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A tarsadalmi munka megbecsiilése

Szoszerint kozoljik Kiss Arpad konnydipari mi-
niszter elvtars rendelkezését, amely a konnyiiipar te-
riletén rendezi a minisztérium és tudoményos egye-
sitletek  kozotti egyiittmikodés kérdéseit.

SKONNYUIPARI MINISZTERIUM
2. Miiszaki Fdoosztaly

UT'ASITAS

iparigazgatosagok és f[ooszialyok vezetéinek.

A miiszaki és tudomanyos egyesiiletek munka-
bizottsagai szamos esetben dolgoztak ki olyan ja-
vaslatokat, melyek ipari megvalésitisa ugyan indo-
kolt lett volna, szamos esetben mégsem keriiltek be-
vezetesre,

A munkabizotisagi javaslatokat a legtobb eset-
ben az ipar legképzettebb, nagy gyakorlattal ren-
delkezé szakemberei készitik el és biraljak feliil.
kzért azok minél nagyobb szamban valé beveze-
tese [eltétleniil indokolt.

A munkabizotisagok dltal elkészitett és a mii-
szaki és tudomanyos egyesiiletek elnoksége dltal
javasolt intézkedések bevezetésénel szervezett biz-
tositasa erdekében a kovetkezokre utasitom :

A miiszaki és tudomanyos egyesiiletek dltal
tovabbitott javaslatokat a beérkezéstol szamitott 15
napon belil felil kell vizsgalni. A feliilvizsgalat
eredményétol  fuggoen, amennyiben a fbéosztaly
(igazgatosag) a javaslattal egyetért, tovabbi 15
napon belil a bevezetésre wvalé utasitast ki kell
adni, vagy daltalinos bevezetésre esetleg felém ja-
vaslatot kell tenni. Az intézkedésrél a tudomdnyos
egyesiulet fotitkarat irasban értesiteni kell.

Amennytben a féosztaly (igazgatésig) a ja-
vaslattal nem ért egyet, ugy az azzal kapcsolatos
eszrevételeit és indokoldasat a beérkezést6l szami-
tott 15 napon belill kézolni kell a miiszaki és tu-
domdanyos egyesiilet fétitkardval. J

Minden olyan esetben, amikor a munkabizotl-
sagi Javaslat nem tartalmaz kellé indokoldst vagy
bizonyito adatot, az egyesiilet féotitkdarat kell fel-
szolitant a hidnyzoé adatok hataridén beliil valé pét-
lasdra.

A fenti utasitas nem érinti a munkabizottsagol:
tagjaira vonatkoztatottan a 41/1953. sz. miniszter-
tandcsi rendeletben biztositott jogokat. (Megjelent:
1953. VIII. 5. Tervgazdasdgi Ertesitében.)

Budapest, 1954. mdrcius 19.
KISS ARPAD sk,

konnyliipari miniszter.”

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet vezet6i, mun-
kabizottsagai és egész tagsiga nagy megelégedéssel
veszi tudomasul Kiss Arpad konnylipari miniszter
elvtars el6bb ismertetett intézkedését. Egyesiileti
aktivainknak régi és jogos panasza nyert orvoslast,
akik szabad idejiiket felaldozva javaslatokat dolgoz-
tak ki iparunk elébbrevitele érdekében, de vezetd al-
lami szerveink gyakran figyelemre sem méltattak azo-
kat. Eppen ezért szamos kivalé miiszaki dolgozonkat
csak egy-egy esetben lehetett igénybe venni tarsa-
dalmi munkara, mert masodszor mar nem volt haj-
landé erre, mondvan, hogy nem latja értelmét az

olyan munkanak, amelynek nincs eredménye.

iz volt a helyzet nemrégen és kisebb mértékben
meg ma is, de meg kell mondanunk, hogy az utobbi
idoben lényegesen javult. Egyesiiletink munkamad-
szereben és témavalasztasaban végbement fejlédés is
nagymertékben hozzajarult ahhoz, hogy tekintélye
megnovekedett és allami szerveink most mar egyre
eyakrabban veszik igénybe segitségét. Az elmalt ho-
napban nem kevés biiszkeséggel adtunk hirt arrél.
hogy a koho- és gépipari miniszter elrendelte azokat a
modositasokat, amelyeket a FATE munkabizottsiga
javasolt a faipari gépek gyartasanal. Tudomasunk
van arrol, hogy a Foldmiivelésiigyi Minisztérium Er-
dészeti lgazgatosiga felhasznalja az altalunk beadott
javaslatokat, a belfoldi gombfaelosztas és a fiirész-
lemezaru minéségének megjavitasa érdekében., A Mér-
noktovabbképzé Intézet fokozodd mértékben tamasz-
kodik oktatasi bizottsagunk segitségére. Egyik buda-
pesti keriilet Partbizottsaga hozzank fordult, hogy
egy ujitasi kérdésben ankétot hivjunk 6ssze és annak
véleményét tovabbitsuk hozza.

Sorolhatnank még tovabb, de ez a néhany példa
1s azt mutatja, hogy part- és kormanyszerveink egyre
nagyobb megbecsiilésben részesitik a tarsadalmi bi-
ralatot és kezdeményezést.

Kiss Arpad konnyiiipari miniszter elvtirs utasi-
lasa kezdeményezés ezen a téren, amelyet a tobbi tar-
caknak is érdemes volna tanulmanyozni. Ez a ren-
delkezés, amely az iparigazgatéosagoknak és féosz-
talyvezet6knek kotelességévé teszi a tudomanyos egye-
silletek altal kidolgozott javaslatok felhasznalasat és
részletesen meghatarozza a javaslatokkal kapcsolatos
tennivalokat, kétségteleniil megszilarditja a tudoma-
nyos egyesiiletek és allami szervek kozotti egyiittmii-
kodést, mozgosito erével hat a tarsadalmi munkara és
vegeredményben elébbre viszi népgazdasagunkat.

A faipar miiszaki és élenjaré dolgozéinak tobb-
sege népi demokratikus orszagunk és szakmank iranti
szeretetb6l eddig is nagy lelkesedéssel dolgozott a
szoclalista nagyiizemi faipar megteremtéséért. Kiss
Arpad elvtirs rendelkezése a Konnyiiipari Miniszté-
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rium teriiletén elharitja azokat az akadalyokat, ame-
lyek egyeseket eddig elkedvetlenitettek a tarsadalmi
munkatol és biztositékot nyujt arra, hogy munkabi-
zottsagaink altal kidolgozott és realizalhato javasla-
tok megvalosuljanak. Ez azt is jelenti, hogy munka-
bizottsdgaink, egész egyesiiletiink felel6ssége megno-

A tarsadalmi munka megbecsiilése

vekedett. Valamennyiiink kotelessége most mozgosi-
tani a szakma legjobbjait, hogy munkabizottsagaink-
ban résztvegyenek és egészséges javaslatok kidolgoza-
saval segitsék allami szerveinket az ipar fejlesztéseé-
ben és a tervfeladatok végrehajtasaban.

I. K.



A buatorexport és a batoripar fejlodésének kolesonhatasa

POPOV PAL

A faipari kereskedelem 1951—53. évi export-
tevékenységét vizsgalva, annak eredményeirol eés
hibairél kivanok beszamolni és megkisérlem jovo
feladatainkat is vazolni. Kiilon fejezetben targyalom
~az anyag és munkabérhanyad viszonyanak szerepet
és ugyanott butorexportunk haroméves miikodéserol
egy kimutatast kozlok.

Az elsé vilaghabora elétt kizardlag elsérendi
stilbtitort exportaltunk, féleg Angliaba és az kgye-
siilt Allamokba, kisebb mértékben a kontinens tobbi
orszagaiba. Ezen a téren komoly tekintélyt szereztiink
a nemzetkozi piacon és a magyar butoripar bebizonyi-
totta, hogy francia, német, angol és osztrak tanito-
mestereit6l nemcsak elsajatitotta a szakmat, hanem
sok tekintetben nagyobb fejlodést ért el, kiilonGsen a
stilizalt mdbator kialakitasaban. Megvalosult tehat: a
magyar buator vilagmarka.
stilbiitorexportunk

Az elso vilaghabora utan

csokkent, de erdteljesebb mértékben indult meg
tomegbutorkiviteliink, féleg Angliaba 1928—34 ko-
zott. Nagymennyiségli angol tipusi halészobakat

készitettiink, egyszerii, sima kivitelben 55 szazaléekos
anyag és 45 szazalékos munkabérhinyaddal. Anglia
szivesen vasarolt toéliink, igyekezett egesz export-
kapacitasunkat a maga szamara biztositani és S sza-
zalékkal tobbet is fizetett nekiink, mint mas ex-
portoroknek.

Akkori kiilkereskedelmiink {izleti haszonpoliti-
kdja nem tor6dott a magyar butorexport tavolabbi
lehetdségeivel és kiilonosen nem az ipar fejlodese-
vel. Nem szorgalmazta, s6t elhanyagolta a mindsegi
stilbiitorexportot és egyre mohobban szoritotta az
ipart arra, hogy konnyen eladhato — kommerc
batorokat gyartson. A magyar butoripar legérteke-
sebb eréssége a nagyszeri szakmai felkeésziiltsege;
a miibatorkészités nem fejlédott tovabb, s elsorvadt az
utanpétlas a szobrdsz és intarzia szakméban is. Le-
csokkent a munkaellenérték devizaara is és emelke-
dett az importanyag kivitele. Végiilis mar csak
Anglia felé szallitottunk kiilonleges kotott tipusokat,
ami kizarta esetleges tobbtermelési elhelyezését mas
orszagok piacain.

A felszabadulds utan Gjbol meginditottuk butor-
exportunkat Anglia felé, amelyet el6szor egy Kkis
export-munkakozosség, majd az OKISZ vegzett,
a haboru elétti feltételek mellett. Ez a kezdeményezes
azonban 1947-ben mar elakadt és majd 4 éven at
sziinetelt. A butoripar felszabadulas utani helyzete
nem felelt meg a kovetelményeknek.

1951. masodik felében indult meg szovjet-
exportunk és a Szovjetunié segitségével ebben az

idében  butoriparunk hozzalatott, hogy rendezze
adottsagait. Hala a szovjet kapesolat korlatlan leheto-
ségeinek, butoriparunk fokozatesan ki tudja fejlesz-
teni képességeit és kialakitani azokat a termelési fel-
tételeket, amelyekkel visszaszerezheti' tekintélyét a
vilagpiacon. Ennek azonban az az elsé feltétele, hogy
eldontsiikk: milyen legyen butorexportunk? Véleme-
nyem szerint munkaigényesnek kell lennie, amelyen
nemcsak anyagnak, hanem magasmindségii szak-
munkanak kell érvényesilnie.

Az igényes szakmunka exportja lehetove teszi
az ipar szinvonalanak emelkedését, helyrehozza ed-
digi mulasztasainkat. Népgazdasagunk sem nelkiiloz-
heti ezt az erkolcsi és anyagi eredményt, amit sza-
mara a butoripar biztositani tud. Ebben az iranyban
igen kevés megértést és segitséget kaptunk az illeté-
kes szervektél, de azt remélem, hogy az 1951—053.
évi magyar butorexport kézzelfoghaté eredményei
utan tobb megértéssel fogunk talalkozni.

Az 1951. masodik felében megindult komoly-
mérték{i butorexport maganviselte az adott viszonyok
hianyossagait.

1. A munka 50 szazalékos anyagigényes volt.

2. A szerzodésekben nem biztositottak a realis
hataridoket. '

3. A szerz6dés megkotése elott nem volt a ter-
melési kapacitas felmerve.

4. A szerzodés elott a feladat
targyalva az iparral.

5. A kereskedelem nem végzett piackutatast.

Sem az Artex, sem az iparvezetés nem ismerte
fel 0j feladatat. A megindult export azonban lokest
adott a termelés megszervezésére, az anyagtervezes
és minbség hibainak kikiiszobolésére. Ebben az ido-
szakban a termel6iizemeknél is megmutatkoztak a mu-
szaki feltételek hianyossagai, az iparvezetés és a
minéségellendrzés hibai, a részletrajzok hianya és a
tervek minden aron valo teljesitésének problémai.

Ezeket a hianyossagokat részben a kereskede-
lem, de nagyobb mértékben az ipar mar kikiiszobolte
az 1952. évi export eldkészitésénél és lebonyolitasa-
nal. Szinvonalasabb lett az iparvezetés és bekapcsolo-
dott a munkaba a Gyartastervezé és Szerkesztési
Iroda is, amelynek segitségével szervezettebb lett a
miiszaki tervezés és kalkulacio. Ennek tolytan az
Artex is jobban tudta elkésziteni szerzédéseit, szak-
szeriibb szallitasi hatarid6kben tudott megallapodni,
meghoszabbodott a munka atfutasi ideje, jobbminoé-
ségli halo- és ebédlébatorok keriiltek kivitelezésre,
s6t létrejott egy kimondott miibatortipus. Ebben az
idoben kapcsolodtak be az exporttermeléshe a szo-

nem volt meg-
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vetkezetek is. Komoly szervezéssel 0jbol életrekeltet-
tik a mar-mar elhalo szobrasz- és intarzia szakmat
és megkezdodott a magasabb szinvonali szakmunka,
amelynek eredményeként az anyaghanyad 45 szaza-
lékra csokkent, s a munkabérhianyad 55 szazalékra
emelkedett.

1952-ben igen sok és komoly mindségi reklama-
ciot kaptunk, ami egyrészt veszteséget jelentett nép-
gazdasagunknak, masrészt veszélyeztette tovabbi
exportlehetéségeinket. A legtobb reklamacio feliilet-
kezelési hibakbol eredt, mert eltértiink sok esetben
a rég bevalt feliiletkezelési modszerektsl. FEbben
a kérdésben sok vita folyik az iparban, amely még
ma sincs lezarva, helyes volna tehat egységes allas-
pontot kialakitani, s a feliiletkezelés technolbgiajat
aszerint alkalmazni.

Az elmult évi butorexportot mar tgy az Artex,
mint az ipar igen szoros egyiittmiikodésben végezte.
Az Artex a kereskedelmi tevékenységet ma mar nem
egyszeruen lebonyolitasi miiveletnek tekinti, hanem
perspektivaban latja el feladatat és kielégit6 mérték-
ben tesz eleget a helyes iizletpolitikai elveknek. Az
iparral szorosabb egyiittmikodésben igyekszik ki-
alakitani a mindségi stilbator tipust, ami nem konnyii
feladat. 1953-ban mar megjelent a széridban gyar-
tott miibator, barokk, empire és egyéb stilizalt for-
makban. Komoly szériakat rendeltek meg el6re az
egyes Jolsikerult tipusokbol, ami sok igéretet jelent
az elkovetkezendo évekre. Kiilonos elégtételt jelent
szamunkra a megrendelonek egy hivatalos levele,
mely szerint a magyar butor 1953-ban elnyerte
a moszkvai kozonség elismerését.

Az elmalt évi batorexportunk anyaghéanyada
30 szazalékra csokkent és munkabérhanyada 70 sza-
zalekra novekedett. A munkabér 10 szazalékat intar-
zla- és szobraszmunka tette ki és tovabbi 10 szaza-
lekot karpitos és miuesztergalyos munka. Ebben az
éevben iparunk tulteljesitette a butorexport tervét.

A szovjet piac felé az 1953. évi ajanlat elég jol
volt elokeészitve: fényképkatalogus 20 kiilonbozdé
tipusbol, amelyek koziil 12-nek miniatiir mintajat is
elkészitettik. Azonban a tervezéshen — helytelenii] —
nem voltunk tekintettel a szériagyartas kovetelmé-
nyeire.

A szerzodés megkotésénél az Artex nem jart el
a kello koriiltekintéssel. Ebben hibas az iparvezetés
1s, mert a szerzodés miiszaki részét nem targyalta
meg a megrendelovel elég vilagos és félre nem ért-
het6 moédon. Ennek kovetkeztében az elmilt évben

tobbizben voltak komoly atadasi nehézségeink. Ezt a

hibat a kereskedelemnek feltétleniil el kell keriilnie
a jovoben, mert nemcsak folosleges kiadast okoz, ha-
nem zavarja a kolesonos jo kapcsolatot megrendel6
és elado kozott.

A szovjet export nagymértékben hozzajarult
ahhoz, hogy dolgozoink bizalommal és szeretettel
vegzik munkajukat, egyre szélesebb rétegekben fejlo-
dik ki a szakma iranti szeretet, amely biztositék arra,
hogy a jovoben még szebbet és jobbat tudjunk
alkotni. |

1. 200 o6ras szoba
2. 500 o6ras szoba

Beszélnem kell a magyar bitorgyartas nyugati
iranyardl is, amely igen szerény keretek kozott
1952-ben indult meg, majd a kovetkezé évben emel-
kedett. Belgiumba, Svajcba, Svédorszagha és a ten-
gerentulra is szallitottunk kis tételekben jolsikeriilt
kisbutorokat és gyengén sikeriilt lakészoba tipusokat.

A nyugati export elégtelenségének alapvets oka,
hogy a kereskedelem ennek a komoly jelent8ségét nem
ismeri fel, de hozzatehetjiik, az illetékesek sem. A keres-
kedelmet elkényeztette a szovjetrelacié korlatlan lehets.
sege, s rosszul értelmezi, mert Ggy gondolja, hogy
a tobbi piactél is megkovetelhet nagymennyiségii
megrendelést. Miutan ez a feltevés helytelen, a jovo-
ben a kereskedelemnek tobb ratermettséget igénylé
tevekenységet kell kifejtenie ezen a teriileten. Igaz,
hogy az illetékes szervek 4llaspontja ebben az
iranyban nem nyujt kell6 tdmogatast, mert kicsinyes
uzletnek tekintik és éppen ezért a piackutatas is ezt
a kicsinyes szemléletet tiikrozi vissza. Eddig a nyu-
gati exportnal reklamacié nem volt, ellenkezéleg, igen
sokszor komoly szakemberek elismerden nyilatkoztak
a magyar butor mindségérol.

Az anyag- és munkabérhanyad viszonydnak szerepe
a butoriparban, mint kiilkereskedelmi tényezénél

A kérdés altalaban ismert mind az iparban,
mind a kiilkereskedelemben, de a két népgazdasagi
agban egyiittesen 4ltaldban nem szoktak részletes
vizsgalat targyava tenni. Pedig a kélcsonhatds meg-
ismerése és helyes alkalmazdsa mind az iparvezetés,
mind a kiilkereskedelem szempontjabél igen fontos.

Az ftgynevezett ,kommerc” szériabutornal az
anyagkoltség altalaban vagy egyenlé, vagy maga-
sabb, mint a buator eldallitasanal felhasznalt munka-
bér és koltség Osszege.

Az 0. n. minéségi szériabttornal ez az arany el-
tolodik, koriilbelill 30 szazalék anyag, 70 szazalék
munkabér koltségre.

Tovabbi szamitasaink és fejtegetésiink konnyebb
altalanositdsa érdekében vizsgalatunk alapjava egy
200 munkaoras és egy 500 munkadras szobat tettiink.
kzek szerint tehat:

., kommerc*” szériabutor (50 szazalék anyag
es o0 szazalék munka). Egy 200 6ras szobat alapul
veve, az egyenlé aranyu anyag, illetve munkakoltség-
hanyadot 100—100 egységgel, mint munkabérszam-
mal hatarozhatjuk meg.

2. Ezzel szemben a mindségi szériablitornal, egy
000 o6ras szobat alapul véve, megallapithaté, hogy
mig a munkaidoraforditas két és félszeresére emel-
kedett, tehat az alkalmazott egység mutatészama
250-re, addig az anyaghanyad vonalan a tobblet
mindossze 20 szazalék. tehat mutatészammal mérve

100420 = 120.

Osszesitve az igy kapott egységeket, a kovetkezo
képet kapjuk:

munka anvag munka anvag
500/, 500/, 100 100 — 200
700/, 300/, 250} 120 — 370
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Mit mutat a fenti példa a kiilkereskedelemnek?

Ahhoz, hogy a termelvényeinket kiilfoldon erte-
kesiteni tudjuk, sziikséges, hogy mindazon tulajdon-
sagok mellett, melyek eladhatéva teszik, araink wver-
senyképesek legyenek.

Miutdn a buatoriparban a kiiltolddel kb. azonos
mértékben jelentkezik a termelekenység, gepesités és
egyéb megmunkalasi koltség a késztermék araban, és
a nyersanyag ara is a mindenkori vilagpiaci ar ko-

Tipus

200 oOras
500 oras

szerint az 500 munkaoras szoba netto

tobb, mint a 200

Fzek
devizahozama 30 szazalékkal
munkaoras szobae.

Ennél kedvezébb devizahozam legfeljebb ki-
fejezetten a miibttor exportjanal érheté el. kz a fajta
aru azonban csak igen korlatolt mértékben termel-
heté és értékesithet6. Ennél az anyaghanyad 10—15
szazalékra csokken.

Ugyanigy vizsgalva az anyagfelhasznalas mer-
tékét és oOsszehasonlitva az elobb kapott érték-
index-szel, a kovetkezo megallapitasra jutunk:

1. 1000000 munkaora feldolgozasanal a 200
munkaoéras szobakbél 5000 szobaegységet kapunk,
kb. 5000 m® anyag felhasznalasaval és 200 000 netto
értékkel.

kvalifikalt szakmunka
atlagos asztalosmunka
ogépmunka

Ezzel kapcsolatban felvetodik a minéségi bére-
zés bevezetésének szitkségessége és adott lehetosege,
a fokozottabb devizabevétel folytan.

Miutan megallapitottuk azt a kedvezé ered-
ményt, amelyet a mindségi szériabutor exportja,
a kommerc-szériabutorral szemben jelent, meg kell
allapitani a kiilkereskedelem feladatait az ipar
tovabbi fejlodésének elésegitése erdekében.

A kiilkereskedelem kotelessége, hogy az export-
batorok mindségi meghatarozasanal szem el6tt tartsa
az ipar optimalis fejlédési adottsagait. Kiilfoldi kap-

csolata folytdn nyujtson segitséget — a piackutatasi
lehetoségek kihasznalasaval — a termelés korszeru-
sitésében.

Megoldatlan probléma az exportbitor forma-
kialakitasanak kérdése. Ezen a vonalon még csak
tapogatodzas tapasztalhaté és tervezoink gyakran
figyelmen kiviil hagyjik a helyes és maximalis el-
adasi arat biztosito olyan tipusok és formak kialaki-
tasat, amelyek teljes aranyban foglaljak magukban
a raforditand6 anyag- és munkaigényesseget, szem
el6tt tartva a minGségi butor nagy szériakban torténd
oyartasa altal megszabott gyartasi adottsagokat.

Fontos kérdésként jelentkezik ezzel kapcsolat-
ban a csomagolas is, tetemes anyagkoltséggel eés igy
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riil helyezkedik el, a legbiztosabb kiindulasi pont: a
termékben 1évé nyersanyaghanyad és munkaber-
hanyad. |

kzek utan figyelembe vehetjik az adott piacon
érvényben lévé vamot, fuvart, tranzitokat stb. és ki-
alakithatjuk a maximalisan elérhet6 és minimalisan
elérendé arat.

Fladasi arak mutatoszamai (dev. Ft-ban) :

Eladasi ar Anvag nélkiili 1 munka ara netto

ellenérték ellenérték
140 40 0,2
260 140 0,28

2. 1000 000 munkaodra feldolgozasanal az 500
munkaoras szobakbdél 2000 szobaegységet kapunk kb.
2500 m® anyag felhasznalasaval és 280 000 netto er-
tékkel.

Amint lathato, fele anyagmennyiséghdl, tehat kb.
400/¢-kal nagyobb devizaban kifejezésre juté6 munkaber-
értéket termelink.

Attérve az iparfoglalkoztatottsag vizsgalatara,
eloszor le kell szegezni, hogy a nagyobbertéku
intenzivebb munkat igénylé butort ténylegesen érte-
kesebbé a raforditott kvalifikalt szakmunka és a
diszit6 szobrasz- és intarzia-munka teszi. lzek szerint
tehat a mindségi szériabutorok gyartasanal sziikség-
képpen jelentkezik a kvalifikalt szakmunka talsalya.
Tehat az egyes munkaféazisok aranya, egy meghataro-
zott értékkereten beliill a kovetkezéképpen jelentkezik :

1. ..Commerce’ 2. mindsegi

szériabutor szériabuitor
200/ 609/,
600/, 259/,
200/, 150/,

a takarékossag vonalin még megoldatlan feladatok-

kal.

A témaval kapecsolatosan alabbiakban kozoljiik
a batorexport utolsé haromévi munkajat szamokban :
azért, hogy mindenki, még az illetékesek is, ezekel
feliilvizsgalva megallapithassak, hogy mennyire fon-
tos és gazdasagos a fokozottabb butorexport.

Onkoltségesokkentés  targyaban  a  kevesebb
importanyagkivitel, mint ahogy a tablazat mu-
tatja, az egyre csokkené anyagexport erositi egy-
részt a belfoldi anyagbazist, az exporton beliil
a kevesebb anyagfelhasznalas nagy onkoltségesokken-
tést is jelent fuvarban, iizemen belili és kivill
anyagmozgatasban, kevesebb anyag megmunkalasa-
ban, kevesebb anyag mesterséges megszaritasaban sth.

