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Kutató Csoportunk közleménye огоzatának olvasóit 
felkérjük észrevételeik szives közlésére. A sorozat ed-
digi visszhangját inkább olyan esetekkel tudtuk lemérni, 
amikor különféle helyen dolgozó kollegák /külföldiek és 
hazaiak/ személyesen vagy Írásban egy-egy példányt kér-
tek vagy kérték a sorozat rendszeres megküldését.Kétség-
telen visszhangnak számit, hogy például a sorozat 4. 
oélszámának Jelentős részét a Budapesti Műszaki Egyetem 
Ipari Üzemgazdaságtan Tanszéke kötelező irodalomként ir-
ta elő az egyptem hallgatói számára. 

Közleménysorozatunk Jelenleg közreadott száma is-
mét V9gyes, több témával foglalkozik. Az elkövetkező 
időben vegyes témájú és egy témával foglalkozó oélezá-
mokat váltakozva adunk közre. 

\ 
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Otto Пало 
-" V ••., . 

Метод расчета для определения оптимального экстенсивно™ и е т ^ я т » ^ 
основных ФОНЦОВ 

В настоящей статье приводится такой иетод расчета, при поиоии 
которого иожно разработать оптимальную стратегию повышения экстенсивно-
го" использования основных фондов /на любой уровне реиений/ на основе 
комплексного у;ета всех факторов, изменяющихся одновременно с изменением 
экстенсивности использовэния. ' . 

Демонстрируемый метод расчета принимает во внимание все зави-
сящие от изменения экстенсивности использования технические и акононичЬ? 
ские факторы, все единовременные и перманентные издержки , а также суммы, 
получаемые в качестве экономии. Настоящий метод, - наряду со своей науч-
ной состоятельностью,- обеспечивает простой, понятный и удобный для . 

применения способ использования пособий, служащих для вынесения решений. 
Автор приводит два расчетных метода. В одном из них воаможяыв 

варианты не принимают во внимание динамику отклоняющихся друг от друга, 
складывающихся в зависимости от изменения экстенсивности использований, 
технико-экономических параметров. Второй метод учитывав; также и разли-
чия в динамике изменений. В соответствии с этим были выработаны тахжз 
и расчетные пособия. 

Цы обращаемся к читателям серии "Сообщений" вашего Научно-иосло-
довательского центра с просьбой сообщить вам свои замечания и пожела-
ния. До сих пор мы были в состоянии измерять интерес к нашей публика-
ции тогда, когда работающие в различных Отраслях деятельнооти специ-
алисты /за рубежом и в стране/ лично или по почте просили послать Им 
отдельные экземпляры или же всю серив. Несомненным признаком интереов 
в нашей публикации является то обстоятельство, что кафедра экономики 
промышленности Будапештского Технического Университета значительную 
часть четвертого целевого номера вашей серии предписала своим сту-
дентам в качества обязательной литературы. 

Настоящий номер нашей серии снова имеет смешанный характер в 
охватывает ряд тем. В будущем мы намерены выпускать как посвященные 
одной теие целььыо номера, так и охватывающие различные т е ш номера 

смешанного содержания. 
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Wir bittea die verehrten Leser der Mittsilim« 
gen Ihre werten Bemerkungen unserer Forschungs« 
gruppe zu äussern» Den bisherigen Anklang die-
ser Schriftenreihe konnten wir eher dadurch 
bemessen,, dass die in verschiedenen Arbeitshe-
reichen arbeitenden Kollegen /im Inland und im 
Ausland/ persönlich oder schriftlich um Zusen-
dung einiger Hefte oder der ganzen Schriften-
reihe gebeten haben« Als zweifelloser Anklang 
betrachten wir 9 dass der Lehrstuhl für In-
dustriell© Betriebsökonomie der- Technischen 
Universität zu Budapest einen beträchtlichen 
Teil des Hsfts 4 der Mitteilungen als Pflicht-
literatur „ seinen Studenten vorgeschrieben hate 
Dieses Heft hat wieder einen wechselhaften Cha= 
raktérs es beschäftigt sieh mit mehreren The-
men» In den folgenden werden wir die Elnthema~ 
hefte und die Mehrthemenhefte abwechseln er-
scheinen lassen® 



We beg the readers of publications of our 

Research Group to tell us their remarks. 

So far the series has found response in 

the written or personal requests of foreign 

and Hungarian collègues for sending a copy 

of it or the entire series. A wide echo 

was commanded by it in the Industrial-® 

Economic Faculty of the University of 

Technical Science in Budapest, where a 

great part of the fourth number of the 

series is suggested reading for under-

graduates. 

I-

The actual issue of the series is dealing 

with mixed, several themes. During next 

time we are publishing alternately issues 

containing one single theme and numbers with 

mixed contents. 

lo 



DR. PETES GYÖRGY 

A MÁSODIK MŰSZAK FOKOZOTTABB ALKALMAZÁSÁNAK 
EGYES KÉRDÉSEI AZ IPARBAN*/ 

x/ Megjelent az Ipargazdaaág 1967. Januári számátan 



Kutató Csoportunk az ipari állóeszközgazdálkodáa 
egyes vállalati éa népgazdasági problémáinak vizsgálatát 
már megalakulásakor feladatául tUzte ki. A Kutató Cso-
port 1965-ben megjelent Közleményeinek 2. számában Heve-
si Gyula akadémikus, az IKCs igazgatója "Az állóeszköz-
kihasználással kapcsolatos kutatások eddigi tanulságai 
és további feladatai az IKCs programjában" oimen össze-
foglaló és feladat-meghatározó tanulmányt közölt. E ta-
nulmány keretében rögzítette, hogy kutatási munkáink so-
rán "másik fő vizsgálati irányunk az alapvetően kétmü-
szakós munka általános megvalósításának kérdése,az e te-
kintetben fennálló nehézségek és azok felszámolásának a 
vizsgálata". 

Hevesi akadémikus e tanulmányában részletesen fog-
lalkozik a második műszak bevezetésének népgazdasági ér-
tékelésével, a kétmüszakós munka előnyeivel és hátrányai-
val, általános alkalmazásának szociális, fiziológiai stb. 
vonatkozásaival. E tanulmányát szándékozik az alábbi 
résztanulmány elmélyíteni a második műszak alkalmazási-
tapasztalati kérdéseinek fokozottabb feltárásával, azok 
rendszerezésével és az ezekből kialakítható néhány elvi 
Javaslat magtételével - az ipari állóeszközök gazdaságo-
sabb kihasználása érdekében. 

Jelen tanulmányunkban a második műszak kérdéseivel 
foglalkozunk. A második műszak kifejezés alatt tehát nem 
a statisztikai átlagértékot /átlag két műszakot/ értjük 
.és nem azt kívánjuk elemezni, hanem kizárólag a "második 
műszak" szerepét. A magyar iparban ez túlsúlyban a dél-
utáni műszakot, a 14 órától 22 óráig terjedő napi munkà-
idő-tartamot Jelenti, Kétségtelen, hogy a második műszak 
8 órás időtartamának kezdési és befejezési időpontja az 
előzőektől eltérhet, sőt időtartama egyes egészségre ár-
talmas munkaterületeken 8 óránál rövidebb idő is lehet. 
Ezekben a munkarend-típusokban, ahol az első műszak a • 
reggeli vagy délelőtti műszak, a második műszakot az, éj-
jeli órákban is beállítják, illetve beállíthatják. Erre. 
a legjellemzőbb példa az öntöde^ rámolás! műszak. Talál-
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kozhatunk egyes iparágakban mint például az élelmiszer 
ipar sütőipari ágában olyan munkarenddel, ahol as é,lem-
kai mtiazak az első miiszak és a délelőtti a második. /А 
továbbiakban mindig a délutáni műszakot értelmezzük má-
sodik mliszakként./ 

A második műszak elemzése során figyelembe kell 
venni továbbá, hogy egyes iparágakban e kérdés nem je-
lent problémát. Tekintélyes azoknak a munkaterületeknek 
a száma, ahol tradicionálisan munkaszünnap nélküli folya-
matos üzemelés folyik a termelés technológiai jellegéből 
következően, és például heti 21 nyolc órás műszakkal ta-
lálkozunk. De találhatunk Szakaszos munkarendben dolgozó 
három műszakos üzemeket is, ahol hetenként 17-18 műszak-
ban dolgoznak. 

Jelen tanulmányunkban nem kívánunk részletesen fog 
lalkoznl az állóeszközük fokozottabb kihasználása gazda-
ságosságot növelő hatásának bizonyításával /ennek i-*a-
zolásával foglalkoztak eddigi kutató csoporti tanulmánya 
ink/, hanem célunk csupán a második műszak bevezetésének 
akadályozó körülményeit, az akadályok objektiv és szub-
jektív okait feltárni éa rendszerezni. 

Vizsgálatunk tárgya tehát az olyan szakaszos mun-
karendben már működő üzem, ahol ugyan esetenként -.gyes 
technológiai ágakban szakaszosan három műszakban dolgoz-
nak, de munkarendjük uralkodóan egymüszakos. /Uj léte-
sítmények két műszakra tervezésével nem kivánunk foglal-
kozni./ Feltételezzük tehát, hogy a vizsgált esetekben 
népgazdasági érdekből mindenütt gazdaságos volna a máso-
dik műszak fokozottabb alkalmazása. 

Az állóeszközök, gépek és berendezések kihasználá-
sa a magyar iparon belül a gépiparban a legalacsonyabb. 
Az 1,2-es átlagos műszakszám alapján számítva и termelé-
si felszerelések teljesítőképességét /naptári időalapját 
alig több mint egyharmad részben használják ki. 

A túlzott eszközlekötés mellett az alacsony ki-
használás következtében a gépipar állóeszközeinek amor-
tizációja Ugyancsak alacsony. A gépipar egyike azoknak 
az águzatoknak, amelyekben a leglassabban térülnek weg 
a befektetett állóeszközök, holott a termelési felszere-
lések erkölcsi avulása éppen ebben a tbari a leg-
gyorsabb. Jelenleg a gépipar állóeszközei után évente 
6-7% amortizációt számolnak el, és az elavult állóesskö-



zök alig 1%-át selejtezik ki. A kiselejtezés ilyen arányú 
mellett a gépipar összes állóeszközeit, elméletileg szá-
mítva kereken egy évszázad alatt cseréli ki. Nem csoda 
hát, ha gépiparunkban ma még számos háború előtti ún. "sza-
kállas" gépen dolgoznak. 

A legutóbbi években a gépipari termelés növelésének 
fő eszköze általában a beruházás volt. Valószínű hogy 
ezek jó részét meg lehetett volna takarítani, ha a terme-
lést a berendezések fokozottabb kihasználásával, a mű-
szakszám növelésével, a második műszak megszervezésével 
bővítették volna. A második műszak bevezetése közismerten 
számos gazdasági előnnyel jár, Meggyorsul a befektetések, 
az° álló- és forgóalapok forgási sebessége. Gyorsabban le-
bet leírni, kiselejtezni az álló eszközöket. Nagyobb beru-
házások nélkül jelentősen bővíthető a termelés. 

Kétségtelen, hogy a második műszak bevezetése nem 
könnyű feladat. Bonyolult szervezési intézkedéseket igé-
nyel és esetenként a kisebb beruházásokat sem lehet elke-
rülni. Megváltoztatja az üzem egész termelési rendjét is, 
nem utolsó sorban a dolgozók életkörülményeit. Nem vélet-
len, hogy mind a dolgozók, mind pedig a vezetők idegenked-
nek a műszakszám növelésétől. Sok más ágazatban azonban 
a több műszakos termelés igen elterjedt. A termelő ée 
szolgáltató ágazatokban foglalkoztatott mintegy hárommil-
lió dolgozó közül - nem számitva a mezőgazdaságot - kere-
ken egymillióan kettő vagy három műszakban dolgoznak. Az 
iparban müszakváltás nélküli első műszakban a ipunkásoknak 
csupán 4-0%-a dolgozik. Be például csaknem valamennyi mun-
kás váltómüszakban dolgozik a bányászatban, a papíripar-
ban, a textil- és ruházati iparban atb. A gépiparban,ahol 
mint mondottuk a. váltóműszakban dolgozók aránya viszony-
lag a legalacsonyabb, a túlórák aránya a legmagasabb vagy 
legalábbis igen előkelő helyet foglal el a sorban,Ez va-
lóban annyit jelent, hogy a dolgozók a munkarend megvál-
toztatása nélkül igen gyakran a magasabb kereset érdeké-
ben vállalják a "második műszakot". 

Ma a gépiparban a második és a harmadik műszak 
együttes létszáma nem haladja meg a dolgozó létszám 5-
15%-át. Több műszak is zömében csak a forgácsolómühelyek-
ben van. 

Az ipari állóeszközök fokozottabb időbeli kihaszná-
lásának céljait tehát ismertnek feltételezve, kereseUk 
azokat a tárgyi és személyi okokat, amelyek évek óta gát-
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ló és akadályozó tényezői a második mliszak általánosabb 
bevezetésének. Bizonyos iparágak területén évtizedek óta 
uralkodóan egy műszakban dolgoznak. Tanulmányunkban az 
itt tapasztalható j3lenségeket kíséreljük meg összehasonlí-
tani azokkal az iparágakkal, ahol már évtizedekre vissza-
menő hagyományai vannak a több műszakos termelésnek". 

A második műszak fokozottabb alkalmazásának akadályozó 
tényezői 

A gyakorlati tapasztalatok feltárása során nem tö-
rekedhetünk arra, hogy jelen tanulmányunkban minden tár-
gyi és személyi okot öaszegyüjtsünk ée csoportosítsunk, 
igyekeztünk rendszerezni a legjellemzőbb tényezőket. 

A rendszerező munka során három kategóriát álliiot-
tunk fel. A gyakorlatban természetese» az egyes tényezők 
rapszódikusan keverednek. A rendszerezés során továbbá 
nem bontjuk külön a bevezetést gátló okokat és következ-
ményeket, e két alcsoportot minden esetben együtt emlit-

, Jük. 

A három vizsgálati tényező a következő: 

1« A termelési folyamattal, a munkavégzési feltéte-
lekkel és körülményekkel kapcsolatos tényezők. 

2. A dolgozók életkörülményeinek változásával kap-
csolatos tényezők. 

3. A dolgozók Bzoci.ális és kommunális igényeit 
érintő tényezők. 

1. A termelési folyamattal, a munkavégzési feltételekkel 
és körülményekkel kapcsolatos tényezők 

1.1 A leggyakrabban előforduló hivatkozóé, hogy a 
vállalat rendelésállományának hiánya nem teszi szükséges-
sé a második műszak bevezetését. Külön kell hangsúlyozni 
azonban, hogy ez csak hivatkçzàsi alap, mert ilyenkor nem 
találkozunk olyan megoldások alkalmazásával, amikor a ter-
melékenység fokozása érdekében mégis bevezetik - bizonyod 
mértékben - a második műszakot oly-módon, hogy a termelé-
kenyebb gépeken és munkahelyeken dolgoznak két müszakbanj 
mig az" erkölcsileg avultabb gépeket ée berendezéseket ki-
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iktatják a termelésből, kiselejtezik, vagy értékesitik. A 
termelés menetének termelékenyebbé tétele érdekében nem 
vállalják a két mliezakban való munkát. 

1.11 A rendelésállomány probléma tovább fürtizik. 
Találkozhatunk azzal az esettél, hogy a rendelés,-rlomány 
indokolttá tenné ugyan a második miiazak bevezetését, de 
az adott termelő munkahelyek termelési lehetőségei nin-
csenek egyensúlyban a termelési igényekkel.Valamelyik fel 
tétel nem biztositható: a szükséges anyag, vagy alkatrész 
a délutáni áramaziikséglet, a megfelelő összetételű több-
letlétszám, vagy bizonyos technológiai berendezések beru-
házása. Mindez azonban csak szervezési vagy beruházási 
kérdés. Ezekben az esetekben jóval szerényebb beruházások 
ra volna szükség, mint új kapacitások létrehozásánál. 

1.12 Megfigyelhető továbbá, hogy a második műszak 
bevezetését bérezési problémák gátolják. A bérezés módo-
sítása, illetve növelése /többletbér/ az emberek felfo-
gásbeli ellenállását csökkenti ugyan, de nem minden eset-
ben biztosit megoldást a dolgozók életkörülményeinek meg-
változásából fakadó problémákra. 

1.13 A második műszak bevezetése a termelés jel-
legéből adódóan nem célszerű, - ezzel a hivatkozással kü-
lönösen szerelőüzemekben találkozhatunk. Véleményük sze-
rint a műszakváltás elmossa a felelősséget. A késztermék 
próbája vagy az üzemi körülmények közötti működés során 
nem állapitható meg, hogy a selejtes munka mely műszak 
terhére irható. Ilyen esetekben egyáltalán nem foglalkoz-
nak annak a gondolatnak a megvalósításával, hogy az egy-
mást követő két műszakban dolgozók brigád- vagy osoportve 
zetőinek átlapolt műszakban való foglalkoztatása a kér-
dést megoldhatná. Ilyenkor a brigád- vagy csoportvezetők 
napi 8 órájukat úgy teljesítenék, hogy műszakjukat 4 órá-
val később kezdik az első műszakhoz képest és igy munka-
idejük átnyúlna a második műszak első 4 órájára is. Egyes 
esetekben ez a módszer bevált, mert ugyanazt a közös mun-
kacsoportot osztják két műszakra, akik ezt megelőzően mun 
kájukat egyidőben végezték. 

A szerelőmunkának két műszakban oly módon való vég 
zése, hogy külön-külön, egymás munkáját nem folytatva ter 
meljenek, mindegyik a saját munkáját folytassa saját mű-
szakjában, - rendszerint termelőterületi hiányra való hi-
vatkozással kerül elvetésre. 
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1.14 A második műszak bevezetésének akadálya le-
het, hogy bizonyos munkahelyeken már az egy műszakban va-
ló foglalkoztatás kiszolgálja a következő termelési sza-
kaszokat, ahol már ezideig is két vagy több műszakban dol 
goztak. Itt az általánosabb két műszakra való átállás 
esetén a munkahelyek közti termelési arány eltolódna. Ehe 
lyütt már a harmadik műszak beállitása jelentkezne.Az éj-
szakai műszak beállításának eleve ellene vannak és ezért 
tiltakoznak a megelőző termelési fázisok második műszakja 
nak bevezetése ellen. Itt a már előbbiekben ernlitett ter-
melékenyebb gépek és munkahelyek két műszakos kihasználá-
sát nem is tervezik. 

1.2 A munkavégzési feltételekkel és körülményekkel 
kaposolatos tényezők között találkozhatunk azzal a hivat-
kozással, hogy a váltómü.szakra való áttérés a dolgozók 
vállalaton belüli létszámemelkedésével jár együtt.A gaz-
dasági vezetők további véleménye, hogyha nem is a terme-
lés mennyiségében, de minőségében visszaesés következik 
be. Azt, hogy ezek a visszaesések a későbbiekben rende-
ződnek, feltételezik ugyan, de nem vállalják. Nem vál-
lalják azért, mert termelés-szervezési problémát jelent. 
Kétségtelen, hogy az egymüezakós munkahelyen kevesebb a 
személyi és termelés-szervezési probléma. Termelés meny-
nyiségi visszaesésre is hivatkoznak, mert egyes vélemé-
nyek szerint a váltómüezak esetén a muszakváltást meg-
előzően újabb munkába már nem kezdenek és készülődnek a 
müszakváltásra. Ezzel szemben egy műszak esetén megkezde-
nek olyan munkát, amit másnap folytathatnak. 

1.3 Nagyon gyakran hangoztatott vélemény a második 
műszak bevezetésével szemben, hogy a délutáni műszak dol-
gozóinak a munkáidőkihaeználása rosszabb, mint a délelőt-
ti műszaké. Az viszont, hogy ez valóban a munkaintenzitás 
csökkenésének vagy a termelés-szervezés fejletlenebb, el-
hanyagoltabb voltának a következménye, a válaszokból пеш 
állapitható meg. Esetenként, külön-külön lehetne csak 
vizsgálni a munkaidőkihaaználás romlásának okát. 

A nem telepitett iparágban, az építőiparban я máso-
dik műszak bevezetésénél munkahely megvilágításról kell 
gondoskodni és számítani kell a rosszabb látási viszonyok 
kai, mely esetleg minőségromláshoz és termelékenység csök 
kenéshez vezet. A második műszak dolgozói tapasztalat eze 
rint óvatossággal és nagyobb elővigyázatossággal dolgoz-
nak. 
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1.4 A végzett reprezentatív statisztikai elemzések-
ből levonható következtetés, hogy a dolgozók lehetőleg 
azon a héten vesznek ki szabadságot, amikor délutános mű-
szakban dolgoznak. A munkaügyi statisztikák szerint a rö-
vid időtartamú beteglétszám és a törtnapi mulasztás két-
ségtelenül emelkedik. A kisgyermekes anyák által kivett 
fizetésnélkUli szabadság többsége a vizsgált vállalatoknál 
is a délutáni műszakra esik. Ebből következik, hogy azokon 
a munkahelyeken, ahol az első és második műszak állományi 
létszáma azonos, az első műszak dolgozó létszáma mindig 
meghaladja a második műszakét. 

1.5 Általános hivatkozási alap és tapasztalati 
tény, hogy a második műszak beállít asaval a dolgozok je-
lentékeny hányada vagy egymüszakos munkahelyre való áthe-
lyezését kéri, yagy kilép a vállalattól. Megállapítható 
tehát, hogy a megfigyelt vállalatoknál a második műszak 
beállítása munkaerő-fluktuációt okoz. Például olyan vál-
lalatnál, ahol csupán a dolgozók Zo%-a dolgozik váltó-
műszakban, ezen a területen jelentkezik a munkaerő-fluk-
tuáció több mint 5o%-a. 

Egyik hazai gépipari vállalatunk egyik üzemében 
- ahol csak nők dolgoznak - az üzemorvos bevonásával,kér-
dőivek segítségével, névmegadás nélküli egyszerű fáradt-
ságvizsgálat történt. A megkérdezettek 68%-a tartotta a 
délutáni műszakot fárasztóbbnak a délelőttinél. /Ebben 
feltételezhetően az otthoni, műszak előtti munkavégzés is 
szerepet játszott,/ 

1.6 A második műszak akadályozó tényezői között nem 
kis hányadot képvisel az egymást váltó fizikai és szelle-
mi dolgozók problémája. A váltótársak eltérő adottsága« 
egyéni tulajdonságaik különbözősége és a munkakörülmények 
élettani feltételei ezen problémák okozói. Nem egyforma a 
munkában résztvevők rendszeretete, értelmi szintje,együtt-
működési készsége, szakmai felfogása, szakképzettsége, 
egészségi állapota etb. Ezek a nem egyenlő képességek 
és tulajdonságok megnehezítik mindazon termelői munkahe-
lyeken a váltótársak beállítását, ahol azoknak ugyanazt 
в munkagépet, munkahelyet kell használniuk, különösen ak-
kor, ha egymás munkáját folytatniuk kell, sőt azt közösen 
kell elszámolni. Ezen munka- és életkörülmények mellett 
soKkai komolyabban, mélyebben és részletesebben kellene a 
váltótársak kiválasztásával foglalkozni, mint ahogy azt 
hazai ipari üzemeinkben végzik. Rendszerint ezek a vég-
zet. munka elszámolásánál és minőségi ellenőrzésénél je-
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gecesednek ki. Igen ritka i-^on üzemeink száma, ahol a 
váltótársak kiválasztási problémáival üzemi pszichológus. 
Illetve üzemi pszichológiai laboratórium foglalkozik,Nyu-
godtan állithatjuk, hogy az alkalmasság és személyiség 
vizsgálatoknak úgyszólván teljes hiánya akadályozó ténye-
zője a második műszak bevezetésének. 

1.7 Általában a második műszak nem nyújtja ugyan-
azokat a munkafeltételeket, mint az eleő műszak. A máso-
dik műszak idején nem tartózkodik munkahelyén a technoló-
gus, a normás, a müvelettervező stb. Fennáll egyea szak-
mákban a kiöregedés veszélye is. A kevésbé tapasztalt,fi-
atalabb szakmunkások önálótlanabbak és ezért fokozni, kell 
az irányitómunkát. A munkahelyenkénti programozás, a mun-
kahelyek egyértelmű tárgyi feltételekkel való ellátottsá-
ga igen sok üzemben hiányzik. Megállapítható, hogy a má-
sodik műszak bevezetésénél felsőbb gazdasági irányitó 
szervek intézkedését igénylő - népgazdasági szintű - meg-
oldásra váró problémákkal is találkozhatunk. Az előbble-
ken kivül ezek közé sorolható a távlati tervek problémá-
ja, a távlati időszak rendelésállományának tisztázatlan-
sága. Vállalati szinten korlátozott a lehetősége a szak-
mai összetétel aránytalanságainak a műszakok növelésével 
való egyensúlyozására. A nagyvállalati szintnél is maga-
sabb szintű, felsőbb vezetési problémát okoz, hogy a vál-
lalatok a két műszak beállítása helyett új beruházások 
elérésével kívánják teljesíteni a növekvő termelési igé-
nyeket. Ugyancsak nem csupán vállalati szintű intézkedést 
igényel a bedolgozási rendszer állami iparban történő 
bevezetésének kérdése. A munka ily módon való szervezése 
azt jelentené, hogy a bedolgozó munkások nem a vállalat 
termelőterületén, hanem lakásukon végeznének munkát és 
ezzel a termelési lehetőségeket termelői munkahelyek lé-
tesítése nélkül lehetne egyea ipari területeken két mű-
szakban is fokozni. Ilyen módszerrel a második műszak 
bevezetésének problematikája teljesen más aspektusban 
volna megoldható. 

Az eddigiekből látható, hogy egyrészt különféle 
szintű és hatású problémákat rendszereztünk, másrészt, 
hogy a gyakorlatban az egyes tényezők mindig kombinati-
van fordulnak elő. Ez az egybefonódáa még a következő 
két tényezőcsoporttal is folytatódik. 
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2. A dolgozók életkörülményeinek változásával kapcsolatos 
tényezők 

A-második, illetve a két műszakban történő munka-
végzés a dolgozók részéről új napi munkabeosztást kiván. 
A napi munkabeosztás a dolgozók életkörülményeit számta-
lan módon befolyásolhatja. Anélkül, hogy fontossági sor-
rendet jelentene a csoportosítás, ezek a következők: 

2.1 A második műszak, ahol a család tagjai nem 
azonos műszakban dolgoznak, a napnak csak bizonyos idő-
szakára korlátozza a családi együttélés, a családi élet 
lehetőségét. Azokban a családokban, ahol egynél több a 
dolgozó,- a második műszak bevezetése már valamilyen egyez-
tetési problémát jelent. 

2.2 Egyes emberek számára feltétlenül az egy műsza-
kot kell biztosítani, és ez az egy műszak csak a reggeli 
műszak lehet. .Ezek a váltómüszak alól mentesített dolgozók 
a több műszak beállítását megnehezítik. Ilyenek: akik to-
vábbtanulnak, akik egészségi okokból több műszakban dol-
gozni képtelenek, a kisgyermekes szülők, a sportolók stb. 

2.21 A második műszak általános elterjedése esetén 
a továbbtanuló dolgozók számára vagy biztosítani kellene 
a váltómüszakban dolgozók iskoláit, ahol az egyik héten 
első műszakban, a másik héten második műszakban folyik 
számukra a tanitás, vagy pedig a levelezőoktatást azok 
beszámoló időszakaiban két műszakosán kell biztosítani.El-
képzelhető egy olyan álláspont, hogy vagy tanul vagy dol-
gozik az ember és ezzel a dolgozók iskoláit meg kellene 
szűntetni. Miután az egyének változatos, egymástól eltérő 
életkörülményei a dolgozók iskoláit megkövetelik,erre nem 
kerülhet sor. Elfogadott tény, hogy a továbbtanulók csak 
első műszakban foglalkoztatott dolgozók lehetnek. A válto-
zó műszakos dolgozók iskoláit olyan nagyvállalatoknál le-
het kialakítani, ahol elegendő a hallgatók száma az okta-
tás decentralizálására. 

Megjegyzendő, hogy az ipari gazdasági vezetők az 
iskolai rendszerben továbbtanulókat a továbbtanulás idő-
szakában általában nem tekintik teljes értékű munkaerő-
nek. 
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2.22 A továbbtanulás formája nemcsak az Iskolai 
rendszer. Igen sokfajta szakmai továbbképző tanfolyam 1-я 
működik, A továbbképző tanfolyamok előadói úgyszólván min 
den esetben ezt délutáni másodállásban vagy társadalmi 
munkában végzik el. így ilyen oktatások a délutáni vagy 
koraesti órákban képzelhetők el, és egyszerűen ez is csak 
az egymüazakos dolgozók számára biztositható, 

2.23 Érdekes jelenség volt vizsgálataink során a 
tanulási kedv olyan megnyilvánulása, hogy a továbbtanuló-
kedvezményt igénylő hajlandó a kevésbé jó állapotú gépen 
is munkát vállalni még akkor is, ha ez a gép állapota mi-
att keresetcsökkenéssel jár. Igaz, hogy ez a keresetcsök-
kenésen túlmenően a vállalat szempontjából ie káros tel-
jesítmény csökkenést jelent. 

2.24 Ritka jelenség, hogy az iparvállalatoknál ta-
lálnak olyan dolgozót, aki éveken keresztül vállalja a 
továbbtanuló helyett az állandó második műszakot. 

2.25 Az állami ipar állományi létszámának 3,8$-a 
az iskolai formákban továbbtanuló dolgozók száma. Ebből a 
súlyozott átlagból 4,356 a férfi és 3$ a női munkaerő.1' 
Szóbeli észrevétel, hogy a gépipari iparcsoportból adó-
dik a továbbtanulók legnagyobb része, amelynek müszakki-
használtsága 1,2 körüli. /Ugyanis iparcsoportokra a sta-
tisztika nem közöl bontott adatokat,/ 

2.3 Miként a bevezetőben említettük, ipari gyakor-
latunkban a második műszak rendszerint este 22 éráig tart 
Az iskolai napköziből a gyermekeknek már a koraesti órák-
ban el kell távozniuk. Akár kisebb, akár nagyobb gyermek-
ről van szó, nem szívesen hagyják őket a szülő este fel-
ügyelet nélkül. Ilyen problémával küzdő szülők mindent el 
követ, hogy egymüazakos beosztást kapjon. A gyermekek 
lefekvést idejét sem lehetséges ilyen esetekben 23 órára 
vagy azpn túlra eltolni, mert semmiképpen nem biztositha-
tó kipihenteégük. Általában a második műszak bevezetésé-
nek akadályozó tényezője a gyermek elhelyezésének,gondo-
zásának, felügyeletének és nevelésének gondja. A hetes 
napköziotthonok vagy diákotthonok bevezetése, a bentlaká-
sos rendszer elterjedése nemcsak többletköltséget jelent 

1/ Statisztikai időszaki közlemények. 82.sz. kötet, 1956. 
3. szám. Központi Statisztikai Hivatal, Budapest. 
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a népgazdaság számára, hanem a családi együttélést mini-
málisra csökkenti. Az iskolai szülői értekezleteket ís 
a koraesti órákban tartják. 

2.4 Az Ipari ga.zdasági vezetőknek a váltómüszak-
tól mentesített dolgozók elbírálása nehéz és kényelmet-
len feladat. Minden igényt nyilván nem lehet kielégíte-
ni, mert ez végülls a második műszak megszüntetéséhez ve 
zetne. Az emberi igények nem állandó állapotok, az élet 
változásainak megfelelően rövid iciőn belül változnak. A 
valóban jogos Igények kielégítése is nehezen oldható 
meg. A jogtalannak Ítélt kívánságok elutasítása belső fe 
szültséget teremt a munkahelyen. Ezen állapotoknak a meg 
szüntetése sok esetben azzal oldódik fel, hogy vagy a 
dolgozók vállalaton belül más munkahelyre kérik áthelye-
zésüket, avagy kilépnek a vállalattól és olyan munkahe-
lyet keresnek maguknak, ahol csak egy műszakban dolgoz-
nak. 

Azokban az Iparágakban, ahol technológiai jelleg-
ből kifolyólag évtizedeken át több műszakban,sőt esetleg 
üzemszLLnnap nélkül, folyamatosan dolgoznak a dolgozók, 
'ha ezt választják munkahelyükül, illetve élethivatásukul 
ezeknek a problémáknak a megoldását megtalálták,sőt eb-
ben a munkaidőrendszerben élik le életüket. Ugyanakkor 
azokon a munkaterületeken, ahol az állóeszközök fokozot-
tabb kihasználása érdekében a második műszak bevezetését 
kívánják biztosítani, az emberi problémák hosszú-hosszú 
sorával találhatjuk magunkat szembe. 

2.5 Ez tapasztalható azokban a kérdésekben is, 
amit a ma egy műszakban működő vállalatok dolgozóinál a 
szórakozási lehetőségek kérdésénél tapasztalunk. A dél-
előtti szórakozási lehetőség csekély és hangulatilag sem 
azonos a délutánival, vagy az estivel. A két műszakban 
dolgozók felfogása ezerint a szórakozásra csak minden 
második héten válik lehetőség, annak ellenére,hogy a va-
lóságban úgysem gyakoribb a szórakozás) ezek az emberek 
mégis úgy érzik, hogy egymüszakos munka mellett kizáró-
lag saját elhatározásuktól függ a szórakozási lehetősé-
gek igénybevétele. "Kétségtelen, hogy vidéken szórakozá-
si lehetőségek csak az esti órákban adódnak. A második 
műszaktól való idegenkedés terén az elmúlt években új 
jelenségkánt lépett be a televízió elterjedéee,mert igy 
elesnek a TV által nyújtott rendszeres szórakozási le-
hetőségektől, bár a TV fenntartási költségeit kifizetik. 
A TV délelőtti adásait egyáltalán nem tekintik egyenér-
tékűnek az esti adásokkal. 
22 



2.6 A főváros és a városok peremkerületi vállala-
tainál a kétlakiság jelentkezi: ,a második műszak akadá-
lyozó tényezőjeként. 

2.7 Fokozottabb ellenállás jelentkezik azoknál az 
egy müsz-iUban működő gépipari vállalatoknál, ahol a lét-
szám nagyobb százaléka női dolgozó. Ez ellentmondás, nem 
iparágon belül, hanem iparágak között, mert például a 
textiliparban, ahol túlsúlyban női munkaerőt foglalkoz-
tatnak, három műszakban dolgoznak. 

2.8 Végül érdemes megemliteni, hogy a délelőtti 
szabadidő korlátozottabb mértékben használható ki egyéni 
célokra, mint a délutáni, - ez a kijelentés időszakonként 
változik. A nyári kánikulák idején egyes gépipari válla-
latoknál is önként jelentkeznek második műszakra, még 
irodai munkaterületeken is. 

3. A dolgozók szociális és kommunális igényeit érintő 
tényezők 

3.1 A második műszak beállításához a dolgozók 
szociális ellátása, illetve az ellátások időtartamban fo-
kozódó meghosszabbodása jelentkezik akadályozó tényezőként. 
Az üzemi étkeztetés csak a második műszak előtt valósitha-
tó meg, miután a legtöbb vállalatnál az üzemi konyhát íb 
egy műszakban működtetik. A bölcsődei és óvodai kapacitás 
a gondozónők létszámának növelését követelné meg. A'J öl-
töző- és mosdókapacitás hiány abban az esetben, ha minden 
dolgozónak külön-külön szekrénye van, kétségtelen szek-
rény- és mosdóterületi beruházást igényel. Az öltözők-mos-
dók strandjellegü, változó-szekrény használatát a gyakor-
latban nem alkalmazzák. 

3.2 A második műszak beállításának további akadá-
lyai a munkahelyre és a munkahelyről történő közlekedés 
problémái, melyek ugyan az esetek túlnyomó többségében 
az üzemeltető közlekedési vállalatokkal megoldhatók vol-
nának. A megkérdezett vállalatoknál mint második műsza-
kot akadályozó tényező jelentkezett az az észrevétel,hogy 
az éjszakai járatokkal történő utazást a női dolgozók szá-
mára neheziti a külvárosi gyáraknál sokszor kellemetlen 
környezet. 

A nem telepitett építőiparban a nagy távolságokból 
való munkábajárás különösen jellemző. Ez a tény szerin-
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tűnk a második műszakot úgyszólván lehetetlenné tenné. 
De tipikus vidéki vállalati jelenség, hogy nagyobb kör-
zetből, távolabbi falvakból alkalmaznak munkavállalókat. 

3.3 A második műszak beállítását a vizagált vál-
lalatok közvéleménykutatásában végül azzal is ellenezték, 
hogy a máeodik műszak nem biztosítja azokat a kommunális 
előnyöket /bevásárlási lehetőségek, büfé, melegvizszolgál-
tatás, fűtés stb./, mint az első műszak. 

Néhány levonható következtetés 

A magyarországi gyáripar kialakulásának történetét 
érdekes volna abból a szempontból elemezni, hogy milyen 
körülmények között és miért alakultak ki egyes iparágak-
ban többmüszakos, másokban egymüszakos üzemek. Természe-
tes, hogy ahol technológiai követelmény a folyamatosság, 
ott a többmüszakos üzem, sőt az üzem szünnap nélküli ter-
melés magától értetődik. De találunk olyan üzemeket,ahol 
a több műszakban dolgozás nem technológiai előfeltétel. 
Például a textilipari üzemekben az öt napon keresztül há-
rom műszakban, szombaton két műszakban dolgoznak és va-
sárnap szünnapot tartanak. Az ilyen üzemekben elhárítot-
tak és elhárítanak minden objektiv és szubjektív gátló 
okot, mely akadályozza a többmüszakos munkát, Igaz, hogy 
ahol több műszakban dolgoznak, mindig irigységgel nézik 
a kétségtelenül kényelmesebb beosztású, állandóan csak 
egy műszakban dolgozókat. Társadalmi rendszerünkben,ahol 
a munkanélküliség rémét sikerült megszüntetni, ez az 
iparági sajátosság a munkaerőhullámzás egyik okozójává 
vált. 

Egyes iparágakban a túlzottan csak egy műszakban 
kihasznált állóeszközök - azon túlmenőleg, hogy a tény 
ellentmond a népgazdasági érdeknek - gazdaságtalan több-
letberuházások okozói. 

Ugy tűnik, hogy az egy műszakban való termelés 
elsősorban emberi kényelmi szempont, melyet a vállala-
tok a rendelésállomány bizonytalanságával és egyéb nép-
gazdasági és vállalati szervezési hiányosságokra való 
hivatkozással tartanak fenn. A tradició az egy műszak-
ban termelésre sokkal erősebb, mintsem azt máról-hol-
napra rendeletileg, adminisztratív úton le lehetne küz-
deni. Ma elsősorban a dolgozó igénye érvényesül a munka-
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hellyel szemben és nem megfordítva. Minél nagyobb a mun-
kaerőhiány, annál inkéçb válogathat akár a szellemi, akár 
a fizikai dolgozd. A munkásrobőség viszont automatikusan 
fokozná az általánosabb második műszakot. Aki rá van kér.; 
szeritve, hogy váltott műszakban dolgozzék, az űr,y do! •. • 
zik. ÜZernsinkben ma igyekeznek a dolgozok igényelt a.le-
hetőséghez mérten maximálisan kielégíteni, még az álló-
eszközök kihasználásának rovására is. 

A dolgozók érdekvédelme szempontjából a szakszerve-
zetek évek óta harcot folytatnak az egyénre káros túlórá-
zások ellen. Nem véletlen, hogy ezek a harcok éppen ama t 
rületekre koncentrálódnak, ahol a gyáripar kialakulásának 
történetében évtizedek óta egy műszakban termelnek.A túl-
órázással többet kereshetnek és életrendjük sem változik 
meg. Tehát az egyén ezivesebben túlórázik és harcol a má-
sodik műszak beállítása ellen. 

A fokozatosan megvalósuló beruházások a termelőte-
rületek és munkahelyek növelését eredményezik és egyút-
tal ellene hatnak a már működő munkahelyek müszakkihasz-
nálási mutatói emelkedésének. Az egyes területek munka-
erő hiánya a jelenleg váltómüszakban dolgozókat képes más 
munkaterületekről elszívni azzal, hogy számukra egymüsza-
kos munkahelyet biztosit. 

Egyes vállalatok kísérleteztek azzal, hogy a vál-
lalati bérszabályzat elkészítésekor rögzítették a máso-
dik műszakban lo% és a harmadik műszakban 1 bérpótlék 
kifizetését. Ezt a pótlékot azonban a vállalat az átlag-
bérének megtakarításából fizeti, illetve fedezi. Ma még 
általánosan nincs biztosítva ilyen, vagy ehhez hasonló 
megoldás sem. 

A második műszak alkalmazása fokozható azzal a 
módszerrel, hogy már magát a több műszakban való munka-
vállalást la pótlékolják oly módon, hogy a több műszak-
ban dolgozó már az első műszakban is - bár alacsonyabb 
mértékben - pótlékban részesül. A baráti államok közül 
a Német Demokratikus Köztársaság néhány éves tapasztala-
tainak kedvező eredményei is ezt a módszert igazolják. 
A bérezési rendszerek felülvizsgálata ée megfelelő meg-
választása már önmagában is serkentő hatású lehet az 
egyénre. Különösen elavult a gépiparban a kézi munkahe-
lyek bérezése, a kollektiv elszámolások az egyént nerc 
ösztönzik és a váltótárs-rendszer alkalmazását teljesen 
lehetetlenné teszik. A szerelői munkák nagy részét ma 
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még nem technológizálták, igy az egyéni elszámolás nem 
biztosítható. 

Amortizációs rendszerünk már régen revízióra szo-
rul. Egyáltalán nem ösztönzi a.vállalatokat a gépek és 
berendezések fokozottabb időbeli kihasználására. ,Az esz-
közlekötési járulék néhány év óta történt bevezetése e 
kérdést nem oldotta meg. Jugoszláviában például - ahol 
az amortizációs rendszer jobb a nálunk használtnál,ámbár 
ott ie fejlesztésre szorul - az a tény, hogy a gépekért 
és berendezésekért a vállalatnak fizetnie kell, ösztönzi 
a vállalati kollektívát arra, hogy a fizetendő bér a kési 
termékhez viszonyítva minél alacsonyabb legyen,vagyis ha 
már úgyis fizetnek bért az állóeszközök után, akkor azo-
kat időben jobban használják ki, mert úgyis ugyanannyit 
fizetnek érte. Amortizációs rendszerünk jelenlegi formá-
njában nem tudományosan megalapozott és nem ösztönöz a 
müszakkihae-ználás fokozására. Ez az. állóeszközök bekövet-
kező erkölcsi avulásával a munka termelékenységében is 
veszteséget jelent. 

Számtalanszor felmerül az a gondolat, hogy a máso-
dik műszak bevezetése megoldható-e teljesen beruházás 
nélkül. Kétségtelen azonban, hogyha mégis megkövetel be-
ruházást, az összehasonlíthatatlanul kevesebb,mintha ezt 
a plusz ipari termelői kapacitást csak új beruházással 
teremtjük meg. 

Azokon a területeken, ahol átmeneti muhkáerő fe-
lesleg jelentkezik, ezek számára egy-egy új termelői mun-
kahely létesítése ipari átlagban több mint loo.ooo Ft ér-
tékű beruházást igényel. E beruházás túlnyomó többsége 
műszakszám növeléssel megtakarítható. 

A munkáslétszám saját nevelése is szervezési in-
tézkedés. Kétségtelen, hogy a második műszak beállításá-
hoz szükséges munkáslétszám nevelése az egy műszakban mű-
ködő munkahelyeken kevésbé bonyolult, mint az új üzem 
munkásgárdájának biztosítása. 

Az emberek gyakran belefásulnak abba az állandó 
küzdelembe, amelyeket a rendelésállomány-ingadozás,a ter-
melési lehetőségek biztosításáért folyó harcok stj). okoz-
nak. Kialakul az emberekben egy olyan szubjektív viszoly-
gás , amelyet elhárítani megelőző intézkedések nélkül utó-
lag már nagyon nehéz. 
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Magyarországon a pszichológiai vizsgálatoknak még 
nem tulajdonítanak kellő fontosságot ée a várható ered-
ményeknek megfelelő jelentőséget. Néhány vállalatnál.mint 
például a Beloiannisz Hiradáetechnikai Gyárban, a Diós-
győri Gépgyáruan már működik üzemi pszichológiai labora-
tórium, de itt is többezer dolgozóra jut egy-egy üzemi 
pszichológus. A'munkapszichológia tudományának üzemi 
szintű alkalmazásával gazdaságosan előkészithetők és ki-
egészithetők volnának azok az intézkedések, amelyeket a 
második műszak bevezetése érdekében iparvállalatainknál 
végezni kellene. 

Az elérendő cél érdekében e tudományterület több 
évtizedee tapasztalatait alkalnassági és személyiségi,va-
lamint egyéb speciális vizsgálatok segítségével kellene 
hasznosítani. Már a felvétel során ezükséges volna a mun-
kahely betöltéséhez a rendelkezések alapján előirt álta-
lános üzemorvosi vizsgálatokon túlmenően a részletes mun-
kahelyi képességvizsgálatokat, illetve alkalmassági -vizs-
gálatokat elvégezni. A szocialista üzemvezetésben a mun-
kapszichológiai módszerek bevezetésével és alkalmazásával 
tudunk érvényt szerezni "A megfelelő embert a megfelelő 
helyre" elvének. 

Ugyanezekkel a módszerekkel kell élnüjik az alkalmas 
váltótársak régi dolgozók közül történő kiválasztásakor 
i s . 

A személyiségi vizsgálatok a dolgozók lelki-szemé-
lyi tulajdonságainak megalapozott megismerésével elhárít-
hatják a második műszak bevezetésének egyéb nehézségeit. 

A második műszak fokozottabb alkalmazását sok té-
nyező egyidejű helyes figyelembevételével lehet biztosí-
tani. A megoldás érdekében hozott ráfordítások azonban 
gyorsan és sokszorosan megtérülnek. 

Az új gazdasági mechanizmus keretében a vállala-
tok elsőrendű érdekévé válik termelő kapacitásaik bőví-
tése és meglevő kapacitásaik egyre fokozottabb kihaszná-
lása. 

1966 július" 
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2. 
MANDEL MIKLÓS 

A GAZDASÁGOSSÁGI KÖVETELMÉNYEK ÉRVÉNYESÜLÉSE 
A VÁLLALATI ÁLLÓESZKÖZGAZDÁLKODÁSBAN 



A gazdasági mecht. . <*tcj r- iá: -лк az MSzMP KB 
1966. május 25-27-i 1& • ' -J..* •r.-d'-tt irányelvei a nép-
gazdasági tervezésnek-, < v.x inxr e.^ymás közötti kap-
csolatának új formáit te '* . gv.lősitani. Ez alapján, 
a tanulmány megírásának :»..»• úásben levő, a gazda-
sági rendszerből faks ? g • rgosság érvényesülését 
gátló okok f e l s z á m o l á s ; : . 

A tanulmány a .̂ Ic-e, xcésői megjelenését az in-
dokolja, hogy a mecl- - rf-form vitája során éppen az 
állóeszközgazdalk'.'?'ii, .-.uletén voltak igen erős véle-
ményeltérések. A beruí * .,óoh olyan közgazdasági döntések 
kategóriájába tartóz - és ebben mindenki egyetért -
ahol a központi --t-v :k ,ak a mechanizmus egyéb terüle-
teinél nagyobb a s íer̂ i-cJc. 

Az irányelvek -gyanakkor, amikor a központi terve-
zésre és a tervezésből fa)cadő döntésekre igen nagy súlyt 
helyez, ugyan-- kor a termelőeszköz gazdálkodást «sem kí-
vánja kivonn egységes gazdálkodás keretei közül, a 
termelőeszköz - zdálkodáanál is ' a szabályozott piaci me-
chanizmus formait kivánja kifejleszteni. 

A tanulmány a régi gazdálkodás példáján bizonyltja, 
hogy minden olyan eljárás, amely a vállalatok gazdálkodá-
si lehetőségeit korlátozza, az egyben szükségszerűen a 
gazdaságosságot korlátozza,, így tehát a beruházások köz-
ponti szabályozása az új mechanizmusban sem történhet 
célszerűen a vállalati gazdálkodás korlátozásával, hanem 
e gazdálkodás körülményei közgazdasági befolyásolásának 
eszközeivel. /А szerkesztő megjegyzése./ 
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Bevezetés 

Az 195о-ев évek mennyiségi szemléletét felváltotta 
az a minőségi szemlélet, mely a termelés mindenáron tör-
ténő fokozása helyébe a gazdaságosság követelményeit kí-
vánja állítani. 

E szemléleti változás első megjelenési formái a ha-
zai és a más szocialista országok közgazdasági irodalmá-
ban megjelenő tanulmányok, melyek a gazdaságossági számí-
tások szükségességére hivták fel a közgazdasági közvéle-
mény figyelmét. 

E kezdeti lépéseket követték azok a gyakorlati kez-
deményezések, amelyek a gazdaságossági számításokat a 
gyakorlati gazdasági munka szervezetébe kívánták beépíte-
ni. 

A gazdaságossági számitások két tipusa, az úgyneve-
zett exportgazdaságossági és beruházásgazdaságossági szá-
mitások, • intézményesített számításokká váltak..Ezek a gaz 
dálkodás irányító szervei által előirt, meghatározott me-
todikával rendelkező számítások. A számítási kötelezett-
ség hatására szakirodalmunkban vita indult a számítások 
megbízhatóságát, pontosságát illetően. Ennek, során a kü-
lönböző szerzők a számítások értékelési problémáit tették 
kritika tárgyává. Ilyenek például« 

- a számításokban alkalmazott világpiaci árak Jo-
gossága, alkalmazhatósága, 

- a ráfordítások értékelése, 
- az értékelés belföldi termelői árakon, vagy a 

tisztajövedelemtől megtisztított bérszintű önkölt 
eégen, vagy más módon történjék-e, 

- az idő ezerepének figyelembevétele, 
- a számításokban alkalmazott gazdaságossági együtt 
ható funkciója, megállapításának módja ée nagyság 
rendje, 
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- mennyire képesek az ún. egyedi számítások a kü-
lönböző gazdasági folyamatok gazdaságosságának mé-
résére , 

- a lineáris vagy nem lineáris programozási módsze-
rek igénybevétele. 

A felsorolt vitakérdéseit annak tisztázására irányul-
tak, hogy az adott számítások milyen mértékben alkalmasak 
a döntéshez szükséges információk helyes megadására. 

Az ezt kővető problémacsoport s a gazdasági számitáeok 
nem terjednek ki az újratermelési folyamat egészére. Fel-
merültek ezért olyan javaslatok, hogy a számításokat azok-
ra a területekre is ki kell terjeszteni, ahol azok eddig 
még nem váltak a gyakorlati munka részévé /például a gyárt-
mány- és gyártásfejlesztés, állóeszközgazdálkodás stb./. 

Az állóeszközgazdálkodás területén is fennáll az az 
ellentmondás, hogy mi g az új állóeszköz beállítását, az 
ún. beruházási folyamatok alátámasztását a gyakorlatban 
gazdasági számításokhoz kötik, addig az ugyancsak jelen-
tős volument kitevő állóeszközfenntartás területén a gya-
korlatban nem alkaiaiaznak gazdaságossági számításokat. 

Ezt az ellentmondást a hazai közgazdasági irodalom 
csak néhány éve vetette fel. így 1963-ban az OMFB kere-
tében elkészült egy kb. 4oo oldalas munka, mely az álló-
eszközgazdálkodáson belül a karbantartás valamennyi szá-
mottevő problémáját és ezen belül a felújítások gazdasá-
gosságát is vizsgálat tárgyává tette a gépiparban. 

Ennek a munkának az a koncepciója, hogy olyan mód-
szert kell bevezetni, amelyet az állóeszköz felújítását 
végző vállalat alkalmazhat. A számítás eredménye mutas-
sa ki egy-eg^ állóeszköz esetében, hogy a felújitée.kor-
szerűsítés vagy egy új állóeszköz beállítása gazdaságos-e. 

Hasonló megállapításokat tartalmaz az állóeszközök 
üzemfenntartásának gazdaságosságát illetően a MSzMP Ál-
lamgazdasági Osztálya által létrehozott szakbizottság Je-
lentése is.-1' 

1/ A szakbizottság "A felújítások gazdaságossága" rész-
ben felhasználta az OMFB tapasztalatain kivül Papp 
Ottó e témakörben végzett vizsgálatainak eredménye-
it le» 
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Az említett ellentmondás feloldására a következő le-
hetőség áll fenn. Logogyszerübbnek az látszik, hogy ha az 
állóeezközfejlesztésnél, a beruházásoknál alkalmaznak 
- kötelező előírás szerint - gazdaságossági számításokat, 
akkor az állóeezközgazdálkodás egyéb területein is azo-
nos vagy eltérő metodikával rendelkező számításokat kell 
végeztetni. Valószínű, hogy ez az út nom járható a követ-
kező fontosabb okok miatt! 

a/ Az állóeszközök fejlesztése központi feladat. A 
fejlesztés fő irányait, az állóeszközök alokációját az 
állam központi sas rvei eddig közvetlen úton határozták 
meg. A közvetlen meghatározás eszköze a beruházások egye-
di úton történő engedélyezése. Ebbe az engedélyezési rend-
szerbe viszonylag könnyen beépíthető egy olyar követel-
mény, hogy a beruházások gazdaságosságát a beruházónak 
dokumentálnia kell, igy a gazdaságossági számitások a be-
ruházások engedélyezési eljárásának követelményeivé vúl-
nako Bár nem tartozik szorosan a témához meg kell említe-
ni, hogy ezeknek a gazdaságossági számításoknak az ered-
ményeit nem mindig használják fel a döntésnél. Ezen jo-
lenség okainak elemzésére még visszatérünk. 

Az állóeezközgazdálkouással kapceolatos döntések 
többé-kevésbé a vállalatok hatáskörébe tartoznak. így na-
gyon nehéz a vállalati önállóság megsértése nélkül elő-
írni a vállalatoknak, hogy gazdálkodásuk eredményességét 
milyen metodikai felépítésű számításokkal igazolják. 

b/ A jelenlegi tervezéei, elszámolási érdekeltségi 
rendszer miatt különbséget lehet tenni az ún népgazda-
sági és az ún. vállalati érdek között. Közismert értéke-
lési okok miatt előfordulhat, hogy a népgazdaság szem-
pontjából nem hatékony megoldások a vállalati eredmény 
szempontjából gazdaságosaknak mutatkoznak. Ha el is te-
kintünk az előző pontban kifejtett vállalati önállóság 
követélményéitól, felmerül a kérdés, hogy a központi 
szervek milyen metokidájú s'.ámitáei módszert irjpoak elő« 

lo - Olyan módszert, amely az eredményeket és ráfordí-
tásokat a vállalat bevótolei és ráfordításai eze-
rint veszi számításba Ez azt.jelentené, hogy a 
számítások a népgazdaság szempontjából gazdaságta-
lan döntéseket gazdaságosaknak tűntetnek fal és ez-
zel ellentétben állnának a beruházások gazdaságos-
sági számításaival. 
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A beruházáagazdaságoseági számítások ugyanié az-
zal, hogy a beruházás eredményeit az un. világpiaci 
árakon veszik figyelembe, hogy a ráfordításoknál 
számolnak bizonyos kapcsolódó beruházásokkal - elte-
kintenek a vállalatok tényleges elszámolási rendsze-
rétől, ée "elvileg" a népgazdaság érdekeit kiváltják 
a számitások eredményeinél figyelembe venni. Nem 
tartozik vizsgálatunk körébe annak elemzése, hogy ez 
a népgazdasági számbavétel mennyire sikerülő 

Az elmondottakból következik, hogy olyan számítási 
módszer központi előírása nem vezethet eredményre, 
amelyben a gazdaságosság kritériuma nem esik egybe 
a népgazdaság követelményeivel,, 

2» - A vállalatok részére olyan számítási rendszert vi-
szont nehéz előirni, amely nem veszi figyelembe a 
vállalati érdekeltséget és a gazdaságosság kritéri-
umának a népgazdasági szinten mért gazdaságosságát 
tekinti, mivel 

a ezámitáaok által kimutatott gazdaságosság megvaló-
sítása sok ecetben и vállalat érdekeivel ellentétes. 

így alyan esetekben, amikor a döntési jog nagyrészt 
a vállalatot illeti meg, eleve reménytelen olyan 
számításokat előirni,amelyek nem felelnek meg a dön-
tést hozó szerv érdekeineko 

с/ Mennyiben van lehetősége a vállalatnak az álló-
eszközgazdálkodás területén dönteni? Ez is olyan kérdés, 
amely megszabhatja a gazdaságossági számitások létjogo-
sultságát. 

