr a 
konvejor fogalmával.

A kényszerpálya azonban jóval 
többet jelent a rendszertervezés­
ben, mint a folyamatos áram olta­
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tás egy lehetőségét. A  rendszerek­
nek ugyanis az áramlás csak is­
mérve, de nem  célja: az áramlást 
a rendszeren belül a munkameg­
osztás teszi elkerülhetetlenné. Fo­
lyamatos áramlás pedig akkor jö ­
het létre, ha a munkamegosztás az 
egyenlő teherviselés elve alapján 
létesült. A rendszernek egy felté­
telezett áram lási kényszerpálya  
köré történő építése a rendszerter­
vezőnek olyan gondolati kény­
szerpálya, amely m entén kény­
szerül ezt az egyenlő tehervise­
lést, azaz az egyforma kapacitás­
kihasználást megvizsgálni, illetve 
létrehozni.

E tényező következtében azo­
nosul a köztudatban a konvejoros 
rendszer fogalma a jó l  szervezett 
rendszer fogalmával. A függő- 
konvejor kiemelkedő jelentőségét 
ezek után közvetlen és közvetett 
rendszeralkotó képességében kell 
keresni.

Egyedi előnyös hatásait nehéz 
mind felsorolni, ez itt nem  is fel­
adat. Talán főbb rendszerelem ek­
hez való kapcsolatával indokolt 
leginkább foglalkozni. A sokféle­
képpen elkülöníthető elemek kö­
zül emeljük ki a teret, amelyben a 
rendszer feladatát képező folya­
mat bonyolódik, és am elyet a 
rendszer számára külön kell al­
kotni; az eszközöket, berendezé­
seket, amelyek (illetve am elyek­
kel) a folyam atban szereplő 
műveleteket végzik; az anyago­
kat, am elyekben a m űveletek 
végződnek; végül az embereket, 
akik a műveletekben közrem ű­
ködnek.

A tér az az elem, amelynek lé­
tesítése a legköltségesebb és 
legidőigényesebb, és pillanatnyi­
lag talán a legtöbb gondot okozza 
(gondoljunk akár a krónikus rak­
tárhiányra, akár beruházásaink ál­
landóan bírált nagy építési hánya­
dára) -  am elynek hatékony 
kihasználására viszont ennek el­
lenére sem fordítanak elegendő 
figyelmet.

N yilvánvalóak azok az elő­
nyök, amelyek a magassági di­
m enzió jobb  kihasználásából

származnak. Ezáltal felszabadul 
az útvonalakkal lekötött padlóte­
rület egy része, legalábbis keve­
sebb és keskenyebb útra marad 
szükség. Már ezáltal 10-15% te­
rületnyereség elérhető.

Szakaszos áramoltatásnál tör­
vényszerű az anyag felgyülemlé­
se a folyamat minden állomása 
előtt és után. Talán kevéssé tuda­
tosodott még, hogy a sok állo­
másra bontott termelési folyama­
toknál ez az anyagm ennyiség 
foglalja el a rendelkezésre álló te­
rületnek néha harmadát, sőt felét 
is. A folyamatos áramlású rend­
szerre, például konvejoros rend­
szerre való áttérés során ez a 
m ennyiség többnyire teljesen 
megszűnik, és ezzel automatiku­
san nagy területek válnak szabad­
dá.

Az állomásközi készletek m eg­
szűnvén, lehetővé válik az állo­
mások szoros egymás mellé tele­
pítése, ami újabb előnyöket rejt 
magában.

A berendezés hatékonysága 
alatt itt folyamatos kihasználtsá­
gukat értjük. Ennek előfeltétele 
mindenekelőtt az egyforma m un­
kamegosztás létrehozása -  m ár a 
rendszer tervezésekor. Hogy a ka­
pacitások kiegyensúlyozásához a 
konvejor köré történő tervezés 
milyen gondolati kényszerpálya, 
már korábban taglaltuk.

