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A fa- és fafeldolgozé ipar mérndk-technikus ellatottsaga
és a tavlati sziikségletek k1eleO“1tesenek kérdései

(Vitacikk)
LAZAR LASZLO

Bevezeto

A Faipari Tudoményos Egyesiilet Elnoksé-
ge olyan hatéarozatot hozott, hogy a FATE
Oktatasi Bizottsaga foglalkozzon a tavlati,
1975—80. évekig sziikséges meérnck-technikus
igény meghatarozasaval. Az Oktatasi Bizottsag
két albizottsag keretében fogott hozza a széban
levé problémakor tanulményozasahoz és a ja-
vaslatok kidolgozasdhoz. Az eddig elvégzett
munka lényegében csak a problémakor feltara-
sét jelentette, melynek soran tisztazddott a
jelenlegi helyzet, vagyis egy helyzetkép rajzo-
lodott ki arrdl, hogy a faiparban jelenleg mi-
lyen ‘a mérnok-technikus ellatottsag. Bar a
témakor részletes kidolgozasa csak az év végére
fejezédik be, azonban sziikséges az eddigi vizs-
galatok alapjan egy vitacikk kozreadasa azzal
a célkittizéssel, hogy az olvasék megjegyzései~
nek és javaslatainak a figyelembevételével kd-
zelebb keriiljiink a valosagos helyzet ismereté-
hez és igények meghatarozaséhoz.

Miért idészert a kérdés?

A megfelel6 mérnck és technikus ellatot-
sag ma minden iparilag fejlett, vagy gyors
litemben fejl6dé orszédgban a miszaki fejlédeés
tényez6inek egyik kozponti kérdése. Ahhoz,
hogy a miiszaki fejlédés titeme kielégitse a
faipari termékekkel szemben tédmasztott jelen-
legi kovetelményeket, az iparnak megfelelt
szamu és nem utolso sorban megfeleld kepzett-
ségli muszaki szakemberekre van sziiksége.
A miszaki szakemberek problémajan beliil el-
s6sorban a mérndkok és technikusok keérdeésé-
vel kivanunk foglalkozni, mert veleménylink,
hogy a fejlédés gyors elérehaladé mozgéasat
jelentés mértékben ez képezi. A természet- és
tarsadalomtudomanyi ismeretek megszerzése
alapveté feltétele annak, hogy a miiszaki fejl6-
dés megfelel6 gyors iuteme biztositva legyen.
Ez ma mar nemcsak a szocialista orszagok veze-
t6i, hanem az egyes kapitalista kozgazdaszok és
politikai vezetdk el6tt is ismeretes. A Szovjet-
uniéban szerzet tapasztalatairél Nixon, ameri-
kai alelndk kiséretében latogatast tevé Rickover
altengernagy a New York Times tudésitojanak
a kovetkezéket mondta : ,,A gazdasagi verseny-
futds koztiink és a Szovjetunio kozott a miivel6-
dés tertiletén folyik ... Az a nemzet lesz poten-

cidlisan az uralkodé hatalom, amely megnyeri
ezl a versenytl.”**

Miutan vildgossa valt, hogy a miszaki fej-
16dés motorja a mérnok és technikus allomany
szamszer(i mennyisége, mind a szocialista, mind
a kapitalista orszagokban, rendkiviil intenziven
fogtak hozza a tavlati igények felméréséhez és
az igények kielégitésének biztositasahoz. Kiilon-
bozé modszerekkel igyekeztek és igyekeznek
meghatarozni azt az igényt, amely a termelési
folyamatok egyre bonyolultabb fejlesztéséhez
sziikséges. Részletesen kezdték elemezni az
egyes orszaqokban kiképzett miiszakiak szamét
és azok felkésziiltsegét. Ma mar eljutottak arra
az &llaspontra is, hogy az évenként kiképzett
mérnokok szdma alapjan itélik meg, melyik
orszag el6tt milyen muszaki fejlédési perspek-
tiva all. Ebb6l a szempontbol érdekesek az USA
és a Szovjetunio 1950—1959. évi adatai. A ki-
képzett mérndkok szama (ezer £6), az 1. tablazat
szerint alakult.*

Hazédnkban kb. 2000 f6 mérnck kertl ki
évente az egyetemeinkrél. Ha ezeket a szamo-
kat 100 000 lakosra vetitjuk, azt latjuk, hogy a
SZU-ban kozel kétszerannyi mérnokot képez-
nek ki, mint az USA-ban.

Hazankban a fa- és fafeldolgozo ipar ezen
beliil bizonyos elmaraddst mutat, mivel a mér-
nok-technikus ellatottsdgunk messze nem érte
el azt a fokot e tertileten, melyet az egyre no-
vekvd feladatok tamasztanak a termelés, szer-
vezés és vezetés teriiletén dolgozok elé. Részle-
teiben kell tehat vizsgalnunk a jelenlegi adott-
ségainkat és a perspektivikus fejlesztéstink kér-
déseit a tavlati termelési és muiszaki fejlesztési
feladatok és célkitizések alapjan.

I. A mérnok-technikus létszdm tervezése
A témakorben eddig végzett felméré mun-
ka soran az alabbi problémakra kellene vélaszt
adni :
1. Milyen szervezeti sémara alapozzuk a
muszakiak munkakori meghatdrozasat.
2. A szervezeti séma alapjan meghatarozott
egyes munkakérokre ‘milyen szakképzettseget
irjunk elég.

* 1959, évi statisztikai Evkonyv a Szovjetunid nép-
gazdasagarsl. 119, oldal.
** Tritz Beade: Versenyfutas a 2000. évig 214 old.
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Kiképzett mérnokok szdma (ezer fGhen)

1. tdbldzat

Bilv
Orszdg = e e 2 = T T T : =
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_ 3. Milyen dinamikus mutaték alapjan hata-
rozzuk meg a tavlati igényt.

E harom kérdéssel azért foglalkozunk a
vitacikk keretében, hogy az esetleges hozzaszo-
lasok modot adjanak a fa- és fafeldolgozo ipar-
ban &ltaldnosan elfogadhaté alapelvek rogzité-
sére, mivel ezekre a kérdésekre ma még nem
tudunk teljes hatarozottsaggal véalaszt adni,
ugyanakkor ez ma még vildgviszonylatban is
vitatott kérdés. Igy nem marad mas hatra, mint
megkeresniink azokat az elvi és gyakorlati ala-
pokat, amelyek viszonylag a legreilisabbaknak
latszanak a feladat megoldasahoz. El6re- latha-
t6, hogy minden egyes mutaténak negativ hatésa
is felmeriilhet, azonban ennek ellenére sziiksé-
ges, hogy ezekben mar most 4llast foglaljunk.

A fenti témakorben miikodé két albizott-
ség, miutan munkajat lezarta, az 1. Abran kézolt
szervezeti sémat tartja a fa- és fafeldolgozo
ipar szamdra jelenleg legalkalmasabbnak, hogy
arra alapozva az egyes munkakoroket koriilhata-
rolja és a szlikséges miszaki képzettséget meg-
adhassa.

Az 1. dbrdn megadott szervezeti séma nem
alkalmazhaté minden vallalatra valtoztatis
nélkiil, ezért a helyi adottsigok figyelembevé-
telével minden vallalatnak kiilon is ki kell  dol-
goznia a sajat szervezeti felépitését és miikode-

si szabalyzatat. Azok az 4&ltaldnos alapelvek
azonban, amelyeket a szervezeti séméaban meg-
adtunk, ugy gondoljuk, alkalmasak az iparban
alkalmazdasra. A szervezeti séma kialakitasa so-
rdn milyen 1j alapelveket alkalmaztunk az
eddigiekkel szemben ?

1. Alapelvnek tekintettiik azt a mar elfoga-
dott allaspontot, hogy a vallalat iranyitasaban a
fejlesztést kiilon kell wvalasztani a termelés
iranyitasatol.

Ezért a f6mérnok vezetése alatt egy misza-
ki osztalyt és egy termelési osztalyt allitottunk
be ; az elébbinek a termelés mitiszaki elfkészi-
tése és fejlesztése, az utébbinak pedig a termelés
megszervezeése és lefolytatisa a feladata.

2. Uj munkakoérként tizemszervezét allitot-
tunk be a f6mérnok iranyitisa alatt. s

3. A minéségellenérzési feladatokat az
igazgat6 hataskoréb6l a fémérnsk kozvetlen ira-
nyitdsa alda helyeztiik, miutin az a vélemé-
nyiink, hogy a minéségi ellenérzést egyre inkabb
ki kell fejleszteni a gyartaskézbeni minéségel-
lendrzés teriiletére, A jévében ez kell, hogy ké-
pezze a mindéségellen6rzés sulyponti részét,
szemben a jelenlegi készaru ellenérzéssel.

4. A fejlesztési részlegen beliil kisérleti mii-
helyt allitottunk be, amely a jelenlegi labora-
toriumokat célozza helyettesiteni. A kisérleti

Munkasletszam 800 /5

Jgazgato
[ L p [ E
[Mankafirquz ov | L EFdmérndk ] (7erv és dzemg.ov) L Fokanyveld |
IS5 | |
(Munkaigyi £4.] Terv E.A, Anyag és aruf o
Statisztikus Raktarkezel
lzemgazdasz T
ER hataridizd

: 1 .
(Miszaklo.v. |

]
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o - 1 [ -
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muhely feladata a jelenlegi laboratériumokétol
alapvetéen eltér, miutan feladatdva els6sorban
az Uj gyartmanyok bevezetésével kapcsolatos
kisérleti munkdk elvégzését kivanjuk megje-
161ni.

Vitatott kérdés volt a beruhazas iranyitasa-
nak hovatartozasa. A jelen szervezeti sémaban a
beruhéazast a fémérnock kozvetlen iranyitisa ala
helyeztiik azzal a meggondoléssal, hogy ellensu-
lyozzuk a napi termelési feladatok kovetkezte-
ben varhato egyoldalusagot.

A szervezeti séman belil a programozas
kérdése is igen vitatott probléma. A jelenlegi
megoldasban, mint ahcgy az 1. dbra mutatja,
kiilon valasztottuk a hataridé programozést a
gyartas programozastol és a hataridé programo-
zast a terv- és lizemgazdasigi osztly feladata-
ként jeldltiilk meg, mig a gyartds programozast
a termelési osztaly feladatava tettik.

Részletesen szeretnénk indokolni az lizem-
szervezd beallitasanak sziikségességeét. Az lizem-
szervezés, mint munkakor, ma meg a faipari
tizemekben hidnyzik, bar sziikségességére &
MSZMP VII. Kongresszusa, valamint a Politi-
kai Bizottsag 1960. IX. 20-i hatérozatai is ramu-
tattak.

Milyen feladatokat szanunk az tizemszerve-
zOknek?

A kérdést azért sziikséges részletesebben is-
mertetni, mert ma tévesen, az lizemszervezeési
feladatkort adminisztrativ ligyintéz6i munka-
nak, illetve iigyviteli munkéanak képzelik. Az
lizemszervez6i tevékenység elsGsorban élenjaro
muiszaki és gazdasigi ismereteket igényl6 mun-
ka, amelynek ellatasdhoz bizonyos mertékig még
lélektani ismeretek is szikségesek. Az lizemszer-
vezési tevékenység atfogo jellegl, kiterjed a val-
lalatnal foly6 termelés minden fazisara; a terme-
1és elGkészitésére, eléfeltételeinek biztositasara,
maganak a termeléfolyamatnak megszervezésé-
re és a termel6 munkéhoz kapesolédo szamvitel
és lgyvitel megszervezésére.

Az lizemszervezési tevékenység tehat arra
iranyul, hogy biztositsa a termeléeré valameny-
nyi elemének (munkaerének, munkaeszkozok,
a munka targya, stb.) idében, térben és mennyi-
ségben valo Osszehangolasat. A szervez6 munka
szorosan kapesolodik a miuszaki, termelési, gaz-
dalkoddsi tevékenységgel és az alléeszkozok
jobb kihasznéldsara, az €l6 munkaval és az
anyaggal valo takarékossagra torekszik.*

A fentiekbdl kovetkezik, hogy az lizemszer-
vezdi feladat komplex tevékenység, amely fel-
tétleniil a termelésért felelGs személy, jelen
esethben a fémérnok hataskorébe kell, hogy tar-
tozzon. Végst fokon, az lizemszervezé feladata,
hogy javaslatot tegyen a gazdasadgosabb gyartasi
folyamatra és jobban miikodoé szervezetre vonat-
kozban, masrészt, hogy a fejlesztésre vonatkozo
utasitasokat végrehajtsa.

Lathato tehat, hogy az tilizemszervezének
bAr van kapcsolata az tigyvitellel, de a feladatko-
re nagyrészben miszaki vonatkozasu.

* Jelentés az lizemszervezés helyzetérdl az ipar-
ban, MTESZ Kiadvany 1961,

A szervezeti séméban koriilhatarolt munka-
korokhoz sziikséges szakképzettség meghataro-
zasanal a jelenlegi helyzetb6l indultunk Kki,
azonban bizonyos mértékig a fejlédésre is tekin-
tettel voltunk. Ennek megfeleléen a vallalati
igazgatok szakképzettségére minden esetben
mérnoki képesitést javasolunk. A fejlédésre te-
kintettel javasoljuk a kisérleti mihely vezet6je-~
nek ugyancsak a faipari mérnoki képesitést, mi-
utan a jovobeni feladatok alapvetéen eltérnek
majd a jelenlegi laboratériumok feladataitél.
Ezen feliil a vegyészeti részleg tovébbra is el
fogja latni azokat a feladatokat, amelyeket ma a
laboratoriumok végeznek.