A felsorolt okokból következik, hogy nem szükséges 
az állőeszközgazdálkodáe valamennyi területére előirni 
valamilyen gazdaságossági számítást. A gazdaságossági szá-
mitások kiterjesztése helyett tanulmányozni kell azokat 
az érdekeltségi viszonyokat, amslyek az állóeszközök gaz-
daságos üzemeltetérét elősegítik vagy hátráltatják. 

Tapasztalataink azt bizonyítják, hogy a vállalaton 
belüli gazdálkodási viszonyok nem alkalmasak arra, hogy 
az állóét, zközgazdálkodásban a gazdaságosság követelménye-
it érvényeeitsék. 
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így a következő fő kérdések várnak megválaszolásra: 

- A vállalatok állóeszközgazdálkodása területén 
felmerülő műszaki, gazdasági döntések esetén 
van-e és milyen m értékben megkötöttség? 

- Mi az oka a gazdasági döntések korlátozottságának? 

- A gazdasági döntéeek korlátozásának milyen hatása 
van az állóeszközgazdálkodásra? 

- Milyen lehetőségeink vannak az állóeszközgazdál-
kodás területén a korlátok felszámolására? 

A felsorolt kérdések megválaszolása azért indokolt, 
mert az állóeszközgazdálkodás igen fontos terület. Itt a 
gazdaságosság fokozásában elért l«gosekélyebb eredmény 
is jelentős tartalékokat jelenthet a népgazdaság számára, 
amelyeket az eddigi gyakorlati tevékenység során gyakran 
elhanyagoltak. Az elmondottakat néhány számszerű adattal 
szeretnénk bizonyítani. 

1/ Az állóeszközgazdálkodás jelentősége 

Az állami ipar állóalapjai1' /jóléti alapok nélkül/ 
195o-ben 57,5 milliárd Ft-ról 196o-ban 133,2 milliárd Ft-ra 
emelkedtek /1959 évi árakon/. Ez azt jelenti, hogy ha az 
195o-es évet vesszük bázisnak, 196o-ban az,állóeszközök 
volumene 2,34—szeresére növekedett. 

Igen érdekes képet kapunk, ha az állami ipar álló-
alapjainak növekedését iparcsopqrtonként, is megvizsgáljuk. 
Az emiitett tanulmány alapján az állami ipar álxóalapjai 
iparcsoportonként a következőképpen alakultak: 

1/ Lásd: Állőalaps zámitások a hosszútávé tervezésben.Az 
ОТ Távlati Tervezési Főosztályán készült tanulmány 
/1962/ 
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19c-o 196o Index 
milliárd Ft 196o 

195o 

Bányás zat 4,1 2o99 5,o8 
Kohás zat 5,2 15,9 3,o5 
Gépipar lo,2 23,5 2,3o 
Villamosenergia ipar' lo,5 2 3 Д 2,23 
Épitőanyagipar 2,9 6,8 2,35 
Vegyipar 2,8 11,7 4,2o 
Könnyűipar 11,3 15,- 1,41 
Élelmiszeripar lo,6 15,- 1,41 

Összes állami ipar 57,5 133,2 2,34 

Amint a táblázatból kitűnik, a különfél© iparcsopor-
tok állőalapjalnak falfutása igen eltérő.Iliig a bányászat, 
vegyipar és kohászat állóalapjainak volumene 3-5-szörösé-
re növekedett, a könnyű- és élelmiszeriparnál ez az emel-
kedés elég mérsékelt. Érdekes, hogy a villamosenergia 
ipar állóalapjainak növekedése is csak megközelíti az ál-
lami ipar növekedésének átlagát. Ezen jelenségek gazda-
ságpolitikai hátterét a tanulmány szempontjából nem szük-
séges elemezni. Elegendő ha arra hívjuk fel a figyelmet, 
hogy az állóalapokkal való gazdálkodás a különböző ipar-
csoportokon belül más és más nagyságrendeket és,ezáltal 
más és más feladatokat jelent. 

A felfutás mértéke befolyásolja az állóalapok élet-
korát is, Az emiitett iparcsoportokban az állóalapok kor 
szerinti megoszlását a következő oldalon levő táblázat 
tartalmazza. 

Az állőalapok életkora, evvel kapcsolatos fizikai 
elhasználódása, továbbá erkölcsi avulása jelentősen be-
folyásolja az állóeszközgazdálkodás gazdaságosságát. 

Az állóeszközgazdálkodás jelentőségét hangsúlyozz® 
a felhasznált anyagi eszközök volumene is. A beruházások-
ra forditott anyagi eszközök nagyságrendje a népgazdaság-
Den 196o-tó5. 28-40 milliárd Ft között volt. 
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5 évnél 
fiata}abb 

3-io 
éves 

lo évnél 
idősebb 

áz összes állóalnp ЧЁ-Ьап 

Bényás zat 56 37 7 
Kohászat 26 43 31 
Gépipar 29 35 36 
Villamosenergia ipar з ; 24 43 
Épitőanyagipar 31 34 35 
Vegyipar 39 38 23 
Könnyűipar 15 24 61 
Élelmiszeripar 22 11 67 

Összes állami ipar 33 30 3? 

Az emiitett ög szeg a nem központi szervek által jó-
váhagyott ét ellenőrzött beruházásoknak az 5о$-в körtil 
ingadozik. Ilyenek az értékhatár alatti vag^ a különböző 
vállalati forrásokból, mint például vállalati fejlesztési 
alapból; felújítási hányadból, műszaki fejlesztési és 
egyéb alapokból finanszírozott beruházások. Ide kell so-
rolnunk a vállalatok önköltségcsökkentő hitelből finanszí-
rozott beruházásait is. 

Valószinti, hogy a vállalatok gazdálkodására bízott 
beruházási eszközök nagyságrendje nö/ekedni ícg. Hasonló 
a helyzet a felújításokra fordított eszközökkel is.Jelen-
leg az állóalapok felújítására fordított eszközök mennyi-
sége kb, lo milliárd ft ériékti az ipar, a kereskedelem és 
a közlekedés területén. 

Ez azt jelenti, hogy a felújítási munka során csak 
már 1 százalékos e-edményjavulás is kb. ]oo milliós nagy-
ságrendű. 

Az elmondottak indokolnák, hogy a vállalatok nagy 
figyelmet fordítsanak az állóeszközgazdálkodásra. 

Ezzel szemben megállapítható, hogy ilyen jellegű te-
vékenység - egyes kivételektől eltekintve - nem folyik 
megfelelő mértékben. 
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A vállalatokon beliil általában лет végeznek gazda-
ságossági elemzéseket. Vizsgálnunk kell ennek a negatí-
vumnak az objektiv okát, mert a jelenség általános volta 
kizárja unnak lehetőségét, hogy a vállalati gazdasági ve-
zetők szubjektív hibájának tekintsük ezt. Ehhez elősző-
is megkísérlem felvázolni a termelési tényezők konvertál-
hatóságának főbb típusait. A következőkben pedig azokat 
a gyakorlati lehetőségeket, amelyekkel a váxlalatok a 
termelési tényezők konvertálásánál rendelkeznek, vagyis 
a gazdálkodás lehetőségeit. 

A lehetőségek ismertetése után kerülhet sor a gaz-
dálkodást gátló okok elemzésére. 

2/ A termeiéax tényezők: konvertálhatóságának főbb típusai 

Az első vizsgálati téma a vállalat gazdálkodása. 

A termelő vállalatnak termelési feladatának elvég-
zéséhez kell rendelkeznie s a következő termelési tényezők-
kel termelő berendezésekkel, anyaggal és munkaerővel. 
Ezen fő termelési tényezők felhasználása a kalkulációban 
mint holtuiunka /anyagenergia, amortizáció/ vagv mint ele-
ven munkaráfordítás /bérköltség/ jelenik me^. ' 

Az emiitett termelési tényezőkkel való gazdálkodá-
son e három termelési tényező feletti rendelkezés lehe-
tőségét ártjuk, vagyis hogy a gazdálkodó a gazdaságosság 
kritériuma alapján szabadon dönthet: az adott termelési 
feladatot a termelési tényezők milyen mértékű felhaszná-
lásával valósítja meg. Tehát a vállalati gazdálkodást ál-
landó mérlegelési folyamatként foghatjuk fel, amelynek 
értelmét a te-melési tényezők közti választási, illetve 
helyettesítési lehetőségek biztosítják. 

A termelési tényezők egymással való helyettesithe-
tőeégének főbb típusai: 

a/ Az anyag- és munkaeróráforditázok egymással va-
ló helyettesitésl lehetősége nem tartozik szorosan té-
mánk keretébe, mert a vizsgálatot elsősorban a? állóala-
pok felhasználása szempontjából kell végeznünk. Ez a vá-

1/ E kérdéssel Danes István egj még nem publikált kézira-
táoan foglalkozott. 
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laaztáa mindenekelőtt a vállalati profil ki/álaaztásának, 
а specializációnak kérdése. Arról van itt ugyanis pzó, 
hogy a termelési feladatot egy adott termelési egység ke-
netei között, vagy a társadalmi munkamegosztást figyelem-
be véve, az árukapcsolatok igénybevételével valósitsák-e 
meg. 

A vállalaton belül tehát arról kell dönteni, hogy a 
termelést több munkaerő bevonásával, vagy az anyagköltsé-
gek növelésével Yége~zék-e el. Ez a választási lehetőség 
a vállalatok specializációjának meghatározása szempontjá-
ból nagycn jelentős. 

E választási lehetőségnek az állóalapok Uzamfermtar 
táea szempontjából nam elhanyagolható kérdése, hogy az 
állóalapok karbantartását, esetleg felújítását eleven шип 
ka felhasználásával a vállalat keretei között, vagy más 
vállalatok szolgáltatásainak igénybevételével gazdaaágo-
aabb-e megvalósítani? Ennek elemzésére még visazatéiünk. 

Ugyarebbe a döntési kategóriába kell sorolnunk a 
forgó- ós forgalmi eszközök optimális készleteivel kap-
csolatos változatokat. Felmerülhet a választás oéldául 
aközött, hogy mi a gazdaságosabb s egy nagyotb volumenű 
félkész termék egy tételben való legyá-tása, ami a ráfor-
dított eleven munkát tekaritja meg, de nagyobb készletek 
révén a forgóeszközök nagy lekötését veszi igénybe, - »a 
a forgóeszközök állományának csökkentése, a ráfordítások 
növelése arán is. A forgóeszközök ós az eleven munka,áfor 
ditások közötti vál asztas természetesen nemcsak félkész 
termékeknél, hanem az alapanyagoknál íe felmerülhet. 

Már típusúak a döntések, amikor úgy vetődik fel a 
kérdés, hogy érdemes-e egyes termékeket raktárra termel-
ni, aminek következményeként azokat /gépeket berendezé-
seket/ raktárról tudják szállítani. így a forgalmi eszkö-
zök lekötése és az ezzel Járó esetleges kockázatvállalás 
a kedvezőbb szállítási feltételek mellett magasabb érté-
kesítési bevételekben realizálódhat.2/ 

b/ : helyettesítési lehetőségek következő kategóri-
ájába kell sorolni, amikor a munkaerőt a munka technikai 
felszereltségének növelésével, a gépesítéssel állítják 

2/ Az emiitett döntési változatnak szerepe lehet például 
a beruházási tevékenység meggyorsításában is. 
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szembe. Ennek a döntési változatnak a termelési egységek 
külcnböző technikai és technológiai adottságainak megfe-
lelően más és más lehetőségei vannak, 

így például a zárt technológiai folyamatok esetén, 
mint például a kémiai technológiai folyamatoknál /bele-
értve a kohászatot is/, továbbá a villamosenergia-terme-
lésnél stbo a helyettesítés problémája /az eleven és 
holtmunka arányának meghatározása/ a kapacitás megvaló-
sításának kérdése. A mechanikai technológiai folyamatok 
esetén a kitermelő, valamint a feldolgozó ágazatokban 
/gépipar, könnyűipar egyes ágazatai/ ez a helyettesíté-
si döntés nem egyszer és mindenkorra eldöntött, hanem az 
üzemfenntartás aorő.n különböző gépek és gépi berendezé-
sek üzemeltetésekor jelentkező probléma. 

Nem tartozik ugyan témánk keretébe, de tapasztala-
tok alapján is megállapítható, hogy a kémiai technoló-
giai tevékenységű ágasatokban - az élelmiszeripart ki-
vé/e - a gépesítés magasabb színvonalú.,mint a mechanikai 
megmunkálást végző ágazatokban. 

Egy példa erre. A ICGM-hez tartozó gépipar forgá-
csoló szerszámgépeinek átlagos életkora 18-2o év, mlg a 
fejlettebb ipari országokban 11 év körül van,1' 

A KSH 1962- es adatai szerirt a gépipar gépállo-
mányának kor szerinti megoszlása 196o-ban a következő 
volt s 

- 6 éves, illetve fJatalabb gépállomány 28,3% 
- 7 - 1 1 é v e s g é p á l l o m á n y 2 5 , 9 % 
-. 1 1 - 2 1 é v e s g é p á l l o m á n y 2 o , 4 % 
- 2 1 é v e s n é l i d ő s e b b g é p á l l o m á n y 2 5 , 4 % 

/Az utóbbi kategórián belül a 31 évesnél idősebb 
gépek aránya 14,<э%./ 

Az emiitett adatok а gőülparban csak a megmunkálá-
si folyamatoki a vonatkoznak, mig az igen nagy volument 
kitevő szerelési munkálatok gépositési színvonala, már 
a lehetőségek miatt is, lényegesen alacsonyabb. 

1/ Lásds Papp Ottó - Ráhel Zoltáns A gépgazdálkodási rend-
szer megreformálása és az eszközlekötés! járulék /kéz-
irat/. 
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A feldolgozó iparok közül a könnyűipar különböző 
ágazataiban még nagyobb mértékű a gépek és berendezések 
elöregedése, igy a termelékenyjég tekintetében az elmara-
dás elég nagy. 

Az elmondottakból következik, hogy a munkaerőnek 
gépi erővel való helyettesítése mint döntési probléma.kü-
lönböző szinteken jelentkezhet. 

Jelentkezhet iparpolitikai szinten, amikor egy Je-
lentős beruházás korszerűségének meghatározása alapján 
döntenek az alkalmazott technológiáról, a gepesités mér-
tékéről, Az ilyen típusú döntéseknek nagyobb jelentőséget 
tulajdonítanak, mert egy-egy döntés egész iparágaknak a 
fejlesztésit határozza meg bosszú időre, 

I-
A népgazdaság szempontjából azonban - gyakoriságuk 

miatt - nem kisebb jelentőségűek azok a nap mint nap elő-
forduló döntési változatok, amikor egy-egy kisebb ériéket 
képviselő gépnek vagy berendezésnek a munkaerő megtakarí-
tásait elemzik. 

о/ A helyettesítési lehetőségnek következő típusa, 
amikor egy új gép beállítása jelentősen csökkenti az 
anyag- és energiaráfordításokat. Ilyenkor az új gépek es 
berendezések beállításának következményeként kedvezőbb 
fajlagos anyag- és energia felhasználásával azonos fel-
adatokat oldanak meg, vagy azonos anyag- és energia fel-
használásúval magasabb teljesítményre képesek. 

A helyettesítési lehetőségek ezen eseténél tehát 
nem a munkaerő áll szemben a géppel - mint variáns -, ha-
nem egy korszerűbb gép egy kevésbé korszerű géppel. Ez a 
választási tipus is különböző szinteken merülhet fal. így 
a villamosenergia termelés energlabázisának megválasztása 
/szén, olaj, földgáz stb./, vagy a vasúti közlekedés diese-
lesitése is tulajdonképpen e problémakörbe tartozik.Ugyan-
akkor az üzemfenntartás körébe tartozó gépcserék vagy kor-
szerűsítések is e témacsoportba sorolhatók. 

Összefoglalva s ebben a fejezetben meghatároztuk a 
gazdálkodás fogalmát és ennek alapján felvázoltuk a terme-
lési tényezők egymáesal történő helyettesíthetőségének 3 
fő típusát. Ezekután meg kell vizsgálnunk, hogy a vállala-
toknak milyen lehetőségeik vannak a termelési tényezők kon-
vertálására, azaz melyek a vállalatok gazdálkodási lehető-
ségei. 
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3/ A vállalat Jelenlegi gazdálkodási lehetőségei 

A vállalat gazdálkodási lehetőcégeit '"agv a gaz-
dálkodás korlátait néhány jelenség leiraRával kívánjuk 
illusztrálni. Természetes, hogy es az ismertetés nem 
teljoskörií és csak a tendenciák megvilágítását szolgál-
hatja. 

A jelenségek leírását két szinten, egyrészt mint 
a vállalat általános gazdálkodási, másrészt az állóesz-
köz gazdálkodással kapcsolatos választási lehetősége szint 
Jén végezzük el, mivel ez a két terület nem választható 
el egymástól. 

3.1 A gazdáiké dés érvényesülése a vállalat keretein belül 

a/ van-e a vállalatnak lényeges döntési lehetősége 
abban, hogy termelési feladatát saját keretei között 
vagy az árukapcsolatokat figyelembe vevő külső vállalati 
kooperációval valósitsa-e meg? Milyen mérlegelések elő-
zik meg a döntést? 

A kérdésre nehéz egyértelműen válaszolni. A válla-
latok termelési feladataikat jelenleg a termelési terv-
ben, illetve a tervet kitöltő rondeléaekben kapják meg. 
Természetesen nincs lehetőség például egy gépgyárban ar-
ra, hogy minden alkatrészt az adott vállalat keretei kö-
zött állítsanak elő. /Vannak olyan termelési folyamatok, 
amelyeknek a termelése az adott iparág profiljától tá-
volesők, ilyenkor fel sem merül, hogy például üveg,gumi 
vagy más idegen prpfilú termékeket a gépipari vállalat 
keretei között állítsanak elő./ A probléma tehát leszü-
kül az azonos profilú termékek előállítására. 

A kooperáció kibővítése az 195o-es évek mennyisé-
gi tervteljesitébének korszakában igen kellemes eszköze 
/olt az ún. teljes terijeiéex érték növelésének. Ugyanis 
a kívülről származó alkatrész, valamint a vállalaton be-
lül más vállalat számára Készítet^ ős kiszámlázott fúl-
kéaztermék egyaránt növelte a vállalat teljes termelési 
értékét, Javította az ún. termelékenységi mutatókat és 
kedvező hatással volt a béralap-gazdálkodás akkori rend-
szerére. 

42 



Más azonban a mai helyzet. A vállalatoknak nem ér-
dekük uz ilyen irányú tervteljesitás. A döngést azonban 
ma sem a gazdaságosság, hanem más körülmények határozzák 
meg. Általánosítható az a tendencia, hr,ï;y a vállalatok 
minden áron törekednek az ún. Vomplexesítáere, azaz ha 
egy lehetőségük van, a vállalatok közötti munkamegosztást 
elkerülik. 

Ezt azért teszik, r.ert a vállalatok egymás közötti 
árukapcsolatában nincs megfelelő biztonság.Gyakori hogy 
jelentős termelési feladatoknak a bpfejezéoét egy-egy je-
lentéktelen értékű kooperációs alkatrész hiánya késlelte-
ti. Az árukapcsolatok bizonytalansága tehát mirden vál-
lalatot az ún. autarch fejlesztésre ösztönöz.Ezt az ösz-
tönzést fokozza az a tény, hegy az esetleges új '-apacltás 
nem kellő kihasználása, sőt maga az ÚJ kapacitás megte-
remtése lényegében eemmifele következménnyel nem jár a 
vállalat gazdálkodási eredményeire, akár központi beruhá-
zási eszközökből, akár ún. decentralizált vállalati beru-
házási keretekből vclósitják meg.Mindez hozzájárul a fej-
lesztési igények korlátlan érvényesüléséhez, ami ellen 
egyedül a beruházási eszközök szükségessége hat.Ez eset-
leg olyan fejlesztés megvalósítását is meggátolhatja,amely 
a gazdaságoseág szemportjából indokolt lenne. 

Az út., autarch fejlesztésre ösztönző másik körül-
mény, hogy ha a villalatok valamilyen gyártmányt a saját 
szervezeti kereteik közt valósítanak meg, az rendszerint 
"olcsóbb", mintha ugyanazt az ezen feladatra specializált, 
tehát magasabb termelékenységi szinten termelő vállalatnál 
végeztetnék el.Amikor azonban a "drágább" megoldást kell 
választaniuk, mindig van leheto'ség arra, hogy a vállalatok 
magasabb ráfordításokat áraikban elismertessék ér a vevők-
re hárítsák át, vagy valamilyen, a gazdálkodás eredményei-
re é-zéketlen alapból /mint például felújítási alapból/ 
egyenlítsék ki. 

Visszatérve a felvetett kérdésre - hogy egy adott 
termelési feladatot а munkaerők fokozottabb be"onájával, 
vagy munkamegosztás révén az anyagköltségek növelésével 
valósitsanak-e meg - azt nam a gazdaságosság követelmé-
nyei határozzák meg, hanem a vállalat részére megsza-
bott. keretek, mint például a -'állalat rendelkezéséje ál-
ló kapacitás, a kapacitás bővítésére rendelkezésre álló 
beruházási lehetőségek, a vállalat réezáre megbzabott 
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létszám-terv, átlagbéren keresztül megszabott béralap,az 
előirt anyagkontingensek, importkeretek stb. Ezek kivül-
esnek a vállalat gazdálkodási keretein, de ugyanakkor be-
határolják a döntéseket. A gazdálkodás keretein kivül 
megállapított keretek abszolút nagysága viszont nem biz-
tosíthatja a gazdaságosság érvényesülését. 

A készletezési problémák esetében a döntés tekin-
tetében hasonló a helyzet. Nem a gazdaságosság kritériu-
ma ezahja meg a termelés optimális készletigényét, hanem 
más körülmények. 

Ugyanis az anyag-, félkész- ós készáru készletek 
felhalmozását a vállalatoknál nem az gátolja, hogy a kész-
letek immobilitása mint gazdasági hátrány jelenik meg a 
vállalatok eredményeiben, hanem az, hogy ez a döntésből 
várható gazdasági előny meghaladja a veszteségeket. Ezt 
a mérlegelési problémát a pénzügyi szervek funkcionálisan 
előirt forgóeszköz normatívái helyettesítik. 

E funkcionálisan előirt normatívák hátránya, hogy 
minden normatíva egyoldalú. A gazdasági optimumot a kész-
letek minimalizálásában jelöli mag és ezzel megsérti a 
gazdálkodás, a konvertálás elvét. 

A lényegéoen gazdasági követelmény nélkül álló 
készletezés érdekeltté teszi a vállalatokat a minden áron 
való készletfelhalmozásban, különösen ha erre még az 
anyagellátás bizonytalansága külön is kényszeríti őket. 
A hatóságilag előirt normatívák csak a vállalaton belül 
megnyilvánuló /számviteli-műszaki/ ellentmondás kiélező-
déséhez vezethetnek. 

b/ A következő kérdés« milyen lehetőségei vannak a 
vállalatoknak a munkaerőnek gépi munkával történő he-
lyettesítésére? 

A termelési tényezők közül az állóeszközök állomá-
nyának meghatározó szerepe var., mivel ezt a ténjezőt vi-
szonylag rövid időn belül jelentősen megváltoztatni nem, 
lehet. 

Az állóeszközök beszerzése, létesítése a íegkörül-
ményesebb, működésbe helyezésük a leghosszabb időt veszi 
igénybe. 
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A beruházások létesítését teljesen izolálták az 
Uzomeltetés folyamatától ás engedélyezésüket a vállalat 
felett működő szervek, a minis'ztérium éa az ОТ hatásköré-
be utalták. A beruházási eszközöknek a centralizált ke-
zelése, továbbá a még ma is megnyilvánuló extenzív fej-
lesztési politika a beruházási eszközöket elsősorban a 
termelés növelésére, valamint az üzemeltetés további foly-
tatásában már elkerülhetetlen, eddig elhanyagolt Infra-
struktúra biztosítására használta fel. így a munkaerő 
felszabadítására csak jelentéktelen mennyiségű eszközök 
állnak rendelkezésre. Ebből következik, hogy egy gép vagy 
egy berendezés bármilyen mértékű munkas-o* takarít is 
meg, beállítását gátolja a beruházási eszközök hiánya. 
Nem változtat ezen a tényen a beruházási eszközök bizo-
nyos decentralizálása, az ún. vállalati önfinanszírozás, 
a felújítási alapokból történő beruházások és a bankhi-
telből finuiiszirozott beruházások megjelenése sem. Egy-
részt ezek az eszközök jelentéktelenek, másreszt hiába 
rendelkezik a vállalat elvileg velük, a géplapok és mü-
szerlapok, devizakeretek engedélyezése lényegében ugyan-
úgy kiveszi a rendelkezési Jogot a vállalatok kezéből, 
mint a központi beruházások esetében. 

A decentralizált beruházási eszközöket tehát ál-
talában nem önköltségcsökkentésre fordítják. 1/ 

A tanulmány ezámadataiból a következő megállapítá-
sok vonhatók le s 

1/ A decentralizált beruhá-zásox között elenyésző az ún. 
önköltségcsökkentő hitelek részaránya, nem éri el a 
beruházások 1%-át sem. így 1963-ban a népgazdaságban 
a bankhitel 3o4 mFt-ot tett ki, ami 38 milliárd Ft-os 
beruházásnak o,8%-a. Az arány 1963-ban a nehézipari 
tárca területén, a bányász.atoan 0,3%, a Vegyiparban 
o,4%. A villamoaenergia iparban 1963-ban nem volt 
igény ezen önköltségcsökkentő bankhitelre, 

2/ A decentralizált beruházások legfontosabb forrásá-
ból, a vállalati fejlesztési alapból és felújítások-
ból igen nagy a nem termelő beruházások részaránya, 
így vállalatiejlosztési alapból 1963-ban nem terme-

1/ Az elmondottakat bizonyltja dr. Magyar Józsefnek a 
tanulmánya a Nehézipari Minisztérium alá tartozó vál-
lalatok deoentralizált beruházásainak vizsgálatáról. 
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15 célokra a nehézipar ágaiban a következő részarányo-
kat forditottáks 

Villamosenergia ipar 85% 
Bányászat 52% 
Általános vegyipar 34% 
Kőolajipar lo% 
Gyógyszeripar 25% 
Alumíniumipar 12% 

A fejlesztési hányadokból a nem termelő célokra 
fordított beruházások részaránya még nagyobb s".őrődáet 
muta4-. 

3/ A decentralizált beruházási eszközökből elenyé-
szően csekély uz önköltségcsökkentés céljaira fordított 
beruházások részaránya. így például 1963-ban a bányászat, 
a villamosenergiu ipar, a kőolajipar és az alumíniumipar 
vállalatai a vállalatiéJlesztésl alapból önköltségcsök-
kentés céljaira egyáltalán nem fordítottak beruházási esz-
közöket, mig az általános vegyipar vállalatai 3,7%-ot, a 
gyógyszeriparban pedig 8,5%-ot fordítottak. 

Hasonlóan nem fordítottak a felújítási alapból fi-
nanszírozott beruházási eszközöket önköltségcsökkentést 
célokra a bányászat, villamosenergia ipar és kőolajipar 
vállalatainál. A felújítási alapból eszközölt beruházá-
sok közül önköltségcsökkentésre fordítottak az általános 
vegyiparban o,92%-ot, a gyógyszeriparban o,4%-ot, az alu-
míniumiparban o,5%-ot. 

A vizsgált iparágban a decentralizált beruházási 
eszközök felhasználása eléri a 75%-ot, igy az elmondot-
takból kitűnik, hogy a vállalatok decertralizált eszkö-
zeik nagy részét állóeszközpótlásra kénytelenek fordíta-
ni és nem iendelkeznek megfelelő beruházási keretekkel 
ahhoz, hogy a munmaerőt gépi felszereltséggel helyette-
sítsék. 

о/ A következő kérdési milyen lehetősége van a 
vállalatoknak a^ anyag- és energia ráfordításoknak be-
ruházásokkal való helyettesítésére? 

Erre a választási lehetőségre is a b/ pontban ki-
fejtett beruházási eszközök korlátozott volta a jellem-
ző. Az eszközök korlátozott voltán kivül nincs más, ami 
a gazdaságosabb megoldásra ösztönözné a vállalatokat,Ha 
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a vállalatok valamilyen korlátozott ás központi gazdálko-
dás alá eső anyag-kontingenst megszereztek, az ennek el-
lenértékét kifejező rnyagráforditáaokat a kalkulációjuk-
ban és ezen Keresztül áraikban 'elismertétig. Ezek után 
gyakorlatilag mar nem merül fel, hogy ezekről ui anyag-
kontingeneekről esetleg egy új beruházás miatt lemondja-
nak, már csak azért aem, mert ezen anyegok megtakarításai 
- függetlenül azok hiányainak mértékétől - nem jelentenek 
a vállalat számára eredményt. A beruházásoknak ugyanis 
az önköltségre gyakorolt hatását terveeitik ée igy a meg-
takarítások a vállalat gazdálkodási eredményeit nem befo-
lyásolják. 

3.2 Választási lehetőségek a vállalati állóeazközgazdál-
kodáBban 

A vállalati gazdálkodás általános lehetőségeinek 
elemzése után térjünk át a vállalati álloeezközgazdálko-
dás érvényesülésének vizsgálatára. Az állóeszközök kor-
szerű szinten tartása során jelenleg a következő döntési 
lehetőségek merülnek fel s 

- választani lehet az állóeszköz további karbantartása,il-
letve felújítása között /ezen belül a felújításra kerti--
lő gép -alkatrészeinek kijavítása, egyedi módon történő 
legyártása vagy pótalkatrészek beszerzése között/, 

- felmerül a helyettesítési lehetőség az egyszerű felújí-
tás és korszerűsítéssel egybekötött felújítás között, 

- az elavult állóeszközök felújitásánek mellőzése, kise-
lejtezése, valamint új korszerűbb gép beállítása kö-
zött. 

A fentiek végrehajtása и vállalatnál nagyon sok 
- nap mint nap sorrakerülő döntést igényelne,amiből kö-
vetkezik, hogy e döntéseket csak a vállalat kerotei kö-
zött lehet ésszeiüen meghozni. 

Ez idő szerint azonban vállalataink nem rendelkez-
nek a döntések realizálásához 37Ükséges feltételekkel.A 
lehetséges változatok közötti döntésekhez elkerülhetet-
lenül szükség lenne arra, hogy a vállalat biztosan szá-
molhasson a választott megoldás /például egy új gép be-
állítása/ gyors, zavartalan megvalósításával. A felújí-
tási alapnak beruházási célokra való felhasználás« sem 

4? 



jelent ezen a téren tényleges változást. Ennél az új копа 
trukciónál ugyanis feltehető az ún. anyagi-műszaki megala 
pozottság hiánya. A Beruházási Bankból származó adatok 
szerint 1964-ben a decentralizált beruházások közUl több 
mint 1,5 milliárd Ft beruházási igénynek hiányzott az anya 
gi-mtiszaki fedezete. 

Az állóeszközök fizikai elhasználódásának megfelelő 
pótlására nincs lehetőség, mert az amorizáció pótláel há-
nyadának jelentős részét nem pótlásra, hanem bővítésre 
használják fel.1' Ebből következik, hogy a gazdaságosság 
követelményeitől függetlenül a vállalatok kénytelenek 
szétforgácsoltán, saját TííK-mtihelyUkben korszerűtlenül, 
gazdaságtalanul "bütykölni" gépeket és alkatrészeket. 

Az elmondottak azt jelentik, hogy az állóeszközgaz-
dálkodás során nagy mennyiségű munka pazarlódik el,mert a 
szükséges munkamennyiség többszörösét fordítják javításra 
alkatrészgyártásra stb. Ennek jelentőségét aláhúzza, hogy 
1964-ben az ipar, a közlekedés és a belkereskedelem válla 
latal csak felújításokra több mint lo milliárd Ft-ot fordi 
tottak, ami a népgazdaság összes beruházási ráfordításai-
nak kb. egyharmada. 

Az állóeszközgazdálkodás gazdaságtalan megoldásai 
azonban nem érintik jelentősen a vállalat gazdasági ered-
ményeit, mert a finanszírozás lehetővé teszi ezeknek a 
gazdaságtalan megoldásoknak az elleplezését. Itt elsősor-
ban a különböző alapok adnak lehetőséget, az ún. "alapsze-
rü" kezelésre. Az alapoknak az a lényegük, hogy gondosan 
elszigetelődnek a vállalat pénzügyi körforgásától. Minden 
alapnak szabályozva van a rendeltetésszerű felhasználása. 
Ez már sokkal jobban hasonlít a költségvetési szervek ro-
vatgazdálkodásához, min-t- a gazdálkodáshoz. Az alapszerüen 
felhalmozott eszközök arra valók, hogy elköltsék őket éa 
ha agy gépet gazdaságtalanul újítanak fel, az csak azzal 
a következménnyel jár, hogy az alapot költik el gyorsab-

1/ Ennek bizonyítására szolgáljon u következő számítás.A 
gépiparban kimutatták, hogy ha a külföldi szerszámgép 
termelést és az importból származó szerszámgépeket ösz— 
szegezik és ebből levonják az új létesítmények ellátá-
sára és az exportra szánt gépeket, úgy ez a maradvány 
a fizikailag elhasználódott eszközök pótlására fordít-
ható. E maradványból viszont a hivatalos amortizációs 
kulcsokban rögzített várható élettartam kb. kétszerese 
után lehet a gépcseréket végrehajtani. 

48 



ban. Az alapszerü kezelés azt is magával hozza, hogy nincs 
lehetőség az állóeszközgazdálkodás során a helyettesítés-
re, mert a karbantartást, felújítást, ill. új gép beállí-
tását pénzügyileg mereven szétválasztják és igy hiába 
gazdaságtalan egy megoldás, ha csak azon a rovaton van ke-
ret, az eldönti a megvalósítás módját. Ezen a tényen nem 
változtat az sem, hogy újabban a felújítási alapból bizo-
nyos feltételek között beruházni is lehet. 

4/ A gazdálkodás korlátainak okai 

Az előző fejezetben ismertettük a vállalati gazdál-
kodás érvényesülésének lehetőségeit. A következőkben a 
gazdálkodást, s ezáltal a gazdaságosság érvényesülését 
gátló okokkal foglalkozunk. A vállalati gazdálkodás is-
mertetése az utóbbira már engedett következtetni.így most 
a gazdálkodás korlátait képező okok összegezését és rend-
szerezését kell elvégeznünk. Mivel ezen okok tervezési,fi-
nanszírozási, elszámolási rendszerünk egészére kiterjed-
nek, az elemzés során meg kell elégednünk a problémakör 
érintésével. 

a/ A jelenségek okainak tárgyalásánál a népgazdasá-
gi tervezés mai rendszeréből kell kiindulnunk, továbbá 
foglalkoznunk kell a népgazdasági tervezésnek és a válla-
latnak mint önálló elszámolási egységnek egymáshoz való 
viszonyával. 

A kérdés valamennyi összefüggése közül csak azokat 
elemezzük, amelyek az állóeszközök üzemfenntartásában gá-
tolják a gazdálkodás lehetőségét. Az elmúlt években a 
közgazdasági szemlélet tervgazdálkodáson azt értette,hogy 
az állam központi tervező szervei elkészitik a népgazda-
ság tervét, amely többek között tartalmazza a különböző 
termelési egységek feladatait. E feladatokat tervutasítá-
sok formájában közlik a terv-kötelezett végrehajtó szer-
vekkel, a vállalatokkal, A feladatok meghatározásán kivül 
a központi tervezés keretében kell eldönteni, hogy a ter-
melési egységek feladataik ellátásában milyen mértékben 
használhatnak fel termelési tényezőket, álló- és forgó-
alapokat, nyersanyagot, energiát, import-keretet éa mun-
kaerőt /létszámot és bért/. így a feladat és feladatok 
ellátásához szükséges termelési tényezők egy többé-kevés-
bé egységes mutatószámrendszerbe foglalhatók és az állam 
központi tervezési szervei a különböző mérlegek felhasz-
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nálásávHi koordinálják és hozzák egyensúlyba н népgazda-
ság különböző ezektoralnnK fejlesztését» 

Nettünk nem feladatunk e szemlélet kritikáját adni 
és azt elemezni, hogyan lehetséges ezt а mutatószámrend-
szert és koordinációt elkészíteni - csak azt vizsgáljuk, 
hogy ez a tervezési rendszer hcgyan hat a vállalatok guz-
dálkodására. A vállalatok ugyanis a termelési feladatot 
ée »« faladat ellátásához szükséges eszközöket a tervszá-
mok tornájában megkapják. A központi szervek elosztják a 
nemzeti jövedelem felhalmozási alapjából a bertházási esz 
közöket, elosztják továbbá a létszámot, a béralapot,a gaz 
dálkodáe alá vont anyagokat, az energiát, az iiuportanyago 
kat, vagyis « termelési tényezők alokációját a termelési 
feladatok kijelölésével együtt a központi szervek végzik 
el. 

így a vállalatok "önállósága" csak igen nagy korlá-
tozással érvényesül. 

A tervezés ismertetett metodikájára épül fel az 
anyag- ée munkaerőgazdálkodás rendszere. A központi gaz-
dálkodás alá vont anyagok nem árukapcsolatok, hanem leg-
többször kiutalás formájában jutnak a termelő vállalathoz 
Az a lyagkiutalás funkcióját a munkaeroelosztáe területén 
a létszámtervek ée az átlagbérnormativák látják el.így a 
külön-külön funkcionálisan megállapított és elosztott ter 
vezési tényezők a vállalati gazdálkodna sorén egymásra át 
nem válthatók. Fel sem merülhet annak a lehetősége, hogy 
a már elosztott termelési eszközök vagy munkaerő közül 
egy vállalat ugyanazon termelési feladatának ellátásához 
többet igényeljen, azzal a feltétellel, hogy a másik ter-
melési tényezőből a megtakarítás sokkal nagyobb mértékű. 

Mér említettük, hogy hiába lehet egy-egy új álló-
eszköz beállítása révén alrpanyagot \agy energiát megtaica 
ritani,ha ezt gátolja à beruházási eszközök hlánya.Gyak-
ran előfordul, hogy jelentős Importanyag megtakarítást 
azért rem lehet elérni egy viszonylag jelentéktelen im-
port beruházással,mert a többletkiadások és ráfordítások 
egyazon deviza területen történő beszerzése neiç konverti-
bilis, vagyie az anyagbeszerzésre rendelsezéere álló de-
vizáért nem lehet állóeszközt beszerezni. 

Az önálló rovatgazdálkodis kötöttségeit kívánté 
némileg enyhíteni a külkereskedelmi vállalatok renuelke-
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zésére bocsátott tranzakciós alnp« Ennek lényege, hogy s 
к Ш kereak sde1mi vállalatok a termelő vállalatoknak a ren-
delkezésére bocsáthatnak Importgépek beszerzésére devtz.it 
ha e tranzakció importanyag-megtakarítást vagy export-
többlet deviza bevételt eredményez. A tranzakcióé alap me 
teremtése tehát, ha nem is Jelentós, de kísérlet a szigo-
rú rovatgazdálkodás korlátainal: áthágására* 

Összegezve tehát elmondhatjuk, hogy a tervezés ши 
alkalmazott direkt rendszere nem teszi lehetővé a célsze-
rű gazdálkodást, mert a különböző termelési tényezőket 
nem lehet konvertálni. 

b/ A közporti funkcionális állóeszköz anyav- éu rnun 
kaerőguzdálkodás rendszerenek felel meg a finanszírozás 
mai formája. E pénzügyi finanszírozás igen lényeges voná-
sa, hogy az állóaszközguzdálkodáe pénzügyi lebonyolítását 
teljesen elszigeteli a vállalatok önálló el вzámoláná^ak 
pénzügyi korforgásától« A bővítő beruházások forrása e1 -
aősorbrm a költségvetés« A vállalatok az amortizációs Jb 
tiszta Jövedelem befizetésével vannak kapcsolatban л költ 
ségvetéssel. Az állóeezközgazdálkodás másik Jetei.tns terll 
lete, a felújítás pénzügvi forrása, a felújítási alap is 
elszigetelt a vállalatok pénzügyi körforgásától. Már em-
lítettük, hogy ebben г finanszírozásban az egyszerű és bő 
yi tett újratermelés, azaz uz állóeszközök pótlása és bővl 
t és e gyakorlati! ag összekeveredik, eût a pótlás eszközeit 
nagyrészt bővítésre használják, ami szükségszerűen vezet 
a gazdaságtalan felújítások erőltetéséhez. Az utóbbi idő-
ben kifejlődő decentralizált beruházások forrásai mind va 
lamilyen alapból erednek /vállalatfejléezcési, f lúji tásl 
müszakfejlesctési, igazgatói alap stb./. Ezeknek az ala-
poknak is az a lényegük, hogy a vállalat pénzügyi körfor-
gásától elszigeteltek, ée felhasználásukat különböző elő-
írások szabályozzák. 

Az elmúlt hónupekban egyre Jobhan érvényesül az az 
álláspont, hogy az állóeazközgazdálkodáe fejlesztése, a 
beruházások területén is -nagyobb ezer pet kell adni a vál 
lalati kezdemény evéseknek. Ezt a kezdeményezést a decent-
ralizált beruházások volumené íeс kiterjesztésében kereblk 
Véleményünk szerint azonban az elszigetelt pénzügyi fórrá 
sok felhasználásában a vállalatok majdnem aiinyxra erdekei 
tek, mint az ún. "ingyenes" költségvetési juttatások ese-
tén. Ugyanis a korlátozott fölhasználással bíró alapoknál 
nem a gazdaságos felhasználás a kritérium, nanem a fel-
használás« Csak akkor lehet érdekeltté tenni egy gazdálkc 



dót a rendelkezésre álló alapokkal való ésszerű, gazdál-
kodásban, ha a ráfordításokat konvertálhatja, más célra 
is fordíthatja. 

Miért van szükség az alapokkal átszőtt pénzügyi fi-
nanszírozási rendszerre? Ezt a kérdést a közgazdasági iro-
dalom a következőképpen közeliti meg. A szocialista tu-
lajdonnal egy időben alakult ki többek között a pénzforga-
lom és a hitelmonopólium mint a központi bank funkciója. 
Ez azt jelenti, hogy az állami vállalatok pénzeszközeit a 
központi bank kezeli és hogy a rövid lejáratú hitelek mo-
nopóliuma a központi bank kezében van.igy kialakul az ún. 
Ft-on keresztül történő ellenőrzés lehetősége. Ennek az el-
lenőrzésnek az a lényege, hogy a forgóeszköz normativákon 
és a rövid lejáratú hiteléken keresztül a termelésben és 
az értékesítésben jelentkező túllépések automatikusan je-
lentkeznek a pénzügyi rendszerben. Ez a pénzügyi konstruk-
ció tette szükségessé a különböző alapképzéseket és ennek 
teljes izolációját. Ha ugyanis a különböző alapokat beépí-
tenék a pénzügyi körforgásba, ezáltal bizonyos önfinanszí-
rozást hoznának létre, amely csorbát ejtene a központi 
bankhitel monopóliumon és ezen keresztül a funkció képte-
lenné tenné az emiitett Ft-on keresztül történő ellenőrzést 
Az alternativa tehát igy vetődik fel: a konvertálás lehe-
tőségének biztosítása /az elszigetelt pénzügyi finanszíro-
zási formák megszüntetésének útján/, vagy az emiitett pénz 
ügyi ellenőrzés. Ami az utóbbi funkciót illeti, egyálta-
lán nem bizonyitott, miért van szükség arra, hogy a válla-
lati gazdaság működését, a forgoeszköz-normativák legcse-
kélyebb túllépését automatikusan jelezzék a központi bank-
ban. Miért kell ezt mindenképpen központilag ellenőrizni? 
Arról már nem is beszélve, hogy ez a gazdasági szemlélet 
a forgóeszközkészletek minimális állományát itéli meg ked-
vezőnek, pedig lehetséges, hogy bizonyos többletkészletek 
felhalmozása is lehet a gazdaságosság érvényesítésének 
egyik változata. 

Az elmondottak bizonyítják, hogy különböző rendel-
tetésű, egymástól elszigetelt pénzügyi alapok nem teszik 
lehetővé a gazdaságosság kritériuma alapján történő gaz-
dálkodást. A pénzügyi finanszírozásnak ez a formája is 
egyik akadálya a gazdálkodás érvényesülésének. 

о/ A termelési tényezők központi alokáclóját és az 
ennek megfelelő gazdálkodási és finanszírozási rendszert 
a termelési tényezők viszonylagos hiányával magyarázzák. 
A termelési tényezők viszonylagos hiánya kihat az álló-
eszközök üzemfenntartásának gazdaságosságára is. Hogyan. 
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vetődik fel a gyukorlatbun az emiitett probl^maîbehet va-
lami elvileg gazdaságos, ugyanakkor raegvalóaltádát vala-
milyen tényező /berubázáei eszköz, deviza stb./ hiánya gá-
tolja. 

Ebben az esetben a döntés nem objektív, 'hanem kény-
szerjellegü. Ezek a Jelenségek vezettek annak а sokszor 
hallott álláspontnak a kialakulásához, hogy n termelési tá 
nyezók hiányai nem teszik lehetővé a gazdaságosnak vélt 
változat megvalósításét, vugyis minél azükoboek és szeré-
nyebbek a lehetőségek, unnál kevesebb mód van a gazdaságos 
eág kritériumának érvényesítésére. Ez a nézet elég sok ve-
szélyt rejt magában. Elsősorban azt, hogy n termelési té-
nyezők hiányát objektiv oknak, és ezáltal a gazdazágoeság-
ra törekvő gazdálkodást illúziónak tekinti. 

Ezzel szemben a termelési tényezők hiánya Lok Jelen-
ségnek а következménye. E.uiek и tanulmánynak a jellege nem 
teszi lehetővé, hogy a termelési tényezők hiányának okait 
elemezzük. Meg kell elégednünk annak a ténynek a lerögzi-
téaével, hogy a termelési tényezo'k hiánya j.em utolsósorban 
a vállalatok gazdálkodásának nem megfejelő Jellegéből le 
származik, abból, hogy p vállalatok nem voltak érdekeltek 
a gazdálkodás elemelnek optimális felhasználásában. 

d/ -A vállalatok termelési kötelezettsége, profilvál-
tozásai is kihatnak az állóeezközgazdálkodásra. Ez a prob-
lémakör összefügg az a/ pontban kifejtettekkel, ugyanis a 
vállalat tcrneléai kötelezettségeit a tervek szabályozzák. 
Már érintettük a tervezésnek az állóeszközguzuáikodásra 
gyukorolt hatáaát. A vállalatok a gyakran változó termelé-
si feladatokat általában csak beruházásokkal tudják meg-
oldani. így a termelési profil megváltozásakor a vállalat 
munkaerőinek foglalkoztatását a legtöbb esetben csak új 
beruházásokkal biztosithatja. 

Ez a körülmény nagymértékben meghatározza a vállala-
toknak a beruházási es-közök iránti igényét. 

A termeléei feladatok változtatása tehát felemészti 
a rendelkezésre álló beruházási eszközön nagy részét, ami 
azt eredményezi, bogy a meglevő állóeszközök Uzembentar-
tása - bármilyen gazdasági hatásfokkal is - elkerülhetet-
lennek látszik. 
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е/ A vállalatok érdekeltségi rendszerének hatása az 
állóeszközgazdálkodásra.1' 

A régi gépek változatlan működését, karbantartását, 
illetve nagyjavítását és korszerűsítését, továbbá a gé-
pek kiselejtezését és cseréjét külön kell elemezni. 

A karbantartásnak többnyire önálló segédüzem képezi 
a bázisát /üzemfenntartás, TMK műhely/. Gyakorisága, faj-
lagos költségigénye az egyes ágazatokban objektive igen 
eltérő. Költségeit a vállalati rezsiköltségek között szá-
molják el, ezért rövid távon részben megtakaríthatók, s 
ebben a formában javíthatják a vállalati költségszintet. 
Mégsem lehet mondani, hogy az elmúlt évek során csak egyet-
len iparágunkban is tartósan, helyrehozhatatlanul "kira-
bolták" volna ilyen módon az állóeszközállomány fizikai 
erőállapotát.. 

Ennek több oka is van. Egyes ágazatokban a technoló-
gia kényszerítő jellege érvényesül abban, hogy "minden-
áron" megelőzzék a váratlan géphibákból eredő, a termelést, 
önköltséget stb. közvetlenül fenyegető veszélyeket /vegy-
ipar, kohászat stb./. 

Másutt nem ilyen szigorúak a követelmények.A rosszul 
szervezett karbantartásnak a költségei azonban itt sem 
tarthatók sokáig alacsony szinten. A helytelenül értelme-
zett takarékosság, a térben és anyagokban jelentkező re-
zsimegtakaritás, önköltségcsökkentés a népgazdaságnak több-
szörösébe kerül. Következményei vállalati szinten is mind-
jobban éreztetik hatásukat: megszaporodnak a zavarok a 
termelésben, nőnek az állásidők, több a túlmunka, vagyis 
emelkednek a termelés máé költségei. 

A nyereségérdekeltségi rendszernek más hatása is je-
lentkezik, amennyiben az évről-évre elért eredmények fo-
lyamatos tervésitése viszonylag szük térre szoritja a kar-
bantartási költségek megtakarításából megszerezhető anya-
gi előnyöket éa fordítva: a túlméretezett karbantartás nö-
veli ugyan a rezsiköltségeket, de ennek kihatásai nem 
mess zehatóak. 

Ez persze még nem elég a gazdaságosság elvének ér-
vényesítéséhez. Legritkább esetben kerül ugyanis sor annak 

1/ Ennél a résznél felhasználtuk Danes István e témakörről 
irt kéziratának megállapításait. 
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gondosabb mérlegelésére, hol is van. a karbantartások gya-
koriságának, igényességének optimuma - a bekövetkező fel-
újítások gyakoriságának és költségigényének függvénvében. 

Egyes gépipari tapasztalatok utalnak például arra, 
hogy az átlagos színvonalú karbantartás évi költsége va-
lamely gépparkra vonatkozóan a géppark egyszeri generál-
javitásának kb. lo%-át éri el. A karbantartás gyakorisá-
gának és igényességének optimalizálásával - némi fokozá-
sával - sikerült 3o-35%-os költségmegtakarítást is elér-
ni a karbantartási és felújítási költségek együttes ösz-
szegéből, , 

Minden jel arra mutat, hogy a hasonló mérlegelések 
jóformán teljes hiányának okát alapvetően a felújítási 
pénzalapok sajátos konstrukciójában és befolyásában ke-
reshetjük. 

Iparunkban például ez idő szerint a felújítások 
nagy része házilagos kivitelezésben folyik. A felújítási 
teljesítményeket termelési értékként kell elszámolni.Ez 
a gyakorlat azt eredményezheti, hogy a vállalat adott 
időszakban az állóeszközállomány korszerű szinten tartá-
sának reális igényeihez képest indokolatlanul költséges 
felújításokat képezzen. Ez tehermentesíti a rezsit /meg-
takarítva némi karbantartást/, növeli a termelési érté-
ket /költségesebb felújításokkal/. 

Mindezzel teljesen összhangban van az a tapaszta-
lat, mely szerint a vállalatok csak akkor sokallják a 
felújítási költségeket,- ha azokat idegen kivitelezőnek 
kell kifizetniök. 

Ebben a formában a felújítást végző vállalat, ha 
termelési terve megkívánja, elvégzi a legtökéletesebb 
nagyjavítást is, függetlenül az állóeszköz elhasználtsá-
gi állapotától, sőt komoly érdeke, hogy növelje a telje-
sítményérték leszámlázásának alapját képező fajlagos 
normaórák számát is. A magasabb termelési értéken ke-
resztül ez lehetővé teszi számára a termelékenységi terv 
teljesítését is. 

A vállalátok gazdálkodási rendszere nem ösztönöz a 
felújítási és karbantartási tevékenység gazdaságosságá-
nak növelésére, hanem"csupán a népgazdasági önköltséget 
növeli. Ismeretes ugyanis, milyen nagy különbségek mu-
tathatók ki például a gépipari termelés és a gépfelújitá-
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soie, főleg a manufactura jelleggel végzett házilagos 
"bütyKölések" munkaldőlgényáben. l'j gépek előállításának 
muhkaidőazükséglete nem ritkán ugyanazon gép felújítási 
időszükségletének alig 25-3°%-a. Egyes szovjet ezerzők 
1:7 arányt is kimutattak már. Ez a különbség a termelé-
kenységben nagyrészt a javítási muuika szervezetéből, a 
decentralizált javítási formák túlburjánzásából ered. Л 
felújítási tevékenység tehát nincs kellőképpen koncent-
rálva ée a^gépxpari termelő tevékenységgel sincs helye-
sen összehangolva. 

Kétségtelen, hogy ehhez a nagyarányú népgazdasági 
méretű átszervezéshez aok objektiv feltétel megteremté-
sére van szükség. A vállalatok kellő érdeklődése - és ér 
dekeltrége - hiján azonban ezt nem lehat elérni. 

A felújítások kettős jellegüknél fogva nemcsak a 
fizikai, hanem a gazdasági avulás ellensúlyozására is ké 
peaek, ha korszerüsi.éseel kapcsolják okét egybe /készü-
lékekkel, mozgató-vezérlő berendezésekkel ellátott gé-
pekkel, muszerezéeeel, célgéppé történő átalakítással 
stb./. 

Sok ^setben a korazerüsitéssel egybekötött felújí-
tás elvileg könnyebben, gyorsabban és kevesebb eszköz-
felhasználással volna megvalósítható, mint az állóeszköz 
cseréjével vagy új gép beruházásával. A gyakorlatban még 
íb igen ritkán alkalmazzuk. Ennek több oka van: 

- A korszerűsítések gazdaságossága - vállalati 
szinten: megtérülésük azon múlik, hogy a kalkulált ter-
mékmennyiséget valóban le ie gyárthassák a felújított 
géppel. Ez a feltétel széles profilú, sok sorozatban 
gyártó ágazatainkban,például a gépiparban - ritkán tel-
jesül. Más esetekben — pl. textilipar stb. — komoly 
sikereket hoz. 

- A készülékek, műszerek, vezérlő berendezések stb 
amelyeknek a beállításával korszerűbbé válik a gép, vi-
szonylag költségesek, csak tömtges előállítással, fel-
használással lehetne őket olcsóboá tenni ée a vállalatok 
érdekeltségét ezen a módon is felkelteni. 

- A vállalati érdekeltség ez idő szerint annyiban 
áll fenn, hogy például a korszerűsítések értékét a fel-
újitáei költségek között kell aktiválni. Ily módon nem 
ütközik bele az eszközlekötés! járulék-fizetés korlátai-
ba. 
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Az állóeszközök korszerű szinten tartásának sajá-
tos formáját, az elavult gépek kiselejtezését és moder-
nebb gépekre történő kicserélését - már elemeztük. 

f/ л gazdaságos döntésekhez szükséges információk. 
Már a bevezetőbon szó esett arról, hogy az állóeszközök 
üzemfenntartása során a vállalatok nem alkalmaznak gaz-
dasági számításokat. E jelenségek okainál mégis ú.jra 
foglalkozni kell a gazdaságos döntése '.chez ezUkeégee in-
formációk helyzetével. Elsősorban azért, mert nagyon 
sokszor elhangzik az n vélemény, mely szerint a jelenleg 
érvényben levő gazdaságossági számítások nem alkalmasak 
a gazdaságosság objektiv mérésére, mert a számitások ered-
ményei nem tükrözik a valóságos gazdaságosságot a követ-
kező okok miatt: 

A gazdaságossági számítások költségelemei nem köz-
vetítik a vállalatok íelé a Különböző termeiéül tényezők 
népgnzdueági értékét. így az anyagköltségeket a termelői 
ár, az importanyagokat az import deviza ára ée deviza 
átszámítási kulcsa, a munkaerő-ráforditásokat a munkabér 
és a béreket terhelő közterhek, az állóerzközöket az 
amortizációs kulcsok, valamint beruházási ráfordítások 
és az ún. gazdaságossági együttható közvotitik a :áHa-
latok felé. 

Ha eltekintünk a gazdaságossági számításoknak a 
jelenlegi érdekeltségi viszonyokból eredő szubjektív tor-
zitáeaitól, akkor megállapíthatjuk, hogy valamennyi fel-
sorolt költségelemnél találunk értékelésből származó hi-
ányosságokat. Ezek közül a legjelentősebbek: 

1/ Az ipari eredetti anyagok termelői árai.énelyek 
jelentős tiszta Jövedelem elemeket tartalmaznak - igy 
az aryag és munka jellegű ráfordítások - nem egységes 
alapon kerülnek értékelésre. 

2/ Az előbb említett értékelési problémákat ki-
eérli megoldani a ezánitasok tiszta jövedelemtől való 
megtisztítása, a reárkölte égen történő számbavétel. Ez 

egységes dimenziójú értékelés sem képes megoldani a 
különféle anyagoknak és munkaerőnek különböző hiányából 
adódó értékelési problémákat. Art a tényt is, hogy a 
rendelkezésre álló í-nyagok és a mrnkaeiő különböző faj-
tái között jelentős eltérés van, eddigi isaiereteinksel 
a számítások során nem tudjuk érzékeltetni. 
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3/ A deviaa átszámítási kulcsok tisztázatlansága n̂ ai 
teszi lehetővé az importanyagok megfelelő értékelését. 