A m űködő  rendszerben az 
anyagok tervszerű érkeztetése, il­
letve elszállítása a feltétele az 
elvben kiegyensúlyozott rendszer 
kiegyensúlyozott üzemének. In­
nen ered az anyagmozgatás fela­
datának egyik definíciója: bizto­
sítani, hogy “ott, akkor és annyi 
anyag legyen, ahol, amikor és 
amennyire szükség van” . Folya­
matos, például konvejoros ára­
moltatással az így definiált fela­
dat teljes mértékben teljesíthető.

Az anyag  felhasználásának ha­
tékonyságát szempontunkból úgy 
értelmezzük, hogy egyfelől minél 
kevesebb anyag legyen egyidejű­
leg  a rendszerben, másfelől az át­
futási idő a folyamaton legyen 
minél rövidebb.

A folyamatban szereplő m űve­
leteket adottaknak tekintve ez 
egyenértékű azzal, hogy legyenek 
rövidek az állomásközi mozgatás 
idői, és hogy minél kevesebb le­
gyen az állomásközi várakozás. 
Iparunk nagy részében a mozga­
tási idők nagyságrendje általában 
a műveleti időkével azonos, a vá­
rakozási idők azonban két nagy­
ságrenddel is meghaladják azo­
kat. Korábban már utaltunk arra, 
hogy a folyamatos, konvejoros 
áramoltatás a várakozási időket, a 
várakozó anyagot feloldja. Ily 
módon hozzájárul gazdaságunk 
egy m ásik égető problémájának: 
az igen magas forgóeszköz-lekö­
tésnek a csökkentéséhez.

A folyamat legfontosabb rész­
vevője az ember, akinek az érde­
kében a folyamat létesült. M agá­
tól értetődik, hogy a kapacitások 
m ár em lített kiegyensúlyozása 
során a folyamatban részt vevő 
emberi munkaerő “kiegyensúlyo­
zása” is megtörténik, azaz bizto­
sított a munkaerő egyenletes ter­
helése. Legalább ennyire fontos 
azonban -  ha nem fontosabb -  az 
a pszichológiai hatás, amelyet a 
rendezett m unkahelyen való 
rendszeres munka visszahatólag 
kifejt. Számos tapasztalat bizo­
nyítja, hogy ilyen körülmények 
között hirtelen megnő a m unka­
morál, csökken a munkaerő-ván­
dorlás és nagy kezdem ényező 
készség szabadul fel.

A rendszertervezési oldalról 
csatlakozik ehhez az, hogy az 
egyenlő teherviselés vizsgálata, 
során ugyancsak szinte kénysze­
rűen bekövetkezik a munkahe­
lyek ergonómiai vizsgálata, ergo­
nóm iai szem pontból helyes 
kialakítása.

Meg kell említeni egy problé­
mát: elegendő-e a konvejor köré 
épített rendszerek flexibilitása? A 
flexibilitás két szem pontból is 
vizsgálandó: a) csak szigorú kö­
töttségű folyamatok kiszolgálásá­
ra alkalmas, vagy némileg válto­
zókéra is; b) képes-e követni a 
folyamat feladatának változásait.
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Kétségtelen, hogy a 
függőkonvejor alapjában a stabil 
folyamatok  kiszolgálására hiva­
tott. De megfelelő technikai m eg­
oldásokkal és szervezési intézke­
désekkel nem kötött ütemű és 
műveleti sorrendű feladatok ellá­
tására is alkalmassá tehető. Szél­
ső példaképpen egy angol ismer­
tetésre hivatkozhatok, am elyik 
leírja, hogyan konvejorizáltak 
egy méretes szabóságot. De hazai 
példa is van, elég változatos al­
katrészcsoport gyártósorának már 
inkább ütem raktám ak nevezhető 
konvejorral történő kiszolgálásá­
ra.

N ehezebb á ltalános választ 
adni a m ásod ik  kérdésre. A 
konvejor kötött pályája m agától 
értetődően bizonyos kötöttséget 
jelent. A fejlődés azonban már 
eddig is szám os olyan részlet­
m egoldást hozott, am ely építő­
szekrényszerű felhasználást tesz 
lehetővé: azaz adott elem kész­
letből (tehát akár egyszer már 
m egép ített konvejor-
rendszerből is) szám os változat 
alakítható ki, illetve a rendsze­
rek könnyen módosíthatóak, ki­
e g é sz íth e te k .