A biutorexport haroméves munkdja szamokban

. Forgalom 1951—53-ig szazalék-
ban 1951 =100
2. Munkabér és anyag szazalék-

megoszlasa forgalmon belil 1951 = 100
3. Tényleges anyagfelhasznalas for-

calomra vetitve 1951 = 100
A. Munkaer6 kapacitas reszvetele az

exportmunkaban 195] == 100
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5. Brutto osszkoltség alakulasa fog-
lalkoztatottsaggal Osszemeérve

1951 = 100
0. Anyagfelhasznalas alakulasa dev.

Ft. forgalomra vetitve 1951 = 100
7. Munkaora netto dev. Ft. ellen-
ertek alakulasa 1951 = 100

(Megtelelo tipuskialakitassal kb. 4 millio dev.
I't. tobblethozam a munkaer6-anyag viszonyanal,
magas qualitasit szakmunka nagyobb igénybevétel

altal.)

o A - T St e Rl e el

0O / / /
A] munka | an yag ?—“D (}ﬂ {}b % ?6

1951 100 45 535 100 | 100 | TOO | 100 | 100

1952 190 Ho 45 156 1 50) 80 [ 140

230 70 30 135 | 250 | 200

e 4
iy
5
—
=

Az ipar soronlévo feladatai

|. Az alapanyagok minéségének altalanos
javitasa.

meg-

2. Importanyagok szakszerii megrendelése és at-
vetele.

3. A Gyartastervezé Iroda munkajanak megjavi-
lasa es tenyleges kapcsolat kiépitése a termeld-
lizemekkel.

4. A butortervezes szinvonalanak ki-

alakitasa.

magas

D. Az ipari szakmai tapasztalatcsere rendszeres
megvalositasa. Kiilfoldi szaklapok eés kiilfoldi terve-
z0k tapasztalatcseréjének megvalositasa és az ebbdl
kialakulo dokumentacios anyag feldolgozasa.

6. Kozponti bemutatéo-mintaterem létesitése, a
szakma egymas kozotti munkajanak megismerése
vegett.

7. Tervezo- eés ipari szakemberek kulfoldi vasa-
rokra és tizemek megtekintésére valo kikiildetese.

3. Tervezo- és butorszaklap létesitése.
9. Korszerii gépek beszerzese.

10. Korszerii  ragasztas bevezetése a  butor-

iparban.
11. A szakmai utanpotlas kérdesének megoldasa.
12. A minoségl bérezés bevezetese az export-
butor gyartasanal és ezen kiviil az lizemek mindségi
markazasanak rendszeresitése.

13. Mindségi ellenorzés rendezese. kzen belil a
szériabutor. Atvételi szabvany lerogzitése, realis, helyes
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modon, hogy az egyéni szubjektiv atvétel kikiiszobol-
het6 legyen. A mindségi ellenérzés felduzzadt admi-
nisztracios rendszerének felszamolasa.

A kereskedelem feladatai

l. A kereskedelmi szerv munkajanak tovabbi
megjavitasat kell ceélul kitlizni, hogy a butorexportot
ne tekintse egyszerii kereskedelmi lebonyolitasi fel-
adatnak. A piackutatas szervezésénél megérteni azt,
hogy a kereskedelem is a kulturforradalom szolgala-
taban all és feladata nemecsak a fogyaszté6 mennyi-
segi 1gényeét, hanem allandoan emelkedo kulturalis
igényeit 1s kielégiteni. Szoros egyuttmikodést kell
teremteni az iparral, a magyar butor vilagmarkaja-
nak megvalositasa érdekeében.

2. Az exportszerzodések pongyola fogalmazasa-
nak és megkotésének kikiiszobolése olyképpen, hogy
miiszakilag vilagos és félre nem értheté legyen.

3. A nyugati export kialakitasa olymodon, hogy
ebben az iranyban egy mar kialakult magyar stan-
dard minGségi szériabutor keriiljon a vilagpiacra.

4. Minoségi ilobutor exportalasanak elinditasa.

5. Klasszikus mibutorexport tovabbfolytatasa,
miutan éppen ez a magasértékii és megbecsiilt készit-
mény erosen alatamasztja az egész butorkiviteli poli-
tikankat.

Beszamolomat azzal fejezem be, hogy az osszes
reszletkerdésekkel nem allt modomban foglalkozni,
de a Faipari Tudomanyos Egyesiilethen tomoriilt
szakemberekkel oOsszefogva feltarhatnok valamennyi
problémat, és egyiittes munkaval helyes javaslatokat
tudnank kidolgozni szépenfejlodé exportunk tamo-
catasara.

Meg kell allapitanunk, hogy a FATE ezen a tert-
leten még nem fejtett ki olyan munkat, amelyet
elvarhatnank. Munkaprogrammjaban egyaltalan nem
szerepelnek a butorexporttal kapcsolatos szakmai
kérdések. = Munkabizottsagaiban vagy egyeb ér-
tekezletein nem foglalkozott ennek a téemanak jelen-
toségével, amikor éppen ezen a teruleten a szakma
majdnem minden kérdésének megtargyalasa valt
volna sziitkségessé. Konnyen lehetett volna eredme-
nyes munkat végezni, mert az exportmunka tomor-
sége, szakmai szervezettsége, felkésziiltsége és adott
termelési lehetosége kulonosen alkalmas teriilet erre.

JTavaslom. hogy a FATE a jovoben alakitson egy
temabizottsagot, az dolgozzon ki egy munkatervet és
e terven beliil az egyes problémak megtargyalasara
jeloljon ki munkabizottsagokat a feladatok meg-
oldasa celjabol. Ezzel a munkatervvel mozgositani
tudna az allami és szovetkezeti halbozat aktivait.
A munkabizottsagok munkajat ellenorizze, jarjon
elél jo peéldaval, a szakma iranti szeretet ébrentarta-
saban és annak magasabbfoku kifejlesztéséeben.
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A munkadarabok oyartas alatta mozgésénak tﬁrvényszerﬁségeirﬁl

AKSZENOY P.P.

(Folytatas )

Kiilonb6z6 megmunkalando munkadarabok
mozgasanak alapvetd torvényszeriiségei
a gyartasi folyamatbhan

A mozgasok fajtdai. Sok esetben az egyfajta
elemek termelési volumenje elégtelennek bizonyul
ahhoz, hogy a munkahelyeket egy ¢s ugyanazon
termékkel teljesen leterhelje. Ilyen esetben ezeket
a munkahelyeket olyan kiilonb6z6 (valtozo)
munkadarabok termeléseével terhelik le, amelyek
ezen elemek megmunkalasanak technolégiajabol
adddnak.

Kiilonbozo termékek termelesi feltételei ko-

zott az elemek csakis tetelekben munkalhatok
meg (egyik fajta tételt a masik utan). De ennek
ellenére minden egyes tetel mozgasa a folyamaton
beliil lehet iitemes és litemnélkiili, folyamatos és
megszakitasos.

Tobb wvaltakozo tetel ditemmelkilly megszakitasos
mozgasa. Ha a folyamatos gyartasban valtakozd
elemet termelnek, akkor a gépiberendezés és
munkaero leterhelését gy szamitjak ki, hogy az
osszes termelendd elem atbocsajtasat veszik ala-
pul. Valtakozo osszetételli terméekek megmunkala-
sahoz sziikséges berendezés kiszamitasat a 4. tab-
lazat mutatja.

4. tablazat

Valtakozé osszetételli munkadarabok megmunkalasahoz sziikséges berendezés Kiszamitasa

——

A megmunka- _ A munkadarabok megmunkalasara forditott 1do
land6 munka- Hav1 terv a gyartasi folyamat szakaszain (muszakonként)
darabok darabban - :
megnevezese X, 2. 3. 4. 5. 6.
|
A 20 000 50 30 78 40 25 10
B 15 000 28 10 30 38 | 15 13
C 15 000 25 10 30 25 | 10 15
D 10 000 15 10 18 15 10 15
E 10 000 20 10 39 20) 8 15
F 10 000 18 8 39 18 10 10
Osszesen ............ 156 78 234 156 78 78
Egy munkapadnal a hénap folya- |
mén ledolgozott miiszakok szama 78 78 78 78 78 78
A feladat teljesitéséhez szitkséges
berendezés mennyisége ........ 2 3 | 2 | 1 1

A tablazat adataibdl kovetkezik, hogy a
megmunkalandé elemek Osszmennyisegét tekintve
a gyartasi folyamat minden szakasza egyenletes
— de egyes termékeknél igen egyenetlen a terheleés.
Igy pl. az ,,4°° munkadarabok megmunkalasanal
az els6 szakasz, két munkapad egyideju tlizeme
esetén, ecsak akkor lesz leterhelve, ha 25-, a maso-
dik szakasz pedig, ha 30 miszakot fognak azon
dolgozni. Kovetkezésképpen a folyamat iitemnél-
kiili lesz. A folyamat iitemnélkiilisége ,,4"° munka-
darabok megmunkalasanal még fokozottabb lesz,
ha ezeket az els6 szakaszon csak egy munkapad
fogia megmunkalni. Ebben az esethen megmunka-
lasukhoz az els6 szakaszon 50-, a masodikon 30
miiszak sziikséges.

Kovessiik az elemekbdl allo tételek mozgasat
abban az esetben, amikor csak két munkahelyen
kell biztositani a folyamatos munkat. Tételezziik
fel, hogy kiillénboz6 elemekbdl negy tetelt termel-
nek. Ezen munkahelyek leterhelesét az 06sszes
megmunkalando tételekre kiilon-kiillon az 5. tab-
lazat tartalmazza.

Az adatokbol lathato, hogy a megmunka-
lando tételek Osszességét tekintve mindkét munka-
pad egyenléen van leterhelve annak ellencre,
hogy az egyes tételek megmunkalasanal a leterhe-
lesiik egyenlGtlen.

Tobb valtozé tétel mozgasanak vizsgalata-
nal abbdl kell kiindulni, hogy biztositsuk a folya-

mat egymassal kapcsolodd szakaszan az elemek
idejekoran torténé és folyamatos adagolasat.
Ennek elérése céljabol feltételezziik, hogy a munka-
ban egymasba kapesolédd munkapadok egyideju-
leg kezdenek dolgozni (mint az a 7. abran lathato).

J. tablazat

Két, munkaban egymasbha kapesolodéo munkapad leter-
helése kiilonhozé elemek ,,/K¢ tételének megmunkalasa

esetén
= H:-: % |A tételek megmunkalasara forditott 1do perc-ben
S8 g [~
= P <
‘:,ﬁ s 1. 2. 3. 14, Osszesen
| 400 400 200 200 1200
2 200 200 400 400 1200

Ebben az esetben az elemeket az els6 munka-
padon az K, tételenkint 400, az £, — 800, az K3 —
1000 és az K 4—1200 perc mulva, a masodik munka-
padon az K, tételenként 200, az £, — 400, az kg
800 és az K4 — 1200 perccel kell megmunkalni a
munkagépek munkajanak megkezdése utan. Sza-
mitasba véve, hogy a masodik munkapadon a
tételek megmunkaldsanak kezdete és befejezese
nem torténhet korabban, mint ahogy azok meg-
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munkalasat az els6 munkapadon megkezdtek,
illetve befejezték, azt a kovetkeztetest kell le-
vonni, hogy ha grafikon szerint az els6 munka-
padon a tételek megmunkaldsanak befejezése
késedelmet szenved, akkor az a masodik munka-
padon elkeriilhetetleniill munkasziinetelest fog
okozni. A masodik munkapadon a grafikon sze-
rinti késés abban a pillanatban, amikor az elsé
munkapad a tételek megmunkalasat befejezte, a
kovetkezd lesz : az K, tételnél 200, az K,-nel 400,
az FHq-nal 200 és az E4-nél 0 perc. Ezenkiviil sza-
mitasba kell venni azt is, hogy a munkapadnal
még azért is lesz munkakiesés, mert két munkaban
egymasbakapesol6dé munkahelyen nem torténhet
egyidejlileg az elemek megmunkaldsa, mivel az

elemeknek munkapadtdl munkapadig egymasutan .

kell athaladniok.

[ A kel munkaoad A masoaik mymkaoad el munkapad

VK aszunea-\munkaszunete/ese ko WIKGSZYIELe-
| lese £, telel | |tel imegmunkala- /ese K3 tetel e
| !H@M‘ sanal egImur dgsarm!

2t | £2][[[77227. £ ZzzzzZzzzZA£+ LU

Mlpere | | qo0perc | | 200pere |

.

vz INIIE
J , SO0 700
/do rercekben

o

7700

7. abra.

Hogy az ilyen munkasziinetelések keletkeze-
sét megel6zzék, azokon a munkahelyeken, ame-
lyek munkdban egymasba kapcsoldédnak, az elso
munkapadon az elemek megmunkalasat el6re-
tartdssal kell kezdeni. Ennek nagysaga egyenlo
a varhato legnagyobb munkasziineteléssel — a
munkapadok munkajat az els6 munkapad iizeme-
nek megkezdésétdl szamitva plusz egy elem
megmunkalasahoz sziikseges ido.

A munkiban egymisha kapesolédé munkapadok idéeléretartasinak Kiszamitasa
valtakoz4 tételek megmunkalasa esetén
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Ebbél kiindulva a munkaban egymasba-
kapesolédd munkapadok eléretartasa a kovetkezo
képlet segitségével szamithato ki :

Erg Eg
T et5: — (Z T, — X Tz)n + T'megdn
E, E,

(5)

Eg
ahol: X 7', — a tételek megmunkaldsara forditott

E, osszid6 az els6 munkapad munka-
janak megkezdésétol minden egyes
tétel megmunkalasanak kezdetéig
(perc-ben) ;

Eg

> T, — a tételek megmunkaldsara forditott
E, osszid6 a masodik munkapad mun-
kdjanak megkezdésétdl minden
egves tétel megmunkaldsanak kez-

detéig (perc-ben) ;
o — index, amely megmutatja, hogy a

Eg Eg

(LT, — X T,) kiilonbségbdl a folya-
E E

matos munka egymasba kapesolodo

szakaszain az egyes tételek meg-
munkalasanak kezdetéig az egyes
tételeknél kapott valamennyi pozitiv
kiillénbséghdl a legnagyobbat kell
venni ;

T smegan — a folyamatos munka egymasba kap-
csolddd szakaszain a fentiekben meg-
allapitott  legkisebb eloretartas,
amely hatarértékben egyenld azzal
az id6ével, amennyi egy elem meg-
munkalasahoz sziikseges.

Az elemek tételeinek megmunkalasara fordi-
tott idébdl kiindulva az 5. képlet segitségével
hatdrozzuk meg az elsé munkapad munkajaban
szitkséges el6retartdst. Ehhez el6ljaroban kisza-
mitjuk a képletben szerepld értékeket (6. tablazat).

6. tablazat

e

A tételek sorszama
megmunkalasi sorrendben

: K, B, K, Ky
A tételek megmunkédlasi ideje az els6 munkapadon perchben (7)) ..... 400 400 200 200
g T, minden tétel megmunkaldsanak kezdetén perchen .............. 0 400 800 1000
ﬁ; tételek megmunkalasi ideje a masodik munkapadon (7'5) .......... 200 200 400 400
Ek T', a masodik munkapadon a tételek megmunkalasanak kezdetén perchen 0 200 400 800
g Ey; E}:
Az;‘: T, — g T, killonbség értéke a tétel megmunkalasa kezdeten...... 0 -+ 200 + 400 + 200
A T:}?gg;if[ leglkisebb B balen . L T R L B o x & v pw e w T 3]k o a0 510 50 50

_ E K KK
Mint a tablazatbdl lathatdo az ¥ 7, — X T
E, E,
legnagyobb értéke 400 perc és a T'megan — 50 pere,

amibol

Eg
'
Tag: = (2T —
Ey

E g
2 TE}H e Tmeg[m = 400 + o0 =
E

e 450 perec,

2
-

T ’r

Fentiek helyességér6l konnyt meggyozodni,
ha a kapott id6el6retartasokkal megrajzoljuk az
egymasba kapesolodé munkapadok munkagrafi-
konjat, amelyet a 8. dbra mutat. (Abrat ldsd a
104. oldalon.)

A munkaban egymasba kapesoléodd munka-
padok idéeldretartasat minden egyes tétel szerint
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kiszamithatjuk. Ehhez az 5-ik képlet a kovetkezd-
képpen alkalmazhato :
Pl. a soronkovetkez6 X tételnek a Tg5 =

: E(a;—-]) E(.n—l; :
(271“‘2712 [ y 1 7] ‘]“{Zmﬂgdu:
El

Eh 1 T E(ﬂ;—]) ] 4 B ’
= 2 (I'{—=Tyg) (Tl"'—'fl)+1mﬂﬂdll(b)
£y F1
Eg
ahol : X (T, — T)g 68 Tmegan az el6z6 érték szerint
E,
veendo ;
E(gp— =g}
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8. abra.

A 6. keplet altaldnos és igy minden meg-
munkaldsra soronkovetkezd tétel induldsi id6-
eloretartasanak megallapitasara alkalmas. Kovet-
kezésképpen az elsé tétel indulasi id6elSretartasa
is megallapithato. Nem nehéz beldtni, hogy az
indulasi idGel6retartas megallapitasa ese‘ren ami-

kor az els6 tételt munkdljdk meg, a keplpi
Fla—
I(T] —T,) tagja nullaval egyenld, mivel ha az

i helyett egyest 1irunk, akkor az K ,-t61 K,-ig
nincs mit osszegezni.

A 6. keplet alkalmas olyan tételek induldsi
idoeloretartasanak kiszamitasdhoz is, amelyeket

mas tételektdl fiiggetleniil munkalnak meg. Ebben
.y
az esetben a keplet elsé tagja a (_ (T, —T5)s a
E
ezen tétel megmunkalasara forditott idSkiilénh-

seget fogja mutatni, a képlet masodik tagja a
Eg—1)
mfl(TlﬂTg) pedig eppen ugy,

mint az elozo

esetben nullava valtozik. A képlet harmadik
tagja a Tmegsn barmilyen értékben vehetd, de
nem lehet kevesebb egy munkadarab megmunka-
lasahoz sziikséges idonél.

A 6. keplet alkalmas az iitemnélkiili megszaki-
tasos mozgasra vonatkozd gyartasi ciklus (dtfu-
tasi id6) meghatarozasihoz :

n—1
Tcnm — E Tehfz -~ Tn:

E(a?-*- 1)

n—1 :
=¥ [ (1) — Ty)e — & (T, — T 41 megdll]+
El El

+ T (7)
n—1

ahol: X Tus — az elemek megmunkalasa idéelore-
' tartasainak Osszege az elsé miive-
lettdl az utolsoel6ttiig ;

T»n — a tétel megmunkalasanak idGtar-
tama az utolso muveletben.
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A 7. képlet ugyancsak altalanos, de ennek
segitsegével a tételek megmunkalasanak gyartési
ciklusa akkor is kiszamithato, ha a mozgas a tébbi
teteltol fiiggetlen, de akkor is, ha azokkal egyiitt
tortenik.

A 7. képlethdl kovetkezik, hogy az atfutasi idé
nagysaga tobb valtakozd tétel mozgasa esetén
nagymertekben a 7, —7, kiillonbségtdl fiigg.
A legrovidebb atfutasi id6 abban az esetben lesz,
ha minden egyes tételnél a (7', — 7',) kiilonbség
nullaval lesz egyenls. Ebben az esetben a miivele-

tek kozotti idéeloretartas 7" megall., és kovetkezés-
n—1

képpen T, = - Tmegin + T'n ertékkel lesz egyenld

vagyis iitemes folyamatos mozgas lesz. Tobb val-
takozo elem itemnelkiili megszakitasos mozgdsa
esetén az atfutasi id6t az alabbi intézkedésekkel
lehet csokkenteni :

1. minden egyes tételnél a (7', — 7'5) kiilonb-
seget. megfelel6 hatarértékre kell korlatozni ;

2. a teételek soronkovetkezd megmunkalasa-

I MR s , E(z—1)
nak kezdetetol fiiggo X (7T — T5) és X (Ty — T,)
E, E,

idot korlatozni kell. -

Ha a (7', — T') kiilonbseég hatarértékét meg-
allapitottuk és azt Tmegan jeloléssel lattuk el, akkor
a megmunkalando tételek mennyiségét is meg-
allapithatjuk. Ez a mennyiség maximalisan az
alabbi lehet :

]{ g T?m-tdr | (8)

tn — tn + 1

ahol : K — a tétel nagysaga ;
[n €8 lpy1 — a tétel megmunkalasi id6tartama,
a folyamat szomszedos miiveletei-
hen.

Az atfutasi id6 csokkentésében lényeges sze-
repe van a X (T, — T5)e éener csokkentésének is,
amely a tételek megmunkalasi sorrendjétol fiigg.
Amennyiben a munkapadokon el6szor olyan téte-
leket munkalnak meg, amelyeknél a (7, — T%)
pozitiv erteket ad, majd utana olyanokat, ahol ez
az ertek negativ, akkor a X(7', — T,) érték mind-
addig noni fog, amig a pozitiv (7', — T,) értekii
utolso tételt at nem engedtek, ezt kovetden
pedig csokkenni fog. Ennek elkeriilése céljabol a
termelesi folyamatban a pozitiv es negativ (7' —
T5) ertékli tételeket valtakozva kell megmun-
kalni.

Vizsgaljunk meg ezzel kapcsolatbanegy peldat.
A megengedheto (7, — T'5) kiilonbség 200 perec.
Tetelezziik fel, hogy a munkaban egymasha kap-
csolodo munkapadokon hat valtakozd tetelt mun-
kalnak meg, amelyeknél a (7'y — T,) kiilonbség
a kovetkezo :

az 1-s0 tételnel -+ 200 perec.
2-1k . -+ 200 ,,
S-1K - ., + 200 ,
4-ik . — 200 ,,
5-ik " — 200 ,,
6-1k . — 200 ,,
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Ha a tételeket a fenti sorrendben munkaljak
EEK

meg, akkor az X (T, —T1,) pozitiv értekd lesz
E

(600 perc). Ha a fenti tételeket ugy munkéaljak

meg, hogy a pozitiv és negativ (7', — 7'y) értekek

Eg
valtakozzanak, akkor X' (7', — T',), csak 200 perc
E »

lesz, vagyis az el6zonek egyharmada, ami azt
bizonyitja, hogy az atfutasi id6 tartamaban milyen
hatalmas jelent6sége van annak, hogy a folyamat-
ban a megmunkalandé tételek helyes sorrendben
kovessék, illetve valtsak egymast.

A folyamatos gyartasban a valtakozo tetelek
utemnélkiilli megszakitasos mozgasat elemezve
szamolni kell ezen mozgas torvenyszeruségeivel
és a gyartasmenetben a munkahelyeket Ggy kell
elhelyezni, hogy figyelembe kell venni a miivelet-
kozi készletek elhelyezését, amelyek a munkahe-
lyek harmoénikus munkajanak biztositasabol adod-
nak.

Ezeknek a készleteknek kiillonosen akkor van
nagy jelentdségiik, amikor egy gytijtéhely tobb
olyan munkahellyel van Gsszekapesolva, amelyek-
hél ,,taplalkozik®’, (az elemek Osszeallitdsi helye).
Az iizemeknél az elemek mozgastolyamatat azok-
nak a helyeknek a méretei hatarozzak meg, ame-
lyek a mliveletkozi készletek tarolasara szolgalnak.
Ezzel kapcsolatban a 8. képlet alapjan kiszamitott
tétel nagysdgat abbdl a szempontbdl is felil kell
vizsgalni, hogy a folyamat egyes szakaszain ad6do
muiveletkozi készletek elhelyezhetdk-e? Kz a sza-
mitas a kovetkez6 képlet segitségével torténik :

i ( - ) C(9)
) 4 fo — Iy
K — a tétel nagysaga ;

ahol :
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@ — a muveletkozi készletek elhelyezésére
szolgald tarold teriilet ;

b — az egyseégnyi teriileten elhelyezhets
elemek mennyisege ;

to — ity — az elem megmunkalasanak ideje a
szomszedos miuveleteken ;

Y — az atényez0, amely megmutatja,
hogy a X (17, —1T,) értéktdl {fiiggo
mas tételek elemeivel mennyire van
berakva a tarolé teriilet. Ennek kép-
lete a kovetkezo :

2 (Tl s Tz)ﬂ'

Thatdr

Xy

Osszefoglalds

Ezen tanulmany keretei nem teszik lehet6vé, hogy
az elemek gyartési folyamatban toérténé mozgasédnak
torvényszeriiségeit teljes mértékben feltarjuk, valamint
hogy a vonatkozd irodalom f6létt, amely nem tarja fel
az elemek mozgasanak torvényszerisegét — tehat
hibas — kimerité kritikat gyakoroljunk.