4/ Az állóeszközök értékelése és az amortizációs 
kulcsok tisztázatlansága miatt nem lehet a számításokban a 
régi állóeszközök értékét megfelelően számbavenni, 

5/ Az új állóétzközök értékelése és a gazdaságossági 
együttható nagyságrendjében meglevő bizonytalanság újabb 
hibalehetőséget visz a számításokba. 

Az elmondottak alapján az Inforráoió-rendszer bi-
zonytalanságát a gazdálkodás egyik gátló körülményének te-
kinthetjük. Más szóvalt ha feltételeznénk, hogy mód van a 
gazdálkodás lehetőségeinek érvényesítésére, úgy azt nagy-
mértékben akadályozná, hogy nincsenek megbízható eszköze-
ink a gaz.daságoseóg mérésére. 

1965 december 
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Bevezetés 

A gazdaságosság a gazdálkodás egyik legáltalánosabb, 
a ma már gazdaságpolitikánknak is alapvető elve. Ennek 
megfelelően a gazdasági folyamatokat, ezen belül az álló-
eszközgazdálkodás tevékenységeit is a gazdaságosság elvé-
nek alárendelve kívánatos szabályozni. 

A gazdaságosság elvének következetes érvényesítését 
a gazdasági döntések müszaki-razdasági szempontból meg-
alapozottá tételén keresztül érhetjük el0 Ezek eszközel 
az ún. gazdaságossági számítások, amelyek a tervezett,gaz-
dasági döntést igénylő /alternativ megoldási lehetőségek 
a cél megvalósítása érdekében/ intézkedéseket várható gaz-
dasági kihatásaik alapján vizsgálják és mérlegelik. 

A gazaasa",ősségi в zárnitásoknak tehát csak ott és any-
nylban van ér.telmük, amennyiben döntések megalapozását 
szolgálják.1/ Amennyiben a gazdaságossági számítást végző 
szerv kompetenciája nen terjed ki, vagy lényegesen korlá-
tozott a döntés meghozatalában /mint pl. az állami szer-
vek által kötelezően előirt "intézményesített" gazdaságos-
sági számítások elvégzése során a legtöbb esetben/, úgy 
a gazdaságossági számítás eleve nem töltheti be funkció-
ját, tehát - célját tekintve - legtöbbször elveszti ér-
telmét, jelentőségét. 

Olyan számitások előírása és elvégzése pedig,amely 
nem felel meg a döntést hozó szerv érdekeinek, eleve re-
ménytelen.2/ 

1/ Román Zoltán s Gazdasági döntések - gazdaságossági szá-
mítások. Kutatási beszámoló. MTA Közgazdaságtud.Intézet. 
1964.2.p. 

2/ Mandel Miklós; A műszaki-gazdasági döntések korlátai a 
vállalatok állóeszközeinek korszurü üzemfenntartásában 
c. MTA Ipargazdaságtan! Kutató Csoport megbízásából ké 
azitett tanulmány, 6.p. 
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A konvencionális gazdaságossági számítások gazdasá-
gi kritériuma nem veszi tekintetbe eléggé a vállalat ér-
dekeit, hanem elsősorban az öe~z-gazdaeégi érdeket képvi-
seli. Ez ugyan a végső cél szempontjából egyedül helyes 
kritérium, azonban nem lehat egyértelműen értclmezhető 
gazdasági kritériuma az ún. "közbenső céloknak", döntégl 
problémáknak, amilyeneket pedig a vállalatok vezetőinek 
naponta kell megoldaniuk. 

Fentiekből nyilvánvaló az a következtetés, hogy J» 
felhasználásra javasolt gazdaságossági számitásоктак el-
sősorban a vállalat érdekelt kall kifejezni. A népgazdasá-
gi és a vállalati érdekek kötelező összhangjának biztosí-
tása nem a vállalat, hanem a gazdasági irányítás központi 
szerveinek a fsxadata, a gazdasági folyamotok összes ren-
delkezésükre álló közvetlen, de elsősorban közvetett sza-
bályozási formáinak íelhasználásán keresztül /az ún. gaz-
daságpolitikai paramétereknek mindenkori célok szerinti 
változtatásaival tehát az árak, hitelkondíciók, nyereség 
visszatérítés stb. rendszereinek megfelelő felhasználásá-
val/. 

Gazdaságirányítási rendszerUnk az elmúlt é /tizedek-
ben túl sokat "vállalt" magára a gazdaságosság biztosítá-
sából a közvetlen szabályozási formák alkalmazásán ke-
resztül.' Vagyis túl sokat vállali magára a központi te — 
vezás, mig túlságosan keveset bíztak a végrehajtás során 
p gazdasági mechanizmusra. Ennek kedvezőtlen kihatásai 
mind nyilvánvalóhbá lettek és szükségszerűen napirendre 
került gazdaságirányítási rendszerünk korszer'isitésének 
igénye, aminek során kedvezőbb funkcióelosztáBt igyekez-
nek megvalósítani a vállalati és az osezgazdeságl irá-
nyítás között. 

Ahhoz azonban, hogy a vállalatok "fogadni tudják" 
az igy nyert gazdálkodási lehetőségekéi", hogy "élni" tud-
janak velük, szükséges a vállalatok érdekeit szem előtt 
tartó gazdaságossági számítások kidolgozása. A számítás 
egyes elemeit tehát - a gazdaságpolitikai paraméterek 
változtatásával - az államnak kell megfelelően kialakí-
tani, ill. befolyásolni, hogy közvetve befolyásolja a 
számítás eredményét és igy az ennek alapján hozandó dön-
tést is. A gazdaságossági számítással jze.nbeni elsődle-
ges alapvető követelmény tehát az. hogy alkalmazásával 
a vállalat reálisan felismerhess^ a számára J\ / legelő-
nyösebb döntési változatot. Csakis úgy nverhet megbíz-
ható orientációs alapot a vállalat és csakis igy szá-
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mithatunk a vállalatok által egyébként igényelt dörtégi 
módszerek вzélesebbkörü alkalmazásbavéielére ée elterje-
désükre. 

A problémakör komplex tárgyalási módja kétségtele-
nül megkívánja az Összes kapcsolatos problémák együttes 
vizsgálatát. Feladatunkat azonban a későbbiekben tárgyalt 
feltételezésekkel és megszorításokkal lehatároljuk és 
csakis az állóeszközgazdálkodás területén felhasználásra 
javasolt gazdaságossági számítások metodikai és alkalmazá-
si kérdéseit tárgyaljuk. 

1. Az állóeszközök időbeli és teljesítőképesség Bzerinti 
kihasználása. Á lehetséges döntési változatok 

A technikai fejlődés mai fokán egyre nagyobb а ter-
melésben. lekötött állóeszközök mértéke. /Marx újratermelé-
si sémája, Cobb-Douglas ún. "termelési függvénye" stb./ 

Ez a tény, valamint a technikai-társadalmi munka-
megosztás ,/szakooitás, koncentráció, kooperáció és kombi-
náció/ szükségszerűen egyre fokozódó elmélyülése a terme-
léc uen lekötött állóeszközök fokozottabb kihasználásának 
Igényét támasztja. 

A termelőberendezébek extenzív /időalapézerinti/ ki-
használása mellett azonban egyre inkább előtérbe kerül a 
termelőberendezések ún. Intenzív /azaz a beépített "lehe-
tőségek", a teljesítőképesség/ kihasználásának a szüksé-
gessége. 

El a felismerés vezette a fejlettebb ipari országok 
egyes vállalatait /pl. az N&zK-beli Pitcler, Gildemeiater, 
Weiser stb. cégeket/ arrc az elhatározásra, hogy felmérjék 
egyrészről a termelési feladatot a tényleges munkaigény 
alapján, másrészről a termelési feladat megkövetelte tény-
leges gépszükségletet, de most már az intenzív gépkihasz-
nálás figyelembevételével. 

így kerültek kialakításra a munkadarabok geometriai 
méreteit, konfigurációját, megmunkálási pontosságigényét, 
anyagát stb. jelölő számokkal /kódszámokkal/ feltüntető 
ún. alkatrészosztályoző rendszerek. Továbbá a termelőbe-
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rendezések technikai színvonalát /pl. automatlzálte égi 
fokát/, miiuzakl jellemzőit /mur*''tér, fordulntszámiBrto-
mány, beépített teljesítmény e >./, »Utzukl állapotát 
/élettartam/ stb. ugyancsak j eí öl ős zdmok k« J /kódszámok-
kal/ feltüntető termelőberendezéseket osztályozó kód-
jegyzék. 

Ezek alapján elvégezve a felméréseket, a kapott 
adatok statisztikai módszerekkel történő feldolgozása 
eredménye ként elkészültek az ún. murkadarabsta tiз etikák. 
Ezek alapján a munkadarabokat ún. technológiai szempont-
ból homogén alkatrészcaoportol.ba sorolják. A gép parksta-
tieztikák alapján pedig a termeloberend. zévek t-chnolo-
glai szemponttól homogén gépcsoportokba sorolását és mi-
nősítését végzik el. 

A kapott eredmények összevetésével megállapítható, 
hogy az adott géppark teljesítőképesség /nutömetizáltsá-
gi szint, fordulatszámtHrtomány, munkatér, beépített 
teljesítmény stb./ szempontjából mennyire Illeszkedik в 
vizegált termelési feladat által támasztott tényleges 
igényekhez, /Ilyen felméresek és összevet'век eredménye-
it lásd pl. az 1958-64-зе aacheni kollokviumok er,/agai-
ban, ezen belUl is elsősorban Dr. Gpitz „lőadásában./ 

Az összevetések eredményeként megalapozott kü/tst-
keztetéeek vonhatók le a termel őberendezéseknek о tech-
nológiai feladut megkívánta fejlesztési irányaira. így 
pl. az ее ztergaszr rii ezerszámgépek munkaterének mind-
össze 2o%-os kihasználásából következően Dr. Opitz azt 
a megállapítást tette, hogy az NSzk iparának az elkövet-
kező 3-5 éven belül bátran mag lehet tiltani,hogy tár-
csa ée rövid esztergákon kívül egyéb - pl. csúcs-euz-
tergát gyártson, vagy beszerezzen /lásd az ún. frontos 
esztergák kifejlesztését/. Hasonló következtetéseket 
vontak le a fordulatazámtartomány kihasználásának vizs-
gálatából is. Ennek eredményeként kerültek például ki-
alakításra a 24 fokozatú eaztergahajtómifvek helyett a 
Fiíat, Pidofat stb.! mindössze 12 ill. 8 fokozattal. 

/Az 'JSuK-beli Tit tier cég ugyanis l'158-Ъап 2o.ooc 
db revolver-esztergán megmunkált alkatrész műveleti uta-
sításait vizBgál+a meg és megállapította, hogy s munka-
darabok 8o%-r.nál kevesebb mint ötszörös módosítás volt 
szükséges. A fennmaradó 2o%-nál C-8-szoron fordulatezám-
módcsitás volt szücséges és csak egy alkatrész volt а 
lo.ooo-bol, amely tízszeres fordulötszámmóuoeitást igé-
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aye lt. E felméréeeic ex-edményeként hajtották, végre a fenti, 
igen jelentős fordulatezámtartomány módosításokat új ezer-
szám típusaikon»/ 

Hasonló eredményekhez vezettek hazailag Rábel Zoltán 
/Gépipari Technológiai Intézet/, valamint a KGM Ipargazda-
sági és Üzemszervezési Intézetének 1963-64-ben elvégzett 
vizsgálatai, illetve felméresei. 

A termelőberendezések időalap szerinti /extenzív/ ki-
használása, mint а termelés gazdaságossága és a termelé-
kenység növelésének eszköze, a tervállamok népgazdaságainak 
központi problémájává vált. 

A termelőeszközöknek a vállalatok számára való "In-
gyenessége" mellett ugyanis a vállalatok lényegileg nem 
voltak érdekelve a beruházási eszközökkel való takarékos-
ságban. Sőt - az adott tervezési rendezer és gazdasági me-
chanizmus melletti - elemi érdeklik volt a vállalatoknak a 
ki nem használt kapacitások "bújtatása", a produktiv ter-
melés nem igényelte gépekkel való "túlbiztosítás". tarta-
lék kapacitások képzése, mivel ezek a következő évi terv-
fceljesitöeek /ill. tervtúlteljositéseh/ biztosítékát je-
lentették a vállalat számára, 

A technikai színvonal állandó és kötelező emelésével 
ugyanakkor szükségszerűen egyre nagyobb beruházási eszkö-
zök kötődnek le az egyes vállalatokhoz. Ez a technika bi-
zonyos szintjének elérése után azt eredményezi, amit a 
nyugati közgazdászok úgy fogalmaztak meg, hogy előtérbe 
lép a "tőkemegtakaritó" ezakasz a "bér-, vagy munkamegta-
karltó" szakasszal szemben, vagyis előtérbe lép a beruhá-
zási eszközökkel való takarékosé ág. 

Ha a beruházási eszközökkel való takarékosdág döntő 
fontosságúvá vált az iparilag fejlettebb országok gazdasá-
gi életében, fokozottan eJőtérbe kell hogy kerüljön e prob-
léma hazánkban is. mivel 

- egyrészről nálunk a szükségleteknez képest nagyobb a hi-
ány a termelés növelését szolgáló beruházási eszközökben, 

- másrészről közismart tény, hogy ezámos népgazdasági,113 « 
iparág gépállcraánya a termelési feladatok ellátásához 
elegendő, sőt sokszor túlméretezett /igy pl. a KGM gép-
állománya is/. 
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A termelő kapacitások teljes kihasználása tehát a 
népgazdaság központi problémája, hogy racionálisan hasz-
nálja fel az akkumulációs alapokat, növelje az új techni-
ka bevezetésével kapcsolatos beruházások gazdasági haté-
konyságát és lehetőleg minimális költséggel fokozza a 
termelést. 

A termelő kapacitáeok fokozottabb kihasználására re 
ló ösztönzés céljából létrehozott tervmutatők /'a részese-
dés feltételeinek az időalap kihasználási mutatókhoz kö-
tése/, vagy az eszközlekötési járulék bevezetése azonban 
gyenge érdekeltséget, gyenge öeztönzést biztosított csu-
pán, Alapvető változást jelent viszont e téren is gaz-
daságirányítási rendszerünk folyamatban levő korsrerüsi-
téee. Ennek egyik fő célkitűzése, hogy biztosítsa a vál-
lalatok érdekeltségét a beruházási eszközökkel való taka-
rékosságban, vagyis a gazdaságilag optimális változat ki-
választásában és megvalósításában. 

Adott esetben ugyanis a probléma általában úgy je-
lentkezik. hogy 

а/ a termelőberendezés egyszerű felújítását, vagyio ere-
deti technikai szinten való rekonstrukcióját végez-
zűk-e el /figyelembevéve, hogy ilyen vizsgálatokat ál-
talábun a termelőberjndezések nagyjavítása előtt cél-
szerű elvégezni/, vagy 

fc/ a termelobarendezés korszerűsítő felújítását, "moder-
nizálását" végezzük-e el, pl. pótlólagos automatizá-
lással, vagy 

с/ a géppark /ill. az adott termelőberendezée/ kicseré-
lését határozzuk-e el, Korszerűbb, magasabb termelé-
kenységű, tehát magasabb technikai szinvonalat kép-
viselő termelőbcrendezésekrej korszerűsítő pótlás 
/figyelembevéve a termelőapparátus korszerű szinten 
tartásának köve.élményét/, vagy 

d/ gépcsere esetén a régi termelőherendszés kicserélé-
sét azonos termelékenységű, azonos technikai színvo-
nalú új géppel hajtjuk-e végre, ez eeethen a döntés 
egyszerű pótlás, vagy pedig 

e/ az elhatározott gépcsere /vagy korszerűsítő felújí-
tás/ egyben a cuimelőkapacltás bővítését is célozza 
magasabp technikai szinten, vagy 
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f/ bővítés, de azonos technikai szinten /tehát egyszerű 
pótlással együtt végrehajtott bővítés/ vagy 

g/ a meglevő te-melóapparátus, termelőkapacitás ldőalap-
jánaK fokozottabb kihasználásával /tehát "extenzív" ér-
telemben, a munkarend változtatásával, az időalap elasz-
ticitását felhasználva!/ bővitaük-e a termelést, vagy 
pedig 

h/ a termelőkapacitás - kialakult munkarend szerint -
adottnak vett időalapja produktiv /intenzív értelmű/ ' 
kihasználásának fokozásával hajtsuk-e végre a szükséges 
termelésbővítést. 

A lehetséges döntési változatokat még tovább lehetne 
folytatni. így pl. bővitCB esetén ismét megkülönböztethet-
jük az adctt keresztmetszet, illetve az egész termelés bő-
vítését szolgáló akciókat. Emellett a fenti változatok 
- egyeal gépekre is, de az egész termelőapparátusra vonat-
koztatva különösen - Igen sokféleképpen kombinálhatók egy-
mással. 

Ezeket a lenetséges döntési változatokat a további-
akban "akcióirányoknak" nevezzük. KÖZÖ3 ismertetőjük,hogy 
az egyes akcióirányok végrehajtása után rendelkezésünkre 
álló termelóberendezések mindegyikén ugyanazon technoló-
giai feladatok elvégezhetők. Eltérés köztük csak a megmun-
kálási Időkben 111. költségekben adódik. Ez viszont szük-
ségszerűség. Ebből következik a gazdasági mérlegelés igé-
nye , hogv a technológiai /nem technikai!/ szempontból 
egyébként homogén változatok közül a gazdasági szempont-
ból legelőnyösebb változatot kiválaszthassuk, ill. meg-
valósíthassuk. 

A technológiai szempontból egymással egyenértékű, 
egymást helyettesíthető, egymással szubBtltuálható ter-
melőberendezések, illetve akeiólrányok közötti választás 
tehát alapvetően gazdasági kritériumok alapján kell hogy 
történjék, az eltérő teljesítmények, ráfordítások és meg-
takarítások összevetésén keresztül. 

Megjegyezzük, hogy - egyelőre - vizsgálódási kö-
rünket bizonyos értelemben leszűkítettük a lehetséges ak-
oióirányok figyelembevételét illecően. Az akcióirányok 
közé ugyanis csak az egymással szubstituálható megoldási 
változatokat vettük fel, mig az egymással konvertálható 
alternatívákat egyelőre vizsgálódási körünkön kivül 
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hagytuk. /Igy pl. nem vizsgáljuk azt a konvergens megol-
dást, hogy a termelőberendezésen előállított termék ryár-
tását megszüntessük-e, a szükségletet pedig Importbél, 
vagy más helyettesítő anyaggal pótoljuk stb./. Később az 
általános érvénnyel alkalmazható módszer speciális fel-
használási területeken történő alkalmazásakor vizsgálati 
körünk ilyenértelmü kiterjesztése nyilvánvalóan célszerű 
les z. 

Ugyancsak nem vettük fel a fontonabb felsorolt fő 
akcióirányok közé a lecserélt, tehát a termelésből ki-
vont gép további felhasználási lehetőségeit. Adott eset-
ben pedig ez döntő lehet a fenti akcióirányok közötti 
választás szempontjából is. Nem közömbös ugyanis gazdasá-
gi szempontból, hogy a termelésből kivont gépet például 

- részlegesen felújítva, vagy "fel javítva" /azaz üzemké-
pes állapotba hozva/ "átirányítják" a népgazdasági ter-
melés egyéb, a termelőberendezésak felé kisebb igónye_ 
kst támasztó területeire /tanácsi vállalatokhoz, kis-
ipari szövetkezetekhez, mezőgazdasági gépjavító állomá-
sokra stb.-" vagy 

- átalakítva pl. üzemen belül kerül további felhasználás-
ra /pl. öntvénynagyolásra/, vagy 

- átve вzl a központi karbantartó bázis és a még hasznosít 
ható alkatrészek kiszerelése után átadja az Öntödei 
Vállalatnak /hulladékvaa értéken/. 

Hangsúlyozva a fenti tényezők /konvergens megoldá-
si változatok, illetve secunder jellegű akol óirányok/ 
figyelembevételének s zükségess égét. első lépésként mégis 
el kell tekintsünk ezektől. 

A továbbiakban olyan általános érvényű döntési 
módszereket dolgozunk ki és mutatunk be, melyek felhasz-
nálásával a vállalat megbízhatóan meg tudja határozni 
azt, hogy a saját szempontjából, adott esetben melyik 
akcióirány végrehajtása lesz a legelőnyösebb. 

Az általános érvényű módszer aoeclális változatait 
kell ezután - sorcnkövet'iező feladatként - kidolgozni a 

3/ Ez az elgondolás részlstesebhen kifejtve megtalálható 
Papp Ottó - Rábel Zoltán; "Javaslat a gépgazdálkcdási 
rendszer megreformálására" o. tanulmányban. 
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felsorolt akcióirányok 3/. f/. g/ ée h/ változatainak ösz-
szevetÓBÓre /az adott esetben optimális megoldás megha-
tározása céljából, ezen szűkített döntési probléma speci-
alis gazdasági kritériuma alapján/. 

2, A korszerű döntési eljárások, dinamikus számítási 
módszerek alapelveinek, 

valamint főbb típusainak Ismertetése 

Az előző fejezetben felsorolt döntési alternatívák, 
ún, "akclólrányok" megvalósítása minden esetben valamilyen 
beruházást ./egyszeri ráfordítást/ igényel, ennek ellenében 
viszont általában változnak a folyamatos ráforditáaok /Üze-
meltetési költeégek, fajlagos anyagfelhasználások stb./.va-
lamint a hozamok /a termelési érték, pl. a termelékenység-
növekedés, minőségjavulás, termelésbővítés etb. eredménye-
ként/. A különböző akoióirányok egyszeri éa folyamatos rá-
fordításai, ill. hozamai /megtakaçitâani/ általában külön-
bözők. Alapvetően közös jellemzőjük viszont, hogy a folya-
matos ráfordítások, ill. hozamok /megtakarítások/ mind 
bizonyos időtartamra vonatkozó, jövőben fellépő és külön-
böző mértékű bizonytalansággal, terhelt értékek. Ez követ-
kezik abból, hogy a döntések sosem a múltra, hanem mindig 
a jövőre vonatkoznak. 

Az optimális akclólrány meghatározásához tehát 
olyan gazdaságossági számiváe elvégzése szükséges, amely 
alkalmas lesz a különböző akcióirányolc 

- különböző egyszeri és folyamatos ráfordításainak, il-
letve hozamainak, 

- különböző időtartamokra /élettartamokra/ számolt, va-
lamint 

- különböző bizonytalansággal terhelt 

folyamatos, tehát jövőbeli ráfordításait ée hozamalt 

- tizonyos paraméterek állandóságának /oetoris paribus/ 
e feltételezésével 

párhuzamosan ösezavetni egymással. 
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A számítások gazdasági kritériuma ezen általános 
esetekben szintén általános, vagyis megfelel a lex minimi 
elvének; a legnagyobb eredményt a legkisebb ráfordítással 
biztosító akcióirány megvalósítású az optimális döntés. 

A gazdaságosság ezen legáltalánosabb alapelve /mint 
a gazdálkodás általános elve/ minden t á r s a d a 1 rr. 1 - g и к d а в á g 1 
rendszerben egyaránt érvénye3. Azonban más-más fokon,más -
más kritériumok alapján, más-más feltételek éa formák kö-
zött valósul meg a tőkés, illetve n szocialista gazdasá-
gokban. Enneк megfelelően az alkalmazandó gazdaságossági 
számításoknak is alapvetően eltérő szemléletieknek kell 
lenni. 

Ez a szemléletbeli eltérés megmutatkozik mindenek-
előtt a profitráta maximalizálásának elsődlegességében, 
de jelentkezik az eltérő közgazdasági kategóriákban /tő-
ke, kamatláb, profitráta stb./, a felhasznált számítás-
technikai elegekben /kamatos-kamat számitás, diszkontá-
lás stb./, valamint még egy sereg egyéb, általunk je-
lenleg szükségszerűen figyelmen kivül hagyott, vagy cs"k 
érintett tényezőkben, mint pl. a kamatláb kérdése /pia-
ci-, kalkulatlv-, ill. belső kamatlábak/, a kölcsöntőke 
és a saját tőke viszonya, az ún. inflációs tényezők sze-
repe stb. 

Számításaink tehát szükségszerűen csak az ún. "blz-
tos várakozások" esetén örvényesek, vagyis változatlan-
nak tekintett általános piaci viszonyok, a vállalat vál-
tozatlannak tekintett piaci helyzete stb. tényleges fenn-
állása esetén. 

Meg kell azonban itt jegyeznünk, hogy ezen felté-
telezésekkel a tőkés üzemgazdasági irodalomból ismert 
gazdaságossági számítási módszerek is élnek, mivel a fel-
adat csakis igy nyerhet megoldható formátumot. 

Egységes « világviszonylatban elfogadott és elter-
jedt számítási módszer azonban a tőkés országok gazdasá-
gi életében вед ismeretes. 

A számítási módezerek egy része az ún. statikus 
vagy gyakorlati, másrészük viszont az ún. dinamikus.te-
hát közgazdasági, gazdaságmatematikai szempontokból tu-
dományosan megalapozott i-ányzathoz sorolható. 
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A továbbiakban ezek részletekbemenő ismertetését 
mellőzve olyan általános érvénnyel alkalmazható gazdasá-
gossági számítási módszert mutatunk be, amely már alkal-
mas lesz az egyszeri ráfordítások, valamint a különböző 
időtartamok alatt folyamatosan felmerülő költségek és 
hozamok együttes összevetésére. 

/Ennek során feltétlezzük, hogy minden egyes dön-
tés meghozatala, ill. megvalósítása bizonyos egyszeri rá-
fordítások, beruházások felhasználását igényli./ 

Ahhoz, hogy - célkitűzésünknek megfelelően^ "má-
sodik lépcsőben" - a termelés bővítését célzó akcióirá-
nyok optimalizálására alkalmas speciális módszert dolgoz-
zunk ki, egy egységes, általános érvénnyel felhasználható 
gazdaságossági számítási módszerből kell kiindulnunk.Ilyen 
számítási módszer azonban hazailag még nem került kidol-
gozásra. ill. az "intézményesített' számítási formulák kö-
zel sem alkalmasak ennek helyettesítésére. Ezért,első lé-
pésben az általános érvényű, tudományosan megalapozott,de 
egyszerűen, közérthetően felhasználható számítási módszer 
elvi alapjait és számítási formuláit kell szükségszerűen 
kialakítanunk, ill. tárgyalnunk. 

2.1 A atatlkua gazdaságossági számítási módszerek 

Az ún. statikus /vagy gyakorlati/ módszer az egy-
szerű megtérülési idő, vagy nettó haszon számításának 
módszere. 

Általában minden nyugati gazdaságossági számítási 
módszereket tárgyald irodalom álláspontja megegyezik ab-
ban, hogy elmarasztalják a statikus módszereket és a 
dinamikus számítási módszerek mellett foglalnak állást. 

A statikus számítási módszerek fő hibája az időté-
nyező figyelmen kivül hagyása, illetőleg a hozamok linea-
ritáBának feltételezése. Vagyis időben nem változó költ-
ség- és bevételi "görbéket" tételeznek fel egy-egy dönté-
si probléma esetén, illetve a költségek, valamint a be-
vételek alakulását* nem az idő; hanem valamely más ténye-
ző /pl. üzemnagyság, kapacitáskihasználás stb./ függvé-
nyében elemzik. > -

Ez a feltételezés nyilvánvalóan nem felelhet meg 
»a valóságnak. Általánosságban ugyanis igaz az, hogy egy 
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adott technológiával, adott üzemben elóállitott termelés 
minősége fokozatossá romlik /legalábbis a szakadatlan 
technikai fejlődés eredméry eként a piacon legújabban 
megjelenő termékek használati értékéhez viszonyítva/, 
mennyisége pedig csökken. Fentiek következményeként fo-
kozatosan csökken a bevételek /előállított termékek 
mennyisége x egységár/ és nő a ráfordítások /anyag- és 
élőmunka felhasználás/' mennyisége. 

Ennek ellenére nem mellőzhetők teljesen és egyér-
telműen a statikus, vagy gyakorlati formulák sem, époen 
ez utóbbi jellemzőjük miatt, A gyakorlatban alkalmazott 
formulák ugyanis általában jelentősen eltérnek az elmé-
leti, ún. dinamikus formuláktól, nem elégítik ki maradék 
nélkül a dinamikus számitások követelményeit,viszont egy-
szerűbbek azoknál /alapelvüket, módszertanukat és alkal-
mazásukat tekintve egyaránt. 

A dinamxkus illetve statikus formulákat azonban nem 
válaeztja el kínai fal egymástól. Bizonyos feltevések, 
egyszerűsítések mellett e formulák egybeeshetnek. Tehát 
inkább csupán a dinamika számitásbeni tükrözésének külön-
böző fokozatairól beszélhetünk. /Gondoljunk ugyanis ar-
ra, hogy a dinamikus formulák is egyszerűsítenek a való-
sághoz képest, ugyanakkor a statikus formula sem teljesen 
statikus, hiszen élesen megkülönbözteti - éppen felmerü-
lésük ideje szempontjából - a költségek két csoportját; 
a beruházási és az üzemeltetési költségeket./ 

Tehát tulajdonképpen arról van szó, hogy egyértel-
műen meghatározzuk azon egyszerűsítő feltevéseket, 
absztrakciókat, amelyekkel e formulák kidolgozásakor él-
tek és amelyek fennállása esetén e formulák aggály nél-
kül alkalmazhatók. Ezek: 

1. A beruházási költség gyakorlatilag egy összegben me-
rül fel /pl. a vételárat egyszerre kell fizetni, a 
felszerelés pedig csak rÖYid időt vesz igénybe/ 

2. Nem kell gyakorlatilag felfutási időszakkal számíta-
ni /pl. jól bevált, kipróbált technológiák, gyártási 
rendszerek esetén/o 

3. Az üzem teljeditménya, az üzemeltetési költségek, va-
lamint a termék piaci ára az időben konstansnak vehe-
tők. 
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4. Az előbbi fei tevésből következően a berendezés élet-
tartama - az adott jellegzetes bevételekkel és költsé-
gekkel - végtelen /mivel az elhasználódott berendezé-
sek egvszerüer. pótolhatók, a pótlás költségeit pedig 
az üzemeltetés költségei közé felvettük./ 

A statikus formula alkalmazása tehát nyilvánvalóan 
jogosult a fenti, egyszerűsítő feltevések részbeni vagy 
teljes fennállása esetén. 

Amennyiben ugyanis ezen absztrakciók létjogosultak, 
vagyis в feltevések nem jelentenek túlzott, megengedhetet-
len eltérést n valóságtól, úgy praktikus megfontolásokból 
kiindulva, célszerűbb a statikus formulák alkalmazása. 

Nézzük meg ezután а gyakorlatban általában legelter-
jedtebbnek mondható statikus hatékonysági faktort.az egy-
szerű megtérülési idő képletét, ill. ennek reciprokát: a 
nettó haszon % számításának képletét. 

A nettó haszon /nyereség/ %-a a befektetet tőkére 
vonatkoztatva: 

T - /Ü -t- F/ _ l0tr- loo ,1, , . 
p = -L L. . l 0 0 = _ _ / _ / 1./ 

Ahol az egyes jelölések: 

T = az évi konstansnak feltételezett termelési ér-
= ték /vagy bruttó árbevétel/, számítása; 

T = Q . é 2./ 

ahol a "Q" az üzem előállított évi termékmennyisége, ill. 
"á" a termék egységára, mindkét tényező az időben válto-
zatlannak feltételezve. 

Ü = a berendezés üzemeltetésének teljes évi költbé-
= ge /amely már a befektetett tőke amortizációs 

és kamatköltségét is tartalmazza/. 

F = az üzemi forgó tőke /F̂ ,/ hónapos kamata. 
Az üzemi forgótőke analitikus módszerrel 
határozható meg, vagy becsülve, az évi üzemel-
tetési költség százalékában adható meg. A ka-
matozás időtartama a forgóeszközök tervezett 
forgási sebességének 
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függvényében határozható meg a létesítmény jellege sze-
rint. 

Bs beruházási költségek /befektetett tőke/ 

ps a nyereeég /nettó haszon/ %-a a befektetett tőkére vo-
= natkoztatva /a berendezés teljes és végtelennek felté-

telezett élettartama alatt/. 

_is a befektetett tőke /egyszeri/ megtérülésének ideje. 

A nyereségráta /р/ ill. megtérülési idő /1/ számí-
tása esetén egy, pl. az iparágon belül normativ nyereség-
rátának vagy megtérülési időnek elismert értékéhez való 
viszonyítás alapján dönthetünk a tervezett tőkebefektetés 
előnyös vagy előnytelen volta felől.. 

A fenti statikus formula alkalmazása tehát - egysze-
rűsége folytán - mindazon esetekben célszerűnek mondható, 
amikor a fent felsorolt négy egyszerűsítő feltevés nom 
jelent túlzott, megengedhetetlen eltérést a valóságtól. 
Ezen, elég ritkán előforduló esetekben ugyanis a lényege-
sen több számítási munkát jelentő dinamikus módszerek is 
a statikus formulák alkalmazásával nagyjából azonos ál-
lásfoglaláshoz vezotnek. 

A statikus formulák létjogosultak még azon esetek-
ben is 

- amikor az elvégzendő számítások csupán gyors és durva 
tájékozódás céljából készülnek, valamint 

- amikor a dinamikus formulák alkalmazásához szükséges 
adatok meghatározása annyira megbízhatatlannak Ítélhe-
tő, hogy az ezek felhasználásával való számítás várha-
tó pontosságának mértéke nem jelenthez lényeges elté-
rést a statikus formulákkal számolt eredmények ismert 
pontatlanságától. 

Általánosságban azorban megállapíthatjuk, hogy ke-
vésszámú eset kivételével, a dinamikus módszerek - a be-
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ruházási és termelési tényezők dinamikus volta miatt -
megbízhatóbb eredményekre vezetnek. Ezért a nemzetközi 
gyakorlatban a dinamikus módszerek viszonylag egyszerűb-
ben felhasználható formulái terjedtek el. 

2.2 Л dinamikus gazdaságossági számítási módszerek 

A dinamikus módszerek a beruházási tevékenységet és 
következésként annak eredményét, a beruházás nyomán meg-
induló termelést is időben lejátszódó folyamatként elem-
zik. Г* 

A dinamikus módszerek fő jellemzője tehát,hogy el-
vetik a létesítmény műszaki és gazdasági jellemzőinek 
stabilitásáról szóló feltevést /mint azt hallgatólagosan, 
a statikus módszerek alkalmazásakor feltételezzük/. Ehe-
lyett, figyelembevéve az időtényező hatását, az időben 
változónak tekintik a költség és a hozamgörbéket és ál-
talában as időt, mint' önálló tényezőt veszik számításba 
/a kámatos-kamatszámitás, ill. diszkontálás technikájá-
nak alkalmazásán keresztül/. 

Vizsgáljuk meg a továbbiakban a dinamikus számítá-
si módszerek közgazdasági és számítástechnikai alapjait, 
írjuk fel e célból az l.sz. képlet analógiájára, de már 
a dinamikus modellek terminológiájához közelebb álló je-
lölésekkel az évi nyereeég /hozadék/ viszonyát a befek-
tetett tőkéhez, a berendezés egész várható gazdaságos 
üzemi élettartamára számolva: 

p g T - ü - Б . / M N . l 0 0 n / 4./ 

ahpl а \X/ N = az un. törlesztőfaktor. vagy annultásl fak-
' tor, mely alkalmas az egyszeri, beruházási 

jellegű ráfordítások "folyamatoseág" tóte-
léhez a létesítmény teljes termelési idő-
szakára vonatkoztatva. 

Ezzel vesszük tulajdonképpen figyelembe a lineá-
ris leírási, akkumulációs költségek egyszerű elszámolás-
osa helyett azt a tényt, hogy a 'mai Ft - a tőke szerve® 
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növekedési folyamata következményeként - nem vehető egyen-
lőnek a holnapi, vagy a tegnapi Ft-tal. 

Vagyis az ún. törlesztő faktor alkalmazásával figyo 
lembe vettük azt, hogy maga a leirás ie kamatozik.de min-
den egymást követő leiráai összeg, egészen e létesítmény 
élettartamáig, egy évvel rövidebb ideig fog kamatozni.Szá 
mitáei képlete tehát: 

^/3 N 
/3/1 4 /3/ H - M

 K / 
— »•*..» о » » о v- « e Ф » • 

ahol a ft « kamatláb /ennek többféle értelmezésével itt 
• " most nem foglalkozhatunk, részletesebben lásd 

pl. Dr. Gelei Anna: Beruházásgazdaságoseági 
számítási módszerek a nyugati üzemgazdasági 
irodalomban, MTA Közgazdaságtudományi Intézet-
Tájékoztató Közleményei 1963. 3.sz. 8. oldal/ 

A többi jelölések - a már ismerteken kivül - az 1. 
ez. ábra alapján értelmezhetők. 

M « megvalósítási időszak, amely a beruházási tevékenysé-
gek megkezdésétől а felfutás végéig terjedő időinter-
vallumot foglalja magában. 

Я щ normál termelési időszak, vagy a berendezés /létesit-
mény/ várható gazdaságos üzemi élettartama /az 
M+l-edik évtől az N-edik évig/, mig 

4/ Részletesebben tárgyalják e problémát pl. -
—. SCHNEIDER,E: Wirtschaftlichkeitsrechnung, Tübingen-

Zürich: Mohr-Polygraphischer Verlag, 1957. П: 136. 
т LUmZ,F-LÜTZ,V: The Theory Of Investment of the Firm, 

Princeton: Princeton University Press, 1951. 
H. 136, 146. 

- GERLE GY.: "A beruházások gazdaságosságának vizsgá-
lata" Bp. Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó. 1959, 
H, 14o, 186.,éa még sokan mások. 
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E = elszámolási idôezak. egyenlő a megvalósítási,valamint 
a normál termelési időszak együttes összegével/, azaz 
az 1-től az H-edik évig tartó időszakot öleli fel/. 

-Ä * * 
1 1 I 
Ó X « -4 8 fr. fr- t j 8 > i s -e-

0 1 2 5 4 5 6 7 8 29 5o 

felfutáfli időszak 

— ^ 

beruházási időszak 

megvalósítási időszak normál termelési időszak 

elszámolási időszak 

1. ábra 
I 

к beruházási és üzemeltetési tevékenységek jellegzetes 
időszakai és időpontjai. 
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A dinamikus számítási módszerek úgy a beruházási, 
mint a termelési időszak összes tevékenységeit, téryer.őit 
a valóságnak megfelelően, azaz az időben változó voltuk-
ban fejezik ki, illetve veszik számításba a »eljes, ún. 
elszámolási időszakra vonatkoztatva. 

A A.bz. képlet alapján vizsgálva az egyes tényező-
ket a következő megállapításokat tehetjük: 

2.2.1 A beruházási tevékenységekkei kapcsolatos költségek. 

szemben a gyakorlati formulák ilyenirányú feltétele-
zésével, általában nem egy összegben, illetva egy időpont-
ban merülnek fel /В/, hanem egy hosszabb megvalósítási 
/beruházási + felfutási/ időszak alatt különböző időpon-
tokban és különböző mértékben. 

Éppen ezért, ha a beruházás gazdaságosságát egy 
időpontra, pl. a normál termelési időszak megindulásának 
időpontjára számoljuk, úgy szükséges lesz, hogy a megva-
lósítási Időszakban felmerült összes költségek felkamato-
zott összegét erre az időpontra kiszámítsuk. 

Ezek nagy része iniciális beruházási költség lesz, 
azonban itt már számolnunk kell a felfutási Időszak üze • 
meltetéei költségeivel, valamint annak már jelentkező te-
vételeivel is. Vagyis a _B számítása: 

n~o 

ahol az n = az évek száma 

К/п/ = a beruházási és üzemeltetési tevékenységek nyomán 
uz "n"-edik ávben felmerülő együttes költségek 
összege /a megvalósítási időszak alatt/ 

Т/n/ = a megvalósítási időszak "n"-edlk évében keletkező 
termelési érték /vagy bruttó árbevétel/, és igy 

M 

6. 

végül a 
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ßg и a létesítmény /berendezés/ megvalósításának fentiek 
— alapján korrigált beruházási költsége, amit egyes 

szerzők "előlegezett költség"-nek neveznek és a lé-
tesítmény Üzemeltetéséhez szükséges forgóeszközöket, 
mint az iniciális beruházási költségek egy speciális 
fajtáját is elszámolják benne. /Ez jogosult,mivël a 
nyers- és segédanyagkészletet, félkésztermék-készie-
het , valamint a befejezetlen termelés állományát 
rendszerint a beruházási időszak végén és a felfutá-
si időszak alatt képzik, ilyenértelmü elszámolása 
tehát indokolt./ 

Meg kell itt még említenünk a beruházási tevékenysé-
gekkel kapcsolatos költségek elszámolásának egy harmadik 
fajtáját is, amit В t~tal fogunk je-103.nl. Ez az a beru-
házási —költségoptimum, amely az ún. há-
lózatos tervezési módszerekkel készülő optimális beruhá-
zási program megvalósítása esetén merül fel. A CPM 
/Critical Path Method/ tervezési rendszere ugyanis lehe-
tőséget nyújt arra, hogy az idő- illetőleg a költség ori-
entált beruházási programváltozatok közül mindenkor kivá-
laszthassuk azt a beruházási programot, amely a direkt, 
indirekt, valamint a kamatköltségek együttes figyelembe-
vételével /tehát ezuperponálásukkal/, a költség- és idő-
összefüggések szempontjából is optimális ./minixná31e/ be-
ruházási költségek elérését tepzi lehetővé. 

A továbbiakban most már a 4 / b z . képlet számlálójá-
ban szereplő EykijT faktor, vagyis az előlegezett költség 
évi törlésztéses hozadéka kifejezésében a 
В helyébe az egy összegben felmerülő költségeket /В/, a 
korrigált /jL./, vagy pedig az optimális /В J beruházási 

költségeket helyettesitjük, attól függő-
en, hogy az adott esetben melyiket tudjuk megbízható pon-
tossággal meghatározni. . 

Egyébként azonos feltételek esetén a valóságot leg-
hívebben tükröző eredményt természetesen a fentivel el-
lenkező felsorolásnak megfelelően kapjuk. Ezért, amennyi-
ben ehhez a feltételek adottak, а В ot, vagy.а в -
értékét és csak végszükségként a 15; p egy összegben 
felmerülő beruházási költségösszegeket kell meghatároz-
nunk és a fenti kifejezésbe helyettesítenünk. 

22.2 A berendezésnek /létesítménynek/ a 4.sz. képletben 
szereplő és konstansnak feltételezett évi termelési 

Költsége /Т/. ill, évi üzemeltetési költségé /Ü/.szemben 
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a statikus formulák ilyenirányú,feltételezésével, általá-
ban szintén nem vehető változatlannak a létesítmény tel-
jes megvalósítási és termelési időszakára nézve. 

A ráfordítások és в kiboosátás dinamikája. 

A 2.SZ. ábra azt tünteti fel, hogy a beruházási és 
üzemeltetési tevékenységek l.sz. ábrán feltüntetett idő-
szakaiban, tendenciáját tekintve, hogyan alakulnak a rá-
fordítások, illetve termékkibocsátások. 

Az Iniciális beruházási ráfordítások számbavételi 
módszereiről már beszéltünk. Ezek alakulása, nyilvánva-
lóan, a létesítmény jellegétől és a beruházási tevékeny-
ségek programjától függően különböző görhe-karaktcrisz-
tlkákat ad. 
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Az üzeneltetésl ráfordítások alakulása az idő függ-
vényében, szintén a létesítmény jellegétől függően más 
és más lesz. Altalánosságban azonban igaz az az ábrán is 
feltüntetett tendencia, miszerint az üzemeltetési ráfor-
dítások a felfutási időszak növekvő üzemeltetési ráfordí-
tásai után egy időre stabilizálódnak, majd egy távoüabbi 
időben fokozatosan emelkednek. Ez a tendencia a techni-
kai-erkölcsi avulás és a fizikai kopás következtében 
szükségszerűen emelkedő karbantartási, nagyjavítási költ-
ségnövekedésekre, illetve a fentiek következtében növek-
vő mértékű anyag- és élőmunka felhasználásokra vezethető 
viasza. 

Ugyanakkor, mint azt az ábrából is láthatjuk, a 
termékkibocsátás időbeni alakulása a felfutási időczak 
rohamos mértékű növekedése után viszonylag stabilizáló-
dik. A távolabbi időben azonban, a termelő apparátus 
technikai-erkcicei avulása és fizikai kopása következté-
ben, az üzemben előállított termékek minősége romolhat, 
mennyisége pedig csökkenhet. 

A 2.SZ. ábra azonban csak a naturális változásokat 
szemlélteti, Igy az előállított termékek minőségi romlá-
sa, valamint az ár- ée bérválto"2ások hatására bekövetke-
ző termelési érték vagy bruttó árbevétel időben csökkenő 
tendenciáját már nem képes szemléltetni. 

A komplex dinamikus modellek azonban figyelembe 
veszik a világpiaci árak időbeni alakulását lsr a tartós 
áralakulásokat, illetve árirányzatokat feltüntető ártren-
deken keresztül. 

A bérköltségek időbeni alakulását pedig a követke-
ző képlet alapján veszik számításba: 

N N 
7 , K'/n/./l + /3/- n + ^ V / n / / l + x / n 

/1+/?/n 7 - / 
n=o 

ahol K^ » a korrigált költségek diszkontált összege 
K' = az "n"-edik évben felmerülő nem bérjellegű 

költségek 
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К " = az "n"-edik évben felmerülő bérjellegű költ-
ségek 

X = a béremelkedés évi rátája. 

A komplex dinamikus szemléletű modellek - a fenti 
tényezőkön túl - általában figyelembe veszik még a kalku-
láció során a kamatláb alakulását az idő függvényében, a 
pénz romlásának mértékét az idő függvényében az ún. "inflá-
ciós tényező felvételével stb. 

Láthattuk tehát, hogy a tényezők egy részének idő-
beni változása a létesítmény, ill. a termelés belső dina-
mikájával kapcsolatos /mint pl. a karbantartási, nagyjaví-
tási ráfordítások, vagy a termelés mennyiségének az idő-
beni alakulása stb./ 

A tényezők nagy részének időbeni alakulása azonban 
külső változásoknak, a gazdasági környezet általános vál-
tozásainak /az áru- és tőkepiacnak/ az általunk vizsgált 
létesítményre gyakorolt hatásainak a függvénye /ártrendek, 
bérváltozások, kamatláb alakulása stb./. Ezeknek az adott 
esetre történő meghatározása általában aránytalanul nagy 
munkát jelentene. Figyelembevételük csak olyan esetben le-
het "kifizetődő", ahol e gazdaságossági számításoktól füg-
getlenül és rendszeresen végeznek időben lejátszódó költ-
ség- és haszonelemzéseket és - a műszaki paraméterek azo-
nossága, vagy nagyfokú hasonlósága következtében - ezek 
eredményei a vizsgált, konkrét esetre megbízhatóan apli-
kálbatók. 

A 4.SZ. formula számlálójának analógiájára ugyanis, 
végső fokon a komplex dinamikus modellek is tételesen, év-
ről-évre meghatározzák a nettó nyereséget /Р/, mint az ár-
bevételek /évenkénti termelési érték: Т/ és az évi üzemel-
tetési költség /Ü/ plusz az előlegezett költség évi tör-
lés ztéses hozadékának /Ъ.ии / a különbségét, majd - figye-
lembevéve azok dinamikáját - összegezik azt a létesítmény 
egész várható élettartamára vonatkozóan. Képletben kifejez-
ve az elmondottakat : 

Nem folytonos esetre: 

N 
n 

8./ 
n=l. 
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A nettó nyereség számításának folytonos formulája: 

N 
V = ^ P /п/ dn 9./ 

о 

ahol tehát a 

Р/n/ : a berendezés /létesítmény/ fent leírtak alapján 
számított nettó nyeresége az "n"-ik évben. 

V : a létesítmény teljes termelési időszaka, várható 
gazdaságos élettartama /N/ alatt elérhető nettó 
nyereségek kumulált-diszkont értéke /amit a kama-
tos-kamatszámitás, ill. diszkontálás folytonos for-
mulájának megfelelő exponenciális függvények al-
kalmazása juttat kifejezésre, ahol az: 
/l+/i/n = kamatfaktor, mig az: /1+Д/ П = diszkont 
faktor/. 

22.3 A beruházási tevékenységekkel kapcsolatos költségek 

reális megállapítása, valamint a létesítmény évi 
nettó nyereségeinek az egész élettartamra történő kiszá-
mítása /valamint ezek kumulált diszkont értékének megha-
tározása/ után elvégezhetjük a létesítmény /berendezés/ 
megvalósításának komplex dinamikus szemléletű gazdasá-
gi hatékonysági számítását. 

Erre három főcsoportba sorolható módezer ismeretes. 
Mégpedig: 

_ a tőkeérték-számítási /diszkontálás!/ módszer. Ennek 
lényege, hogy a diszkontálás technikájának alkalmazá-
sával megállapítjuk az évi nyereségek "jelen értékét" 
vagy "tőkeértékét" a létesitmény egész élettartamára, 
az üzembehelyezés időpontjára vonatkoztatva /V/, majd 
ebből a teljés beruházási költség /В/ levonásával 
nyert különbség pozitiv előjele a gazdaságosság krité-
riuma, 
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- az ún. "annultáel-móAszer" /vagy átlagos minimális ter-
melési költségek módszere/ lényegileg a diszkontálás! 
módszer megfordítása. Vagyis az annuitási módszer nem a 
folyó költségeket és bevételeket /hozamokat/ számítja 
vissza az egyszeri ráfordítások időpontjaira /azaz "tő-
késiti" azokat/, hanem az utóbbiakat mintegy folyókölt-
ségesiti /mintegy "folyamatossá" téve az egyszeri, be-
ruházás jellegű ráfordításokat/. Ennek megfelelően a 
gazdaságosság kritériuma ennek alkalmazása során az,hogy 
az évi átlagos bevételek /vagy nyereségek/ ne legyenek 
kisebbek az évi átlagos kiadásoknál /költségeknél/. 

- Végül az ún. "belső kamatlábas" módszer, ahol a belső 
kamatlábat, vagy belső megtérülési rátát kell kiszámíta-
ni. Belső kamatláb /g/ alatt azt a rátát értjük, amely-
lyel az évi nyereségek kumulált-diszkont értéke /V/ ép-
pen a beruházási tevékenységek összes /a vizsgált idő-
pontra számított, pl. felkamatozott/ költségével lesz 
egyenlő. Azaz 

% 'S / = \ 
A gazdaságosság kritériuma itt, ennek megfelelően 

az lesz, hogy a létesítmény egész élettartamára fentiek 
alapján meghatározott megtérülési ráta, vagy belső ka-
matláb legyen egyenlő, vagy nagyobb egy normativ /lásd 
"kalkulativ"/ kamatláb értékénél, amelynek alkalmazása 
már eleve nettó jövedelmet is biztosit. 5/ 

2.3 A javasolt gyakorlati dinamikus számítási módszer 

A dinamikus modellek felhasználásával lehetőség 
nyilik a tőkebefektetéssel kapcsolatos hosszútávú kiha-
tások figyelembevételére. Azzal, hogy a dinamikus mo-
dellek a beruházási és a termelési időszakok tevékenyaé-

5/ A dinamikus számítási módszerek részletesebb fogalmi 
és módszertani alapjait, számítási apparátusának le-
irását, a fent hivatkozott müveken kivül lásd még: 
Richard E.Bellman - Stuard E. Dreyfus: Applied Dynamic 
Programming, Princeton University Press, Princeton 
New Jersey 1962. 
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geit időben lejátszódó folyamatként elemzik, biztosítják 
a lehetőséget az egyes ráfordítások, kiadások, illetve 
hozamok /bevételek/ reális számitásbavételére. Vagyis 
azt, hogy azokat akkor és olyan mértékben vegyük számí-
tásba, ahogy azok a valóságban felmerülnek a berendezés 
teljes élettartama során. 

A berendezés /létesítmény/ műszaki jellemzőinek 
függvényében megszerkesztett nyereség és költséggörbék 
ismeretében, a kamatos-kamatszámitás apparátusának fel-
használásával, valamint a felsorolt hatékonysági számítá-
si módszerek alkalmazásával a tervezett beruházás gazda-
ságossága már megalapozottan számitható lesz. 

E módszerek alkalmazásához azonban ismernünk kell, 
közelítőleg legalább, a létesítmény nyereség /hozam/ és 
költség /ráfordítás/ görbéit. Ezek olyan pontosságú meg-
határozása, amely hívebben tükrözi a valóságot, mint az 
időbeni változatlanság feltételezése, komoly kutatási fel-
adatot jelent. 

A kérdés gyakorlati megoldása azonban - bizonyos lé-
tesitmény-tipusok esetében - nem jelent túlzottan kompli-
kált feladatot. így elsősorban olyan létesitménytipusok-
nál, amelyek vagy meglehetősen homogén terméket állítanak 
elő, vagy pedig jellegüknél fogva alkalmatlanok a profil-
változtatásra, nem jelent túlzottan bonyolult feladatot a 
beruházással és a termelés belső dinamikájával kapcsola-
tos változások jellegének /regressziós függvényeinek/ a 
meghatározása /mint pl. a normál termelési időszak ter-
melésalakulásának, vagy a karbantartási, nagyjavítási 
tevékenységek időbeni alakulásának a meghatározása stb./. 
Annál bizonytalanabb a talaj a külső változások, vagyis 
a gazdasági környezet általános változásai hatásainak a 
meghatározása során /piackutatás, kereslet-kínálat,ári-
trendek, béralakulás stb. figyelembevétele/. 

Nyilvánvalóan következik az elmondottakból, hogy 
a felhasználásra javasolt számítási módszer csakis egy 
korszerű, dinamikus szemléletű módszer lehet. Ugyanak-
kor az is világos, hogy - a fenti ismeretek hiányában -
ez még nem lehet egy komplex, minden időbeni változást 
figyelembevevő modell. Egyrészt azért, mivel az egyelő-
re túlzott számítási igénnyel lépne fel, másrészről - az 
alapadatok csökkent mértékű megbízhatósága, vagy hiánya 
miatt - az eredmény sem hozná a tőle várt eredményt meg-
bízhatóság, realitás tekintetében. Ezért egyszerűsített 
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dinami trug model lokpt matatunk 'be, illetve javán ólunk, fel-
használásra. 

Ezek kidolgozása során tehát már figyelcnbo увдг,-
Hzük az időt, mint önálló faktort, ami nem egy esetben ön-
magában is döntő tényezője lehet a tőkebefektetés eredmé-
nyességének. Az időtényező figyelembevétele a továbbiakban 

- a kamatos-kamatszámítás apparátusának a felhasználásit, 
és ezzel kapcsolatban 

- a- kamatláb problémáinak figyelembevételét is jelenti. 

A kamatos-kamatazámltáB apparátusának felhasználása 
nem jelent problémát. 

Bármelyik összefüggést használjuk ugyanis fel,a hat-
ványok egyedi kiszámítására soha sincs szükség,mivel azok 
kamattáblázatokból egyszerűen kiolvashatók. A táblázatok 
általában közlik a kamatfaktor /X/, a diszkontfaktor /Y/,r. 
"törlesztőfaktor" /vagy annuitást értékfaktori^a-j/ és 
az annuitási költségfaktor /jj}N/ értékeit a ß á o;Í5 és 
N = loo-esetére /lásd az 1-2.sz. táblázatokat.0/ 

A táblázatok felhasználásával a kamatos kamat-képle-
tek alkalmazása csak egyszerű szorzásokat és összeadásokat 
jelent, amennyiben pl. meg akarjuk határozni a létesítmény 
egész élettartama alatt elérhető nyereségeknek a normál 
termelési időszak első évére vonatkoztatott kumulál t-d i.s z-
kont értékét /V/. Ez, nem folytonos esetre, diszkrét pon-
tokban /az üzemeltetési évek végén/ számolva tehát: 

Li 

2 - - [ ] р / п / / 1 + / з Л п п . / 

ahol a В/п/ az n—edik évben elérhető évi nyereség, az évi 
termelési érték /bruttó árbevétel/ és üzemeltetési /teruie-

6/ A magyar könyvtárakban rendelkezésre álló legnagyoob 
táblázat: Eoerster E.: Simon Spitzers Tabellen für 
die Zinseszinsen - und Rentenrechnung, Wien; C.Gerold'e* 
Sohn, 1933. 
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lési, vagy gyártási/ költség különbségeként számolható, 
tehát 

Р/n/ = T /п/ - U /л/ 12./ 

ahol а Т/n/, vagyis az n-edik év bruttó árbevételét a 2. 
ez. összefüggés "alapján számoljuk. Azaz az n-edik évben 
előállítható termékmennyiséget szorozzuk azoknak az ár-
trendek alapján n-edik évben várható egységárával.Az üze-
meltetési költség n-edik évben várható értékét; Ü/n/-et, 
a korábban elmondottak alapján határozhatjuk meg. 