A folyamat fenntartásának még 
egy igen fontos tevékenysége 
van: a folyamat irányítása. A fo­
lyamatos áramoltatásba konvejor, 
az irányítás m ódjára is hat.

Az emberi beavatkozással tör­
ténő irányítás mennyisége és a 
folyam at szervezettsége között 
fordított arány áll fönn: a magas 
szervezettségi fokú rendszerek­
ben az irányítási igény kisebb. A 
folyamatos áramlású, konvejoros

rendszerekről már megállapítot­
tuk, hogy azok magasabb szerve- 
zettségűek. A konvejorok szerves 
részét képezik a legmagasabb 
színvonalú irányításra: az auto­
matizálásra való áttérésnek. Ahol 
megmarad az emberi irányítás, 
ott az irányítás feladatát a terület 
áttekinthetősége befolyásolja. A 
konvejor szerepéről az áttekint­
hetőség növelésében fentebb már 
szóltunk.

Az elmondottak illusztrálására 
egy tipikus hazai példa.

Az egyik üzemben a csomago- 
lóba kézikocsikon tolták be az 
árut, csom agolás után azokra 
visszarakták, majd a kocsikat ki­
tolták a részlegből. Részben tech­
nológiai, részben szervezési 
okokból az anyag rendszeresen 
felhalmozódott a részlegben. A 
kézikocsikra már nem férő árut 
ezért a munkaasztalok körül a 
földre rakták. Az így képződő 
“falak” a termet beárnyékolták, 
lehetetlenné tették a takarítást, 
akadályozták a közlekedést, a 
művezető számára nehezítették a 
terület áttekintését. Emellett a 
magas rakatok gyakran ledőltek, 
ami a balesetveszélyen túl selejtet 
és többletmunkát okozott. A rész­
legben általános volt a kedvetlen­
ség, a csomagolóba alig lehetett 
munkásokat kapni.

Egy technológiai fejlesztés le­
hetővé tette a készáru folyamatos 
adagolását a csomagolóba. Ebből 
szinte önként adódott az a gondo­
lat, hogy a folyamatos beszállítást 
konvejor segítségével végezzék -  
ebből viszont az következett, 
hogy ugyanazzal a konvejorral a

csomagolt árut azonnal el is lehe­
tett távolítani a műhelyből.

A konvejor üzembe helyezésé­
vel szinte varázslatszerűen eltűn­
tek az áruhalmazok: egyszerre tá­
gassá, világossá vált a terem -  de 
ugyanakkor kiütközött elhanya­
goltsága. A következő lépés ezért 
a nagytakarítás és festés volt -  és 
ha már úgyis festeni kellett, akkor 
vidám színűre festették a falakat. 
A tiszta munkahelyet a dolgozók 
is jobban megbecsülték: nemcsak 
igyekeztek megtartani a tisztasá­
got, de még m aguk is nekikezd- 
tek díszíteni, virágot, zöldnö­
vényt hozni. Em ögött a 
vállalatvezetőség sem m aradha­
tott el, és -  nődolgozókról lévén 
szó -  mindenkinek csinos babos 
munkaruhát adtak. M egszűnt a 
fölös áruhalmok állandó átrakos- 
gatásával járó  megerőltető m un­
ka, az árukárból származó selejt, 
így a kereset is javult. Ezek után 
nem csoda, hogy a művezető rö­
videsen már válogathatott a cso­
magolóba törekvők között. A leg­
elhanyagoltabb, legtöbb gondot 
okozó részlegből m intam űhely 
lett.

A példa arra is felhívja a fi­
gyelmet, hogy a konvejorra való 
áttérés meglévő üzemben szinte 
láncreakciószerűen vált ki kedve­
ző, előre nem is látott hatásokat.

Reméljük, hogy az ilyen ked­
vező tapasztalatok szélesebb kör­
ben ismertté válása, egyidejűleg a 
konvejorgyártás nagyobb arányú 
megindulásával, hozzá fog járulni 
a vállalatoknál az anyagmozgatás 
fejlesztésére irányuló tevékeny­
ség élénküléséhez.
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2.5 Gondolatok a műszaki felsőoktatásról*
(Járművek, M ezőgazdasági Gépek, 1970. 4. sz. p. 156-158.)