Az elemek mozgasaval kapcsolatban felsorolt
torvényszeriségek azt mutatjak, hogy az elemek
mozgasfolyamatat és az atfutasy 1dét koénnyen és
pontosan ki lehet szdmitani. A gyakorlati munkaban,
1) vallalatok tervezésénél, a meglévé vallalatoknél
a megmunkdalandd elemek mozgasanak tervezésénél és
szabalyozasanal ezen torvényszertségek figyelmen kiviil
hagyasa az atfutési 1dé meghosszabbodasahoz, a fél-
készgyartmanyok novekedéséhez, a berendezés kapa-
citasdnak nem teljes kihasznaldséhoz, a munkahelyek
munkéjaban fennakadéshoz és a termelékenység csok-
kenésehez vezet.

A tapasztalatok azt bizonyitjak, hogy ha az ele-
mek mozgasat a felsorolt térvényszertliségek figyelembe-
vételével szervezik meg, akkor ezzel megteremtik a
munkahelyek harmoénikus egymésba kapcsolédasanak
és az egész lizem sztahanovista munkajanak leg-
fontosabb alapfeltételeit.



A szélezetlen lombfafiirészaru kerettiirész-anyagnormai

BARLAI ERVIN

A fiirésziru anyagnormain azt a ronkmennyisé-
get értjitk, amely 1 m’ fiirészaru kitermeléséhez sziik-
séges. Kz alkalommal a szélezetlen lombfafiirészaru
keretflirész-anyagnormairol lesz sz6, mert belfoldi
termelésiinknek ez képezi mintegy 949/¢-at.

Az anyagnorméak helyes megallapitasa rendkiviil
fontos iizemi, és azon tilmenden népgazdasagi érdek,
mert az anyagnormak tervgazdilkodasunk nélkiilozhe-
tetlen mutatészamai. A laza anyagnormak anyagpa-
zarlashoz vezetnek, amit fatakarékossagi szempontbol
feltétleniil el kell keriilniink. Ezzel szemben a helytele-
niil megallapitott, irrealis anyagnorma megneheziti a
mindségi termelés feltételeit, mérethianyossagokat
eredményez és ennek kovetkeztében a tovabbfeldolgo-
zas kapesan noveli a selejtet. Az irrealis anyagnorma
tehat tobbnyire csak a termel6 ilizem mutatoszamait
javitja és latszateredményhez vezet, mert tovabbfel-
dolgozaskor anyagpazarlast okoz. Mindebbél az kovet-
kezik, hogy az anyagnormak helyes megallapitasa a
tudoményosan megalapozott miiszaki alapossag felté-

teléhez kapcsolodik. Végeredményben az anyagnor-
mak helyes megallapitisa olyan miszaki feladat,
amelyben az Osszes befolyasolo tényezoket meg kell
hatarozni, gondos mérlegelés targyava tenni és a ter-
melésben megkivanhaté pontossaggal egybevetve ki-
értékelni.

Ha az anyagnormak kialakitasat befolyasolo te-
nyezoket sorra vessziik, azt fogjuk tapasztalni, hogy
a befolyasolé tényezék igen szamosak. Ezek koziil a
lényegesek :

a) A szamitas modszere.

b) A ronk alaki tulajdonsagai.

¢) A ronk atméréje és meérési modja.
d) A filirészaru vastagsaga és szélessége.
e) A flrészaru alaki tulajdonsagai.

f) A firészaru mérési modja.,

g) A flrészaru talmeérete.

h) A résbioség.

1) A firészelés maddja.
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A felsorolt tényezokkel kapesolatban az alibbia-
kat allapithatjuk meg:

Ad a) A szamitas modszere. Miel6tt az ilyen fel-
adat megoldasahoz hozzalatnank, célszerii attekinteni
a rendelkezésiinkre allo6 modszereket.

Az anyagnormak megallapitisaval kapcsolatban
1smeretes modszerek csak kozvetve eredményezik az
anyagnormaszamokat. Kozvetleniil a kihozatalt adjak.
Kihozatalon pedig azt a mutatéoszamot értjiitk, amely
az 1 m® ronkbdl kitermelheté filirészarumennyiségre
utal. A kihozatal és az anyagnorma kozott azonban
forditott arany all fenn, tehat a kihozatal egyuttal
az anyagnormat is meghatarozza. Ha a kihozatalt A'-
val, az anyagnormat N-nel jeloljiik, akkor

A 1
I\_j{— (1)

kEbbol az kovetkezik, hogy a rendelkezésiinkre allé
modszerek egyuttal az anyagnorma meghatarozasara
is alkalmasak.

Fzekutan allapitsuk meg, hogy az ismert moéd-
szerek miben egyeznek és miben kiillonboznek, mert
csak igy valaszthatjuk ki azt az eljarast, amelyik a
megkivanhaté pontossag szemelétt tartasaval céljaink-
nak leginkabb megfelel.

A lényeges kiilonbség az egyes szamitasi eljara-
sok kozott abban mutatkozik, hogy mig az egysze-
riibb médszerek két dimenzioban, a bzelvenyaru vas-
tagsagi és szélességi méreteiben végzik a szamitasokat.
addig a fejlettebb modszerek haromdimenzidsok, mert
mint harmadik dimenziét, a hosszméretet is bevonjak
a szamitasba. Ezért beszéliink kétdimenziés és harom-
dimenzios szamitasi rendszerekrél. Ha a két rendszer

kozti kiilonbséget érzékelni akarjuk, legcélszeriibb
azok matematikai formulajat felirni:
A keétdimenzios rendszer alaptétele:
{ |
K =100, (2)
[ = ©,+82) -1~ Vg+823 + 382, + . . . &+ vn 82,
dm
=
4

ahol K = a kihozatal 9/g-0s értéke,

I' = a gombfa korszelvényteriilete,

t — a furészaru szelvényteriilete,

sz =— a furészaruk szélessége,

v = a flrészaruk vastagsaga,

d — a ronk (cshcs, vagy kozép) atmé-

roje.
A haromdimenzios rendszer alapegyenlete pedig:

v
K = 100 —; 3
% (3)

=i

v = a termelt furészaru kobtartalma,
) — a felhasznalt ronk kobtartalma.
h — a flrészaru, ill. ronk hossza.

D=2
ahol

Nyilvanval6, hogy a haromdimenzios rendszer-
ben a hosszmérettel is szamolni kell, mert enélkiil
nem szamithatok ki a volumenek.
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Maga a szamitas két részre bonthats. Meg kell
allapltam a szelvényteriileteket, tovabba a fureszaru
és a ronk szelvényteriileteinek, illetve kiobtartalmanak
viszonyat.

A szamitasok Pythagorasz tételével végezhetok

el (1. abra) az alabbi Osszefiiggések alapjan:
d = | Dv? + s22 (4)
sz = |/d% — X2 (9)
Ly = | d? — s22 (6)
ahol  d = a ronk atmérdéije,
sz = a flrészaru vastagsaga,
2 v =a szélsé pengék egymastél valo ta-

volsaga.,

1. abra.

Fzek az egyenletek azt mutatjak, hogy szoros
osszefiiggés all fenn a ronk atméréje és a kitermelt
flrészaru meéretei kozott. Ezért kell a ronkoket vas-
tagsagi osztalyonként tarolnunk. Az egyenletekben
szereplé  egyes tényezGkkel kapesolatban pedig az
alabbi megallapitasokat tehetjiik:

A ronkatmér6, vagyis a ,,d* tényezé megallapi-
tasa a szamitasok egylk célja. Erre a 4. sz, egyenlet
szolgal. A gyakorlatban ugyanis azt keressiik, hogy a
kitermelend6 firészaruhoz, az att6l megkivant mére-
tek alapjan milyen atmér6ji ronkot valasszunk, hogy
kihozatalunk a legmagasabb legyen. Tekintettel arra,
hogy a szélezett fiirésziaru méreteit a legkisebb at-
méro, tehat a ronk cstcsatmérdje szabja meg, a sza-
mltasokat rendszerint erre vonatkoztatjuk. A késGh-
biek folyaman azonban latni fogjuk, hogy éppen a
szélezetlen lombfafiirészaru esetében célszeriibb ko-

zepatmerovel szamitani.,

Az ,s2° tényezd a flirészaru szélességét jelenti.
Kihozatal szempontjabo6l elsésorban azt kell tekin-
tethe venni, hogy a szabvanyok milyen minimalis fii-
részaru szélességeket irnak eld. A széls6 fiirészaruk
minimalis ,,sz* mérete tehat a szabvanyokban adott.
A kozbensé flirészaruk szélességét viszont szamitassal
kell meghataroznunk az 5. sz. egyenlet alapjan.

A szamitas legjelentGsebb része a Xv megalla-
pitasa. Lényegében véve X» a keretszélességnek az
a része, melyen beliil a termelendd firészarut vagd
pengéket el kell helyezniink. Ezt a 6. sz. egyenlettel
szamitjuk. Ha azonban a ,d*“ ismeretlen, akkor a
2v megallapitasa mas médon  torténik, mert kiilon-



Barlai Ervin: Az anyagnormakrol...

ben két ismeretlent tartalmazo egyenletet kapnank,
mely Gnmagaban megoldhatatlan. Ezért ilyen esetben
az alabbi képletet hasznaljuk:

B Ws T =
20 =1n-v + — 4 (n-1) b, (7)
100
ahol  n = a firészaruszelvények szama,

v = a flirészaruszelvény légszaraz alla-
potra szamitott vastagsaga,

m — a talméret 9/¢p-0os nagysaga,

b = a vagasrés szélessége.

A képlet elsé tagja (n.v) a légszaraz fiirész-
aruk vastagsagi méreteinek Osszegét jelenti. Ha a vas-
tagsagi meretek kiilonbozék (vegyes pengebeosztis
esetében) ez a tag igy alakul:

NV = Ny-V1 + Ng*Vg + NgTgt+++«+ny-vy (8)

Ebben az esetben tehat az egyenld vastag fiirész-
aruk vastagsagi méretét egyenként szorozzuk a hozza-
juk tartozo darabszamokkal és az igy kapott rész
szorzatokat Osszegezziik.

' M« N

100

A masodik tag az n.v-re szamitolt

talméreteket adja. A kotelezoen betartando tulmére-
teket szabvany irja elo.

A harmadik tag pedig (n—I1)b a résbhioségek
osszegét viszi bele a szamitasba.

Végeredményben tehat a X'» a megengedett mi-
nimalis szélességli flirészarut vagé pengék egymastol
valo tavolsagat (belvilagat) jelenti.

Manapsag ezeket az elemeket (d, sz, 2'») mar
nem szamitas uatjan hatarozzuk meg, hanem nomo-
grammok segitségével kozvetlen leolvasassal. A kor
analitikai egyenlete ugyanis, ha kozpontja Osszeesik a
kordinata rendszer kozpontjaval, (a?-4b*=d*) meg-
egyezik Pythagoras egyenletével (X.2 + 22 = d2) és
ez az egyértelmiiség lehetové teszi a 4. alatti 0Ossze-
fliggés nomogrammban val6é abrazolasat, majd a Xw
¢s sz értekek kozvetlen leolvasiasat az ordinata és
abszcissza tengelyeken, A nomogramm tehat lényege-
sen leegyszeriisiti és meggyorsitja az eljarast és azt
foleg az iizemek részére jol hozzaférhetové teszi. Saj-
nos, helyszitke miatt e cikk keretében nem foglalkoz-
hatunk részletesen a nomogrammos médszerrel, amely
pedig gyakorlati jelent6ségénél fogva tobb figyelmet
érdemelne.

Ha a szelvények szélességi méreteit meghataroz-
tuk, azok teriiletének, vagy akar a kitermelhets fi-
részaru kobtartalmanak kiszamitasa egyszerii szorzasi
miivelettel torténik. A kihozatal megallapitisa vé-
cett az igy nyert teriiletet, vagy ha haromdimenzios
rendszerben szamolunk, kobtartalmat osztani kell a
ronkszelvény teriiletével, illetve kobtartalmaval. (Lasd
2. és 3. egyenleteket.)

Ad b) A ronk alaki tulajdonsdgai igen sok kér-
dest vetnek fel. Tagabb értelemben azt, hogy vajjon
a szamitott anyagnormak egyezhetnek-e a termeléskor
ténylegesen elérhet6 anyagnormakkal? Erre a kér-
désre nemmel kell felelni. A kihozatali szamitasok
ugyanis azon a feltételezésen alapulnak, hogy a ronk
alakja szabalyos csonkakup, esetleg forgé paraboloid,
holott a valésagban ilyen szabalyos ronk nincs. A ki-
szamitott kihozatali értékeket tehat mindségi tényezo-
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vel kell megszorozni, () amely az elérhets (gyakor-
lati) kihozatal (K. ) és a szamitott (elméleati) ki-
hozatal (K,, ) hanyadosaval egyenlo,

" K gy

H_]?;“ Kyy:MKﬁ ‘9)

IL

A mindségi tényez6 meghatirozdsa probavaga.
sok atjan torténik. Meghatarozott pengebeosztisra és
ronkatmeérére kiszamitjuk az elméleti kihozatalt (K,)
és kilonb6z6 mindségli ronkok felfiirészelése utan
pontosan felmérjiik a nyert firészarut. (K,) A
« tényezo igy a 9. képlettel kiilonféle ronkming-
ségekre meghatarozhato.

Ami most mar a # tényezé értékét illeti, ez
annal jobban kozeledik a # = 1-hez, minél szabalyo-
sabb alakt ronkoket fiirészelink fel. Szabalytalan
alaki ronkok esetében # ™ 09. Ha tehat az elmé-
leti kihozatal 709/¢, II1. o. ronkoket fiirészeliink és
w értéke pl. 0.9, akkor a gyakorlati kihozatal mind-
ossze 70. 0.9 = 639 lesz. Ennek a szimnak a re-

. - |
ciprok értéke = L1.587

0.63
mat. Ebben az esetben tehat 1.587 m® ronk kell 1 m?
fliirészart kitermeléséhez.

adja az anyagnor-

Ad ¢) A ronk atméréje és mérési modja, mint
befolyasolo tényezd szintén rendkiviil jelentés és osz-
szeliigeg a ronk alaki tulajdonsigaival. Kéztudomas.
hogy a ronkok atmérdje a térész felé nagyobbodik, a
csucs felé pedig csokken. A kihozatal szamitasa szem-
pontjabol az atmérg valtozasat folyéméterenként vesz-
szitk tekintetbe és a ronk folyométerenkénti vastago-
dasarol beszéliink. A lombfaronkok esetében a folyo-
meterenkénti vastagodast 1 ecm-el vehetjiik egyenlének,
mert ez az értek a szamitasokat leegyszeriisiti és a
pontossag kovetelményeit is kielégiti. A masik kérdés
az, hogy a ronkatmérék koziil melyiket hasznaljuk fel,
a 2. illetve 3. szami egyenletek 7, illetve V' értékei-
nek szamitasahoz?

A kétdimenzios kihozatalszamitisi moédszer ese-
tén legtobbszor a cshesatmérét, tehat .,d“ minimu-
mot, kell szamitishba venni, mert szélezett szelvény-
aru termelésekor ez hatirozza meg a szelvényaru
szélességi  méreteit és ezen keresztiill a 2. egyen-
letben szereplé ..t értéket. Ebben a mddszerben fel-
tételezziik, hogy a termelt fiirészaru egyenlé hosszi.
Tudjuk, hogy ez nem igy van, azonban a szdmitas le-
egyszerusitése céljabol a filirészelés kozben oldalt be-
[épé flirészaru szamitisat mégis figyelmen kiviil hagy-
juk. Ennél a modszernél igen magas elméleti kihoza-
tali értekeket kapunk, melyeket a 9. képlet szerinti
alacsony # értékkel kell modositani.

Atmenetet képez a hiromdimenziés rendszer felé.
ha a 2. egyenletben szereplé ..t értéket (a fiirészaru
szelvényteriiletet) a cstcsatmérs, ezzel szemben a T
erteket  (korszelvényteriiletet) a folyométerenkénti
vastagodas figyelembevételével a kozépatmérs szerint
vesszilk szamitasba. Ebben az esetben a 2. egyen-
let nevezGjének értéke megnagyobbodik, ennek kovet-
keztében az elméleti kihozatal inkabb megkozeliti a
gyakorlati kihozatalt és nincs szikség olyan ala-
csony i értekre, mint el6z6 esetben. Kz a modszer ta-
gadhatatlanul pontosabb eredményekhez vezet, mintha
a csucsatmérot hasznaljuk, azonban ez is azon a fel-
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tételezésen alapszik, hogy a firészaru egyenlé hosszu
és ez a modszer legnagyobb hianyossaga.

A ronk oldalabél kikeriilé filrészarut csak a ha-
romdimenzios modszerek alkalmazasaval szamithatjuk
be a kihozatalba. A haromdimenziés modszerek tehat
kihozatalszamitas szempontjabol figyelembe veszik a
ronkok folyométerenkénti vastagodasat, és ténylege-
sen ugy kovetik a termelést, ahogyan az torténik. Két
kérdésre kapunk a haromdimenzios modszerek alkal-
mazasa révén valaszt éspedig egyreszt arra, hogy az
oldalanyag milyen ronkhossznal éri el a szabvanyok-
ban el6irt minimalis szélességet, masrészt pedig, hogy
az oldaldeszkakat, melyek a ronk alakjanal fogva ko-
nikusak, szélezés elott mennyiben sziikséges eldara-
bolni abbol a célbol, hogy a deszkdk szélesebb ré-
szébol szélesebb flrészarut nyerjiink és ezzel is ja-
vitsuk a kihozatalt.

Ami az elso kérdést illeti, a tekintethen a 4. és
7. egyenletekre kell tamaszkodnunk. Meg kell ha-

taroznunk, hogy  ugyanolyan szélesség  esetén
(sz, inivun = konstans) a csucsatmérore szamitott

2v értéket kiegészitver két, majd esetleg 4 szélso
furészaru vastagsagi méreteivel, az igy nyert 2'v-hez
mekkora ,.d“ tartozik. Tehat:

d = | 2"2+s22, ahol (10)
I = Z+ 20 + ——+b) (1)

Az egyenletben v’ az oldaldeszka tervezett szab-
vany szerinti  (légszaraz allapotra vonatkoztatott)
vastagsigat jelenti, mig a tobbi értékek megegyeznek
a 7. egyenletben szereplé értékekkel. Ebbdl az
egyenletb6]l megtudjuk pl. azt, hogy ha 13 cm széles
szelvényarut termeliink 33 cm csicsatmérdjii ronkok-
bél, ennek a termelésnek Xv — 300 felel meg. Ha
a kovetkezo széls6 pengepart 25 mm vastag furész-
aru termelésére feszitjitk, akkor ehhez a két penge-
hez tartozé 2X'v érték 385 lesz (a 11. képlettel
szamitva, ha m =— 49y, b6 =— 3 mm), ennek a X'~
értéknek viszont a 10. egyenlet alapjan mar d = 38
cm ronkatméré felel meg. A ronk, melynek folyo-
méterenkénti vastagodasa 1 cm, azonban csak az 5-ik
méternél éri el a 38 cm vastagsagot. Ebbél az kovet-
kezik, hogy a belép6 oldaldeszkakat, ha azok vastag-
sagat 25 mm-re tervezziik, csak minimalisan 6 m
hosszi ronkok esetében vehetjitkk szamitasba. A 6 m
hosszit ronkokbol is azonban csak 1—1 db. 1 m
hosszli, 25 mm vastag 13 cm széles flirészara fog az
oldalanyaghd6l esni, mint a szelvényaru kihozatalba
beszamithato termék. A haromdimenziés modszer eld-
nyei tehat akkor érvényesiilnek jol, ha hossza ronko-
ket flirészeliink, melyeknek minél nagyobb a folyo-
méterenkénti vastagodasa és a ronk oldalab6l minél
vékonyabb fiirészarut termeliink. Ha el6z6 példaban
12 mm vastag szélanyagot termelnénk, akkor X'v =
— 331 lenne, aminek d — 36 felel meg. Ha a ronk
6 m hosszii, akkor 12 mm vastagsaghan mar 2 db
3 m hosszii 13 cm széles firészarut nyerhetiink.

Ami az oldaldeszkak eldarabolasat illeti a kiho-
zatal emelése céljabol, ezt a miiveletet csak szélezett
szelvényaru termelésekor lehet bevezetni, ezért itt a
szélezetlen aru termelésével kapcsolatban csak érinto-
legesen targyaljuk. A szélsé flirészaru szélességi me-
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reteit a ronk folyomeéterenkénti vastagodasanak meg-
feleléen az 5. egyenlettel szamitjuk ki, ha valto-
zatlan X'v érték mellett a ,,d*° értéket a folyométe-
renkénti vastagodassal noveljik. Igy kiszamithatjuk
pl. azt, hogy egy 30 cm csticsatmér6jii, 6 m hosszi
ronkb6l termelt 10 c¢m széles firészaru szélezetlen
allapotban a csucstol szamitott 2 m tavolsagra 14.6
cm, 4 m tavolsagra 18,6 cm, 6 m tavolsagra (toresz-
nél) 22.2 em szélesen fog esni. A kihozatal tokozasa
céljabol az ilyen hurmetszésii firészarut, melynek
konikussaga joval meghaladja a ronk folyometeren-
kénti vastagodasat (szemben a sugarmetszést furész-
aruval, ahol azzal tobbeé-kevésbbé megegyezik), szé-
lezés elott el kell darabolni. A kihozatal akkor lesz a

legmagasabb, ha az eldarabolas a firészaru felso
harmadaban torténik. A felhozott példaban tehat a

cstesban 10 em széles 6 m hosszi flrészarut szélezés
elott 1 db 10 em széles, 2 m hosza és egy db 14 cm
széles 4 m hossza farészarura kell eldarabolni és a
szélezést csak azutan elvégezni.

Ad d) A firészaru wvastagsiga és szélessége av.
anyagnormak megallapitasanak donté tényezoi, A fi-
részaru vastagsaga (wv) hatarozza meg ugyanis a
2 érteket, illetve a 7. egyenlet szerint a 2
ertéek kialakitasaban a legnagyobb szerepe van. Adott
ronkatmérd esetén pedig meghatarozott szélességhez,
meghatarozott X'v érték tartozik (Lasd 6. egyen-
let). Az anyagnormak megallapitasakor arra kell to-
rekedni, hogy minél nagyobb 9/g-ban termeljiink fo-
valasztékot és minél kisebb 9/¢-ban mellékvalasztékot.
Fovalasztéknak nevezzilk azt a firészarut, amely az
,,$2° minimumhoz tartozd X'v értéken Dbeliil termel-
het6, mellékvalasztéknak pedig azt, amelyet Xv ér-
téken kiviil farészeliink. Az anyagnormak megallapi-
tasakor akkor jarunk el helyesen, ha a fovalaszték
X' szerintl Gsszvastagsaga a 2"v értékben maradék-

talanul foglaltatik, ha tehat X'» = X ebben az
esetben az 5. és 7. egyenletek alapjan
TR R s

N + (n-1) b = Jd® — 522 (12)

100
Ha azonban ebben az egyenletben ,.d értéke akar 1
cm-rel megvaltozik, akkor a fovalasztékra szamitott
kihozatali 9/y visszaesik, a mellékvalaszteké pedig
emelkedik. Meghatarozott ronkatméro esetén tehat a
legalacsonyabb anyagnormat akkor kapjuk, ha a fo-
valaszték pontosan elhelyezheté a X' v tartomanyban.
Pl. 30 e¢m cstuesatméroju ronkok felfiirészelésekor, ha
s”.in — 13 ecm, ennek az 5. egyenlet alapjan
270 mm X'ov érték felel meg. A 7. képlet sze-
rint tehat, ha m 49/, b = 3 mm és 30 mm v. fu-
részaru termelését tervezziik:

4.30-.-n
100

30 n + 4 (n-1) 3 = 270, es

n—=—"7T.98

ebben az esetben 8 db. 30 mm vastag flrészarut ter-
melhetiink, melynek 270,6 X'v érték felel meg. Az
5. sz. egyenlettel szamitott 2'v — 270 értéktsl 0,6
mm-rel tér el, ami gyakorlatilag elhanyagolhato,
mert a 2'v tlirési hatarértékein =+ 19/p-on beliil esik.

A XYv és 2v kozotti Osszefiiggést a 2.
abra mutatja, d atmér6 esetén X'v = Xv, Ha d-t
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noveljiik, d helyébe d, lép, akkor X' > X" vneél, ami-
nek kovetkeztében t, - ¢, szelvényteriiletek kiesnek
a fovalaszték kihozatalabol, tehat az anyagnorma
emelkedik. Ilyenkor a févalasztékot képezé szélso fii-
részaruk szélessége sziikségteleniil a megengedett leg-
kisebb .5z érték fole emelkedik, sz > sz minimum.
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hetoségeink vannak:

feltétel kielegitéseére az alabbi le-

Meg kell allapitanunk, hogy

l.a X értéknek milyen fiirészvastagsag felel
meg legjobban.

2.a Xv értéket paros szamu, vagy paratlan
szamu fiirészaruval tudjuk-e legjobban meg-
kozelitemi?

3. sziikséges-e vegyes méretii pengebeosztast ter-
vezniink, amire akkor keriil sor, ha paros.
vagy paratlan pengebeosztassal nem tudjuk az
elébbi (2. alatti) feltételt kielégiteni.