Jelen esetben azonban feltételezzük, hogy az elő-
állított termékek mennyisége, azok egységára,valamint évi 
gyártási költsége az időben változatlan. Vagyis végered-
ményben feltételezzük azt, hogy a létesítmény évi nettó 
nyeresége állandó, azaz a 

Р/а/ = P = cons tans 13«/ 

Ha viszont а Р/n/ = P = constans, úgy az évi nye-
res-égek kumulált-diszkont értéke, vagyis a normál terme-
lési időszak évi nyereségei jelen értékelnek az összege  
/V/ az 

Y = /1+/9 7n 14./ 

diszkontfaktor felhasználásával a következő egyszerű 
alakban irható fel: 

V = p / 1 + / З Г 1 + P / 1 + 0 r 2 + P Л + / З Г 3 + p /1+/3/-

+ P/l+í3/-n = p [ /1+0 Г1 + /1+/3/ 

+ /1+/5 r? + /1+/3 /~ nJ 15. ( 

86-



ami a továbbiakban a következő egyszerű alakra lesz redu-
kálható : 

15. 

ahol a -p ̂  H az ún. annuitás! költség!aktor. amivel te-
hát, J egyszerű szorzás elvégzésével.megkapjuk a 
létësitmény egész termelési időszaka alatt fellépő cons-
tans nyereségekJb - kamatlábbal számolt jelenértékeinek 
az összegét /vagyis a nettó nyereségeknek a normál ter-
melési időszak megkezdésének időpontjára számolt kumu-
lált-diszkont értékét./ 

Az annuitás! költségfaktor értékeit a kamatláb és 
az élettartam függvényében táblázatok tartalmazzák /2.sz. 
táblázat/. 

23.1 Ha már most a tőkeérték számítási módszert alkal-
mazzuk; úgy a létesítmény teljes beruházási költ-

ségét levonjuk a "V" fentiek alapján számolt értékéből és 
ezesetben a gazdaságosság kritériuma e különbség pozitív 
előjele lesz, vagyis ha 

/V/3 - в/ = 0 17./ 

23.2 A belső kamatlábas módszer alkalmazása esetén azon-
ban a számítási módszer alapgondolatából következő-

en a 

V? = » 18./ 
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egyenlőségből számított "ín. belső kamatláb, vagy belsc: 
megtérülési ráta /§/ nagysága lesz a gazdaságosság kri-
tériuma. Vagyis a 

3 - P 

3 n+S / 
V I. >.*•<«• 1 9 • / 

képlet alapján kis zárni t,1uk azt a belső kamatlábat, 
amellyel az évi nyereségeket diszkontálva és a létesít-
mény egész élettartamára vonatkozóan kumulálva, ez ép-
pen a teljes beruházási költaégösszeggel lesz egyenlő. 

A gazdaságosság kritériuma ez esetben az, hogy az 
igy számolt belső kamatláb, vagy belső megtérülési ráta 
/о/ számított értéke legyen nagyobb a kamatláb normativ 
értékénél, az ún, kalkulativ kamatlábnál ^3/. Vagyis le-
gyen nagyobb az aktuális bank-kamatláb /<£•/ és az iparági 
átlagos nyereség ráta /у/ együttes összegénél. A kalku-
lativ kamatláb értelmezésével és meghatározásával kap-
csolatban az egyes szerzők véleménye jelentősen eltér 
egymástól. Mi itt Schneider elég általánosan elfogadott, 
felfogását tettük magunkévá«''' Saját tőke és kölcsöntő-
ke felhasználása esetén Schneider a kétféle kamatláb 
súlyozott átlagával számol - a hitel bank kamatláb 
alkalmazásával. 

A beruházás /tőkebefektetés/ gazdaságosságának 
kritériuma tehát az ún. belső kamatlábaa módszer alkal-
mazása esetén a következő: 

A fenti feltétel teljesülése esetén tehát a beru-
házás a létesítmény "N" várható élettartama alatt nem-
csak s bankkamatlábnak megfelelő "kamatjövedelmet" biz-

7/ B.Schneider: IVirtschaftliohkeitsrechnung. A.Franeke 
A.1. Verlag, Bern, I.C.B. Mohr, Tübingen, 1951. 
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tosit, hanem az iparági átlagos nyereségrátának megfelelő 
évi nettó .jövedelmet is /sőtg>Jb esetén, valamin. a léte-
sítmény /N+l/-edik évétől számitva további "extra-Jövedel-
met" is./ 

23.3 A továbbiakban tehát a belső megtérülési ráta 

meghatározásához a 19.sz. képletet előbb át kell 
alakitanunk a következő formában: 

kiszámítása ebből az l.sz. táblázat felhaszná-
lásával történik a következő módon: 

A táblázat első, N-oszlopában megkeressük a létesít-
mény számított, vagy becsült várható élettartamának meg-
felelő értékét. Az ennek megfelelő sorban addig megyünk, 
amig a képlet baloldalán szereplő P/B hányados értékének 
megfelelő, vagy ahhoz közelálló 5 Jegyű számértékhez Ju-
tunk. Az ezen értéket tartalmazó oszlop fejlécén a Ç 
értéke leolvasható, vagy - az utóbbi esetben - interpo-
lálással meghatározható. Az igy kapott érték lesz a szá-
mított belső kamatláb, vagy belső megtérülési ráta. 

_A kiszámítása történhet még a 3. és t-.gz. di-
agramok felhasználásával. A diagram Jelölései már 
ismertek. Az _N meghatározása, valamint a P/B hányados ki-
számítása után, az ezen értékeknek megfelelő Ç N értéke 
egyszerű összevetitéssel megállapítható /vagy inter-
polálással finomítható/, tekintettel arra, hogy a di-
agramban a Ç értékeit változó paraméterként vittük 
fel. /Azaz — az egyes görbék a ^ constans értékeihez 
tartoznak./ 

23.4- A létesitmény megtérülési idejét 

ugyancsak a 21.az. képlet, valamint az l.sz. táb-
lázat felhasználásával tudjuk meghatározni. Az N értéke 

P 21./ 
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azonban most nem az élettartamot, hanem a létesítmény be-
ruházási költségeinek a megtérülési idejét fogja .jelente-
ni. 

Ezen időszak alatt a beruházási költségek nemcsak 
hogy egyszeresen megtérülnek - a kamatos-kamatszámítás 
összefüggéseinek érvényesülése mellett - hanem még az 
előirt kalkulativ kamatlábnak megfelelő évi kamatjövedel-
met /nyereséget/ is biztosítják. /Amennyiben a berendezés 
/létesítmény/ várható élettartama nagyobb az igy számított 

megtérülési időnél, úgy a létesítmény ezen időszak 
alatt még további extra-profltot is eredményez./ 

A N_ß értékének meghatározása a táblázatból az előb-
bi módszerrel analóg módon, csupán fordított sorrendben 
történik /a kapott közelítő értékek, extrapolálással való 
finomításáról itt sem szabad megfeledkeznünk!/. A lí^ ki-
számításához ugyancsak felhasználhatók lesznek а З.^з 4. 
ez. diagramok is. 

23.5 Adott élettartam /Н/ és kamatláb /ß/ esetén 

a létesítmény várható élettartama alatt elérhető 
összes nettó nyereség /Va értéke a 16.ez. összefüggés 
alapján határozható meg-^-— 

22. 

А kiszámítása tehát a P, azaz a oonstansnak fel-
tételezett évi nyereség, valamint az annuitás! költségfak-
tor /TftN/ szorzataként állitható elő. Az annuitás! költ-
ségfaktor - adott N, ill.Jb-hoz tartozó értékének; r i ^ -
meghatározása /számítás helyett/ a 2.sz. táblázat — 
felhasználásával történhet. 

Ezután a létesítmény élettartamára számolt és az 
üzembehelyezés időpontjára vonatkoztatott nyereségek ku-
mulált diszkont értékéből /Va„/, vagy "jelen értékéből" 
levonva a teljes beruházási költségösszeget /В/, megálla-
pítható lesz. a tervezett beruházás gazdaságos /vagy gaz-

9o 



daságtalan/ volta. A különbség pozitív előjele a gazdasá-
gosság kritériuma; vagyis: 

/y/3N - ß/> 0 23./ 

a korábban már ismertetett tőkeértékezárnitási /vagy disz-
kontálásl módszer gazdasági alapelve értelmében. 

X X X « 

Összefoglaláaként tehát megállapíthatjuk, hogy a 
bemutatott egyszerű, könnyen érthető és felhasználható di-
namikus gazdaságossági számítási módszer segítségével a 
létesítmény három legfontosabb komplex gazdasági mutatóját 
tudjuk igen egyszerűen meghatározni, ezek: 

- a létesítmény megtérülési ideje /N /, adott kalkulativ 
kamatláb esetén /Д/ 

- a létesítmény belső megtérülési rátája /£>„/, adott vár-
ható élettartam /N/ esetén, és végül 

- a létesítmény egész várható élettartama alatt elérhető 
összes nettó nyereség /Jn„/, adott élettartam /N/ és 
kamatláb esetén /ß/~ 

X X X 

3. A javasolt modellek alkalmazása az optimális 
akcióirány meghatározása céljából 

/Módszertan és alkalmazási segédletek/ 

A bemutatott dinamikus modellek felhasználásával 
most már el tudjuk dönteni, hogy - adott esetben - a le-
hetséges változatok, akcióirányok közül melyik lesz gaz-
dasági megfontolások alapján a legelőnyösebb. 

A termelés bővítését célzó akcióirányok általában a 
következő négy fő tipus valamelyikével azonosíthatók /lásd 
az l.fej. f/, e/ és h/-val jelölt akcióirányait/. 
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А/ Termelésbővítés /termelőkapacitás bővítés/ a meglevő-
vel azonos technikai szintű ú.1 gép beállításával 
/esetleg a meglevő gép felújításával vagy egyszerű pót-
lásával egybekötve/. 

В/ Termelésbővítés magasabb technikai szint megvalósításá-
val /korszerűsítő felújítással, vagy gépcsere magasabb 
technikai szintű új gép beállításával, vagy előbbiek 
kombinációjával/. 

С/ Termelésbővítés a meglevő gépek időalapjának foko-
zott kihasználásával /tehát laza terminológiával él-
ve: extenzív módon, a munkarend változtatásával, az 
időalap elaszticitását felhasználva/. 

D/ Termelésbővítés a meglevő gépek adott időalapjának 
produktiv kihasználásával /tehát "intenziv" módon: a 
kialakult munkarend szerint adottnak vett időalap Jobb 
kihas ználásával/. 

A felsorolt akcióirányok elvégzése után rendelkezé-
sünkre álló termelőberendezések általában igen különböző 
műszaki-gazdasági Jellemzőkkel rendelkeznek. így eltérő 
lehet termelékenységük, gazdaságos üzemi élettartamuk, 
egyszeri és folyamatos termelési költségük, illetve hoza-
muk stb. A feladat éppen annak a meghatározása, hogy a 
fenti tényezők együttes figyelembevételét biztosító al-
goritmus felhasználásával eldöntsük, hogy adott helyzet-
ben melyik akcióirány végrehajtása lesz a legelőnyösebb. 

Nehezíti a problémát ennek során az a körülmény, 
hogy a fenti akcióirányok általában soha nem Jelentkez-
nek ilyen világosan, tisztán megkülönböztethető alterna-
tívák formájában. A gyakorlatban ezek összefonódnak, a 
határok elmosódnak és csak gondos mérlegeléssel lehet 
magát a vizsgált problémát is egyértelműen megfogalmaz-
ni. 

így például csak szakember képes eldönteni azt, 
hogy egy automatikus adagoló /etető/ berendezés meglevő 
gépre történő aplikálása /tehát a gép pótlólagos automa-
tizálása/ a B- vagy a D-vel Jelölt akcióirány ismérvei-
nek felel-e meg. A megkívánt termelésbővítést ugyanis 
mind a két esetben a folyamat intenzitásának növelésével 
érjük el. Csakhogy mig а В esetben elsősorban a termelő-
berendezés ún. technológiai teljesítőképességének a nö-
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velésével, addig a D esetben főként annak produktiv ér-
telmű kihasználásával valósítjuk meg. Vagyis ha K-val je-
löljük a termelőberendezés technológiailag lehetséges tel-
jesitőképességét /a mellékidő: t = 0/ és Q-val annak tény 
leges teljesítményét, úgy az л̂  -val jelölt ún. teljesit-
ményegyüttható®/ képlete: 

% 

A K, vagyis a munkagép technológiai, teljesitőképessé 
ge elsősorban a megmunkálási főidők csökkentésével /szer-
számgépeknél pl: keményfémlapkás kések alkalmazásával,több 
késes megmunkálással stb./ fokozható, mig az g növelése a 
munkagép produktiv kihasználásával érhető csupán el; tehát 
a D akcióirány fokozásával, vagyis a kieső-, mellék- és 
veszteségidők csökkentésével. Ez pedig az automatikus ada-
golás, automatikus munkadarab továbbítás, automatikus ve-
zérlés /numerikus-, programvezérlés/ alkalmazásával, kor-
szerűbb termelésszervezési, programozási módszerekkel stb. 
valósitható meg. 

A különböző ákcióirányok megvalósítási és termelési 
költségei /illetve hozamai/ általában jelentősen eltérnek 
egymástól, mint az a fenti példákból is érzékelhető.Ennek 
megfelelően gazdaságos vagy gazdaságtalan voltuk is jelen-
tős eltéréseket mutat. 

Ez a gazdasági magyarázat egyben a munkagépek fej-
leaztéslrányainak fluktuáló voltára. Amennyiben a gép tech 
nológiai teljesítőképessége /К/ ugyanis jelentősen megnő, 
de ugyanakkor változatlan annak kihasználtsági foka //̂  = 
= const/, a munkagép Q-val jelölt tényleges teljesítménye 
bizonyos К érték után már alig változik /ld. 3.sz. ábra/. 

Másszóval a technológiai teljesítőképesség /К/ ál-
landó növekedése /В akcióirány/ szükségszerűen megkövete-
li a munkagépek produktiv kihasználásának /vagyis a D 
akcióiránynak/ a fokozását is. Ez a feltétele ugyanis an-
nak, hogy a közvetlen termelőfolyamat /"főidő"/ növelése 
a terme.lőberendezés tényleges teljesítményének /Q-пак/ 

8/ Saumjan: Automaten 1961. Berlin. Verlag Technik 
41—42. oldal 

j/регс/ 
/db/иог; Г7 va í\. t.. 
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jelentős növekedését idézze elő Aásd az ábra 
pontját/, ami végsősoron mindig a fő cél kell, 
hogy legyen. 

A K]£rit pont után általában már jelentős költség-
1 igénnyel növelhető csak а К ér-

téke, ugyanakkor az ^lért eredmény /a Q tényleges növeke-
dése/ egyre csökken. Szükséges tehát - a gazdaságosság 
elvének érvényesítése céljából - a pont közelítő 
aeghatározáea, vagyis annak a * meghatározása, 
hogy meddig "kifizetődő" a magasabb technikai színvonal. 
a technológiai teljesítőképesség /К/. az "intenzitás" fo-
kozása ée mikor válik gazdaságosabbá ehelyett a gép pro-
duktív kihasználásának növelésével biztosítani a termelés 
bővítést. 
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Az elmondottakból 1в nyilvánvaló, hogy a B« D. de 
ugyanígy a többi akciólrányok is egymást felváltva jelent-
keznek, illetve mutatkoznak gazdaságosabbnak a technikai 
színvonal mindenkori állásától függően. így pl. egy vi-
szonylag alacsonyabb teohnikai színvonalú üzemben általá-
ban а В akcióirány fokozása muta-tkozik célszerűbbnek,mig 
egy átlagos, vagy magasabb technikai színvonalú üzemben, 
az A, C, ill. D akciólrányok fokozása. 

Hogy az adott körülmények között melyik akcióirány 
megvalósítása lesz a legelőnyösebb, azt gazdaságossági 
számítással-kell eldöntenünk. Ennek menetét, számítási 
formuláit, gazdasági elemző táblázatát, ill. segédleteit 
mutatjuk be a továbbiakban a 2. fejezetben kidolgozott 
számítási módszer felsorolt /А, B, C, D/ akcióirányokra 
történő alkalmazásával. /Vonatkozó táblázatot lásd a 96. 
oldaltól./ 

X X X 

Módszertan 

Az optimális akcióirány meghatározása céljából min-
denekelőtt megállapítjuk a termelés bővítését szolgáló 
műszaki alternativ megoldásokat. Vagyis az adott körül-
mények között lehetséges akcióirányokat határozzuk meg. 

Ezután kitöltjük a 3-sz. ún. gazdasági elemző táb-
lázatot. Ennek folyamán kívánatos, ahol csak lehet, a 
kitöltéshez szükséges kalkulációs számításokat analiti-
kus módszerrel elvégezni. Azaz a globális, pótlékoló kal-
kulációs módszer helyett pl. az üzemeltetési költségtéte-
leket a termelőberendezéeek műszaki paraméterei függvé-
nyében határozzuk meg. Ilyen analitikus kalkulációs mód-
szerek általában ismertek /pl. a KGM IGÜSZI által kidol-
gozott ún. üzemóra együtthatós módszer, vagy a Gépipari 
Technológiai Intézet 17.sz. kiadványában ismertetett, a 
szerző által kidolgozott módszer stb./. Közös jellemző-
jük, hogy a közvetett költségeket termelőherendézésenként 
és költségnemenkénti bontásban határozzák meg az egyes 
termelőberendezéeek műszaki-gazdasági paraméterei függvé-
nyéhen. /Ezek részletesebb tárgyalásától itt most elte-
kintünk./ 

Fentiek eredményeként tehát rendelkezésünkre áll a 
gazdaságossági számítások elvégzéséhez szükséges; 

95. 



3.BZ. táblázat folyt. 4./ 

A termelés bővítését célzó akcióirányok megnevezése A В С D 

maradvány értéke; ^ 0 
6. Egyéb egyszeri, beruházási jellegű költségek /pl. a 

területmegtakaritás, hálózatbővítés, gépalapozás,szálli-
táai út bővítés, vagy egyéb épitési, épületgépészeti 
költségek felkamatozva, vagy diszkontálva/; B^ 

В = /Ё + В + В / - / F + S / . G + B a s z e * e 

III. Az üzemeltetési költségek számítása ugyanazon termék-
mennyiségekre vonatkoztatva /a G felhasználásával/ 
1. Közvetlen munkabér; К 

m 
2. Közvetlen anyagköltségek /alapanyagok/; Ka 
3. Az üzemi általános költségek állandó része /a termelő 

terület arányában/; K^ 

4. Energiaköltségek; Kq 

5. Szerszám- és fogyóeszközfelhasználás ; K s z 

6. Segédanyag-felhasználás /közvetett anyagköltségek/; Kg 

7. Normál karbantartási költségek; 
8. A termelő terület többletköltségei /üzemeltetési jel-

legű többletköltségek/; K t 

9. Egyéb költségek /selejt, állásidő stb./; K Q b 

lo. Alvállalkozói költségek /társüzemek költségtöbbletei, 
utánmunkálási vagy szerelési többletköltségek, többlet-



3« s z» táblázat 
Gazdasági elemző táblázat a termelésbővítés optimális akciólrán.yának meghatározásához 

A termelés bővítését célzó akcióirányok megnevezése A В С D 

I. Az akcióirán.yolf végrehajtásának műszaki-gazdasági jellemzői 
1. Az akcióirány végrehajtása után rendelkezésre álló termelő-

berendezés /létesitmény/ várható gazdaságos üzemi élettar-
tama;' N év; 

2. Az egyenértékű gépszám, vagy termelékenységi index a meg-
levő berendezés évi termeléséhez /Q db/év; vagy to/év/ 
viszonyítva; G_ 

3. Az előállított termék egységára /az esetleges minőségbeli 
változások figyelembevételével/; к g/db, vagy g/to 

Ц-. Az évi bruttó árbevétel, T » G.Q.á, g/év 

II. A beruházási többletköltségek számítása 
1. A tiszta /nettó/ beszerzési ár /vagy felújítási költség/; 

Bá 
2. Szállítási és beszerzési költségek; Bsz 
3. Egyéb pl. a bejáratás, felfutás többletköltségei a normál 

üzemeltetési költségekhez viszonyítva, külső szolgáltatá-
sok költségei stb. /felkamatozva vagy diszkontálva/, B0 

A meglevő berendezések felújítási költsége és a felújítá-
si idő alatti termeléskiesés vesztesége; J? 

5. A meglevő berendezés jelenlegi használt /aktuális/, vagy 
• 



3 .BZ. táblázat folyt. 4./ 

A termelés bővítését célzó akcióirányok megnevezése A В С D 

igény az előgyártmánnyal szemben etb./; K v 

11. A forgoeszközszükeéglet különbségéből adódó többletköltségek 
/raktározás, szállítás etb./; K^ 

12. A használt értékben /S/ mutatkozó évi veszteség /vagy le-
irási költség/; 

13. Az egy év alatt fizetendő eszközlekötés! járulék; К 
—i 

/14. Vállalati általános költségek; K ^ / 

Ü k = Km+Ka+Kü+Ke+Ks z+Ks +Kk+Kf+Keb+Kv+Kf+Kl+Kj +Kvá 
számítása ugyanazon termékmennyiségre /G-vel/ vonatkoztatva 

IV. A gazdaságossági mutatók kiszámitása /ugyanazon termék-
mennyiségre vonatkoztatva!/ 
1. Az évi nettó nyereség értékének meghatározása: 

P = T - Ü /Ft/év/ 
2. Az alkalmazható kamatlábak meghatározása; UJ , $ , 

valamint a fi = cu + & , /%/ 
3. A számításoknál felhasznált В és N értékeinek meghatá-

rozása 
A belső megtérülési ráta kiszámitása a 26.ez. képlet, ill. 
a segédletek felhasználásával; % 

5. A megtérülési idő kiszámítása a 3o.sz. képlet, ill. 
a segédletek felhasználásával; N^ év 

6. Az összes nettó nyereség jelen /kumulált-idiszkont/ 



3 .BZ. táblázat folyt. 4./ 

A termelés bővítését célzó akcióirányok megnevezése А В С D 

értékének kiszámítása a 31.az. képlet, ill. a segédletek 

felhasználásával: VA„ Pt 

V. A döntés meghozatala a gazdaságossági mutatók mérlegelése 
alapján:.. 
A tervezett intézkedés : 

Vállalat: 
Számításokat végezte: Kelt: 
Számításokat ellenőrizte: Kelt: 

40 чО 



- teljes beruházási költségösszeg: B 

- a termelőberendezés /létesitmény/ üzemeltetésének tel-
jes évi költsége: jj 

- az évi /'tervezett/ bruttó árbevétel: JT 

valamint rendelkezésünkre áll esetlegesen: 

- az ún. kalkulativ kamatláb:J} , mint az aktuális bank 
kamatláb /£/, valamint az iparági átlagos nyereség ráta 
/и>/ összege: 

/3 с о 25./ 

- továbbá a létesitmény várható gazdasági /műszaki/ élet-
tartama : N. 

A fenti adatok birtokában elvégezzük a gazdaságossá-
gi számításokat mindhárom változatban, vagyis 

- reálisan becsülhető élettartam /N/ esetében kiszámítjuk a 
belső megtérülési rátát / q : 

? - S . /1 + S /" - и. 
ö /1+ 5 /-_ i 

ahol a P számítása a rendelkezésünkre álló alapadatok fel-
használásával a 12.ez. képlet alapján történik"', vagyis 

9/ A T, U, valamint а В fenti képletekben figyelembe vett 
átlagértékeitől való esetleges eltéréseit a kamat-,ill. 
a diszkontfaktorok felhasználásával a vizsgálat /vagy 
üzembehelyezés/ időpontjára számithatjuk át. így példá-
ul a B-ben az M megvalósítási időszak alatt folyamatosan 
felmerülő iniciális költségek felkamatozott-kumulált ér-

loo. 



P = T - Ü 27./ 

- amennyiben a kalkulativ kamatláb /ß / meghatározható,úgy 
kiszámítjuk a megtérülési időt /^3/ a 16.sz. képlet: 

V - JJllâpl. = P . T a 

valamint a 17. ez. képlet: 

V>9 - D = 0 OQ / 

összevetésével nyert és a 26.ez. képlettel megegyező alak-
ra rendezett összefüggés felhasználásával, vagyis 

P = / 3/1+/3 /  
13 ~/i+/3 / w-i /ÎN /3 

- az élettartam /N/ valamint a kalkulativ kamatláb /1/ 3 0/1 
együttes ismerete esetén kis zárni t'hatjuk a /Létesítmény/ 
termelőberendezés egész várható élettartama alatt elérhe-
tő összes nettó nyereség érté?':ét is a 16.sz. összefüggés 
felhasználásával, vagyis 

tókei kerülnek elszámolásra.Vagy további példák: a 
felfutási időszak P átlagértékeitől eltérő /kisebb/ 
mennyiségek /tehát különbségek/ kumulált-diszkont ér-
tékét negativ tagként vesszük figyelembe a jelenérté-
kek számítása során stb. 

lo/ A ß vagy alkalmazása a képletben egyaránt jogosult, 
csupán a kapott eredmények értelmezése különbözik egy-
mástól! 

loi. 



A fenti számításoknak a közölt képletek felhaszná-
lásával történő elvégzése általában szükségtelen. 

Mint azt ugyanis az előző fejezetben részletesen ki-
fejtettük, a képletekben szereplő annuitási költaégfaktor 
/ту, valamint az annuitási értékfaktor /vagy törlesztőfak-
tor/: fi;/ értékeit - a kamatláb és az évek számának függ-
vényében - táblázatok és diagramok tartalmazzák. A csatolt 
mellékletek a számításaink elvégzéséhez kielégítő mértékű 
intervallumra tartalmazzák ezek értékeit /lásd az 1. és 
2. sz. táblázatokat/. 

Felhasználásukkal egyszerű, összevetítéssel meghatá-
rozható a megtérülési ráta vagy a megtérülési idő 
/Njj/ értéke, illetve az annuitási költaégfaktor felhaszná-
lásával az összes nettó nyereség /̂ Ajq-/ értéke /lásd az 1-5. 
sz. diagramokat/. 

A azâmitâeok elvégzése után rendelkezésünkre állnak 
a különböző akciólrányok legfőbb gazdaságossági /hatékony-
sági/' mutatói. Ezek alapján, az optimális akcióirány álta-
lában reálisan és megalapozottan meghatározható lesz. /А 
megbízhatóság, vagy kockázat valószínűségi számításokon 
alapuló megállapításával itt most nem foglalkozhatunk,bár 
hangsúlyoznunk kell ezek számos eeetben elkerülhetetlen 
voltát./ 

A gazdaságossági mutatók kiszámítása és mérlegelése 
alapján a tervszett Intézkedés most már egyértelműen meg-
hozható. Ez az esetek többségében várhatóan kielégítő 
eredményt ad, vagyis az optimális akcióirány végrehajtása 
, a legnagyobb eredményt biztosítja a döntést "hozó szerv 
számára. Ezek a számitások azonban csak egyedi esetekre 
végezhetők el, az összes termelési tényezők ée körülmé-
nyek szimultán /együttes/ figyelembevételének az igénye, 
ill. lehetősége nélkül. 

Ezért a továbbiakban azt vizsgáljuk meg, hogy me-
lyen irányban kell a bemutatott korszerű, dinamikus, de 
egyszerűsített számítási módszert továbbfejleszteni el-
sősorban a nagyobb megbízhatóság érdekében. 

io2 



Az annultásl érték /"tőketörlesztő"/ faktorok / M / értékei  m 

a Y.ß , ill. a <j> jj meghatározásához 

H A kalkulativ //3 / vagy belső / j? / kamatláb értékei % 
év 5/. СЛ o/a 8% • 10% 12% 

1 1,о5соо l,0o000 l,o3ooo l,loooo 1,12ooo 
2 0,53730 0,54544 0,56o77 0,57619 o,5917o 
3 0,36721 0,37411 o,333o3 0,40211 0,41635 
4 o,2û2ol 0,23359 o,3ol92 o,31547 o,32923 
5 o,23o97 • 0,23740 o,25o46 o,2658o 0,27741 
6 o,197o2 0,20356 0,21632 0,22961 0,24523 
7 О;i72B2 o,17914 0,I9207 o,2o541 0,21912 
s 0,15472 0,151o4 o,174ol 0,18244 o,2ol5o 
9 o,14o69 0,147o2 o,15oo8 0,17364 o,l'875Q 
lo • 0,12950 0,13567 0,I4903 o,16275 o,1769S 
11 o,12o39 0,12679 0,14oo8 0,15396 0,16842 
12 o,11233 0,11.923 0.12370 o,14676 0, jl6144 
13 o,lo&4G 0,11296 0,12652 0,14o?8 0,15563 
14 о,lolo2 o,lo753 0,12130 0,13575 0,I5087 
13 o,o9634 o,lo296 0,11683 0,13147 0,14682 
1G o,o9227 0,09895 0 , 1 1 2 9 s 0,12782 0,14339 
1 7 0 , o 0 3 7 o o,o9544 o,lo963 0,12456 0,14o46 
1B 0,06555 0 , 0 9 2 3 6 0,lo67o 0,12.193 0,13794 ; 

19 o,o8275 o,o3962 0, lot 13 . 0,11955 .0,13576 
2o o,o8o24 o,08718 .o,lol85 o,1174b o,13388 
25 0 , o 7 o 9 5 0 , 0 3 7 2 3 0.093S8 o,liol7 o,1275o 
T'O 0,0g305 0,07265 0 ,o8383 0,i0608 0,12414 
4o o,o532B 0,06646 0,08.зз6 o,lo226 - 0,12130 
5o O , Q 5 4 7 3 0,06344 0,06174 o,loo86 0,12o42 . 
loo o,o5o33° o,o6ol3 0 ,o8o,o4 o.loool o,12ooo 

• /1/ illetve Î7. 

loi. 



l . s z . t á b l á z a t 

Az -anui-ási értél: /'Чеке törleszt ö'/faktor /М / értékel  
a T.ß /Х' ill. a J)jj за ghatr.ro zásához 

1 5 $ 2 o $ 2 5 $ 3 o $ 4 o $ 5 0 * 

l , 1 5 o o o 1 , 2 o o o o 1 , 2 5 0 0 0 l , 3 o o o o l , 4 o o o o 1 , 5 0 0 0 0 
0 , 6 1 5 1 2 0 . 6 5 4 5 5 0 , 6 9 4 4 4 0 , 7 3 4 7 8 0 , 8 1 6 6 7 0 , 9 o o o o 
o 3 3 7 9 8 0 , 4 7 4 7 3 0 , 5 1 2 3 0 0 . 5 5 0 6 3 0 , 6 2 9 3 6 0 , 7 1 0 5 3 
o , 3 3 o 2 7 0 , 3 8 6 2 9 0 , 4 2 3 4 4 ' 0 , 4 6 1 6 3 0 , 5 4 0 7 7 o , 6 2 3 o a 
o , 2 9 8 3 2 0 , 3 3 4 3 8 0 , 3 7 1 8 4 0 , 4 1 o 5 8 0 , 4 9 1 3 6 0 , 5 7 5 8 2 
0 , 2 6 4 2 4 0 , 3 0 0 7 1 0 , 3 3 8 8 2 o , 3 7 8 4 o 0 , 4 6 1 2 6 0 , 5 4 8 1 2 
0 , 2 4 o 3 6 0 , 2 7 7 4 2 0 , 3 1 6 3 4 0 , 3 4 6 8 7 0 , 4 4 1 9 2 o , 5 3 1 o 8 

0 , 2 2 2 8 5 o , 2 6 o 6 1 o , 3 o o 4 o 0 , 3 4 1 9 1 0 , 4 2 8 o 4 o , 5 2 o 3 o 

O,2O957 0 , 2 4 8 o 8 0 , 2 8 8 7 6 0 , 3 3 1 2 3 0 , 4 2 0 3 4 ОУ51335 
0 , 1 9 9 2 5 0 , 2 3 8 5 2 o , 2 8 o o 7 . 0 , 3 2 3 4 6 0 , 4 1 4 3 2 0 , 5 0 8 2 3 

o , 1 9 1 o 7 o ' , 2 3 1 1 o 0 , 2 7 5 4 9 0 , 3 1 7 7 3 0 , 4 1 0 1 3 0 , 5 o 5 8 5 
0 , 1 8 4 4 8 0 , 2 2 5 2 5 o , 2 6 8 4 ^ 0 31345 0 , 4 o 7 1 8 " o , 5 o 3 8 8 

0 , 1 7 9 1 1 b , 2 2 o 6 2 o , 2 5 4 5 4 0 , 3 1 0 2 4 o , 4 o 5 1 o 0 3 0 2 5 8 

o , 1 7 4 6 9 0 , 2 1 6 8 9 0 , 2 6 1 5 0 o , 3 o 7 6 2 o , 4 o 3 6 3 o , 5 o l 7 2 
0 , 1 7 I 0 2 0 , 2 1 3 8 8 o , 2 5 9 1 2 o , 3 o 5 9 8 o , 4 o 2 5 9 o , 5 o l l 4 

0 . 1 5 7 9 5 0 , 2 1 1 4 4 0 , 2 5 7 2 4 0 , 3 0 4 5 8 0 , 4 o l 8 5 o , 5 o o 7 6 

0 , 1 5 5 1 7 o , 2 o g 4 4 0 , 2 5 5 7 6 o , 3 o 3 5 1 o , 4 o l 3 2 o , 5 o o 5 1 

o , 1 5 3 1 9 o , 2 o 7 5 1 o , 2 5 4 5 9 o , 3 o 2 6 9 o , 4 o o 9 4 0 , 5 o o 3 4 
0 , 1 5 1 5 4 0 , 2 o 5 4 6 0 , 2 5 3 5 6 0 , J o 2 o 6 o , 4 o o S 7 c , 5 o o 2 3 

o , 1 5 9 7 5 o , 2 o 5 3 S 0 , 2 5 2 9 2 0 , 3 0 1 5 9 o , 4 0 o 4 8 o , 5 o o l 6 

9 , 1 5 4 7 O o , 2 o 2 1 2 o , 2 5 o 9 5 0 , 3 o 0 4 3 o , 4 o o o 9 o , 5 o o o 2 

0 , 1 5 2 3 0 0 , 2 o o 8 5 0 , 2 5 0 3 1 o , 3 o o l l o , 4 o o o 2 0 , 5 0 0 0 0 

0 , 1 5 o 5 6 0 , 2 o o l 4 0 , 2 5 o o 3 0 3 0 0 0 8 o , 4 o o o l 0 , 5 0 0 0 0 

o , 1 5 o l 4 o , 2 o o o 2 o , 2 5 o o o o , 3 o o o l o , 4 o o o o 0 , 5 0 0 0 0 

o , 1 5 o o o 0 , 2 0 0 0 0 o , 2 5 o o o , 0 , 5 0 0 0 0 o , 4 o o o o 0 , 5 0 0 0 0 

/1/ illatve Kg 



Az annuitás! kbltoégfaictor /fg értékei a kalkulativ 
kamatláb /f? / / ] / és~z élet tar tau /,',/ fii;;,--

vényében 

I! A kalkt' ̂ ativ kamatláb / fi/ értéke A . 
év 5? 6?S 7,5 HA Jo/Í 

1 0,952 0,934 0,935 o,926 o,9o9 
2 1,859 1.833 I . 8 0 8 1.783 1.736 
5 2,723 2,673 2,624 2,577 2,4o7 
4 3,546 3,465 3,337 3,312 3,17o 
5 4,329 4,212 4 ,l-oo 5,995 3,791 
6 5,076 4,917 4,787 4,623 4,355 
7 5,736 5,582 5,389 5,2o6 4,86b 
8 6,463 6,21o 5,971 5,747 5,355 
9 7,lo8 6,0o2 6,515 6,247 5,759 
lo 7,722 7','3So 7,024 6,71o 5,144 
11 8, }o6 7,687 7,499 7,159 6,495 
12 8,863 8,384 7,943 - 7,536 6,814 
15 9,394 8,853 8,358 7,9o4 7,lc3 
14 9,399 9,295 0,745 8,244 7,367 
15 lo,33o 9,712 9 , 1 0 8 8,559 7,öoG 
16 lo,838 lo,1 об 9,447 3,851 7,894 
17 11,2?4 10,477 9,763 9,122 ü,o22 

18 ll,69o lo,828 lo,o59 0,572 0,2ol 

19 12,o85 11,158 lo,336 9, Oo4 8,365 -

2o 12,462 ll,47o lo,55!4 9,816 8,514 

25 
3o 
4o 
5o 
loo 

14,o94 
15,372 
17,159 
ie,256 
19,848 

12,783 
15,765 
15,o46 
15,762 
16,618 

11,654 
12,4o9 
15,352 
ÍJ,bol 
14,269 

:i 0,675 
11,268 
11,525 
12,235 
12,4 94 

9,o77 
9,427 
9,779 
9,915 
9,995 

/1/ illetve bank kamatláb /£ / 



lob 



lo? 



об 



1о9 



11 о 



4. Az egyszerűsített dinamikus modellek 
továbbfejlesztési irányainak és módszereinek meghatározása 

A bemutatott egyezerüsitett. dinamikus számítási mo-
dell tehát egy absztrahált, nem a valós helyzetet leiró 
matematikai modell. Általában igaz ugyanis az, hogy a rá-
fordítások és a kibocsátás dinamikája a 2,sz, ábra sze-
rint alakul. Yagyis mind a ráfordítások, mind pedig a ter-
mékkibocsátás - naturális mennyiségben, fajlagosan és ér-
tékben egyaránt - az időben jelentősen változik. Az egy-
szerűsített dinamikus modellek képzése során mi ezeket a 
változásokat egyelőre figyelmen kivül hagytuk, és a T, Ú, 
illetve a P időbeli állandóságát tételeztük fel /lásd a 
2.3 fejezet 13.ez. formuláját/. 

Nyilvánvaló, hogy ez az absztrakció nem minden eset-
ben engedhető meg."Ezzel egyben meghatároztuk a javasolt 
modellek egyik továbbfejlesztési irányát és módszerét is. 

X X X 

4.1 Az eredmény realitásának, megbízhatóságának növelése 

érdekében szükség _ leBZ a modellek dinamizálásának 
a fokozására. Azaz az időben változónak kell tekinteni 
mindazon termelési tényezőket, melyek a vizsgált N idő-
tartam alatt várhatóan - naturálisan, fajlagosan, illetve 
értékben - jelentős változásnak vannak kitéve. 

így általában az Időben változónak kell tekinteni az 
ugyanazon termelőberendezéseel N időtartam alatt előállít-
ható termékek mennyiségét, minőségét, az üzemfenntartási 
költségeket, a termék egységárát stb., tehát összességük-
ben az időben változónak kell tekinteni a termelési költ-
ségeket ёз a hozamokat /bevételeket/. Ugyancsak figyelem-
be kell venni a számitáeok során a termék, valamint a ter-
melőberendezések /technológia/ terén várható műszaki fej-
lődés hatásait is. Figyelembe kell venni tehát a termelő-
berendezések fizikai kopása és technikai-erkölcsi avulása 
kombinációjaként annak "használati" értékében bekövetkező 
változásokat /S = a.B.e-nul1 - exponenciális "értékcsökke-
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néaí" görbe formájában például , vagy Witold<Lissowski 
a "Munkaeszközök gazdasági kopása" c„. müvében javasoltak 
formájában stb./ és igy tovább. Az elmondottakból is vi-
lágosan kitűnik, hogy az igy megszerkesztett komplex di-
namikus modell matematikailag igen bonyolult, gyakorlati-
lag pedig nehézkesen kezelhető, elektronikus gépek fel-
használását igénylő algoritmusok kidolgozását igényelné*^'. 

Erre azonban jelenlegi helyzetünkben /gondolunk itt 
pl. az adatnyilvántartási, adatszolgáltatási rendszereink 
jelenlegi színvonalára/ egyelőre nincs is szükség.A gaz-
daságmatematikai módszerek általános érvényű felhasználá-
sában lényegesen előbbjáró, fejlettebb ipari országok 
üzemgazdászai Is elsősorban olyan egyszerűsített, prakti-
kus, könnyen kezelhető módszereket alakítottak ki, melyek 
általános érvényű elterjedését nem gátolja túlzott és bo-
nyolult matematikai apparátus alkalmazása. Pontosabban fo-
galmazva: a módszerek tudományosan megalapozott, felsőbb-
fokú matematikát igénylő eljárások, de csak azok kidolgo-
zási fázÍBábane Megjelenési formájuk azonban egyszerű, 
könn-y-en kezelhető műszaki-gazdasági segédletek alakjában 
/táblázatok és diagramok formájában/ történik. 

Ilyen-tudományosan megalapozott, de egyszerű, köny-
nyen érthető és kezelhető módszert dolgozott kl •és muta-
tott be a szerző például az "Egyes gazdaságmatematikai 
módszerek alkalmazása a termelőberendezések üzemfenntar-
tásában" о, MTA IKCs tanulmányában /IKCs 4.ez. Közlemé-
nyek/. A különböző termelési tényezők, műszaki-gazdasági 
paraméterek időbeni változását ennek során a változásHk 
gradiensének /!/ megállapításával helyettesitette. Ez az 
eljárás kiterjeszthető a műszaki fejlődés, a kereslet 
vagy árváltozás sth. dinamikájának a megállapítására is. 
Előző évi bázisadatok birtokában ugyanis korrelációszámí-
tással meghatározhatók lesznek e paraméterek trendgörbéi. 
Ipar-, illetve gazdaságpolitikai megfontolások figyelem-
bevételével, korrekciókkal megállapíthatók a paraméterek 
fajlagos növekményei, változásai. Meghatározhatók /vagy 
becsülhetők/ tehát a változások gradiensei! Ezeket be-

ll/ G.Terborgs Burines Investment Policy, MAPI and Council 
for Technological Advancement. 1958. 

12/ Lásd például Riohard E. Bellman és Stuart E. Drsyfus'l 
"Applied Dynamio Programming" c. könyvét. Princeton 
University Press. 1962. 
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építve a modellbe /lásd a hivatkozott tanulmány esetében 
a "ráforditáenövekmények" beépítését/, az eredmény min-
denesetre megbízhatóbb lesz, mint e változások abszolút 
figyelmenklvülhagyása esetében /vagyis a Ü, T, P stb. « 
= oonstans feltételezés mellett/. 

Ha ugyanis csak a tendenciát /növekszik-e vagy csök-
keni/ sikerült helyesen megbecsülni az egyes paraméterek 
időbeli változását illetően, a számítás már akkor is nyil-
vánvalóan pontosabb eredményt ad, mint "O-változást" fel-
tételezve. Emellett bátran mondható, hogy durva nagyság-
rendi hibát, legalábbis a közeli éveket tekintve, általá-
ban nem lehet elkövetni. Az igy feltételezett változásokat 
extrapolálva N évre, a tényleges alakulástól esetleg már 
jelentősebb eltérések is föllépnek. Ezek befolyása azonban 
a döntésre - az évek számának /tehát a közelítés pontatlan-
ságának/ növekedésével - hatványozottan csökken. 

A diszkontálás technikájából következően ugyanis_ a 
későbbi időpontokban fellépő hozamok, ill. ráfordítások és 
igy ezek számítási pontatlansága is, - az évek számának nö-
vekedésével exponenciálisan csökkenő befolyással lesznek a 
döntés kimenetelére vonatkozóan. 

A javasolt egyszerűsített dinamikus modell általá-
nos jellegű továbbfejlesztésének irányát és módszerét e 
tanulmány szükséges terjedelmi korlátai mia$t és célját 
tekintve csak igen nagyvonalakban tudtuk vázolni. Szemlé-
letesebbé teszi azonban az elmondottakat a fent hivatkozott 
tanulmány elolvasása, tekintettel arra, hogy az elmondottak 
gyakorlati illusztrálását, konkrét alkalmazását tartalmazza 
/többek között/. 

k„2 A javaaolt modell másik speciális irányú továbbfejlesz-
tését 

úgy fogalmazhatjuk meg, hogy a számítások során figye-
lembe kell vennünk azt a tényt, hogy a felsorolt akcióirá-
nyok általában nem ilyen világosan, tisztán megkülönböztet-
hető, egymástól elhatárolható alternativ megoldásokként je-
lentkeznek. A gyakorlatban - különösen az adott üzem teljes 
gépparkjára vonatkozó vizsgálatok eeetében /lásd az ún, 
"pótlási láno modelleket"/^/ - az optimális megoldás áltr-

13/ Churchman-Ackoff-Arnoffs Introduction to operations 
research. VII. f.s az ún. Pótlási lánc modellek c. ré-
szét. 
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Iában a felsorolt akcióirányok kombinációjaként adódik. 
Feltételezve azonban - egyedi vizsgálatok esetében - az 
akcióirányok közötti "vagylagos" választás, valamint a ha-
tékonyságuk szerinti rangsorolásuk esetét, megállapítható, 
hogy az egyes akolóirányok közötti összefüggések, kölcsön-
hatások figyelmen kívül hagyása számos esetben a kapott 
eredmény realitását, megbízhatóságát veszélyezteti. 

így például nyilvánvaló az összefüggés а С és D ak-
cióirányok között. 4a ugyanis a termelésbővítést a megle-
vő gépek időalapjának fokozott kihasználásával, tehát a 
munkarend változtatásával kivánjuk megvalóaitani Vc-akció-
irány/, úgy az ezzel elérhető termelésbővítés mértékét a 
következő összefüggés alapján határozhatjuk meg: 

Г = Г . q. 32./ 

ahol a 

T ill. T* = a vizsgált i<te«^ak alatt előállított összes 
termékmennyiség /naturális mértékegységben/ a 
régi, illetve a megváltozott munkarend sze-
rint 

I ill. I* = a termelőberendezée Időalapja a vizsgált idő-
szakra vonatkoztatva a régi, ill. a megválto-
zott munkarend szerint-^/ /óra/ 

q » a termelékenység mutatója, vagyis a fajlago-
san egj óra alatt előállított termékmennyiség 
naturális mértékegységben kifejezve. 

A fonti összefüggés azonban általában nem lineáris. 
Az egyes tényezők között ugyanis kapcsolat, kölcsönhatás 

33./ 

14/ Meghatározását és érteimezesét lásd pl. Dr. Susánszky 
F,: Gépipari Üzemgazdaságtan II. o. müvének 4o-óo ol-
dalain. 
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ahol tehát az «. áa ji függvinyállandók a tényezők közötti 
összefüggés kifejezésére szolgálnak. Ábrázolva ezt az 
összefüggéet 

Az időkihasználás függvényében azonban nem csak a 
teljeeitmény, tehát az előállított termék mennyisége vál-
tozik, hanem eok esetben változik annak minősége is, to-
vábbá változnak a karbantartási, az amortizációs és egyéb 
üzemeltetési költségek stb. A változásokat ábrázolni vagy 
vagy /eztochaeztikus/ függvénykaposolatokban kifejezni 
csakis empirikus úton, nagyszámú vizsgálatok elvégzéee és 
azok statisztikai módszerekkel történő feldolgozása útján 
látszik kivitelezhetőnek. 

Példaként felhozzuk az Országos Műszaki Fejlesztési 
Bizottság kezdeményezéseként 1964-ben megindult vi'zsgála-
tokat, melynek során a Cobb-Douglas féle statisztikai 
törvény alapján kezdték el vizsgálni a termelési volumen, 
a termelési kapacitás, a technikai, felszereltség /tőkein-
tenzitáe/, valamint a termelési költségek /önköltség/ kö-
zötti általános közgazdasági összefüggésedet. A Cobb-
Douglas féle ún. termelési függvény ugyanis a társadalmi 
munka termelékenysége /Т/L/, a tőkeintenzitás /С/L/, va-
lamint az Uzemkonoentráció /3/ között az alábbi össze-
függést állapítja meg: 

r 

fdo ki használás 

l-k 34./ 
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ahol az /l-к/ értékei az élő- ée holtmunka részarányának 
kifejezésére szolgál. 

A vizsgálatok során nagyszámú esettanulmányt ké-
szítettek és értékeltek ki különböző iparágakban az opti-
mális koncentráció /technikai felszereltség/ fokának meg-
állapítása céljából /a termelési költségminimum alapján/. 

Kézenfekvő az analógia a lefoiytatott vizsgálatok, 
valamint az időkihasználás függvényében változó termelési 
tényezők karaktergörbéinek /regressziós-függvényeinek/ 
megállapítási módszere között. Nyilvánvaló ugyanis, hogy 
a termelőberendezések időbeli kihasználását sem mindig 
célszerű maximálisan fokozni, hanem olyan optimum meghatá-
rozására keli, törekednünk, ahol az összes egyszeri és fo-
lyamatos költségek ér hozamok /megtakarítások/ legkedvezőbb 
értékét kapjuk. 

Ennek meghatározásához a 3. fejezetben bemutatott 
gazdaságoaoági számítási módszer alkalmazása szükséges.ki-
egészítve a fent vázolt vizsgálatok -iparágra, vállalatra, 
vagy az alkalmazott technológiára stb. jellemző - eredmé-
nyeivel. Ennek ré szleteaebb kifejtése nem lehet itt cé-
lunk, tekintettel arra, hogy ея további igen jsitntős ku-
tató munkát tesz szükségeasé. 

X X X 

4.3 A technikai színvonal állandó és kötelező emelésével, 

különösen pedig az automatizálás rohamos térhódítá-
sával, egyre nagyobb beruházási eszközök kötődnek le ez 
egyes vállalatokhoz. Ezzel viszont mintegy szükségszerűen 
együtt jár, hogy világviszonylatban előtérbe lép a beru-
házási eszközökkel való takarékosság, tehát mind az ipari-
lag fejlettebb, mind pedig az elmaradottabb "tőkeszegény" 

15/ Részletesebben lásd pl. Ch.W.Cobb and P.H. Douglas: 
A theory of production American Economic Review. Vol. 
XVIII. 1928. No.l. Supplement. 
Dr. Kádas Kálmán: Az emberi munka termelékenységének 
statisztikai vizsgálata a magyar gyáriparban. 1944. 
OMFB tanulmány; A termelés szakosításának és koncentrá-
lásának problémái o. fótéma. 1964. 
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orozágok gazdaságában egyaránt. A beruházási eszközökkel 
való takarékosság elsősorban a termelőkapacitások idj-
alapklhaaználáaának /extenzív/, illetve az időalap pro-
duktiv klnasználásának /intenzív/ fokozásával valósítha-
tó meg. 

A termelőkapacltások időalapjával való optimális 
gazdálkodás gazdasági szükségszerűsége pedig azt ered-
ményezte, hogy kidolgozásra és a fejlettebb Ipari or-
szágok gazdasági megfontolások alapján irányított, jól 
szervezett ipari nagyvállalatainál felhasználásra is ke-
rültek olyan módszerek, melyek lehetővé teszik e gazda-
sági követelmény érvényrejutását. 

így például kidolgozásra került az ún. CPMj Critical 
Path Method /Kritikus út módszer/. Ennek felhasználása a 
kapacitás tervezés során lehetővé teszi, hogy adott fel-
adat megoldását minimális eszközfelhasználás /tehát ka-
pacitás felhasználás/ mellett,illetve optimális költség-
szinten valósítsuk meg. 

Ennek céljából ún. költségmutatókat /a,,/ határoz 
meg a különböző tevékenységek lehetséges megvalóeitáei 
változataira, akoióirányokra. majd ittorációk, program-
javítások sorozatát /általában gépi úton/ elvégezve az 
optimális program szisztematikus meghatározását /ée ope-
rativ megvalósítását/ teszi lehetővé. Ennek során nem-
csak a különböző eezközök /kapaoltások/ slaeztioitását 
veszi figyelembe, azok költségmutatóinak meghatározásán 
keresztül, hanem figyelembe veszi a tervezés során az 
összes szubsztituálie és konvergens megoldási lehetősé-
geket is /mint az erőforrások kihasználásának, átcsopor-
tosításának lehetőségeit, új kapacitások létesítését, 
bérmunka vállalását vagy a feladat kooperációban való 
részberi elvégeztetését sth./. 

A CPM tervezési rendszer azonban, mint azt hang-
súlyoztuk, csak adott feladat optimális eszköz- 111. 
költségfelhasználás melletti megvalósítását tudja biz-
tosítani. Számos esetben ez is a cél. L mi feladatunk 
szempontjából azonban a RAMPS tervezési rendszer fel-
használása szükséges. 

A RAMPS /Resource Allocation and Multi-Próject 
Scheduling: Erőforrások Elosztása és Több Terv SgyUttas 
ÜtbmezéBe/ módszer fő jellemzője ugyanis - a többi há-
lótervezés! módszerekhez képest - elsősorban is a kapa-
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oltás-tervezés hangsúlyozása, valamint a tervezés kiter-
jesztése több párhuzamos tervre. Nyilvánvaló ugyanis,hogy 
egy-egy termelőhelynek vagy termelőegységnek bizonyos idő-
tartam alatt egyre több feladatot kell megoldania.Ez pe-
dig szükségessé teezi.a meglevő kapacitások és a mindenko-
ri terhelés szinkronjának, összhangjának a megteremtését. 
Vagyis olyan tervezési rendszer alkalmazását, amely a ter-
helés-kapacitás egyensúly alapkövetelményéből indul ki. 

Ilyen tervezési rendszer a RAMPS hálózatos tervezé-
si módszer. Felépiteee biztosítja az összes, egyszerre fo-
lyó munkák szimultán kezelését. Ezen túlmenően biztosítja 
a költségmutatók éa inverz kapcsolatok számitásbavételán 
alapuló optimális és komplex vállalati terv kidolgozásá-
nak, ezen belül pedig az időalappal való optimális gazdál-
kodásrak a lehetőségét is /a munkarend kialakítása, a ka-
pacitások időbeli és produktiv kihasználása stb. szempont-
jából egyaránt/. 

Nem lehet célunk e tanulmány keretén belül részlete-
sebben foglalkozni, a hálózatos tervezési módszerekkel. 
Hangeúlyozni kívánjuk azonban, hogy a termelőberendezések 
időbeli kihasználásának, illetve a gazdasági megfontolá-
sok alapján'legkedvezőbb munkarend kialakításának céljaira 
a hálózatos tervezési módszerek /elsősorban a RAMPS/ költ-
ség-időtervezési technikája kiválóan alkalmas. így vélemé-
nyem szerint az időalappal való optimális gazdálkodás ter-
vezésére irányuló további kutatásokat főként ebben az 
irányban kell folytatni, illetve fokozni a külföldön már 
ismert és a bevezetés stádiumában levő hasonló eljárások 
hazai feltételekre történő aplikálását. 

A továbbiakban csupán a bemutatott számítási mód-
szerek - a 4.1 pontban tárgyalt - dinamizálásának fokozá-
sávol foglalkozunk az állóeszközök optimális időbeli ki-
használásának valósághübb meghatározása céljából.Ezt meg-
előzően azonban redukáljuk és pontosan határoljuk körül 
konkrét feladatunkat. Ez elsősorban az állóeszközök idő-
beli kihasználása kihatásainak vizsgálatában, valamint аз 
optimális kihasználás általános érvényű számítási módeze-
rének kidolgozásában konkretizálható. 

X X X 
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5. Módszer az optimális időbeli kihasználás meghatározá-
sára. Az állóeszközök termelésnövelési tartalékainak 
feltárása éa azok szerepe az állóeszközgazdálkodáqban 

Mielőtt a tanulmány címbeli feladatának konkrét 
megoldásához fogtunk volna, szükségszerűen alapkutatás 
jellegű munkát kellett végeznünk. Az előbbiekben ismerte-
tett standard számltáel módszerek ugyanis hazailag még 
nem terjedtek el. Ezért tulajdonképpeni feladatunk kidol-
gozása előtt rendszerbe foglaltuk az általános felhaszná-
lásra alkalmas és a továbbiakban általunk is felhasznált 
gazdaságossági számítási módszereket. 

Ezeknek a címbeli feladat megoldására történő al-
kalmazása, illetve továbbfejleeztéee előtt nézzük meg, 
hogy a gyakorlatban hogyan is szokott ez a probléma je-
lentkezni éa milyen hazai próbálkozások történtek eddig 
annak megoldására. 

X X X 

A beruházáai eszközökkel való takarékosság megköve-
teli, hogy a megnövekedett termelési feladatok ellátását 
ne csak a termelőapparátus extenzív fejleeztésével igye-
kezzünk megoldani, hanem nagymértékben támaszkodjunk az 
állóeszközök termelésnövelési tartalékainak feltárására 
és hasznosítására is. Ezt kivánja meg a gazdaságosság 
- gazdaságpolitikánk általános érvényű alapelve - és be-
ruházási lehetőségeink adottságai Is. 