Néhány évvel ezelőtt az egyik 
amerikai műszaki folyóirat arról 
írt, hogy a vállalatok örömmel al­
kalm aznak “free art student”-eket 
gazdasági pozícióban. A tapaszta­
latok szerint gyorsan ismernek fel 
helyzeteket, jó  az ítélőképessé­
gük, könnyen alkalm azkodnak 
változó körülményekhez, gyorsan 
tanulnak be újabb m unkakörök­
be, rugalmasabbak, mint a speciá­
lis gazdasági képesítéssel rendel­
kezők.

A folyóirat a jelenség okait 
nem elemezte, holott levonhatók 
következtetések a műszaki felső­
oktatást illetően is. Problémánk 
köztudomásúan éppen az, hogyan 
lehet felkészíteni a következő 
m ém öknem zedéket a gyorsan 
változó technikai körülményekre, 
hogyan lehet olyan tudást nyújta­
ni a ma diákjának, amelyet a hol­
nap munkahelyén a saját és a kö­
zösség hasznára adaptálhat.

A “free art student” megfelel a 
valam ikor nálunk is létezett “sza­
bad bölcsész”-nek. A szabad böl­
csész eléggé laza keretek között 
és eléggé szabadon maga válogat­
ta össze, milyen tárgyakat vesz 
fel, milyen professzorokat hall­
gat. A kötöttség m indenekelőtt bi­
zonyos minimális óraszám, illet­
ve félévi vizsga teljesítése volt, 
valamint az, hogy egyes tárgyuk 
felvételét előtanulm ányokhoz 
köthették.

A legkedveltebbek a m űvészet­
történeti, irodalmi, esztétikai, fi­
lozófiai tárgyak voltak.

M ilyen különöset nyújt az 
ilyen oktatás?

Azt, hogy -  nem szándékosan, 
inkább a tárgyak természetéből 
eredően -  olyan képességeket fej­
leszt, amelyek a többi oktatási 
formánál kissé háttérbe szorul­
nak.

Az említett tárgyak alapjában

összehasonlító jellegűek. Egy- 
egy képzőművészeti vagy irodal­
mi stílus, filozófiai iskola ismer­
tetése, elemzése és értékelése alig 
képzelhető el másképpen, mint 
kim utatva eredetét, fejlődését, 
különös ismertetőjegyeit más ko­
rábbi vagy egyidejűleg létező 
irányzatokkal szemben. Az is­
mertetés mindig magában foglal 
értékítéletet, részben a különböző 
iskolák, részben adott iskolán be­
lül a mesterek és az epigonok al­
kotásainak szembeállításával.

Ennek megfelelően a hallgatói 
munka (házi feladat, szeminári­
um, vizsga) lényege sem tanult is­
meretek egyszerű reprodukálása, 
vagy adott kiinduló feltételekből 
egyértelműen következő végered­
mény levezetése, hanem önálló 
helyzetfelismerés, összefüggések 
keresése, vélem ényalkotás. Az 
adatszerű ismeretek a vélem ény­
alkotás előfeltételét, a vélemény 
m egalapozását képezik, illetve 
szolgálják.

A jobb osztályzatra igényt tartó 
“vélem ény”-nek nyilvánvalóan 
megalapozottabbnak: több adat­
tal, az adatok, tények közt kimu­
tatott több összefüggéssel alátá­
m asztottnak kell lennie. A 
hallgatókat ez önálló adatfeltáró 
munkára kényszeríti.

A vélemény indokolása logi­
kus okfejtést igényel, a gondola­
tok világos és szabatos m egfogal­
mazását.

Tanulm ányaink befejeztéig a 
hallgató ily módon nagy jártas­
ságra tesz szert:

-  véleményalkotásban,
-  értékítélet-alkotásban,
-  irányzatok ismérveinek k i­

mutatásában,
-  szituációk felism erésében,
-  fejlődési folyamatok leírásá­

ban,
-  okok és kölcsönhatások

elemzésében,
-  adatgyűjtésben és -rendsze­

rezésben,
-  m ondanivalójának kifejtésé­

ben.
Más szóval alapot kapott arra, 

hogy ha a későbbiek folyamán az 
egyetemen nem  tárgyalt problé­
m ával kerül is szembe, annak 
megoldásához hozzá tudjon fog­
ni.