Ad e) A fiirészaru alaki tulajdonsagaira az anyag-
norma megallapitasanal kétféle szempontbol kell te-
kintettel lenniink. A firészaru konikussagaval mar a
ronk alaki tulajdonsagaival kapesolatban foglalkoz-
tunk. Anyagnormaszamitas szempontjabol a megva-
lasztott modszert illetéen igen nagy kiilonbseget okoz
az, hogy a fiirészarut szélezve, vagy szélezetlemiil kell
termelniink. A szélezett flreszaru anyagnormait a
mar targyaltak alapjan feltétleniil haromdimenzios
modszerrel kell meghataroznunk, mig a szélezetlen
fiirészaru anyagnormai a gyakorlathan elérheto pon-
tossag hatarain beliil a joval egyszeriibb kétdimen-
zi6s modszerrel is meghatarozhatok. A szélezetlen fii-
részaru mérése ugyanis hosszkozépen torténik, a ronk
mérése szintén. A ronk folyométerenkénti vastago-
dasa okozta szélességbeli kiilonbségeket a fiirészaru
meérési modja gyakorlatilag kielégité modon kiegyen-
liti. A ronkok rendszerint rovidek, (2.50—4 m). A
termelt firészaru pedig viszonylagosan vastag. A sze-
lezetlen flirészaru anyagnormaszamitas modszerenek
megvalasztasakor ezeket a szempontokat figyelembe
kell venni.

Ad f) A filirészaru mérési modja az elobbiek
szerint szélezetlen flirészaru esetén elonyt jelent, azon-
ban miutan a meérés nem egyseges, a szamitott erte-
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kek sem folyamatosak. Az MNOSZ 6785—>52. sz. sze-

rint ugyanis a szélezetlen fiirészaru szelesseget 40
mm vastagsagig hosszk6zépen, a keskenyebbik lapon
kell mérni, 41 mm-to] felfelé azonban a keskenyeb-
bik és szélesebbik lap szamtani kozéparanyosabdl kell
képezni. Ez annyit jelent, hogy az anyagnorma a ronk-
atmeéro fiiggvényében a 40 mm-es szelvényaru pont-
jan torést mutat, 40 mm-en alul viszonylagosan ma-
oas, mig azon feliil alacsony. A kihozatali értékek vi-
szont 40 mm-en alul viszonylagosan alacsonyabbak,
mint 40 mm-en feliil. Ez a koriilmény a szélezetlen
flirészaru anyagnormainak szamitasi modszerében ne-
hézségeket okoz, mert a szelvényteriiletek szamitasat
kétféele eljaras szerint kell elvégezni éspedig: 40
mm-en aluli szelvényaru esetén csak a keskenyebbik
lap szélességét kell meghatarozni, azon feliil azonban
mindkét lap szélességi méretét ki kell szamitani.
Ad ) A szelvényaru tilméretet az

Zk

m = — (B—18) (12)

az alkalmazando

|

képlettel szamithatjuk, ahol m.
tulméret 9/p-ban
Zn — a huriranyu dagadas netto 9/p-a,
R — a rosttelitettségi nedvességtartalom netto 9/p-a.
Mivel azonban a Z, és R értékek fafajonkeént
valtozoak, a talméret is fafaj csoportonként valtozik.
A talméretek nagysagat szabvany irja el6, a lomb-
flirészarut a szabvany harom kategoriaba sorolja, 4,
5 és 7% talmérettel. Ez az anyagnorma szamitasa
szempontjabél annyit jelent, hogy a szamitasokat ha-
rom modozatban kell elvégezni, mert az ,,m"™ érték a
2'v meghatarozasanak egyik tényezéje (lasd 7.
egyenlet). mar pedig mint lattuk X'v minden
valtozasa az anyagnorma valtozasat vonja maga utan.
Ad h) A résboség, mint ismeretes, a pengevas-
tagsag és a féloldali terpesztés keétszeresenek osszege.

Tehat
b-=—a4 2t ahol b = a résboseg (13)
@ — a pengevastagsag,
t — azegyoldali terpesztes.

Ebben az egyenletben

a = 00012 L + 0,6 (i4)
L a penge hossza.

A terpesztés mértéket lombosfa szelvényaru termelése
esetén 0.6 L 0.6 — 1.2 mm-re felvéve, ,,b" érteket
az anyagnormak kiszamitasanak céljara egysegesen
A mm-ben allapithatjuk meg. amikor mar a keretek
megengedett oldalmozgasabol (1 mm) eredd ressze-
lesitést is figyelembe vettiik.

Ad i) A flrészelés modja. Végiill meg kell em-
lékezniink a vagasmodrol is, mert egészen mas mod-
szerrel kell meghatarozni az anyagnormakat élesvagas
és megint mas modszerrel a prizmazas esetén. Mig
élesvagas esetén, foként a szélezetlen fiirészaru ter-
melésekor egyszeriiség kedvéért tekintetbe johetnek a
kétdimenzios modszerek is, addig a prizmavagas
anyagnormait mindig haromdimenzios modszerrel
kell megallapitani. Ezzel azonban ez alkalommal bé-
vebben nem foglalkozunk, mert a lombfatiireszarut
altalaban és tilnyomé részben élesvagassal termelik.
Annyit azonban mégis meg kell allapitani, hogy a

{
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prizmas mennyiségi kihozatala alacsonyabb (anyag-
normaja magasabb), mint az élesvagasé, ha mindkét
esetben azonos vastagsiagi méretii anyagot termeliink.

Miutan végigmentiink azokon a tényezékon, me-
lyeket az anyagnormak megallapitasakor tekintetbe
kell venni, térjiink ra a szélezetlen lombfafiirészdru
keretfirész anyagnormdinak kérdésére.

Az ilyen feladat megoldasakor legfontosabb a
modszer helyes megvalasztasa. Az elézéek folyaman
felvazoltuk az alkalmazhaté mddszereket, most meg
kell allapitanunk, hogy ezek ké6ziill melyik alkalmas
céljaink elérésére. Alapvets kovetelmény, hogy az al-
kalmazott eljaras minél egyszeriibb legyen, pontos-
saga pedig a termelésben elérhetd pontossaghoz iga-
zodjeék.

A szélezetlen lombfafiirészaru mérése hosszkozé-
pen torténik, a ronkck meérése szintén. A szelvényte-
riilletek és a ronk korszelvénye tehat azonos atmérdre
vonatkoztathatok. Ez igen nagy elényt jelent és a két-
dimenzios modszer alkalmazisa mellett sz6l. Most
vizsgaljuk meg, hogy adott esetben a kétdimenzids
modszer milyen el6nyokkel, illetve hatranyokkal jar:

Nyilvéanvalo. hogy adott esetben nincs sziikség
arra. hogy a flrészaru szélességi méreteit a csticsat-
méro alapjan szamitsuk. A szélezetlen flirészaru szé-
lességi méretét a kozépen mért szélessée hatirozza
meg. tehat anyagnorma szempontjabél a szelvényte-
ruleteket is a kozépen mért szélességek alapjan sza-
mithatjuk. Ebb6l kovetkezik: hogy a ronk kéorszel-
venyteruletét is a kozépen mért atmérdvel kell képez-
nink. Ez az oka annak. hogy a lombfa ronkoket a
ronktéren. ellentétben a fenyéronkkel nem a csiicsat-
mero. hanem a kozépatmérs alapjan kell vastagsigi
osztalvokba sorolnunk.

Sziikségessé teszi-e a haromdimenzids médszer
alkalmazasat a filirészelés kozben oldalt termelt fii-
reszaru szambavétele? FErre a kérdésre hatarozott
nemmel valaszolhatunk. Amint tudjuk. a lombfaron-
kok hossza az él6fa alakia miatt r6videbb, mint a fe-
nvoronkokeé. a készarut is talnyomoérészt részben ro-
vid hosszakban dolgozzak fel (pl. a batoriparban).
A ronkok atlagos hosszat hazai viszonvlatban leofel-
jebb 3 m-ben tételezhetiiik fel. A ronkok folvéométe-
renkénti vastagodasa az 1 cm-t tobbnvire nem haladia
meg. a vastagodas tehat leefeljebb 3—4 em. ha fi-
evelmen kiviill hagyjuk a ronk terpeszét. amely fii-
reszaru termelésre a ronk oldalan csak kivételes ese-
tekben hasznalhaté fel. mert tobbnvire bordas. sza-
balvtalan novési. Dontden esik latha a termelt fii-
részaru vastagsaca. Lombfaftirészarut ugvanis a sziik-
seglet alanian igen kis szazalékban termeliink 25
mm-en aluli vastagsagban. HozzavetSleges meokozeli-
tessel szamitva ez annvit jelent. hoov az oldalsg fii-
részarn képzodése akkor volna lehetséees. ha »-nek
a leovékonyabb flirésziru kétszeres vastaosioival no-
velt értéke a maximalis ronkatmérénél kisebh Tlenne.
Vaovis

20 + 23‘111in < dlna.x (13)

Ha pl. 40 c¢m kozépatmérdji 4 m h. ronkot fiirésze-
link és a furészaru szabvanyban elGirt minimalis szé-
lessége 13 cm, akkor ennek 378 mm Xv érték: felel
meg, 2 v = 2.25 4+ 24 = 58 mm,

dmax = 40 4 2.1 = 42 em. Nyilvanvalo,

hogy
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5378 -+ 58 > 420, mert 436 > 420,

tehat a két oldalso 25 mm vastag filirészaru termelése
nem lehetséges, kovetkezésképpen azokat az anyag-
normaszamitaskor nem lehet figyelembe venni. Ha
pedig ezt a szamitast egészen pontosan el akarjuk
vegezni, akkor a 4. és 7. szama képletek alapjan a

| vy ) S " ,
d = || | 20+ (2rmin + —=2 " 1 ony| 4 522 (16)
100
osszefiggéshbol — megallapithatjuk, hogy legalabb

-

d = 46 cm vastag ronkatméré sziikséges ahhoz, hogy
tovabbi oldalfiirészarut nyerhessiink. Ezt az Atmérét

FFES Fp

pedig a 40 cm kozépatméréjii 4 m hosszii lombfaronk
meg a torésznél sem éri el.

Hatra volna még annak a szempontnak a kiérté-
kelése, hogy szoba johet-e a fiirészaru eldarabolasa, a
kihozatal emelése céljahél. Ha ugyanis ez sziikséges,
akkor elkeriilhetetlen a haromdimenziés médszer al-
kalmazasa, mert a termelt firészaru kiilonb6zé hosz-
szusagokban esik, ami a térfogatszamitast feltétleniil
szilkségessé teszi. Azonban éppen a szélezetlen lomb-
fafiirészaru el6irt mérési médja folytan a kozépmé-
rel az egyes szelvényaruban el6fordul6 szélességi meé-
retek atlagat fejezi ki. Az eldarabolas tehat ebben az
esetben nem veszélyezteti az iizemts]l megkivanhato
pontossagot és ezért elhanyagolhato tényezs. Az eld-
rajzolas miivelete kozben elvéezett eldarabolasoknak
pedig a mindségi tényezében kell érvényre jutniok
(lasd 9. egyenletet), mert ezek kombinacidja oly
szamos, hogy azt magaba a modszerbe beleépiteni cél-
szeriitlen lenne. Sokkal célszeriibb ezt a tényezot mi-
noségi tényezoként kezelni annal is inkabb, mert ez
a tényezo ténylegesen a ronkanyag minGsége kovet-
keztében lép be a szamitasba.

Megallapithatjuk tehat, hogy a lombfirészaru
keretfiirészanyagnormainak a megallapitasara a két-
dimenzios modszer a megkivanhato miuszaki feltétele-
ket minden tekintetben kielégiti és éppen ezért egy-
szertisége kovetkeztében emellett kell aliast foglalni.

A kivitelezés természetesen szamos részletkérdest
vet fel. Elsosorban azt kell eldonteni, hogy az anyag-
normakat az Osszes firészarura, vagy csak a fova-
lasztékra szamitsuk. Ha a szabvanyok alapjan, a be-
szaradast is tekintetbe véve, a flrészaru minimalis
szélességét valamennyi fiirészaru vastagsag esetén, a
szamitasok céljara egyontetien 13 em-ben allapitjuk
mee (12 em - 1 em talméret). akkor ennek a mini-
malis szélességnek megfelelo X tartomanyban elhe-
lvezhetd fiirészarut fovalasztéknak kell tekinteni. A
X érték természetesen ronkatméroként valtozni fog.
A Ywv-n kivileso szelvenyarut. amely széldeszka va-
lasztékot képez (csak az egyik lapjan farészelt) fi-
oyelmen kiviil hagyjuk. Az anyagnormakat tehat a
kobhozheto flrészarura vonatkoztatva kell elkésziteni.
mert ez a termelés elsoleges célja.

Tovabbi kérdeés. hogy pengebeallitasok szem-
pontjabol az egyenlé vastagsagi méretii furészaru.
vagy pedig a vegyes pengebeosztas alapjan szamit-
sunk., Nem lehet vitas, hogy tugy a sziikségletek kielé-
oitésére valo termelés, mint az osztalyozas, raktaro-
zas technologiai feltételei az azonos vastagsig mel-
lett szolnak. Ha példaul az iizem 48 mm vastag pallot
termel, minden tekintetben elonyos, ha azt egyideji-
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leg nem kell mas méretekkel kombinalnia. Es mégis
a kihozatal szempontjai néha sziikségessé teszik mas
meéretek egyideji termelését is, mert a ronkoket nem
all médunkban em-ként osztalyozni. Ennek az a ko-
vetkezménye, hogy ha valamelyik ronkvastagsigi ka-
tegoria (pl. 30—34 em @) legkisebb atmércjére (30
cm-re) kiszamitjuk a 2'v-t, és ezt a tartomanyt a fo-
valaszték maradéktalanul kitolti, vastagabb ronkok
(31—34 cm) felftirészelésekor a pengebeosztast nem
valtoztathatjuk. Ilyenkor a X’» allandé marad, (a
szélsG szelvényaru szélessége, .5z né), holott a meg-
nagyobbodott atméronek konstans ,,sz*“ értek melleit
nagyobb 2X'v érték felelne meg. A Yv—2X"v tar-
tomanyrész tehat a fovalaszték szamara kihasznalatlan
marad, ami a kihozatal romlasaban. (az anyagnorma
emelkedésében) jut kifejezésre (lasd 2. abrat).
Ilyen esetben elkeriilhetetlen a vegyes pengebeosztas
szamitasbavétele. Kiegészité méretiil a gyakorisagra
tekintettel célszerti a 25 mme-est valasztani, amikor az
fovalasztéknak tekintendS. 25 mm-es mérettel azon-
ban (lasd a 16. képletet) csak 60 mm-es kiilonb-
ségeket (2.25 - talméret J- résbéség) tudunk ki-
egyenliteni. tehat ezt a megoldast csak akkor hasz-
nalhatjuk, ha 2X» 2'v £ 60. Ezért mas meg-
ocondolasok is sziikségesek. Ezek kozé tartozik a vas-
tagsagi méret helyes megvalasztasa az adott ronk-
atmero és erre szamitott 2 alapjan, annak eldon-
tése, hogy paros, vagy paratlan szami szelvényarut
termeljiink-e, végiil szitkség van-e vegyes pengebeal-
itasra, tobbféle meéret kombinalasara.

A szamitasokat éppen a X' 2"+ kiilonbseég
miatt minden ronkatmércre el kell végezni 20—50 cm
kozépatméro kozott centiméteres fokozatokkal. Ugyan-
ccak el kell végezni valamennyi firészaru vastagsagra
is, tehat 19, 22, 25, 30, 35, 40, 45, 48, 58, 68, 78,
88, és 98 mm-re. A lombfaronkoket azonban a gya-
korlatban 5 cm-es fokozatonként osztalyozzak éspe-
dik a kozépatmeéro alapjan az alabbi vastagsagi osz-
talyokban: 20—24, 25—29, 30—34, 35—39, 40—44,
45—49 cm. Ezért az anyagnormakat a gyakorlat
sziikségleteinek megfeleléen a cm-es beosztas mellett
ezekre a vastagsagi osztalyokra is ki kell szamitani.
Feltételezve, hogy az egyes vastagsidgi osztalyokon
beliilles6 ronkatmérck eléfordulasa egyenletes, ezt a
szamitast matematikai atlagolassal végezhetjiik el.

Ami most mar az anyagnormak megallapitasa-
val jaro munkafazisokat illeti, azokat az alibbiak
szerint lehet felvazolni:

1. Megallapitjuk a szamitas elemeit éspedig:

A minimalis flrészaruszélességet ((sz,i, ), me-
lyet a szamitas céljaira vastagsagi méretekre tekintet
nélkiil 13 em-ben vehetuink fel, amikor abban mar 1
cm talmeéretet is szamitasba vettiink.

A talméretek (m) az errevonatkozé szabvany-
tervezet szerint:

biikkfa, gyertyan, hars esetében 7%/
nyar, platan, korte, barkoca, herke-

nye, nyir, juhar, éger, fiiz eseté-

ben 2%/0
tolgy, cser, koris, dio, szil, cseresz-

nye, szelidgesztenye, akac, eperfa

esetében 49/¢
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A résboséget (b) a rendelkezésre allo pengemé-
retekre tekintettel egységesen 4 mm-ben szamitottuk.

2. A szamitas legfontosabb eleme a X' v, me-
Iyet a 6. képlettel minden ronkatmérére meg kell
hataroznunk 20—50 cm-en belil allando6 sz, ; = 13
cm érték mellett. Ezzel rendelkezésiinkre all az a tar-
tomany, melybe a fovalasztékot kell betervezziik.

3. Az egyes ronkvastagsagi osztalyok legalacso-
nyabb atméréibo]l kiindulva (20, 25, 30, 35, 40, 45
cm) megallapitjuk, hogy a 7. keéplettel kiszami-
tott 2"'v érték melyik és hany darab (n) furészaru
vastagsagl meret esetén kozeliti meg legjobban a 6.
képlette] szamitott 2’ értéket. Ahol 2X'v = 2w
ott kapjuk a legmagasabb kihozatalt, vagyis a legala-
csonyabb anyagnormat. Itt kell mérlegelni, hogy pa-
ros, vagy paratlan flrészaru termelése esetén koze-
litjik meg inkabb a 27°v = X' v feltételt. Mellesleg
jegyezzilk meg, hogy péaros flrészaru esetén a ko-
zépso két furészaru bélatvagott. paratlan esetén a
kozépso egy furészaru bélkozbenzart lesz.

4. Az igy megallapitott pengebeosztassal termel-
het6 firészaru minden darabjanak meg kell allapita-
nunk a szélességi meéretét (sz) az 5. képlettel a
ronkvastagsagi osztaly minden atmérojére. 40 mme-en
feliill a szélességi méreteket a keskenyebb és szélesebb
lap atlagabol kell képerni.

5. A kiszamitott (sz) érték alapjan meghataroz-
zuk a szelvényteriiletek Osszegét (), majd ezt eloszt-
juk a ronk kozépatmérd szerinti korszelvénytertlete-
vel (T) és a 2. képlet alapjan megkapjuk a kiho-
zatalt. Ennek a reciprok értéke (lasd 1. képlet)
adja az anyagnormat.

6. Ezeket a szamitasokat minden ronkvastagsagi
csoporton beliil az Gsszes furészaruvastagsagra el kell
vegezni. A ronkvastagsagi csoporton beliill az egyes
ronkatmérckre (pl. 20, 21. 22, 23, 24 cm-re) kisza-
mitott anyagnormaértékekbol szamtani kozépértekeket
képeziink. Anyagnormaként a legalacsonyabb értéket
kell elfogadni, fel kell azonban jegyezni, hogy az
milyen szelvényaruvastagsagegal, tovabba paros, vagy
paratlan szamu szelvényaru termelése tjan érheto el.

7. Az eredményeket tablazatba foglaljuk, mely-
nek baloldalan egymas alatt a ronkvastagsagi cso-
portokat, fejrovataiban pedig a szelvényaruvastagsa-
ookat tiintetjik fel. A keresztezési mezonyokbe keriil-
nek az anyagnormaértékek, esetlee a kihozatali érteé-
kek is.

8. Véguill megallapitjuk a 9. képlet szerint a kii-
[onféle mindségti ronkokre vonatkoztatott # tényezoket,
melyeket a tablazat aljan kozliink.

Az igy megallapitott anyagnormakat az iizem
termelésének 9/p-os aranyaban veszi szamitasba (fu-
részaruvastagsagonként és ronkvastagsagi csoporton-
ként) vagyis pl. ha 30—34 cm vastag tolgyronkok-
bol 509/p 25 mm v, 409/p 48 mm v. és 109/ 78 mm
v. szelvényarut termelt, akkor a megfeleld normaér-
téekeknek is csak azonos 9/p-at veszi alapul és az igy
nyert 9/p-okat Osszegezi.

A felsorolt munkafazisok koziil a leghosszadal-
masabb a 2. alatti X'v és 4. alatti ,,sz* értékek meg-
allapitasa. Erre a célra nomogrammot hasznalunk,
amely szamitasok helyett egyszerii leolvasassal adja
az eredményeket. Ez az eljarast lényegesen meggyor-
sitja.
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Bar az anyagnormak megallapitasa és az alkal-
mazand6 pengebeosztas eloirdsa két kiilon feladat,
megis szoros oOsszetiiggés all fenn a ketto kozott, mert
mint lattuk, a jo anyagnormak biztositisa csak bizo-
nyos pengebeosztasok betartasa esetén lehetséges.
Ezért kell az iizemek felé ko6zolni azokat a penge-
beosztasokat is, melyeknél az elért anyagnormik a
legalacsonyabbaknak mutatkoztak. Ez azonban csak
tajékoztato jellegli lehet és nem azonos a pengebeosz-
tas eloirasaval, mely a sziikségletek alapjan és az
anyagnormaszamitas tovabbfejlesztéseképen hasonlé
moédszer kidolgozasa utjan torténhet meg. A penge-
beosztas eloirasakor az alkalmazott elveknek a mind-
ségl termelés iranyaba kell eltolédniok.

Ha az igy megallapitott anyagnormakat a ronk-
atmérok fiiggvényében grafikusan &brazoljuk, azt
fogjuk latni, hogy ugyanazon fiirészaru vastagsig esetén
az anyagnorma a ronkatméro novekedésével csokken.
A gorbe azonban korantsem egyenletes. A gorbe leg-
alacsonyabb pontjai azoknal a ,,d* értékeknél talal-
hatok, amelyeknél X'» — X»  Minél nagyobb az
eltérés a két érték kozott annal jobban emelkedik az
anyagnorma gorbéje, majd a kovetkezs flirészarupar
(2v) belépése a kiilonbséget kiegyenliti és ekkor az
anyagnormagorbe ismét visszaesik. Ez a torvénysze-
ruseg, amely flirészaru és ronkvastagsdgonként allan-
doan valtozik, sajnos, nem teszi lehet6vé a orafikus
kiegyenlités modszerének alkalmazisat. Az anyagnor-
mavonal tehat a parabolikus gorbe menetét ‘koveti, de
kozben allandéan és szabalytalanul kisebb-nagyobh
ingadozasokat mutat.

Jol megfigyelhetd ez a jelenséo a 3. Abran. ame-
lyen azt is latjuk, hogy milyen érzékenyen reagil az
anyagnormaerték a ronkatméré valtozasara. Pl. 30
mm vastag flrészaru termeléskor a

23 cm  ronknek megfeleld anyagnorma 1,98 m?®
25 cm < ronknek megfeleld anyagnorma  1.43 m?®
30 em & ronknek megfeleld anyagnorma  1.59 m?
3l em & ronknek megfelel6 anyagnorma 1,36 m?®
46 cm < ronknek megfeleld anyagnorma  1.39 m?®
48 ecm < ronknek megfelel6 anyagnorma 1,29 m?

Lathatjuk tehat, hogy egészen kozelfekvs ronk-
atmeérok ellenére az anyagnormaban milyen nagy kii-
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Ionbségek mutatkoznak és ez mindenkit meggy6zhet
az osztalyozott ronktér anyagtakarékossagi jelentdsé-
oérol.

N
m~ Anyagnarma grafikon.
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Az anyagnormak helyes megallapitisa komoly
miuszaki feladatot jelent. De csak ezen az tton érhet-
juk el azt a célt, amit az anyagnormaknak a terme-
lésben biztositaniok kell. A feliiletesen megallapitott
anyagnormak oly sok zilirzavart okoznak, hogy a kér-
dés tudomanyos megoldasanak elStérbe kell keriilnie.
Uzemeink a miiszaki alapokon nyugvé anyagnormak
segitsegevel pontos mutatészamokhoz fognak jutni.
De egyben ez az els6 lépés a.tervszeri minGségi fii-
reszarutermelés felé is, mert erre kell raépiteniink a
korszerli pengebeosztas rendszerét, mellyel azonban
ez alkalommal nem foglalkozhatunk.