A Dbizottsag legnehezebb, legbonyolultabb
feladata kozé a fejlesztést meghatarozé mutatok
kialakitasa tartozott.

Ennek érdekében megvizsgaltunk 4 muta-
tat. tobbek kozott a ma altalaban elfogadott,
munkaslétszamra vetitett mérnékok és techni-
kusok aranyat jelzé mutatot is. Az egyes muta-
tok szamszer( értékekkel torténd behelyettesi-
tése utdn az alabbi 2 mutatét fogadtuk el, mint
fejlesztést meghatarozd szémot:

1. Az évi motorikus energiafogyasztas
kWo-ban osztva az atlagos évi munkéaslétszam-
mal.

2. A jellemz6 gyartmany gépi miiveletek
normaideje osztva a gyartmény Osszes norma-
idejével.

A fenti 2 mutatén kiviil ellenérzésre kivan-
juk felhasznalni a termelékenység valtozasat,
illetve a nettd termelési értéket. Az 1. sz. mutato
azért latszott alkalmasnak a fejlédés jellemzésé-
re, miutdn az energiafogyasztas tiikrézi legin-
lkdbb a vallalat miiszaki szinvonalat. Ugyanis a
nagyloktu gépesités és mechanizdlas elsésorban
a munkaslétszamra vetitett évi kWé fogyasztas-
ban jelentkezik, masrészt azért is latszik eld-
nyosnek ezen mutato alkalmazésa, mert a fa- és
fafeldolgozé ipar legtobb agaban ez jelenleg kb.
azonos szamérték, s igy minden iparagra egy-
arant vonatkoztathato, mint a fejlesztést jellem-
z6 mutato. Az eziranyu szamitasok az alabbi
— egy évre vonatkoztatott — értékeket adtak:

1591 kWo/munkaslétszam
1455 kWo/munkaslétszam

Fiirész- és Lemezmiivek

Otthon Butorgyar

Flireész- és lemeziparag
(Mchacs nélikiil)

E mutaték tovabbi elénye abban jelentke-
zik, hogy méar a jelenlegi helyzetben is, faipari
vonatkozasban ki lehet tlizni az elérendé célt.
Ugyanis a faiparon beliil a legjobban gépesitett
és automatizalt termelés a fahelyettesité anya-
gok gyartasaban jelenleg a farostlemez gydarté-
séban talalhato meg. A mohéacsi farostlemezgyar
adatai alapjan az 1. sz. mutaté 20 000 kW /mun-
kéaslétszam értéket ad. Igy redlisnak latszik az
a feltevés, ha a jelenleg elért gépesitési fok
alapjan kitlizziik a faipar elé a farostlemez gyar-
tasban mar ma is elért mutatékat. Vagyis azt
mondhatjuk, hogy a jelenlegi kb. 2000 kW6/mun-
kaslétszam fogyasztast 20 év alatt tizszeresére
lehet novelni és ezzel az értékkel mint fejleszté-
si jellemz6vel meghatdrozhaté a jovébeni fela-

1950 kW6 munkaslétszam
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datok ellatasdhoz sziikséges mérnskok és techni-
kusok szdma is. A mutaté ilyen irdanyu felhasz-
nalaséra olyképpen latszik alkalmasnak, hogy a
jelenlegi kWé/munkaslétszam felhasznéalas mel-
lett ismeretesek a muszaki dlloményi létszdmok
is. Igy kiszdmithat6, hogy milyen kW6 felhasz-
naldsdhoz milyen mérnék-technikus igény tar-
tozik. Ennek alapjan a perspektwikus igény,
vagyis az elérhet6 100 munkdsra esé mérnok
igény meghatéarozhato.

A feldolgozo ipar fejlédésének meghataro—
zaséra a 2. sz. mutato latszik alkalmasnak. Ez
kiilonosen azért felel meg a dinamika kifejezé-
sere, mert a jelenlegi adatok erre vonatkozdan
maris ismeretesek és a jovében célkittizéseinket
nagy részben ezen mutaték méar meghataroz-
tdk. Igy jelenleg pl. az 4llami iparban a 2. sz.
mutaté kb. 309, a szévetkezeti iparban 24%, a
maganiparban 10%,.* Kijelolték tovabba a
15 éves célkitlizést is, amelyben ezeket a szamo-
kat az allami butoriparban pl. 70%,-ra kell emel-
ni. A mutaté negativ hatdsaként jelentkezik,
hogy a a gépesités novekedésével csokken a gépi
és kézi normaidt Osszege is és ezzel a vetitési
alap is. Ezért a szamitasoknél a gépi és kézi id6t
azonos értéken veszik figyelembe és ehhez vi-
szonyitjak a gépesités kovetkeztében lecsok-
kentett munkaidéket. E mellett természetesen
még szamtalan negativ vonas taldlhaté a mu-
tatéban, mely els6sorban abbdl adédik, hogy
a faiparban még ma sincs egységes meghata-
rozds az egyes fogalmak tekintetében. Igy pl.
mit értiink mivelet alatt, mi a miveletelem, hol
kezd6édik a mitivelet, hol végzédik, mi az atfu-
tasi id6, hol kezd6dik és hol fejezédik be stb.
Ezért ennek a mutaténak az alkalmazésa csak
az esetben célszert, ha azonos személy veszi fel
az adatokat reprezentativ maédon.

Ezen meghatarozasok alapjan célul tiizhet-
Jjik ki a mérnok-technikusigény perspektivikus
szilkségességének elemzését és szamszertleg a
kozelité meghatdrozasat anélkiil, hogy a teljes-
ségre igényt tartanank.

II. A mérnok-technikus elldtottsig helyzete
és az igények a fa- és fafeldolgozé iparban

A hazai fa- és fafeldolgozé iparban eddig
igen keveset foglalkoztunk a mérnék- és tech-
nikus-létszam elemzésével. Bar tobb esetben
kiilénb6z6 szinteken felmeriilt mar ez a kérdés,
azonban ezeket megalapozott vizsgalatok nem
el6zték meg, igy ezzel kapesolatban nem isme-
retesek olyan adatok, melyek a megfelel ko-
vetkeztetések levondasara alkalmasak volnanak.
E hidny poétlasa pedig annal is inkabb sziiksé-
gesse valt, mert az iparadg jelenlegi miiszaki 4l-
loményanak — beecsiilt adatok alapjan — kb.
20—25%-a rendelkezik mérnoki, illetve techni-
kusi oklevéllel.

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet Oktatési
Bizottsdga a tipus szervezeti felépités sémaia-
nak felhaszndldsaval osszedllitott egy idealizalt

* Péterfi és Asztalos cikke g FAIPAR 1959. szd-
maban.

munkakori jecyzéket, amelynek alapjan meg-
hatdrozhaté6 — a jelenlegi és kozeljové miiszaki
szinvonalat alapul véve — a fa- és fafeldolgozo
ipari vallalatok elvileg sziikséges mérnsk- és
technikusi létszama. Ezt az 1. tablazatban mu-
tatjuk be a vallalat Gssztermelé munkaslétszama
fliggvényében.

A 2. tdblazat adataibol azt latjuk, hogy a
sziikséges mérnck-technikus létszam a ter-
meldi munkaslétszam fliggvényében szamszeri-
ségében no, azonban a 100 munkésra jutdé mér-
nok- és technikusardny — mely egymsishoz vi-
szonyitva valtozatlan — a termel6i létszam no-
vekedésével csokken. Ezt mutatja a 3. tablazat.
Ez arra mutatott, hogy a fa- és fafeldolgozo
iparban meglevé 100—400 f6vel termels iize-
mek mellett viszonylag rossz hatasfokkal lehet
a mérnckoket és technikusokat foglalkoztatni.
A 3. tablazat adataibol, a 800-as termeldi lét-
szamu lzemet vetitési alapnak véve azt kap-
juk, hogy 100 f6 termelé munkasra idealizalt
esetben 27 £6 mérnck- és 81 f6 technikus-mun-
kaer6 jut. Ezeket a szamokat alapul véve meg-
hatérozhatjuk, hogy jelenleg a fa- és fafeldol-
goz6 iparban hany mérndk és technikus tevé-
kenysége lenne sziikséges a munkaslétszam
fliggvényében. Az allami faiparban jelenleg kb.
20 000 munkas dolgozik. Ennek alapjan ideali-
zalt esetet feltételezve, jelenleg sziikséges lenne
540 mérnokre és 1620 technikusra. Ez a szam
eléggé realis, ami abbdl is megéllapithat6, hogy
az allami iparban jelenleg a miiszaki Allomany-
létszama kozel ezen a szinten mozog. Ha a ki-
mutatott mérnok-technikusigéennyel szemben a
képesités szempontjabdél vizsgaljuk meg a je-
lenlegi helyzetet, azt taldljuk, hogy az 540 mér-
nok helyett 100—130 £6 és 1620 technikus he-
lyett 400—450 £6 dolgozik az iparban. Ebbél te-
hat megéllapithato, hogy a fa- és fafeldolgoza
iparban a sziikséges mérndki és technikusi lét-
szamnak jelenleg csak kb. a 25%,-a rendelkezik
a megkovetelt képesitéssel, azonban ezzel a ké-
pesitéssel gyakran talalunk adminisztrativ be-
osztasban dolgozé munkavéllalékat, amit ter-
meészetesen helyteleniteni kell.

Felmertil ezek utdn a kérdés, mlkorra ér-
hetjiik el a sziikséges létszam feltslt6dését?

Ha az évente hazankban kiképzett 2000 £6
meérnok-létszdmbol indulunk ki és azt vizsgal-
juk, ezekb6l mennyi keriilhet a fa- és fafeldol-
g0z6 iparba, arra a megallapitsara jutunk —
az ipari munkésallomany és a faiparban dolgozé
termelémunkésok létszamanak ©sszehasonlita-
sabél —, hogy a fa- és fafeldolgozé ipar éven-
ként 6—10 mérnokre tarthat igényt. Szerencsés
helyzetiink folytdn — a soproni faipari mér-
nokképzés beindulasaval — az ipar tovabbi,
evente kb. 20 £6 szakmérnok-ndvekedéssel sza-
molhat. Ehhez még hozza kell szamolni azokat,
akik levelez6 hallgat6o formaban képezik ma-
gukat. Egylittesen tehat az évenkénti mérnok-
létszédm-névekedés jelenlegi titemét figyelembe
véve kb. 40 fével veheté szamitdsba. A 40 f&s
letszamot alapul véve, arra a kovetkeztetésre
jutunk, hogy az iparban jelenleg hidnyként je-
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2. tdbldzat
A miiszaki létszéim, idealizilt munkakori jegyzék

alapjin

Termeldi
Miiszaki képzettsdg m}lnkés‘
megnevezése 1étszdm

400 | 800
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lentkez6 410 mérnok pétlasdhoz minimélisan 10
évre van szikség. Itt figyelmen kiviil hagytuk,
hogy az elkdvetkezendd 10 év alatt a mérnokok
szamszeriségének novekedésével szemben az
igények a jelenlegit meghaladjak. Erre itt bo-
vebben nem tériink ki, miutdn az ezzel kapeso-
latos felmérési munkdk még folyamatban van-
nak és csak ezek lezdrdsa utdn tudunk megala-
pozott véleményt kialakitani. Mindenesetre
megallapithaté, hogy a kovetkezé 10 évben a
fa- és fafeldolgozé iparban é&llandé mérnok-
hiannyal kell szamolnunk.

Hasonlé helyzettel talalkozunk a techni-
kus-létszam fejlesztésének kérdésében is. Itt a
hidnyzo létszdm mintegy 1200 fére tehets. A
szaktechnikus-képzésiink valamennyi forméaja,
tovabba az egyes terliletekrdl az iparba keriilo
technikusok Osszlétszamat évenként 80 foére le-
het becsiilni. Ez pedig azt jelenti, hogy a hia-
nyokat csak 15 év mulva tudjuk megsziintetni.

Természetesen ez a kérdésnek csak egyik ol-
dala. Szamitasainknal ugyanis elhanyagoltuk a

3. tdbldznl
Miiszaki 16tszdm a termeléi munkdslétszam alapjéin

Tervezett miiszaki létszdam 100 munk.-ra
Mun- = 7 e
kds- G| | T [|vetitett .
1étsz. rrr:z;{ | techn. |  Gssz, = [mtiss: ‘ rr:é{-
| M |1étszam| * s
400 14 45 | 59 Dol A3
800 22 65 87 2,95 10,8 | 2.7

fa- és fahelyettesité ipar gyors fejlédését tgy
volumenben, mint a technikai és technologiai
szinvonalon, mely jelent6s korrekciét eredmé-
nyezhet ezen szamitasoknal. Ha ezt a korrek-
ciot, tovabba a természetes lemorzsolodast a
szakmérnokokbdl és technikusokbdl mas ipar-
agak igényeit, ill. azok szivohatasat figyelembe
vessziik, ugy mintegy 30%, létszamtobbletet
kell eléiranyoznunk és ez pedig mar azt jelenti,
hogy a fa- és fafeldolgozé ipar mérndk-tech-
nikus ellatottsagénak kérdését csak a tavlati
20 éves terveink befejezésének végén tudjuk si-
kerrel megoldani akkor, ha a sziikséges intéz-
kedéseket mar ma megtesszik.