A probléma általában úgy merül fel, hogy 

- változatlan, ill. adott termékmennyiség /Q»const./ elő-
állítása esetén /új beruházásnál/, vagy 

- termelésbővítés /Q 2> Q1/ esetén /rekonstrukciónál/ 

melyik megoldás lesz a gazdaságosabb; 

- a termelőapparátus volumenének, ill. technikai színvo-
nalának változtatása-e, adott munkarend mellett, vagy 
pedig 

a munkarend /áltoztatása, a termelőapparátus lényegbe-
li módositása nélkül. 
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Meg kell itt jegyeznünk, hogy a termelőapparátus, 
vagy a munkarend változtatásának igénye felmerülhet ter-
melésbővítés nélkül is. Például a termelési profil .je-
lentősebb megváltozása esetén. Szükség lehet ez eeetben 
is új gépek beállítására, vagy egyes meglevő gépek idő-
beli jobb kihasználására /a megváltozott profil szempont-
jából "szük keresztmetszet" gépeinek két vagy három mü-
ezako3 üzemeltetésére pl./. 

Bárhogy is merül fel azonban a probléma, ma már ki-
forrott gazdaság-matematikai módszerek, eljárások ismer-
tek annak meghatározására, hogy 

- adott profil szempontjából melyik a szük kapacitás /-ke-
resztmetszet/, továbbá hogy 

- az egyes szük kapacitásoknak mi az "értéke" az adott op-
timum kritérium /nyereség maximalizálása, termelési ér-
ték vagy előállítható darabszám maximalizálása, vagy « 
költségek minimalizálása stb./ szempontjából, vagyis a 
célfüggvény szempontjából. 

Ilyen eljárások például»a matematikai /lineáris/ 
programozási módszerek. /Lásd Kantorovics, Bródi, Rabár-
bampl stb. munkáiban hasonló feladatok megoldását./ Al-
kalmazásukkal tehát megállapítható lesz a szük kapacltáa 
helye és "értéxe"; "rangsora" is a mindenkori termelési 
feladat szempontjából. /Lásd az optimális programot adó 
szimplex táblázat ún. "árnyékárait"!/ 

A s z ü k kapacitások "rangsorának" megállapítása 
azonban még nem jelenti a probléma megoldását) csupán an-
nak feltárását. Ezután kell eldönteni - a gazdaságosság 
figyelembevételével - azt, hogy hogyan "oldjuk fel" a 
szük keresztmetszetet: új termelőberendezések beállitásá-
val, vagy a meglevők jcbb időbeli kihasználásával-e. /Fel-
tételezzük mindenkor a választás lehetőségét. Ez nem min-
dig igaz, de ez esetekben a megoldás a műszaki, szooiálie 
vagy egyéb kötöttségek által már meghatározott', tehát пей 
merül fel döntési probléma sem! Ezeket az eseteket tehát 
vizsgálódási körünkön kivül hagyhatjuk./ 

A matematikai programozási eljárások eredményes al-
kalmazása azonban olyan előfeltételekhez kötött,amelyeket 
ma még közel sem tekinthetünk általánosan kialakultaknak 
ipari nagyvállalataink többségénél. /Gondolunk itt az 
adatnyilvántartás, ill. adatszolgáltatás színvonalára, 
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azok megbízhatóságára stb./. A KGM Ipargazdasági és Üzem-
szervezési Intézete által kidolgozott "A termelésnövelés 
munkaszervezési tartalékainak feltárása és elemzése" c. 
kiadványában olj'an eljárás került ismertetésre, amely 
alkalmas 

- az állóeszközök üzemidőszerinti kihasználásának, vala-
mint 

- az állóeszközök műszakon belüli kihasználásának megha-
tározásán keresztül, vagyis az átlagos műszakszám, ill. 
a műszakonként! telítettség vizsgálatán keresztül egy 
komplex kihasználási mutató képzésére. Ez a mutató fen-
tieken túl magában foglalja 

- az állóeszközök időbeli /extenzív/ kihasználásának 
mutatóját, valamint 

- az állóeszközök teljesítménybeli /intenzív/ kihaszná-
lásának mutatóját is. 

A két mutató szorzata adja az állószeközök un- komp-
lex kihasználáai mutatóját, ami új beruházások vagy rekon-
strukciók esetén az egyedüli heayes kiindulási alapot szol-
gáltathatja a tervezők számára. /Példa a mutató képzésére, 
ill. a teljes vizsgálat lefolytatásának menetére a fenti 
kiadványban található./ 

Az eddigi vizsgálatok tanúsága szerint ugyanis ál-
talában Igen alacsony az állóeszközök üzemidőszerinti ki-
használása, az ún. átlagos müszakkihasználási egyiittnató, 
/Lásd pl. az IKCs 2. Kiadványának 14, 15. oldalain levő 
tállázatokat./ Még kedvezőtlenebb képet mutatnak az álló-
eszközök müszakonkéntl telítettségi vizjgálatai. /Lásd pl. 
a fenti tanulmány 16. old. táblázatát./ így a KGM IÜI fel-
mérései alapján megállapítást nyert, hogy mig az е1в5 mű-
szakban pl, a gépek 3o%-a, a másodikban 4o-5o%-a terhelet-
len, sokszor üzemel egy töredék harmadik műszak is. Köze-
lebbi vizsgálatok rámutattak, hogy az átlagosan több mű-
szakon át üzemeltetett termelőberendezések nem az üzem leg-
korszerűbb gépei, hanem sokszor éppen azért van szükség 
további töredék műszakokra, mert a legtermelékenyebb, leg-
korszerűbb gépek jobb klhasználásának feltételét nem biz-
tosítják, s hiányzó termelésüket a hugyományos színvonalú 
gépeknek kell pótolniok. 
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Ezek kimutatására viszont csakis a komplex kihasz-
nálási matatok képzésével nyílik lehetőség! 

Összefoglalva tehát az elmondottakat: az állóeszkö 
zök optimális időbeli kihasználásának fokozása Eorán min 
denkor törekedni kell 

- a termelési feladat és a termelőapparátus mindenkori 
összhangjának biztosítására, mégpedig úgy, hogy 

- a termelőapparátus komplex /extenzív és intenzív ér-
telmi!/ kihasználását kell szoigalmazni, illetvè 

- tudatosan törekedni kell a magasabb termelékenységű gó 
рек fokozottabb időbeli terhelésére, 

- a mindenkori termelési profil szempontjából szUk ke-
resztmetszetek "feloldásának" optimális megvalósításá-
ra, ennek során viszont 

- el kell dönteni, hogy a termelési feladat mennyiségi 
vagy strukturális változásának várható mértéke szerint 

- új beruházások vagy pedig a munkarend változtatása 
lesz-e a gazdaságosabb megoldás a tsrmelőberendezéask 
öss zenségének komplex kihasználása szempontjából. 

Az elvégzendő vizsgálatok fent vázolt menete új bs 
ruházások tervezése során nem jelent problémát, mivel a 
termelőapparátus rugalmasságának, az alkalmazandó tech-
nikai-technológiai színvonalnak, valamint az Üzemnagyság 
optimumának meghatározása során ezeket az elemzéseket 
szükségszerűen úgyis el kell hogy végezzük. 

Rekonstrukciók tervezése során viszont a vizsgálat 
köre viszonylag leszUkithető, s az ún. "differencia-mód-
szer" alkalmazásával egyszerűbben megoldható formátumot 
nyer. 

Vizsgáljuk meg ezután az elvégzendő számítások el-
vi alapjait, majd magukat a konkrét számítási eljáráso-
kat is. 
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6. Az állóeszközök Időbeli kihasználásának hatása 
a beruházási költségek alakulására 

Az állóeszközök időbeli kihasználásának fokozása te-
hát az állóeszközökkel való takarékoseág egyik legfonto-
sabb formája. Általánosságban igaz ugyanis az, hogy ugyan-
azon termákmennyiség előállítása /Q « coostans/ "több gép-
pel vagy több Idővel" történhet. Vagyis ha I . 
nel jelöljük a különböző munkarendekhez 1 — 
tartozó évi üzemórák számát, B^, Bg,......B^-nel a Q elő-
állításához - fenti esetekben - — szükséges be-
ruházási költségeket, úgy általánosságban Írhatjuk: 

ha Q » oonstans 

I l < 1 2 < 1 3 

W B 3 
35./ 

Példaként említeném meg Dr. Szaniezlói József: "Az 
állóeszköz-kihasználás növelésének hatása a beruházási 
költségekre az ipar új létesítményeinél" o. cikkének 1. 
sz. táblázata D vállalatára /Automatika Elemgyár, Bicske/ 
kidolgozott ás közölt beruházási változatokat, ahol 

- 4256 óra/év < I 2 - 4896 óra/év < I } - 5712 óra/év 

Bx - 77,1 mFt > B2 - 7o,5 mtt > B^ - 57,6 mît 

• A különböző időkihasználásokat eredményező .munkarend-
változr.tok a következők: 

I. » két műszak, 7 óráa, szakaszos Unemmenet, munkarend: 
7 + 7 

I_ « két műszak, 8 órás, szakaszos üzemmenet, munkarend: 
8 + 8 

I_ » két műszak, 8 órás, folyamatos Üzemmenet,munkarend : 
3 8 + 8 
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/I = 64-26 óra/év, 9 órás, folyamatos üzemmenet .munkarend i 
* 9 + 9/ 

A példa alátámasztja állításunkat, egyben azonban 
szemlélteti azt is, hogy a beruházási költségek és az idő-
beli kihasználás negatív korrelációt mutat, de nem line-
áris összefüggésben van egymással. 

Következik ez aoból, hogy a termelőberendezések ka-
pacitása /és igy beruházási költségei/ nem folytonosan.ha-
nem csak diszkrét értékekkel, pontosabban csak kisebb-na-
gyobb "ugrásokkal" változtatható. 

'// £ /j 

S. oáro 

Az "ugrások" elhelyezkedése és na'gysága az adott lé-
tesítmény, ill, a technológia,'sajátosságaitól függ. 

Igy például homogén vagy univerzális /tehát egymás-
nál ezubsztltuálható, helyettesíthető/ egyedi termelőbe-
rendezésekből álló géppark esetében a kapacitás jobban 
elosztható. Tehát a kapacitás-görbe lépcsőzése finomabb, 
ami azt eredményezi, hogy az időbeli kihasználás viszony-
lag kisebb nö/elóse esetén is beruházási költségeket ta-
karíthatunk meg /6. ábra/. 
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vMás a helyzet olyan technológiák, ill. létesitmá-
nyek eaetén, ahol a nagyobb összefüggő géprendezerek,gép-
sorok kapacitása - a teohnológiai sajátosságokból követ-
kezően - csak igen nagy ugrásokkal változtatható! ^/Lásd 
plo az 5o ábrát./ Ez esetben az időbeli kihacználás" növe-
lésének egyes módozatai nem Jelentenek megtakarítást a 
beruházási eszközök /pl. az Ig-es munkarendről áttérni az 
I -as munkarendre/, míg más munkarendi változtatások 

szinte parancsolóan végrehajtandók /pl. az 5. ábra sze-
rint az I -ról az I ? munkarendre való áttérés/. 

A beruházáai költségek, valamint az állóeszközök 
üzemldőszerlntl kihasználása nagymértékben függ attól, 
hogy milyen az állóeszközök műszakon belüli kapaoltáski-
használásának színvonala és milyen annak megoszlása az 
egyes tjrmelőberandezéeek között. Nyilvánvaló ugyanis, 
hogy ha a műszakon belüli kapacitáskihasználás átlagos 
színvonala alacsony - például a különböző termelő ke-
resztmetszetek áteresztőképességének nagyfokú eltérései 
miatt - úgy az Üzemidőézerinti kihasználás fokozásával 
osak szerény eredmény várhatóo A megoldást ez esetben a 

125. 



szűk keresztmetszetek bővités8, vagyis az átbocsátóképes-
ségek - lehetőségek szerinti maximális - egymáshoz köze-
lítése jelentheti! 

Amennyiben a termelési profil és az alaptermelő 
íizemek gépparkétruktúrája nagyjából megfelel egymásnak és 
igy azok műszakon belüli kapacitáskihasználásának szín-
vonala elfogadható, még mindig igen alacsony lehet a já-
rulékos, kieegitő üzemek, ill. gépek kapacitáskihasználá-
sa. Ilyen esetekben az alaptermolő üzemek. 111. termelőbe-
rendezések UzemidŐBZerlntl kihasználásának növelése /vagy-
is a munkarend változtatása/ általában jelentős észközmeg-
takaritá3okat eredményezhet. 

A lehetőségek sorolását még tovább folytathatnánk. 
Az eddig felhozott példák is azonban már bizonyítják,hogy 
a beruházások és ez állóeszközök időbeli kihasználása kö- -
zötti összefüggés nagyszámú tényezőtől függő, nem lineáris 
kapcsolat. Annyi egyértelműen megállapítható, hogy az idő-
kihasználás fokozásával általában jelentősen csökkenthető 
a beruházásigény, vagyis jelentős beruházási megtaxarltás 
érhető el. 

Helytelen lenne ebből a£t a következtetést levonni, 
hogy az optimális megoldás az állóeszközök - minimális be-
ruházási költséget eredményező - időbeli kihasználása leez. 

Véletlenezerüen. mint például a December 4. Dróthú-
zómüvek esetében is, előfordulhat ugyan, hogy az időbeli 
kihasználás növelésével általában javul a termelési ténye-
zők döntő többsége. Vagyis szélsőséges esetekben mondható, 
hogy az optimális beruházási változat ée munkarend kivá-
lás ztható csupán az egyszeri, beruházási jellegű költsé-
gek öeszevetése alapján, mivel az "eredményrontó" tényezők 
köre és hatása gyenge. így pl. a Dróthúzómüvek esetében a 
15,5 millió Ft-os beruházási megtakarítással szemben lénye-
gileg csupán a létszám növekedett meg, mintegy 33 fővel. 
A létszámnövekedés azonban folyamatos többletráfordításo-
kat jelent /bérköltségek formájában/ az egyezer! beruhá-
zási megtakarítással szembeni Tehát e zek ilyen egyszerű-
en nem öeszehasonlithatók. nem vethetők öeeze egymással. 
Az egyszeri és folyamatos hozamok /megtakarítások/ és 
költségek /ráfordítások/ reális összehasonlítására ki-
alakult módszerek vannak. /Lásd a tanulmány 2.2 és 2.3 
sz. fejezeteit./ Ennek egyik eljárása, az ún. "tőkeérték 
számítási módszer"; a folyamatos költségek kumulált-disz-
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kont értékét veti össze аз egyszeri megtakarításokkal, a 
létesítmény egész N guzdaságcs üzemi élettartamára vonat-
koztatva. 

A December 4. Dróthúzómüvek eastében azonban azt 
látjuk, hogy a bérköltség formájában fellépő folyamatos 
többletráfordítások értéke /33 fővel éc 2ooo Ft/hónap-pal 
számolva: 792 eFt/év/ megtérül csupán a beruházási megta-
karítások évi çszkôzlekôtési járulékaiból is /15,5 mFt-tal 
és 5%-kal számolva: 775 Ft/év/. Részletesebb gazdasági szá-
mítások végzésére tehát - a tárgyban készült tanulmány 
ismeretében - nincs szükség. 

Ez a megállapítás azonban közel sem általánosítha-
tó. Az esetek túlnyomó többségében ugyanis az állóeszkö-
zök Időbeli kihasználásának változtatásával jelentősen ' 
változnak úgyszólván az összes termelési tényezők. Min-
denekelőtt változik а termelőberendezések Uz^mi élettar-
tama /a fizizai kopás mértékének változása miatt/,a ter-
melőberendezések üzemeltetési költsége /pl. a karbantar-
tási költségek, az energiaköltségek, stb. változása mi-
att/, a termelékenység /a munkaintenzitás változása mi-
att/ és- igy tovább. 

Kézenfekvő, hogy amikor az állóeszközkihaeználás 
optimalizálásáról beszélünk, nem hagyhatjuk flryermen 
kívül az egyszeri, beruházási jellegű ráfordítások vál-
tozása mellett a folyamatos költségek, ill, hozamok.vagy 
az üzemi élettartam stb. változásait sem. Az optimális 
időbeli kihasználást tehát nem a B ^ ^ /az egyszeri, be-
ruházási jellegű költségek minimuma/ defini-
álja csupán. 

Az optimális időbeli kihasználás meghatározása so-
rán az összes - az időbeli kihaoználás mértékével együtt 
változó - termelési tényező együttes hatása a döntő, mi-
vel ez adja meg a gazdasági szempontból egyedül helyes 
optimumot. 

Az eddigiek során ezentúl még figyelmen kivül hagy-
tuk azt a közel 8бш mellőzhető szempontot, hogy a 
hoz tartozó Ijnax megvalósításának általában egyéb: 
munkaerőgazdálkodási, szociológiai stb. akadályai is van-
nak. 

Az állóeezközök Uzemidőszerinti kihasználásának nö-
velése a foglalkoztatottság mai telítettségi fokán álta-
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Iában csak nehezen oldható meg. Ezért egyrészről meg kell 
határozni azt, hogy egy munkaerő felszabadítása mennyibe 
kerül a népgazdaságnak /szakmánként/, másrészről pedig 
- a népgazdasági inverz kapcsolatok figyelembevétele alap-
ján - hatékonvságuk szerint kell "rangsorolni" a beruházá-
sokat. Megalapozott döntést az állóeszközök optimális idő-
beli kihasználása területén - népgazdasági szempontból -
csakis ezek figyelembevételével hozhatunk. 

Tekihtettel arra, hogy a fenti munkák elvégzése ma 
még igen sok problematikus kérdést takar, a további vizs-
gálataink során ezektől eltekintünk. Vagyis feltételezzük 
azt, hogy az időkihasználás növelésének szakemberhiányból 
kt/etkező, vagy szociális akadályai nincsenek; tehát a 
probléma valóban gazdasági döntést igényel. Továbbá fel-
tételezzük, hogy a gazdasági döntés a fentiektől eltekint-
ve is meghozható. Vagyis a döntést nem a népgazdasági egytlí 
tes optimum, hanem elégséges csupán a vizsgált beruházás 
/vagy rekonstrukció/ egyedi optimuma alapján meghozni. 

7. Az állóeszközkihaaználásaliatáBa az egyéb termelési 
tényezőkre 

/ezen belül az üzemeltetési költségekre, e termelő-
berendezéeek fizikai kopására és technikai-erkölcsi 

avulására, a berendezések élettartamára stb./ 

A ueruházáei eszközökkel való takarékosság egysíkú 
és fetisizált értelmezésének részben már ma is tapasztal-
ható, igen káros következményei lehetnek. Helytelen értei» 
mezés esetén ugyanis beruházási eszközöket - egyszeri rá«* 
fordításokat - takarítanak meg úgy is, hogy azt a létesií» 
mény üzemelése, élettartama folyamán esetleg többszöröseit 
is rá kell fizetni folyó ráfordításokként. 

A gazdasági követelmény a gazdaságosság növelése, 
nem pedig pusztán a beruházási eszközökkel mindenáron va-
ló takarékoskodás. A tervezett intézkedések meghozatala 
során, a beruházási variánsok mérlegelésekor tehát nem 
lehet a problémát csupán a beruházási-jellegü költségek 
vizsgálatára szűkíteni. Szükséges, hogy a beruházási vai 
riánsok összehasonlítása során az összes változót számí-
tásba vegyük, legyen az egyszeri vagy folyó megtakarítás 
vagy költségtöbblet egyaránt. 

X X X 
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A termelőberendezéaek technikai színvonalának növe-
lése azok extenzív /időbeli/ kihasználásának feltétele 
és egyben következménye is. 

feltétele, mivel az állóeszközök időbeli kihaszná-
lásának általános és jelentős növelése - a foglalkozta-
tottság mai szintjén - csakis az általános technikai 
színvonal egyidejű növelésével valósítható meg.Ugyanazon 
termelési feladat ellátásának állományi létszámigénye 
ugyanis - a különböző munkarerdi variációk esetében -
általában jelentós eltéréseket mutat. Igy például a De-
cember Dróthúzómüvek esetében a termelőgépek időalap-
jának 1156-os növelésével az állományi létezám 6, 356-os 
/33 iő/ növekedése járt együtt, 

Ugyanakkor a technikai színvonal növelése követ-
kezménye is az állóeszközök fokozottabb időbeli kihaszná-
lásának, A mennyiségileg kevesebb ós időben jobban ki-
használt géppark ugyanis gyorsabban amortizálódik, ami 
feltétele gazdaságos lecserélésüknek, ill. folyamatos kor-
szerűsítésüknek. * 

A-technikai fejlődés mai, felgyorsult üteme mellett 
a legtöbb iparágban, ill. a legtöbb termelőberendezés-ti-
pus esetében bátran mondható, hogy a korszerűsítést, 111. 
cserét nem a termelőherendezés fizikai elhasználódása /ko-
pása/ teszi általában szükségessé, hanem a technikai-er-
kölcsi avulás. /Kivételnek ezámitanak e tekintetben a kc-
háezat, bányászat, a szénfeldolgozó vagy az építőipar stb. 
egyes termelőberendbzései, melyeknél a fizikai elhasználó-
dás lehet a domináló./ 

Nézzük meg ezzel kapcsolatban a 7. ez. ábrát, ahol 
az egyes jelölések a következők! 

"a"-görbe: az azonos technológiai rendeltetésű, de maga-
sabb technikai szintű új termelőberendezések "haszná-
lati értéke" /termelékenysége/ 

"b"-görbes a társadalmi munka termelékenységnövekedése az 
idő függvénjéban 

"c"—görbe s fentiek eredményeként a régi géptípus előállí-
tási költeégének ceökkenése 

"d"-görbes a meglevő berendezés fizikai kopása /a javítá-
si ciklusok átlagolásával/ 
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"e"-görbe: a meglevő berendezés technikai-erkölcsi avulá-
sa /az egyes részegységek, szerkezeti elemek nem egy-
szerre avulnak el!/ 

"S"-görbe: a meglevő termelőberendezés mindenkori, ón. 
aktuális értéke /a fenti tényezők "valamilyen" szu-
perponálásának eredményeként adódik, lásd 37. képlet 
és 8. ábra/ 

"B"-görbékz a mindenkori legkorszerűbb, azonos technoló-
giai rendeltetésű új gép /világpiaci/ ára. 

A görbék alakulása iparáganként és főbb termelőbe-
rendezés tipus ónként igen különböző lesz. Igy esetenként 
igen különböző az 
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a a termelőberendezés fizikai elhaaLnálódásának idő-
tartama /amikor már felújítási költsége nagyobb, 
mint ugyanazon góp c-görbe szerinti újraelőállítá-
si költsége/ 

N » a technikai-erkölcsi avulásból következő élettar-
tam /"a", ill. az "e"-görbe szerint, vagyie ami-
kor a régi, eretleg már amortizálódott termelőbe-
rendezésen előállított termékegyrég ára nagyobb 
lesz, mint az új gépen történő gyártásé/ 

N » az amortizációs időtartam /az értékcsökkenési le-am irás ütemétől függő, direktiv időtartam/ 

n m a gép egyszeri megtérüléei ideje /nem tévesztendő 
g össze az amortizációs időtartammal/ 

n . a gazdaságos üzemi élettartam, ameddig a meglevő 
g gépet gazdasági szempontokból aélszerü üzemeltet-

ni /számítások eredményeként adódó élettartanr/. 

A különböző élettartamok között a következő céleze-
rtl viszony állapítható megs 

N , = N 3 N £ N. < N 35./ 
megt am gazd to^ fk 

A technikai fejlődés mai üteme melett általában a 
technikai-erkölcsi avulás határozza meg az egyee termelő-
berendezések gazdaságos üzemeltetésének /tehát felújításá-
nak/ optimális határát, vagyis az Ngaz(j-t. A termelőberen-
iezések kedvezőtlen, alacsony rzinvonalú kihasználása mel-
lett gyakran előfordul, hogy az N t e és igy az Ngazd ie.az 
Nam» v^gy esetleg még az Nmegt is kerül. Tehát л ter-
melőberendezés elavult, üzemeltetése gazdaságta]an,holott 
bekerülési ára még egyszeresen sem térült meg. 

Különösen fennál ennek a veezélye olyan termelőbe-
rendezéa tlpuaok ecetében, ahol a technikai fejlődés üte-
me jelentősen meghaladja az átlagos, vagyis az "a"-görbe 
igen meredek, az e-gö.-be és igy az a-görbe esése pedig 
erősen degresszív. 

A termelőberendezések korszerű szinten tartása - aut-
nek egyik kifejezője a 36,sz. összefüggés érvényessége -
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megkívánja azok fokozottabb időbeli kihasználását.aminek 
következménye az Nmegt. ill. N a n u időtartamok jelentős ja-
vulása /csökkenése/ lesz. 

Az elmondoitak azonban egyben azt is illusztrálják, 
hogyha az állóeszközök különböző időbeli kihasználását 
tervezzük, számolnunk kell a technikai színvonalbeli el-
térésekkel is. Vagyis semmiképpen sem elégedhetünk meg" 
pusztán a beruházási költségek összevetésével, hanem fel-
tétlenül figyelembe kell vennünk az egyéb termelési ténye-
zőknek - a technikai színvonalból adódó - általában je-
lentős eltéréseit is. /Szükséges megjegyeznünk,'hogy a 
termelési tényezők eltérései különböző időbeli kihasználá-
suk esetén, "teljesen azonos"-technikai szint esetén is 
jelentősek lehetnek!/ 

Melyek tehát azok a legfontosabb termelési tényezők, 
melyek számitásbavétele az optimális időbeli kihasználás 
meghatározása során feltétlenül szükséges. 

Mindenekelőtt jelentősen változik a termelőberende-
zés/ек/ várható üzemi élettartama. Mégpedig eltérő tech-
nikai szintek esetében az N t e technikai-erkölcsi élet-
tartam. Da azonos technikai szintek esetében is változik 
- csupán a fokozott időbeli kihasználás következménye-
ként — az vagyis a termelőberendezés fizikai elhasz-
nálódásának időtartama. Ha már most figyelembe vesszük 
azt, hogy a termelőberendezés várható gazdaságos üzemi 
élettartama: az Nga^, a technikai-erkölcsi avulás és fi-
zikai kopás kombinációjából adódik, kézenfekvő az a meg-
állapítás, hogy az állóeszközök eltérő időbeli kihaszná-
lása esetén /egyébként változatlan technikai szinten is/ 
azok várható üzemi élettartamai is eltérőek lesznek. En-
nek figyelembevétele a számítások során tehát feltétlenül 
szükséges. Ellenkező esetben a kapott eredmény jelentősen 
eltér a való helyzettől. 

A fenti tényező változásával együtt célszerű tár-
gyalni a karbantartási költségek, valamint a felújítási 
költségek alakulását is. A termelőberendezések extenzív 
értelmű kihasználásának fokozásával jelentősen változnak 
ugyanis a fenti költségtényezők, a nagyobbmérvü fxzikai 
kopás következtében. A később sorra kerülő bizonyításra 
hivatkozva elegendő lesz a növekedések mértékének, 
gradiensének a megbecslése is ahhoz, hogy a valóságot 
jobban megközelítő helyzetből indulhaseunk kl a döntés 
meghozatala előtt. 
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A technikai-erkölcsi avulás részben egy relativ ter-
melékenye égcsökkenéeben jelentkezik. Relatív, mert a ma 
termelésbe állított új gép termelékenysége például 5 év 
múlva kisebb, mint egy akkor termelésbeállivható új gépé 
/"a"-görbe/, amellett, bogy egyéb eltérések is mutatkoz-
hatnak az utóbbi javára. 

A termelőberendezéaek fizikai kopásának, valamint 
technikai-erkölcsi avulásának hatása összegezhető egy, az 
amerikai szakirodalomban "értékcsökkenési görbének" neve-
zett fUggvénykapcsolatban. 

„ „ - m.n S » s . В . в .. 37 ./ 

ahol az 

Bs a termelőberendezés mindenkori /aktuális/ értéke az n-
edik évben 

Bf a termelőberendezés "bekerülési" ára 

ns az évek száma 

a: a termelőberendezés-tipusra jellemző, használt-érték 
tényező /tulajdonképpen a görbe "elhelyezkedését" ha-
tározza meg a koordinátarendszeren belül/ 

ms hat/ánykitevő, amely a technikai-erkölcsi avulás és 
fizikai kopás gradiensétől fUggő állandó /tulajdonkép-
pen a görbe "lefutását, alakját" határozza meg/ szá-
mítása 

m - | l n i 38./ 

ahol Ns a várható üzemi élettartam, mig az Rs 

н - Г — 39./ 

S m = a gép maradvány /vagy hulladék/ értéke az N-
edlk év végén. 
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В ûâr# 

Nyilvánvaló, hogy аз értékcsökkenési görbék megha-
tározását főbb termelőberendezés tipu30kra kell elvégezni. 
Ez azonban esetenként elvégezve meglehetősen körülményes 
ée munkáé feladatot jelentene. Célszerű ezért nomogramokat 
szerkeszteni, melyek felhasználásával a feladat egyszerű 
azonosításra redukálható. Adottnak tekinthetjük ugyanis a 
B-t, mig a fizikai kopás és technikai-erkölcsi avulás 
gradiensei - és igy az "s" és "m" értékei - jó közelítés-
sel megbecsülhet ők. /Például a géptípus korábbi trendjei-
nek extrapolálásával./ 

Jelentősen eltérhetnek egymástól - különböző időbe-
li kihasználások esetén - a gépek termelékenysége,valamint 
esetleg az előállított termék minősége is. Ezek a külön-
böző naptári napck /szombat, vasárnap/, műszakok /éjjeli 
műszak/ eltérő munkaintenzitásából és munkafegyelméből kö-
vetkeznek. Az időbeli kihasználás növekedésével általában 
nőnek a műszakon belüli veszteségidők. tehát romlik a ter-
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melőberendezések műszakon belüli kapacitáskihasználása 
/=К/./Különböző lehet E^, B2 .... Bp esetében a termelő-
berendezések ^ karbantartási, nagyjavi-
táei időtartamok, az átállítási idők, a szernsám- és mun-
kadarabcsere idők eth. eltérései köVetkeztőbrr:; tehát a 
"K" értéke már ebből kifolyólag -'s különböző lesz./ 

Számottevő változást jelentenek - az állóeszközök 
különböző időbeli kihasználása esetén - az alapterület 
eltéréseiből származó költség különbségek. Ezek mind az 
egyszeri, mind pedig a folyamatos költségekben olyan te-
kintélyes eltéréseket okozhatnak, ami nem egy es.tben 
aöntő tényezője lehet а termelőberendezéeek optimálta 
időbeli kihasználásának. 

Ugyancsak jelentős eltéréseket okozhat az energia-
költségek változása is. Ez a megállapítás vonatkozik az 
egyszeri, beruházási jellegű költségekre /transzformátor 
állomás létesítési költségei, vezetékek stb./, de vonat-
kozik a folyamatos költségekre is /uz előbbiek fenatartá 
si, üzemeltetési költségeire, az éjjeli tarifa különböző 
régére stb./, 

Jelentős eltéréseket okoz az időbeli kihasználás 
különbözősége a leírási költségekben Is. /А leirápi és 
az eszközlekötés! költaégeket együtt tárgyaljuk./ Gaz-
dasági megfontolások alapján irányított vállalat eseté-
ben ugyanis а 1е.1гав1 szisztéma nem lehet független az 
állóeszköz típusától és időbeli kihasználásától. De épp-
úgy helytelen az amortizációé politika vulgáris értelme-
zése Is. A fejlettebb ipari országok jól szervezett,gaz-
dasági stratégiát kialakító és alkalmazó negyvállalatai 
különböző leirási szisztémákat alkalmaznak attól függő-
en, hogy milyen az adott termelőberendezés tipus fizikai 
elhasználódásának üteme /az időbeli kihasználástól füg-
gően/, valamint technikai-erkölcsi avulásának várható 
mértéke, gradiense /a gépkonstrukciótól függően/. jRésjz-
leteeebben megtalálhatók e leírási szisztémák Clarence E 
Bulllngeri Engineering economy с. munkájának 4. f-ében  
/2о-33. oldal/. 

A különböző /nem lineáris/ leirási szisztémák al-
kalmazásának célja elsősorban az, hogy a termelőberende-
zés lehetőség szerint egyenletes évi költségterhei /К = 
У constans/ Jelentsen a felhasználó számára. Lásd a 9. 
ábrát, ahol az L-görbe a degresszív leirási költségek 
görbéje, az tí pedig a termelőberendezés fizikai elhaszná 
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lódása és technikai-erkölcsi avulása következtében növek 
vő üzemeltetési költségek görbéje /karbantartási, felúji 
tási költségek, energia-, segédanyagfelhasználási költsé 
gek stb«/ 

90'ôre 

Az üzemeltetési költséggörbe karakterisztikájának 
/exponenciális, hiperbolikus, hatvány vagy egyéb függ-
vénytipusnak felel-e meg a növekedés tendenciája/,vala-
mint a növekedés ütemének /gradienséneks "g"/ megálla-
pítása után már egyértelműen meghatározható a leírási 
görhe karakterisztikája. Vagyis meghatározható az a le-
írási szisztéma, melynek alkalmazásával a termelőberen-
dezés közel egyenletes évi költségterhei jelent a fel-
használó számára. 

összefoglalva az elmondottakat tehát megállapít-
hatjuk, hogy az állóeszközök időbeli kihasználásának 
változásával /növelésével/ nemceak az egyszeri, beru-
házás jellegű költségek változása jár együtt. Változnak 
az egyéb termelési tényezők is, mint pl. az élettarta-
m o k /Mfk> Num' Hmegf * W A * k a r b a n t a r t á e i . f e ^ j i -
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táei költségek, energia-, rezsiköltségek: tehát az üuetuel-
tetéai költuégtényezók nagy része is. Vagyie a 35.ez. ösz-
szefuggés mintájára: 

V I 2 < 1 3 1 
B l > B 2 > B , ............... 

" . -, > N . о S N . , 
megt 1 megt 2 megt 3 

fkl V N f k 2 < N f k 3 

h t h I S — - J 

Чо./ 

В и 

>/ 6 4 
Ю-абгс 

A tényezők változása általában nem esik egybe 
és ugyancsak nem egyforma mértékben reagálnak az idő-
beli kihasználás növelésére. /Mint azt a lo. ábrán 
feltüntetett Ь éb Ü változása is illusztrálja./ 
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Feladatunk az optimális időbeli kihasználás mértéké-
nek meghatározásakor éppen az, hogy egy olyan időbeli ki-
használást határozzunk meg, amelynél az összes idővel vál-
toző egyszeri éj folyamatos költcégek /illetve megtakarí-
tások/ együttes hatása a legkedvezőbb. Vagyis nem emeljük 
ki az időbeli kihasználással változó termelési tényezők 
közül például csak a beruházási megtakarításokat,hanem az 
együtt változó termelési tényezők kombinált hatásaként 
adódó komplex hatékonysági faktor alapján hozzuk meg a 
döntést az optimális időbeli kihasználást illetően. Ennek 
során több probléma de több megoldási mód íb felnjerül,amik-
nek részletesebb vizsgálata szükséges. 

8. Az állóeszközkihasználáa 
komplex számszerüsitésl lehetőségei és problémái 

• Összefoglalva tehát az eddig elmondottakat megálla-
píthatjuk, hogy az állóeszközök optimális időbeli kihasz-
nálásának meghatározása során általában nem elégségesek az 
egyes termelési tényezőkre lokalizált vizsgálatok. Nem a 
beruházási vagy üzemeltetési költségeknek a minimumát,te-
hát az egyszeri vagy folyó költségek, illetve megtakarítá-
sok optimumát adó időbeli kihasználást kell megvalósítani. 
Önmagába véve ezek még gazdaságtalan megoldásokat is ta-
karhatnak, amennyiben nem szuperpolált hatásuk eredményét, 
azaz a különböző változatok gazdaságosságát hasonlítjuk 
össze egymással. 

Ugyanakkor viszont figyelembe kell vennünk azt a 
tényt is, hogy adatnyilvántartásunk, adatszolgáltatásunk 
jelenlegi színvonala mellett a gazdaságossági számítások 
adatbázisa meglehetősen kétes, mennyiségében és "minősé-
gében" egyaránt. 

Éppen ezért nincsen értelme annak, hogy a számítá-
sok pontosságát eltúlozzuk és kifinomult matematikai el-
járásokkal azt a látszatot keltsük, mintha a kapott ered-
mény egyértelműen bizonyítaná- a gazdaságosságot. 

Tudomásul kell vennünk azt a tényt, hogy minden 
döntés a jövőre irányul, tehát ab ovo bizonyos mérvű bi-
zonytalansággal terhelt. 
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Ebből kiindulva helytelen volna viszont azt a kö.'ét-
keztetést levonnunk, hogy nincsen tehát értelme elemző 
gazdaságossági számításokat végezni. A számos "megfogha-
tatlan" tényező ellenére mégis a gazdaságosa igt számítás 
képezi a tervezés egyik legfontosabb alapját, amelyet ezért 
sohasem szabad mellőzni. Ahhoz Yiezont, hogy a hibaforrá-
sokat elfogadható mértékre lehessen csökkenteni az szüksé-
ges, hogy az előzetes becsléseket a lehető legobjektivebb 
módon végezzük el. 

Ebből a koncepcióból indulunk ki a továbbiakban mi 
is akkor, amikor az összes, az időbeli kihasználás mérté-
kével együtt változó termelési tényező komplex számitásba-
vétele alapján az ún. átlagos minimális termelési költsé-
geket határozzuk meg a különböző lehetséges változatok kü-
lönböző, de teljes élettartamára vonatkoztatva. Nem vitat-
ható, hogy a gazdaságilag egyedül helyes célkitUzée csak 
az összes termelési tényező változását együtt kifejező át-
lagoB termelési költségek minimalizálása lehet. 

Felmerül, azonban itt a probléma, hogy a ma ismert 
termelési tényezők jövőbeli változására vonatkozóan milyen 
Bzámitásokat lehet és érdemes végezni? 

Erre vonatkozóan ma mái számos gazdaságma+ematikai 
eljárás ismert. A széles és megbízhatóbb adatbázisra épí-
tő szekvenciális eljárások alkalmazása helyett mi itt egy 
olyan eljárást mutatunk be, ami legjobban megfelel a ha-
zai viszonyoknak. 

Fnnek kidolgozása során - az eljárással szembeni -
kettős követelményt kellett kielégítenünk. Mégpedig egy-
részről, hogy tudományosan megalapozott, másrészről pedig 
hogy egyszerű, könnyen érthető és kezelhető módszer le-
gyen, 

Az egyszeri éa folyamatos költségek. 111. megtaka-
rítások összevetésének ilyen igényeket kielégítő móda zé-
rót dolgozta ki a szerző az optimális akcióirány megha-
tározásának korszerű, dinamikus számítási módszereire vo-
natkozó tanulmányában. Ebben azonban még feltételeztük 
az egyes termelési tényezők időbeli állandóságát /lásd a 
jelen tanulmány 1-2. fejezeteit/. 

A különböző termelési tényezők, műszaki-gazdasági 
paraméterek időbeni változását vettük azonban már figye-
lembe az "Egyes gazdaságmatematikai módszerek alkalmazá-
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ea a termalőberendezesek üzemfenntartásában" с. ugyancsak 
MTA IKCs tanulmányban. Ebben azonban speciális feladat 
megoldására /felújítás-csere/, speciális körülményekre /li-
neáris költségnövekedést feltételezve/ speciális számítási 
módszert dolgoztunk ki /II- lásd az IKCs Közleményeinek 4. 
számát/. 

A továbbiakban azonban olyan standard-eljárás kidol-
gozása képezi feladatunkat, melynek érvényességi köre lé-
nyegesen szélesebb és alkalmas az állóeszközök optimális 
/időbeli és intenzív érteimii/ kihasználásának meghatározá-
sára. 

Ennek során szükségszerűen támaszkodunk a hivatko-
zott két tanulmányban lefektetett alapelvekre és módsze-
rekre : 

- az egyszeri és a folyamatos költségek és hozamok össze-
vetésekor /I. tanulmány/, valamint 

- a termelési tényezők jövőbeni változásának számltásbavé-
teli módszerénél /II. tanulmány/. 

A két megelőző tanulmány-kidolgozása során elért ku-
tatási eredmények egy tudatoean kialakított, átfogóbb ku-
tatási terv részei, fázisai voltak. A II. tanulmányban 
ezen túlmenően az elért eredmények speciális alkalmazását 
is láthattuk. Ezek a jelen tanulmány eredményeinek felhasz-
nálásával ugyancsak továbbfejleszthetek. 

9. Számítási módszer egy új Ipari létesítmény 
vagy rekonstrukció optimális időbeli kihasználásának 

meghatározásához 

Az előbbiek alapján tehát: 

9.1 Az egyszeri és folyamatos költségek, 

ill. megtakarítások összevetésére a kamatoa-kamat. 
111. diszkont-számítás technikáját alkalmazzuk. A mecha-
nikus számítások céljára kiválóan felhasználhatók a 2,3 
fejezetben közölt ún. "annuitás! értékfaktor" /tőketör-
lesztő-/, valamint az "annuitás! költeégfaktor" tábláz«-, 
tok. 
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9.2 A termsléel tényezők időbeni változáeának 

ezámitáebavételére a II. tanulmányban leirt módezer 
alkalmae. Ennek lényege, hogy nem a termelési tényezők 
jövőbeni értékeit határozzuk meg az egéaz várható gazda-
ságos üzemi élettartamra vonatkoztatva, hanem csupán a 
termelési tényezők várható változásának gradiensét /g/I 
Vagyis az Időbeni változások tendonciáját /trendjét/ és 
a ráfordítások, ill. megtakarítások időbeni változásának 
"növekményét" /gradiensét/ határozzuk mag. A termelőb9ren-
dezések, ill. létesítmények élettartamának első néhány 
éve alatt fellépő ráfordítások ill. megtakarítások becs-
lése ugyanis viszonylag megbízhatóan elvégezhető. /Példá-
ul korábbi tapasztalati adatokból nyert regressziós függ-
vények extrapolálásával, vagy más területről annlógizá-
lással./ Feltételezve most már e megállapított tendenciák 
érvényességét a létesítmény egész várható élettartamára 
kézenfekvő, hogy ettől a tényleges ráfordítás, ill. meg-
takarítás értékek kisebb-nagyobb mértékben eltérnek. 

Ez az eltérés azonban csak az élettartam távolabbi 
Időpontjaiban lesz számottevő /rendkívüli eseteket le-
számítva/. A diszkontálás technikájából következően azon-
ban a későbbi időpontokban fellépő megtakarítások, il-
letve ráfordítások - és igy ezek számítási pontatlansá-
gai is - az évek számának növekedésével exponenciálisan 
CBÖkkenő befolyással leeznek a döntés kimenetelére vonat-
kozóan. 

Az első évek viszonylag jól becsülhető adatai alap-
ján megállapított es az egész élettartamra feltételezett 
sztochasztikus összefüggések /regressziós függvények/ al-
kalmazásával viszont rendkívüli módon leegyszerűsíthetjük 
az elvégzendő számítások volumenét. 

9.3 Ezi'tán tetszőlegesen alkalmazhatjuk, 

vagy kombinálhat.1 ok az I. tanulmányban közölt 

- tőkeérték-számítási /diszkontálásl/ 
- annuitás1, vagy 
- "beleб kamatlábes" 

módszereket. 
_ X X X ' 
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A t o v á b b i a k b a n t e b á t a b b ó l i n d u l u n k k i . h o g y a z á l -

l ó e s z k ö z ö k k ü l ö n b ö z ő m é r v ű i d ő b e l i k i h a s z n á l á s a 

/ I I , I 2 , I 3 . . . . . . I n / k ü l ö n b ö z ő e g y s z e r i , b e r u h á z á s i j e l -

l e g ű r á f o r d i t á c o k k a l / B l f B 2 , B 3 В J v a l ó a i t h a t ó k 

m e g . E z e k t e c h n i k a i s z í n v o n a l a é s f i z i k a i e l h a s z n á l ó d á s a 

i s j e l e n t ő s e n e l t é r h e t e g y m á s t ó l , a m i p e d i g a z é l e t t a r t a -

m o k k ü l ö n b ö z ő s é g é b e n n y i l v á n u l m e g / H l f N 2 , N 3 . . . . . N n / . 

A 3 . f e j e z e t b e n k i f e j t e t t e k é r t e l m é b e n p e d i g á l t a l á b a n j e -

l e n t ő s e l t é r é s e k a d ó d n a k a f o l y ó r á f o r d í t á s o k b a n , i l l . h o -

z a m o k b a n i s / U i , Ü 2 , Ü 3 . . . . . . U n / » 

Л f e l a d a t m o s t m á r a z e s e k e g y ü t t e s o p t i m u m á n a k m e g -

f e l e l ő i d ő b e l i k i h a s z n á l á s A o p t / m e g h a t á r o z á s a l e s z , a m i 

k ö z e l s e m a z o n o s í t h a t ó a z e g y e s t é n y e z ő k e g y m á s t ó l j e l e n -

t ő s e n e l t é r ő m i n i m u m a i n a k m e g f e l e l ő i d ő b e l i k i h a s z n á l á s o k 

/ I / é r t é k e i v e l . 

Az optimális időbeli kihasználás gazdasági kritériu-
ma tehát csakis az összee termelési tényezők számitásbavé-
telével megállapítható átlagos termelési költségek minimu-
maként /=Цщ1п/ határozható meg. /А termelőberendezés vagy 
létesítmény átlagos minimális termelési költségének,vagy-
is az U m i n-nak számítási módszerére egyszerűsített,de s z e m -

léltető példa található а II. tan. 15-19. o l d a l a i n . / 

E n n e k l é n y e g e - a j e l e n t a n u l m á n y 8 . f e j e z e t é b e n e l -

m o n d o t t a k n a k m e g f e l e l ő e n - a k ö v e t k e z ő : 

- M e g h a t á r o z z u k a z é v i ü z e m e l t e t é s i k ö l t s é g n ö v s k m é n y e k t e n -

d e n c i á j á t / t r e n d j é t / é s m é r t é k é t / g r a d i e n s é t / . A z a d o t t 

e s e t b è n e z t l i n e á r i s n a k é s a r á n y o s a n v á l t o z ó n a k t é t e l e z -

t ü k f e l / g , 2 g , 3 g , 4 - g . . . / п - 1 / g / . 

- E z u t á n m e g h a t á r o z z u k a z é v i ü z e m e l t e t é s i k ö l t s é g n ö v e k m é -

n y s k ~ j e l e n é r t é k é t a m i t e h á t n e m e g y é b , m i n t a z é v i 

n ö v e k m é n y e k k u m u l á l t - d i B u k o n t é r t é k ö s s z s g e a z e g é a z v á r -

a h a t ó N é l e t t a r t a m r a s z á m o l v a . 

- A z é v i ü z e m e l t e t é s i k ö l t s é g n ö v e k m é n y e k Í g y s z á m o l t / " t ő -

k é s í t e t t " ! / j e l e n é r t é k é t ö s s z e g e z z ü k a z ö s s z e s s g y e z e r i , 

b e r u h á z á s j e l l e g ű k ö l t s é g e k k e l / В + 7 / . 

- A k ö v e t k e z ő l é p é s b e n а В + У j e l e n é r t é k ö s s z e g e t a z ú n . 

a n n u i t á s i é r t é k f a k t o r / v a g y t ő k e t ö r l e s z t ő f a k t o r / : „ 

f e l h a s z n á l á s á v a l N é v a l a t t i e g y e n l ő , á t l a g o s t e r m e - * / — • 

l é s i k ö l t s é g e k k é / " u " - g ö r b s / a l a k í t j u k á t . / V a g y i s « I » 

142. 



e g y s z e r i k ö l t s é g e k e t M i n t e g y " f o l y ó s í t j u k " , a z a z f o l y ó 

k ö l t s é g e k k é a l a k í t j u k a z e g é s z N é l e t t a r t a m r a v o n a t k o z -

t a t v a I / 

- A z i g y k a p o t t u s á t l a g o s t e r m e l é s i k ö l t s é g g ö r b é t d i f f e -
r e n c i á l v a m á r m e g h a t á r o z h a t j u k a z N g a z ( j - h o z t a r t o z ó и ш - ( П ' 
é r t é k é t , v a g y i s a v i z e g á l t i d ő b e l i k i h a s z n á l á s á t l a g g s ^ ~ 
m i n i m á l i s t e r m e l é s i k ö l t s é g é t . 

U ГГМП. 

U.QÓfV 
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ahol az évi amortizációs költségteher a 

В . /1 XQr 
/1 * /3 / - 1 

•к b = В ./м /3N - 41./ 

képlet alapján határozható meg az évi Üzemeltetési több-
letkölteégteher a 

összefüggés alapján, mig 
az évi átlagos termelési költségek a 

= /В + V/ . m a = /В + V/ Р У Л + /3/N 

' /1 + /3/ - 1 

képlet felhasználásával /ß « kamatláb/. 

Nyilvánvaló, hogy az állóeszközök különböző időbe-
li kihasználása esetén - a 8. fejezetben elmondottaknak 
megfelelően - különböző beruházási költségek /В/ és kü-
lönböző amortizációé költségterhek /"b"/ lépnekfel. /А 
II. tanulmányban felhozott példa esetében egyenletes,li-
neáris leiráet vettünk alapul./ Vagyis a különböző Idő-
beli kihasználásoknak különböző "^-görbék felelnek meg* 

Az időbeli kihasználás változásával azonban együtt 
jár az üzemeltetési, költségek, valamint a várható élet-
tartamok változása ie. Vagyie az évi üzemeltetési több-
letköiteégteher nv"-görbéje ie különbözni fog az időbe-
li kihasználás változása esetén. 

Az évi átlagoe termelési költségeket adó "u"-görbe 
tulajdonképpen a két költséggörbe szuperponálásával adó-
dik. Tehát az időbeli kihasználás különböző fokához más 

V s V 
42./ 
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és más u-görbe tartozik. Ez pedig azt jelenti, hogy tu 
lajdonképpen egy görbesereg határozható meg /lásd a 12. 
ábrát/ különböző ümÍTI-okkal. / U n min, U I 2 min, UI3 min> 
..... Ujjj min/ • 

i2j6ro 

Ezek közül kell most már kiválasztani azt az opti-
mális időbeli kihasználást A 0pt/, amelynél tehát az át-
lagos évi termelési költségek minimuma a legkisebbre 
/- uIoPt,min/ ad°dik. 

A fent bemutatott rövid gondolatvezetésből is ér-
zékelhető az, hogy a számítási módszer szimultán.egymás-
sal való összefüggéseikben vizsgálja az egyes termelési 
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tényezők /b, ti, N» U .../ változásait, az Időbeli kihasz-
nálás függvényében» Amennyiben nem igy járunk el, az "op-
timális" időbeli kihasználást könnyen a 8. ábrán feltünte-
tett A és В helyzeteknek megfejelő, helytelenül meghatáro-
zott költaégkonatelláció alapján választjuk. Ez az eset 
fordulhat ele például, ha az "a"-görbe "A" pontjához tar-
tozó B A < mint a "b"-görbe В pontjához tartozó Bg beruhá-
zási költségösszeg - és a döntés csakis az egysze-
ri, beruházási jellegű ráfordítások alapján történik - ágy-
az időbeli kihasználást választjuk. Holott az összes 
termelési tényezők együttes vizsgálata alapján az I 2 idő-
beli kihasználás megvalósítása sokkal gazdaságosabb lenne 
/UI2 m i n < % 3 min/-

X X X 

Feladat tehát az йщ^-ок meghatározása. Ez az u-
görbo differenciálásával végezhető el. A differenciálás 
előtt azonban az u-görbéből levonjuk a termelőberendezés 
mindenkori /aktuális/ értékét kifejező ún. értékcsökkené-
si görbét /"S"-görbét, lásd a 37. sz. összefüggést/. En-
nek lépései a következők; 

- meghatározzuk a termelőberendezés fizikai kopásának ós 
technikai-erkölcsi avulásának kombinációjából adódó 
értékcsökkenési gcrbe karakterisztikáját /jelen esetben 
ezt exponenciálisan csökkenőnek feltételeztük, lásd a 
37. ez. összefüggést/, 

- meghatározzuk az 3 jelenértékét /vagyis szorozzuk a 
dis zkontfaktbrral/ 

s.B.e - m* n . /1 +/3/" П 44. 

- a "tőkésített" üzemeltetési többletköltségterhek, vala-
mint amortizációs költségterhei "folyósítása" /évi át-
lagos folyó költségekké alakítása/ mintájára "folyósít-
juk" az S-értékét ia, vagyis az S jelenértékének éves 
átlaga: 
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s» rßii 
B.e -m. N Л * /3 г 

7 3 . ß f \ 

/1 +ßr-1 
45./ 

Ha már most az u-görbe 43. ez. egyenletébe a V-be-
lyébe beírjuk annak "g"-vel kifejezhető alakját, vagyis 

V = g - g /1 • /3 /"" . //3 . n • 1/ 46./ 

ami megfelel az Uzemeltetéei költségek évi egyenletes nö-
vekedését kifejező lineáris v-görbe kumulálf-dlazkont ér-
tékösszegének /görbe alatti területinek/, majd levonjuk 
ebből a fenti /45. az./ kifejezést, kapjuk a különböző 
üzemi élettartamokhoz tartozó évi átlagos termelési költ-
ségeket ! 

П. /3 г+д-яЛ+/9/~п.//Э . п+1/ -/32.с.1У1+/ЗГп.С-т'п 

/з[1 - л >/з/-п] 
47. 

Hogy az évi átlagos termelési költrégek minimumát megkap-
juk, dlfferenoiáljuk a fenti egyenletet; O-val tesezük 
egyenlővé, rendezzük, a igy végül az alábbi kifejezést 
kapjuk I'min-re: 

U . = Ь min Iii /У/3 » R.Y.m/-» //3 W . /1-Y/ 
/9 . N • Y - 1 48./ 
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В = az egyszeri, beruházás jellegű bruttó költség /beszer-
zési ár, szállitási, beszerelési költség stb./ 

N = a termelőberendezés /vagy létesítmény/ várható gazda-
ságos üzemi élettartama/ = Ngaz(j^/ 

ß ж kamatláb, vagy normativ delta /Д/. Egyenlő lehet pl. 
egy beruházási tevékenység központian megállapított, 
ill. előirt minimális rentabilitásával /értelmezése 
és tartalma sokféle lehet, lásd a kamatlábak nagyságá-
nak ismert problémakörét/. 

—N 
Y = A +j3/ , vagyis a jelenérték tényezője /diszkontfak~> 

tor/ji kamatláb és N élettartam mellett 
R = a maradványérték /v. hulladékérték/ aránya a B-hez 

/lásd a 39. sz. összefüggést/. 

™ - 1 in 1 - 2.3o259 - 1 m - H ^ ÏÏ - К l 0 S R 

ahol az egyes tényezők már ismertek. 

A 48. ez. képlet alkalmazása tehát meglehetősen sok 
számítási munkát jelentene. Márpedig teljesen jogos köve-
telmény egy általános felhasználásra javasolt képlettel 
szemben az, hogy egyszerűen érthető és könnyen kezelhető 
legyen. /Gondoljunk arra, hogy a terv varriánsok sokaságát 
kell vele esetleg végigszámolni és azokat összehasonlítani 
egymással./ Ezért a fenti összefüggést a következő egysze-
rű alakra redukáltuk: 

5o./ 

ahol a 

•pjo a 6.SZ» diagramból egyszerű összevetéssel meghatároz-
ható százalékérték. Meghatározásához tehát - a jelen 
feltételezések mellett - elegendő a. N és R értékének 
megállapítása /ill. becslése/. Az optimális megoldás 
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/"min/ "durva" meghatározása után azonban ezt célsze-
rű statisztikai módszerek felhasználásával ellenőriz-
ni /pl. a "g"-gradiens értékével az S m vagy az N be-
csült értékeit kontrollálni stb./ 

Az értéke tehát azt fejezi ki. hogy a termelő-
berenctezés /vagy létesítmény/ N évig üzemelve milyen 
évi átlagos /és minimális/ üzemeltetési költséget jelent 
/"u"-görbe/ a különböző időbeli kihasználások és igy kü-
lönböző beruházási változatok esetén. 

Az Umj n azonban nemcsak az évi átlagos és minimá-
lis termelesi költségeket fejez ki, hanem ezen túlmenően 
magában foglalja - er értékének előírásával - azt a B.a 
évi átlagos nyereséghányadot is, amit a "beruházás" vár-
ható Ngg^a élettartama alatt biztosit /minimális renta-
bilitás/ Г A "p" értékében pedig figyelembe van véve : 

- a beruházás, ill. rekonstrukció egyszeri, beruházás 
jellegű költségeinek /eltérő/ évi amortlzáoiós és esz-
közlekötés! hányada /"b"-görbe/, valamint 

- az állóeszközök különböző mértékű fizikai kopása és 
technikai-erkölcsi avulása együttes hatásából adódó 
évi üzemeltetési költségtöbblet növekmény /"v"-görbe/, 
továbbá 

- a különböző időbeli kihasználásból adódó fizikai el-
használódás és a különböző beruházási variánsok elté-
rő technikai színvonalából adódó - ugyancsak eltérő 
ütemü - technikai-erkölcsi avulás eredményeként az ál-
lóeszközök különböző mértékű értékcsökkenése /"s"-gör-
be/. 