A, Faipars kiilfoldi visszhangja

A ,Fertigungstechnik®“ Berlinben
megjeleno NDK-folyoirat 1954. feb-
ruari szamaban megjelent Salamon
Marian mérnoknek a Faipari Kutato
Intézet tudomanyos munkatarsanak
tellabol a ,,Faipar® 1952. 3. szama-
ban lekozolt cikke feljes terjedelms-
ben. Emlékezetes meég, hogy a Ma-
gyar Tudomanyos Akadémia 1951.
évi Kkongresszusan a 100° alatti és
feletti homersékleten folytatott fa-
anyagszaritas ujabb eredményeinek
nyilvanossagra hozatala, faipari ko-
rokben milyen feltinést keltett. A

néemef folyoirat — mint a szerkeszto
eloszavabol megtudjuk — mar ko-

rabban ismertette a cikk referatu-
mat. Olyan élénk érdeklodés mutat-
kezott az olvasék korében a magyar
kisérleti eredmények bévebb ismer-
tetése irant, hogy az egész cikket le-
hoztak. Valosziniileg érdekli az ol-
vasokat, hoegy a 100°
tasck fteljes diagrammjai koziil a
buikkanyagra vonatkozo kozléssel
sck nagyipari allamot megeloztiink.

A ,Faipar“ olvasoival szivesen ko-
zoljuk ezt a hirt, mert biiszkék va-

feletti szari-

gyunk arra, hogy a mi tudésaink,
muszaki értelmiségiink eredményeire
a kulfoldon is felfigyelnek.

Az a megtiszteltetés, hogy folyd-
iratunkban megjelenéd tudomanyos
ertekil tanulmanyokat kiilfoldi lapok
is atvesznek, egyben felelgsségiinket
is alahuzza és arra kotelez, hogy
tovabbfolytassuk a faipari miiszaki
es tudomanyes kutatast, amellyel
nemcsak sajat iparunk fejlodését se-
gitjilk, hanem hozzajarulunk a tébbi
haladé népek altal elért eredmé-
nyekhez is.
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A fa miszaki tulajdonségainak Javitasa lemeztechnikai eljérésokkal
Rétegelt tablak

PALLAY NANDOR dr. egyetemi tanar

Reétegelt tablak alatt értjiik az olyan félgyartma-
nyokat, amelyek harom részbél allanak, nevezetesen
az egymassal azonos oOsszetételi also és felsé borité
reteghol és a kozépsé G. n. maghbdl. ‘A rétegelt tablak
az asztalosiparban (butor- és épiiletasztalos) nyernek
felhasznalast, készitenek beldlitk asztallapokat, ajto-
lapokat, de kiilonleges esetekben szolgalhatnak szige-
telési célokra és falboritasra.

A rétegelt tablak készitésénél mar nemcsak a
muszaki tulajdonsagok javitasa a cél, bar elsGsor-
ban arra toreksziink, mégis a miiszaki tulajdonsdgok
javitasa mellett igen komoly gazdasagi okok, anyag-
takarékossagi megfontolasok jutnak elétérbe. A kii-
lonboz6 célokra felhasznalt rétegelt tablak egymassal
megegyeznek az altalanos felépitésben. A mag szer-
kezete szerint beszélhetiink lécmaggal, furnirmaggal,
hullambetétes furnirmaggal és forgacsmaggal felépi-
tett retegelt tablakrol. A rétegelt tabla elnevezést
csak gyijtofogalomnak szanom, s ide tartoznak
a gyakorlatban koézismert butorlapok, ajtolapok és a
szigetelolapok 1is.

A javito eljaras célja az, hogy az eloallitott
készitmény homogénitasat noveljik, elsésorban is
azért, hogy a fa higroszkopos tulajdonsaga kovetkez-
tében természetszeriileg bekovetkez6 oOsszeaszas eés
dagadas, tovabba vetemedés veszélyét csokkentsiik.
Ebbél a szempontbol legfontosabb a bels6 mag ki-
képzése, azonban barmely formaban is késziljon
a mag, annak az elvnek kell érvényesiilni, hogy az uj
készitmény homogénitasa novekedjék és ugyanakkor
fokozottabb mértékben érvényesiiljon a takarékos-
sag elve is, azaz a bels6 mag kialakitasara csak
kevésbbé értékes fafajokat és alarendeltebb minoségu
valasztékokat szabad felhasznalni. Ez a torekvés ered-
ményezte tulajdonképpen tobbek kozott a hullam-
betétes és a forgacsmagbol késziilt rétegelt tablakat,
ugyanis az els6 esetben a bels6 mag alapanyagat
furnirhulladékbol késziilt hullambetét alkotja, a ma-
sodik esetben pedig, idézve az MNOSZ sorait, meg-
felels kot6anyagba foglalt faforgacs, gépgyalu, maré
stb. szerszamok alol kikeriilo eselék nyer alkalma-
zast. A rétegelt tablaknal, és kiilonosen pedig a fal-
boritasra, szigetelésre késziilo lapoknal a homogeénitas
szem el6tt tartasa mellett a porustérfogat emelése
kell, hogy feladatunkat képezze, tehat nemcsak a
higroszkopossag kovetkezményeinek  kikiiszobolése
a cél, hanem a fizikai tulajdonsagok, nevezetesen
a hé- és hangszigeteloképesség novelése is. A javitas
mértéke természetesen minden esetben, foként a belsé
mag kialakitasatol fiigg. A rétegelt tablak (asztalos-
és buatorlapok) miiszaki tulajdonsagai termeészet-
szertileg nem csupan a bels6 mag szakszer kialaki-
tasdnak fiigevénye, hanem ugyanakkor igen fontos
szerepet jatszik az also és a fels6 fedoréteg is. A javi-
tandé miiszaki tulajdonsagok szempontjabol egy-
altaldban nem kozombos, hogy milyen az also és fels6
fedéréteg felépitése els6sorban is a fafaj tekinteteben
és masodsorban pedig a szerkezeti megoldasbhan, ez
utébbi alatt értem azt, hogy nem kozombos pl. az

osszeaszas és dagadas mérséklése szempontjabdl,
hogy a fedérétegek egyszerii fedélemezbdl, vagy rost-
szerkezetileg lezart tobbrétii lemezbdl vannak-e ki-
képezve.

Miutan a rétegelt tabldk szerkezeti felépitését
tekintve, harom rétegh6l tevédnek oOssze, az alsé és
fels6 fedorétegbél és a maghdl, nyilvanvalé, hogy a
muszaki tulajdonsagok kialakuldsa szempontjabél
nem lehet kozombos a rétegek Osszekotésének modija,
helyesebben az 0sszekotésre alkalmazott kotSanyag
minosége. Végeredményben tehat a rétegelt tablak
muszaki tulajdonsagait csak a harom réteg szakszerfi
kiképzése és az onallo rétegek helyes Gsszekotése ha-
tarozza meg.

A rétegelt tablak valasztékai

Butorlapok. A butorlapokat régebben asztalos-
lapoknak (paneloknak) nevezték. A  buatorlapok
késziilhetnek lécmaggal, lemezmaggal, vagy furnir- -
bulladékbol eléallitott hullambetét-maggal és végiil
forgacsmaggal.

Butorlapok lécmaggal. A belsé mag lécekbél van
kiképezve, mégpedig tobbnyire lucfeny6bél, de lehet
hars-, nyar-, fliz- és égerfabéol is. Az alsé és felsé
boritoréteg, a vakfurnir anyaga hars, nyar, fiiz, éger,
biikkk és ‘esetleg kiilfoldi fafajok koziil az okumé.
A vakfurnir vastagsdga 2—4 mm, s rendszerint ha-
mozassal kesziil, a jobbmindségii lapokhoz azonban

hasznaljak a hasitott furnirt is. A fedérétegek késziil-
hetnek azonban tobbrétii lemezekbdl is, esetleg szin-
furnir boritassal.

A Dbitorlapok készitésének egymasutan kovet-
kez6 munkafolyamatai: deszkdk felvagasa lécekké,
lécek lappa valo enyvezése, megenyvezett lapok szari-
tasa, a lapok legyalulasa, a legyalult lapok keresztben
valo furnirozasa, a kész lemez szaritasa, szélezése és
csiszolasa. A munkafolyamat felsorolasa nem jelenti
azt, hogy részleteiben kivanunk foglalkozni a gyar-
tastechnologiaval, bar kétségtelen,  hogy a helyes
technolégia betartasa igen lényeges a miiszaki tulaj-
donsagok kialakulasa szempontjabol. Az egymasutan
kovetkez6 munkafolyamatok lerogzitése mellett csak
azokat a munkafolyamatokat ragadjuk ki, amelyek-
nek a betartasa, vagy be nem tartasa dontSen be-
folyasolja a kész butorlap miszaki tulajdonsagait.
Termeészetesen helytelen volna azt allitani, hogy pl.
csak a bels6 mag kialakitasanak technol6giaja a fon-
tos és a fedélapck szerkezeti kialakitasa és a harom
onallo réteg osszekotése kevésbbé fontos a miiszaki
hasznalhatésag szempontjabol. Ellenkezdleg, az egész
gyartasi technologia szakszeriiségén vagy szakszertit-
lenségén maulik a kész gyartmany értéke. Amikor
megis csak a bels6 mag kialakitasanak kérdésével
kivanunk részletesebben foglalkozni, tesszilk ezt
azért, mert a bels6 mag felépitése mutatja meg, hogy
mennyire sikeriilt a készitmény homogénitasat el-
erni, ami vegeredményben egyik igen fontos feladata
a javito-eljarasnak.
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A bels6 mag homogénitasinak novelése egyuttal
biztositékot nyujt arranézve is, hogy az Osszeaszas
és dagadas mértékét a legminimalisabbra csokkent-
sikk, és ami talan még fontosabb, hogy az egész butor-
lap vagy asztaloslap sikjaban a méretvaltozasok egy-
forma mértékben kovetkezzenek be. Minél kisebb
darabokbol allitjuk el6 a bels6 magot, annal kisebb
meérvu az alakvaltozas, és ha a bels6 magot ellentétes
szaliranya lemezzel lefedjiik, eyakorlatilag megsziin-
tetjilk a mag vetemedését. (L. 1., 2. abrat.)

1. dbra. Az asztaloslap Dbels6 magja vetemedésének
csokkenése a mag mereteinek kisebbitésével.

SN

2. abra. Asztaloslapok Ilecmaggal. a) egyszeri lemez-
boritéassal, b) tobbréti lemezboritassal.

A belsé lecmag kialakitasa. Sokat vitatoit kér-
dés a bels6 lécmag kialakitasa. Miutan a bels6 mag
képzésénél homogénitasra  toreksziink, sziikséges,
hogy az egymas mellé rakott lécek fafaja, éveviiris-
szerkezete, az évgyliriik futasa azonos legyen. Ha
minoségi termelésre toreksziink, akkor sugaras met-
szésu, vagy kozel sugaras metszést léceket ragasztunk
ossze. A lecek osszerakasanal nem lehet kozombos,
hogy az egymas mellé helyezett lécek mind allo vagy
tekve évgytrikkel birnak-e, vagy pedig rendszertele-
nil, az egyik allo, a masik fekvo éveylirlis és a ra-
kovetkezo léceknél az évgylirik elhelyezkedése at-
menetet képez az allo és a fekvo évgyuriik kozott. A
bels6 mag homogén kiképzésével azt akarjuk, hogy
az eloallitandé félgyartmany oOsszeaszasa vagy daga-
dasa minimalis és az egész lap teriiletén egyenletesen,
egyforman menjen végbe, ez pedig csak tgy érhetd
el, ha a bels6 maghan azonos évgyiri-lécek keriilnek
egymas mellée. Komoly hibanak tekinthets, hogy
a belsé mag kiképzésénél rendszerteleniil kovetik egy-
mast az allo, fekvo és a kb. 45° alatt hajlé évegyirik.
Tisztaban kell lenniink azzal, hogy a fa hdariranya
osszeaszasa vagy dagadasa kb. kétszer akkora, mint
a sugariranyué, ha tehat valtakozo évgyuriji lécek
keriilnek egymas mellé, a lécekbol kiképzett belsd
mag ,,dolgozasa®, Osszeaszasa és dagadasa nem egy-
forma, ez pedig végeredményben az asztaloslap, vagy
butorlap hullamosodasahoz fog vezetni. Elméletileg
tehat a bels6 magot (lécmagot) vagy tisztan fekvo,

tombot keretflirésszel
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vagy tisztan allo évgylrikbél kell kiképezni, illeto-
leg ilyen szerkezeti megoldas mellett kaphatunk csak
1gazan Jominoségu asztaloslapot. Természetesen a
gyakorlatban nehéz annak a megoldasa, hogy csak
sugaras metszésli szelvényeket hasznaljunk fel a bels6
mag kiképzéséhez, hanem sziikségszertien a hr-
metszesu deszkakbol kialakitott léceket is igen ol
hasznalhatjuk, csak arra kell iigyelni, hogy az egy-
mas mellé keriillo kb. 45°-0s éveyiiriikkel rendelkezd
léceket egymashoz képest ossze kell forditani.

Kétsegtelen, hogy a belsé lécmag kialakitasanak
fentismertetett modja kiilonleges technolégia  ki-
alakitasat igényli, de ismétlem, ha minéségi terme-
lesre toreksziink, ezt a szabalyt be kell tartani. Néz-
zik mar most, hogy a gyakorlatban alkalmazott
technologia mellett milyen mértékben tudunk a fenti
kovetelményeknek megfelelni. A régebbi idében
a bels6 mag kialakitasanal az aldbbi moédszert alkal-
maztak: a sugaras vagy huarmetszési deszkakat léc-
vago korfiirésszel megfelelé méretii lécekké filirészel-
tek, a felvagott léceket pedig erdsen fiitott helyiség-
ben asztalos-enyvvel lapokka enyvezték. A lap készi-
tésére szogvasbol késziilt keretet hasznaltak, amelybe
a megenyvezett léceket beraktak, és ha megtell,
osszeszoritottak. Az alapfa (mag) Osszerakasanal
ugyeltek arra, hogy go6csos lécek ne keriiljenek bele
és arra 1s, hogy a toldasok ne keriiljenek egymas
mellé. A mag kialakitasanak ennél a médjanal kony-
nyen kiviheté volt a lécek kivalogatdsa, mert a lécek-
nek a keretbe valo berakasa kézi erdvel tortént. Meég
fokozottabb meértékben biztositotta a homogén szer-
kezetli bels6 lécmag kialakitisat az az eljaras, ami-
kor a bels6 mag el6allitasara szolgald, s mindkét ol-
dalan gyalult és parhuzamosan szélezett deszkakat
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3. abra. Asztaloslapok kozéprétegeinek eldallitasa
tombenyvezéssel.

hideg enyvvel tombbé enyvezték. A tombenyvezés
hidraulikus sajtéban tortént — a kells nyomas el-
crese utan az egész tombot kengyelekkel és csavarok-
kal 0Osszehuztak (l. 3. abra). A kengyeles szorité-
val ellatott tombot az alkalmazott enyv mindséee sze-
rint 2—24 oraig allni hagytak, majd a megenyvezett
vagy blokkszalagfiirésszel az
enyvezésre meroleges iranyban a lécmag vastagsaga-
nak megfelelé meértékben felszeleteli¢ck. A felszelete-
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lest kovette a lapoknak kiszaritasa, mindkét oldalon
valo gyalulasa és végiil az also és fels6é rétezek ki-
alakitasa. A bels6 magnak tombenyvezéssel valo eld-
készitése kivaloan alkalmas arra, hogy a belsé mag
egyontetuségeét, homogén felépitését biztositsuk, mert
sokkal konnyebb a tisztan sugaras metszésti deszkak
osszevalogatasa, vagy a hurmetszésii szelvényeknek
egymasra valo forditasa, mint az egyforma évgyfirii-
szerkezettel biré lécek kivalogatasa (1. 4. abra).
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4, abra. A retegelt tabla magjanak készitése tombbé egyesitett deszkakbol.

A belso lemezmag kialakitasa. Emlitettik mar,
hogy az asztaloslapok készitésénel a multban a belso
magot nemcsak lécekb6l, hanem tombbé enyvezett
turnirokbol alakitottak ki, és igy tulajdonképpen az
asztaloslapok keszitésénél két eljaras alakult ki, ne-
vezetesen a lécmaggal és furnirmaggal ellatott aszta-
loslapok  készitésének modszere. Ma mar ritkan
készitenek asztaloslapokat tomoér furnirmaggal, ezt
a modszert felvaltotta a furnirhulladékbol készilt
hullambetétes butor- vagy asztaloslap készitése.

A rétegelt tablak altalanos térgyalésénél mar ra-
mutattunk arra, hogy a készitmény josaga a belsé
mag kialakitasanak modjatol figg és minél keske-
nyebb elemekbol van felépitve a bels6 mag (vakfa),
annal allandobb és annal tokéletesebb a készitmény.
lizt a feltételt nyilvan legjobban a furnirmaggal ki-
képzett asztaloslap elégitené ki a legjobban és ennek
ellenére ma mar felhagytak az ilyen felépitési butor-
lapok keszitésével. Knnek okat minden valdszintség
szerint abban kell keresni, hogy tul draga az eloalli-
tasa. kgyrészt maganak a furnirnak az eloallitasa is
koltséges munka, masrészt pedig a furnirlapoknak
tombbé valo enyvezéséhez igen sok kotéanyagra van
szikség, ami hozzaszamitva a tomb eloallitasi koltse-
oet 1s, meg lokozottabh meértekben emeli az onkoll-
segi erteket. kKgyebkent, ami a furnirtomb eloallitasi
modjat, technologiajat illeti, teljesen ugyanaz, mint
a tentiekben lattuk a lecmag készitésénel.

A butorlapok miiszaki tulajdonsagai

Miutan az asztaloslapok (buatorlapok) készité-
sének kimondott célja elsésorban is a higroszkopos-
saghol folyo tulajdonsagok, nevezelesen a dagadas
¢s osszeaszas mertekenek korlatozasa, eloszor is ezzel
a keérdéssel kivanunk foglalkozni. Az asztaloslapok-
hoz telhasznalhato fafajok, miutan talnyomoreészt
a fenyofelék és a lagyfak csoportjahoz tartoznak, faji
tulajdonsaguknal fogva is kisebb mértékben dolgoz-
nak, mint azok a keményfa-fajtak, amelyeket a mult-
ban nagyobbfeliileti buatorlapok kialakitasahoz hasz-
naltak. A rétegelt tablak miszaki tulajdonsagait,
gondolunk itt eloszor is az Osszeaszas és dagadas
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jelenségére, mindenekel6tt a belsé maghoz felhasz-
nalt fafaj, illetoleg bels6 mag szerkezeti felépitése
hatarozza meg. Az Osszeaszas és dagadas szempont-
jabol el6szor is a lécmaggal kiképzett asztaloslapok-
kal foglalkozunk. Azzal a ténnyel, hogy a belsé magot
rendszerint kis keresztmetszetii és lehetéleg azonos
futast (allo vagy fekvo évgytriji) évgytiriukkel ren-
delkez6 s jol kiszaritott lécekbol alakitjuk ki, mar is
meérsekeltik a bels6é mag meéretvaltozasat, és ami
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lalan a legfontosabb, a méretvaltozas az egyforma
szerkezeti felépités kovetkeztében az egész lapon beliil
kozel egyforma. Hasonlé jo eredmenyt eriink el, ha
a bels6 magot hurmetszésii deszkakbol alakitjuk ki,
felteve, ha a leceket szabalyszerlien, egymashoz for-
ditva helyezziik el. Tegyiik fel pl., hogy a belsd magot
csupa fekvo evgytliruju lécekbol alakitjuk ki, ez eset-
ben a butorlap vastagsagi iranyaban érvényesiilne a
sugariranyu osszeaszas, a butorlap szélességi iranya-
ban pedig a huriranyu osszeaszas, amely tudvalevéleg
kétszer akkora, mint a sugarirany( Osszeaszas vagy
dagadas mertéke. A fa sugariranyu és huariranya me-
retvaltozasa azonban nem érvényesiilhet szabadon,
mert a méretvaltozast lefogja, ezaltal mérsékli a belso
magra keresztbe enyvezett also és fels6 fedolemez és
ez a merseklé hatas annal nagyobb meértéki, minél
tobbrétegli egymasraenyvezett lemezbol keépezzuk ki
az also és fels6 fedorétegeket. A buatorlap vastagsagi

iranyaban — ha a belsé mag csupa fekvo évgytriik-
kel rendelkez6 lecekbol van kiképezve — a sugar-

iranyu oOsszeaszas, vagy dagadas érvenyesiil. A lap
vastagsaei iranyaban a lap méretvaltozasanak csok-
kenése a keresztben valé enyvezés kovetkeztében
jelentéktelen — a sugariranyu meretvaltozast nem
akadalyozza a vele kozvetlen szomszédsagban lévo
zarolap hariranya rétege —— és ezert szabadon érve-
nyesul a sugar- és a huriranyu réteg osszeaszasa vagy
dagadasa. Kz az oka annak, hogy az asztaloslapok
vastagsagi iranyaban az alkalmazott retegelési tech-
nikaval nem tudunk meérseklo hatast elérni, illetoleg
bizonyos foku mérséklés elérheto, de csak akkor, ha
az also és fels6 fedoréteget tobbréti lemezbol,
mégpedig rostszerkezetileg lezart lemezbol épit-
jik fel. A buatorlapok méretvaltozasaival kapcsolat-
ban igen figyelemremélto vizsgalatokat végeztek
Hermann és Kiich. Bar a vonatkozo vizsgalati ered-
meények nem minden tekintethben szolgaltatnak egy-
erielmii eredményeket, mégis ezekbdl azt a kovetkez-
tetest lehet levonni, hogy a butorlapok vastagsagi
meretének zsugorodasa vagy dagadasa szorosan
osszefligg azzal a viszonnyal, amely a butorlap zaroé-
retege es a kozéepso mag vaslagsaga kozott fennall.
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Végeredmenyben tehat, akkor legkisebb a vastagsag:
méret valtozasa (zsugorodasa vagy dagadasa), ha a
zarorétegek és a kozépso mag vaztagsaga kozotti vi-
szony optimalis. A szerzok vizsgalatai szerint a 15
mme-es butorlapnal ez az optimalis viszony 0,51, a 20
mme-esnél 0,4 és a 30 mme-es butorlapnal 0,31 (L. 5.

abra).
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. abra. A gaboon-fabol készilt asztaloslapok at-
lagos alakvaltozasa a kiilso zaroretegek és a kozepso
mag vastagsaga kozotti viszony fuggvényeében,

A butorlapok térfogatsilya. A butorlapok leg-
kedvez6bb miiszaki tulajdonsaga éppen a csekély tér-
togatsulyban keresend6. Miutan a butorlapok bels6
magja mindig fenyofabol vagy lagy fabol késziil, sot
a fedorétegek is ujabban lagy fabél késziilnek, nyil-
vanvalo, hogy térfogatsilyuk sokkal kisebb, mint a
tomortakbol eléallitott butorlapoké. Ez a kedvezo
tulajdonsag igen nagy mértékben jarult hozza
a retegelt tablak felhasznalasi korének kiterjesz-
teséhez.

. A butorlapoknal éppen tgy, mint a tobbréti fa-
lemezekneél, beszélhetiink térfogatsulyrol és teriilet-
sulyrol. A teriiletsuly és a térfogatsuly egymas kozott
eppen ugy atszamithato, mint azt a tobbréti lemezek-
néel lattuk. A teriiletsily természetesen mindig fiigg a
butorlap felépitésétol, a mag felépitéséhez hasznalt
tatajtol, a mag szerkezetétol és a mag enyvezési mod-
jatol.

Adatok a butorlapok térfogatsulyara: 13 mme-es
butorlap terfogatsilya blokkenyvezett nyir belsé mag-
gal és nyirfurnir boritassal 717 kg/m?3, a 22 mme-es
nyir butorlapé: 712 km/m?; 13 mm-es blokkenyvezett
eger belso maggal, erdeifeny6 boritolapokkal: 535 kg/
m®, a 22 mm-esé 545 kg/m?®; 13 mm-es éger léc-
maggal kiképzett butorlap (erdeifenyé boritassal)
terfogatsulya 552 kg/m®; ugyanolyan szerkezetii
22 mme-es butorlapé: 567 kg/m®.

Butorlap hullambetétes furnir kozéprésszel. A
butorlapok kozott targyalnunk kell a szovjet mintara
Magyarorszagon is késziillo hullambetétes bator-
elemeket. Az MNOSZ 13353 T szerint ,,Butorlap
hullambetétes furnir kozéprésszel ez alatt a szab-
vanytervezet olyan buatorlapot ért, amelynek kozeép-
reszet luc-, vagy jegenyefeny6 keretbe foglalt
tavkoztarto  hullamositott furnirhulladék (hullam-
betét) keépezi. Ezek a kiilonleges butorlapok meg-
hatarozott merettel késziilnek. A szerkezeti felépites
folytan a butorlap nem darabolhaté és csak gyartasi
méretben hasznalhato fel. A szabvanytervezet részle-

tesen foglalkozik az el6allitando butorlapok meéretei-
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vel, a megnevezés, megjelolés modjaval, a kivitel és
minoség kérdésével, targyalja a kész butorlapok vizs-
galatat, az atvétel, a tarolas és a szallitas feltételeit.
Részletes intézkedést tartalmaz a keret anyagarél,
annak oOsszeépitésérol, a hullambetétek anyagarol,
a boritolapokrol s a boritolapok miszaki kovetel-
meényeirol (l. 6. abra).