Még egy kérdést vilagosan fel kell tarnunk.
A jelenlegi miiszaki dolgozé Ilétszam kb.
65%,-a kozépiskolanal alacsonyabb iskolai vég-
zettséggel rendelkezik. Ez a szdm termeészete-
sen évrol évre csokkend tendenciat mutat, azon-
ban ezen miszaki dolgozokkal szemben megkii-
1onboztetett allaspontot kell elfoglalnunk. Ez
az allaspont pedig az kell, hogy legyen:

A miiszaki szakemberek szakmai tudasat
és gyakorlati tapasztalatait iskolai képesités
nélkiil is meg kell becstilni, a fejlédésiink szol-
galataba kell allitani s mindaddig, amig a mun-
kajukkal a kovetelményeket kielégitik, nem
szabad az esetleges diploma hidnyat wveliik
éreztetni. Ezek a miszaki dolgozok legaldbb
annyit dolgoztak és faradoztak azért a miszaki
szinvonalért, amelyet fa- és fafeldolgoz6 ipar
napjainkig elért, mint a diploméval rendelke-
76k és ezért méltan kiérdemlik a megbecsiilést.

Az ujonnan szervezett allasoknal, vagy a
megliresedett miszaki 4llasok  betdltésénel
azonban mar. a megfelel képzettséggel — s le-
het6leg szakmai gyakorlattal — rendelkez6
dolgozét kell bedllitani annal is inkdbb, mert
erre a vallalatok vezet6it minisztériumi utasi-
tasok kotelezik.

Befejezés

A szdmok &és megallapitasok lehetdséget
adnak arra, hogy bizonyos kovetkeztetéseket
vonjunk le az elkévetkezendd 15 éven eldttiink
4116 feladatokrol, a mérnok és technikusok
foglalkoztatottsagaval és szdmardnyuk ndvele-
sével kapesolatban.

Az elsé kovetkeztetés, amit le kell von-
nunk, hogy nem szabad elhamarkodnunk a je-
lenlegi szakképzettség nélkiili, miiszaki beosz-
tasban lev6kkel szemben intézkedéseinket, mi-
vel koénnyen keriilhetiink olyan helyzetbe, hogy
egy esetlegesen levaltasra keriils, diplomaval
nem rendelkezé dolgozé helyett nem tudunk
majd megfeleld gyakorlati képzettséggel ren-
delkez6 muszaki dolgozét beallitani.

A masik kovetkeztetés, amit a fenti tény-
b6l adédik, hogy: mindenképpen elé kell segi-
teni a jelenleg el6irt képzettséggel nem rendel-
kez6 miiszaki dolgozok szamara a tovabbkeép-
zést. Ez két okbdl is fontos és slirgbs feladat.
Egyrészt a kimutatott hidny gyorsabb potlésa
miatt, masrészt a mar gyakorlati ismeretekkel
rendelkezék fele idé alatt (kb. 5 év) valhatnak
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megfeleld képzetiségli szakemberekké és ez is-
mét kedvezé tényezéként hat a sziikségletek ki-
elégitése iranysban.

A harmadik kovetkeztetés, hogy a fennalld
meérnok- és technikushidanyt mielébb lekiizdjiik,
emeljik fel a Soproni Erdémérnéki Féiskola fa-
ipari-mérnok, valamint a Faipari Technikum
hallgatéinak a létszamat, amelyre tudoméasunk
szerint a lehet6ség megvan.

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet javasolta
az Orszagos Erdészeti Féigazgatosdg és a Sop-
roni Féiskola felé, hogy emeljék fel 60 fére a
faipari mérnok hallgatok beiskoldzdsi létszé-
mat (nappali 4 levelezd).

Az elmondottakkal, melyeket hangsilyoz-

zuk, vitaanyagként bocsatunk a fa- és fafeldol-
gozo ipar vezetoi elé, fel kivanjuk hivni a fi-
gvelmet a kérdés jelentéségére, remélve, hogy
a hozzaszolasok figyelembevételével sikeriilni
fog elfogadhaté moédszert kialakitani a: mérnok-
technikus létszdmigény meghatarozasihoz.

A szoban levé problémakért kidolgozo
Munkabizottsdgban részt vettek:

Téth Balint, Ezsids Palné, Tamadsi Zoltan,
Gonezol Imre, Szabo Pal, Simig Géabor, akiknek
aktiv kozremiikodéstikért ezdton is kdszonetiin-
ket fejezziik ki. Koszonet illeti tovabba az Ok-
tatasi Bizottsdg minden tagjat, akik tevékenyen
jarultak hozzd az egyes részletkérdések megvi-
tatasakor a redlis allaspont kialakitasahoz.



A sorozatnagysdg és automatizalas kérdései-a buatoriparban®

Dr. DALOCSA GABOR a miiszaki tudoményok kandiddtusa

Bevezetés

Hazénkban a butoripar ma még nem tarto-
zik a kimondottan tomegcikkeket nagy sorozat-
ban el64llité iparagak kozé és ezéltal a novekvé
termelési feladatok megoldasa nemegyszer sa-
jatos — a nagylizemekre Kkialakitott termelés-
szervezéstol eltér6 — kérdések megoldasa elé
allitja az lizemek miiszaki dolgozéit. Ha figye-
lembe vessziik egyrészt a butoripari termelés
jelenlegi forméjat, méasrészt a névekvs terme-
lési feladatokat, akkor onként felvetédik a kér-
dés: hogyan lesz lehetséges megvaldsitani a bu-
toriparban a termelési folyamatok komplex
mechanizalasat és automatizaldsat, vagyis az
olyan termelést, amelyre a gyartaskor a mini-
malis termék-atfutasi id6, a technolégidnal az
egyszerl, nagy sorozatokban ismétlédé miivele-
tekkel eléallitott termekia]ta a termelés szer-
vezésénél pedig a megszakitas nélkiili, folya-
matos termelés a jellemzd. A kérdés — mint 14t-
hat6 — rendkiviil Osszetett s a termelést befo-
lyasol6 kiilonféle tényezék kozill nehéz megta-
lalni azt az optimdlis varidnst, ahol a termékek
-eléallitasa a legkisebb anyagi raforditasokat
igényli.

A sorozatnagysag és az automatizalas osz-
szefliggése a termékek el6allitdsanal rendkiviil
szoros, mivel az automatizdlas gazdasagossaga
meghatarozott sorozatnagysagot tételez fel. A
sorozatnagysagot csak a tomegesen elGallitani
kivant termékekbsl lehet kivélasztani, még-
pedig olyan megszoritassal, hogy a sorozatok
is a leheté legnagyobb gazdasagossagot biztosit-
sak. Lathaté tehat, hogy valamennyi probléma
a gazdasagossagban cstcsosodik ki, s a gazdasi-
gossagra valé torekvést az é16 és holt munkéaval
valé takarékossaggal egyarant érvényesitjik.

A jelen tanulmany célja, hogy butorter-
meléstink jelenlegi technikai és technoldgiai
szinvonaldbél kiindulva, megvizsgdljuk a so-
rozatnagysag és az automatizalas néhany kér-

* Kaposvaron, 1962. marcius 8-an megtartott elo-
adas alapjan.

dését és oOsszefliggését, alapvetéen a gazdasa-
gossag figyelembevételével.

I
Gazdasdgos sorozatnagysdg a butoriparban

A termelési tevékenység sorozatokra valé
bontdsa akkor meriil fel, ha az eléallitani ki-
vant = termék mennyisége egy meghatarozott
nagysagrendd termelést feltételez, azonkivil a
termék eldallitdsa periodikusan megismétlG-
dik. Butoripari lizemeink legnagyobb részénél
ma a kibocsatott termékmennyiség csak igen
ritkan éri el szamszerint a tizezres nagysagren-
det. A termékek ezen beliil a mindenkori lakés-
kultura és esetleges uj lakberendezési irdnyza-
tok szerint mind esztétikailag, mind konstruk-
ci6, vagy egyéb technolégiai szempontok alap-
jan kisebb sorozatokban méas és mas varidcio-
ban késziilnek. Mindez a termékek optimalis
scrozatkialakitasara fékezéleg hat.

Ez persze nem jelenti azt, hogy az egy szé-
ridban legyartandé sorozatnagysag kialakitdsa-
r6l a butoriparban le kell mondanunk. A szak-
emberek el6tt ismeretes, hogy a butoripari ter-
mékek eldallitasa igen sok alkatrész, vagy al-
katelem felhasznélasaval valésul meg, melyek
kozott a méretbeni aranyossag, a technologiai
egyontetliség és maga az alkatrész, vagy alkat-
elem rendeltetése is gyakran megegyezik, vagy
ismétlédik. Mivel a termék elGallitasa az alkat-
részek eldallitdsara szolgalé technologiai folya-
matok Osszessége, az alkatrészek, vagy alkat-
elemek eldallitasakor a mennyiségi hatotényezo
a sorozatok kialakitdsra kedvezé befolyast gya-
korol. Példaképpen nézziink egy haromajtos
szekrényt. Ez esetben azonos hasznélati ter-
méknél harom azonos méretli és azonos tech-
nolégiaval eléallithaté ajtolap és ugyanannyi
oldalfal, vagy ha tovabb elemezzik, 9 db él-le-
zaroléc, mint alkatelem az el6allitandé meny-
nyiség. Amennyiben a széban lev6 alkatrésze-
ket, illetve alkatelemeket az évi termékmeny-
nyiségre vetitjik, mar szamszertleg igen nagy
mennyiséget nyeriink, ahol a gazdasidgos soro-

-~
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zatnagysag kérdését — de mint késébb latni
fogjuk, az automatizalast is — érdemes elem-
zés ala venni. Ez tehat azt jelenti, hogy az al-
katrészek nagymérvii koncentracioja kovetkez-
tében az alkatelemek eléallitasanak a tomeg-
szerlsége fokozodik, ezaltal a gépek atallitasa-
nak szama nagymértékben csokkenthets. Azt
pedig, hogy mikor kell a gépnek atéllni mas al-
katrészek eloallitasara — s itt feltételezziik,
hogy a termelés-szervezés nem folyamatos —,
egyik oldalon a gazdasdgos sorozatnagysag, mig
a masik oldalon az tlizem technolégiailag szik
keresztmetszete, ill. a technikai berendezések
mennyisége €s adott szinvonala hatdrozza meg.

Felmerulhet azonban az a kérdés, nem mes-
terkélten beszéllink-e a butoriparban sorozat-
nagysagrol akkor, amikor éves terveink, de a
havi tervek is, s6t még egyes vallalatoknal a
napi utemezés is megszabja a kibocsatando, fo-
gyasztasra alkalmas termékek szamat. A valasz
az, hogy természetesen nem. A tervek a népgaz-
dasdgi szikségletet tiikrozik, a mindenkori
vonatkoztatott id6szakra, azonban nem feltétle-
niil sziikséges, hogy a gyartmanyalkatrészek
sorozatnagysdga megegyezzen a tervben kibo-
csatani kivant, fogyasztisra alkalmas termékek
- szamaval. Ugyanis az alkatrészek el6allitasara
forditand6 technoldgiai, és pihentetési idék
nagysagatol és egymashoz valé viszonyatol fiig-
gben a sorozatnagysag lehet a tervezett kibocsa-
tdsi mennyiségnél kisebb, vagy nagyobb. Ha
kisebb, Ggy tobb sorozat ismétlése sziikséges a
vizsgalt tervidészakon beliil, ha nagyobb, ugy
egyszeri legyartassal biztositjak a tobbhavi,
esetleg egy évi terméksziikségletet a gazdasa-
gossdgi hatasfok figyelembevételével. Arrél
van tehat sz6, hogy a gyartasra el6irt mennyi-
ségbdl a legyartds megoszlasdnak lehetséges
szdmszerl varidnsai koziil azt keressiik meg,
mely a legkedvezdbb gazdasagosagi hatasfokot
biztositja. Igy pl. lehetséges, hogy a havi terv a
haromajtés szekrénybdl 500 db kibocsataséat irja
el6, ugyanakkor az ezen mennyiséghez sziiksé-
ges 2000 db szekrénylab elallitdsa gazdasdgos-
sag szempontjabdl kedvezbtlenebb, mint egy so-
rozatban 6000 db labat legyartani, mely mennyi-
ség ez esetben 3 hdénapra elegends. Elsadodhat
viszont, hogy az 1500 db ajté egy sorozatbani
eléallitasa rosszabb eredményt ad gazdasagossag
szempontjabél, mintha 500-as sorozatokban
gyartottak volna le, tehat havonta haromszor U]
sorozatot ismételtek volna meg.

Annak érdekében, hogy a gazdasagos soro-
zatnagysag egzakt szamitdsdnak sémdihoz koze-
lebb kertiljink, vizsgaljuk meg, melyek azok a
tényez6k, amelyek a sorozatnagysig novelése,
ill. csokkentése mellett szélnak.

A sorozatnagysag novelése mellett sz6l,
hogy:

a) Javitja a termel6berendezés kapacitas
kihasznalasat, mivel az atdllitasok szama csok-
ken, s ezzel a gép hasznos idGalapja novekszik.

b) A kevesebb atallitas csokkenti az egység-
nyi darabra es6 el6készité és befejezd idéket.

¢) A hosszabb ideig ismétlé6d6 azonos mun-

kamtvelet elésegiti a dolgozo begyakorlottsagat
s ez az egységnyi id6re esé termelt darabszam
novelésében jut kifejezésre.

d) Az ismétléd6 munkafolyamat lehet6sé-
get ad azok végrehajtidsanak mechanizalasara,
ill. automatizaldsara.

e) Egyszerlisodik a munkaszervezés, az
irdnyitds és az adminisztraci6, s a termelési
folyamat attekinthetébbé valik, igy az ellentr-
zés idosziikséglete a minimalisra csckken.