Feltehetően ez az alap, amely 
alkalm assá teszi a “free art 
student”-eket, hogy eredeti tanul­
mányaiktól akár teljesen eltérő  
területen is megállják a helyüket.

A műszaki oktatás célja, a m ű­
szaki tárgyak lényegesen eltérő 
természete kizárja a “szabad böl- 
csész”-m ódszer alkalmazását. De 
érdem es m egvizsgálni, hogyan 
lehetne a fentebb felsorolt képes­
ségek kifejlesztésére többet tenni.

A problém a nem új, de kétség­
telen, hogy az utóbbi időben vi­
lágszerte megerősödött a kritika a 
statikus jellegű műszaki oktatás­
sal szemben, megélénkült a dina­
m ikusabb m ódszerek keresése.

A “statikus” és “dinam ikus” 
kifejezések értelmezése a koráb­
biakból következik. A statikus 
oktatás önmagukban zárt ism eret­
részeket, “tárgyakat” sajátíttat el. 
A tárgyak zártak egymás irányá­
ban, m ert kapcsolataik egymás 
“alapozására” , közvetlenül fel­
használható végeredm ények átvé­
telére korlátozódnak, és zártak 
időben, m ert csak az oktatás pilla­
natában korszerű m egoldásokat 
nyújtják: nem emelik ki, mi a pil­
lanatnyi és mi a tartós érvényű, 
nem foglalkoznak a “ fejlődés”- 
sel. A számonkérésnél a tárgyi tu­
dáson van a hangsúly: adatok, le­
vezetések, leírások reprodukálá­
sán.

A dinamikus oktatás célkitűzé­
se e statikus szemlélet megváltoz-

* A z észrevételek kapcsolódnak Dr. Varga J ó z s e f  egyetem i tanárnak a gépészm érnök-képzés problémáiról írott cikkéhez (m egjelent a “Járművek, 
M ezőgazdasági G épek” 1969. évi 10. számában).
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tatása, a zártság feloldása lenne: a 
fejlődés bemutatása, a kölcsönha­
tások kiemelése, a számonkérés­
nél pedig annak vizsgálata, ké­
pes-e a hallgató a tanultak alap­
ján megoldani feladatot, felis­
merni összefüggéseket a külön­
böző tárgyakban tanultak között -  
hiszen a kész mérnök feladata 
sem reprodukálás lesz, hanem ön­
álló problémamegoldás. (Hason­
ló gondolatokkal foglalkozott 
Gillemot professzor cikke is [1])

A megoldás sok irányban kí­
nálkozik, sok kezdeményezés tör­
tént.

Egyes egyetemek felismerve a 
hum án tárgyak “elm ecsiszoló” 
képességét, kötelezően előírják 
ilyen fakultatív tárgyak felvételét. 
Másutt valamelyik elvontabb ter­
m észettudom ányos tárgy (leg- 
többnyire a matematika) kapja 
azt a feladatot, hogy a szakmai 
tárgyak alapozásán túl neveljen 
logikus gondolkodásra, fejlessze 
a problém am egoldó készséget. 
Közismert vélemény, hogy a m a­
tematika olyan szerepet hivatott 
betölteni a műszaki oktatásban, 
mint valaha a latin a gimnázium­
ban.

Kétségtelen, hogy az egyes tár­
gyak term észetéből eredő elő­
nyükre érdemes építeni, de úgy 
látszik, hogy a törekvések inkább 
általános érvényű módszerek ki­
dolgozására irányulnak, amelyek 
minden, de legalábbis minél több 
tárgy oktatására, minél több prob­
léma megoldására érvényesek, al­
kalmasak. Ennek nyomán tölte­
nek ki új tartalom m al olyan 
fogalmakat, mint “m etodológia”, 
[2], “morfológia” [3], “heuriszti­
ka” [4], stb.