A fentiekben ismertetett, kiilonleges butorlap
muszaki tulajdonsagait illetoleg, sajnos sem a szab-
vanytervezet, sem pedig a szakirodalom nem ad fel-
vilagositast. A szabvanytervezet hatarozottan eloirja,
hogy a keret anyaga luc- vagy jegenyefenyobol kell
késziiljon és a felhasznalt anyag nedvességtartalma
nem lehet nagyobb 8—11 szazaléknal. A meretvalto-
zasi lehetoségeket vizsgalva, megallapithato, hogy ha
a keret osszeallitasa szakszerten torténik és a fel-
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6. abra. Hullambetetes butorlap.

hasznalt nyersanyag valoban a megengedett viztar-
talmi hatarokon belil van, eés miutan a hullamos
furnirbetét és a boritolemezek viztartalma sem lehei
nagyobb, mint 8—11 szazalék, a buatorlap méretval-
tozasa, a butorlap sikjaban és arra mercleges irany-
ban a legminimalisabb kell legyen. Miutan a meret-
valtozas mertékére sem irodalmi, sem pedig tapasz-
talati adatunk nincs, a varakozas allaspontjara kell
helyezkedniink.

A hullambetétes butorlapokhoz teljesen hasonlo
telepitésu keészitmény a hullambetétes ajtolap, amely-
rol az az MNOSZ 13354—]/53. IIl. szabvanyjavaslat
tartalmaz eloirasokat. Miutan még egyelore csak
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javaslatrol van szo6, csak éppen megemlitjiik, mint
olyan javitott tulajdonsagli félgyartmanyt, amely
mar nalunk is kesziill. A varhato miuszaki tulajdonsa-
gokat  illet6leg, miutan  errevonatkozdlag sem
a szabvanyjavaslatok, sem pedig a szakirodalom ada-
tokat nem szolgaltat, egyelére csak feltevésekre
vagyunk utalva.

Faforgacslapok. A faforgacslapok biator- és
épitoipari célokra szolgalnak. A faforgacslap éppen
ugy, mint a tobbi butorlapféleség magan viseli a réte-
gelt tablak altalanos jellegét, azaz szerkezeti felépi-
teset tekintve 3 réteghol all, nevezetesen az also és
fels6 Dboritolapbol és a bels6 rétegbol, amelyet fa-
torgacshol vagy novényi anyagokbol és kotéanyag-
bol sajtolassal allitanak eld.

A faforgacslapok gyartasa alig egy évtizedes
multra tekinthet vissza. A szovjel tapasztalatok alap-
jan ma mar nalunk is foglalkoznak a forgacslapok
eloallitasaval, s6t szabvany szabalyozza a forgacs-
lapok eloallitasat. Az MNOSZ 6784 Rt. el6irasai sze-
rint a torgacslapok keésziilhetnek butor- és épito-
asztalosipari célokra, tovabba szigetelésre. A tech-
nologiai tulajdonsagok alapjan pedig megkiilonboz-
tetnek télkemény és konnyi faforgacslapokat. A fél-
kemény faforgacslapokat bitor- és épitéasztalosipari
célokra
szigetelési celokat szolgalnak.

A tatorgacslapoknal a boritolapokat a belso
reteggel kotéanyag tartja oOssze. Boritolapoknak
rendszerint 1,5--3,5 mm vastag nyar furnirokat
hasznalnak. A bels6 réteg kialakitasara pedig koto-
anyaggal Osszepréselt faforgacsot (gépgyalu, maro-
forgacsot), rostos, novényi zuzalékot hasznalnak. A
szabvany altal el6irt kotéanyag: novényi vagy allati
eredetii fehérje-kotéanyagok, amelyek vagy tisztan,
vagy toltéanyaggal keverve nyernek alkalmazast.
Ujabban miigyantaféleségeket is felhasznalnak (pl.
xylenolt). A bels6é rétegek tomoritése a félkemeény fa-
forgacslapcknal kb. 15 kg/em®, a puha faforgacs-
lapoknal pedig 7 kg/cm®-es sajtolé nyomassal torté-
nik. A szabvanytervezet szerint a félkemény fa-
forgacslap térfogatsulya 12—15 szazalék netto viz-
tartalom mellett 500—680 kg/m®, viztelvétele 24 orai
aztatds utan 85—100 szazalék, hajlitoszilardsaga
150—200 kg/cm?*; a puha faforgacslapok el6irt mi-
szaki tulajdonsagai: térfogatsily 15 szazalék viztar-

hasznaljak, mig a konnyi faforgacslapok
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talom mellett maximalisan 400 kg/m?® vizfelvétele
100—120 szazalék, hajlitoszilardsaga 90—150 kg/cm?.
A magyar szabvanyokban eldirt és elérendé fizikai
és mechanikai tulajdonsagok megtelelnek a szovjet
szakirodalmi adatoknak. Hazai tapasztalatok e téren
meég sajnos alig allanak rendelkezésiinkre.

A faforgacslapok gyartasa kétségteleniil nagy
haladast jelent a faipari megmunkalasnal keletkezd
hulladék felhasznalasa terén és nem kétséges, hogy
jominoségii kotoanyag hasznalata esetén és helyes
gyartasi technologia mellett a miiszaki hasznalhato-
sag tekintetében j6 eredményt fog szolgaltatni. Mi-
utan a faforgacslapokat részben a buator- és épito.
asztalosiparban hasznaljak és tovabba szigetelési
celokra, nyilvanvalo, hogy az els6 felhasznalasi teru-
leten fokozottabb kovetelményeket kell a faforgacs-
lapokkal szemben tamasztani, mint az utobbi esetben.
A butorlapoknal igen fontos volna ismerni a vizfel-
vétel vagy vizvesztés kovetkeztében beallo méretval-
tozasokat, és jO volna ismerni, hogy milyen maga-
tartast tanusit a belsé mag kotési szilardsagat illeto-
leg, sajnos azonban erre a szabvanyel6irasok nem
adnak felvilagositast. A szabvanyokban el6irt meg-
engedheté vizfelvétel: 24 oras aztatas utan a fel-
kemény lemezeknél 85—100 szazalék (puhataleme-
zeknél 100—120 szazalék) tual magasnak tinik fel,
ha meggondoljuk azt, hogy egy 16 mm-es (okumé)
5 rétegi lemez vizfelvétele 7 napi aztatas, azaz 163
ora utan is csak 18.9 szazalék. Ebbol a rendkiviili
magas vizfelvételb6l arra lehet kovetkeztetni, hogy a
nevezett faforgacslapok meéretvaltozasai kedvezétle-
niill alakulnak ki. A szigetelési célokra alkalmazott fa-
forgacslapoknal természetesen nem olyan fontos
kovetelmény a csekély és egyenletes meéretvaltozas,
annal fontosabb azonban, hogy jo hé- és elektromos-
sag-szigeteloképességgel birjon, mar pedig ismeretes,
hogy a szigeteloképesség a viztartalom novekedésével
csokken, tehat a faforgacslapok nagy vizfelvevo-
képessége a szigeteloképesség szempontjabol nem
elény. Miutan azonban eme fontos miiszaki tulajdon-
sagokat illet6leg hazai kisérleti és tapasztalati adatok-
kal még egyelére nem rendelkeziink és a faforgacs-
lemezek gyartasa is kisérleti stadiumban van; ahhoz,
hogy itéletet mondhassunk miiszaki hasznalhatosa-
gukrél, meg kell varnunk a vizsgalatok eredmeé-
nyeit.




Meghivo

A Faipari Tudoméanyos Egyesiilet foly6é évi aprilis 29-én, csiitor-
tokon délutan 17,30 Orai  kezdettel az egyesiilet székhazaban
(V., Realtanoda-u. 13-15)
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Targy: Németorszagr utam tapasztalator

Kérjiik egyesiiletiink tagjait, valamint az érdeklodoket, hogy az
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Az uUtemes alkatrészgyértés megszervezeése
a7z Angyalfiildi Bﬁtorgyérhan

KOMAROMI JANOS

A bitorgyartas jellegét vizsgalva, két olyan sza-
kaszt kilonboztethetiink meg a munka megszervezése
szempontjabol, amely egymastol lényegesen kiilon-
hozik és igy feltlinden elvalaszthato. kzek: az alkat-
részgyartas, valamint a kész alkatrészek tovabbi meg-
munkalasa és buatorra valéo oOsszeszerelése. Barmely
iizem szervezeti felépitése ennek megfeleléen két nagy
csoportra oszthaté, amelyek kozott helyezkedik el a
félkészaru raktar. A két tzemrészcsoport koziil az elso
az u. n. alkatrészgyarto tzem (szabas, elémunkalo
gephaz, elokészito, furnirilleszt6, enyvezo, kimunkalo,
oéphaz), melynek termelését ugy is felfoghatjuk, hogy
igen sok kilonbozo gyartmanyt keészit el (az alkat-
részek szamanak megfeleléen), mig a masik lizemrész
(pucolo, pacolo, fényezo, szerelémiihely) csak egy
gyartmanyt allit elo.

A gyartas megszervezésénck szempontjai élezen
kilonboznek a két tizemrészben. Az osszeszerelo iizem-
réeszben végcélunk naponta bizonyos darabszamu kész-
gyartmany kibocsatasa, ami azt jelenti, hogy ennél az
uzemrésznél naponta ugyanazokat a munkalatokat kell
elvégezniink, tehat egyszertu gyartasszervezéssel dol-
cozunk. Minden dolgozonak naponta ugyanazokat a
feladatokat kell megoldania és ennek megfeleloen azo-
nos napi utemeket kell képezniink, illetve el6irnunk.

Kgészen mas a helyzet azonban az 1. n. alkatrész-
oyarté tizemben. Iparunkban voltak olyan iranyzatok,
hogy ezen uzemrészeket 1s napi azonos termelésre kell
beallitani, azonban bebizonyosodott, hogy ez a maod-
szer nem minden gyartasnal és féleg az oOsszetetiebb
batorok gyartasanal nem kovetheto. Csak két szem-
pontot kivanok felvetni, melyek a napi iitemezés ellen
szolnak: az anyagkihasznalas és a gépallitasok keér-
dese. Nem vitathato, hogy anyagtakarékossag szem-
pontjabol sokkal helyesebb az a megoldas, ha egy-
szerre nagyobb mennyiséget, u. n. szériat vesziink mun-
kaba, ahol az anyag gazdasagos kihasznalasara sokkal
tobb lehetéségiink van., A gépallitasokkal kapesolato-
san felemlitem, az Angyalfoldi Butorgyar kimunkalo
(1I.) géphazanak terhelését, amelynek napi titemek
esettn minden nap 154-féle miveletet kellene elvé-
seznie. Ha tobbnapi mennyiséget vesziink egyszerre
munkaba, ez azt jelenti, hogy aranyosan csokken az egy
napra es6 muveletek szama. Ez természetesen a oép-
allitasok csokkentését, a jobb iizemvezetést, a jobb
MEQO atvételt sth. jelenti.

Mindezek a szempontok azt eredményezték, hogy
a napl utemezés kerdését vizsgalat targyava kellett
tenni, vagyis valamilyen jobb megoldast kellett helyette
keresni. Ezen az uton haladva jutottunk el az iitemes
termelés oly kialakitasadhoz, amely szerint tobbnrapi
termelést (pl. otnapi feladatot) egy ilitembe vonunk
ossze es aranyos terhelés mellett meghatarozzuk, hogy
a tobbnapos mennyiség legyartasa soran melyik alkat-
reszt melyik napon kell megmunkalni. Ez annyit jelent,
hogy az iitem napjainak megfeleléen kiilonbozs fel-
adatokat irunk el6 és minden pl. 6tnapos iitem esetén

a hatodik napunk mar ugyanazokkkal a feladatokkal

ielentkezik,
link el.

Természetesen az egyes gyarimanyhoz tartozo
osszes munkalatok elvégzése nem minden miihelyben
torténik meg egy titem alatt. Ennek oka abban rejlik.
hogy az alkatrészek kiilonbozé atfutastiak és azok at-
futasa lényegesen meghaladja egy-egy iitem hosszait.
Az uzemiinkben jelenleg készitett export-szekrény leg-
hosszabb atfutasa alkatrésze a szabaszat és a féikész-
raktar kozott 53 nap alatt késziil el, mig a legrovidebl
atlutast alkatrész 8 nap alatt. Ebbdl kovetkezik, hogy
minden egyes otnapos iitemben nem tudunk minden
alkatrészt elkésziteni.

Az alkatrészek gyariasat tehat egymashoz viszo-
nyitva el kell csasztatnunk. Erre megoldasként két le-
hetGségiink van. Az egyik szerint az alkatrészeket egy-
szerre vesszilkk megmunkalas alda és igy a 8-napos
alkatrész sokkal hamarabb bemegy a félkészraktirba.
mint az 53-napos. Ennél a megoldasnal a leghosszabh
atfutasa alkairész befejezése id6pontjaban valik tel-
jesse, befejezetté (illetve kompletté) a gyartmany. A
rnasik  megoldas szerint a szabaszatot és az elémun-
kélo géphazat a teljes széridval, vagyis az Osszes al-
katrészek elkészitésével | egyszerre iterheljiik, utdnuk
pedig idokozi pihentetét allitunk be, ahonnan tgy in-
diljuk tovabbi megmunkalasra az alkatrészeket, ahogy
atfutasi idejitk megkoveteli. Tehat az 53-napos alkat-
rész utolso 8 napjahoz fog csatlakozni a 8 napos at-
futasa alkatrész. Ebben az esetben a kimunkalé gép-
haz egy teljes szériat ugyanazon item alatt fejez be
és ad at befejezett allapotban a félkészrakiarnak.

A ket eljaras kozott lényegében az a kiilonhség,
hogy az els6 esetben a gyartas keveredettebb, miutan
nem azonos szériahoz tartozo alkatrészek futnak egy-
mas mellett és igy a kiegyenlités a félkészaru raktar-
ban torténik, mig a masodik esetben ezt a kiegyenli-
tést az 1dokozi pihenteté fogja elvégezni és az egy szé-
riahoz ftartoz6 alkatrészek viszonylag egy idében ke-
rilnek megmunkalasra. Mindkét megoldas mellett
lehet érveket felhozni, Uzemiinkben az utébbi meg-
oldast valasztottuk. KEzéiltal a készregyartis mindig
szem eldtt tarthato, az egy szériahoz tartozé alkat-
reszek egy id6ben késziilnek és az esetleges selejt pot-
lasa az id6kozi pihentet6bol azonnal megtorténhet.

Teljesség kedvéért meg kell emlitenem az alkat-
reszgyartas azon modszerét is, amikor mar a szabas-
nai elkiilonitve; inditjuk az egyes alkatrészeket. Ennek
soran termeszetesen alkatrészenként kell torténnie az
anyaguftalvanyozasnak is. Ez a megoldas forgoeszkoz-
csokkentést jelenthet, ha az egyes alkatrészek gyar-
tasat az atfutasi idejiiknek megfeleléen kezdjiik és nem
pihentetjiik az id6kozi pihentetében. Azonban ez a mod-
szer csak igen nagy tomegi gyartasnal gazdasagos.
aliol a gyartmany kisszamt alkatrészbdl all és azokat
i= kiilonb6z6 méretli anyagokbél allitjuk el6. Ebben
uz esetben ugyanis lehetséges az anyaggal valé helyes
manipulalas, mig ha ezek a feltételek nem vagy csak
részben forognak fenn, az anyagkihasznalas donté fon-

amelyeket az ililem elsé napjan véecz-
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Megjegyzés :  Altalaban egy alkatrészt naponta csak egy gépre (miiveletre) osztottunk be. Ahol egy mithely. pl. L. Géphdz megszakitas nélkiil tobb napon at szerepel, ez abban a miihelyben tobh gépen torténd
megmunkalast jelent anélkiil, hogy az alkatrész elhagynda a miihelyt. A miihelyek kozotti atadasokra egy ures napot allitottunk be. Roviditések : I. G = 1. Géphaz, EL = El6készits, FI = Furnirilleszto
ENY = Enyvez6, II. G = II. Géphaz. A | jelzések valamely alkatrészelem elkésziiltét jelzik. Az 1—20 nap alatt a hosszabb atfutisi alkatrészek megmunkaldsa torténik. Miutén ilyen esak a szekrény
alsoreszénel szerepel, a tablizatbol kihagytuk ezeket a mapokat. A szabas idépontiat nem iitemeztiik.
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tossagn szempontjanak kell elétérbe keriilnie, ami az
egyes szériak teljes és egy id6ben valé szabasat irja
elo.

Mindezek utdan lassuk a feladat gyakorlati kidol-
gozasat. Helysziike miatt az lizem altal gyartott export-
szekrénynek csak a felsé részével foglalkozunk, ami az
osszes alkatrészek kb. 33%/p-a. Az alkatrészgyartas az
alabbi iizemrészekben folyik, amelyek helyileg es
szervezetileg egymastol el vannak kiilonitve: szabas,
I. (elémunkalo) géphaz, elSkészité, enyvezo, I1. (ki-
munkalo) géphaz,

Az elsé lépés volt a szériaszam es az ulem 1neg-
hatarozasa. Az iizem mnapi 12 db exportszekrényl keé-
szit. A magy atfutis-eltolodasok miatt (53—8 nap)
rovidebb iitem beallitasat tartottuk megfelelonek, hogy
az amugy is hosszii atfutasi id6 ne hosszabbodjék to-
vabb. gy a széria darabszamat 60 darabban, az utem
hosszat 5 napban allapitottuk meg.

Tovabbi munkéank alapjaul mindenekelott elkeészi-
tettiik az elméleti atfutasi tablazatot (1. sz. melléklet).
Ezt a miiveletterv alapjan készitettikk el. Példaképpen
bemutatjuk az ,,F. 2. Fenék™ alkatresz miuvelettervet.

A miiveletterv utols6 két rovata tartalmazza az
 Atfutasi id6 meghatarozasdhoz szilkséges adatokat. Az

els6é rovatban a szoébanforgé alkatrészre vonatkoztatva
az elkészités sorrendjében tiintetjitk fel 3 napokai, A
masodik rovatban viszonyitjuk ennek az alkatrésznek
az atfutasat a leghosszabb atfutast alkatrészhez oly
iitemezés feltételezése mellett, hogy mindkét alkatresz
ugyanazon a napon valjék készaruva. Ennek a masodik
rovatnak az alapjan készitjiik el az elméleti atlutas
tablazatot. Ezt a tablazatot — mint korabban mar va-
zoltam — csak a fels6részre mutatjuk be. Megallapit-
haté a tablazatbél, hogy az egyes alkatrészek atfutasi
ideje hogyan viszonylik egymashoz, vagyis a leghosz-
szabb atfutasti alkatrészhez viszonyitva mikor kell &
 tobbi alkatrészeket munkaba venni, ha azt akarjuk,

hogy a befejezés egyszerre torténjék. A szabas és az
I. géphaz fitemezését a tablazat nem tartalmazza, mi-
utan korabban lerogzitettikk, hogy itt a teljes szeriat
vesszilk megmunkélas ala és az elkészitett alkatresze-
ket id6kozi raktarban taroljuk mindaddig, ameddig
az ‘atfutasi idének megfeleléen gyartasba nem adjuk.
Az 1. Géphaz és a Szabaszat tehat a teljes szériara
kap iitemezést, a leghosszabb atfutasu alkatrész 1do-
szitkségletének megfelelden.

A kovetkezé lépés a tényleges atfutasi tablazat és
a miihelyek iitemes terhelésének eldkészitése, amely-
ben az egyes alkatrészek kiilonb6z6 miiveletel mar az
elvégzésiik  sorrendjének megfeleléen vannak feitiin-
tetve. Ez tulajdonképpen keltés munka, amit csak par-
huzamosan tudunk végezni. A tablazat elkészitését a
II. Géphaz terhelésével kezdjiikk, ehhez alakitjuk az
elokészitot, valamint ‘az utobbihoz a furnirilleszto
mithelyt. Mindenekel6tt le kell rogziteni, lhogy ezt a
munkat a hosszi atfutasi alkatrészek beallitasaval kell
kezdeni. Ezek fogjak az atfutasi tablazat torzsé: ke-
pezni, majd folyamatosan abban a sorrendben vesszik
az egyes alkatrészeket, ahogy az atfutasi idejiitk rovi-
diil. Tehat az 5 napos iitem utolsé napjara azok az
alkatrészek keriilnek, amelyek atfutdasa a leghosszabb,
mig az el6z6 napokra az egyre rovidebb atfutasii al-
katrészek sorrendjében torténik a miveletek eloirasa.
A masodik szempont, amit a miibelyek iitemes terhe-
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Megiegyzés :

Jelzések © EL = el6készitémiihely, ENY = envvez6, FI = furnirillesztémiihely. A tovabbiakban a I1. géphdz gépei, espedig: E
flirész, Fm = felsémar6, Hes = hengeresiszolo, Szes = szalagesiszolo,

= egyvengetd, Pk = paros korfurész,

M = maro,

Bm = bakmaro,

Ay 1—4. iitemet mem jeloltitk. Az 1. iitem alatt torténik a szabds, a 2—3. iitem alatt az I. géphiz munkélatai. A 3—4. litemben csak az alsoreszhez tartozé alkatrészek keriilnek megmunkalasra,
a 25. napon lép be a felsoOrész is. |
Szf = szalag-
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lésénel szintén le kell rogziteniink az, hogy meg kell
allapitani mennyit tesz ki az 5 napos tutem alatt el-
keszitendo 60 darab szekrény osszideje és a terhelése-
ket gy kell végezni, hogy maponta azonos oraszam
jelentkezzék. Példankban a kimunkalo géphaz a 60 db
szekrényhez 450 ora terhelést kap, lehat egyenletesen
elosztva, naponta 90 o6rat kell elsirnunk. Ugyelniink
kell emellett az egyes gépek terhelésére is. kzt tgy
érlem, hogy pl. ha a maromunkak az 5 nap alatt 100
orat igényelnek, akkor ezt egyenletesen napi 20 6raban
kell szétosztani, hogy két f6 a teljes iitemen keresztiil
le legyen terhelve. Azoknal a gépterheléseknél, amelyek
nem toltik ki egy fonek az 5 napos iitem alatti foglal-
keztatasat (pl. egyengeto), azt az eljarast koveljik.,
hogy bizonyos gépeket 6sszevonunk (pl. egyengetiot és
paros korftirészt) és igy oldjuk meg, hogy 1 16 ezzel
a ket géppel a teljes iitem alatt le legyen terhelve, ami
lermeészetesen azt jelenti, hogy az utem mindegyik
napjan mindkét gépen kell dolgoznia.

FEzzel az eljarassal tehat a kimunkalo gephaz tel-
jes terhelését lebontottuk, éspedig gépenkeént és miive-
letenkeént, s egyuttal elkeszitetlik a tényleges atfutasi
tiblazatot. Az egycs miuveletek, amint lathato, 7 ot-
napos iitemen mennek keresziiil. Ez azt jelenti, hogy
bar az 5 napon beliil minden miuveletet egyszer el kell
végezni, de az nem ugyanazon a szerian torténik meg.
Az atfutasi idé és a megel6z6 munkalatok szabtak
ugyanis meg, hogy ugyanazt a szériat véve alapul.
annak egyes miveleteit melyik 5 napon belil kell el-
végezni. A visszatéré munkalatoknal gondolnunk kell
arra is, hogy az ilyen kapcsolodo miveleleknél a ket
uzemreész (pl. kimunkalo géphaz es el6készitéo mithely)
kozotti atadasra, MEOQO atvételre, valamint barmilyen
zavarbol esd esetleges eltolodasra és kiesésre szami-
tani kell egy tires napot.

A 2. szamu mellékletben bemutatjuk az export-
szekrény felso részénck atfutasi tablazatat egy szeriara
vonatkoztatva, éspedig az elokészito, furnirilleszto,
enyvez6 miuhelyen és kimunkalo géphazon keresztil.
A tablazatbol lathatjuk, hogy pl. a felsorész leghosz-
szabb atfutasn alkatrésze, a teto 7 otnapos iitem alalt
fog veglegesen elkésziilni. Természetes a 7 olnapos
tiem barmelyikében az otodik napon el kell végezni
a lemez-fogazast (szalagesiszolo, 1I. géphaz) egy-egy
szérian, azaz 60 darabon.