A fenti felsorolásból egyben az is világosan kitű-
nik, hogy az évi átlagos üzemeltetési költségek /u-görbe/ 
alakulása és igy &z И щ ^ értéke alapvetően függ 

- az évi amortizációs 4és eszközlekötési költségteher ala-
kulásától /"b"-görbe/ 

- az évi üzemeltetési költségtöbblet növekmény alakulá-
sától /"v"-görbe/, valamint 

- az állóeszközök különböző mértékű értékcsökkenésétől 
/"s"-görbe/. 
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Fenti tényezők viszont alapvetően függnek az álló-
eszközök időbeli kihasználásának mértékétől /mint azt a 
megelőző fejezetekben részletesebben kifejtettük/. 

A példaként felhozott esetben feltételeztük azt, 
hogy az amortizációs ás eszközlekötés! költségteher, va-
lamint az üzemeltetési költségnövekmóny lineárisan,az ér-
tékcsökkenési görbe pedig exponenciálisan változik az 
idővel, az évek számának előbbrehaladásával. /Tehát itt 
nem az időbeli kihasználásról, hanem a tényezők dinamiká-
járól, időbeni változásáról van szó!/ 

Nyilvánvaló, hogy az állóeszközök különböző időbeli 
kihasználása különböző 

- egyszeri, beruházás jellegű ráfordításokkal /Bp, B2, 
B3 .... Вп/ valósitható meg, ez esetben pedig 

- különböző lesz az üzemeltetési költségek /Ü]_, Ü2, Ü3.. 
... Ün/, valamint 

- a várható gazdaságos üzemi élettartamok /Nj, N2, N3,,«. 
... N n és igy Slf S2, S3 ...... S n/ értékei is, 

- de különböző lesz ezek időbeli változásának tendenciá-
ja és mértéke is, vagyis a b. v és в-görbék karakte-
risztikája. ill, időbeli lefutása. 

A bemutatott módszer mindezen eltérő tényezőket.va-
lamint azok különböző időbeli változását is együttesen 
képes figyelembe venni és ábrázolni. A módszer illusztrá-
lásaként felhozott példa csak egy a lehetséges és elég 
nagyszámú kombinációk közül. 

A létesítmény /termelőberendezés/ tipusától, tech-
nikai színvonalától /műszaki-gazdasági paramétereitől/, 
időbeli kihasználásától /fizikai elhasználódásától/ stb-
től függően ugyanis a b. v és s görbék különböző görbe-
karakterisztikák szerint alakulhatnak /lineáris, hatvány, 
hiperbolikus, exponenciális, .logisztikus stb. függvények-
nek megfelelően /lásd példaként a függelékben közölt 
diagramokat!/. Hogy az adott esetben melyik görbe karak-
terisztika szerint fognak fenti tényezők az időben vál-
tozni, azt 

- tapasztalatokon alapuló becslésekkel /vagy analógizá-
lással/ illetve 
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- statisztikai módszerek, felhasználásával tudjuk eldönte-
ni. /Korábbi tapasztalati adatokból meghatározzuk a 
regressziós függvényt és extrapoláljuk a vizsgált idő-
szakra./ 

Kétségtelen, hogy mindkét eljárás esetében jelentős 
eltérések léphetnek fel a valósághoz képest. Azonban ezek 
az eltérések - várhatóan - csak a távolabbi időben lesznek 
jelentősek, mivel a közeli évekre viszonylag reális és meg-
bizható becsléseket tudunk végezni. A távolabbi évek költ-
ségei és megtakarításai azonban - a diszkontálás techniká-
jából következően - exponenciálisan csökkenő hatással lesz-
nek a ma meghozandó döntés kimenetelére. Igy a • távolabbi 
években esetleg már jelentőssé váló eltérések befolyása is 
jelentéktelennek mondható. 

Különösen igaz ez ekkor, ha meggondoljuk, hogy min-
den döntés a jövőre vonatkozik, tehát jövőbeni adatokra éa 
igy hipotézisekre kell szükségszerűen támaszkodni.Már pe-
dig minden jövőbeni adat kisebb-nagyobb bizonytalansággal 
terhelt éa igy bizonytalansággal terhelt a felhasználásuk-
kal hozott döntés is. A kockázat mértéke "azonban matemati-
kai-valós zinüs égi módszerekkel, ugyancsak meghatározható. 

Megemlítjük, hogy a döntés során tulajdonkeppen a 

в + Y 1 ü /1 +/3 / - n 

n=l 
—ÍJ 
2 Z T /1 +/3 /" n 

n=l 

alakban felirt összefüggés alapján kellene számolnuhk ah-
hoz, hogy a döntés egzaktsága matematikailag megfelelő lo-
gyen. /Т = termelési érték ="Q . á = gyártott mennyiség x 
X egységár./ Ez esetben viszont a termelési tényezők adott 
időpontbani /pl. az ng = 8-ik Uzemévbeni/ meghatározására 
lenne szükség. Ez azonban a jövőre vonatkozóan fáradságos, 
és fölösleges munkát jelentene csupán, mivel az igy kapott 
értékek megbízhatósága semmivel sem nevezhető jobbnak ja-
vasolt eljárásunkénál. 

A termelési tényezők változásának diszkrét értékkel 
"aló figyelemtevétele helyett feltételeztük a változások 
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tendenciájának meghatározhatóságát. Ezáltal a fenti bo-
nyolult és munkaigényes számítások elvégzése helyett a 
döntés meghozatala során egyszerti és könnyen kezelhető 
diagramokra támaszkodhatunk /lásd a ó.sz. diagramot, va-
lamint a Függeléket/. Ezzel elérhetjük viszont azt, hogy 
rövid idő alatt nagyszámú terv variánst tudunk összeha-
sonlítani egymással, az optimális időbeli kihasználás meg-
határozása céljából. 

Az igy hozott döntés is - természetesen - bizonyos 
kockázatot jelent. Az eredmény azonban mindenesetre nagy-
ságrendileg megbízhatóbb és reálisabb lesz, mint a külön-
böző termelési tényezők és azok változásainak abszolút 
figyelmen kivül hagyása esetén. 

A tapasztalatok szerint a gazdaságossági '•ásók-
kal kapcsolatos nenézségek általában nem annyira a vizsgá-
lat számitásbeli részében mutatkoznak. A problémát - a szá 
mitások során - inkább a számításba veendő tényezők objek-
tiv és reális meghatározása szokta jelenteni. Éppen ezért 
nincsen értelme annak, hogy a számítások pontosságit eltú-
lozzuk és kifinomult matematikai eljárásokkal azt a látsza 
tot keltsük, mintha a kapott eredmény egyértelmüe л bizonyi 
taná a gazdaságosságot. 

Ahhoz azonban, hogy a meghozandó döntés realitását 
növeljük, a hibaforrásokat elfogadható mértékre csökkent-
sük és általában a ténylegesen előnyösebb, optimális .J5-
beli kihasználást megállapíthassuk, az szükséges, hogy az_ 
előzetes becsléseket a lehető lppobjektivebo módon végez-
zük el. Ezek alapján választjuk ki a megfelelő "b", "v", 
"s" görb8karakterisztlkákat. majd határozzuk meg az a, b, 
с .о», n görbepsraméterek megválasztásával az adott eset-
re jellemző konkrét függvénykapcsolatokat, /Lásd a Függe-
lékben közölt segédleteket./ 

A következő, a tulajdonképpeni gazdaságossági szá-
mításokat jelentő lépéseket már - a Függelékben közölt 
segédletek felhasználásával - igen egyszerű, mechanikusan 
végezhető műveletekké degradáltuk. így, bár maga az eljá-
rás és annak műszaki-gazdasági alapjai a vele szemben tá-
masztható tudományos igény követelményeinek maximálisan 
eleget tesz, alkalmazasa mégis világos, könnyen érthető, 
és igy általános felhasználásra bátran javasolható számí-
tási módszer. 
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lo. A módszer továbbfejleaztésének 
ób általános alkalmazáabavételének feltételei 

/ее módszsre/ 

Az általánoe felhasználásra javasolt számítási mód-
ezer konkrét esetre történő alkalmazásakor mindig aszerint 
járunk el, hogy 

- milyenek az igények a döntés megbízhatóságával szemben, 
továbbá . v 

- milyenek a lehetőségek az analitikusabb számításokat 
Igénylő, viszont megbízhatóbb eredményt szolgáltató dön-
tési módszerek alkalmazhatóságát illetően. 

Példaként nézzük meg a korábban már vizsgált Decem-
ber 4. Dróthúzómüveк esetét. 

Az optimális időbeli kihasználás megállapítását cél-
zó vizsgálatok során részletee gazdasági elemzéseket végez-
tek a különböző munkarendek egyszeri, beruházási költsége-
inek meghatározása és összevetése céljából. Ennek során 
megállapítást nyert, hogy mig a bázisváltozat /I^-tervezett 
munkarend/ esetében B-̂  = 263 mFt beruházási ráfordítások vál» 
tak szükségessé, a folyamatos üzemeltetés bevezetésével /12/ 
ez B2 = 247,4 m?t-ra volt ceökkenthető. Vagyis Вд̂  - в 2 » 
= 15,5 mFt egyszeri, beruházás jellegű költségöeszeg vált 
megtakar.ithatóvá. 

Hangsúlyoztuk azonban, hogy az optimális időbeli 
kihasználás - pusztán az egyszeri Költségráfordítások ösz-
szehaBonlltásával nem határozható meg, mivel az 

"'"optimum = "^minimum ****•***•*•*•••••*»•*•* 52./ 

közel sem általánosítható. 

Szükséges tehát az öeszes - az állóeszközök időbe-
li kihasználásával általában együtt változó - termelési 
tényezők figyelembevétele, mivel az optimális időbeli ki-
használást osakis ezek együttes számításbevételével le-
het viszonylag megbízhatóan megállapítani. 
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Félté telezve, hogy a különböző munkarendi és igy 
beruházási variánsok esetére meghatározhatók a B, Ü, N, 
R és P értékei, rendre kiszámíthatók a variánsok 

- belső megtérülési rátája /g/ 
- megtérülési ideje /Nj$/ és 
- az összes nettó nyereség értéke /V^/ 

a 2. és 3» fejezetekben közölt összefüggések, illetve e 
csatolt táblazatok és diagramok alapján. 

Ezek felhasználása során tehát már figyelembe vesz-
szük azt a tényt, hogy az állóeszközök különböző időbeli 
kihasználásával általában együtt jár az egyszeri és a fo-
lyó /I/ költségek éa megtakarítások különbözősége is. Nem 
vesszük azonban figyelembe a különböző variánsok műszaki-
gazdasági paraméterei időbeni változásainak eltéréseit. 
Holott ezek tendenciájukban, és a változások mértékében 
/ütemében/ is általában jelentős eltéréseket mutatnak. 

Ezért ha fokozni akarjuk a döntés realitását - az 
optimális Időbeli kihasználást illetően - szükséges fi-
gyelembe venni az eltérő műszaki-gazdasági paraméterek 
időbeni változásának különbözőségeit is. Ehhez óoxgoztunk 
ki és mutattunk be egy tudományosan megalapozott, emel-
lett egyszerű, világos és könnyen érthető, ill. alkalmaz-
ható eljárást. 

Tételezzük fel, hogy a bázlaváltozat esetén a léte-
sítmény várható gazdaságos élettartama 15 év, az előirt 
kamatláb /v. profitráta/ lo% és a berendezések maradvány-
értéke 15 év múlva 5%-a lasz a B-̂  = 263 mFt beruházási 
költségeknek. 

Tehát : 

B 1 - 263 mit, o.lo, = 15, R - o,o5 

Feltételezve tovAbbá, hogy az amortizációs és eszközle-
kötés! költségteher, továbbá az évi üzemeltetési költség-
teher a 11. ábrával szimbolizált tendenciájú és ütemü 
lesz, a 6. diagramból meghatározható a "p" értékes 

p =• 9,5%, amellyel 
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U m l n > 1.= Pl/ = 2 б 3- /о,10+0,095/ = 51.4 mft 
évi átlagos termelési költségteher adódik a létesitmény 
várható 15 éves gazdaságos üzemi élettartamára vonatkozó-
an. 

Áttérve a folyamatos üzemeltetésre feltételezzük, 
hogy a létesítmény várható gazdaságos üzemi élettartama lo 
évre csökken. Ennek oka elsődlegesen a termelőberendezések 
fokozottabb kihasználásából adódó nagyobbmérvii elhasználó-
dás, tehát a fizikai kopás. A fizikai elhasználódással 
együtt nőnek a termelőberendezések felújítási, karbantar-
tási, üzemeltetési /energia, segédanyagfelhasználás stb./ 
költségei is. Ez a növekedés adott termelőberendezés,vagy 
létesitménytipus esetén meghatározó lehet a várható gaz-
daságos élettartam szempontjából. Jelen esetben is felté-
telezzük a fizikai elhasználódás domináló szerepét. Ez 
esetben az évi átlagos termelési költségteher a követke-
zőképpen alakul /a munkarend-változás eredményeként/; 

12~* N 2 = l o é v f j b " ° « l 0 i R 2 = 

a 6. diagramból meghatározott 

P 2 = 13,5%-kalí ' 

Umin 2 " B2 ( ß + P 2 / = 2 4 7 , 4 1 0 + 0Д35/= 58.2 mft 

Vagyis a fizikai elhasználódás feltételezésünk sze-
rinti tendenciája ée üteme mellett a munkarend-változtatás, 
végeredményét tekintve, gazdaságtalan intézkedés lenne; 
a beruházási költségmegtakarítások ellenére is. 

Má3 a helyzet viszont akkor, ha a vizsgált létesít-
mény várható gazdaságos élettartama szempontjából nem an-
nak fizikai elhasználódása, hanem a technikai-erkölcsi 
avulás üteme lenne domináló. Feltételezzük, hogy az alap-
termelőberendezések terén a technikai fejlődés rohamos, 
fizikai elhasználódásuk pedig viszonylag mérsékelt és 
secunder tényezője csupán a várható élettartamnak. 

Ez esetben tehát abból indulunk ki, hogy a terme-
lőapparátus döntő hányada pl. lo éven belül "elavul". 
Vagyis relativ értelmű termelékenyeégcsökkenésük /a min-
denkori új gép termelékenységéhez, műszaki-gazdasági pa-
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ramétereihez viszonyítva/, várhatóan lo óv után már gaz-
daságtalanná tenné további üzemeltetésüket /a minőség, a 
fajlagos termelési költségek, a termelékenység stb.. szem-
pontjából/. Vagyis 

= lo év, R ^ - o.lo, p ' = 12,5% 

ümin J. = Bl ф * pl f / = 2 6 3 / 0' 1 0 + °' 1 2 5/ - 59.2 Д" 

/Az R értéke 5%-ról lo%-ra nőtt meg, mivel az élettarta-
mot nem a fizikai kopás, hanem az erkölcsi-technikai avu-
lás mórtéke határozta meg. Igy a lecserélt, de fizikailag 
még nem teljesen elhasználódott termelóberendozésekből 
több alkatrész, vagy szerkezeti egység hasznosítható.Vagy 
is а kiselejtezendő gép hulladékértékénél nagyobb értékhá 
nyad térülhet meg ez esetben./ 

Tekintettel arra, hogy az Umj^n p értéke változatlan 
a folyamatos üzemeltetésre való ~ áttérés - egyértel 
müen - gazdaságosnak tekinthető, az összes termelési té-
nyezők együttes hatásának figyelembevétele alapján. 

A fenti példa Jól illusztrálja azt az általánosnak 
mondható tapasztalatot, miszerint azon termelőbercndezér-
sek időbeli kihasználását érdemes elsősorban növelni -
az össz-gazdaságosság szempontjából - melyeknél a techni-
kai fejlődés üteme felgyorsult és igy az élettartamot 
alapvetően a technikai-erkölcsi avulás korlátozza. 

Ezeknél a termelőberendezés tipueoknál ugyanis a 

Hfk ^ Nte' 

átlagosnak tekinthető időbeli kihasználás esetén és igy 
fennáll a veszélye anrak, hogy az 

N , vagy N . . > N ^ N. am' b J megtérülés * gazd te 

Szavakkal: ha a technikai-erkölcsi avuiáe várható időtar-
tama /Ht / lényegesen kisebb mint a termelőberendezén fi-
zikai 8 elhasználódása által determinált élettartam 
/Nfk/j úgy előfordulhat, hogy az N által meghatározott 

gazdaságos üzemi élettartamon Agazd./ belül a 
gép - átlagos időbeli kihasználás msllett -*nem amortizá-
lódik /ill. nem térül meg a profitrátával számolt beru-
.bázási költsége/. 
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Ez pedig a termelőapparátus technikai színvonalának 
csökkenéséhez, konzerválásához vezet. Szükséges tehát, 
hogy е1збеогЬап a gyorsan "avuló" és általában nagy beru-
házáslgénvü géptípusok időbeli kihasználását fokozzuk. A 
gyors technikai fejlődésnek kitett, nagytermelékenységü, 
korszerű /és általában "drága"/ termelőberendezések foko-
zottabb időbeli kihasználásával lehetőséget teremtünk az 
elavult, gazdaságtalan termelőberendezések kiselejtezésé-
re. Ezzel a technikai színvonal, a termeiékenyaég jelen-
tős mértékű emelése valósítható meg, számottevő beruházá-
si költségráfordítások nélkül. 

A fokozottabb kihaaználáaaal a korszerű, nagyterme-
lékenységü gépek fizikai elhasználódása is fokozódik és 
ezzel mód nyilik az N g a z d élettartam betartására. A tech-
nikai szempontból már elavult, de fizikai állapotát tekint-
ve még megfelelő termelőberendezéeek üzerubentartáea a 
technikai színvonal állandó növelésének egyik legsúlyosabb 
problémája. Ezért az állóeszközök időbeli /extenziv/ ki-
használásának fokozása napjaink sürgetően megoldásra váró 
feladata. 

Problémája azért, mivel az állóeszközök időbeli ki-
használása fokozásának még igen~sok gátló tényezője van 
/mint pl. a teljes foglalkoztatottság, a szakemberhiány, 
szociális és egyéb problémák/. Éppen ezért szükséges,hogy 
egy optimális stratégia szerint járjunk el az'állóeszközök 
időbeli kihasználásának jelentősebb és általános növelése 
során. 

Az optimális stratégia alapja viszont csakis a gaz-
daságosság és igy a bemutatott gazdaságossági számítások 
lehetnek. 

Pusztán a beruházási költségek vagy egyéb, parciális 
gazdasági mutatók nem képesek figyelembe venni az időbeli 
kihasználás változásával együtt változó termelési tényezők 
/az üzemeltetési költség változása, az élettartam változá-
sa stb./ együttes hatását. Optimális Időbeli kihasználás-
nak pedig csakis a valamennyi együtt változó tényező komp-
lex kihatása eredményeként adódó optimumot nevezhetjük. 

Az optimális stratégiát nagymértékben befolyásolja 
/átfogó jellegét és ütemét meghatározza/ a mindenkori 
ipar-, ill. vállalati politika. Ettől függően a beruházá-
sokat fékezni, vagy éppen fokozni fogjuk, ami az egyszeri . 
és folyamatos ráfordítások és hozamok különböző súlyozásá-
ban /pl. a ß -vaj/nyilvánul meg számításaink során. 
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Összefoglalva tehát megállapíthatjuk, hogy az itt 
kidolgozott és általános felhasználásra javasolt számítá-
si módszer alkalmas az állóeszközök optimális időbeli ki-
használást biztosító munkarend meghatározására. A fel-
használásával hozott döntés tudományosan megalapozott.mű-
szaki-gazdasági szempontból egyaránt optimális megoldás 
lesz. Figyelembe veszi ugyanis mindazon műszaki /pl. a fi-
zikai kopást/ és gazdasági tényezőket /költségeket és 
megtakarításokat egyaránt/, melyek az időbeli kihasználás 
változásától függően szintén változni fognak. 

A különböző tényezőknek - az Időbeli kihasználástól 
függő - változása, valamint azok további változása a ter-
melőberendezés élettartamának előrehaladása során jelen-
tős mértékben eltérhet egymástól. 

A változások analitikus figyelembevétele szinte 
megoldhatatlan ezámit asi feladatot jelentene /51. össze-
függés/ és a legtöbb esetben "kétségessé tenné a gazdaeá-
gosaági számitások gazdaságosságát". 

Éppen ezért egy olyan eljárást ismertettünk, mely-
nek számítási igénye - a konkrét döntések meghozatala so-
rán - nem, vagy csak alig haladja meg a legprimitívebb 
számítások munkaigényét is. A Függelékben közölt segédle-
tek felhasználásával ugyanis a viszonylag bonyolult mü-
szaki-közgazdasági-matamatikai levezetést, ill. számítá-
sokat adott esetekben mellőzhetjük 03 a számításokat mint-
egy "mechanizálva", azokat egyszerűen érthetővé és köny-
nyen elvégezhetővé tettük. 

Érdemi munkát jelent és nagyobb szakmai felkészü-
lést igényel a döntés előkészítése során a különböző idő-
beli kihasználásoknak megfelelő beruházási variánsok ki-
dolgozása és azok alapvető műszaki-gazdasági jellemzőinek 
egyidejű meghatározása /В, T, U, N, termelékenység stb./. 
Ezt a munkát viszont, értelemszerűen, mindig szakemberek 
/a tervező mérnökök/ végzik, csupán konzekvensen ki kell 
mondani, hogy a lehetséges munkarendváltpzatoknak megfe-
lelő beruházási vafiánsok alapvető műszaki-gazdasági pa-
ramétereit is adják meg. 

Egyes tényezőket maguk a tervezők is csak tapaszta-
latukra, műszaki-gazdasági Ítéletükre támaszkodva tudnak 
ma még magbecsülni. Ez azonban még igy is megbízhatóbb 
eredményt ad, mint ezen tényezők abszolút figyelmen kí-
vül hagyása /pl. a fizikai elhasználódás, technikai-er-

- kölcsi avulás tendenciája és üteme, a várható élettarta— 
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шок stb./. Az adatnyilvántartási, adatszolgáltatási rend-' 
szer korszerűsítésével, a gazdasági elemző tevékenységek 
általánossá -válásával azonban ezeket a becsült adatokat 
rendre helyettesíthetjük - a matemetikai-statisztikai mód-
szerek felhasználásával nyert - empirikus értékekkel./Gon-
doljunk például a "g"-gradiens meghatározására, vagy az 
s-görbékre stb./ A rendszeres adatgyűjtést és statisztikai 
elemzéseket végző tervező szervek, ill. szakemberek ezen 
tényezőket is éppen olyan megbiznatőan szolgáltatni tudják, 
mint a többi, előirt műszaki-gazdasági jellemzőt. 

Végezetül javasoljuk az itt bemutatott számítási mód-
szer felhasználásával próbaszámítások, esettanulmányok ki-
dolgozását. Meggyőződésem, hogy a gyakorlat igazolni fogja 
állításainkat és reálisabb döntés meghozatalához segiti a 
tervezőket az állóeszközök optimális időbeli kihasználásá-
nak meghatározása, illetve az annak megfelelő optimális be-
ruházási változat és munkarend kidolgozása során. 

Öse zefoglalâs 

Faladatunk egy olyan számítási módszer kidolgozása 
volt, melynek felhasználásával^megalapozottan kiválasztha-
tó az állóeszközök optimális Időbeli kihasználását bizto-
sító munkarend. 

Ennek meghatározására, tekintettel arra, hogy opti-
mumról van szó, egyetlen parciális mutató nem szolgáltat-
hat megbízható alapot. Igy például nem nyújthat megbízha-
tó orientációs alapot pusztán a beruházási költségkülönb-
ségek vizsgálata sem. Az egyszeri, beruházás jellegű költ-
ségek minimumát /BL^_/ általában a maximális időbeli ki-
használással /I m a x/ erhetjük el. Ez muhkaerő-, szakember-
hiáhy, szociológiai és egyéb okok miatt azonban legtöbb-
ször megvalósíthatatlan. 

° Nem is lenne minden esetben célszerű erre törekedni, 
mivel a B m ^ = i0p^.-mal. Vagyis nem szükségszerűen egyezik 
meg az optimális megoldás a minimális beruházási költsé-
geket jelentő változattal. 

/Előfordulhat, hogy az egyezeri, beruházás jellegű 
megtakarításokat - a létesítmény egész élettartama alatt 
esetleg többszörösen is - ráfizetjük a folyamatos költsé-
gek növekedése "eredményeként"./ 
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Az állóeszközök Időbeli kihasználásának változtatásá-
val ugyanis nemcsak a beruházási költségek változnak, ha-
nem változnak az egyéb termelési tényezők is. Igy változ-
nak a karbantartási-, felújítási költségek, energia-, bér-
költségek, változik a műszakon belüli kapacitáskihasználás 
foka, az amortizáoiós és eszközlekötési költségek, a terme-
lőberendezések fizikai elhasználódása és igy élettartama, 
és igy tovább. 

Sz.Ukséges tehát olyan számítási módszer kidolgozása 
és alkalmazása, amely az időbeli kihasználás változásától 
függő összes egyBzerl és folyamatos költségráfordításokat 
és megtakarításokat számításba veszi. 

Ugyanakkor jogos kívánalom - egy általános felhasz-
nálásra javasolt módszerrel szemben - az is, hogy tudomá-
nyos megalapozottság mellett egy а иь r ü, világos an__gr thető 
és kezelhető eljárást biztosítson /a döntés előkészítésé-
hez/. 

A jelen tanulmányban kidolgozott és bemutatott mód-
szer eleget tesz mindkét követelménynek. 

Felhasználásával az optimális időbeli kihasználás 
reális meghatározása válik lehetővé, mégpedig 

- a megtérülési idő /Nß/, a belső kamatláb, vagy megtérü-
lési ráta /<£>/, valamint az összes nettó nyereség /Ï. / 
alapján akkor, ha a különböző /munkarendi, ill. be-
ruházás l/.__várláns ok eltérő műszaki-gazdasági jellemző-
inek dinamikájától /időbeni változásától/ eltekintünk, 
illetve 

- az évi átlagos minimális termelési költeég /Umj_n/ alap-
ján^ ha a különböző "variánsok mûszaki-gazdasïgT paramé-
terei Időbeni változásának különbözőségeit is figyelem-
be kívánjuk venni /pl. az állóeszközök értékcsökkenésé-
nek, az üzemeltetési költségnövekményeknek, az amortizá-
ciós és eszközlekötés! költségtehernek stb. az alakulá-
sát /lásd a 11. ábrát/. 

Az előbbiek számítása a 2. és 3. fejezetekben leirt 
összefüggések és csatolt segédletei felhasználásával tör-
ténhet, mig az Umln számításának összefüggéseit a 9. feje-
zetben, segédleteit pedig a Függelékben közöljük. 
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A jayasolt módszerek alkalmazásával az állóeszközök 
időbeli kihasználása fokozásának optimális stratégiáját 
dolgozhatjuk ki, az időbeli kihasználás változásával 
együtt változó összes tényizők együttes figyelembevétele 
alapján. 

További feladat az itt kidolgozott standard eljá-
rás elméleti alapjainak bővitése, módszertanának íeirása 
és főképpen: gyakorlati számitások, esettanulmányok el-
végzése, mivel Blinden gazdaságaiatematikai eljárás osafe 
annyira tekinthető elfogadhatónak, amennyit abból a gya-
korlat igazol. 
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FÜGGELÉK 

S e g é d l e t e k 
/7-18 az.diagramok/ 

az évi átlagos termelési költségminimum /ümiti/ 

megállapításához 

- az évi Üzemeltetési többletköltségteher, ill. költség-
növekmény "g" /lásd v-görbék/, 

- az évi amortizációs és eszköziekötéei költségteher /Ъ-
görbék/. valamint 

- az értékcsökkenési görbék /е-görbék/ alapján16^ 

16/ Sallay Lászlói Az üzemeltetési költségek időbeli ala-
kulásának különféle függvénytipusokkal való megközelí-
tése és nomogrkmokkal való ábrázolása. 
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FÖLDI FERENC 

EMELŐGÉPEK KARBANTARTÁSÁNAK TERMELÉKENYSÉGI VIZSGÁLATA 
/А Láng-gépgyár emelőgépparkjának adatai alapján/ 



Bevezetés 

A gépipar fejlődésében egyre jelentősebb szerephez 
jut a gépesített anyagmozgatás. Ezen belül az emelőgépek 
üzemeltetése sajátos, a alig azonosítható a megmunkálógé-
pekkel. Egy megmunkálógép üzemzavara, termelésből történő 
kiesése nem olyan súlyos következményű, mint az emelőgép 
esetében. Az előbbi eeupán egy folyamat megszakítását ered-
ményezi, mely a legtöbb esetben egy átcsoportosítással meg-
oldható, niig az utóbbi az alatta telepitett egész munkate-
rület kiszolgálását bénitja meg. 

A jelen tanulmányban nem kívánok az emelőgép kar-
bantartás minden mozzanatára kitérni. Azokat a jellegze-
tességeket vizsgálom, melyek leginkább befolyásolják a 
karbantartó munka termelékeny^végrehajtáeát. 

1. Az emelőgépek csoportosítása /amelyekkei vizsgá-
latomban foglalkozom/; 

A gépiparban használatos emelőgépeket működtetés szem-
pontjából célszerű csoportosítani. Vannak: 

a/ kézj. mozgatású híddaruk 
b/ kézi mozgatású konzol- és bakdaruk 
с/ villamos működtetésű híddaruk: 

o/l. vezetőfülkével ellátott 
c/2. alulról vezérelt 
c/3. távvezérlésű híddaruk 

d/ gőziizemü vasúti daruk stb. 
а 

Az emelőgépek - elhelyezésük tekintetében - lehetnek: 

A/ Bzabadtéri daruk /hid-, portál-, torony- és vasúti gőz-
daruk/ 

В/ Épületen belül, fedett területen épített daruk. 
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A felsorolt csoportosít/ások a karbantartás szem-
pontjából sajátos igényeket támasztanak. Például а sza-
badtári emelőgépeken az időjárás következtében sokkol in-
tenzivebb а szerkezetek korrodálása; télen a pályák és 
vezetékek eljegesedése a folyamutos Üzemet megnehezíti. 
Ilyen problémák a fedett műhelyekben el sem képzelhetők. 
Továbbá pl. a villamos működtetésű emelőgépek nagyfokú 
balesetveszélyessége nagyon eltérő a kézi mozgatásraktól. 
Ugyancsak sajátos igényeket támaszt а gőzUzemű vasúti 
emelőberer.dezés is a karbantartással szemben. 

2. Az emelőgép karbantartás speciális problémái 

Az emelőgépek karbantartása - bár a gépkarbantartás 
fogalomkörébe tartozik -, jelentős mértékben eltér a meg-
munkálógépekkel kapcsolatos karbantartási fogalmaktól. Az 
eltérések az alátíbiak: 

- Az emelőgépek életkora általában igen magas,csaknem min-
den esetben azoncs az őt befogadó épület életkorával. 

- Az emelőgépek magas életkoruknál fogva igen elhasználód-
tak, sőt gyakran már korszerütlenek. Az alattuk dolgozó 
üzemrész fokozódó igényei miatt túlterbeltek, igy a 
megengedettnél - eredetileg tervezettnél - nagyobb ter-
hek emelésére kényszerülnek. 

- A korszerűtlenné vált, elhasználódott emelőgépeket nem 
szokás úgy lecserélni uj gépekkel, mint a szerszámgépek 
esetében. Ennek következtében az üzemelési idő megnő, 
az elhasználódást ellensúlyozó felújítási költség is 
igen magas, általában a bruttó érték körül mozog. /Az 
sem ritka, Hogy annál magasabb./ 

--Az emelőgépet előállító vállalat - különösen a régi da-
ruknál - ma már alig ismert. Sok közöttük a már nem lé-? 
tező hazai vagy külföldi vállalat. A nagy üzemek zömmel 
önmaguk készítik el saját emelőberendezéBeiket. Megren-
delésre hazánkban ma csupán két-három vállalat szállít 
emelőgépet. 

- A magas életkőr mellett természetszerűleg korszerűtlen 
villamos berendezéssel rendelkeznek. E tény a fokczott 
balesetveszélyen kivül igen alacsony üzembiztonságot is 
jelent. Az emelőgép felújítása során tehát majd minden 
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esetben korszerűsítést, az egész villamos berendezés 
korszerűsítését ie végre kell hajtani. 

- A gépi berendezések között a legsúlyosabb balesetek és 
a legtöbb haláleset okozója az emelőgép. Ezért vált 
szükségessé különleges óvórendszabályok és előírások ki-
adása. Az ezekkel kapcsolatos átalakításokat a karban-
tartóknak kell elvégezni. 

- A központosított karbantartási elvek kidolgozása során 
szideig még csak fel sem vetődött bizonyos tipusú eme-
lőgépek bevonása. Ilyen sajátos központi Javi^tó vállalat 
nem létezik. Az üzemeltetők saját maguk végzik a javítá-
sokat. Az emelőgépek egyedi javítása nélkülözi a speciá-
lis központi irányelveket. 

- Az emelőgépekre jellemző, hogy nagyméretű alkatrészekből 
és főleg vasszerkezeti elemekből állanak. 

- Mint a szerszámgépeknél a gépállvány, úgy az emelőgépek-
nél a hid és a kocsiszerkszet az időállóbb. A daru vas-
szerkezete, - különösen ha szabadtéri -, igen hamar el-
használódik. 

- Az emelőgép egyszerűbb gépelemekből tevődik össze, nem 
annyira bonyolult, mint egy szerszámgép. A pontossággal 
kapcsolatos igény alig áll fenn, mivel például nem for-
gácsol, hanem kiszolgál. Egyedül a finom-emelőmüves be-
rendezések alkalmasak a "kényesebb" műveletek elvégzésé-
re. 

- Az emelőgépek kötött pályán mozognak. A fesztáv és eme-
lőmagasság, valamint Urszelvényméretek kötöttségei miatt 
más pályára történő áttelepítése ritkán fordul elő. 

- Az öntödei,°vagy más melegüzem! daruk hőhatás elleni vé-
delmét ie biztosítani kell. A sugárzó meleg hatására a 
kenőanyagok kiolvadnak. Ez különösen az emelő kötélzetre 
és a hajtásokra van káros hatással. 

- Az emelőgépeknél az egyedi jelleg jobban érvényesül,mert 
ahány daru, annyiféle. 

Az emelőgép karbantartáe fogalomkörébe tartozik a pá-
lya karbantartása ia. 
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A fentiekből lemérhető, hogy nem lehet egyszerű ösz-
szehasonlitást végezni a szerszámgép és az emelőgép kar-
bantartási tevékenysége között. Bár a karbantartó munka 
termelékenységét vizsgáló módszer csak hasonló lehet,azon-
ban a kapott vagy képzett eredmény nem állitható egjödferii-
en egymás mellé. A két terület különböző szakmunkásokat 
foglalkoztat s 

Megmunkálógép karbantartása Emelőgép karbantartása 
esetében: esetében: 

szerszámgéplakatosok géplakatosok 
villanyszerelők a vezér- villanyszerelők a vezérlés-
léshez hez és a táphálózathoz 
forgácsoló szakmák forgácsoló szakmák 

vasszerkezeti lakatosok 
hegesztő szakmák 
állványozók 

kőművesek a gép aláöntéshez kőművesek a pálya javításá-
hoz 

festők festők 

A szakmai felsorolásokban tehát a forgácsoló -szak-
mák, à festő és a kőműves szakma jelent közel azonos fog-
lalkoztatást* 

A karbantartási tevékenységek határai emelőgépek ese-
téber; , 

- hid-, torony-, konzol-, bak- és portáldaruknál feladatuk 
a teljes vasszerkezeti és gépészeti berendezés; 

- villamos mozgatás esetén a pélyamenti főkapcsolónál ér 
véget a daruvillanyszerelők feladata; 

- gőzdarunál a kazán és a gőzfejlesztő berendezés nár nem 
tartozik szorosán az emelőgép karbantartáshoz /esetenként 
döntik el/; 

- a pálya javitás, mely lehet: betonoszlop és -gerenda,vas-
ainszerkezet; 
vasszerkezeti oszlop és pálya; 

. földrefektetett pályatest stb. 
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I. 

Az emelőgépek karbantartásának termelékenységét 
befolyásoló tényezők vizsgálata 

A megmunlálógépek esetében az alapgyártás és a kar-
bantartás munkafolyamatai majdnem azonosítható körülmények 
között történnek. Ugyanez már nem mondható el az emelőgé-
pekre. 

Az emelőgép alapgyártásnak minden müyelete a földön 
történik, kivéve a pályára szerelést és az üzembehelyezést. 

A karbantartásnál a felülvizsgálat, az üzemzavarel-
háritás, a kisjavitás eseteiben minden a magasban, a daru 
telepitési helyén történik. Ebben az esetben kivételt csu-
pán a cserére szánt alkatrészek képeznek, melyek termé-
szetszerűleg a megszokott módon, lent az üzemben a megmun-
kálógépeken és a munkapadokon készülnek el. 

Az emelőgép felújitása, nagyjavítása esetében le-
szerelik a javításra kerülő egységeket mint pl. meghajtá-
sokat, futókerekek, emelőmacskák, kezelőkosár stb. Ilyen 
esetben csak a hid, esetleg a hosszjárati hajtással marad 
a pályán. 

A javítóműhely rendszerint elég messze esik a daru 
telepitési helyétől. így az emelőgép javitásakor komoly 
szervezési munkát kell végezni. A javítási munka igen 
nagy mennyiségű anyagot, alkatrészt, segédeszközt és mun-
kaerőt kényszerit vándoroltatásra - sokkal bonyolultabb 
formában, mint a megmunkálógépek esetében. 

Emelőgép felújításánál végzett müveletek felsorolása 

1. A javítás szükségességének eldöntése alapján a 
műhely felkészül. Szerszámokat, segédeszközöket készit 
elő és megfelelő létszámmal felvonul a helyszínre, mely 
lehet szabadtéri vagy fedett műhely /tágas, vagy zsúfolt 
telepítéssel/. A helyszín zsúfoltsága döntő mértékben be-
folyásolja a javitás körülményeit, időpontját és -tarta-
mát. Túlzsúfolt helyszin esetében a magasban lezajló ja-
vítást csak a második, vagy a harmadik műszakban lehet és 
szabad elvégezni. Ilyenkor azonban számolni kell a mes-
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terséges megvilágitással járó hátrányokkal és a sokkal 
rosszabb kiszolgálási lehetőségekkel. 

A munkahelyre való felvonulással egyidőben az eme-
lőgép alatti területet le kell zárni. Biztosítani kell 
a munkahely és a javítóműhely közötti anyagmozgatás za-
vartalanságát. Ez többletmunkával érhető el. 

2. A javitásra kerülő emelőgéppel a pálya olyan 
pontjára kell állni, ahol legkevésbé zavarja az alatta 
dolgozó üzemet. Amennyiben a pályán másik daru is műkö-
dik, akkor a tápvezetéket szakaszolni kell. 

A javitás megkezdésekor áramtalanitani ke11,nehogy 
a feszültség alatt levő szabad- é3 egyéb vezetékek bárme-
lyike áramütést okozzon. 

3. A javitás megkezdése előtt már történt ugyan 
előzetes hibamegállapitás, mégis szükséges a végleges hi-
bafelvételi jegyzőkönyv elkészítése. 

Először a helyen maradó gépegységek, majd a javitás 
helyére szállitott géprészek kerülnek felvételezésre. 

4. A szétszerelés során a bontás sorrendjében kell 
az alkatrészeket emelőeszközök segítségével a földre jut-
tatni és a javítóműhelybe szállitani. Sajnos a géprészek 
le- és elszállítása nem segédmunkásokkal, hanem zömmel a 
javitó szakmunkásokkal történik. Ez a szakmunkák termelé-
kenységét rontja. 

5. A javítóműhelybe szállitott egységeket szétsze-
relik. Ugyanez történik az emelőgépen maradó egységekkel 
Í8. 

6. A kibontott alkatrészeket megtiaztitják.Az eme-
lőgépek alkatrészei éppen a telepitési és üzemeltetési 
jellegüknél fogva rendkivül szennyezettek.Tisztításukra 
nemcsak több időt, hanem több segédanyagot is kell fel-
használni, mint a megmunkálógépek esetében. 

7. Az elhasználódott alkatrészek helyett újakat 
kell gyártani. Az emelőgépek éppen az egyedi jellegükből 
fakadóan nem rendelkeznek tartalékalkatrész raktárral 
olyan mértékben, mint pl. a szerszámgépek. Ez abból is 
adódik, hogy kevés a beépitett szabványos alkatrész. Igy 
a javitás megkezdésekor csupán néhány futókerék öntvény 
.és nyers fogaskerék áll rendelkezésre. 
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Mivel az emelőgépek alkatrészei általában nagyobb 
terhelésüek, igy az elhasználódásuk mértéke is nagyobb,az 
alkatrészek cseréjének aránya is magasabb. 

Az alkatrész-előállítás munkaidejének összehasonlí-
tásánál már nem találunk olyan különbségeket, mint a szer-
számgépek esetében. Ennek magyarázata, hogy mind az alap-
gyár cás, mind a javitás egyaránt egyedi jellegű. 

Az alkatrészek előállításakor előfordul olyan eset, 
amikor a méret-illesztést olyan ellendarabbal kell elvé-
gezni, mely történetesen a daruhidon fennmarácjt. Ilyenkor 
növekszik az előállitási idő. Az illesztés érdekében a 
munkadarabot a gépre fel kell fogni, megmunkálni, lefogni, 
majd a darura felszállítani, illetve visszaszállítani. Nem 
ritka eset,,hogy ezt a műveletsort többször kell ismételni. 

8. Az emelőgépeknél nemcsak forgácsolt alkatrészek 
előállítása és cseréje szükséges. Olyan vasszerkezettel 
rendelkezik, melynek igénybevétele jelentős. Nagy elhaszná-
lódásnak van kitéve a fékszerkezet, a ceigaezerkezet,a ko-
osi- és a kerékszekrény is. A kezelőfülke rendszerint kor-
szerűtlensége miatt kerül lecserélésre. 

9. A megmunkálógépek javítása során lényeges laka-
tos, vagy forgácsoló időt igényel a kopott vagy hibás fe-
lületek kijavítása. Az emelőgépeknél az ilyen csúszófelü-
letek javítása csaknem têljes egészében elmarad. De annál 
több munkát igényel a gördülő felületek javítása,pótlása. 

10. Az elkészített, vagy kijavított alkatrészeket 
részben a javitás helyén, részben a darun kell összesze-
relni. Ilyen pl. a fékberendezés. 

11. Vannak komplett egységek, melyek . összeszerelé-
sét a földön is el lehet végezni. Ilyen pl. az emelőmü-
futómacska. 

12. A fenti egységek földön történő bejáratása igen 
fontos müvelet. A műhelyben a helyes működés ' ellenőrzése 
eredményesebben hajtható végre. A bejáratás során fellépő 
hiba vagy rendellenesség sokkal könnyebben küszöbölhető ki, 
helytelen szerelés esetén nem kell az egységet a daruról 
ismét leemelni és visszaszállitani a műhelybe. 

13. A műhelyben végzett javitás után az összes egy-
ségeket, alkatrészeket vissza kell szállítani a darura. 
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14. A nagyobb alkatrészeknél, Illetve pl. a futó-
macskánál, kezelőkosárnál külön emelőszerkezetet kell fel-
szerelni, mert a súlyuk több tonnát is kitesz. Gyakran 
igénybeveazik az épület tetőszerkezetének gerendáit, vagy 
külön emelő-bika felállítását kell eszközölni. Bonyolult 
müvelet a hídszerkezet alá emelni az új kezelókosarat. 

Abban az esetben, na a daruhid is földön volt ja-
vítva, külön bonyolult munkát Jelent annak a pályára tör-
ténő visszahelyezése. A munkálatokat nem külön emelőbri-
gád, hanem a darujavitó lakatosok végzik. 

15. Hosszadalmas munkát Jelent az elektromos kábe-
lek bekötése. 

16. A szerelések befejezése után kerül eor a működő 
egységek bejáratására, kipróbálására. 

17. A bejáratások után kerül sor a berendezés le-
festésére. A hídszerkezet festésekor biztonságos állvány-
zatot kell létesiteni. A festés színeinek megválasztásá-
nál a szindinamika és a munkásvédelem előírásainak kell 
érvényesülnie. Szabadtéri daru esetében a korrczió elleni 
védekezésre kell nagyobb gondot fordítani. 

18. A felújított emelőgép egyik legdöntőbb ellenőr-
ző művelete: a teherpróba. A mérések hitelességét müsze-
-rekkel kell biztosítani. A teherpróba során kell véglege-
sen beállítani a fékeket stb. 

19. A sikeres teherpróba után kerül eor ez átadás-
ra. Ekkor már a teherpróba során felvett hibajegyzék ösz-
szee észrevételeit is pótolni kell. 

/A feleorolt 19 pontban nem szerepelnek a pályásze-
relás, valamint a pályamenti villamosvezeték szerelésének 
munkálatai./ 

A feleorolt 19 pontban elmondottak, valamint az 1. 
ez. táblázaj; példaadatai alapján látható, hogy az emelő-
gép felújítása során a kézi munkák aránya magasabb, mint 
a megmunkálógépeknél. A daru javításánál a kézi munkavég-
zés nagyobb fizikai erőkifejtést igényel. A mellékidő 
aránytalanul megnő. A műveletek gépesítése alig érvénye-
sül, csupán a nagypbb terhek osörlővél való mozgatására 
korlátozódik. Ez lényegében az anyagmozgatás gépesítését 
jelenti, de neâ a javivási munka termelékenységét javit-

vd a» 
185. 



Feladat tehát a javító munka jobb megszervezése, a 
szakmunkások mentesítése az anyagmozgatás alól. 

Emelőgép felújításánál felhasznált óramennyiség 

A felsorolt müveletcsoportok alapján példaképpen 
összeállítottam egy 5 tonnás elektromos hiddaru főjavítá-
sánál felhasznált munkaórákat /lásd l.sz. táblázat/.A táb-
lázatban összehasonlításul megadtam egy ugyanilyen emelő-
gép legyártás! /alapgyártás/ munkaóráit. 

/Megjegyzés: A főjavitás alkalmával a daruhid is le-
emelésre került, majd a javitás elvégzése után ismét a pá-
láyra kellett emelni. Mindkét müveletet a darujavitó laka-
tosok végezték el, ács szakmunkások közreműködésével./ 

Az l.sz. táblázat felújítási adatai több főjavitás 
átlagolásából születtek meg. 

Az l.sz. táblázat adataiból az alábbi következteté-
sek vonhatók le: 

- Az alaptermelésnél leszerelés nincs, ezért az 1-6 müve-
letek óraszáma csupán a felújítás esetében összegezhető. 
Ez az összehasonlításnál látszólag torzit, de nem mellőz 
hető, mivel e müveletek nélkülözhetetlenek a felújítás 
lebonyolításánál. 

- Az alkatrészgyártásnál mindkét esetben az egyedi jelleg 
érvényesül, mivel sorozatgyártásról még az alapgyártás 
esetében sem beszélhetünk. Igy tehát az alapgyártás és a 
felújitás óraösszege csupán a gyártandó alkatrészek meny 
nyiségi különbsége miatt tér és térhet el egymástól. 

A felújitás során a beépitett alkatrészek egy részét 
kell újragyártani, lecserélni. 

- A vasszerkezet gyártása sorában felújitás esetén a ráfor 
ditás az alapgyártás óraigényének több mint 5o%-át tette 
ki, mivel a felújításkor a hídszerkezet kivételével min-
den más vasszerkezeti elem lecserélésre került. Újonnan 
kellett elkészíteni a kezelőfülkét, a kerékszekrényt,s őt 
a futómacska vasszerkezete szintén átalakításra szorult. 

- Nincs lényeges eltérés az alapgyártás és a felújitás 
végösszege között. A meglevő bizonylatok alapján kitü-
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l.az. táblázat 

Alaptarmeláe Felújítás 

Művelet megnevezése ^ á r a 0 " Egyáb 
kázl 

Forgá-
oaoló 

1 
Oeazea j| 

A . a II 
Lakatoa 

óra 
Egyáb 
kázl 

Forgá-
caoló 

Öeazee 
óra 

óra óra óra óra 
1. Felvonul a hely- íí ezlnre - * - -

íí 12 lo - 22 
2« Állványoz - - - - - 32 - 32 
3« Darut leezerel - - - - s II во 24 - lo4 
4. Műhelybe ezálllt - - - -

H N 
N 5о 16 - 66 

5. Szótezerel - - - -
II 
9 46 48 - 94 

6. Alkatráezt tlaz- И I 
N jj 

tlt - - - -

И I 
N jj 25 5 - 3o 

7. Alkatráezt gyárt 12 о 3o 74o 89o б 1 2о2° 68 317 587 
8. Vaazerkezet S i 

gyártáe 56o 74o - 13oo 1 52 о 215 - 735 
9. Felületet javít - - - -

и N II 1о5 5o 48 2o3 
lo. Alkatráezt ezerel 21o 6o - 27o 8 s 21о - • 21o 
11. Egyeáget ezo,el 72 о 7ó - 79o 1 

1 62 о 32 - 652 
12. Egyeáget próbál 2oo - - 2oo В 

N 15о В 158 
13. Helyszínre szállít - loo - loo II во 18 . • 98 
14. Darut felemel 3o 2o - 5o H N 32 12 - 44 
15. Darura felazerel 33o 8o - 41 о 

II II i 31 о 64 374 
16. Próbaüzem 60 2o 8o II Í H 64 lo - 74 
17. Featáa . - 35o - 35o Í г 2oo _ 2 oo 
18. Taharpróba 2o - - 2o N M 18 - - 18 
19. Üzemelt, átad 2o lo - 3o !! 

H s 2о a <- 28 

Öaezesent 227o 148o 74o 4490 H i II 2544 82 о 365 3729 /0396/ 



nik, hogy a felújítás során csakncm egy új emelőgép ké-
szült. 

- A 13-as sor adatai világosan tükrözik, hogy mig az alap-
gyártásnál az emelőgép helyszínre szállítása teljes egé-
szében segéderőkkel történik, addig a felújítás esetén e 
műveletet jórészt lakatos szakmunkásokkal kellett Végre-
hajtani, a segednunkások hiánya miatt. 

Az l.az. táblázat ráfordításainak elemzését, vala-
mint a megmunkálógépekkel való összehasonlításét a 2. ss. 
táblázatban végzem el. 

2 . S Z . t á b l á z a t 

Az l.sz. táblázatban szereplő kézi és gépi munkaórák 
arányai : 

A . k é z i ó r e % B „ f o r g á c s o l ó % 

ó r a 

3 7 5 o 8 4 - 7 4 o 1 6 

3 3 6 4 - 9 o ' 3 6 5 l o 

k i e m e l v e a l a k a t o s ó r á k a t : 

A + В 
С . l a k a t o s & Ö s s z e s ó r a g> 

2 2 7 o 5 1 4 4 9 0 l o o 

2 5 4 4 - 6 8 3 7 2 9 l o o 

A 2 . 8 Z . t á b l á z a t a d a t a i s z e r i n t t e h á t b f > a k ü l ö n b -

s é g a z a l a p t e r m e i é s é s a f e l ú j í t á s i t e v é k e n y s é g k é z i - g é p i 

m u n k a ó r a r á f o r d í t á s a i n a k a r á n y a i k ö z ö t t . A z o n b a n k i e m e l v e 

a t i s z t a l a k a t o s i d ő k e t , m á r j e l e n t ő s e b b e l t é r é s m u t a t k o -

z i k . Ennek a z a z o k a , h o g y a k a r b a n t a r t á s k ö r ü l m é n y e i k ö -

z ö t t a l a k a t o s s z a k m u n k á s o k n a k j e l e n t ő s e n m a g a s a b b ó r a -

s z á m b a n k e l l e l v é g e z n i a l a c s o n y a b b é r t é k ű m u n k á t i s . E z 

i n d o k o l j a a f e l ú j í t á s a l a o s o n y a b b t e r m e l é k e n y s é g ű m u n k a -

v é g z é s é t . 

F e l v e t ő d i k a k é r d é s , m i é r t t e k i n t j ü k a k é z i m u n k a -

v é g z é s t á l t a l á b a n a l a o s o n y a b b t e r m e l é k e n y s é g ű n e k ? A v á -

l a s z t ö b b f é l e l e h e t . M i n d e n e s e t r e t é n y , h o g y a k é z i m u n -

k a h e l y e k s a z o t t v é g z e t t m ű v e l e t e k k o r á n t s e m n o r m á z h a t ó k 

o l y a n p r e c í z e n , m i n t a g é p i m ü v e l e t e k . N i n c s e n e k é s n e m 

alaptermelésnél 
"felújításnál 

Kézi munkaórákból 

alaptermelésnél 
felújításnál 
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lehetnek kötött mozdulatok, ,s a müveletclemek eem olyan 
mélységüek, mint pl. a forgácsoló gépek esetében.Kézi mun-
kahelyekre a legjobb esetben becsült vagy statisztikai 
norlnákat lehet kidolgozni. /А javítási tevékenység eseté-
ben még ezt sem./ 

Érdekes összehaeonlitani az emelőgép és pl. az Kö. 
25o tip. eszterga felújítási munkálatainál felhasznált la-
katos és forgácsoló órákat /lásd 3-ez. táblázat/. 

x/ Lásd MTA IKCs 4-.PZ. Közlemény 2?. oldala. 

л fenti berendezések a maguk csoportjában közepes 
bonyolultéágúaknak számítanak. A táDláza-'-ban bemutatott 
óranagyöágok és százalékarányok azonban megmutatják, hogy 
jelentősen eltérnek egymástól. Az emelőgép felújítása az 
esztergapad majdnem azonos forgácsoló óra felhasználása 
mellett közel háromszoros lakatos óra felhaeználást, igé-
nyel. bz is bizonyltja a gépkarbantartáson belül az emelő-
gép karbantartása alaoaonyabb termelékenységi szintjét. 

A következőkben nézzük meg az enelógép, valamint a 
szerBzámgép felújítások és alaptermelő tevékenységek öez-
szehasonlitható óraráfordítás arányait. Megmunkálógóp vo-
natkozásába;! szintén az Eö. 25o tip. pad adatait hasonlí-
tom össze /lásd 4.ez. táblázat/. 

' Érdekes tehát a kép, mely szerint mind az emelőgé-
peknél, mind л megmunkálógápeknél a felújitások óraará-
nya az alapgyártás 75-76%-át teszi ki, pedig az emelőgé-
pek előállításához ée felújításához felhasznált óramennyi-
ség közel háromszorosa a megmunkáló gépekének. 

A 4-.SZ. táblázat 7556-os óraaránya azonban irány-
értéknek is tekinthető, csupán a közepes jellegű és ér-
tékű emelőgépekre lehet jellemző. Az ettől eltúró beren-. 

3.SZ. táblázat 

lakatos 
óra 

forgácso-
ló óra 

27 
13 
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dezéseknél már korrekciókat kell alkalmazni. Azonban álta-
lánosságban megállapíthatjuk, hogy az 5 tonnánál kisebb 
emelőképességű daruknál az értékarány a 75%-nál magasabb 
lesz, mig az 5 tonnánál nagyobb emelőképesség esetén az 
értékarány természetszerűleg kisebb lesz, mint 75%. 

Emelőgép 
Alaptermelósnél összes 
Felújításnál " 

óra: 449o óra 
" 3381 " 

Megmunkálőgép 
Alaptermelésnél összes 
Főjavításnál " ' 

óra s 1442 óra 
" Н о в " 

4.sz. táblázat 

loo% 
75% /levonva 34C 

órét a lesze-
relésre, mert 
az alapgyártás-
nál ez hiány-
zik/ 

loo% 
76% /levonva lo4 

órát a gép 
szétszerelé-
sére,mert az 
alapgyártás-
nál ez hiány-
zik/ 

sFenti jelenségnek magyarázata az, hogy a kisebb, 
egyezerUbb emelőgép főjavítása esetén szinte az egész 
gépet lehet, vagy kell átcserélni, ellenben a nagy da-
ruknál, pl. egy 3o tonnás darunál az aránylag magas ér-
téket képviselő vasszerkezethez javitás céljából alig 
kell hozzányúlni. 