M indenekelőtt Pólya két, m a­
gyarra is lefordított könyvére [4, 
5] kell utalni, miután ezek kifeje­
zetten pedagógiai célzatúak, és 
talán először kísérlik meg, hogy -  
bár egy adott tárgy: a matematika 
példáján -  általános érvényű 
probléma megoldási vezérfonalat 
adjanak a hallgatók kezébe.

Legtovább ezen az úton 
Zwicky [3] ment. “M orfológiá”-

ja lényege, hogy bármely problé­
ma legfontosabb sajátosságait 
(lehetőleg táblázatosán) rendszer­
be foglalva, a táblázat a probléma 
összes lehetséges megoldását ké­
pes szolgáltatni -  még a pillanat­
nyi technikai lehetőségeken túl is. 
Példákat saját praxisából sorol 
fel, bár a legjobb példa az elemek 
Mendelejev-féle periódusos rend­
szere (“táblázata”) lehetne.

Zwicky univerzális morfológi­
ájához képest szűkebb területen: 
a mérnöki tervezés területén pró­
bál általánosítani D ixon [6]. 
Könyvében, am elyet egyetemi 
tankönyvnek szánt, a műszaki 
élet eltérő területéről vett példák 
kidolgozásával világít rá arra az 
azonos gondolatmenetre, amelyet 
a m érnöknek mindig  követnie 
kell.

M ég tovább szűkíti területét 
Hansen [7], aki a gép- és gépe­
lem-tervezésre kísérel meg általá­
nosító metodikát adni.

Az általános érvényű  módsze­
rek alkalmazása az általánosítás 
képességét feltételezi. Ezért rejlik 
igen sok pedagógiai lehetőség 
azokban az újabb, interdiszcipli­
náris tudományokban (illetve tár­
gyakban), amelyek önmagukban 
az általánosítás igényével lépnek 
fel, mint a kibernetika, az auto­
matika, az információelmélet, a 
rendszerelmélet.

Ezeknek ugyancsak sajátja, 
hogy ha nem is fejlődési folyama­
tokkal, de mégis folyamatokkal, 
összefüggésekkel, kölcsönhatá­
sokkal foglalkoznak, sőt különö­
sen a rendszertechnika (systems 
engineering) részeként értékítéle­
tet alkotással is: általánosabb ér­
vénnyel az értékelés-technika 
(value-engineering), részterülete­
ken például a m egbízhatóság­
technika (reliabilitz engineering).

Nem véletlen, hogy a rendszer­
technika irodalma gyakran kiter­
jed olyan jártasságokra is, mint 
amilyeneket a szabad bölcsészek­
kel kapcsolatban felsoroltunk. 
Például Hall [2] rendszertechni­
kai kézikönyvében külön fejeze­
teket szentel az adatgyűjtésnek, a

megoldás lépéseinek, sőt még an­
nak is, hogyan kell az eredményt 
“közölni”, “jelentésbe foglalni” .

Az a tény, hogy az elvontabb 
műszaki tudományok (m atemati­
ka, fizika, mechanika, hőtan stb.) 
kevésbé vagy alig avulnak, anya­
guk “felezési ideje” hosszú, 
emellett rendelkeznek az általá­
nosító elveket nyújtó tárgyak 
inherens pedagógiai előnyeivel, 
arra ösztönöz, hogy a teljes tana­
nyag minél nagyobb részét ilyen 
tárgyakkal töltsék ki. Ez az irány­
zat legerősebben Angliában érvé­
nyesült, ahol a gyakorlatias tár­
gyak jóform án teljesen 
hiányoznak. [8]

Ez az eljárás azonban súlyos 
veszélyeket rejt magában, egy­
részt azt az érzést neveli a hallga­
tóba, hogy az elvek önmagukért 
valók, másrészt alig ad tám pon­
tot: mikor, mire, hogyan lehet az 
elveket felhasználni. Az egyetem ­
ről kikerült m érnöknek az üzemi 
valóság teljesen idegen, ezért 
hosszú betanítási periódussal kell 
számolni.