A 3. szamii mellékletben az atfutasi tablazat
5 napos itemein=k azonos napjait a Il. géphazra vo-
natkoztatva osszevontuk és ez a tablazat igy egy ot-
napos teljes terhelést mutat. Ez az 6t nap allandoan
ismetlodik és minden hatodik napon ugyanazoka: a
feladatokat roja a miihelyre. Miutan csak a felsorészi
miitatjuk be a példaban, a feltuntetett idok nem adnak
osszegitkben azonos napi terhelést, a valosaghan azon-
ban az alsorész alkalrészeinek hasonlo elosztasa utan
az azonos lerhelés biztositva van. Az egyes napok fej-
rovatai a geépeket jelzik, a rovatokba beirt szamok
pedig azt az idét, amit a szobanforgo alkatrészekre
aznap ra kell dolgozni. Egyes szamok alatt vastagon
szedett szamok azt mutatjak, hogy melyik szériara
vonatkoznak az tugynevezett megel6zo miiveletek, ame-
lveket azert kell elvégezni, hogy valamelyik masik
izemresz tovabb tudja dolgozni a szobanforgé alkat-
reszeket. Viszont, ahol ilyen vastagon szedett szamok

nincsenek, azok a szobanforgo otnapos iitem alatt tel-
jesen befejezésre keriilo és a félkészraktarba beadando
alkatrészek végs6é megmunkalasi sorrendjét tiinte.ik
fel. A vastagon szedett szamok egyébként az atfutasi
tablazatbol allapithatok meg. Espedig: ugy., hogy az
els6 szériahoz tartozo elémunkalatokbol kiindulva,
megszamoljuk, hany 6tnapos titem telik el az els6 szé-
rianak a II. géphazban torténé végso elkészitéeséig. Mi-
utan ezeket a megel6z6 miveleteket minden iitemben
egyszer el kell végezni, az eltelt iitemek szama azt a
szériat fogja mutatni, amelyiknek a szébanforgé mii-
veleteit éppen akkor fogjuk végezni, amikor az elsé
széria a kimunkalo géphazban készarava valik.

Az enyvez6 elokészito- és furnirillesztomiihely
azonos terhelésének kidolgozasaval kiillon nem kell fog-
lalkozni, miutan az a kimunkalo géphazra vonatkozo
kidolgozassal értelemszeriien megegyezik. Tulajdonkeép-
pen, mint mar korabban targyaltuk, az elkeszites me-
netrendje itt is az, hogy legeloszor a tényleges atfu-
tasi tablazatot allitjuk ossze, ahol a dont6 a hosszu
altutasi alkatrészek helyes elhelyezése. Ezutan az ot-
napokat oOsszegezziik, vagyls kidolgozzuk a ot nap
alatti azonos terhelések biztositasa végett minden mii-
hely otmapos titemét. Fzutan ezeket behelyettesiijiik a
vegleges atfutasi tablazatba és megnézziikk, nem sziik-
ségesek-e esetleges modositasok a technologia miatl
(pl. az enyvezések szaradasi ideje) vagy az lizem-
vészek  kozotti atadasra, illetve minoségellenorzésre
biztositott egynapos sziinet miatt. Amennyiben ezek
nincsznek valamelyik alkatrésznél biztositva, a iabla-
zatot addig finomitjuk, mig ezt a kettos kovetelményt
el nem tudjuk erni. kzaltal tehat biztositotiuk egy-
reszt, hogy laz idevonatkozo technologial eloirasokat
betartjak, az lizemrészek kozotti atadasokra meg-
felelo id6 all rendelkezésre, masrészt mindegyik iizem
résznek naponta azonos oraterhelése van.

Még néhany szoban vissza szeretnék térni a ko-
rébban mar targyalt gépallitasok kérdésere, amirol a
napl utemek targyalasanal beszéltuink. A kimunkalo
céphaznak a szobanforgo gyartmany eloallitasa soran
ctnapos litem esetén az els6 napon 32 miveletet, a
masodikon 35-6t, a harmadikon 34-et, a negyediken
28-at, az otodiken 25-ot kell elvégeznie, vagyis o0saze-
sen 154 miiveletet. Ebbol 45 mivelet 1 perc alatti,
vagyis 60 darabos szeériakat szamitva, egy ora ala.ti
miuvelet. Termeszetesen, ha napi azonos mennyiségben
12—12 darab szekrényt gyartanank, 154 miiveleiet
minden nap el kellene végezni és 45 olyan miivelet
lenne, amelyik 12 percnél rovidebb ideig tartana.
Tovabbmendleg — ha egy masik szempontot, az egy
munkavallalora es6 miiveletek szamat nézzitkk meg, az
alabbi képet kapjuk: az otnapos iitemes termelés azon
napjan, amelyiken 35 miiveletet kell elvegezni, a 9 dol-
g0z6 fejenként atlaghan 4 miveletet végez, mig napi
12 darabos termelés mellett a 154 miveletbol egy dol-
gozora atlaghan 17 mivelet esik. (125%-0s intenz.tas
esetén.) Azt hiszem, a két osszehasonlitas bebizonyiija,
hogy a tobbnapos iitemek bevezetése soran feltétlen
jobb gépkihasznalast, magasabb termelékenységet tu-
dunk elérni, nem tekintve az egyéb elonyoket.

Foglalkoznunk kell még a programmel6irasok for-
majaval is. Példankban a kimunkal6 géphaz programm
tablajat mutatjuk be. (4. sz, melléklet.) A programm-



3. mellehlet B : ~ L o -p X
A I, KIMUNKALO GEPHAZ OTNAPOS UTEMENENXK NAPI BONTASA

Az alkatrészek 1. nap 2. nap 3. nap 4. nap 5 nap
. e e e 1. 2. 4, 10). 1. . - 5. 10. A8 3 . 10, 11. 3. 5. s I |1 :. 3. 4.« 11). 11,
jele mMegneyvezese K Pk Bm Hes E Pk M Szf Hes Pk M Szf Hes SZCS M Szf NZCS K M Fm Hes SZeH
F. ‘1. Tetd.. . .u - 0,68 1,04 1,00 | 0,40 | 11,26 | 2,44
7,70
. 2 Fenek .o (0,68 1,04 0,61 2.16 65,53
— 4 BC
K. 8 Oldal........ 1,15 5,34 2,08 11,72 1.3'?
i 4 ~
B, ok ) Eelresz . .. 2,24 11,00 3.00 2.66
2 4 4 3
. 5. | Lezens .. ... | 4,00 ] 92
1 >
F. 6. | Osszekoto. . .. 3,50 2,80 3,958
2 I 1 | ] 3
F. 7. ] Ajtokeret ... 6,10 4.00 1,60
— — b
F. 7a. | Ajtoswartni . ! 2,56 0,28
6 _
|
F. 10 D e 0,561 2,21
F.OO o FAtral s i, . 0,92 6,60 0,30 2.0%
i ey 3 3
4 .22
6
> LA I ) [, e 0,65 0.36 1.04 5,86
—_4 — 4
F. 18. | Poletarto . ... 0.13 0,72
F. 15. | Zartakaro. . .. 1,26 2.14
|

Megiegyzés : Az egves napok fejrovataiban szereplé gépmegnevezések : 1. E = egyvenget6gvalu, 2. Pk = paros korfilirész, 3. M = maro, 4. Bm = bakmard, 5. Szf = szalagfirész, 6. ¢ = cinkelogép, 7. Fm = felsomaro,
8. Hf = hosszlyukfiiro, 9. Sf = sorozatfird, 10. Hes = hengeresiszold, 11. Szes = szalagesiszold (a tabliazatban esak azok a gépek szerepelnek, amelyeken a szekrény felsd része megmunkalasra keriil.
Az idéadatok orat jelentenek. A vastag szdmmal jelzett munkalatok megeldzd muunkilatok, amelyeket valamelyik el6zé miihely részére végziink (visszamozgas), a tobbi mivelet a félkészraktarba
beadandd alkatrészek megmunkalisat mutatja. A vastag betiivel szedett szamok annak a szérisnak szamat jelzik, amelyiken a széobanforgd miiveletet végezziik (ennyi szériaval vagyunk elobbre ahhoz
a szériahoz viszonvitva, amelyik éppen bemezy a félkészraktarba).
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4. melléklet . KIMUNKALO GEPHAZ PROGRAMMELDIRASA
J a n u A I i F e b r u 8§ X

. Naptéri nap 1 6. [8] 9. [10] 11. | 12. [3] 15. |16] 17. | 18. | 19. | 20. | 22. | 23. | 24. | 25. | 26. | 27. | 20. [ 30. | 31 | 1. | 2. | 38 | 5. ERESEETY
¥, 1.4 Téth.. . ., I db 1/60 1/120 ‘ 1;1:501 | ;1.“34 1/30 1360 | g 1‘,;1)24}
F. 2| Fenék ... |1db | 1/60 1/120 1/180 1/240 . 60
F. 3| Oldal ... |zan| | : ' | : 1/120 1/240 1/360 1/430] 120
F. 4. Fejrész .. |1 db | 1/60 1/120 60 1/180 120 | 1/240
F. 5.| Lezena .. E_q'll': 1/120 1/240 ‘ 120 1/360 24 1450 369
F. 6| Osszokots |1av| | * & 1/60 1/120 | | 1/180 | 120 | 1/240
I. 7.| Ajtokeret |2 db ' 1/120| 1/240) 1/360 1/430 " 1/600 120 | 1/720
I'. 7a.| Ajtéswart. |3 db .' 480 = 960 1440 1929 2400 | 2RR 1
¥, 10 Falp.... .. . 3 db e “ I 130
F. 11.| Hatfal... |1 db 1/60 1/120 1/180] 1/240 | 1/300) o
F.12)| Pole .... |1db | | ' 1/60 1/120 1/180 1/240 69
I'. 13.| Poletarto. | 2 db ey : | 12) ‘
F'. 15| Zartakaro 11"11}‘ E | i 1 . I | | !ll 1 1]

Megjeqyzés : 1., 2., 3. szami miveletek a megel6z0 munkalatok, 69, 120 stb. a félkészraktarba beadandd alkatrészek gyartasi eloirasa,
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tabla minden egyes otnapra zart egyseget alkot, me-
lven belill minden miivelet elofordul. A tablazatban
1), 2), 3) jelzéssel latjuk el azokat az el6irasokat.
amelyek valamelyik alkatrész megel6z6 miiveletét je-
lolik (v. 6.: 3. sz. melléklet vastagon szedett szamok).
fgy pl. a februar 6—10-ig terjedd iitemet vizsgalva, a
felsorész tetdo miveletei kozott 1/420 darab eléiras az
otodik napon azt jelenti — megvizsgalva az atfutasi
tablazatot hogy ezen a napon kell elvégezni a le-
mezfogazashol (szalagesiszolo) a hetedik szeriat,
vagyis a 361—420-ik darabot. A 2/180 miveletnél
ugyanez a harmadik szériara, vagyis a 121—180-ik
darabra, illetve ramahengerezésre (hengercsiszolo)
vonatkozik. A 3/120 miivelet a masodik szériara,
vagyis a 61-—120-ik darabra, illetve a T lécezées elott
egyengetésre és meéretvagasra vonatkozik. Mindazok a
szamok viszont, amelyek nem 1), 2) stb. jelzésiiek,
azt mutatjak, hogy hanyadik darabot, vagyis melyik
szériat kell a szobanforgéo 5 napon beliil ebbdl az al-
katrészb6l a kimunkalé géphaznak a félkészararaktarba
beadnia. Az 1), 2) sth. szamok kozott osszefiiggest
nem talalhatunk egy otnapon beliil, ezek az attutasi
tablazattal fiigenek Ossze. A nem tortszamkeént sze-
replo eldirasok azonban ugyanarra a szeriara vonat-
koznak, tehat ezeknek meg kell egyezniok. Ezt latha
juk is, mert eltérés kozottik csak az egy gyartmany-
hoz sziikséges alkatrészek szamanak megteleléen van.
Pl. tetébol be kell adni 60 darabot, oldalbol a ketsze-
resét, vagyis 120 darabot, a polchdl ugyanannyit, mint
a tetobol, vagyis 60 darabot. Nem téveszthet meg az,
hogy a faragasra keriilé alkatrészekbol uvgyanekkor
mar tobb szériat kell leadni (fejrészbol 120 darabot:
2 szériat), miutan ez azert sziikséges, hogy a szobrasz-
munka is elvégezheté legyen, illetve annak elvégzese
utan 5 tobbi alkatrésszel egyiitt érkezzenek be a fara-
gasok is a félkészaruraktarba.

Nem kétséges, hogy a vazolt kidolgozas egyarani
komoly munkat r6 a technolégusra, idéelemzdkre és
programmozokra. Emellett, sajnos, azt is meg kell al-
lapitani, hogy gyakran nem all kello 1do rendelkezésre
a megfeleld el6készitésre. A vallalatok vezetSinek és az
iranyité iparigazgatésagoknak oda kell hatniok, hogy
biztositsak a miiszakiaknak a gyartas helyes elokészi-
tésére sziikséges azon id6t, amelyben az iitemezés ker-
dése is megoldhaté. Legyen megfelelé id6 a technolo-
gia elkészitésére, a prototipusok legyartasara, az idé-
elemzésre, a gyartas megszervezesere €s a programm
kiaolgozasara.

Amennyiben mindezeket biztositani tudjuk, a
gyartas megindulasakor mar teljesen lebontott fel-
adatokat tudunk a miivezetok elé adni, nagymeértekben
nmegjavulhat a tervezési munka a helyes miihelytervek
kidolgozasa terén és a diszpécser-szolgalat is konnyeb-
ben oldhatja meg feladatat a teljes részletességgei ki-
dolgozott miihelyprogrammok teljesitésének eilen-
orzéseénel.

A munka eredményességének pontos merlegét a
jovo fogja elkésziteni, addig is befejezeésiil hallgassuk
meg, mit mond a fomeérnok, a fédiszpécser es a mii-
vezets az iitemes alkatrészgyartas bevezetéesérol, illetve
az eddigiekben észlelt tapasztalatokrol.

Hutter Janos, az enyvezomihely mivezetoje:
,.Oszintén meg kell mondanom, idegenkedtem az iite-
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mes alkatrészgyartas bevezetésélol, de az eddigi gzya-
koriat az ellenkez6jérdl gy6zott meg. Az, hogy az eny-
vezoben egy napon torténik valamelyik alkatrészhdl
0 napl mennyiség megmunkalasa, megkonnyitetie fel-
adatomat. Nem kell az egyes fogasok utan az enyvezd-
bakokat mas meéretre allitani és nagy konnyebbség,
hogy kevesebb alkatrésszel kell torédni. Tobb idom
marad a munka megszervezésére, a minoség ellendr-
zésére és a kovetkezé napi alkatrészek elokeszitteie-
s¢re. Minden munkaidokezdéskor az aznapi feladatot
a dolgozokkal ismertetem és irasban kifiiggesztem.
Ezi konnyen meg tudom csinalni, mert minden nap az
csszes alkatrészeknek csak egy részét vesszitk kézbe.

Miutan az eldkészitomuhelynek, furnirilleszionek
és Il. géphaznak is van hasonlo ilitemezése, amelyek
osszekapesolodnak az enyémmel, mindig csak azzal az
alkatrésszel kell torédnom, amelyik a kovetkezo napon
sorrakeriil és igy egyszeritbbé valt az anyaggal valo
tervezerti és folyamatos ellatas.”

Kapitany Ferenc f6diszpécser: ,,A korszerii gyari
termelésnek — akar gyengébb minoségiu butorrol,
akar a legfinomabb miibiatorrol legyen sz6 — a fen-
tickben leirt utemezés az alapja. Termeszetesen ehhez
a legsziikségesebb, hogy a gvartaselokeszites idejében
meglorténjen (rajzok, miveletterv stb.).

Az tlizemunkben kialakult gyakorlat azt mutatja.
hogy az ismertetett iitemezéssel a termelés zavartalanul
és jol megoldhato, de igen fontos feladat, hogy a pro-
orammban el6irt minden napra es6 miivelet minden
izemrész pontosan el is vegezze, mert ha az egyes
uzemrészvezetok nem a tablazat szerint dolgoznak,
zavar keletkezik a gyartasban. Mind a programm poa-
tos betartasanak ellenorzését, mind az egyes miivele-
tek elvégzését szolgalo feltételeket a diszpécser szolga-
latnak kell biztositania. S ha a jo miuveletterv alapjan
a j6l kidolgozott programm idében a miivezetok kezé-
ben van, akkor a termelés tervszeru, pontos és j0.*

Alfoldi Béla miiszaki vezeto: ..Az uzemvezeles
hérdései kozott a legkomplikaltabb volt mindig az al-
katrészek gyartasanak keérdése, vagyis a szabastol a
feikészraktarig folyo munka. A napi utemezések nem
minden esetben voltak tarthatok a szabasnal, mert
titlzott anyagfelhasznalasra vezeltek, a geéphazakban
igen sok volt a gepallitas, emellett csak az altalunk
gyvartott szekrényt tekintve — melynek az I. géphaz-
ban 96 alkatrésze van — igen nehéz volt a munka-
szervezes, ellenorzés és keészregyartas. A gyartaskozi
selejtek miatt el6fordult, hogy egyes alkatrészekbol
akkor kellett utolag elkésziteni a hianyzé darabokat,
amikor mar azok valahol kiesést okoztak®,

Mindezeket a nehézségeket a fentiekben ismerte-
lett modszerrel akarjuk kikiiszobolni. Ezaltal mind a
szabaszmiihely, mind pedig az 1. géphaz csak az iitem
utolsé napjan ad ki készarut (miutan tobbnapos meny-
nyiséget egyszerre dolgoz fel), de az Gsszes befejczett
alkatrészekkel. Az 1. géphaz utan beallitott pihentet6
uitemesen adja ki tovabbi megmunkalasra az alkat-
részeket atfutasuknak megfeleloen. Csokken a gépalli-
tas, szervezettebb a termelés, egyszerilbb az iranyitas.
Az iizemvezetok eleinte idegenkedtek az iitemes gyar-
tas bevezetésétol, de ma mar magukéva tették azt es
ugy vélem, hogy a munkaszervezés ilyen megoldasa-
val helyes iranyban indulhatunk meg.
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Alkatrész jele: F, 2. Megnevezése: Fenék

Alkatrész (alkatrész) elem M e 1 e (¢ 146 Tt Atfutasi nap
jele megnevezose db Miihely Gép Megnevezés E E Sajat |Elméleti
F 901 Buitarian 1 db I. Géphaz Paros korfilirész BERNBEC o Tl AT I R T ot v v e S e e e - 1 35
II. Géphax Hengeresiszolo Keétoldali fogazas (canolds) . .. ..o o s 3 37
12 e T SR, SRS 0 L o T AR IRy SRS O I3
F 202 Furnir | 2 b Furnirillesztd g D S (RS TR L Ty L (R B S S 3 37
RAGABIEES (ZOPCRIEHY | . . « i hivs v 5 amias & v o s ol v osins s o oie
Kétoldali gipsszel vald tOmités. esiszolas . ............ > 39
¥ 2 Fenek 1 db Enyvez) Keéetoldalra furnirenyvezés .. ... ... ..., 6 40
Korfurész BRrnie SERBeRRBAR | o i saivis e v el s e e heaes q 7 41
Tdokozi szarito sydrukr - R N SIS 0 . W & [ W NS S 11 nap
Egvengetd By 6l SEVen@OtBRE 5 & i i v 2 b it v e s o vaidn S o eres 18 52
Paros korfirész Meretrevagas harom élen ...........ccc i, 19 53
I1. Géphaz Maro Féderhelymaras egy élen, két végen ................. 20 54
- Nzalag Ketoldall gorombaBES v i vivvee oo vios s s st e 21 D
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Fafeliletek simaséga és annak meérése

JOVANOVICH JOZSEPF és ZOLTAN O. TAMAS

A magyar faipar szamos problémaja kozott je-
lentos szerepet tolt be a butorgyartas technologiaja-
nak utols6 munkafazisa, a kikészités, illetve gyiijto-
nevén a feliiletkezelés.

Ha visszapillantunk a feliiletkezelés torténetere,
akkor azt tapasztaljuk, hogy igen szorvanyosan s he-
zagosan foglalkoz6 magyar irodalom van errevonat-
kozoan. Ezek is csak utobbi évtizedben lattak napvi-
lagot — leginkabb az empirikusan Osszegyujtott ta-
pasztalatokat foglaljak magukban — és legtobbnyire
recepteket és technologiai leirdsokat tartalmaznak.

Szakitva az eddigi gyakorlattal, megragadjuk az
alkalmat és a FAIPAR hasabjain cikksorozathan fog-
juk ismertetni a feliiletkezeléssel kapesolatos eddigi
eredményeket, melyeket részben kutatasaink soran,
részben mar az eddigi gyakorlati tapasztalatok nyo-
man fektettiink elméletileg is kidolgozott alapokra.

Cikksorozatunknak elvileg célja, hogy elsésorban
iparunk szakemberei ne csak a gyakorlati tapasztala-
tok alapjan szerzett tudas birtokaban legyenek, ha-
nem egy-egy szakmai kérdés elmeéleti magyarazatal
is kapesoljak ahhoz.

Ismertetni és hozzaférhetové akarjuk tenni a te-
maval kapesolatos kutatasi eredményeket. Fzek soran
sok olyan probléma fog targyalasra keriilni, melyet
sokan és sokszor vitattak igy az olvasé ne sajnalja
a faradtsagot, hogy a témahoz tartozo, de nem egyezo
véleményét szintén napvilagra hozza — miutan egy
egészséges vita csak haladast, illetve eredményt hoz-
hat ezen a téren.

A feliiletkezelési kérdésekkel kapcsolatban az
elsé téma, amellyel foglalkozni kivanunk:

a fafeliiletek simasaga és annak mérese.

Ahhoz, hogy barmilyen faanyagbol keészitett hasz-
nalati targyat megvédjiink a klimatikus és mechani-
kus behatasoktol, egyszoval tartositsunk, feliileti vé-
débevonatokkal latjuk el. Természetesen a bevonal
nemcsak a fentemlitett okokbél kifolyolag sziikseges,
hanem elsésorban esztétikai szempontokat is ki kell.
hogy elégitsen.

A feliileti bevonatok kialakitasahoz viszonylago-
san kemény és sima alap sziikséges. Fémekne] es
egyéb homogén szerkezetii anyagoknal ez konnyen el-
érhetd, hiszen mechanikai megmunkalassal mar opti-
kailag és mechanikailag is teljesen sima feliiletet tu-
dunk eloallitani.

Mas azonban a helyzet a fénal, miutan hetero-
gén anyag lévén, annak szerkezete, porusterfogata, a
kialakult évgyiiriik, illetve a korai és kés6i paszta
kiilonboz6 fajlagos sfirfisége és keménysége befolya-
solja a fafeliilet simasigat. Ilyen médon a furniro-
zott és tomor fafeliileteket a szokdsos moédon (gyalu-
las, csiszolas, stb.) megmunkalva csak sik, de nem
sima feliiletet tudunk el6allitani,

Mint ismeretes, ezen megmunkalasi folyamatok
soran a keményfa feliiletet gyalulas, durvacsiszolas
utan szinelpengével lehuzzak, majd ezt kovetoen
durva, illetve finom csiszolépapirral megesiszoljak. A
feliilet simasaganak tovabbi fokozasa végett vizes be-
eresztést alkalmaznak, majd kiszaradas utan finom

csiszolopapirral végzik a csiszolast vagy vizes alla-
potban csiszoljak a feliiletet, s ezt kovetoen kiszara-
das utan a miiveletet finom csiszolopapirral ismétlik
meg.

Mivel mindezideig komoly vita targyat kepezi es
még nincs eldontve az a probléma, hogy hogyan er-
het6 el simabb feliillet — vizben csiszolassal és ezt
kivetben szaradas utini csiszolassal vagy a vizes be-
eresztést kovetd kiszaradias utani csiszolassal — Kki-
sérletet végeztiink ennek eldontése érdekében.

Miel6tt a kisérleteinket és az ezeknél alkalmazott
mérési modszert ismertetnénk, vizsgaljuk meg a fa,
mint heterogén anyag feliileti szerkezetének és tulaj-
donsagainak valtozasat a csiszolasi miiveletek soran.

Ha kiragadunk egy par fafajt a sok Kkozil és
megvizsgaljuk azokat makroszkoposan — adott eset-
ben példaul a jelenleg legnagyobb tomegben felhasz-
nalasra keriilé di6, tolgy, javor fafajtakat — akkor
azt tapasztaljuk, hogy azok struktarajukban lényege-
sen kiilonboznek egymastol. Ezeket a kiilonbségeket
minden asztalos ismeri szakmai gyakorlata alapjan.

Nézzitk meg azonban az emlitett harom fafa)
mikroszkopos keresztmetszetii képet.

2. abra
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Kitinik, hogy a legkisebb, de egyben a legsii-
riubb elrendezddési tracheiakkal rendelkezik a javorfa,
majd a di6 s végil a legnagyobb tracheakat a tolgy-
fanal talaljuk. Ezen tracheakat csoveknek -elképzelve
és hossziranyban kiilonb6z6 magassaghan atmetszve
kapjuk a feliileten azokat a poérusokat, melyek legto-
kéletesebb csiszolas utan is érdessé teszik a fa felii-
letét, s amelyek porustomitése a feliiletkezelési miive-
letek soran komoly és gondos munkat igényel,

4 abra,

A 4. abran lathaté egy diéfurnér keresztmet-
szet1 képe, a szabalytalanul elhelyezkedé tracheakkal.
Ha a feliilettel parhuzamosan barmilyen mélységhen
egy egyenes vonalat huzunk, ez minden esetben ke-
resztiil metszi a tracheakat kiilonh6z6 magassiagban.
kbbél  nyilvanvalé, hogy a legmegfelelébb csiszolas
esetén is, — mely megfelelne ezen egyenes vonalnak,
— a feliilet tele lesz kiillonb6z6 alaka, siirfiségli és
meélységli porusokkal. KEzen porusok okozta érdesség
fiige a tracheak atlagos atmérdjétol és feliiletegysé-
genkeénti struségétol. Kz az érdesség azonban lénye-
gesen megno, ha a csiszolasi miveletek soran nem az
emlitett egyenes vonalnak megfelel6 sikba hozzuk a
feliiletet, hanem durvabb csiszoléanyagot alkalmazva
a feliilet keresztmetszete hullamvonalnak megfeleld

képet ad.