A sorozatnagysidg novelése ellen haté
tényezok:

a) A termék eléallitdsanak a butoriparban
amugy is hossza atfutasi idejét tovabb noveli,
bar a novekedés nem jelentds és alig éri el a
jelenleginek 15—25 szazalékat.

b) Egyes alkatrészek tomeges el6allitasa
kovetkeztében az tizemekben névekedik a befe-
jezetlen termékek allomanya, novekszik a for-
goeszkoz allomany s egyidejiileg csokken a for-
gasi sebesség.

c¢) A novekedd készletekkel a raktarozasi,
de gyakran a terméteriilet-igény is névekszik,
kiilénésen akkor, ha az lizemek mar a vizsgalat
megkezdése el6tt zsufoltak, ill. olyan technol6-
gidval dolgoznak, ahol a termékatfutasi id6ébél
a pihentetésre forditott id6k jelentés szazalékot
foglalnak le.

A gazdasdgos sorozatnagysdg megallapita-
sanal tehat az a feladat, hogy a fent felsorolt és
szamszertileg is kifejezhet6 tényez6kbsl a pozi-
tiv és negativ hatasok ered6it ugy valasszuk
meg, hogy azok Osszege optimalis értéket bizto-
sitson.

A kiilfoldi és hazai szakirodalomban a gaz-
dasagos sorozatnagysag szamitasira alapvetSen
két modszert fogadtak el, nevezetesen a gazda-
sagossagi elv és a gyartas-szervezési elv szerinti
eljardsokat. A gazdasigossagi elv szerinti vizs-
galat a kiilénféle matematikai Osszefliggésekkel
keresi azt a darabszamot, amelynél a termék,
vagy alkatrész oOnkoltsége a minimalis, mig a
gyértds-szervezési elv nem a koltségkihatasokat,
hanem a termelékapacitas kihasznaldsat tekinti
els6dlegesen meghatirozand6é szempontnak és
ehhez rendeli a sorozatokban elkészithet6é darab-
szamot.

1. Sorozatnagysdg szdmitds a gazdasdgossdgi
elv alapjdn

A gazdasigossagi elv alapjan megéallapités-
ra keriilé gyartand6 darabszdm meghatarozasa
abbol az elvbél indul ki, hogy vizsgélja a gyar-
tandé darabszamtél fliggé koltségek valtozésat.
A gyartasi koltségek ugyanis két nagy csoportra
oszthatok fel. Az egyik, mely a termelés meny-
nyiségétdl fliggetlen, s a masik. mely a sorozat-
nagysag véaltozdsival ardnyosan csokken, vagy
novekszik. Az anyagkoltség, bérkoltség, vala-
mint a kozvetett koltségek bizonyos feltételeze-
sekkel valtozatlanak, barmilyen sorozatok gyar-
tasanal.

Az egységre esb elbkésziileti és atallitasi
koltségek csokkennek a darabszam novelésével,
viszont a forgéeszkdz és a befejezetlen termékek
dlloménydban bekovetkez6 veszteségek nove-
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kednek a sorozatnagysag darabszamanak emelé-
sével. Ez a koltségvaltozés az alapja a gazdasa-
gossagi elven torténd szamitdsoknak. Ahol az
egység onkoltségének minimuma van, az mutat-
ja a gazdasdgos sorozatnagysdg darabszamat.
A szédmitisok elvégzésére tobb matematikai
osszefliggés ismert, s itt most csak az Andler-féle
osszefliggés (1) végsé kifejezését mutatjuk be.
Eszerint a gazdasagos sorozatnagysag darabszé-
mat megkapjuk:
g l/ 2Q - kyie
! Kvar‘P
kifejezéssel, ahol:
@ = az évente gyartandé darabok sza-
ma (darab),
krir = a sorozatgyartisba vételénél je-
lentkez6 el6késziileti és befejezési
koltségek, melyek a sorozatnagy-
sagtol fuggetlenek (Ft),
K.or = az alkatrész 6nkoltségének allando,
a sorozatnagysagtol fliggetlen ré-
sze (Ft/db),
p = a lekotottségi veszteségekre jel-
lemz6 évi ardnyossagi tényezo (%).
A fenti Osszefuiggés a butoripari termékek
sorozatnagysaganak megallapitasara kozelit6 ér-
téket biztosit. Fontos azonban az Gsszefliggésben
szereplé tényezok alapos megvizsgalasa és elem-
zése, mivel a tényezdk helytelen megéllapitasa,
a rossz vonatkoztatdsi alap kivélasatasa igen
nagy meglepetéseket okozhat. Eppen ezért, mi-
elott a szamitasokat elvégeznénk, a tényleges
réforditdsokat a tényszamok alapjan helyes, ha
ellenérizzik.
A kapott sorozatnagysag darabszamat pedig
a gyartmanyosszetétel és kapacitds kihasznalas
kolesonhatasanak a fliggvényében is vizsgalni
kell, mivel a termel6eszkozok kapacitaskihasz-
nalasa, illetve a tervekben el6irt termékek ids-
beni kibocsatdsa darabszam moédosité szerepet
kap.

2. Sorozatnagysdg szamitds gydrtds-szervezési
elvek alapjdn.

A gyartas-szervezési elvek alapjan szami-
tott sorozatnagysidg megallapitdsa merdben kii-
lonbozik a gazdasagi elv médszerétsl, s ltalanos
jellemz6je, hogy miiszaki megfontolasok alapjaa
a sorozatnagysag novelésére hat6 olyan tényezok
koziil, mint pl. a gépkihaszndlds, a termelési
litemesség, a termel6terilet nagysédga, a techno-
légiai sajatosségok, stb. csak egyet valasztanak
ki a vizsgalat targyaul, mégpedig azt a tényezét,
amely a legjelent6sebb az adott tizem gyartasi
folyamatanak szervezésére. Lathaté tehat, hogy
ez a modszer sokkal kozelebb van a mi problé-
mankhoz, mivel lizemeinkben a termelés novelé-
sét éppen a fentebb felsorolt tényezék valame-
lyike akadalyozza, illetve ez jelzi ma az lizeme-
inkben a szlik keresztmetszetet. De ugyancsak
noveli e médszer jelentéségét az a tény, hogy a
gazdasagossagi elv alapjan torténd szédmitasok-
hoz szukséges megbizhaté adatokkal esak igen
kevés lizem rendelkezik. Ttt csak két moédszert

ismertetiink, de a szakirodalomban (2, 3, 4, 5)
igen sok mas modszer is taldlhato, melyekkel a
szamitasokat elvégezhetjik.

a) A minimalis sorozatnagysdig meghatdrozd-
sanak médszere.

A minimalis sorozatnagysag meghatarozasa-
nak maédszere abbél indul ki, hogy a gép atalli-
tési id6 és a termeléberendezés hasznos munka-
idejének viszonya a vizsgalt sorozatoknal kielé~
gité kell legyen, vagyis mas széval, a ,,gépki-
hasznélas megfelel6 szinten™ torténjék. Itt azon-
ban a megfelelo szintet az iparag sajatossagai-
nak figyelembevételével elére normalizalni kell,
ami igen gondos elemzé munkat igényel. Jelol-
juk ezt az egyititthatot ,,a*-val, mely rogziti azt
az aranyt, mely, az el6készit6 és befejezd, vala-
mint az adott sorozat el6allitasdhoz -sziikséges
hasznos munkaidé kozott all fenn. Ezen ,,a” ér-
tékekre a munkadarabok bonyolultsdgatol flig-
gbéen 0,045—0,1 kozotti értékeket adnak meg
irodalmi adatok alapjan. Ezen értékeket azonban
a butoriparban 0,2-ig elfogadhatjuk, mivel az at-
allasok szama ma még igen gyakori.

Ezen értékek ismerete utan a minimalis so-
rozatnagysag a kovetkezo Osszefliggésekkel ha-
tarozhaté meg:

e len
(l-'ld
ahol:
tep = az eldkésziileti és befejezé idd tar-
tama percekben,
darabidé percekben,
aranyossagi tényezé (értéke 0,045—
0,2 kozott),

Ez esetben azonban, ha alkatrészekre sza-
mitjuk a sorozatnagysagot, ki kell véalasztani azt
az alkatrészt, amelynél a t.: ta idék viszonya a
gyartas sordn a legnagyobb.

td —

b) A technolégiai teriilet alapjan torténé soro-
zatnagysdg megdllapitdsanak médszere.

Abban az esetben, ha nagy térfogati mun-
kadarabok el6éllitdsa a feladat — s a butoripar-
ban ez igen gyakori a termékek szerelésénél —,
a sorozatnagysdg meghatdrozdsara a termel6-
teriiletnek jelentés befolyasa van. Mivel a
szalagszert termelés megvaldsitasa csak kezdeti
stadiumban van a butoriparban, ezért ezen sza-
mitdsi moédszer is eredményesen felhasznal-
haté.

Ez esetben a gazdasidgos sorozatnagysag
megéllapitasara Axenov-Vasziljev (6) az aléabbi
osszefliggést javasolja felhasznélni.

A V t max
S=—
Ve tmax —Imin
ahol:
A = az alkatrészek térolasara szolgal6 teriilet
m2-ben,
V = az alkatrész kobtartalma (m?) a teriilet-

nagysaghoz (m?) viszonyitva,
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V¢ = az alkatrészegység kobtartalma,
fmax = a leghosszabb miuvelet id6tartama,
imin = a legrovidebb mivelet idétartama.

A sorozatnagysag szamitdsara kozolt mate-
matikai formuldk azonban csak kozelité ered-
ményt biztositanak, mivel, mint lathato, igen
sok olyan tényezo6t elhanyagoltunk, mely a ma-
sik modszerrel torténé szamitasnal éppen mint
dont6, meghatarozé tényez6 szerepel. Eppen
ezért a szamitott eredményeket, az lizem sajatos-
sagainak figyelembevételével, minden esetben
korrigalni kell. Sziikséges tovabba, hogy az el-
lenérz6é szamitdsokndl megvizsgaljuk, hogy a
megallapitott sorozatnagysag (S) megfelel-e a
forgbeszkozok tervezett forgési sebességének (o).
Ez szamszerileg a kovetkezd Osszefliggéssel
hatdrozhaté meg:

Z

G

ahol:

T = évi termelési érték (Ft/év)

F = forgoalap atlaga (Ft).
Ha az igy szamitott sorozatokat a termelés szer-
vezésénél alkalmazzuk, ugy munkaszervezé-
slink, termel6berendezéseink és munkaiddki-
hasznalasunk terén jelentésen javithatunk a mai
butoripari termelési viszonyok mellett. Termé-
szetesen az alkatrészek sorozatnagysdgénak
megéllapitdsa esetén csak a legjellemzébbeket
kell a gyartmanybol kivalasztani és a szamitaso-
kat arra elvégezni. A kivdalasztdsnal az iranyelv
legyen az alkatrész értéke, munkaigénye, tech-
noldgiai Gsszetettsége, helyigénye stb.

Osszefoglaldsként azonban meg kell allapi-
tani, hogy a gazdasdgos sorozatnagysag vizsga-
latdt nem szikithetjiik le csak a matematikai
formuldkra. Ezenfeliil a miszaki-gazdasagi ve-
zetésnek a szamitdsok elvégzése utdn olyan
koltség — id6 termelékenységi -Osszehasonlitast
is kell végeznie, mely egyben ramutat a gyartas
beinditdsahoz szlikséges intézkedésekre is.

Mindenképpen kimondhatjuk azonban.
hogy a gazdasagos sorozatnagysagra valé torek-
vés el6bbre viszi a folyamatos termelés szerve-
zését, s ezzel a butoripari termelésre ez ideig
jellemz6 utemtelen, megszakitdsos gyartasi
folyamatot litemes, folyamszerd termeléssé tud-
juk &tszervezni, s mintegy alapot adunk a butor-
iparban is a tomeggyartasnak, amely alapvetd
kritériuma a komplex mechanizdlasnak és auto-
matizalasnak.

I

Az automatizdlds szervezési és gazdasagossdagi
kérdései a butoriparban

A butoriparban a technika fejlédésének
hatdsa az utobbi években dontéen a termel6 gé-
pek, és berendezések tokéletesedésén, a belsd
anyagmozgatds mechanizalasdnak megvalosita-
sén mérhet6 le.

Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy az lizemek
miszaki dolgozoinak tevékenysége a technolé-
giai és anyagmozgatasi folyamatok mechanizéla-
sara iranyul, vagyis, hogy a fizikai munkat mi-
nél jobban kiszoritsdk a termelési folyamat-
bol.

Az eredmény jelentds, hiszen ha figyelembe
vessziik, hogy ma mar az allami butomparban
a munkamiveletek mintegy 35—409/-at gépe-
ken végzik — s ebbe nem is szamitjuk bele a
gépesitett szallitist —, Ggy azt a kovetkeztetést
kell levonni, hogy a butoripar is a fokozottabban
mechanizalt iparagakhoz fog méar a kozeljovében
felsorakozni.

Ilyen irédnyu torekvés a butoripar beruha-

. zési programjaiban is mutatkozik, ugyanis az

ardnyok a gépi berendezések javara tolodtak el
s ma az 6sszberuhézasok mintegy 30—35%-a a
termel6é berendezésekre és felszerelésekre esik.