A fentiek azt is bizonyithatják, hogy az 5 tonnás 
emelőgép példájának kidolgozása nem elégséges egy átfogó 
kép kialakításához. /А későbbiekben bizonyltom a válasz-
tás jogosságát./ Választásomat műszakilag azzal is indo-
kolom, hogy az 5 tormás daruk esetében fordul elő leg-
gyakrabban a hidlevétellel párosult főjavítás. A hld-
levétel, majd visszahelyezés p.edig jelentősen befolyá-
solja a darujavitók terhelését. 
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Az emelőgépek karbantartási mutatószámainak meghatározása 

Az a tény, hogy egy emelőgép termelésből való ki-
esése az alatta dolgozó egész munkaterület msgbénitását 
eredményezheti, egyben megköveteli a súlyponti gépek közé 
sorolását« 

A megmunkálógépekhez hasonlóan a Láng Gépgyár-i 
adatok alapján végeztem el mutatószám kidolgozását /lásd 
5.BZ» táblázat/. Mivel más vállalatok hasonló adatai nem 
állnak rendelkezésemre, viszonyításra nem volt módom, né-
hány következtetés azonban igy is levonható. 

5.az. táblázat 

A telepitett emelőgépek 

darabtláma 124 db 
átlagoe életkora 28 év 
emelőképeseége 8o7 tonna 
bruttó értéke 3o 231,- sít 
1- tonna emelőképeeségre eső 
bruttő érték 37,4 ePt 
A fenti emelőgéppurkból 
elektromos meghajtású 69 „db 
ezek beépített teljesítménye 1 638 kW 
az elektromos daruk átlagoe 
teheremelő-képességs lo,5 tonna 

A vállalat emelőgépparkjából 1959-1963 között 
db került felújításra, ezek között 24 db elektromos mű-
ködtetésű. A 6.8Z. táblázatban ezek felújítási adatait; 
dolgoztam fel. 

A táblázslt adatai az alábbi következtetésekre ve-
zetnek; 

- A tonna-érték alapján közel 13 év szűkségee a teljes 
emelőgáppark egyszeri felújításához. Ezt úgy ij vehe-
tem, 'hogy 13 év az átlagos ciklustartam hossza. 
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6.ez, táblázat 

Felújítás 
éve 

Teheremelő ké-
pesség /to/ 

Felújítási 
költség /eft/ 

1 to-га eső 
felújítási 
költség /eFt/ 

1959 89 1876 21,o 
796o 89 2484 27,8„ 
1961 43 627 14,6 
1962 32 11о8 34,5 
1963 68 1617 •23,7 

321 to 7712 eft átl. s 24, о csft/to 

- A 13 év alatti agyszeri felújításhoz kereken 19 5oo eft-
ra van szükség az 5 év átlagos költségszintje alapján,, 
A teljes darupark-összes bruttó értékének ez kereken 
•54%-át jelenti? meghaladva a KGM előírások szerint az 
irányértéknek és maximumnak meghatározott 6o%-ot, 

•s A felújításra került 32 db «-gép átlagos életkora 38,3 
év Ebből arra lehet következtetni, hogy az elmúlt öt 
év alatt elsősorban az igen elavult és elhasználódott 
gépek kerültek felújításra.' 

- A 32 db emelőgép bruttó értéke 9655 eft 
ezek felújítására fordított költség 7712 eft. 

A kettp aránya, tehát a bruttó értékhez viszonyí-
tott 0o% messze túlhalad minden előir&t, de a fenti 
64%-ot is. A magas arány egyébként lehetőséget ad a ki-
selejtezésre. Azonban már korábban leszögeztük, hogy az 
emelőgépeket nem olyan egyszerű lecserélni, mint a jneg-
munkálógépeket«, igy tehát elhasználódás es etán egy ma-
gasabb ráfordítással járó felújítást is el kell végezni 

- A magas költségráfordítás érzékelteti a munkaráfordí-
tás mértékét is. Egyébként az l.sz. táblázat adatai 
szerint a felújítás során szinte egy új emelőgép elő-
állítása bonyolódott le. Az átlagosnál /28 év/ idő-
sebb /38,3 év/ emelőgépek javítása természetszerűleg 
magasabb költségráfordítással is jár. 
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Az öt év alatt elvégzett felújítások közül kiemel-
tem 24- db villamos meghajtááú emelőgép felújításának 
részletes adatait. /Л csoportosításokat nem évenként,ha-
nem emelőképesség szerint végeztem./ /Lásd 7.sz. táblá-
zat./ 

A táblázat összesen oszlopaiban az adatok igen 
nagy szóródásokat mutatnak, még azonos emelcképeeségen 
belül is. Azok a ráfordítások, melyek az összesen osz-
lopban sem érik el a 4oo órát /86, 121, 18, 2 és 7o lel-
tári számúak/, aligha tekinthetők felújításnak, inkább 
csak javításnak. /Igaz, hogy a bemutatott 24 eset közül 
csak az emiitett 5 darunál fordult elő ez a torz elszá-
molás, ezért a további értékelésnél később is figyelem-
be veszem./ 

A 7.SZ. táblázaton belül a legkisebb szóródást az 
5 tonnás emelőképességű gépeknél találtam, ezért válasz 
tottam ezeket az l.sz. táblázatban kiindulási alapul. 

A 7.8Z. táblázatban a kézi órákból a lakatos órá-
kat külön nem gyűjtöttem ki, hanem a darujavitó műhely 
órái között szerepelhettem. A kézi órákat darujavitó mü 
hely és egyéb műhely megosztásban szerepeltettem.A for-
gácsolás órái egy összegben kerültek bemutatásra, füg-
getlenül attól, hogy a karbantartó vagy produktiv mű-
helyben /pl. horizontálás/ került felhasználásra. Alap-
vető szempont a kézi és gépi óra felhasználás széjjel-
választása. 

A 8.BZ. táblázatban az órafelhasználás műhelyek 
ezerinti %-os megoszlása és ennek alapján a kézi-gépi 
munkaóra átlaga szerepel. 

A 8. ez. táblázat utolsó sorának adata, tehát a 
kézi és gépi összórák egymáshoz viszonyított aránya: 
89,3% + lo,7% csaknem azonos, mint a 2.sz. táblázatban 
szereplő 9o% + lo%. Az előbbi esetben az összes fe]újí-
tott emelőgép szerepei, mig az utóbbinál csak az 5 ton-
nás gépek szerepeltek. Megnyugtató az adatok azonossága 
tehát helyes volt az 5 tonnás emelőgépek részletes vize 
gálatát elvégezni. Az ezekből levont következtetések ai-
kalmssak az általános kép kialakítására. 

A kézi munkaóráknak ilyen nagy hányada egyidejű-
leg igazolja azt a megállapítást, miszerint az emelőgép 
karbantartás termelékenysége azért alacsonyabb a megmun 
•káló gépekénél, mivel a kevésbé termelékeny kézi munka-
végzés van túlsúlyban. 
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7.az. táolázat 

Kimutatás az 1959-1963 között végzett elektromos-emelőgép felújításokról 

Leltá- Üzemelő 
műhely 

Emelő- Ráfordított munkaórák 
ri 

szám « 

Üzemelő 
műhely képes-

ség 
tonna 

Daruja-
vitó Egyéb 

m ű b e 

Forgá-
csoló 

1 У 

összes 
órák 

86 
87 

121 

lakatos 
öntöde 
diesel 

i 
1 
1 

- 193 
847 
81 

60 
15o 

Зо 
160 

5 

283 
1 157 

86 

Összesen 3 1 121 21 о 195 1 526 
18 
2 ° 

. 3o 

lakatos 
kovács 
daraboló 

2 
2 
2 

271 
2 12o 
2 841 

2o 
lo5 
13o 

15 
32o 
295 

Зоб 
2 545 
3 266 

Öt-azesen 6 5 232 255 63o 6 117 . 

28 
26 

kováca 
szabadtár 

3 
3 

5 117 
3 141 

280 
420 

1 loo 
33o 

6 497 
3 891 

ÖsBZeaen 6 8 258 7oo 1 '43o lo 388 

2 
31 
4 
9 

33 
5 

32 

Bzerelde 
szállítás 
s zerelde 
forgácsoló 
szabadtér * 
szerelde 
szállítás 

lo 
lo 
lo 
lo 
lo 
lo" 
lo 

294 
1 824 
3 889b 
6 681 
3 195 
3 873 
4 855 

3o 
25o 
600 
80 
355 
295 

65 
lo5 « 
35o 
95o 
325 
265 
81o 

359 
959 

4 489 
8 231 
3 6oo 
4 493 
5 96o 

Összesen 7o 23 611 1 610 2 87o 28 o91 

23 l.mezszabó 15 1 829 95 19o 2" 114 

17 
53 
67 
aj 
52 

kovács 
öntöde 
öntöde 
szabadtér 
öntöde 

5 
5 
С 
5 
5 

3 61 о 
2 732 
1 652 
5 298 
2 527 

8o 
22o' 
12 о 
3oo 
28o 

41o 
19o 

. 52O 
485 

' 22o 

4 loo' 
3 142 
2 292 
6 o83 
3 o27 

Összesen 25 15 819 1 ООО 1 825 18 644 

8 
?0 
34 

öntv.tiszt, 
lakatos 
önt cde 

3o/5 
3o/5 
3o/5 

1 133 
88 

2 638 

21o 

285 

15o 
2o 
З Ю 

1 493 
108 

3 233 

összesen 9o/15 3 859 495 48o 4 8>4 
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8.SZ. táblázat 

Darujavitó 
m ii b 

Egyéb 
e l v 

Kézi összesen Forgácsolómiihely 
« 

ÖS£ szesen 

óra % óra % óra % óra % óra j % 

1 121 73,5 21o 13,7 1 331 87,2 195 12,8 1 526 loo 

5 232 85,5 255 4,2 5 487 89,7 63o lo, 3 6 117 loo 

8 258 79,5 7oo 6,8 8 958 86,3 1 43o 13,7 lo 388 loo 

23 611 84,o 1 61o .5,7 25 221 89,7 2 87o lo, 3 28 o91 loo 

1 829 86,5 95 A,5 1 924 91,0 19o 9,o 2 114 loo 

15 819 85,o 1 000 5,4 16 819 9o,4 1 825 9,6 18 644 loo 

3 859 8o,o 495 lo,2 A 35A 9o,2 48o 9,8 4 834 loo 

59 729 4 355 64 o?4 7 62 о 71 714 
áti. 83,2 éti. 6,1 átl. lo,7 

kézi munkaóra átlaga: gépi munkaóra átlaga ; 



зж. tibüxat. 
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Érdekes képet nye-ünkj ha az egységnyi ráfordítá-
sok alakulását vizsgáljuk. /Lásd 9«sz. táblázat./ Egy-
ségnek egyik esetben a tonnaszám, másik esetben a javí-
tott darabszám szerepel. A tonnánként, illetve darunként 
kapott értékek emelkedő, majd csökkenő tendenciát mutat-
nak, lineáris összefüggést nem találhatunk. A jellemző 
tendencia meghatározás bonyolult számítást igényelne. 
Mindezt sokkal jobban szemlélteti a 196. oldalon levő gra-
fikon. 

9-Bz. táblázat 

Felújított emelőgép Kézi munkaóra Forgácsoló óra 

3 db 1 tonnásra jut 
tonnánként : 
darunkónt : 

444 65 
65 

3 db 2 tonnásra jut 
tonnánként s 
darunként : 

91* lo5 
1828 21o 

2 db 3 tonnásra jut 
tonnánként : 
darunként : 

1493 239 
4479 715 

5 db 5 tonnásra Jut 
tonnánként : 
darunként s 

675 73 
3364 365 

7 db lo tonnásra jut 
tonnánként 
darunként ? 

36o 41 
ЗбоЗ 41o 

1 db 15 tonnásra jut 
tonnánként г 
darunkónt s 

122 13 
1829 • 19о 

,3 dt 3o tonnásra jut 
tonnánként s 
darunként s 

48 5 
1*51 16o 

A fenti táblázat szerint a legmagasabb egységnyi ér-
téket a 3 tonnás emelőgépeknél találjuk. Szükeóges megje-
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gyezni, nogy ez евак a vizsgált vállalatra lenet sajátos, 
nem általánosítható má& Üzemekre. 

Az idevonatkozó táclázatok és a grafikus ábrázolás 
alapján, valamint a javitások körülményeit felmérve,a kő-
vetkező megállapításokat tenetjlik: 

- az egységnyi /db, vonna/ értékek szerint a 3 tonnás eme-
lőgép igényli a legnagyobb ráfordítást; 

- mind a javításoknál, mind az értékelésnél a fcsztávnak 
nincsen jelentős szerepe. A kezelőkosár, az-émelőmü és 
a kerékszekrónyek lényegében fUggetlenithetők a fesztáv 
nagyságától; de méretük és munkaigényességük alapvetően 
függ az omelőképtsaég tonnaszámától 

- A ráfordítás óraszáma egyben lehatárolja a javítás át-
futási idejét. A gyári gyakorlat szerint átlagosan és 
egyldőben 6-8 fő dolgozik egy felújitáaon, beleértve az 
azonos időben forgácsoló létszámot is. 

A fenti megállapításnak megfelelően 60 ledolgozott 
munkaórát számithatunk egy müszrkra. Mivel a karbantartás-
nál rendszerint egy műszak VSn, igy a 60 órát'egy munkanap-
nak tekinthetjük. 

A termelő üzemeket az egyszerűség kedvéért szintén 
egy műszakosnak tekintem. 

- Az előző pontban elmondottak arra engednek lehetőséget, 
hogy a munka helyes megszervezésével, majd levezetésével 
a termelésből kieső időt lényegesen lecsökkentetik. 

- A megmunkáló gépeknél is bemutatott "Útmutató" kidolgo-
zása és alkalmazása áttekinthetőbbé teezl a javítási mun-
ka menetét, elősegitl a kooperációs tevékenységek helyes 
megszervezését /I.sz. melléklet./ 

- Az útmutató alapján könnyebben lehet kidolgozni a javí-
tási munka hálődiagrammját. 

- Az egységnyi értékeket javítási normativaként lehet te-
kinteni. 

Az emelőgépek karbantartási mutatószámainak kidolgo-
zásakor szükséges az üzemeltetés néhány jellemző körülmé-
nyére felhívni a figyelmet. Ilyenek: az emelőgép kihaszná-
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láaának éa igénybevételének«mértéke, a teher emelésének 
ütemei« 

Az emelőgépek kihasználásának éa igénybevételének mértéke 

E kérdée vizegálata azért fontos, mert döntő mér-
tékben befolyásolja a javítások gyakoriságát. 

Az emelőgépek kihasználása függ! 

1. Az alatta dolgozó termelő terület gyártási rendszeré-
től! 

- egyedi gyártás esetén az emelőgépeket UtemtelenUl, 
váratlanul és különböző mértékben veszik igénybe; 

- sorozatgyártásnál időszakonként ismétlődő és azo-
noj igénybevételek jelentkeznek; 

- szalagszerü gyártás esetéhen a kihasználás a gyár-
tási ütemnek megfelelően történik. 

2. A technológiai emelókúpesség igénybevételének mérté-
kétől. 

A teheremelések eorán a sorozat-, illetve a szalag-^ 
szcrü gyártás esetében nem beszélhetünk túlterhelés-
ről, mert az emelőgép telepítése óe megfelelő mérete-
zése gyártási feltétel. Túlterheléssel kell számolnunk 
azonban az egyedi gyártáe esetében, mivel ott a pil-
lanatnyi követelményeket kell kielégíteni.Igaz, hogy 
a túlemelés egy-egy alkalommal fordulhat csak elő, de 
ez is elegandő a gép alapos megrongálására. 

A teheremelés nagyságának szempontjából azonban azt 
is figyelembe kell venni, hogy a névleges teheremelőképes-
ség alatt történik az emelés kh. 5o%-a. /Ez azt jelenti, 
hpgy pl. egy 2o tonna emelőképességű daru átlagosan lo 
tonna emelésekre van igénybevéve, nem pedig állandóan 2o 
tonna körűi./ E ténnyel magyarázható egyébként a maga-
gasabb életkor is. /А vállalatnál üzemelő szerszámgépek 
átlagos életkora 2o év, ugyanazon üzemviszonyok és gyár-
tási rendszer között az emelőgépeké 2Я év./ 
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A teher emelésének üteme 

Az elhasználódás mértékét befolyásolja a teher eme-
lésének lefolytatása, annak Időtartama is. A következők-
ben nézzük meg, bogy 3o to. nagydaru és 3 to. kis daru ese-
téoen hcgyan bonyolítható le egy emelés. 

Nagydarunál : 

tárgyat megkötik lo pero /mellékidő/ »1 megemel 2 " /főidő/ и szállit 3 " я 
it lehelyez С ï? 

> 
it 

II darutól füg-
getlenít lo " /mellékidő/ 

Tehát egy nagydarunál egy nagyobb teher emelése 3o 
percet vesz igénybe-, melyből lo perc a tényleges emelési 
idő /főidő/" és 2o perc a közvetlen emeléssel le nem kö-
tött idő /mellékidő/. 

Kisdarunál : 

tárgyat megkötik 
" megemel 
" száll it 
" lehelyez 

darutól füg-
getlenít 

2 perc 
1 » 
2 " 
2 " 

/mellékidő/ 
/főidő/ 

/mellékidő/ 

Kisdarunál a teher emelése összesen 8 percet vesz 
igénybe, melyből 5 perc a tényleges emelés és 3 perc a 
mellékidő. 

Érdekes tehát az arány, mely szerint a nagydaruknál 
a főidő 33%, a mellékidő 67%, a kisdaruknál a főidő 62%. 
a mellékidő pedig 3B%. 

A kapott adatok alapján kiszámítható az emelések 
maximális száma mue zakónként'. 

Nagy daruk esetében tehát 
16 emeléssel számolhatunk 8 óra alatt 

kisdaruk ecetében 
6o emeléssel számolhatunk 8 óra alatt. 
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Az emelések száma tehát kisdaruk esetében majdnem 
négyszeres értéket mutat. Ez egyben azt is jelenti, hogy 
a gyakoriság következtében a működő alkatrészeket négy-
szeres mennyiségben veszik igénybe. Az igénybevétel gya-
korisága az elhasználódási idő rövidülését jelenti, mely 
korlátozza a javítási időközöket is. 

A 6.3Z. táblázat alapján 13 éves ciklusidőtartamot 
lehetett meghatározni. Mivel a 7.ez. táblázat adatai sze-
rint a kisebb emelőképességű daruk javítása szerepel túl-
súlyban, ezért azok kihasználtság! mértéke lényegesen be-
folyásolj a, lerövidíti a javítási oiklustartamot. Ha a 7. 
táblázat adatait figyelmesen tanulmányozzuk, akkcr azt 
is láthatjuk, hogy a 3o tonnás daruk javítására fordított 
munkaórák ezáma igen alacsony, a felújítási mértéket alig 
éri el. Igy a nagydaruk esetében a javítási ciklus időtar-
tam lényegesen magasabb, mint 13 év. 

A kihasználás mértékénél figyelembe kell még venni 
az Üzemeltetés körülményeit is. Még nsm kiforrot a meleg-
üzem, a szabadtéri telepítés befolyásoló hatásának szám-
szerűsége. 

A kihasználás mértékén kivül az elhasználódás kö-
rülménye is lényegesen eltér a szerszámgépekétől. Bár a 
köztudatban az emelőgépek elhasználódása igen nagymérvű, 
ez azonban - mint az elmondottak is igazolják -, пеш a 
kihasználás gyakoriságával, hanem a karbantartás nehézkes 
körülményeivel, jelenlegi alacsony színvonalával és ala-
csony gyakoriságával függ össze. 

Az emelőgépek elhasználódását komoly mértékben be-
folyásolja, hogy igénybevételük körülményei rendkívül 
változóak ée sokszor kedvezőtlenek, pl. az emelések irá-
nya gyakorta nem függőleges, előfordul a tehernek az ol-
dalhuzatása. Még ennél is károsabb, amikor a terhet a kö-
télzetén hosszú Időn át függesztve tartják, illetve mikor 
függesztett állapotban a terhet forgatják. Mindezek el-
sősorban a kötélzetet veszik túlzottan igénybe, de nem kí-
mélik a hajtószerkezetet, főképpen a fékberendezéseket 
sem. 

Vannak emelési müveletek, amikor a terhet pontos mé-
rethalyzstbs kell emelni. /Р1. forgórész beemelése a tur-
biraházbu./ Ha a darun történetesen hiányzik a finomemelő-
mü, akkor a pontos helyzetbe emelér a villamos kapcsolások 
pillanatonként! és sokszoros ismétlődését követeli. Ez a 

2ol 



körülmény rendkívül igénybeveszi az elektromor- ég fékbe-
rendezéseket agyaránt. 

As emelőgépek igénybevétele még fokozódik az olyan 
munkafolyamatoknál, amelyek szecvesen beilleszkednek a 
gyártási munkafolyamatba. Ilyen pl. a kovácsműhely, ahol 
a teher emelése, megfogása közben az anyag formálása is 
történik, eközben a formáló erőhatás óhatatlanul a darut 
is igénybeveszi. 

A karbantartási mutatószámok összefoglalása 

A mutatószámok kialakítása során lehetőséget nyer-
tünk annak megismerésére, hogy egy-egy adott vállalat gép-
parkjából mely adatokra var szükségünk. ^Természetesen egy 
vállalat adataiból a karbantartásra vonatkozó általánosi-
tá3t megtenni helytelen lenne. Az adatok csoportosítása, 
majd feldolgozása során azonban törekedtem arra, hogy ez 
olyan formában és mélységben történjen, amely más válla-
lat esetében is könnyen végrehajtható. 

Az emelőgépek összehasonlításához szükséges ismérviff" 
a következők! 1 

1 tonna emelőképeseégre eső felújítási költség, 
tonnacsoportonkénti felújítási adatok, 
kézi és gépi munkaóra ráfordítások óraarányai, 
egységnyi ráfordítások: tonnánként, darunként, 
ráfordítások grafikus ábrázolása, 
javitás miatt kiesett munkanapok száma, 
emelőgépek kihasználásának mértéke. 

III. 

Az emelőgépek korszerű karbantartási elveinek kiuolgozása 

Az eddig elmondottak során érzékelhető volt,hogy az 
emelőgépek telepítési körülményei és üzemeltetési jellege 
alapvetően eltér a megmunkáló gépekétől. Ezek az eltéré-
sek természetesen a karbantartásnál is érvényesülnek. 

A megmunkálógépek esetében a felújítások központi, 
elvégzése, szakosítása, javítóüzemekbe való irányítása ma 
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már tisztázott és gazdaságosság szempontjából is elfoga-
dott elv. Az emelőgépekre ugyanezt még nem mondhatjuk el. 
Ilyenirányú kezdeményezést még nem ismerünk. Ennek okai 
a következők: 

1/ az emelőgépek méretei. Még a kisebbek ís jóval nagyobb 
javítási helyigénnyel birnak, mint a nagy szerszámgé-
pek: 

2/ a darupályán való helyszíni javitás - még főjavítás 
esetén is - kizárja a központi javítóműhely alkalmazá-
sát : 

3/ emelőgép részegységek leszerelése esetében ie az üze-
meltető telephelyén célszerű a javitás elvégzése. 

4/ Legdöntőbb indok a központba történő szállítás ellen 
a lehető legrövidebb javítási átfutási idő engedélye-
zése; 

5/ végezetül a javitó szakmunkások és az eszközök mozga-
tása, a javitás helyére való juttatása egyszerübb,ol-
csóbb és gyorsabb, mint a javitás alá kerülő emelőgé-
pé. 

A központosítást megnehezíti, hogy alig találunk 
két, minden méretében, azonos emelőgépet. Még a legutób-
bi időben gyártottak is csak kis mértékben rendelkeznek 
tipus alkatrésszel. Bár egyszerű gépek, mégis nehezen 
tipizálhatók az egységei. A méreteltérések ée változatok 
ellenére azonban a gépelemek szerinti bontás már egysze-
rűsítést jelent, itt kellene keresni az emelőgép karban-
tartási munka korszerűsítési lehetőségeit. 

Például: futókerekek 
"fogaskerekek 
tengelyek, csapok 
ezek parselyei 
hajtóművek 
kötéldobrk 
fékberendezések 
vasrzsrkezetuk. 

A fenti alkatrészek általában nagv méretűek, elő-
állításuk, javításuk nem igényel műszerész munkát, ké-
nyesnek mindössze a kapcsolódó méretek biztosítása mond-
ható. A darujavitó тшпса általában a durvább lakatos-
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munkák közé sorolható. Igy a javitó munkát végzők nem igé-
nyelnek speciális kiképzést, gyakorlatot, mint pl. egy 
nagypontosságú megmunkálógép javitása esetében. 

A folsorolt alkatrész vagy gépegység csoportok Ja-
vítását tehát alacsonyabb képzettségű szakmunkások is köny-
nyen elsajátíthatják. Ez azt jelenti, hogy a szakember 
képzés és pótlás nem jelent különösebb nehézséget. Nem 
igényli képzett javitó szakemberek koncentrálását. 

Az eddig elmondottak tehát lényegében azj emelőgép 
javítások központosítása ellen szóltak. Véleményem szerint 
helytelen lenne mindenáron erőltetni egy olyan elv megva-
lósulását, mely ugyan a megmunkálógépek esetében követen-
dő irányzat, dn az emelőgép javítások során kedvezőtlen 
hatású lenne. Tévedésben vannak azok, akik ilyen esetben 
pl. az ÉM emelőgép kölcsönző vállalatén belül megoldott 
"központi" javításra hivatkoznak, mive] a gépipar emelő-
gepparkja csaknem teljes egészében kötött helyre telepi-
tett, s igy nem is kölcsönözhető. Nem mozgatható,nem szál-
lítható saját lábán a központi telephelyre sem. 

Az-emelőgépek esetében^teaát a javítási munka kor-
szerűsítését nem a központosított javítási módszer beve-
zetése jelenti. Más módszereket kell keresni, más elveket 
kell érvényesíteni annak érdekében, hogy a műszaki fejlő-
dés a javítási munka hatékonyságában is érvényesüljön. 

Az üzemi életben a javítási munkál: közül azt tekin-
tik hatékonynak és eredményesnek, melynek során a terme-
lésből való kiesés a lehető legrövidebb. Igy a javítási 
időpont megválaaztás a is döntő szerephez jut. Mivel asy 
daru leállása egy egész műhely munkáját is megbéníthatja, 
célszerű a javítás időszakát munkaszüneti rapra korlátoz-
ni, több napoe javitás esetében a munkaszüneti nap köré 
csoportosítani. Igy pl. pénteken este kezdeni a javítást? 
srombat általában fél munkanap, vasárnap munkaszünet,hét-
főn pedig egy teljes munkanap a termelési idő. Egy műsza-
kos üzemben tehát a kieeő termelési idő 13 njunkaóra,ugyan-
akkor a javitás több műszakra szervezve összesen és maxi-
mum 9 műszakot képes végig dolgozni. A korábban emiitett 
60 munkaóra műszakonként a kilenc műszak alatt 54o javitó 
munkaóra ledolgozását eredményezi. 

A fenti javitási óraszám természetesen nem elegendő 
egy közepes daru főjavításához. Azonban, ha az emelőgépek 
termelésből való kiesését az alatta dolgozó műhely neí1 
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"birja" ki, akkor a javitábnak szakaszosan kell történ-
nie. Ebben az esetben egy-egy hét végén egy-egy daru-
részegység keriil javitéere. Ilyenkor a munkát úgy kell 
megszervezni, hogy az egyes részjavitáaok befejezése 
után az emelőgép trljös egészében üzemképes legyen. Az 
ilyen módszer iermészetesen nem emeli a javítási munka 
termelékenységét, de az alatta dolgozó üzem zavartalan 
termelőképességét segiti elő. Ez az igény az elsődlegest 

A szakaszos javitás egyben szükségszerűen kialakít-
ja a javítások korszerűsítését a csereegységek bevezeté-
sével. Szükségessé teszi, hogy rendelkezésre álljon pl. 
egy tartalék futómacska komplett szereléesel. így adott 
esetben csak a javításra kerülő egység leszerelését és a 
tartalékban levő felszerelését kell elvégezni. /А hibás 
futómacska javításának ideje nem jelentkezik daruállási 
időben./ Természetesen az ilyen módszer akkor gazdaságos, 
ha több hasonló tipusú darunk üzemel. 

A javítási munka korszerűsítése tehát egyrészt azt 
jelenti, hogy a termelő tevékenység zavartalanságát és 
folyamatosságát biztosítsa, sokszor saját termelékenysé-
gének rovására. Keresni kell azokat a megoldásokat.melyek 
az anyag megmentését teszik lehetővé. Különösen a futó-
kerekek futófelületének kopását kell ellensúlyozni. Leg-
jobb megoldás a felrakó hegesztéssel történő javitás. 

A javítómunka korazerüaitését eredményezi az is, 
ha az egyedileg előállított daruk alkatrészeit, részegy-
ségeit a javítások során tipizáltakra cseréljük ki. A 
tipus-választék szükitése pedig további korszerűsítést 
eredményez. 

Igen gyakori, különösen a masszív építésű daruk 
esetében, amikor ar emelőképesség növelésén keresztül 
végzünk daru-korszerüsitést. Ebben az esetben szintén nem 
в javítói munka a termelékeny, hanem annak hatása. 

A javitási munka szakoeitása 

A korábbiakban leszögeztük, hogy a darujavltás 
központosításától egyelőre el kell tekintenünk.Az adott 
üzemeltetési telephelyen történő javitás pedig ki kell 
hegy térjen az összes emelőgép javitására. így a javító-
munka igen sokrótü és változatos lesz. Szakosítás nehe-
zen képzelhető el, hacsak a darupark Összetétele ezt nem 
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igényli. A gyakorlatban ennek éppen az ellenkezője érvé-
nyééül, nivel egyazon dolgozótól az emelőgép komplett is-
meretit igényli, a szakmák egymásba olvadácát is szüksé-
gessé teszi. A szakmunkások univerzitása nem ismeretlen 
fogalom a javitó munkások körében. Különösen érvényesül 
ez az emelőgépek esetében, mert egy-egy hiba késői feltá-
rása a termelésben eúlyoe zavarokat okoz. 

Az univerzális követelmény különösen az ügyeletes 
Szakmunkásokkal szemben áll fenn. A javítóműhelytől, vagy 
ügyeleti támaszponttól mepsze telepitett daru meghibásodá-
sa esetében igen magas a holt idő /helyszínre érkezés,fel-
újítás, hibakeresés, cserélendő alkatrész odajuttatása 
stb./. Az üzemeltetők is azt a szakmunkást látják szive-
sзп, akiknek képesítése mind szélesebb, képes a hibát 
felismerni, majd cselekedni. 

Az elmondottak ezerint tehát megint egy "negativ" 
felismeréshez jutottunk. A azakositáe elvét látszólag hát-
térbe kell szorítanunk a javitómunkások körében. Azért 
mondom, hogy látszólag, mert mig alapjaiban törekszünk a 
szakmunkások univerzálissá tételére, ugyanakkor azt sem 
hanyagolhatjuk el, hogy ugyanazon munkás lehetőleg mindig 
azonos munkán legyen foglalktíztatva. Igy a hajtóművekkel 
foglalkozó lehetőség szerint mindig azzal legyen ellátva. 
De ugyanakkor, ha nincsen ilyen jellegű javitás, akkor ha-
sonló munkát, pl. futókerekek perselyezését végezze el. 
Nem az a célszerű, ha a begyakorlott munka hiányában ál-
lásidőt kall kifizetni, hanem ha a dolgozó állandóén hasz-
nos munkát végez. 

A Láng Gépgyárban jó eredményt értünk el azáltal, 
hogy lakatos szakmunkást küldtünk el a villamosipari esti 
technikumba, illetve fordítva. A magunk részéről a szakmai 
tudás fejlesztését tűztük ki célul, mert a hibák gyors el-
hárítását, a daruállások csökkentését tartottuk szem 
előtt. 

A szakmai tudás emelésén kiviil nagy súlyt helyeztünk 
arra, hogy minden dolgozó megismerje a daruk telepítési 
helyét, azok üzemeltetésének, meghibásodásának sajátossá-
gait. Kötelezővé tettük a meghibásodások ismertetését,el-
hárításuk módozatait. 
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A .1avitá8Í munka hatékonyabb/ tétele, müozaki előkészítés 

Mint minden javítási Munkánál, úgy jelen esetben 
is arra kell törekedni, hogy a javításba vett gép terme-
lésből való kiesése a lehető legkisebb legyen. így az 
olyan tevékenység, amely a javítómunka termelékenységét 
emeli, egyben elősegíti a termelésből való kiesések csök-
kenését is. Ebben a miiazaki előkészítésnek jelentős sze-
repe van. 

A műszaki előkészítés kiinduló láncszeme az adott 
berendezésre vonatkozó dokumentáció. A karbantartóéi eee-
ményeket rögzítő gépkartonon kivül igen jó szolgálatot 
tesz a kinetikai vázl at, ahol fel van tüntetve au egész 
gép felépítése, a kapcsoló alkatrészek láncolata ><8 azok 
rajzszáma is. A vázlat segítségével történik a javitáe 
előtti hibafelvételezée, a cserealkatrészek szükség]été-
nek egyér+elmü meghatározása. 

A felvételezés után kell elvégezni a felkészülést 
az alkatrészek tipizálására, egységesítésére. A cserére 
szánt alkatrészeket ráhagyásos méretekkel kell készíteni. 

A műszaki előkészítés során kell eldönteni a javí-
tás mértékét, körülményeit. Az átfutási idő nagyságát meg 
kell határozni, s az üzemeltetővel egyeztetni, elfogadtat-
ni. Amennyiben erre nincs lehetőség, akkor kerül sor a 
már emiitett szakaszos javítási módra. 

A hibafelvételezés lehetőséget nyújt az emelőgép 
elhasználódási mértékének meghatározására. 

A műszaki előkészítés során már jo előre fe] kell 
készülni a mellékidők csökkentésére. Különösen az alkat-
részek, gépegységek le- és felszerelésénél tetemes idót 
tudunk megtakarítani. Ezért ennek érdekében: 

Biztosítani kell a speciális szállítóeszközöket, 
megfelelő emelőket, hidraulikus emulőket és prése-
ket, csigasorokat és szétszedhető emelőbakokat. 

Biztoeitani kell az előirt munkáa-édelmi utasítások 
maradéktalan betartását, jelzőtáblákat, védőkorlá-
tot, védőhálót stb. 
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Elő kell készíteni a leszerelt egységek javitó te-
rületét, annak megfelelő kiszolgálását biztosítani 
kell. Lehetőség szerint e hely a derű telepítése 
közelében legyen. 

A javitómunkások rendelkezésére kell bocsátani a 
megfelelő szerszámokat, kisgépeket. Szükség esetén 
ezek könnyű szállíthatóságát meg kell szervezni. 

A felsorolt néhány szempont is igazolja, hogy ebben 
a vonatkozásban eredményesen ljhet tevékenykedni, gondos 
előkészítés révén nemcsak a nehéz fizikai munkamüvelete-
ket lehet könnyíteni, hanem jelentős veszteségidőt lehet 
megtakarítani. Ez mindenképpen a termelékenyebb munkát se-
gíti elő. 

A hibafelvételezés során nem szabad megfeledkezni a 
pálya állapotának ellenőrzéséről sem, mert annak elmulasz-
tása vagy felületes elvégzése megbosszulja magát, в üze-
meltetés során kell a leállást megismételni. Mig a daru 
javítása tart, addig a pálya hibáit is ki kell küszöbölni. 
Természetesen ez nehezen megy, ha a pályán két vagy több 
emelőgép üzemel. Ebben az esetben ismét a szakaszos javi-
tás módszerét kell alkalmazni. 

Mindenképpen előre és helyesen kell^megszervezni az 
anyagmozgatást. Különösen a folyamatos szállítások ütköz-
nek nehézségbe, a termelő terület üzemeltetése miatt. Eb-
ben az esetben a munkaközi pihenőket, étkezési időt vagy 
a második és harmadik műszakot kell felhasználni az anyag-
mozgatásra. 

A műszaki előkészítés feladata tehát az emelőgépek 
javítása esetében szerteágazóbb, mint a megmunkáló gépek-
nél. A dokumentációk, az anyag és cserélendő alkatrészek 
megfelelő előkészítésén kivül az anyagmozgatás helyes meg-
szervezésére kell igen nagy súlyt fektetni. A műszaki elő-
készítés eredményességét a javítási átfutási idő alakulá-
sán keresztül lehet értékelni. 
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IV . 

Termelékenységi mutatók 

Ebben a fejezetben u megmunkáló ós emelőgépek azo-
nos időszakra jutó termelékenységi adatait haaoplitottnm 
össze. Az emelőgéppark felújítási adatai: 

I o . b z . táblázat 

Év 
Pelújitá-
ai költ-
ség sít 

Óraráfor-
dítás 

« 

1 órára ju-
xó felújí-
tás Ft 

Költség-
ir.dex 
/bázis/ 

1959 1 876 3o A8o 61,5 loo 
196o 2 484 33 411 74,4 112 
1961 627 9 238 67,9 llo 
1962 X lo8 14 lo6 78,5 128 
1963 1 617 C4 2oo 47.0 77 

Összesen: 7 712 121 435 63,7 átlag 

13.вz. táblázat 

I960 1961 1962 -I26L 
Gépi berendezések 
felújítási költsége 

et: 
index: 

Ebből: 
Emelőgép felújítási 
költsége eft: 

index: 
Gépi berendezések 
1 órára jutó felújí-
tási költsége Ft: 

index: 
Ebből: 
Emelőgép 1 órára jutó 
felújítási költs. Ft: 

Index: 

13 331 13 275 13 5ia lo 96o 
loo 

2 484 
loo 

68 
loo 

74,4 
loo 

99,2 

627 
25,6 

73 
lo?,3 

67,9 
91,5 

loi 

1 1о8 
44,5 

78 
114,8 

78,5 
lo6 

82 

1 61? 
65 

79 
136,2 

47 
63,5 

2o9 



A llosz. táblázat tanúsága ezerint a TMK által el-
végzett felújítás, rndnt teljes termelési érték 4 év alatt 
18%-kal csökkent a megmunkálógépek vonatkozásában, de az 
egy órára eső termelési érték fokozatosan, évenként emel-
kedve 16,2%-kal nőtt, 

Ugyanez mondható el az emelőgép felújításra is.Négy 
év alatt erős hullámzás mellett 35%-kal csökkent a fel-
újításra fordított költség. Ugyancsak hullámzott az egy 
órára eső felújítási költség is. A termelékenység 36,5%-
kal csökkent. 

A fenti megállapítást azonban nem lehet ilyen egy-
szerűen kezelni. A számazerinti csökkenésen belül meg 
kell kereeni a torzító tényezőket. Ha kibontjuk az anyag-
hányadot, azt tapasztaljuk, hogy az emelkedő tendenciát 
mutat /változatlan árat tekintve/: 

196o 1961 1962 1963 

Felújítási anyaghányad 18% 17% 29% 21% 

Az anyaghányad emelkedése azzal magyarázható, hogy 
1952 és 1963-ban a kisebb anyagigényű középjavítások ceök-
kentek. Ugyanakkor pedig az igen hosszú javítási ciklus 
mellett nagyobb mértékben elhasználódott emelőgép jelen-
tős mértékű anyagfelhasználással került felújításra. 

Az anyaghányad az alaptermelés esetében kb. 5o%-os. 
A felújítási tevékenység /láed l.sz, táblázat/ lényegesen 
több munkaóra felhasználást igényel, mint az alapgyártás, 
pl. leszerelés, anyagmozgatás stb. így az anyaghányad 
erősen lezuhan és az egy órára ее б termelési érték vi-
szonylag alacsony voltát eredményezi. 

A 11.sz. táblázat ezerint az emelőgép felújítás 
egy órára eső termelési értéke majdnem azonos az egész 
TMK áltel megtermelt egy órára eső termelési értékkel.Ki-
véve az 1963-as esztendőt, amikor erős zuhanás tapasztal-
ható. 

Az 1963-as év adatai azért is figyelemre méltóak, 
mert az anyaghányad emelkedése mellett az egy órára ju-
tó termelési értékösszeg a legalacsonyabb. Ennek magya-
rázata ? már emiitett nagyméretű "improduktív" órafel-
használásban keresendő. Ebben az esztendőben a technikai 
feldzerelteég elmaradottsága különösen kiütközik. 
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Az elmondottak alapjárt röviden arra a következtetér-
re jutottunk, hogy az emelőgép felújítás termelékenysége 
a karbantartási tevékenységek átlaga koriil mozog. Azonban 
a legkisebb külső hatásra is képes a termelékenységi szín-
vonal erősen lezuhanni. A labilitás egyben azt is kifeje-
zi, hogy igen nagymérvű tartalékokat rejt mngában. Л tar-
talékok forrása vagy inkább oka az alacsony fokú gépesí-
tés, alacsony szin*U technikai felszereltség. Ilyen fel-
ismerés egyben meghatározza a fejlesztés irányát ée módo-
zatait. 

V. 

A termelékenységi elemzés összefoglalása 

Az emelőgépek karbantartása mind a termelékenység, 
mind a munkaszervezés javítása szempontjából óriási tar-
talékokkal rendelkezik. 

Az emelőgépek javitása többnyire a telepítési he-
lyen történik. Javitása alatt akaratlanul is hátráltatja 
az alatta levő munkaterületet. Ennek következtében min-
denkor, egyedenként kell eldönteni, hogy a javítómunka 
termelékenysége vagy a termelőterület termelékenysége az 
elsődleges-e. Gyakori az olyan döntés, mely alapján a 
termelőterület termelékenységi igényei jutnak érvényre. 
A javítómunka emiatt lelassul, látszólag kisebb eredményt 
produkál. Megnövekszik a mellékidő és a nem termelő idő 
ie - a javitómunkások részéről. 

A fenti látszólagos belső eredménytelenség leküz-
dése magasabb szintű szervezői munkát követel meg a ja-
vítómunka irányitóitól. Megköveteli, hogy a javitás üte-
mét és szakaszait olyan összhangban szervezzék, hogy a 
termelőterület minimális akadályozása mellett a javitás 
eredménye szinte maximális legyen. Az ilyen szervezés 
erősen kihat a javitómunkások szociális igényeire, kul-
túrális fejlődésére Nem ismeretlen az a megállapítás, 
hogy a darujavi+ók zömmel az alacsonyabb képzettségű 
szakmunkások köréhe tartoznak. 

Ezért az előrelátás és átgondoltság igénye foko-
zottabban fennáll. Ezért ie nagyobb jelentőségű a szak-
mai Útmutató ismerete, alkalmazása. 
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л javitó, felújitó munka irányitóinak a ezereléei 
munka egyszerűsítése érdekében olyan konstrukciós módosí-
tásokat is kell eszközölni, melyek az emelőgép eredeti 
képességeit nem csökkentik, de a szerelés, megkönnyítik. 

Helyes és szükséges, hogy az emelőgép felújítási 
munka jutalmazást» és premizálása a termelői tevékenység 
zavartalansága éa a javítói tevékenység együttes eredmé-
nye alapján történjék. Ilyen irányú anyagi ösztönzés 
mindenképpen célravezető, з a termelékeny munkavégzést is 
elősegíti. 

Az új gazdasági mechanizmusban a vállalat a jelen-
legiről hatványozottabban fogja keresni a gazdaságosabb 
javitás útját, eszközeit. 

Az önálló vállalat fokozott érdekeltsége alapján 
gondosabban fogja mérlegelni, hogy a javítást saját esz-
közeivel vagy központi, ill. külső segítséggel tudja-e 
gazdaságosabban elvégezni. A jobb, gazdaságosabb megol-
dást tehát a vállalat maga fogja "kitermelni". Helytelen 
lenne azonban a megoldást, vagy az Időpontot a spontanei-
tásra bizni. 

Egyet kell ertenünk az OMFB anyagaban megfogalma-
zott állásponttal, hogy "az adott körülményektől ée le-
hetőségektől függően kell a gazdaságosabb megoldást vá-
lasztani". 

A vállalat karbantartó szakemberei hivatottak el-
sősorban arra, hogy megkeressék és feltárják a termelé-
kenyebb munkavégzés lehetőségeit, annak feltételeit is 
elsősorban ők tudják megteremteni. 

Nem lezárt kérdés az emelőgépek központosított fel-
újítása sem. Az ipari nagyvállalatok eddig is önmaguk 
oldották meg ezt a kérdést, s előreláthatólag a jövőben 
sem kívánják mással megoldatni. Azonban a ma még meglevő 
kisüzemek nélkülözik a központi segítséget és útmutatást. 
/Részükre kell megteremteni az olyan feltételeket.amelyek 
lehetővé teszik a fejlődést ebben a vonatkozásban is./ 

x/ Anyagmozgatógép javitás, karbantartás stb. helyzetének 
feltárása. OMFB, 1966. április hó. 
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l'.az. melléklet 

U T M U T A T Ó 

az emelőgépek felújítási munkálatainak levezetésére 

1, A javitás milazakl előkéazltéae 

A felújitás szükségessége felmerülhet akár a javítási 
ciklus esedékességéből, akár az Üzemeltetés körül ta-
pasztalt rendellenességekből. 

a/ Dokumentáció előkészítése 

darukönyv 
darunapló 
kinematikai "ázlat 
szerkezeti rajzok és vázlatok 
hibafelvételi jegyzőkönyvek és ezek kiértékelései. 

b/ Előzetes hibafelvételezéB készítése 

A felújítást megelőzően legalább három hónappal előze-
tes hibafelvételezést kell végezni. Ennek rendeltetése, 
hogy a hosszú gyártási átfutási idővel /acélöntés etb / 
rendelkező alkatrészek előállítása ne növelje meg e ja-
vitás miatti termelés-kiesés idejét. 

с/ Tartalékok és cserealkatrészek előkészítése 

A lecserélésre kerülő alkatrészek blztositaea belső, 
vagy külső raktári készletről. Gondosan ügyelni kell 
az illesztési méretek ráhagyásos kiképzésére. 

d/ Ко"8Z6rüsltdgj feladatok megtervezése 

Mivel az emelőgépek magas élctkorúaL, ennek következté-
ben korszerűtlenek, mindenképpen rászorulnak az átalrki 
tásokra. Egyidőben törekedni kell a szabványos és tiol 
zált alkatrészek alkalmazására. 
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A korazerüsitéa költségeit mindenképpen előzetesen meg 
kell tervezni. Gyakori eset, hogy a rendkívül elhaszná-
lódott daru lecserélése helyett annak korozerűsitését 
kell végrehajtani. Ilyenkor a korszerűsítés és a fel-
újítás költségeit együttesen kell szembeállítani az új 
daru beszerzési költségével. 

e/ A javítás menetének megtervezése 

Szükséges nagyvonalakban összeállítani a javítás lebo-
nyolításának menetét. /Lásd a tanulmány T. fejezet 19 
müveletcsoportja./ Ezek figyelembevételével az egyes 
javítási szakaerokat külön célszerű megtervezni,főleg 
akkor, ha a termelő tevékenység a javítás szakaszos 
elvégzését igényli. 

A krrszerü munkaszervezés és munkaprogramozás a háló-
tervezést alkalmazza. Ezért célszerű kidolgozni a 
felújítás hálódiagramját. Az igy megszerkesztett és 
kiszámított kritikus-út adatai alapján már sokkal köny-
nyebben lehet a javítási szakaszok elhatárolását el-
készíteni. 

f/ Javítási, szerelépi technológia kidolgozása 

A technológusnak ismernie kell a legkorszerűbb és a 
javítóüzem adottságainak legmegfelelőbb módszereket. 
Ezek végrehajtását kötelezővé kell tenni. 4z utalványo-
zott normaidőt ie erre kell felépiteni. 

g/ Javításhoz szükséges anyag megtervezése 

Az előzetes hibafelvételezés adatait célszerű Itt fel-
használni. Nem szabad megfeledkezni a segédanyagokról 
sem. Különösen p nehezen beszerezhető acél- és szines-
fém öntvények, állványzat faanyaga, kötélzet anyaga 
stb, /hajtóművek, motorok, villamos szerelvények/. 

Köztudomású, hogy p. produktiv gyártás árnyékában a ja-
vítómunka anyagellátása igen nehézkes. Ezért fokozot-
tan kell ügyeani az időben történő megrendelésekre. 
/Az előzetes hibafelvételezés adatalt célszerű itt 
felhasználni./ 

h/ Munkaerő megtervezése 

Az átfutási diagramok, a szerelési technológiák és a 
rendelkezésre álló javitási idő együttesen határozzák-
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meg a szükséges felújító létszámo-1. Ezt összhangba kell 
hozni a rendelkezésre álló létszámmal és szakszemély-
zettel. Szükség esetén gondoskodni kell külső szok- és 
segéderők beállításáról. Helyes a javitar negkezdÓLe 
előtt a vezető azakomber kijelölése, megbizása. 

i/ Javítás várható költségeinek mer.tervezéso 

Lényegében előzetes előkalkulációról van szó, melynek 
felépítését a mindenkor érvényben levő előírások sza-
bályozzák. A költség összetétele: 

К = a + mb + r •» к. e к 

a = anyagköltség 
mb = munkabér 
r » rezsiköltségek 
k, = különköltség 
К = előkalkulált költség e 
A különköltségek megtervezésénél igen nagy gonadal kell 
eljárni. Itt azerapelnek a táraüzrmek, vagy külaő cégek 
áltál tadott azoigáltatácok. A korazerüeitések költségét 
is itt célszerű azerepeltetnx. 

j/ A javitás gazdaságosságának előzatea számítása 

A legbonyolultabb feladat az emelőgép felújitáa gazdasá-
gosságának előzetes kidolgozása. 

A következő tényezőket kell figyelembe venni: 

1. Emelőgép bruttó értéke: 

könyveléaileg nyilvántartott érték. 
; 2. Termelő területen az emelőgép javítása miatt kieeő 

termelési érté*: 

3. üj emelőgép beizerzési költséges 
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A felmerülő kôlteégek között az alábbi összefüggéseket 
lehet megállapítani: 

Ébr 5 Ke + KT 
É. . 60? > К . II. 
br e 

Ébr < Ku m -

melyek szerint: 
I. esetében a E^^ nagyobb, vagy legfeljebb egyen-

r lő az előkalkulált javítási költ-
ség éa a termeléskiesés költségé-
vel; 

II. esetében az 60%-át nem haladja meg a javitás 
költsége; 

III. esetében az kisebb, vagy egyenlő az újonnan 
beszerzésre kerülő értékkel. 

A fentieken kivül előfordulhat: 

Ébr < «e  

vagyis a felújítás költsége magasabb, mint a nyilvántar-
tott bruttóérték. Ennek előfordulása a korszerűsítés 
esetében indokolt, sőt ha ilyenkor a 

К < К e u 

akkor a tervezett korszerűsítést mindenképpen végre 
kell hajtani. 

A gazdaságossági számítás elvégzése tehát döntő mérték-
ben meghatározza a felújítás megtervezését. Az új emelő-
gép árának összehasonlításakor a döntés során azt is mér-
legelni kell, hogy az új gépet ^ajon a jayitás idejére 
lehetséges-e már megszerezni, vagy csak évek múltán ke-
rülhet erre sor. Az utóbbi esetben a látszólag magasabb 
költségű felújitás mellett kell dönteni az üzembizton-
ság érdekében. 
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к/ A jav'tás helyének eldöntése 

A paszaki előkészítés során mérlegelni kell, hogy г 
javítás a helyszínen, vagj- másutt történjen. Mérlegel-
ni kell, hogy egy szakvállalat bevonása milyen kedve-
zőbb lehetőségekkel, blr. Pel kell mérni e speciális 
emelő és szállító brigádok várható költségeit. Szükség 
esetén az előzetes költsegfelméróeekot módosítani, kell. 

1. Épület-statikai vizsgálatok 

Előzetesen fel kell készülni arra is, hogy az emelőgép 
lebontásra kerülő egységeit esetleg a befogadó épület 
tetőszerkezetének igénybevételével kell a földre jut-
tatni. Ebben az esetben épület-statikai vizsgálatokat 
kell előzeteeefi elvégeztetni, 

2о A javítási munka levezetése 

A műszaki előkészítés és a gazdaságossági döntés alcp-
ján meg kell nyitni a felújítás munkajzárnát. Illetve 
a gyártási számát. 

A munkaszám alapján az opeuativ javítási programot ki 
kell adni, illetve a munkát a karbantartdmühely és s 
bedolgozó müLelyek operatív havi programjában szerepel-
tetni kell. 

A javítás lázigai: 

Az üzemvezetővel történt előzetes megállapodás alapján 
a kezdés időpontjának kitűzése /nap, óra/. 

A javitás helyének exőkészitése. Kordonhúzás, figyel-
meztető táblák elhelyezése stb. A munkanely bemutatása 
a biztonsági megbl zottna... 
Aramtalanitás végrehajtása. 
Speciális emelők előkészítése. 
Szükség esetén a tetőszerkezet megerősítése, illetve 
alátámasztása. A xeezerelt egységek részére a szállí-
tási eszközök és az útvonal biztosítása. 

Megfelelő mennyiségű és minőségű tiEztitóanyag bizto-
sítása. 
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Mind a helyszínen, mind a leszerelt egyeégoken az elő-
zetes hibafelvé+elezés klegéezitése. A szükséges kor-
rekciók pénzügyi kihatását meg kell tervezni és közöl-
ni a számviteli szervekkel. 
Az alkatrészgyártás figyelemmel kisérése, akár társ 
vagy idegen üzemben kerül lebonyolításra, a javítást 
eegitő diszpécseren keresztül állandó kézben tartást 
igényel. 
Az alkatrész javítások esetében a gyártástechnológusok 
bevonását igényelni kell. Hegesztéssel tüitént javitá-
sok «setében a fesztelenítő hőkezelési eljárást is vég-
re kell hajtani. 
A korszerüeités jó részét csak a felújítás során lehet 
megtervezni. Ebben íz esetben rugalmas gyártást kell 
biztosítani. A felmerülő többletköltségekre a számvite-
li szervek figyelmét szintén fel kell hivni. 
Feltétlenül szükségéé, hogy a felújítás során, menet 
közben történjen az előzetes dokumentáció helyesbítése, 
a hálódiagram esetleges módosítása. 
A javított vagy cserére szánt alkatrészek visszaszere-
lése után Kell a részegységek bejáratását, összehango-
lását elvégezni, A bejáratások után kerül sor a hatósá-
gilag élőirt teherpróbára. 
Sikeres teherpróba után történik az üzemeltetőnek valé 
átadás, szintén a hatóságilag előírtak szerint. 
A gyakorlatban sokszor előfordul, hogy az átadás során 
felvett hibapontok felszámolására egy későbbi időpon-
tot határoznak meg. Ez nem szerencsés megoldás, mert 
egy üzemelő darun utólag nehezen lehet javítást végez-
ni. Olyan intézkedéseket kell tenni, hogy az Uzambevé-
to7 után ne kelljen semmiféle szerelést, pótlást eszkö-
zölni. 

3. A .javítási munka kiértékelése 

A végzett javitás és a költségek lezárása után el kell 
készíteni a münzakx és gazdasági kiértékelést. 

a/ Műszaki kiértékelés 

Már emiitettem, hogy a felújítási munkálatok közben 
helyes elvégezni a helyzet adta módosításokai. A do-
kumentációt szükség szerint ki kell egészíteni, rajto-
kat, vázlatokat eg; helyre összegyűjteni. 

218. 



Nagyon tanulságos a tervezett átfutási diagramokban 
vagy a hálódiagramba bevezetni a tényleges alakulást, 
így mód nyillk a tervezés' továbbfejlesztés ;re,a tény-
leges és válható események előzetes megtervezésére 
egy következő felújítás alkalmára. A műszaki kiérté-
kelés alkalmával a korszerűsítésnek az emelőgép para-
métereiben okozott "áltozását minden nyllvántnrtáson 
át kell vezetni. Különösen a munkaszervezéssel foglal-
kozó technológusok tudomására kell hozni. 

A műszaki kiértékelés és az adatok átvezetése nemcsak 
a felújított emelőgép, hanem az összes emelőgép fel-
újításának továbbfejlesztését eegiti elő. Ennek nem-
csak műszaki, hanem legalább olyan mértékű gazdasá-
gi előnye ie van. 

Gazdaaágl kiértékelés 

A felújítás során felmerült költségek kigy'JJ téee .fel-
osztása és a tervezett költségekkel való szembeállitá-
sa mindenkor tanulságos. Az összehaaonlitác serán fény 
derül az előzetes felmérés és hibafelvételtzée esetle-
ges felületességére, a javitáe körülményeinek Indokolt, 
vagy indokolatlan megváltozására. 

Az ellenőrzés segiti a gazdarágosságl számítás képlete-
inek helyesbítését. Meggyőző erővel bizonyltja vagy 
cáfolja az előzetes gazdaságossági döntée helyességét. 

Több felújítás után rendszeresen elvégzett ellenőrző 
számítások és értékelések már biztoe alapot szolgáltat-
nak a további tervezésekhez ée döntésekhez. 