Jovanovich—Zoltan: Fafelliletek simasiga és annak mérése

Akar a porusok, akar a csiszolas okozta feliileti
egyenetlenségek szinuszg6rbével abrazolhatok, me-
lyeknek amplitudéja az egyenetlenség atlagos mélysé-
gének, hullamhossza pedig az atlagos siirtiségnek fe-
lel meg.

Ezek szerint az amplitudot és hullamhosszt a fa-
faj atlagos trachea nagysaga és teriiletegységenkénti
sirtisége befolyasolja, masrészt pedig a csiszolas mi-
nosége. Ha ezt a két tényezét elméletilee megszer-
kesztve szinuszgorbékkel akarjuk abrazolni, akkor
azonos csiszolasi finomsagot feltételezve az emlitett
harom fafajnal (télgy, di6, javor) az alabbiakban
kozolt abran lathato gorbéket kapjuk.

7. abra.




Jovanovich—Zoltan: Fafeliiletek simasaga és annak meérése

Ezen abrakbol lathaté, hogy a legnagyobb ampli-
tudénak és hullimhossznak a ritkabb, de nagy atla-
gos tracheaatmérdkkel rendelkezé tolgyfa felel meg,
mig a legkisebb amplitudojii és hullamhosszusagu a
stirti, de kis atlagos tracheaatmérdvel rendelkezé ja-
vorfa.

Ha ugyanazon fafajon beliil a kiilonb6z6 finom-
sagh csiszolasok kihatasat akarjuk abrazolni a felii-
letek simasagara vonatkozolag, akkor azt tapasztal-
juk, hogy nemcsak a pdérusok okozta egyenetlenségek
amplitudéja n6, hanem csokken a hullamhossz és ez-
altal a feliiletek érdessége is.

Tekintettel arra, hogy minél nagyobb az ampli-
tudé és kisebb a hullamhossz, né a feliilet érdessége,
illetve haladé mozgéissal szemben kifejtett surlodasi
tényezéje, ez a tény, illetve elméleti meggondolas
tette lehetové, hogy a fafeliiletek simasagat ingas ke-
ménységvizsgalo késziilékkel mérni tudjuk.

- e
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Tnga kemenysegmero keszulek

8. abra.

Fey ilyen, a Faipari Kutaté Intézetben elkészi-
tett  keménységvizsgalo miiszer (8. abra) meresi
elve az, hogy két meghatarozott atmérdjii acélgolyo-
hoz erésitett ingat helyeziink a feliiletre, melynek
lengéscsillapodasi idejét mérve hatarozzuk meg a fe-
lilet keménységét, illetve kozvetett modon a simasa-
gat.

Az inga lengés kozben kis utat tesz meg és tel-
jes stulyanak megfeleléen nyomast fejt ki a feliiletre.
Ez a munka lengés kozben kinetikus, illetve potencia-
lis energia alakjaban fejezhetd ki. Az inga lengését
— azonos keménységii plasztikus, illetve rugalmas
felilleten — a feliilet surlodasi tényezéje befolya-
solja. Abban az esetben tehat, ha azonos anyagnak a
feliiletén mérjitk a lengéscsillapodasi iddket, akkor
azok értékviszonyai jellemzéek a mért feliilet sima-
sagara. Ilyen médon megmunkalt azonos fafajok fur-
nirozott feliiletén mért lengésidok a simasag relativ
ertékei.

Kisérleteink soran négy fafajon alkalmaztuk ezt
a mérési modszert a feliileti simasagot befolyasolo
munkafazisok meghatarozasa céljabol.

fgy:

1. a di6, bikk, tolgy, javor 0.8 mm-es furnir-
ral szinelt feliileteket mértiik le nyers allapotban,

2. ezt kovetden szinel6pengével megtisztitva.
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3. majd durva és finom csiszolopapirral megesi-
szolva,

4. vizes allapotban csiszolva (szaradas utani csi-
szolas nélkul),

5. vizzel beeresztett feliiletet csak szaradas utan
csiszoltunk meg és vegul

6. nedvesen, majd szaraz allapotban is megcsi-
szoltuk a feliiletet.

A méréseket az el6zéekben leirt feliileteken &
helyen végeztiik el, a rostokra parhuzamosan, illetve
mer6leges iranyban, hogy kikiiszob6ljiikk a fa hetero-
gén szerkezetébdl ad6dé hibaforrasokat. A meért len-
géscsillapodasi idék szamtani kozéparanyosat az alabb
kozolt erafikonok mutatjak:

9., 10., 11., 12. sz. tolgy, dio, javor, biikkk grafikonok
(a feliileti simasiag valtozasa a technologia fuggve-

nyében).

10. abra.

Ezekbol a grafikonokbél kitiinik, hogy a tolgyet
kivéeve mindharom fafajnal simabb feliiletet lehetett
elérni vizes allapotban, majd ezt kovetéen szaradas
uténi csiszolassal, mint csak vizes beeresztés utani sza-
raz allapotban valé csiszolassal. A tolgynel az elté-
rés feltételezhetben azzal magyarazhato, hogy vizes
illapotban a meglagyult rostokat kiszakitva olyan er-
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12. abra,

desség lépett fel, melyet mar az ezt kovets szaradas
utani csiszolassal nem lehetett kielégité modon ki-
egyenliteni. Szabalyszertien mind a négy fafajnal csak
vizes csiszolast alkalmazva rosszabb feliilet tapasztal-
hat6 szaraz allapotban valé csiszolassal szemben.

Erdekes megfigyelni, hogy a dio és javor fafe-
lilletek simasagi értékei vizezés nélkiili csiszolt alla-
potban, valamint csak vizezés utan szaraz allapotban
csiszolva gyakorlatilag azonosak.

Bar kozismerten a tolgy durvabb szerkezetii a ja-
vornal, illetve a dional, mégis a lengéscsillapodasi
ideje viszonylag magasabb azokénal. Ez azzal magya-
razhato, mint mar az el6zéekben emlitettiik, hogy a
surlodast csokkenti az egyenetlenségek hullamhossza,
amely a tolgynél nagyobb, mig a javornal a legki-
sebb.

A mérések eredményét osszefoglalva megéllapit-
hato, hogy a fafeliiletek simasdga ingas keménysée-
merovel meérheté és a legsimabb feliilet vizben csi-
szolva, majd ezt kovetGen szaradas utan ajbél meg-
csiszolva érheto el.

Az egyes fafajok kozott mért lengéscsillapodasi
id6k relativ értékeit, a fafajok keménységén kiviil,
azok porus-elrendezodéseinek hullamhossza is  befo-
lyasolja.

Jovanovich—Zoltan: Fafeluletek simasaga és annak meérése

Meg kell emliteniink, hogy a fafeliiletek sima-
saganak meérésére mas modszereket is alkalmaztunk.
azonban ezeket részletesen nem dolgoztuk ki, mivel
a kozolt modszerrel a simasag relativ értékei egysze-
rien és gyorsan meghatarozhatok, Ezen mérési mad-
szereket azonban teljesség kedvéért rioviden ismertet-
jiik. .

Az elsé lehet6ség a fafeliiletek fényszorasi té-
nyezoinek meérése univerzal fotométerrel. '

A feliiletre es6 fény egy része ugyanis elnyeld-
dik, masrészt a beesési szoggel azonos szogben vissza-
verodik (tiikrGs visszaverddés), mig a feliiletre érkezd
tényenergia fennmarad6é mennyisége a feliilet egyenet-
lensége kovetkeztében diffuz moddon verddik vissza. A
feliletre bocsatott fényenergia ilyen moddon harom
részre oszlik meg, amelyek koziil a diffuz modon szét-
szort fényenergia mennyiségének mérésével — amely
a feliilet érdességének fiiggvénye — a fafeliilet sima-
saga meghatarozhato.

Erdekes megjegyezni, hogy a feliilet simasigea-
nak fokozasaval nem csokken arinyosan a diffuz mo-
don visszavert fényenergia mennyisége. A mérések
soran azt tapasztaltuk, hogy a nyers ecsiszolatlan fe-
liletekhez képest a megesiszolt feliilet nagyobb meér-
tekben verte vissza diffuz mdédon a raboesatott fény-
energial. knnek magyarazata az, hogy kiilonbséget
kell tenni a mechanikailag és optikailag sima feliile-
tek fogalma kozott, mivel csiszolissal mechanikailag
bar, simabba tettiik a feliiletet, de a csiszolopapir
okozta szamtalan fimon karcolds kivetkeztében opti-
kailag a feliilet durvabb lett.

A fa feliiletére bocsatott fényenergia csak egy-
resze szorodik szét, a fennmaradt energia mennyisé-
get. pedig tovabbiakban befolyasolja a fa szine és
szerkezete, ezért gyakorlatilag igen nehéz felallitani
egy olyan tapasztalati skalat, amely segitségével —
a fényszorasi tényezd relativ értékeinek meghatiroza-
saval — a feliilet simasiga egyértelmiien mérhetd
lenne. Meg kell azonban jegyezniink, hogy az elvée-
zelt mérések szama még nem elégséges ahhoz, hoey
ezl a modszert végleges kritika targyava tegyiik.

Nemcsak fa, hanem barmilyen feliilet simasiga.
nak mérésére igen elterjedten hasznaljak azon mérési
modszereket, melyeknél a feliiletre egy vékony fény-
savot bocsatanak vagy a fénysav atjaba késél vagy
vonalas racsot helyeznek s a visszavert fénynyalabot
mikroszkoppal vizsgaljak. A feliileti egyenetlenségek
mind a harom esetben arnyékhatasokat idéznek el6.
melyek mélysége és szélessége a feliileti simasigra
jellemzé. Ezekkel az eljarasokkal 5—2500 mikron
feliileti egyenetlenségeket lehet mérni az erre a célra
killonlegesen megszerkesztett miiszerekkel.

Mindezen mérések elvégzéséhez — mint emli-
tettitk — kiilonleges miiszerek sziikségesek s igy al-
kalmazhatosaguk legnagyobbrészt csak tudomanyos
jelleg.

Jelenleg a Faipari Kutaté Intézetben is folynak
még a kisérletek az emlitett és targyalt mérési maod-
szerek iizemi alkalmazasanak lehetéségére. Kisérletet
folytat a kaipari Minéségellen6rzé Intézet is, hogy
kidolgozzon olyan mérési modszert, mellyel iizemi vi-
szonylatban egyszerti eszkozokkel és mérési elvvel le-
eyen ellendrizheté a feliiletek megfelelé simasaga.




A Szovjet-Magyar Bardtsagi Honap
| eléadasairol

Multhavi lapszamunkban besza-
moltunk a Szovjet-Magyar Baratsagi
Hémap soran tartott tizemi elbada-
saink egy részérol. Elbadassoroza-
tunkat marcius honapban folytat-
tuk, amelyrél most szamot adunk ol-
vasoinknak.

Bédogh Istvdan elvtars az Angyal-
foldi Butorgydrban tartott beszamo-
16t a SZ. U-ban szerzett tapasztala-
latair6l. A hallgatosag nagy érdek-
16dését mutatta az a sok kérdes,
amelyet az eléadéhoz inteztek.

Ugyanezt az eléadast a Szegedi
Butorgyar kérésére ott is meg akar-
tuk tartani, azonban a butorgyar ve-
zetéinek mulasztdsa kovetkeztében
az el6add hidba utazott le.

Kapitiny Ferenc elvtars vetitett-
képes el6adast tartott az Angyalfoldi
Butorgydrban a diszpécserrendszeru
munkaszervezésrdl. Az eldadason
résztvettek a faipar valamennyi ipar-
aganak fémérnokei és diszpécserei.
Az elbadas utan bemutattak az An-
oyalfoldi Butorgyarban a felliletkeze-
lésrol felvett filmet.

Fabian Laszlo elvtars a Soproni
Epiiletasztalosipari Vallalat miszaki
dolgozbi elott ismertette a Muszint-
terv jelentéségét a termelés szolga-
latdban és azokat a feladatokat, ame-
lyek a vallalat miiszaki vezetdire és
valamennyi dolgozojara harulnak.
El6adasaban kitért arra is, hogy a
Sz. U.-ban hogyan keésziilnek a Mu-
szinttervek.

Bakai Istvan elvtars a gyori Va-
gongyar FATE csoportjanak tartott
el6adast a ragasztas kérdéseirol.

Kléemens Béla elvtars az Egyesiilt
Epiiletasztalosipari Vallalatndl a for-
gacsoloszerszamok kezelése és élesi-
tésének szovjet modszereit ismer-
fette. A dolgozdk vallaltak, hogy a
szalag- és korflrészeknél az eddigi
gyakorlattal szemben, bevezetik az
eldadod altal javasolt modszereket. Az
elmult hénapokban ennél a vallalat-
nal feltiinéen sok volt a szalagftiresz-
szakadas és ennek folytan a munka-
idokiesés. Most az eloadd altal java-
solt szovjet moédszereknek megfele-
16en a gépek fordulatszamat a szuk-
séges mértékre redukaljak és ezaltal
a minimumra csokkentik a szalag-
szakadasokat.

Szabé Pdl elvtars a Kébdanyai Epii-
letasztalosipari Vallalatnal tartott
eléadast az atfutasi idé csokentese-
r5l. Mint egyesiiletiink el6adogarda-
janak legfiatalabb tagja, kivaloan
oldotta meg feladatat.

Lonkai Janos elvtars a Budapesti
Fiirészek Ujpesti-rakparton lévo te-
lepén az anyagkihozatal néveléserol
és a Gazda-mozgalomrodl tartott elo-
adast. Ugy latszik, hogy a harom-
izben elhalasztott eldadast erdemes
volt mégis megtartani, mert egyike

Egyesiileti hirek

volt a legeredményesebb iizemi elo-
sdasainknak. A telep vezetdoje az
osszes dolgozok nevében vallalast
tett, hogy az anyagkihozatalt 0,1
szazalékkal emelik. Madté elvtars,
sztahanovista szalagflirészes felajan-
lotta, hogy negyedéves tervét harom
és fél nappal elébb fejezi ba. Vas
Gabor mivezeté elvtars wvallalta,
hogy 135 m® bilikkfat dolgoznak fel
és gbzolnek terven felil marcius no-
napban. Az iizem dolgoz6i a mezo-
oazdasag megsegitésére 1000 m” hasz-
noshulladékot ajanlottak fel a haztaji
gazdalkodas szlikségleteire.

Az eldadé altal javasolt szovjel-
moédszerti duzzasztott fogazast az ed-
digi terpesztési modszerrel szemben
bevezetik és ennek tanulmanyoza-
sara egy haromtagu brigad utazik az
Ujszegedi Lddagydrba. Strobl Kal-
man igazgaté elvtars 1000.— forint
célprémiumot tdzott ki a véllalasok
teljesitoinek.

Barlai Ervin elvtars a Barcsi Fu-
részeknél és Hdrosi Falemezmilvek-
nél tartott egy-egy jolsikeriilt elo-
adast a flirész-lemezipar gyakorlati
kérdéseirol.

Jovanovich Jozsef elvtars kozponti
székhazunkban tartott eldadast, a
sellak mindségérol és felhasznalasa-
rol.

Uzemi el6adasaink eredmenyeit
mérlegelve megallapithatjuk, hogy
a felajanlasok jellegére nezve, a ta-
valyinal sokkal jobban megkozelitet-
tiikk azt a célt, amit egyesileti mun-
kank kitizott. Ezuttal az egyesiletl
munka mindsége lényegesen megja-
vult az elmult évieredmeényekkel szem-
ben, amikor majdnem Kkizarolag ter-
melési feladatokat vallaltak a dolgo-
z60k a mi eldadasaink nyoman. Most
a tudomanyos ismeretek gyakorlati
alkalmazasara tettek vallalasokat és
ezzel a tudoméanyos egyesiilet segit-
ségének és megbecsiilésének is Kife-
jezést adtak. Tapasztalatunk azt mu-
tatja, hogy jo uton haladunk, amit
az is bizonyit, hogy szamos uze-
miinkben a dolgozok most mar Kko-
veteléen lépnek fel az lizemi el6ada-
sok rendszeresitése érdekeben,

Eladéink jol késziltek fel témaik
kidolgozasaban és kiilonosen helyes
ogyakorlatot kovettek, amikor eléada-
sukat megel$z6 napokban, az Utzemi
problémakat a helyszinen tanulma-
nyoztdk és megbeszéléseket tartottak
az lizemi miszakiakkal. Eln6kséglink
koszonetét és elismerését fejezi ki
eléaddinknak és mindazon elvtarsak-
nak, akik el6adasaink szervezeseben

kozremukodtek.
. L

Az Epiiletasztalosipari Szakosztaly
egy széleskorili ankétot tartott Ujhazi
Lajos elvtars ujitasa ligyében. Az
ankéton az épilletasztalosipar leg-
jobb szakemberei vettek reszt, az
4llami és szovetkezeti ipar részérol,

valamint az Epitéstudomanyi Intezet,
a Faipari Kutaté Intézet és az Epi-
téipari Egyetem képviseldi.

Az ankétot egyik bpesti Kkerule-
tiink Partbizottsaganak kivansagara
hivtuk Ossze, miutan Ujhazi elvtars
Ujitasat az Epitéstiigyi Minisztérium
nem talalta elfogadhatonak, az ujito
viszont nem volt meggyozve az
elutasitdas helyességerol.

Az ankét résztvevoi egyhangulag
helyeselték az E. M. dontését, mert
a ,Gerébtokos egyszdrnyu kettos
iivegrétegezésii ablak nem uj, évek
6ta  ismeretes, amely azonban
nem valt be, mert a két livegreteg
kozott nem lehet az ablakot tiszti-
tani. Az Ujité 4altal remeélt anyagi
megtakaritdsok sem realisak.

Az ankét elismerését fejezte ki Uj-
hazi elvtars faradhatatlan és lelkes
torekvéséért, aki kezdetleges feltéte-
lek kozott végezte kisérleteit és fel-
kérte, hogy ujitasa tokéletesitésén
tovabb dolgozzon, amig a kivant celt
eleri.

X £ £ S

Elnokségiink marcius havi ulésén
megvitatta az egyesiilet kézponti bi-
zottsagai, szakosztalyai es vidéeki cso-
portjai els6féléves munkatervét és
azokat némi modositassal jovahagy-
ta. Az elnokség hatarozatot hozott
arrdl, hogy a vidéki csoportok ve-
zet6it adott esetben meghivja az el-
nokség iilésére, ahol beszamolnak
munkajukrol, viszont az elnokseéeg
egves tagjai rendszeresen fogjak la-
togatni vidéki csoportjainkat

= * =

Oktatasi Bizottsagunk rendes havi
iilésén kiviil egy ankétot tartott a
Mérnoktovabbképzé Intézet jovoévi
tématervének megvitatasara.

* %k %

Az ujjaszervezett Dokumentacios
Bizottsdg programmjabol:

1. A bizotts4g rendszeresen taje-
koztatni- fogja a szakmai iparagakat
az lzemek kérésére és oOket érdeklo
dokumentdciés anyvag kozelebbi ada-
tairél. (Mi all rendelkezésre és hol
talalhatd) Felelések: Toth B. Lajos
és Szoke Balazs.

9. Az egyesiileti szakosztalyok és
munkabizottsagok részér6l felmerilo
igényeket részletesen kidolgozza. Fe-
lelGsek: Vas Marton és Rudas Zol-
tanne.

3. A . Faipar® utjan megjelen6é do-
kumentacios anyag  elokészitéseét
szoviet, népi demokratikus és egyeéb
szakirodalombdl a lap munkatervé-
nek megfeleléen biztositja. Felelo-
sek: Rosner Miklos és Tardos Ferenc.

4. Kapcsolatot tart a dokumenta-
cios munkat végzd intézményekkel
(kutatéintézetek, miszaki konyvta-
rak stb.) a szakmai anyag teljessege
és a rokonszakmakkal valoé tapaszta-
latesere érdekében. Feleldsek: Somo-
gyi Gyula és Szdanté Andorne.
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A KONNYUIPARL KONYV. ES FOLYOIRATKIADO VALLALAT KIADASABAN :
MEGJELENT :

FAIPARI SZAKKONYVEK

DR. JUNGER MIHALY—DR. TAKATS ENDRE:-

”~ @ » @

KRonnyaipari ajitok és ajitasi eléadok kézikdnyve

A konyv mindazokat a tudnivaldkat tartalmazza, amelyekre az ujitoknak és a valla-
latok ujitasi elb6adodinak, igazgatéinak és fomeérndkeinek az ujitasi tigyek intézésénél,
elbiralasanal sziikségiik van. A Kiadvany kozli az Gjitasokrél és talalmanyokrol szolo
minisztertanacsi rendeletet, annak végrehajtasarél szélé tervhivatali és konnyuipari
utasitasokat, valamint az Orszagos Talalmanyi Hivatal elvi dontéseit. Tartalmazza
ezenkivil mindazokat a miiszaki jellegli konnytipari utasitidsokat. amelyeknek helyes
alkalmazasa az Gjitdsok megvalositasanal sziikséges. A rendeletek és tjitasok Kkoz-
lese utan az ezekkel kapesolatos gyvakorlati kérdésekre ad valaszt a kKonyv, részletes
utmutatast ad a kalkulacidk elkeszitésére, az 1jitasi feladatterv kidolgozasara, tovabba
foglalkozik az ujitomozgalom tarsadalmi biralataval, tapasztalatcserével, stb. Ponto-
san meghatarozza az Ujitasi elfaddk kotelességeit és magyarazatot kozol az ujitasi
naplo vezetésérdl.

A konyv végén betiirendes targymutaté talalhato.

A kiadvany 240 oldal terjedelemben, 16,— Ft-0s dron jelent meg

MASZLENYKOV—MOJSZEJEV—SZAHAROV::
A batorgyartis kézikonyve

A konyv bevezetd részében a kiilonbdzs butorfajtakat és azok szerkezetét irja le.
A tovabbiakban a butorgyartas anyagait, kiulonboz6 fafajtakat, azok tulajdonsagait
iIsmerteti, A harmadik fejezet a butorgyartas technolégiajaval. szervezesevel, a ter-
melési igények normativ mutatéival, a fa szallitasaval, furnérozassal, a bitor feliilet-
kezelesevel, karpitosmunkakkal foglalkozik. A befejez6 részben a butorgyartas gépi
berendezéseit és szerszamait, kiilonféle butorgépeket, azok miikodését., valamint a

kézi-asztalos szerszamait és felszereléseit irja le.
A konyv 320 oldal terjedelemben, 48,— Ft-os aron jelent meg

SALAMON MARIAN:
A faanyag nemesitése

A Kkonyv ismerteti a fa fizikai és mechanikai tulajdonsagainak nemesitését tomo-
ritéssel és réteges ragasztassal. 3
Targyalja a fa viztelvétel-csokkentését, a keménység noveléseét, a kopasi ellenallas
lokozasat, a fa alakithatdosdgat, a selejtesokkentés lehetosegeit. Mindezek célja, hogy
a nemesitett faanyaggal a szines fémeket potolja. Magyarazza a szovijet forras-
munkak tapasztalatait és azok gvakorlati felhasznalasat.

A konyv 88 oldal terjedelemben, 12,— Ft-os aron jelent meg

A kézeljovében jelenik meg
SZABO DENES—BODOGH ISTVAN:

Folyamatos gyartas tervezése, szervezése a faiparban

A faipari nagylizemi gyartas kialakitasa vallalataink egyik legfontosabb feladata.
E konyv segitséget nyuijt a nagyuzemi, azaz folyamatos gyartas tervezéséhez és szer-
vezesehez, részint a kiilfoldi irodalom, részint a szerzék sajat tapasztalatainak alap-
jan. Ismerteti a munkahely megszervezeset, a gazdasagos szériaszam, iitemidé meg-
hatarozasat, a kiilonboz6 folyamatos szalagok szamitdsat, az eléregyartott elemekbdl
késziilt butorok fokozatos gyartisat.

Az elméleti részt szdmos gyakorlati peldaval is alatdmasztjdak a szerzék. A RKonyv
nagy segitseget nyujt a nagyiizemi termelés szervezésével foglalkoz6 szakembereknek.

A konyv 200 oldal terjedelemben, kb. 20— Ft-os aron jelenik meg

Fent1 kényvek megrendelhet8k és beszerezheték a

KONNYUIPARI KONYVESBOLTBAN, BUDAPEST, BAROSS-TER ] 22.

valamint az Allami Kényvesholtokban Budapesten és vidéken és az tizemek konyvpropagandistiingl
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