A mechanizédlasnak pedig az automatizalas
egy fejlettebb foka, s annak mintegy logikai
folytatasa, s a mechanizalas fokozasaval elérjiik
azt a szintet, ahol az automatizalt termelési fo-
lyamat megszervezése elkeriilhetetlenné valik.
l'ermeszetesen az automatizalas fokozatai k6zott
még mindig igen nagy kiilonbségek taldlhatdk,
s igen sokat kell tenniink, hogy az automatizalt
uzem fogalmahoz eljussunk a butoriparban is.
A butoripar komplex automatizaldsa egyébként
kiilfoldon is még igen alacsony szintet ért el, s
csak dontben egy-egy termelési folyamat (alkat-
rész el6allités) kis, vagy részleges automatizala-
sarol beszélhetiink.

Annak érdekében, hogy a butoripar automati-
zalasa kérdésében helyes allaspontot alakitsunk
ki, sziikséges az automatizdlt termelési folyamat
megszervezésének és az automatikus termelébe-
rendezés gazdasdgos megvalésitdsanak néhany
kérdését elemzés ala venni, mivel ezen kérdé-
sekkel a hazai butoripari szakirodalomban csak
igen ritkan taldlkozunk, s e két kérdés semmi-
képpen sem hanyagolhaté el.

1. Az automatizdlt termelési folyamat szerve-
zési kérdései

Az automatizalt termelési folyamat szerve-
zési kérdései kozott elsGdlegesen igen nagy
jelent6sége van a termék egyszerisitésének,
specializaldsanak és szabvdnyositisinak, vagy
ahogy az angolok igen oOtletesen megfogalmaz-
tak, ,,3 S”-nek (Simplification, Specialisation,
Standardisation), mivel a termékel6allitas auto-
matikus dton torténé megvalésitdsianal csak ez
esetben beszélhetiink gazdasagossagrél. Ha ezek
az elofeltételek adottak, gy az automatizalds
megvaldsitasdnak elsé lépcsdje megvaldsult, s
ez, mint kordbban ramutattunk, megalapozza a
nagy sorozatok kialakitasat.

A maésodik lépés: a miiveletek gépesitése
olyképpen, hogy a miiveletek legnagyobb részét
gépek végezzék el, mivel az automatizalas klasz-
szikus megfogalmazésa — amit a butoriparban
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gyakran elfelejtenek — ,,automatizalds — a gé-
pek iranyitisa gépek altal”. Az egyes butoripari
tizemekben mar napirendre Kkeriilt a meglevd
gépek sorbakotése, egyes helyeken a technolé-
giai folyamatokat folyamatossé, esetleg mecha-
nizéltta tették, ez azonban még nem automati-
z4las.

Annak eldontésére, hogy mely teriiletet
automatizaljuk, a sziikségletekbdl kell kiindul-
ni és ugy kell a kérdést megvizsgalni, vagyis

a) mely gyartasi szakaszban;

b) az adott gyartasi szakaszon beliil melyik
munkafolyamatban;

¢) a munkafolyamaton beltl milyen elemek
igénylik az els6dleges automatizélast.

A technoldgiai folyamatbol az automatizalni
kivant rész helytelen kivélasztasa a kapacitas
egyensuly felboruldsdhoz vezethet lizemen
beliil, s ez a termelési kapacitas esetleges kihasz-
nalatlansagat vonhatja maga utén.

Ha pedig elérkezlink oda, hogy az automati-
zalni kivant technolégiai folyamatot kivalasz-
tottuk, s a gépek és berendezések mar rendelke-
zésre &llnak az automatizdlashoz, akkor még
mindig igen nagy feladat harul a miiszaki szer-
vezésre, hogy a végzend6 miiveletek 6sszhangja,
ritmusa, valamint a megmunkéalt daraboknak a
megmunkalasi helyre valé tovéabbitdsa olyan
egységet képezzen, melynek irdnyitdsat maér
gépre lehet bizni, s mely gép azonkiviil, hogy
irdnyitja a munkafolyamatot, az esetleges ellen-
Srzést is onmikodden szabalyozza, s a termék
minéségét egyidejiileg biztositja.

Nézzitk meg a butoripari termelégépeket
ezen szempontb6l. A jelenleg rendelkezésre all6
butoripari univerzélis gépeket harom nagy cso-
portba sorolhatjuk az automatikus gyartasi
folyamat kialakit4sahoz sziikséges szempontok
alapjan:

1. Azok a géptipusok, amelyeknél a meg-
munkalési folyamat nem hozhaté 6sszhangba az
alkatrészeket adagold, vagy leszed6 mechaniz-
musok miikodésével. Ezeket a gépeket nagyobb
atalakitds nélkiil egyéaltalan nem iktatjak be az
automatikus gépsorokba. Ezek a gépek a furd,
hornyol6, eszterga, egyorsés, kopirgépek stb.

2. Azok a géptipusok, amelyek az automati-
kus gépsorba viszonylag egyszer(i berendezések
és késziilékek segitségével beiktathaték. Ide a
tobborsés esztergak, fényezégépek, s az azt ki-
szolgdlo segédgépek stb. tartoznak.

3. Azok a géptipusok, amelyek elétolé be-
rendezésekkel el vannak latva. Ezek a berende-
zések tulajdonképpen mar egy technoldgiai fo-
lyamat kiilonvalasztott mechanizélt elemeit ké-
pezik. Ide tartozik a legtobb korflirész, gyalu,
mard, csapol6, lakkonts, csiszolégépek stb.

Természetesen az automatikus gépsor felé-
pulhet specidlis gépeken is, amennyiben azt a
gépgyarté ipar sorozatban gyartja. De mar itt
meg kell jegyezniink, hogy két-harom gép me-
chanizélt sorbakapesoldsa is egy-egy alkatrészen

elvégzend6 miveletek félautomatikus végrehaj-
taséra jelentés eredményt biztosit, mivel ezaltal
mintegy harom-négy dolgozét tudunk felsza-
baditani. A kulf6ldi, igy elsGsorban szovjet, an-
gol, amerikai butoriparban ezt a mddszert mar
széles korben kezdik bevezetni, s az irodalmi
adatok jelentds gazdasagi eredményrdl szamol-
nak be.

Az automatikus gépsorok tervezésénél leg-
fontosabb az alkalmazni kivant technolégiai fo-
lyamat meghatérozasa, melyre a gépsor rendel-
tetésszertien késziilt, s mely egyben meghata-
rozza a gépsor strukturdjat és a munkavégzés
formajat. Az automatikus gépsor struktirajanak
meghatérozdsa magaban foglalja:

a) Az alapvet6 technolégiai gépek, berende-
zések tipusat és oOsszetételét.

b) A technolégiai miiveletek koncentracio-
janak fokat.

c) Az egyes munkagépek és gépsorok egy-
mas kozti kapesolodasanak fajtajat.

d) A gépsor vezérlésének rendszerét.

Az alapvet6 gépek kivalasztdsa a gépsorban
annak rendeltetését6l és a technolégiatol fligg,
mint arra mar kordbban ramutattunk és a butor-
ipari technolégidk tertiletén a mechanikai meg-
munkalds automatizdlasara felhasznalhaték a
meglevé famegmunkal6gépek, melyek az altala-
nos csoportba tartoznak.

Fel kell azonban hivni a figyelmet arra a
bizonyos ellentmondasra, ami a folyamatos
gyartas és az automatikus gyartis-szervezés ko-
zott fenndll. Amig a folyamatos gyéartis a
technolégiai folyamat egyes miveleteinek a leg-
kisebb elemekre torténé bontasavdl dolgozik és
éri el kimagaslé eredményeit, addig az automa-
tizdlasnal a miiveletek koncentracioja az, mely a
donté és nagyobb hatasfokot adja. Ugyanakkor
a legkisebb és legegyszeriibb miveletekre valé
bontas nagyobb lehetéséget ad 1ij berendezések
és gépek, vagy késziilékek létesitésére, s ezzel
részben, vagy teljes egészében gépesitik a mun-
kit, ami azutdn mar szilard alapjat képezi a
folyamat automatizadldsanak.

A folyamatos gyartds megszervezésének
legegyszertibb formaja a gépmihelyekben a
szallité futészalag, ill. elosztéberendezés alkal-
mazésa. Ezek a tovabbitoszalagok lehetévé te-
szik, hogy az addig kézzel végzett rakodési és
tovébbitdsi munkakat kikiisz6béljiik, melyek
lényegében a technolégiai miiveletek 60—80
/-4t is jelentik. Ugyanakkor az a lehetGség is
fenndll, hogy a gyakran valtoztatott megmunka-
l&si alkatrészek nem zavarjak a munka folyama-
tossdgat, ui. nem sziikséges az egyes alkatrésze-
ket minden munkagépen megmunkalni. Meg
kell jegyezni, hogy ez a megoldés igen j6 ered-
ményeket ad a jelenlegi gyartasi modszereink,
valamint az alkalmazott buitoripari technol6gi-
é4nk jelent6s részénél, de az automatizalas szem-
pontjabol ez csak félmegoldads. Lényegében ez
a folyamatos gyartds megszakitasos forméaja.
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Természetesen mechanizalni is lehet ezeket
a szalagokat. Ugyanis ha pl. az egyengetét, a
vastagsaggyalut és a marégépet oOsszekapesol-
juk, ezek a gépek kozvetlen kapcsolatban van-
nak a szallitomiivel és szinkronban dolgoznak,
mig a tovabbmegmunkalégépek, mint pl. a csa-
polé, aljazé, csiszold, a szallitétranszportérhoz
vannak kapcsolva s a megmunkdéland6 alkatré-
szek jellegénél fogva vagy részt vesznek a meg-
munkaldsban, vagy nem. Az ilyen technologiai
ciklus mar a megszakitds nélkuli folyamatos
gyartds keretébe tartozik és ennek hatdsfoka a
jelenlegi termelés-szervezés alapjan kapott
eredmények 3—4-szerese.

Az automatikus gépsorba beépitett gépek
kozotti tavolsdg — tekintettel a mechanizalt
el6tolas nehézségeire — ma még vita targyat
képezi. Mint mar mondottuk, legjobb, ha a gépek
kozvetlentl vannak minden tovabbité berende~
zés nélkiil osszekapcesolva, azonban, ha a szalag-
szerli Osszekapcsold berendezés elengedhetetle-
niil szikséges, ugy a tavolsag helyes kialakitasét
a megmunkalésra kertilé darabok hosszabél kell
szamitani. Ez természetesen a hossziranyu meg-
munkdldsra érvényes, amig a Kkeresztiranyu
tovéabbitasnal, azonkiviil, hogy néhany alkatrész-
tartalék sziikséges, a megmunkaléfej vagy
fejek el6tt, még a pontos és megbizhaté szori-
tésrél és tovabbitasrol is kell gondoskodni, hogy
a méretpontos mindéségi munkavégzés bizto-
sitva legyen. Ha a hossziranyi megmunkalas-
ban 2—3 m-es tavolsdgokat adunk az egyes gé-
pek kozott, 5—6 gép Osszekapesolasa mar elég
hosszi gépsort ad, s ez esetben a pontos vezér-
1és mar igen nagy nehézségekkel jar.

2. Az automatizalt termelési folyamat gazdasd-
gossdgi kérdései

A technolégiai folyamatok automatizalasa
a butoriparban igen gazdasagos, ha azt helyes
szervezeéssel egybekotve valdsitjdk meg. Az
automatizaldas lehetéséget ad a dolgozdlétszam
jelentds csokkentésére, s egyidejileg az €18
munka termelékenységének novelésére. De
ugyanigy noveli az azonos termelé teriileten és
azonos gépi berendezéseken el6allitott haszni-
lati termékek mennyiségét is. Igen gyakran
ezen eloényok mellett még a termékek mindsége
is javul, csokken a selejt és az egységre felhasz-
néalt energia és anyagkoltség, vagy maés széval
az onkoltség.

Egy korabbi tanulményban (9) mar ramu-
tattunk, hogy az egyik szovjet butoriizemben a
réma-alkatrészek eléallitasa technolégiai folya-
matanak automatizalasa révén a korabbi 5 ter-

20-10°—16-10°

mel6é gép felhaszndldsdval szemben a termelé-
kenység 22%-kal novekedett, az oOnkoéltség
119/,-kal csokkent, s ugyanakkor az 1 m? ter-
meléterileten el6allitott termékmennyiség 229/,-
kal novekedett.

A technolégiai folyamatok automatizildsa
kiegészité beruhazasokat igényel. A kiegészito
koltségének csokkenésén keresztiil igen fontos
gazdasagi mutatdja az automatizalds gazdasa-
gossaganak. Természetesen itt az oOnkoltség-
csokkenté tényezok valamennyi hatdsat fel kell
kutatni és értékelni kell, hogy helyes aranyokat
kapjunk. A megtériilési id6 szamitédsahoz szik-
séges oOsszefliggéseket a szovjet szakirodalom
(7) az alabbiakban adja meg.

Az egyszeri beruhazas megtérulési ideje
(r) években, automatizalds esetén

K,—K,

T (0=0,)8.P,—(C—0)8.P,

ahol:

az egyszeri megvalositashoz sziiksé-
ges beruhdazasi Osszeg,

az eléallitott termék onkoltsége,

az eloallitott termék eladasi ara,

az allomanyi munkéslétszam,

az 1 munkas altal eléallitott termék-
mennyiség.

A jelolésnél hasznialt 1—2 index a nem
automatizalt és az automatizdlt folyamatot je-
lenti.