1966. október. 
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5c 

GCHDON JUDIT 

A MAGYAR IPARI ÜZEMFENNTARTÁS KIALAKULÁSA 
ES FEJLODESTÖRTÉNETE 1946-1(3 



Bevezetés 

Az alaptermelés és az Üzemfenntartás technikai,tech-
nológiai és szervezési szintjének ellentéte bajnos ipa-
runkban fennáll. Az a passzivitás, ami a karbantartás elvi 
jelentőségének elfogadása után még megtalálható, fejlődés-
történetileg is magyarázható. A fejlettebn gyártási ágak 
fejlődésük történeti leírásával is ünnepelték az elért ered-
ményeket, de sem a gyartörténeti, sem az ipartörténeti anya-
gok nem teeznek említést az Üzemfenntartásról. 

Az üzemfenntartás soha ьет tartozott a "hálás" tevé-
kenységek közé, és ma sem mondható annak. Nem hoz létre 
új terméket, eredménye a tervutasítások értelmében változó 
mértékben számitólt, vagy számit bele a vállalat termelési 
értékébe. "Csak" azt szolgálja, hogy a termelés menete za-
vartalan legyen. Mivel ez a tevékenység közvetlenül nem je-
lenik meg anyagi javakban, közvetlenül nem ölt testet az 
adott vállalat termékeiben, sokak számára gazdaságosságot 
rontó, ezért mindenáron csökkentendő tevékenység. Ezt bi-
zonyítják a karbantartást megbélyegző, fontosságát tagadó 
jelzők, mint pl.: a karbantartás szükséges rossz; improduk-
tiv tevékenység. 

Tulajdonképpen az improduktivitás nem is lenne lebe-
csülő, ha a hétköznapi nyelvben is eredeti értelmében hasz-
nálnánk. Az improduktiv munka ugyanis a politikai gazdaság-
tan szerint a társadalom számára hasznos, sőt nélkülözhe-
tetlen lehet, de nem vesz részt közvetlenül az anyagi ter-
melésben. 

Az improduktiv ezó tehát értelmileg két részre oezt-
hatő: egyrészt haezros, másrészt /és ez nincs ellentétben 
az előbbivel/ nem alkot értéket /az árutermelés viszonyai 
között/. A gyakorlatban azonban a hasznosság lekopott a 
szó értelméről, osak a második fele maradt meg, s ez a 
csonka értelem a szó jellegét megváltoztatta. 
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Sokan meg ma eem ismerik fel és nem ismerik el,hogy 
az iizemfenntartási tevékenység gazdaságtalan ellátása a 
vállalat eredményeit milyen komoly mértékben képes rontu-
ni. Ezt az állapotot frappánsán jellemzi az a tény, hogy 
a szakirodalom vonatkozó tanulmányainak szerzői - a fel-
vetett karbantartási problémák tárgyalásán kivül - szinte 
kivétel nélkül valamennyien síkra szállnak a karbantartá-
si munka, a karbantartó dolgozók megbecsüléséért. 

Ma a gépek állapota, üzemképessége súlyponti kérdés 
és minél fokozottabb ütemben haladunk a gépeeitet'sóg út-
ján a részleges vagy teljes automatizáltság leié,az üzem-
képesség biztosítása annál fontosabb Írsz. Az összefüggő 
automatikus gépsorok váratlan meghibásodása óriási vesz-
teségeket okoz a népgazdaságnuk, ezért itt sokkal szembe-
tűnőbbek a karbantartás elhanyagolásából eredő vesztesé-
gek. Az automatizáláb következtében egyre csökken a köz-
vetlenül kiszolgáló személyzet száma, helyüket karbantar-
tók foglalják el. 

Az üzemfenntartás elmaradottsága s termelés a ter-
melékenység növelésének gátló tényezője. A feji ődóe irái.ya 
azonban arra figyelmeztet bennünket, hogy a karbantartás 
kulcspozíciót érdemel, megoldáca égető, népgazdasági ez.r-
tü probléma. 

Napjainkban egyre inkább előtérbe kerül a techni-
ka fejlődésének kutatása, múltjának feltárása. HeméljUk, 
hogy a mont induló technikatörténett kutatások programjá-
ban már nemcsak az alap-, hanem a segédtermelés le helyet 
kap. Ehhez kívánunk hozzájárulni azzal, hogy a figyelmet 
a termeléssel elválaszthatatlanul összefüggő és eddig el-
hanyagolt üzemfenntartási tevékenységre felhivjuk. 

Az üzemfenntartás kialakulása 

A gépek én bererdezések működésük során fizikailag 
és erkölcsileg elhasználódnak. A karbantartás feladata 
szüKebb értelemben a fizikai kopás kö"etkeztében fellépő 
meghibásodások Javítása, üzemzavarok eihá-itása. Tágabb 
értelemben az erkölcsi avulás elodázása, halogatása is a 
karbantartás feladata, mivel ma már a kor-zerüeités le-
hetőségót a felújítások során nem szabadná figyelmen ki-
vül hagyni. Ugyanig, ha a korszerűsítést figyelmen kivül 
hagyjuk, s a javításokat csak mechanikusan végezzük el, 
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ez a gép élettartamának meghosszabbításával éppen a tech-
nika konzer"álásához, az erkölcsi a/ultság felhalmozódá-
sához vezetne. 

A .javitás ténye és szükségessége egyidős a gépek 
megjelenésével. Hosszú időn keresztül az az ember, aki a 
gépet készítette, vagy akár rz, aki a gépen dolgozott,ké-
pes volt gépét is megjavítani. Nem volt szükség tehát sem-
minemű munkamegosztásra, a javitó szakma elkülönülésére, 
ill. elkülönítésére. 

A termelőerők fejlődése, a gyáripar kialakulása már 
nemcsak az egyes termelő tevékenységek, munkafolyamatok, 
hanem a termelés és javitás szétválasztásának lehetőségéi» 
és szükségességét is megteremtette. 

Az igy létrejött munkamegosztás az üzembentartók éjgj 
javitók között mind a mai napug számos alternatívát szüli. 

Az egyik alternativa az, hogy a gép vagy berendezőt 
megvételekor a vevő az eladótól egy szerződésileg meghaté 
rozott ideig ingyenes javítást követelt meg, a az eladó 
ezzel is garantálja az általa gyártott gép, ill, berende-
zés megfelelő minőségét. 

A gépeket a hazai gépgyártás kialakulásáig általá-
ban külföldi cégek szállitotték, igy a garanciálic idő 
lejárta után a javítás nagy nehézségekbe ütközött és rend-
kívül költséges lett volna. 

Ezért egyes hazai vállalkozók műhelyeket kezdtek 
létrehozni az elhasználódott gépek javítására. A gyakor-
lati tapasztalatok megszerzése után már korszerűsítéssel 
is tudtak foglalkozni, tehát eljutottak a javítások mecha-
nikus elvégzésétől - az addig megtanultak alapján - az 
"8lkotó, aktiv" alkalmazásig. Ilyen volt például a Pécsi 
Bőrgyár mellett működő "Sopbiana" javítóműhely, amely a 
gyár gépeinek és berendezéseinek karbantartásán kivül 
mezőgazdasági gépek ja-itásával 1з foglalkozott, vagy az 
Újpesti Bőrgyár javitási szükségleteit kielégítő Donáth 
József-féle műhely. Ezek a műhelyek területileg a ki-
szolgált gyár közelében helyezkedtek el, de attól telje-
sen függetlenek voltak. 

Az évek során megismerték a gépek működését, meg-
tanultak javítani, de megtanultak a pótlások alapján újat 
is gyártani. Egyes javitó műhelyek - az előbb emiitettek 
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is - lassan gyártó vállalatokká nőtték lei magukat. sőt 
máso* később javításokat már nem is vállaltuk. A hazai 
gépgyártás kialakulásában fii jnvitó műhelyekből kifejlő-
dött gyáraknak is van némi szerepük. 

Az első világhábo.-ú idején a gyári és kézműipari 
termelés aránya erőse;, eltolódott a gyáripar javáru ós 
öeazipari termelésiinKben a gyáripar már kb, 5o;®~oo há-
nyaddal szerepel.1' 

A gyárazerü termelés mértékét elérő Iparvállalatok 
számának és méretének növekedése fokozna az Üzembentar-
tók és javítók között már megindult munkamegosztást, és 
főleg a gépiparon kívüli ágazatokban ч nagyobb javításo-
kat a jayitő üzemeknek adták ki. A mur.kume gosztás to"áb-
bi elmélyülését iguzolja, hogy a vállalaton belül külön 
reszort alakult ki a .javítások "ügyintézéséi e". В munkakor 
ellátójának feladatai közé tartozott a javítások szülsé-
gesaégének megállapítása, annak eldöntése, hogy a javí-
tást külső vállalatra bizrák-e, a Javítások ellenőrzése, 
átvétele, az elvégzett javitáeok garanciális idejének ki-
kötése, olyan vitás ügyek elintézése, amelyek a gép ja-
vitása, ill. felújítása után, de a garanciális időn be-
lül merültek fel stb. Gyakran nehéz volt eldönteni, hogy 
a meghibásodás a helytelen használat következtében, az 
Üzemeltető hibájából, vagy a helytelen javítás következ-
tében lépett-e fel. 

A feladatokból kitűnik, hogy a karbantartási ügy-
intézőnek nemcsak kereskedelmi jellegű munkát kellett 
ellátnia, hanem komoly műszaki képzettséggel is kellett 
rendelkeznie. A vállalatok növekedésével egyre inkább 
mérnököket biztak meg e munkakörrel. 

A gépipari üremeknéx a javításokat általában az 
üzemen belül oldották meg, mivel a Javításhoz szükséges 
gépekkel amúgyis rendelkeztek. Elkülönült jnvitó mű-
helyt, centralizált Javító egységet azonban még nem ta-
lálunk. Nem volt külön javító szakmunkás sem. Vagy a gé-
pen dolgozó, vagy u géphez értő termelómunkás végezte el 
a szükséges javitást. Ez utóbbi már Átmenet a munkameg-
osztás következő lépcsője felé. Aki javi*, az még ter-
mel is, de ugyanakkor meghatározott típusú gépek javítá-
sa az ő feladatú, ha ezek közül elromlik valamelyik, 

1/ Máj József: A magyar ipar kialakulása a hároméves 
kezdetéig. Magyar Technika, 1947. szeptember. 
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egyedül csak r.eki szólnak. A gépek és berendezések bonyo-
lultabbá válásával aiár пей minden termelő képes arra,hogy 
saját termelőeszközének működését, ezerkezetét annyira is 
merie, hogy a javítására is vállalkozzon Rsm is kívánta 
meg mindegyiküktói a vállalat vezetősége, mivel látta, 
hogy a rendszeresen ezt a feladatot is_ ellátók sokkal 
ügyesebben és gyorsabban végzik el. Bár ezt az előnyt már 
látták, nem jutottak még el ahhoz a felismeréshez, bogy a 
termclők-javitők határozott, munkakörileg is szétválasz-
tott elkülönítése mennyivel előnyösebb lenne. Kizárólag ja 
vitással foglalkozó dolgozók azokban a szakmákban voltak, 
amelyeket az alaptermelée nem igényelt, a termelésben nem 
volt szükség rájuk. Ilyen lehet pl. a villanyézerel6,vagy 
kőműves munka. /De ha valakinek ez máeodszakmája volt,ak-
kor nem vettek fel külön munKá3t./ 

Az alaptermelée és javitás technológiájának megegye 
zése, ill. hasonlósága tehát egyrészt arra ösztönözte eze 
ket az üzemeket, hogy inkább maguk végezzék el a javítá-
sokat, mintsem külső munkavállalóknak adják ki, márrészt 
arra, hogy ne alakítsanak ki külön javitó részleget,mivel 
szükség eeetén könnyen be tudtak állítani szakembereket, 
de ha nem volt javítani való, termeltek ezek is. 

A régi statisztikákban a munkáslétszám "e tevékeny-
ségek jellege szerint"-! megoszlásban - és igy külön ki-
emelve a karbantartással, javítással foglalkozó létszám -
sehol sem található. Ez is arra mutat, hogy az alap- és 
segédüzemi termelést folytatók nem váltak élesen e"zét,nem 
volt állandó javitó létszám. A fejlettebb ipari államok-
ban ebben az időszakban már rájöttek arra, hogy a profit 
növelése érdekében célszerű a karbantartási munkákat ma-
gasan kvalifikált munkaerőkkel elvégeztetni és az alap-
termelésben - ahol lahet - olcsó, betanított munkásokat 
alkalmazni. Nemcsak arra gondoltak tehát, hogy a javítást 
elvégezzék a karbantartók, hanem mind az egyéb, mind a 
gépipari vállalatok növekedésével felmerült a saját /cent 
ralizált/ javitó gárda kialakításának szükségessége. Ezt 
az is indokolta, hogy egy-egy javitás elvégzéséig sokat 
kellett a külső munkavállalókra várni, bosszú volt a ja-
vitás átfutási ideje, nagyok voltak a termelésből kieső 
veszteségek. Ha több meghibásodás egyszerre fordult elő, 
vagy az egyik ugyan később következett be, de szűk ke-
resztmetszetet képezett és ezért javitása fontosabb lett 
volna, mint a már korábban átadott gépeké, a külső céggel 
nehezebb volt az operativ együ.tmüködés. 
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Az ebből fakadó fennakadások ée а javítási idő csök-
kentése érdekében a karbantartó mérnök egy kisebo munka-
csoportot kapott, létrejött az ún. rezsi műhely. / rezsi-
műhely a javításon kivül is kapott feladatokat, amelyeket 
eddig a munkamegosztás hiányában az alnpturiuelésből ideig-
lenesen kivont dolgozók láttak el. Г1. új gép beállítása, 
az ehhez esetleg szükségessé váló.vagy más egyéb okból el-
rendelt munkahelybővitések kivitelezése, a gépel legelemibb 
karbantartásai а gépek olajozása, szenszámck gyártísa,ener-
giaellátás, energiaszolgáltatás, gyártakaritás stb. A fel-
sorolásból kitűnik, hogy a rezsi-mühely elég sokrétű, vál-
tozatos profillal indult, amely fokozottabb munkamegosztás-
ban még ma is megtalálható. 

A rezsi üzemek /amelyek a műhelyekből fejlőd„ek/ 
feladatai iparáganként, vállalatonként eltéróe!:. Természe-
tes az is, hogyha pl. a termelés növelése érdekében egy 
célgépet kellett elkészíteni, egéezen másképpen oldotta 
meg ezt egy gépipari üzem, és másképpen egy textilipari 
üzem karbantartó műhelye. A gépiparban a célgép teroelési 
folyamatba beillesztve kerülhet legyártásra, mig a textil-
iparban az alaptermelésben nem található munkufolya.uatok 
elvégzése egyedül a karbantartó üzemre hárul. 

A rezxi műhelyek feiaaatainrk öeazetétele, vagyis az 
alaptermeléatói átvállalt munkamegosztás mértéki nem volt 
állandó. Igy pl. idővel a szerszám-, készülék-, idomszer 
készítés alapvetően fontos szerepén való tekintettel,gyár-
tóeszközgazdálkodás néven önálló segédüzemi termelési te-
vékenység lett. 

A karbantartó műhelyek még ma is fennálló változatos 
profilját sokan bírálják és ebben látják a karbantartás 
nem kielégítő színvonalának okát. Meg kell azonban álla-
pitanunk, hogy ezt alapvetően nem a feladatok bővülése 
befolyásolja, hanem az, hogy a rendelkezésre álló és 
rendszerint nem kielégítő nagyságú karbantartó kanacitást 
a sok feladatra nehéz helyesen elosztani, és az elosztás 
eo'án nagyon gyakran az állóeszköz fenntartás szenved 
hátrányt. 

A rezsi műhelyek az iparág, a vállalat jellegének 
megfelelően kapcsolódtak be a vállalat szervezeti felépí-
tésébe, de általában a műszaki igazgató irányítása alá 
tartoztak. 
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A rezsi műhely megszervezése a Javítások elvégzésé-
nek rendszertelen időbeosztásában is egycégeeitést hozott, 
A termelés és üzemfenntartás munkamegosztásának mélysége 
hatott a végrehajtás idejére is. Ha pl. a gépek olajozása, 
a termelőmunkások feladata volt, akkor ezt rendszerint a 
napi munkaidő után, vagy esetleg a hét egy meghatározott 
napján, leggyakrabban szombaton kellett elvégezniök. Ha a 
karbantartó műhely látta el ezt a tevékenységet, időbeosz-
tásában valószínűleg másként szerepelt, nem beszélve ar-
ról, hogy lelkiismeretesebben és nagyobb hozzáértéssel 
csinálta, mint a termelők, akik munkaidejük után, általá-
ban külön díjazás nélkül és ezért esetleg nem eziveeen vé-
gezték el. 

A karbantartó műhely munkarendje általában megegye-
zett a termelő üzemekével, de végrehajtottak vasárnapi, 
üzemszüneti karbantartást, és a gyár teljes leállásával 
összekapcsolt javításokat is, lehetőleg nyáron, vagy kará-
csony előtt, amikor a többi dolgoz* egyszerre szabadságra 
ment. A gépgyárakban általában egy тйзгакЬап dolgoztak,ha 
sok volt a rendelés, inkább túlóráztak. Ezt egyrészt a 
szakmunkás kívánta igy, mert az "ő gépén" senki más nem 
dolgozhatott, még egy hozzá hasonló jó szakmunkás sem,mert 
akkor a gépéért nem vállalt volna felelősséget; másrészt a 
gyáros ie tudta, hogy a munkás úgy vigyáz gépére, mintha a 
sajátja lenne. Ez az egyszemélyi felelősség az üzemvezető-
ségnek is érdekében állt, me*-t két vagy három műszak 
alatt - éppen a gépen dolgozók felelőse égének megoszlása 
miatt - nem felére, ill. harmadára csökkent volna a gép 
elhasználódása, hanem jóval kevesebbre. Különben sem si-
ettették a gépek mielőbbi kihasználását, mert a technika 
fejlődése lényegesen lassúbb volt, mint az utolsó 1-2 év-
tizedben, az erkölcsi, gazdasági avulás nem játszott sze-
repet. 

Természetesen a gyárak Baját termékeik javítását el-
vállalták. akár termelőeszközöket, akár fogyasztási cikke-
ket állítottak elő. A nagy ezerszámgépgyárak az általuk 
gyártott nagyobb, ill. jelentősebb gépeikhez mindig adtak 
gépkönyveket, melyek a ezerszámgép műszaki jellemzőin kí-
vül karbantartási utasításokat is tartalmaztak. 

A Magyar ?asmüvek és Gépgyárak Országos Egyesülete 
évkönyveiben rendszeresen felsorolja a működő gyárak és 
gyártmányaik címjegyzékét. Megfigyelhető, hogy mig a gyárt-
mányok széles skálán mozognak, addig a javitás az előállí-
tott termékek szük körére szorítkozik. így pl. a gróf 
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Csáky László "Ajax Acélművek RT" hoesctm sorolja fel a 
legkülönbözőbb rendol+etési célnak megfelelő, különleges 
ítvözerü speciális acélból készített termékeit, de csak au 
•lkopott reszelők újravágását, "felfrissítését" vállalja. 
Mint juvitást.2/ Elképzelhető azonban, hogy a javítást,mi-
után nem egy egész gép előállításáról volt sző, nem emuliék 
ki kUlön gyártmányjegyzékben. 

1921-1938-ig ipartelepeink ьzárna kb. 9o%-kal tovább 
növekedett. Az egyes iparágak fejlődése nem volt egyenle-
tes, igen erősen fejlődtek azok °z iparágak, dmelyek ar, 
addig külföldről behozott fogyasztási cikkeket termelték, 
továbbá acok at iparágik, amelyek biztos külföldi pnacra 
dolgoztak. Kiemelkedő a gépipar termelése, amely a növeke-
dő ipari beruházások, a vasút és a hajózás fejlődésével, 
majd 1938-tól kezdve a háborús készUlóáéssel, a hadifel-
szerelései felfokozott gyártásával magyarázható. / kon-
junkturális időszak, a beruházások növekedése ÖeezefUggée-
ban volt a karbantartási munkák mértSkévet í b . 

Amikor a konjunktúrát mindenki igyekezik kihasználni, 
könnyebben selejtezik ki azokat a gépeket ée berendezése -
ket iá, amelyek nagyebb réforditáe után még üzemeltethetők 
lennének. A kedvező piaci értékesítési lehetőségek kihasz-
nálása megéri a beruházások fokozását, új gépek oeállitá-
sát, A depresszió idejin mindig megnő az Ucemfenntartási 
munkák mértéké, egyrészt azért, mert már nz addig előállí-
tott termékek sem helyezhetők el, nincs értelme újabb, 
termelékenyebb gépeket venni, ezzel ez értekesitéel gon-
dokat növelni, másrészt - érthetően - ilyenkor csökken a 
vállalkozási lehetőseg, a gazdaság a stagnálás állapotá-
ban van. 

A karbantartási munkák előtérbe nyomulását döntően 
befolyásolja azonban az, hogy a termelésben már nem fog-
lalkoztatható dolgozók egy részét ily módon le lehet köt-
ni, munkával lehet ellátni. Ha egy gyár a váj.aárra hivat-
kozva a munkások egy részét el is bocsátja, a törzegérdá-
val ezt nem tevte. Ilyenkor került aztán sor az elhanya-
golt, mellőzött karbantartásra, mert van idejük vele fog^ 
lalkozni. Természetesen itt csík olyan munkálatokra gon-
dolunk, amelyek elvégzését egy bizonyos ideig lehet halo-

2/ Magyar Vasművek és Gépgyárak Országos Egyesülete évköny-
ve, 1927. 

y! Lásd M j József idézett cikkét. 
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gatni, pl. nagyobb felújítások, ezért tehát az optimális-
nál később végezték el, vagy amelyek éppen a dekonjunktú-
rát kihasználva, megelőző jelleggel kerültek elvégzésre. 
A karbantartás megelőző jellege előfordulhat még olyan 
iparágakban ie, ahol az alaptermelés erősen idényjellegű 
volt. Az idények közötti időszakban a törzsgárdát takarí-
tással és javítással foglalkoztatták. Előfordult, hogy a 
nagyjavításokat, felújításokat külső vállalatra bizták, 
ebben az esetben a megmaradt törzsgárda besegített1 a kül-
ső cégnek, ill. ennek irányítása alatt egyszerűbb javítá-
sokat végzett. 

A mindenkori gazdasági helyzet szélsőséges eseteitől 
/konjunktúra-dekonjunktúra/ eltekintve, a termelési biz-
tonság, az egyenletes termelési Bzint tartása a karbantar-
tás vonalán is egyenletesebb munkavégzést tesz lehetővé. 
Ahol a termelés terén biztonság van, tehát nem foglal le 
minden erőt a termelés problémáinak megoldása, a karban-
tartásra is nagyobb figyelem jut. Ha a gyártási ágban, 
vagy az adott vállalatnál rendeléshiány uralkodik,a kar-
bantartás- háttérbe szorul. Ezt nem is kell bizonyítani, 
hiszen ma is igy van. A fő figyelem mindig a termelési 
főfolyamat felé fordul, a segédtermelési folyamatra csak 
akkor gondolnak, ha van rá idő. Látszólagos ellentmondás 
tan aközött, hogy a karbantartás dökonjunktúra és egyen-
letes Utemü termelés mellett egyaránt előtérbe kerül.Bár 
mindkét esetben elvégezték a szükséges javításokat,a te-
vékenység jellege alapvetően máa volt. Dekonjunktúra icLs,-
jén a karbantartás a karbantartó törzsgárda "átmentésé-
nek" eszköze, teljesítésében semmiféle folyamatosság nem 
érvényesült, egyenletes Utemü termelésnél viszont meg-
figyelhető valamilyen folyamatosság és céltudatosság. 
о j 

A gazdasági élet általános tervezerütlennége, a 
teljes piaci kiszolgáltatottság körülményei között azon* 
ban az üzemfenntartási munkáknál általában megelőző jel-
legről szó sem lehetett. Ugyanis a megelőzésnek f|z az 
időnként a piaci viszonyok kényszerűségéből gyakorolt 
formája korántsem tekinthető a mai értelemben vett meg-
előzésnek, mert ennek alapja valamilyen tapasztalati 
megfigyelésből adódó rendszeresen végrehajtott tevékeny-
ség. 

Csak a meghibásodás, a zavar fellépésének pillana-
tában uatározták meg a javítást. Nem kétséges, hogy már 
a múltban is taíáíunk olyan adatokat, amelyek egyes Ъе-ч 
rendezések, alkatrészek működési idejét tapasztalatok 
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alapján meghatározták. Ezek azonban rendszerint az Illeté-
kes üzemvezető személyes ész'revételei voltak, amelyek fe-
lett féltékenyen őrködött, hogy nélkülözhetetlenségét biz-
tosítsa. 

A munkamegoazсás legmagasabb formáját, központosí-
tott és szakosított, sorozatszerü karbantartásra speciali-
zált, modern technikával felszerelt javító üzemek létesí-
tését és fenntartását csaic kevés vállalat engedhette meg 
magának. Ezek közé tartoztak a MÁV javítóműhelyei. 

Általánosságban azonban о szervezeti forma elvileg 
csak az utóbbi években terjedt el, gyakorlati megvalóaltá-
sa most folyik. 

A karbantartási munkák megelőzése és az ebből eredő 
gazdaságosabb állóeszközgazdálkodás csak az utolsó 2-3 
évtized felfogásjáltozásának eredménye. Nagy általánosság-
ban az üzemfenntartási munkákat - mint ahogy ezeket a fel-
adatokat később összefoglalóan elnevezték - csak azért ki-
sérték figyelemmel, mert pénzt vont el. a rezsit növelte. 

A tőkés vezetés általában nem nokat törődött a rész-
letekkel, ha a profit nagysága kielégítő volt. A költségek 
egyenkénti ellenőrzésére csak akkor került sor, ha erre a 
piaci verseny szorítása, a fenyegető veszteség, válság vagy 
az értékesítés problémái következtében elkerülhetetlennek 
látszó árleszálliсás kényszeritette. 

Tudjuk azt, hogy a karbantartás során a kézi megmun-
kálás aránya sokkal nagyobb, mint az alaptermelésnél.Szá-
mos olyan müveletet, amelyet' az alaptermelésben gép se-
gítségével, a felújítás alkalmával kézzel végeznek el. A 
rezsi műhely mindig a termelésből már kimustrált gépeket 

„ kapta, speciális készülékekkel, szerszámokkal általában 
nem rendelkezett. Az ennek következtében fellépő magas 
óraszám a tőkés vezetőt nem nagyon érdekelte, mivel - a 
munkabér aláceony volt, tehát a rezsi munka .nem került 
sokba. A gazdaságossági kérdések elemzésére ezért nem 
került sor. 

Ci 
A nemzetközi racionalizálási kongresszusokon is 

- az elsőt 1924-ben tartották - az előadások csak az alap-
terraelée racionalizálására korlátozódtak. 

Általában megállapítható, hogy a segédüzemi terme-
lésre osak a második világháború utár kezdtek figyelmet 
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fordítani. Killföldön a második technikai forradalom kö-
vetkeztébon gyarapodó gépállomány karbantartási költsége 
a termék önköltségének egyre növekvő részét tette ki, a 
munkabérek is emelkedtek, többé már nem volt közömbös, 
hogy mennyibe kerül a karbantartás. 

A racionalizálás eszméje tehát tovább terjedtj a 
karbantartásban is igyekeztek a termelésben bevált s z e r -

vezési mődrzereket alkalmazni, hogy a m u n k a t e r m e l é k e n y s é g 

a segédüzemi termelésben is emelkedjék. 

A második világháború, h a z á n k i p a r i k a p a c i t á s á n a k 

nagy részét elpusztította. A m u n k a g é p e k 7 4 , 4 % - я , a m ű s z a -

ki létesítmények 4 4 , 2 % - a j e n m i s ü l t m e g . ^ ' L e g n a g y o b b v e s z -

teség a gépgyártásnál m u t a t k o z o t t . 

A nagy hábo-ús károk u t á n i p a r u n k s z i n t e e m b e r f e -

letti helyreállító munka e r e d m é n y e k é p p e n ú j r a t e r m e l ő k é - -

pee állapotba került. A t e r m e l é s m e n n y i s é g e t e r m é s z e t e s e n 

nein érte el a háború előtti s z i n v o n a l a t , m i v e l a z e l v e -

szett, hiányzó gépek é s b e r e n d e z é s e k m e g v é t e l é r e g o n d o l -

ni s e m lehetett. Ez a gazdasági h e l y z e t a r r a k é n y e a e r i -

tette a magyar ipart, hogy a m e g l e v ő g é p e k é s b e r e n d e z é -

sek kihasználását fokozza, j o b b g y á r t á s i m ó d s z e r e k e t a l -

ka]mázzon. 

Kétrégtelen, hogy ebben a z i d ő b e n a z ü z e m e k h e l y r e -

állítása, a termelés beindítása n a g y o n n e h é z v o l t , é s e l -

sősorban erre kellett a f ő a ú l y t h e l y e z n i . Amíg a f e j l e t t 

xőkés országokban a g a z d a s á g o s s á g f e l t e t e l e i t t a n u l m á -
nyozták, nálunk a t e r m e l é s m e n n y i s é g i f e l t é t e l e i t h a l -
lett biztosítani. 

A z á l l a m o s í t á s u t á n a r a c i o n á l i s ü z e m s z e r v e z é s r ő l 

é s Ü z e m v e z e t é s r ő l i g e n s o k s z e m i n á r i u m o t t a r t o t t a k , i g y 

p l . 1 9 4 6 - b a n a N e h é z i p a r i K ö z p o n t R a o i o n a l i z á l á a i O s z -

t á l y a " A m ű s z a k i i g a z g a t á s s z e r v e z e t e " c i m e n , a z o n b a n 

e z e k e n a z e l ő a d á s s o r o z a t o k o n a z ü z e m f e n n t a r t á s i k é r d é s e k 

m é g e g y á l i a l á n n e m s z e r e p e l t e k . A z a k k o r j a v a s l a t b a h o -

z o t t s z e r v e z e t i s é m á k b a n r e z s i U z e m f ő n ö k s é g v a g y r e z s i 

ü z e m e k c í m s z ó a l a t t , a v á l l a l a t m ű s z a k i v e z e t ő j e a l á 

r e n d e l v e t a l á l j u k m e g a k a r b a n t a r t ó ü z e m e t . A k a r b a n t a r « 

t o ü z e m e g y s z e r v e z e t i e g y s é g b e t a r t o z o t t , m i n t m e l l é r e ? * « 

4 / L á s d M á j J ó z s e f i d é z e t t o i k k é t . 
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delt egység, a térüzeinmel, A közlekedést intézőkkel és a 
szolgáltató üzemekkel. 

Kétségtelen, hogy az alaptermelő Uzrmek szervezeti 
struktúrája olyan rendezetlen, célszerűtlen és heterogén 
volt, hogy elsősorban ezen a területen kellett rendet 
teremteni, a korszerű üzemvezetést ée tervgazdálkodást 
előkészíteni, illetve biztooitani. 

Döntő változást csak az 195o--es évek hoztak, ami-
kor bebizonyosodott, hogy a "tűzoltó, prorapt" karbantar-
tás nem tudja bizbositani a karbantartás alapvető fel-
adatát: a termelés zavartalan menetét; ée ml is a ezovjet 
tapasztalatok alapján kezdtünk rátérni a termelőberende-
zések tervszerű megelőző karbantartására. 

E rövid fejlődéstörténeti áttekintés korántsem 
akart ée tudott a teljeeeég igényével fellépni. Ennek 
elsősorban objekti" omai voltak, amelyeket már a beveze-
tőben emlitettUnk. Célunk az volt, hogy a tőkés társada-
lomtól az üzemfenntartás vonalán örökölt anarchisztikus 
állapotot bemutassuk. A felszabadulás és az ezt követő új 
mechanizmus az üzemek életébe döntő változást hozott.Ar.on 
ban a felszabadulás uсáni mennyiségi szemlélet, a csak a 
termelési eredményekkel való törődés, a karbantartásban 
is a "míiszáj elvégezni, kerül, amibe kerül" elvet érvénye 
eltette. Sajnos még ma sem beszélhetünk aprói, hogy az 
üzemfenntartás örökölt helytelen szemléletét legyőztük,a 
tervszerű megelőző karbantartáet nevének megfelelő tar-
talommal töltöttük reg. 

Ez a tanulmány az üzemfenntartási fejlődéstörténeti 
munka első része, mely az 1948-ig terjedő időszakot elem-
ái. A tanulmány második része, az államosítás utáni és a 
mai helyzetét fogja megvizsgálni. 

1966. november. 
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KÖNYVISMERTETÉS 

HEVESI GYULA 
"Folyamatos munkarendek alkalmazásának gazdasági. 

szervezési éa szociális kérdései" 
/Akadémiai Kiadó/ 

A könyv elméleti számítások és kísérleti üzemekben 
szerzett gyakorlati tapasztalatok alapján vizsgálja a 
naptárilag folyamatos /azaz a hét minden napjára kitérjэ-
dő/ munkarendek célszerű alkalmazásának feltételeit olyan 
üzemek vonatkozásában, amelyeljiél ezt a folyamatosságot 
technológiai vagy szolgáltatási okok nem követelik meg, 
de az mégis jelentós gazdaeági előnyökkel járna. 

A hét hetedik napjának a termelésbe való beiktatá-
sa elvileg a kapacitáskihasználás 16$-os növelését teszi 
lehe.ővé változatlan műszakszám msllett, számottevő be-
ruházás nélkül, vagy aránylag jelentéktelen beruházással. 
Az ezáltal elérhető többlettermelés gazdasági eredménye 
különösen akkor jelentős, ha viszonylag nagy értékű be-
rendezésekről van sző és olyan termékek előállításáról, 
amelyek alkalmasak a devizamérleg javítására,Számos más 
esetben is, mint pl. egyes sziik keresztmetszetek feloldá-
sa vagy bővítése érdekében racionális lehet ilyen munka-
rend alkalmazása, különösen, ha ezáltal a kapcsolódó ka-
pacitások kihasználása is javítható« 

Az ilyen munkarendnek azonban nagy szociális hát-
ránya, hogy a megszokott, rendszeresen ismétlődő vasár-
napi szünnapok nagyobb része elkerülhetetlenül hétközna-
pokra tolódik sí. Ezért ilyen munkarendeknek csupán gaz-
dasági előnyök kedvéért való bevezetésére irányuló ré-
gebbi kísérletek sem hazánkban, sem más országokban nem 
sok sikerrel jártak; alkalmazásukat a dolgozók elégület-
lensége ás elvándorlása következtében rendszerint meg-
szüntették. 
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\ Magyar Tudományos Akadémia Tpurgazdnságtani Ku-
uutó Csoportjának lyóo-ban nbgkezöstt ez irányú elméleti 
vizsgálatai, és ezekhez kaDcsolódó kísérleti jellegű 
konkrét üzemeléei tapasztalatai beigazolták az ellent-
mondás feloldhatóságát a népgazdasági érdekek és a dol-
gozók szociális érdekei között. 

Megállapítást nyert, ho^y bizonyos kritériumok 
fennállása esetén az elérhető gazdasági eredmény lehető-
vé teszi a jelenleginél lényegeden több szabadnappal olyan 
munkarendek alkalmazását, amelyeket n dolgozók a megszo-
kott 7 naponkénti szabadnapos munkarenddel szemben nem-
csak elegendő kompenzációnak, de még előnyösnek is telln-
tenek. 

A könyv az Ipargazdaságtan! Kutató Csoport ez irá-
nyú ötévi tanulmányainak és az eleinte kiserleti jeilegü, 
majd állandósított ipari üzemelések gyakorlati tapasztala-
tainak összefoglaló ismertetését éb elemzését tartalmazza, 
de emellett igen behatóan Ismerteti a legújabb,ugyanilyen 
irányú és igen eredményes szovjetunióbeli és Jugoszláviai 
tapasztalatokat is. Megjelenése egyben az IKCs e kutacáei 
témájának sikeres lezárását is Jelenti, miután az eddigi 
eredmények és tapasztalatok alapján a kormány Gazdasági 
Bizottsága 1965. augusztusi határozatában megállapította, 
hogy az ez irányú kísérletek népgazdaságilag előnyöseknek 
bizonyultak, az IKCs által javasolt munkarendi megoldások 
pedig szociálisan 1ь elfogadhatók, sőt számos esetben az 
eddiginél előnyösebbek a dolgozók számára. 

A naptárilag folyamatos munkarendek célszerű alkal-
mazási lehetőségeinek a felderítését jelenleg több körül-
mény teszi különösen aktuálissá, mégpedig: 

a/ Az MSzMP IX. kongresszusán elhatározott általánoa mun-
kaidőcsokkéntés végrehajtása, amely számos esetben 
könnyebben, gyorsabban és gazdaságosabban lenne meg-
valósítható, ha a műszakszám növelésével,- vagy naptá-
rilag folyamatos munkarend alkalmazásával el lehetne 
kerülni a kapacitás időbeli kihasználásának a munka-
időcsökkentéseel együtt való csökkenését; e tekintet-
ben még többet jelentene a munkaidő csökkentésnek a 
kapacitáskihasználás növelésével való kombinálása. 

b/ Ehhez szorosan kapcsolódó, igen fontos szociális kér-
dés az éjszakai műszakok számának a csökkentése, leg-
alábbis nagyrészének a kiküszöbölése, különösen női 
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munkahelyeken. Ezt a csökkentett munkaidő bázisán a 
folyamatos munkarend alkalmazása nagymértékben lehe-
tővé teszi. 

с/ A mechanizmus-réform lényegesen növeli a kapacitáski-
használás szerepének a súlyát/ a vállalati jövedelme-
zőségben, nem csupán az eszközlekötési járulék fajla-
gos csökkenése, de számos más költségcsökkentő kihatá-
sa folytán is. 

E körülmények figyelembevételével a könyv alapvető-
en gyakorlati célt kiván szolgálni, mégpedig azt, hogy a 
gazdasági 79zetés, az iparágak, a vállalatok és egyes 
üzemek számára le megkönnyítse az ilyen munkarend pélsze-
rü és előnyős alkalmazási lehetőségeinek a felismerését 
és gyakorlati megvalósítását. 

A könyv ára 32,- Pt. 
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Kiegészítő megjegyzés Papp Ottónak a 4.sz. Köz-
leményekben megjelent: "Egyes gazdaságmatematikai-mód-
szerek alkalmazása a termelőberendezések üzemfenntar-
tásában" cimii cikkéhez: 

A cikk 3, 4 és 5 jelű képleteiben szereplő ún. 
annuitás! értékfaktort /kifejezését lásd a 2. összefüg-
gésben/ célszerű különállóan feltüntetni, tekintettel 
arra, hogy ennek értékei kamat-táblázatókból egyszerű-
en kiolvashatók. A jelzett képletekkel történő számi-
tás ily módón egy szorzássá redukálódik és ihamentesen 
végezhető. 



Д-р Дьердь Петей 

Некоторые вопросы распространения применения второй смены в промы-
шленности 

В своем очерке автор занимается анализом вопросов примене-
ния и опыта в связи с распространением внедрения второй смены и их 
систематизацией, на основании чего он вносит несколько принципиаль-
ных предложений, направленных на повышение экономичности использова-
ния основных фондов. Положительные.результаты может дать не распро-
странение второй смены любой ценой, а только ее зкономически обосно-
ванное и целесообразное внедрение. Важным является то, чтобы работа 
в две смены была выгодна трудящимся. Автор высказывает мнение, что 
успешное распространение применения второй смены может быть обеспе-
чено одновременным правильным учетом многих факторов. 

Ыиклош Мандел 

Реализация требований экономичности в области использования основных 
Фондов промышленных предприятий 

Автор усматривает условия реализации требований экономичности в 
возможностях более самомтоятельного хозяйствования предприятий. Услови-, 
ем хозяйствования он считает конвертируемость производственных факторов. 

В своей очерке автор рассматривает различные типы конвертируемости 
Он анализирует возможности организации рационального хозяйствования в об-
ласти распоряжения основными фондами и вскрывает мешающие этому факторы. 
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Otto Пали 

Метод расчета для определения олтаиалвного экстенсивного использования 
основных фондов 

В настоящей статье приводится такой метод расчета, при помощи 
которого LOSHO разработать оптимальную стратегию повышения экстенсивно-
го использования основных фондов /на любой уровне решений/ на основе 
комплексного учета всех факторов, изменяющихся одновременно с изменением 
экстенсивности использования. 

Демонстрируемый метод расчета принимает во вниманье все зави-
сящие от изменения экстенсивности использования технические и экономиче-
ские факторы, все единовременные и гермянентьые издержки, а также суммы, 
получаемые в качестве экономии. Настоящий метод, - наряду со своей науч-
ной состоятельностью,- обеспечивает простой, понятный и удобный для 
применения способ использования пособий, служащих для вынесения решений. 

Автор приводит два расчетных метода. В одном из них возможные 
варианты не принимают во внимание динамику отклоняющихся друг от друга, 
складывающихся в зависимости от изменения экстенсивности использования, 
технико-экономических параметров. Второй метод учитывает также и разли-
чия в динамике изменений. В соответствии с этим были выработаны таксе 
и расчетные пособия. 
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«елъди Ференц 

Изучение производительности труда в области ремонта под'еиного обору-
дования 

/На основе данных о парке под'еиного оборудования машиностроительного 
завода "Ланг"/ 

А В Т О Р рассматривает специфичные проблемы ремонта под'еиного 
оборудования и факторы, влияющие на производительность труда. При со- _ 
пост явлении с рабочими машинами выясняется, что в области ремонта под°-
емного оборудования исполЫуется значительно большая доля ручного тру-
да. поникающего производительность труда. Условия эксплуатации, под'еи-
ного оборудовании пред'являют специфичные требования к ремонту. Неис-
правность под'емника парализует обслуживание всего связанного о ним 
рабочего участка, поэтому правильная организация ремонта под'емников -
имеет исключительное значение. Возможность повышения эффективности ре-
монтных работ автор усматривает в повышении уровня технической подго-
товки и лучшей организации работ. ' 

В заключительной части своей статьи автор дает подробные ука= 
эания относительно проведения работ по реновации под'еиного оборудова-
ния. 

Юдит Гордон : 
Образование и история развития ремонтной деятельности д венгерской про-

мышленности до 1948 годд 

Автор исследует ооразование и развитие ремонтных сдухб о 
точки зрения распределения труда и стремится дать ответ на вопрос о 
том, что вызвало существующие ныне различия в техническом, технологиче-
ском и организационном уровне основного производства и ремонтной деяте-
льности. 
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D r . P E T E S , G y ö r g y t 

В i n t s e F r a g e n d e r e r h ö h t e n Anwendern г, d e r Z w e i s c h i c h t e n -

a r b e i t i n d e r I n d u s t r i e 

D e r V e r f a s s e r b e f a s s t s i c h m i t d e r E r s c h ? s s u n g o u n d 

S y s t e m a t i s i e r u n g d e r F r a g e n d e r e r h ö h t e n A n w e n d u n g d e r 

F r a g e n d e r Z w e i s c h i c h t e n a r b e i t u n d d e r e n E r f a h r u n g e n u n d 

m a c h t a u f d e r e n G r u n d i m I n t e r e s s e d e r w i r t s c h a f t l i c h e r e n 

A u s n ü t z u n g d e r i n d u s t r i e l l e n G r u n d m i t t e l e i n i g e V o r s c h l ä g e . 

N i c h t d i e um j e d e n P r e i s e i n g e f ü h r t e Z w e i s c h i c h t e n a r -

b e i t , s o n d e r n n u r d i e E i n f ü h r u n g d e r w i r t s c h a f t l i c h b e g r ü n -

d e t e n u n d z w e c k m ä s s i g e n W ä c h s e l s c h i c h t e n k ö n n e n E r f o l g 

b r i n g e n . W i c h t i g 1 s t , d a s s e s d e m A r b e i t e n d e n g ü n s t i g s e i 

i n - z w e i S c h i c h t e n z u a r b e i t e n . N u r d i e g l e i c h z e i t i g e u n d 

r i c h t i g e B e r ü c k s i c h t i g u n g v i e l e r F a k t o r e n k a n n d i e e r h ö h t e 

A n w e n d u n g d e r Z w e i s c h i c h t e n a r b e i t a i c h e r n . 

MANDEL,Miklóss 
D i e D r f o r d e r u n . - . o n d e r W i r t s c h a f t l i c h k e i t i n d e r b e t r i e b -

l i c h e n G r u n d m i b t e l w i r t s c h a f t 

D e r A u t o r s u c h t d i e V o r a u s s e t z u n g e n zum G e l t u n g k o m m e n 

d e r W i r t s c h a f t l i c h k e i t v o r e r s t i n d e n M ö g l i c h k e i t e n d e r 

s e l b s t s t ä n d i g e r e n U n t e r n e h m e n B e w i r t s c h a f t u n g . E r b e z e i c h -

n e t d i e B e d i n g u n g d o r B e w i r t s c h a f t u n g i n d e r K o n v e r t a b i l l -

t ä t d e r p r o d u k t i v e n F a k t o r e n . 

D e r A u f s a t z b e f a s s t s i c h m i t d e n w i c h t i g e r e n T y p e n d e s 

K o n v e r t i e r e n s d e r P r o d u k t i o n s f a k t o r e n . D i e M ö g l i c h k e i t e n 

d e r B e w i r t s c h a f t u n g a u f dem G e b i e t d e r G r u n d m i t t e l w i r t s c h a f t i 

f e r n e r d i e g e g e n w ä r t i g e n U r s a c h e n d e r S c h r a n k e n d e r B e w i r t -

s c h a f t u n g w e r d e n a n a l y s i e r t . 
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PAPP,Ottó: 

Bereohnungsmethode zur Bestimmung der optimalen zeitlichen 
Ausnützung der Grundmittel 

In dem Aufsatz wird eine Berechnungsmethode dargelegt, mit 
deren Hilfe die optimale Strategie der Erhöhung der zeitlichen 
Ausnützung der Grundmittel auf Grund der gemeinsamen Berück-
sichtigung aller mit der Aenderung der zeitlichen Ausnützung 
aendernden Faktoren /aub beliebigem Entscheidungsniveau/ aus-
gearbeitet werden kann. 

Die ausgeführte Berechnungsaothode berücksichtigt alle von 
der Aenderung der zeitlichen Ausnützung abhängigen technischen 
und wirtschaftlichen Faktoren, alle einmaligen und mehrmaligen 
Kostenaufwands und Ersparnisse Gleichzeitig gibt sie aber - ne-
ben ihrer wissenschaftlichen Begründung - ein einfacher, sinn-
voller und brauchbarer Mittel auf Grund der Anwendung der mit-
geteilten Entscheidungsgrundlagen. 

Der Autor legt zwei Berechnungsmethoden dar. Die eine be-
rücksichtigt die Dlnamik der voneinander abweichenden und von 
1er Aenderung der zeitlichen Ausnützung abhängigen technisch-
wirtschoftllchen Parameter nicht. Die andere berücksichtigt 
aber auch die Verschiedenheit der zeitlichen Aenderungen. Dem-
entsprecnend wurden auch die Berechnungsgrundlagen ausgearbei-
tet. 
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F Ö L D I , F e r e n c : 

P r o d u k t i v i t ä t s e r m i t t l u n g d e r I n s t a n d h a l t u n g v o n H e b e m a s c h i n e n 
/ A u f Grund d e r D a t e n d e s H e b e m a s c h i n e n p a r k s 

d e r M a s c h i n e n f a b r i k " L á n g " / 

Der V e r f a s s e r u n t e r s u c h t d i e s p e z i e l l e n R ? o b l e m e d e r 
I n s t a n d h a l t u n g v o n H e b e m a s c h i n e n , und d i e b e e i n f l u s s e n d e n F a k -
t o r e n d e r e n P r o d u k t i v i t ä t , Im V e r g l e i c h z u d e n B e a r b e i t u n g s -
m a s c h i n e n i s t d e r A n t e i l d e r p r o d u k t i v i t ä t m i n d e r n d e n H a n d a r b e i t 
b e i d e r H a p a r a t u r d e r H e b e m a s c h i n e n v i e l g r ö s s e r . D i e B e t r i e b s -
u m s t ä n d e d e r H e b e m a s c h i n e n s t e l l e n b e s o n d e r e R e p ä r a t u r a n s p r ü c h e . 
D u r c h d i e S c h a d h a f t w e r d e n d e r H e b e m a s c h i n e n w i r d d i e B e d i e n u n g 
d e s u n t e r i h r l i e g e n d e n F a b r i k a t i o n s r a u m e s l a h m g e l e g t . D e s h a l b 
i s t d i e r i c h t i g e O r g a n i s a t i o n und A b l a u f d e r I n s t a n d h a l t u n g s t ä -
t i g k e i t e n t s c h e i d e n d w i c h t i g . Der A u t o r b e t r a c h t e t d i e E r h ö h u n g 
d e s N i v e a u s d e r t e c h n i s c h e n V o r b e r e i t u n g und b e s s e r e A r b e i t s o r -
g a n i s a t i o n a l s B e d i n g u n g d e r E r h ö h u n g d e r E f f e k t i v i t ä t d e r I n -
s t a n d h a l t u n g s a r b e i t e n . 

7.11m S c h l u s s g i b t d e r A u t o r a u s f ü h r l i c h e A n w e i s u n g z u r 

D u r c h f ü h r u n g d e r R e k o n s t r u k t i o n s a r b e i t e n v o n H e b e m a s c h i n e n . 

GORDON,Judi t : 

D i e H e r a u s b i l d u n g und E n t w i c k l u n g d e r I n s t a n d h a l t u n g s -

t ä t i g k e i t i n d e r u n g a r i s c h e n I n d u s t r i e 

bis 1948 

D e r A r t i k e l u n t e r s u c h t d i e H e r a u s b i l d u n g und E n t w i c k l u n g 
d e r I n s t a n d h a l t u n g s o r g a n i s a t i o n e n a u s dem A s p e k t d e r A r b e i t s t e i -
l u n g und s t r e b t s i c h d i e F r a g e z u b e a n t w o r t e n : w o r i n b e s t e h t d i e 
U r s a c h e d e r h e u t i g e n t e c h n i s c h e n , t e c h n o l o g i s c h e n und o r g a n i s a t o -
r i s c h e n N i v e a u u n t e r s c h i e d e d e r G r u n d p r o d u k t i o n und d e r I n s t a n d -
h a l t u n g s t ä t i g k e i t . 
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György, FETES dr.t 

Some questions relevant to Increased employment 

of second shift in the Industry 

Referring to increased employment of second 

shift, the author presents the practical problems, 

their classification and some basic proposals relating 

to them in favour of the more economic use of indust-

rial fixed assets. Results would be brought about not 

by the second shift at all costs, but only by the 

introduction of economically justified and effective 

additional shifts. The two-shift-work: must be favour-

able for the individual. According to the author the 

increased employment of second shift is to be ensured 

by taking simultaneously many factors into account, 

M i k l o s , MAHDELi 

E n f o r c e m e n t o f e c o n o m i c r o o u l r e m e n t s i n t h e m a n a g e m e n t 

o f f i x e d a s s e t s 

T h e a u t h o r l o o k s - a b o v e a l l - f o r t h e p o s s i b i -

l i t i e s o f m e r e i n d e p e n d e n t c o m p a n y m a n a g e m e n t i n o r d e r 

t o e n f o r o e t h e r e n t a b i l i t y . T h e c o n d i t i o n o f e c o n o m y 

- i n h i s o p i n i o n - i s t o b e f o u n d i n t h e c o n v e r t i b i l i t y 

o f p r o d u c t i v e f a c t o r s . 

T h e p a p e r d e a l s w i t h t h e p r i n c i p a l t y p e s o f 

c o n v e r t i b i l i t y o f p r o d u c t i v e f a c t o r s . I t g i v e s a n a n a -

l y s i s o f e c o n o m i c p o s s i b i l i t i e s i n t h e a r e a o f f i x e d a s -

s e t s a n d o f c a u s e s o f a c t u a l l i m i t s o f t h e e c < y i o m y . 
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O t t o , P A P P : 

C a l c u l a t i n g m e t h o d t o d e f i n e o p t i m a l t i m e - u t i l i z a t i o n 

o f f i x e d a s s e t s 

T h i s s t u d y i s w r i t t e n a b o u t a c a l c u l a t i n g m e t h o d , 

w h o s e u t i l i z a t i o n m a k e s i t p o s s i b l e t o e l a b o r a t e t h e 

o p t i m a l s t r a t e g y o f i n c r e a s i n g t h e e x p l o i t a t i o n o f f i x e d 

a s s e t s i n t i m e / o n a r b i t r a r y l e v e l o f d e c i s i o n / r e l y i n g 

o n s i m u l t a n e o u s o b s e r v a t i o n o f a l l f a c t o r s v a r y i n g w i t h 

t h e v a r i a t i o n o f u t i l i z a t i o n i n t i m e . 

T h i s c a l c u l a t i n g m e t h o d t a k e s i n t o a c c o u n t a l l 

t e c h n i c a l a n d e c o n o m i c f a c t o r s d e p e n d i n g o n t h e v a r i a t i o n 

o f u t i l i z a t i o n i n t i m e , a l l n o n - r e c u r r e n t a n d c u r r e n t i n -

p u t s a n d s a v i n g s . B e s i d e t h e s c i e n t i f i c a l b a s i s i t a s s u r e s 

a s i m p l e , c o m p r e h e n s i b l e a n d c o n t r o l l a b l e p r o c e d u r e t h r o u g h 

t h e u t i l i z a t i o n o f t h e d e c i s i o n - r e f e r e n c e s p r e s e n t e d . 

T w o c a l c u l a t i n g m e t h o d s a r e p r e s e n t e d i n t h e s t u d y . 

I n t h e f i r s t , o n e d o e s n o t t a k e i n t o c o n s i d e r a t i o n t h e 

d y n a m i c s o f t e c h n i c a l - e c o n o m i c p a r a m e t e r s d e p e n d i n g o n t h e 

v a r i a t i o n o f u t i l i z a t i o n i n t i m e a n d o n t h e h e t e r o g e n o u s 

p o s s i b l e v a r i a n t s / t r e n d s o f a c t i o n / . T h e o t h e r c a l c u l a t i o n 

t a k e s i n t o a c c o u n t t h e v a r i a t i o n s i n t i m e t o o . S h e 

c a l c u l a t i n g r e f e r e n c e s w e r e e l a b o r a t e d a c c o r d i n g l y . 
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F e r e n c , FÖLDIt 

P r o d u c t i v i t y a n a l y s i s o f c r a n e - m a i n t e n a n c e 

/On i n f o r m a t i o n a v a i l a b l e f r o m t h e e l e v a t o r - s t o c k i n t h e 

L è n g - f a c t o r y / 

The s t u d y t a k e s u n d e r e x a m i n a t i o n t h e s p e c i a l p r o -

b l e m s o f e l e v a t o r - m a i n t e n a n c e , t h e f a c t o r s I n f l u e n c i n g 

i t s p r o d u c t i v i t y . I t a p p e a r s - i n c o m p a r i s o n w i t h t h e 

p r o c e s s i n g m a c h i n e s - t h a t i n c o u r s e o f e l e v a t o r - r e p a i r a 

t h e r a t e o f manual work - d i m i n i s h i n g t h e p r o d u c t i v i t y -

w o u l d be l a r g e r . The c i r c u m s t a n c e s o f e l e v a t o r - u p k e e p p u t 

i n s p e c i f i c c l a i m s f o r m a i n t e n a n c e . The s e r v i c e of t h e 

w h o l e s u b o r d i n a t e f i e l d i s s t o p p e d by breakdown of 

e l e v a t o r s , t h e r e f o r e i t i s o f u t m o s t i m p o r t a n c e t o 

o r g a n i s e and e x e c u t e upkeep p r o p e r l y . A c c o r d i n g t o t h e 

a u t h o r t h e r e p a i r s c o u l d be made more e f f e c t i v e by i n -

c r e a s i n g t h e p l a n e o f t e c h n i c a l p r e p a r a t i o n and by b e t t e r 

j o b - o r g a n i z a t i o n . 

F i n a l l y a d e t a i l e d g u i d e i s e x p o s e d t o o u t l i n e t h e 

c o n d u c t o f an o v e r h a u l o f e l e v a t o r s . 

J u d i t , GORDONi 

D e v e l o p m e n t and e v o l u t i o n o f Hungar ian i n d u s t r i a l 

upkeep t o 1948 

The d e v e l o p m e n t and e v o l u t i o n o f m a i n t e n a n c e 

o r g a n i z a t i o n s i s e x a m i n e d f r o m t h e p o i n t o f v i e w o f 

w o r k - d i s t r i b u t i o n . The s t u d y t r i e s t o d i s c o v e r t h e 

o r i g i n o f t h e d i f f e r e n c e i n t h e t e c h n i c a l , t e c h n o -

l o g i c a l , o r g a n i z a t i o n a l p l a n e s o f g r o u n d - P r o d u c t i o n 

on one hand and u p k e e p i n g on t h e o t h e r h a n d . 
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