A kontinens i törekvés az, hogy 
az egyetem “kész m érnököt” ad­
jon az iparnak. Ez magától értető­
dően sok -  és egyre több -  prak­
tikus ismeret átadását igényli. A 
következményeket jó l ismerjük.

A szakmai ism eretek óriási 
mennyisége újra m eg újra szétfe­
szíti az oktatási kereteket, amin 
fokozódó mértékű szakosítással 
igyekeznek segíteni. A szaktár­
gyak “teljeskörűsége” töreksze­
nek, ennek következtében gyak­
ran m ár csak felsorolásra, 
“enciklopédiára” ju t idő -  ugyan­
akkor az enciklopédikus anyag a 
leggyorsabban avuló.

V égeredm ényben nem  bizo­
nyosodott be, hogy a sok enciklo­
pédikus tudással útra bocsátott 
mérnök valóban “kész m érnök” 
is.

A két véglet között középút ke­
resését egy nagyon fontos peda­
gógiai igazság is indokolja:

elvet, annak lényegét és fel­
használását a hallgató akkor sajá­
tít el legkönnyebben (sőt bátran
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állítható: csak akkor képes elsajá­
títani!), ha azt kézzelfogható va­
lósághoz kapcsolva kapja kézhez.

A szaktárgyakra ezért is foltét­
ien szükség van. A középutat va­
lahogy úgy kellene keresni, hogy 
(föladva a “kész m érnök” ideált 
is) a szaktárgyak m ondjanak le a 
teljeskörűségre törekvésről, és a 
tárgyat ne csak célnak, hanem 
eszköznek is tekintsék a cikk ele­
jén említett képességek fejleszté­
sére: az enciklopédikus részek ro­
vására adjanak több teret az 
alaptárgyakban tanult tételek gya­
korlati felhasználásának bem uta­
tására, fejlődési áttekintésére, 
m egoldások összehasonlító érté­
kelésére és így tovább.

Ennek m egvalósítása sem m i­
képpen sem tételez föl valam i­
lyen átfogó “reform ot” , itt olyan 
tendenciákról van szó, amelyek 
gyakorlatba átültetése az egyes 
tanszékek feladata (és lehetősége)

adott kereteiken belül.
A megvalósításra példáink is 

vannak. Elsőnek Pattantyús pro­
fesszor “Általános G éptan”-ára 
[9] gondolok. Ez a tárgy -  talán 
világszerte egyedülállóan -  arra 
törekedett, hogy valamilyen ne­
hezen körülírható “mérnöki érzé­
ket” alapozzon meg az elsőéves 
hallgatóknál. Utalni kell 
Muttyánszky professzor m ódsze­
reire. Könyvei [10] tele vannak 
igen egyszerű gyakorlati példák­
kal, vizsgái pedig arról voltak ne­
vezetesek, hogy a feladott példák 
m indig csak hasonlítottak  a 
könyvben szereplőkhöz. Egyik 
em lékezetes m ondása: “Két
collosnál hosszabb képletet nem 
szabad m egtanulni” . A fejlődés 
áttekintésére Lettner professzor 
jegyzete [11] lehet példa -  és még 
lehetne sorolni továbbiakat.
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A MÁV Rt.
reformot hajt végre

Azért dolgozik, hogy utasai biztonságosan, kulturált körülmények 
között utazzanak.

Azért dolgozik, hogy a növekvő árumennyiséget a fuvaroztatók 
igényeihez alkalmazkodva szállítsa el.

Azért dolgozik, hogy mindannyian tisztább reggelekre ébredjünk.

Azért dolgozik, hogy reformprogramja eredményeként 1998-ra már 
nyereséget termeljen.

Azért dolgozik, hogy a vasutas szakma a partnerek szemében is 
visszanyerje régi presztízsét.

A múlt kötelez. A MÁV Rt. azért dolgozik, hogy az ország általa is 
helyet kapjon az egyesült Európában.

A vasút átalakításához az Ön segítségére is szükség van. Se­
gítse a MÁV-ot azzal, hogy megérti erőfeszítéseit, hogy meg­
tiszteli bizalmával, hogy a MÁV-val fuvaroztat, a MÁV-val uta­
zik.

Legyen Ön is a

MÁV Rt.
partnere!