Gyakran hasznaljuk azt a kifejezést is,
hogy 1 év alatt a beruhdazéasi Osszeg hanyadré-
sze téril meg. Ez a kifejezés a mar fent kozolt
osszefliggésbol kovetkezik, vagyis:

NQAS: X

1

Taldn nézzink egy példat:

A vizsgalt technolégiai folyamat el6alli-
tasdra nem automatizalt folyamat esetén a be-
ruhazis osszege 16 milli6 forint és a dolgozd
létszam 260 £6, az egy dolgozora es6é termék da-
rabszama 30, az 6nkoltség 600 Ft/db és az el-
adasi ar 650,— Ft.

Hasonlé termék eldillitisa az automatizalt
termelést feltételezve:

a beruhdzasi Osszeg 20 milli6, a munkés-
létszam 200 £6, az 1 dolgozoéra esé termék da-
rabszédma 45, az 6nkoltség 530,— Ft, az eladasi
ar valtozatlan.

Ez esetben a tobbletberuhdzias megtérilési
ideje:

4-10°

" = (650—530)200 - 45—(650—600)260-30 _ 69-10%

Egy év alatt a beruhézasbol
n= % -100=17,29, tériil meg.

Ez a példa arra mutat, hogy az automatizi-
las tobbletberuhédzésai igen lassan tériilnek

— 5.8 év-.

meg. Nem valészinii, hogy ilyen hosszi ideig
egy butoripari terméket valtozatlan forméban
gyartanak, éppen ezért a kis és részleges auto-
matizilds az, ahol sokkal jobb eredményt lehet
elérni. Gondelunk itt elsésorban miveletek,
vagy csak egyes folyamatok automatizélasara.
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Az automatizadlas mint lathaté, a munkés-
1étszdm csokkenéséhez vezet, ugyanakkor az
atlagos munkabér emelkedik, mivel az automa-
tikus munkafolyamatok kiszolgaldsdhoz mna-
gyobb szakképzettségli munkaerdk beéllitdsa
sziikséges. Eppen ezért az 6nkoltségesokkenés
liteme elmarad a termelékenység novekedési
lttemétsl. Ezt az onkoltségesokkentést kifejez-
hetjlik az alabbi Osszefliggéssel:

ahol: (4—B)b
0 g —= -9
“T 100+4 /o
A = a munkatermelékenység °/y-0s nove-
kedése,
B = az atlagos munkabérnovekedés 9/,-0s
novekedése,

B<A

b = a munkabérhanyad az onkoltségben
(3) az automatizalas €l6tt.

Erre is nézzunk egy példat.

Ha az automatizalas esetén a munkaterme-
lékenység novekedése 50%,, az atlagos munka-
bér-novekedés 15%,, a munkabér-hanyad pe-
dig az automatizalds el6tt az oOnkoltségben
27% volt, gy az onkoltségesokkenés mértéke

(A—B)b _ (50—15)27 945 .,

Our = 10054 — 100450 ~ 150 0
Ez azt jelenti, hogy az automatizadlas ered-
" ménye az onkoltségben 6,3%-0s csokkenést
eredményezett.

Természetesen mads szamitasi eljarasok is
ismeretesek, de legnagyobb vita a beruhazéasok
megtériulésének ideje koril van. A kilfoldi
szakirodalomban azt az alldspontot képviselik,
hogy a tobbletberuhdzis megtériilésének ideje
5—7 év esetén még Kkielégité. Véleménylink
szerint ez a kérdés nalunk csak masodlagos
szerepet tolthet be, mivel az iparnak a nemzet-
k6zi szinvonalra torténd felemelése a kis és
részleges automatizdlas nélkiil nem lehetséges.
A termelé gépek és berendezések cseréje pedig
nagyban hozzijarulna az ipar miszaki szinvo-
nalanak emeléséhez, melyre ma igen nagy szik-
segunk van, hisz berendezéseink kozel 50%-a
igen elayult s mar régen tulhaladta az erkdlesi
kopéas normajat. Eppen ezért ebbdl kiindulva
az a véleménylink, hogy meg kell valésitanunk
azt a csoportot, mely az automatizalas kérdésé-
vel foglalkozna, mert e téren igen nagy gazda-
sagi eredményt tudnank felmutatni.

* Sziikséges még megjegyezni, hogy a Kkis
és részleges automatizalasnak legnagyobb aka-
délya ma a butoriparban nem is annyira a ter-
meldberendezésekben, hanem a termelésszer-
vezés alacsony szinvonaldban keresends. Eppen
ezért van Osszefiiggés a sorozatok gyartasa és
az automatizalas kozott, mint arra méar korab-
ban ramutattunk. Ha a butoripari termelést a
nagy sorozatok torvényszeruségei szerint szer-
veznénk at, ugy nagymértékben valna lehetévé
az automatizalas a ma legkisebbnek mondott
butortizemben is, mivel az egynemi termékek

gyartasa nagymértékben megnovekedne és ez-
zel egyidejlleg az automatizdlds gazdasagos-
saga is fokozoédna.

Befejezés

Befejezésiil néhany kovetkeztetést von-
junk le az elmondottakboél:

1. A gazdasigos sorozatnagysag kialakita-
sara a butoriparban is szamitisokat kell vé-
gezni, s megallapitani azokat a meghatarozé
tényezoket, melyek alapvetéen befolyésoljék a
sorozatok gazdasagossagat.

2. A gazdasagos sorozatnagysagra valo to-
rekvésnél elemezni kell azokat a szervezési le-
hetéségeket, melyek a folyamatos termelés-
szervezés alapjait képezik, s a termékek eléal-
litasara donté befolyast gyakorolnak.

3. Az automatizalt termelési folyamatok
szervezeési feltételei kozott a termelés alapjan
kell a sziikséges gépsorokat kialakitani, mely
gépsorok természetesen csak egyes technolo-
giai részfeladatok elvégzésére alkalmasak.

4. A szervezési feltételek javitasa érdeké-
ben a technolégiai miveletek koncentraciojat
fokozni kell, ezért a gyartmanykonstrukciokat
ilyen szempontbol az automatizalas megvalési-
tasa el6tt feliil kell vizsgalni.

5. Az automatizalt termelési folyamatok
gazdasagossagl szamitdsat tobb szempont alap-
jankell elvégezni és a beruhazis megvalésitasa
akkor is indokolt, ha a megtériilési id6 a jelen-
legi norménak elfogadott 5 évet meghaladja.
Torekedni kell azonban az automatizalasi fo-
lyamatok oly moédon torténé Kkialakitaséra,
hogy azok rugalmassdga lehetévé tegye a mas
gyartmanyra torténdé gyors és kevés koltséggel
valo atallast, hogy a gazdasagossag 11yen eset-
ben se romolJon

A sorozatgyartas és automatizalds kérdése
igen komplex feladat, s a jovoben még igen so-
kat kell tennlink, hogy a hazai butoriparban a
technikai, a technolégiai, a konstrukciés és
gazdasagossagi kérdések osszhangjat ugy oldjuk
meg, hogy az a nemzeti jovedelem novekedésé-
hez és a lakossag butorigényének kielégitéséhez
még jobban hozzajaruljon.
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A butorellatas f6bb probléméi Magyarorszagon

JUHASZ ISTVAN
., Blutorért” igazgatoja

A szocializmus épitésének velejaréja, hogy
az életszinvonal fokozatosan névekedjen. Ennek
biztositasa hazankban — igen komoly felfutas
mutatkozik mind a fogyasztasi cikkek ellatasa,
mind pedig a lakasépités terén.

E cikk keretén beliil csupan egy keérdéssel
kivanok foglalkozni: a butorgyartas és forgal-
mazas kérdésével. Azok kozott a feladatok ko-
zott, amelyek ma népi demokratikus rendsze-
riinkben a lakossig jobb ellatisaval kapesola-
tosan felmeriilnek, kétségteleniil fontos helyet
foglal el a megnivekedett butorigény kielé-
gitése.

Hogy milyen fejlédést értiink el az elmult
évek soran a butorértékesités terén azt a kovet-
kezd szamokkal kivanom illusztralni:

A Bitorértékesité Vadllalat butorforgalmdnak
alakuldsa

. 1953—1962-ig
1000 Ft-ban eladdsi dron

| Vallalat dsszesesn

Ev , N
| Tény Bazis index
|
1953. ' 157 655 100,0%,
1954. 270 368 171,59,
1955. 547 430 34729,
1956. 550 643 349,39%,
1957. 666 269 422,69,
1958. 848 651 538,39
1959. | 1 249 680 T92:6.5%%
1960. ! 1 581 942 1003,09,
1961. | 1 789 725 1134,09%
1962, terv | 1 960 000 1243,09,
|

Magasabb igények — korszerii butorok

A szamszerld adatok vilagosan mutatjak,
hogy milyen gyorsitemi wvolt az elmult évek
soran a butorforgalom fejlédése. Meg kell azon-
ban jegyezni, hogy nemcsak mennyiségileg no-
vekedett az elmult évek soran az értékesités,
hanem érdekes és tanulsagos mindségi valtozas
is megallapithaté volt. Kordbban a vasarlasok
tobbsége csak egyes butordarabok beszerzéseé-
bél allt. Az elmult évek soran a vasarlok tul-
nyomo része egyes butordarabok helyett komp-
lett berendezéseket kerestek és wvasaroltak. A
vasarlasnak ezt a megvaltozott formajat nem-
csak az utdbbi évek soran felépitett nagy meny-
nyiségli uj lakas magyardzza. Megmutatkozik
ebben a torekves is, hogy a dolgozok mind na-
gyobb része igyekszik a régi kiilonbozé tipusu
butorokbdl allé lakasat egységes, célszeri buto-
rokkal berendezni.

Annak ellenére, hogy a forgalmi felfutas
— amint a szamok is mutatjdk — igen nagy-
meértékl, a sziikséglet teljes kielégitése mind
ez ideig nem volt biztosithaté. A nagymeértékii
butorigény parancsoléan megkoveteli, hogy a

hazai butoripart korszerusitsik és a butorgyar-
tds minden teriiletén alkalmazzuk a korszerd
technikai és technologiai nemzetkozi viszony-
latban elért eredményeit.

A fent ismertetett forgalmi felfutas esak
ugy volt lehetséges, hogy a hazai butoripar
gyartmanyai mellett évrél évre fokozddod mér-
tékben kertilt forgalomba import butor is az
NDK, Csehszlovéakia, Lengyelorszag, Bulgaria,
Romadnia, és Jugoszlavia butoripari termékeibél.

Import beszerzés alakuldsa

1953—1962-ig
1000 Ft-ban besz. dron

| Osszes Import

Tivr | beszerz. 9,-ban
LV I 2

| (Index 1953. =

— 100%)

1953 - 100,0
1954 526.0
1955 395.0
1956. | 649,0
1957. 1965,0
1958, | 1997,0
1959. 3987.0
1960. 5166.0
1961. 4654,0
1962, torv. 4868.0

A magyar butoripar korszertsitése nem je-
lenti csak Uj gépek és uj termelési modszerek
alkalmazasat. Magyarorszag kozismerten sze-
gény alapanyagokban — elsdsorban faban —
ezért a butorgyartas fejlesztésénél figyelemmel
kell lenni a szocialista és kapitalista orszdgok-
ban egyarant el6térbe helyezett fapdtlo anya-
gok felhasznalasara. A fapétlé anyagokat a nép-
gazdasag kiilonboz6 tertiletein, de elsdsorban a
butoripar tertiletén kell megfelel§ mértékben
felhaszndlni.

A Faipari Tudoméanyos Egyesiilet, a Fa-
ipari Kutaté Intézet, a kiilonb6zé minisztériumi
szervek, valamint az tUzemi szakemberek
egylittmikodése révén sikertilt bizonyos ered-
ményeket elérni. A forgacslap, a pozdorjabeté-
tes butorlap, wvalamint a farostlemez-gyartas
kezdeti lépésein tul vagyunk. Biztositani igyek-
sziink, hogy azok gyartisa megfelel6 miiszaki,
technologiai felkésziiltség mellett torténjen,
hogy az el6irt muiszaki és mindségi kdvetelmé-
nyeknek minden vonatkozasban megfeleljen. A
fapotlé anyagok megfelelé minéségben wvalod
gyartasa 4ltal lehetévé wvalik a faipar, — igy
els6sorban a butorgyartas teriiletén — azok
mind nagyobb mértékt felhasznaldsa a hagyo-
ményos furészaru, lécbetétes butorlap és réte-
gelt furnérlemez helyett.

A modern butorgyartds masik kovetel-
ménye: a kiilonb6z6 gyartasi folyamatok gépe-
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2. abra
wHangulat?” heverd

3. abra
wvaria” rekamier

1. dbra
»Hangulat? 3 ajtos szekrény

sitése. Ma Magyarorszagon a butorgyartas gé-
pesitési foka mintegy 25—30%. Ennek oka
elsGsorban az, hogy a magyar butorgyarak —
meég a nagyobb allami vallalatok is viszonylag
kis teruletlek és a gépesités szinvonala — ki~
lontsen ha a gépek korszerliségét vesszitk fi-
gyelembe — nem a legjobb. Ezért igen komoly
problémét jelent a gyartas kiilonbozé fazisainil
—- ragasztés, fényezés, Osszeépités stb. — a'mo-
dern gépek és modern technologia alkalmazasa.

Az elmult évek soran komoly lépést tet-
tiink elére a kilféldon mar hasznalatos modern
gépek és gyartasi technolégia bevezetésére, pl.
a ragasztds terén. Mind tobb tlizemben alkal-
mazzak a hagyoményos ragasztdsi modszerek-
kel szemben a migyanta ragasztist és a kézi
szoritok helyett a kiilonféle hidraulikus pré-
seket,

Nagy jelent6ségli még az is, hogy a hazai
butorgyartasnal a hagyomanyos kézi shellakk
politar fényezés helyett a polieszter lakkontési
feliiletkezelést alkalmazzak. Most helyezték
lzembe az uj gépsorokat a karpitosaru lizem-
ben is, ami lehet6vé teszi a karpitos butorok
termelésének felfutisat.

Az elért eredményt jol szemlélteti, hogy
példaul a polieszter lakkontégéppel torténé fe-
ililetkezeléssel a négyzetméterenkénti fényezés
eddigi 2—3 o6ras munkaidé szitkséglete 14—15
percre, a hidraulikus préssel alkalmazott ma-
gyantds ragasztéssal a korabbi kézi szorités
modszernél felmerult munkaidé kb, 20—25 sza-
zalékban csokkent.

.... tobb komplett berendezést!

Mint fentebb mar emlitettem, az elmult
évek soran a butorforgalom nemecsak mennyisé-

gileg novekedett, de komoly mindségi valto-
zason is keresztiil ment. A vasarlék nagy tobb-
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sége nem egyes butordarabokat, hanem rend-
szerint egy vagy tobb komplett berendezést ki-
van megvasarolni. Ahhoz hogy a vasarlék ige-
nyeit ilyen vonatkozédsban is ki tudjuk elégi-
teni, feltétleniil sziikséges, hogy az lizemek —
a termelés mennyiségi novelése mellett — mind
nagyobb mértékben torekedjenek komplett bu-
torok gyartdsara. Meg kell taldlni a modjat
annak, hogy megfelel§ 6sztonzok felhasznalasa-
val a hazai butoripar is — éppugy mint a mar
felsorolt orszagok butoripara — komplett lako-
szobakat gyartson.

Az elmult két év soran torténtek mar bizo-
nyos lépések a hazai butorgyartas vonatkozasa-
ban is a komplett, illetve komplettirozhaté bii-
torok gyartasira. Ilyen az Un. ,,Varia® butor. Ez
a butortipus azonos butorelemek és formai ki-
alakitds felhasznalasdval a kiilonbozé célnak
megfelel6 form4aju és méretli butorok sorozata-
bél all.

A ,Varia“ butorok mellett a ,Hangulat®
tipusu lakoészoba — amit az ipar 1961-ben kez-
dett gyartani — wvalik mind népszertbbé or-
szagszerte.

A megnovekedett butorigény nemecsak a
butorgyartds mennyiségi kérdését veti fel, ha-
nem szlikségszerlien a valasztékbévités kérdé-
sét is. Biztositani kell tervezdinknek és a gyar-
tast iranyit6 szakembereknek — figyelembe
véve az uj lakasépitési szempontokat, — hogy
a gyartando tipusok — az adotisagok figyelem-
bevételével — a legeélszer(ibbek legyenek.

A korszerl butorgyartds megteremtésének
alapja a nagylizemi gyartds. Koztudomasu, hogy
a nagylizemi gyartas egyik feltétele a széria-
gyartas biztositasa és a gyartasi tipusok csok-
kentése. Az lizemi tervmutatok is mindinkabb
olyan iranyba kényszeritik az lizem vezetdit,
hogy minél kevesebb butorfajtat kelljen egy-
egy gyartasi id6 alatt termelni. Ez viszont a
masik oldalon a valaszték csdkkenését eredmé-
nyezi. Ennek az ellentmondasnak ugy gondo-
lom egyik megoldasa lehetne az, hogy a hazai
butoripar megfelelé kooperaciét alakitson ki a
népi demokratikus orszagok butoriparaval,

4. abra
»varia” hevero

5. abra
wvaria” szekreter

6. dbra
WVaria”? kétajtés szekrény

mert ez lehetévé tenné —- nagylizemi gyartas
mellett — a nagy széridju butortipusok ké-

szitéset.
Nemzetkozi kooperdcio . . .

A kiilonbozé orszdgok févarosaiban olyan
kiadllitasokat kellene évenként megrendezni,
amelyeken a népi demokratikus orszagok kial-
litandk a hazai szlkségletre és exportra gyar-
tott legjellegzetesebb butoraikat. Egy-egy ilyen
kiallitas el6segitené a kiilonboz6 népi demokra-
tikus orszdgok szakemberei és kozonsége sza-
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7. dbra
Mohdcsi kombinaltszekrény

mara, hogy tajékoztatast szerezzenek a kiilon-
boz6 orszagok butoripardnak szakmai fejlédésé-
rél, az egyes tipusok célszerliségérdl és tetsze-
t6sségérol. A szakmai tajékozodas mellett els-
segitené a népi demokratikus orszigok kozotti
butorvasarlasokat és megfeleld koriilmények
kozott — a valasztékbévités érdekében — az
orszagok kozotti butorcserét.

Egy ilyen nemzetkozi kooperacié keretén
beliil bizonyara moéd nyilna arra is, hogy a ma-
gyar butoriparban néhany {izemen beliil a ren-
delkezésre all6 megfelelé szakmunkasok segit-
segével olyan butorokat is gyartsunk, amelyek
ma mar éppen a nagylizemi termelés miatt
mindinkabb kiszorulnak a gyartds teriletérol.
Gondolok itt az un. stilbutorokra. Magyarorszag
mindig kozismert volt arrdl, hogy a kiilonbozd
faragott és intarziads butorokban olyan mingsé-
get tudott biztositani, amelyet vilagszerte min-
dentitt szivesen lattak. A minéségi stilbutorok
iréanti igény hazédnkban is — és bizonyara a
tobbi népi demokratikus orszagban is — meg
van. Ez az igény azonban egy-két termel6szo-
vetkezet, — vagy magénszektor utjan — igen
drigdn vagy egyaltalan nem realizilhat6. Egy
nemzetkozi kooperacion belili stilbator-gyartas
lehet6vé tenné az ilyeniranyu igények megfe-
lelé kielégitését is.

Korszeril butorformdkat

A modern butorgyartas fogalma azt hiszem
nemecsak a gyartas korszerlsitését, hanem a
gyartott butorok formai kérdését is jelenti.
Sokat vitatott probléma a sajtdban, értekezlete-

ken, maganbeszélgetések soran egyarant a ha- -

gyoméanyos butorok, és a modern, illetve kor-
szerd butorok kérdése. A formai kérdések fel-
vetésénél figyelemmel kell lenni arra, hogy a
butorokkal kapesolatosan ma mar sokoldali
funkcionalis kovetelményeket 4llitunk a ren-
delkezéstinkre allé lakotér figyelembevételével.
Eppen ezért sziikséges olyan butortipusok ki-
alakitdsa, amelyek sokféleképpen kombinalha-
tok és kiilonboz6 igényeknek megfeleléen allit-
haték ossze. Ennél a kérdésnél azonban sza-

molni kell ugy a butorgyartas, a kereskedelem,
és a vasarlok konzervativizmusival. Nagy fel-
adatuk van itt a tervezéknek és kivitelez6knek
egyarant. Minél tobb olyan bemutatot kell ren-
dezni, ahol az elkésziilt 4j tipusu lakasokban a
célnak megfeleld 1j formaju célszerli butorokat
mutatjdk be. Az ipar, az Iparmiivészeti Tandacs
és a kereskedelem kozos kozremiikodésével
minél tobb butorbemutatét kell rendezni, ahol
a hagyomanyos butorokkal szemben, formaban
és celszertiségben az eddiginél megfelelébb bu-
torokat lathatnak és azok népszertisitése érde-
kében széleskérii felvilagositdé munkat kell ki-
fejteni. Sokat segithet ennek a kérdésnek meg-
olddasaban, ha az eddiginél nagyobb mértékben
alkalmazzdk az 1j lakdsepitéseknél a beépitett
szekrényeket, mert ez tenné elsésorban lehe-
tévé a nagyméretli szekrények kikiiszobolését,
és ezzel az Un. modern varialhaté butorok gyar-
tasat, illetve a lakdsok ilyen butorokkal valod
berendezését.

A forgalom koriilményei — szakoktatds

A butorforgalom nagyaranyu novekedése
a gyértasi és formai problémdk mellett mindin-
kabb el6térbe helyezi az ipar és a kereskedelem
terlletén egyarant a raktari, a szallitasi és hals-
zati problémékat. Ehhez hozzatartozik még az
is, hogy — mint fentebb mar ismertettilk —
mindinkabb el6térbe kertilnek a hagyomaéanyos
és sotét ténusu butorok helyett a modern kisla-
késok berendezésére alkalmas vildgos, Gjvonala
butorok. Ezeket elébb meg kell ismertetni és
Kedveltetni a fogyasztokkal, és megfelel6 koriil-
mények kozott kell bemutatni.

Amikor a bolthilézat korszertisitésérsl be-
széliink, akkor feltétleniil gondolnunk kell a
boltok modernizalasan tul arra is, hogy a bolti
eladék szakmai ismereteit fejlessziik. Onkriti-
kusan meg kell allapitani, hogy a modern buto-
rok térhoditdsa nemesak a vev6kozonség ide-
genkedése kovetkeztében torténik lasstibb tem-
poban, ebben komoly szerepe van annak is,
hogy eladéink nagy tobbsége a maga konzer-
vativizmusaval, minden ujtol valé idegenkedé-

8. dbra
»Rdba” sarok rekamier
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sével szintén fékezi az ujnak, a modernnek a
kereskedelem teriiletén vald térhoditasat.

Feltétleniil meg kell taldlni a modjat szak-
lapok, tanfolyamok, megfelelé eléadasok tarta-
sén keresztiil, hogy a butorkereskedelem veze-
t6i és beosztottai egyardnt megismerkedjenek
azokkal az Uj iranyzatokkal, uj alapanyagokkal,
az uj lakasépitési program alapjan létrejové
lakastipusokkal, hogy ezen keresztill kozelebb
keriiljenek az ujhoz és ne akadéalyozo6i, hanem
elésegitéi legyenek az ujtipusi, modern, vila-
gos butorok forgalmazasanak.

Ipar és kereskedelem kapcsolata

Az allandéan fokozédé életszinvonal noveli
a tartos iparcikkek — ezen beliil a butor iranti

keresletet is. Hogy mindazoknak a feladatok-
nak meg tudjunk felelni, amelyek az uj lakas-
épitkezés, az uj butorformak irdnti igényben
jelentkezik — biztositani kell az ipar — és a
kereskedelem, s6t a hazai ipar és a szocialista
orszagok ipara, valamint a hazai kereskedelem
és a szocialista orszagok bulorkereskedelme
kozotti kapesolatokat. Egylittesen, a kiilonb6z6
erre illetékes szervek segitségével kell kialaki-
tani a legmegfelelébb formakat, a gyartas tert-
letén a legujabb miianyagok széleskord alkal-
mazéasaval. Ezeknek a kapcsolatoknak kiszéle-
sitése jelentheti csak azt a feltételt, hogy ugy a
mennyiségi novekedés, valamint a formai ker-
dések tekintetében fennallé igényeket maxi-
malisan fogjuk kielégiteni.



Fahelyettesitd anyagok fiziko-mechanikai tulajdonsigainak
néhany fontosabb osszefiiggése

HADNAGY JOZSEF

Bevezetés

Egyre inkdbb megszokottd valik, hogy a
fahelyettesité anyagokndl — hasonléan a termé-
szetes fandl alkalmazott mddszerekhez — meg-
hatdrozzik az egyes fizikai vagy mechanikai jel-
lemz6ket. Ma mar majdnem minden fahelyettesitd
anyagot gyirté orszig szabvinyban irja elé az
egyes tulajdonsigokat meghatirozé mddszerek
alkalmuésat \Icmrésnol pedlg ugyancsak szab-
zoket amclyoket valamolv meghatarozott tel mek
esetében el kell érni. Ezek az el6irasok tobbéves
gyakorlati tapasztalatok alapjan sziilettek meg,
és osszességitkben tartalmazzak azt a munkat,
melyet a fahelyettesité anyagok megjelenése dta
tulajdonsigaik meghatirozisa sordn végeztek.

A termékek gydrtisinak rohamos fejlddése
alatt azonban olyan sokféle tipus és a tipusokon
beliil annyiféle variins jott létre, hogy valameny-
nyire egyformén vonatkozé, helyes miiszaki el6-
irdst megadni lehetetlen. Megjegyzendd, hogy ez a
megéllapitis a fahelyettesité anyagok minden faj-
tdjara érvényes. A kovetkezdkben ismertetésre
keriil§ téma a legfontosabb hiram fahelyettesitd
anyagra vonatkoz6 megallapitdsokkal foglalkozik.
Ezek a faforgicslap, a farostlemez és a kender-
pozdorjabdl késziilt lemezek. Mindhédrom termék-
fajta rengeteg vdltozatban késziil és keriil forga-
lomba. Ezért ma mir egy specializilt tipusra
vonatkozé jellemzdk megadisa nagyon keveset ér.
Nem is beszélve arrél, hogy az egyes tipusok ada-
tainak osszehasonlitisa semmit nem mond viszony-
lagos jésdgukrol, csak akkor, ha a kérdéses tipusra
el6zetesen mar megéllapitottik a fontosabb jel-
lemzdket.

Ezek az okok inditottik a szakembereket
arra, hogy valami altalanosabb tényezére vezes-
sék vissza vizsgdloddsaikat. Bar ma még nincs
olyan elfogadott elmélet, amely egyarint alkal-

mazhaté lenne valamennyi termékféleségre, mégis
elmondhaté, hogy bizonyos eredményeket mar
értek el ezen a teriileten. Megdllapitottik példaul,
hogy az emlitett hirom anyag mindegyikével
alapvetd befolyésolé tényezd a térfogatsaly. Majd-
nem kivétel nélkiil minden egyes fiziko-mechani-
kai jellemzd fiige a térfogatsulytél. Ha pedig
tekintetbe vessziik, hogy a kiilonféle tulajdonsdgok
egymadssal is szoros Osszefiiggésben vannak, nyil-
vanvaldan a térfogatstly szerepét kell tiizetesen,
szemiigyre venni.

A fahelyettesité anyagok tulajdonsigait vizs-
gélva a kutaték el6tt mér régen ismeretes koriil-
mény, és egyméstdl fiiggetleniil minden nevesebh
kutaté foglalkozott mar ezzel a kérdéssel. Leg-
tobbszor az a vélemény alakult ki, hogy a térfogat-
sily determindlé hatésa jelentkezik valamennyi
jellemzénél. Ennek ellenére mégsem lehetett olyan
osszefiiggést taldlni, amely kell§ biztonséggal ren-
delkezve sziikségtelenné tette volna a tobbi jel-
lemz3 meghatarozisit. Ennek oka a helyettesitd-
anyagok mésik alapvetd tulajdonsigin — a ter-
mékek inhomogenitisin — alapszik.

Ez a mésik tényezs az, amelyet a technolégusok
szeretnének minimélisra csokkenteni és elérni azt,
hogy a helyettesitéanyagok a faanyaggal egyen-
értékiiek, vagy ha lehet, anndl magasabb értékiiek
legyenek. Igy lehetség nyilna ezen anyagok
egységesebb jellemzésére, fluggetleniil a gyartis-
technolé6giatol, az alkalmazési teriilettdl és gyért-
manytipustél. Maga az inhomogenitas is tobb
okra vezethetd vissza. Részben az alapanyagok
valtozo tulajdonsigai, részben pedig a technolégia
soran keletkezd egyenetlenségek okozzdk azokat
a szorasokat, melyeket az anyag valamely tulaj-
donsdganak vizsgilatdnil tapasztalhatunk.

A kovetkezékben ezekrsl a problémékrol és
az eddig elért eredményekrél — kiilonosen a hazai
eredményekrol lesz sz6. A kozolt adatok tobb év
osszegylijtott méréseinek eredményein alapulnak
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és igy megbizhatésiguk Ugyszélvan kétségkiviili-
nek mondhaté. Felhasznilisukkal mér ma is
megkozelithet6 az a kivansdg, hogy bizonyos
hatérok kozott — feltételezve az 4tlagos technolé-
gidt — egyetlen megmért jellemzs alapjin meg
tudjuk hatérozni az Gsszes tobbi fontosabb fiziko-
mechanikai tulajdonsigot. Az emlitett hatarok
nagysagatol, az elérhet6 pontossigrél, az ered-
mények eloszlasirél is a kovetkezék nytjtanak
téjékoztatdst.

A térfogatsily kiemelkedd szerepe

A természetes faanyagndl is az egyik legfon-
tosabb tényezs a térfogatstly. Egy fafajon beliil
az egyes tulajdonsigokra a legnagyobb befolyist
ez gyakorolja. Még fokozottabban érvényes ez a
megallapitds a helyettesitéanyagok esetében, ahol
mar nem is mint befolydsolé, hanem méar inkibb
mint determindlé tényezd szerepel. Ugyanis a
legtobb esetben az illeté anyagra vonatkozdéan a
térfogatsuly ismeretében torvényszerti Osszefiig-
gésekkel a tobbi mindségi jellemzS szamithato.
Természetesen éppen olyan hatirok kozott, mint
amilyen hatdrok kozott a keresett tulajdonsig az
anyagnil valtozhat. Ezeket az osszefiiggéseket a
legkiilonb6z6bb matematikai médszerek segitsé-
gével lehet megdllapitani. A kiindulds mindig
empirikusan, sok szdz mérés feldolgozésival torté-
nik. Az ily médon kapott eredmények statisztiku-
san értékelve el6re meghatirozhaté valdszifiséz-
gel és ehhez adott pontossiggal szolgiltatjik a
keresett osszefiiggést. E megéllapitisokat egy
példaval lehet megviligitani.

Keressiik azt a torvényszerli Osszefuiggést,
amelynek segitségével a térfogatstly értékébsl
pl. a hajlitészilirdsigot meg lehet hatdrozni.
Feltessziik, hogy az Gsszefiiggés y = F(x). Ha most
x helyébe az illet6 anyag térfogatsilyit helyet-
tesitjiik, y-ra ugyanezen anyag hajlitoszilardsigit
akarjuk megkapni, birmilyen #>>0 értéknél. Ilyen
természetli mérések az elmilt idészakban igen
nagy szdmban torténtek, és a feladat mér csak az,
hogy a mérési adatokbdl a konkrét egyenletet
meghatdrozzuk. A hazai termékekre vonatkozéan
ezeket az Osszefiiggéseket a kovetkezd jellemzik-
nél lehetett megdllapitani: hajlitészilirdsig, nyiré-
szilirdsdg, nyomészilardsig, vastagsigi méret-
valtozés, és hdvezetSképesség. Az osszefiiggések
minden esetben tobb irdnytak, azonban legtobb-
szor a tobbi befolydsol6é tényezd konstans értéke
mellett (melyek a gyirtds folyamén egyébként
is dlland6 jellegliek) visszavezethet6k a térfogat-
suly véltozésira, mint egyetlen fliggetlen viltozora.
Altaldban a nedvességtartalom, a lapvastagsig és
a kotdanyagtartalom szerepelnek még fiiggetlen
valtoz6ként. Azonban a kialakult gyéartdstechnold-
giak szerint ezek koziil a vastagsigi méret az,
amelyik a tervtdl fiiggden véltozo, és ez is csak
bizonyos értékeket vehet fel, nem folyamatos az
dtmenet az egyes értékek kozott.

Az egy fiiggd valtozés osszefiiggések nagy
tomegli mérési adattal torténd meghatéirozéisa
korreldciés titon torténik. A térfogatsillyal kap-
csolatos szdmitdsokban mindig a térfogatsalynak

a keresett jellemzdre vonatkoz6 regressziés gor-
béjét hatirozzuk meg és ennek a goérbének az
egyenletét tekintjiik az oOsszefiiggés kifejezdjének.
Az egyenletek mellett megadjuk az osszefiiggés
korreldciéjdnak mértékét kifejezd korreldcids egyiitt
hatét is. Az egyenletek vagy linedris vagy kvad-
ratikus korrelaci6 feltételezésével lettek meghaté-
rozva, tekintettel arra, hogy magasabbfokt ossze-
fliggésnél a szdmitdsi munka tobblet nem 4ll
ardnyban a kaphaté eredmények pontossigival,
melyek egyébként is csak bizonyos meghatérozott
szorashatarok figyelembevételével érvényesek.

A mérések osszetartoz6 ...y értékeibél a
korreldcios osszefliggés szamithat6. ElGszor tdb-
ldzatot kell késziteni a mérési adatok osztély-
kozokbe sorolasival az eléfordulisok gyakorisé-
garél. Majd a kozépsdé osztilykozt az 0j viltozoé
nullpontjaként vezetve be :

e=au+b ésy=cvtd
A kovetkezékben megadjuk a keresett Osszefliggés
matematikai jellemzéit.

1. Az elsé jellemzd a peremeloszlisok szdrésa,
amelyek a kovetkezSképpen szdmithaték :

3 l
= | W
2, N\ e
>_,um 2, vink
) i=1 ’ Fe1
Saere e S A e
n—1 n—1

A képletekben u és v az uj valtozdk, n; és np az
u-hoz és v-hez tartozé gyakorisigok.
2. Su-bél és S,-bdl az osztalykozok segitségé-
vel visszatérhetiink az x ; y fiiggvényre, azaz :
Se=08...... »@'' az x osztiskoze
Sy =680 s 5700t ¢ az y osztdskoze.
3. A mérések Atlagértékei az osztéskozok
kozépértékeibsl és a gyakorisigokbdl addédnak.

ahol X és ¥ az atlagok

X’ és Yy’ az osztalykozépértékek

a és ¢ az osztilykozok nagysiga

wi 6s v; az 0j véaltozok értékeit

n; és mp a hozzdjuk tartozé gyakorisigokat

jelzik

A fenti adatok segitségével felirhaté a korre-
laciés egyenlet linedris alakban.

Y—Y=m(X—X)
Az egyenletben
My = S—:
Az egyenlet korreliciés egyiitthatéja, mely

az Osszefliggés szorosségit jelzi az aldbbi képlettel
hatdrozhaté meg.

1
=
w _)_, VE + Nik
E=1 1

n 8.9,

T
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a képletben v’ az y szerinti 4j valtoz6 értékeit
ik pedig a v -hoz tartozd osszgyakorisdgok
értékeit jelenti. ,n’’ az Gsszmérésszam. Sz és Sy az
el6zéekben mér kiszdmitott szérdsokat jelentik.

A tovébbiakban néhdny ily médon meghaté-
rozott egyenletet kozliink forgicslapokra, farost-
lemezekre és kenderpozdorja lapokra.

Térfogatstly és hajlitészilardsig kozti Gssze-
figgések :

op = 0,636 — 196 25 (forgdcslapnal)
(y kg/m3-ben)

Az egyenletet 1 — « = 95%,-0s valdszinfiségi
szinttel rendelkezik, korreldciés egyiitthatéja pedig
r = 0,6 (1. abra). Ugyanez az Gsszefiiggés pozdorja-
lapok esetében :

op = 0,666y — 225 122 (y kg/m?-ben)
Kumar V. B. szerint pedig farostlemezekre az
aldbbi korreldciés osszefiiggés adédik (specidlisan
3,2 mm-es lemezekre adja ezt az sszefliggést:)

on = 1695,742y —1154,66 (7 g/cm?-ben)

(A svéd szerzd sajnos nem adja meg egyenletének
szoréshatarait és érvényességi tartominyit.)

Hasonlé elvek szerint lettek meghatérozva
még néhiny jellemzdnél az osszefiiggések, azonban
nem mindegyik anyagra vonatkozéan. Ilyen irdnya
tudatos vizsgdlatok ugyanis csak nemrégen foly-
nak és az Osszefiiggések megallapitdsihoz igen sok
mérési adatra van sziikség. A forgécslapoknél
még a kovetkez6 osszefiiggéseket dllapitottak meg
méar eddig.

A térfogatsily és nyirészildrdsag kapcsolata :

Ty = 409 —15,05 4 1,65
a korreliciés tényezs r = 0,63

A nyomdszilardsiag (lapsikkal padrhuzamosan)
mér érdekes médon nem linedris fiiggvénye a
térfogatsulynak, hanem a 2. 4brén lithaté mésod-
foka gorbe szerint valtozik (a berajzolt pontok a
korrel4ciészamitis sok szédz adatinak dtlagait jel-
zik). A szamitott egyenlet pedig a kovetkezs:
ony = —0,00094892 -+ 0,4257y + 2,93 + 152
jelen esetben,

a korrelaciés tényezd r = 0,78.

Ugyancsak kvadratikus egyenlet adédott a lap-
leemel6 (kereszthazd) szilardsig vizsgélaténil is.
o = 0,024y%2 —0,0122y + 2,77 -+ 0,86
Az el6z6ekben méar hivatkozott svéd kutatéd

on kp/cnf

[ & "/’/‘}f F
300 +— I L LA
250 +— — -
I
200 f -
150 {——
’ o
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(Kumar) farostlemezek vastagsiga térfogatstlya
és szilardsagi adatai kozott keresett Gsszefiiggést
és azt taldlta, hogy a térfogatsily értékét a vas-
tagsig befolyédsolja, amely igy méasodik kozvetett
tényezs a szildrdsdg kialakulidsiban. A lapvastag-
sag 3,50 és 4,00 mm kozotti tartoménydban vég-
zett mérések alapjén ez az Gsszefliggés :
y = 2,66 —b5,34v

Ez azt jelenti, hogy még szigortian azonos gyirtis-
technolégia mellett is véltozik a lemezek térfogat-
sulya az elSéllitott lemez vastagsdginak fliggvé-
nyében.

Méréseket végeztek a nedvességfelvétel és a
térfogatsuly oOsszefiiggésének a felderitésére is.
Kollmann és Dossoudil kutatdsai mutattak bizo-
nyos mértékii osszefiiggést, azonban — mint azt
e cikk szerzdje is tapasztalbatta — ebben az
esetben a befolydsolé tényezlk hatdsa nem teszi
lehetdvé 4ltaldnos érvényli egyenlet levezetését.
A lapok, ill. lemezek gyantatartalménak véltozisa,
a fafaj, a vastagsig ellentétes vagy egyezd irdnyt
hatésa a meghatérozott értékeket akar 200%,;-os
ardnyban is megvaltoztathatja. Igy ilyen egyenlet
felallitdsa igen komplikalt lenne és egyenlére nem
is latszik lehetségesnek, mivel az egyes tényezlk
hatdsat kiilon-kiilon vizsgilni talzottan koriilmé-
nyes. Ez a megéllapitds a targyalt hdrom helyet-
tesit6anyag mindegyikére érvényes.

A vastagsigi dagadés vizsgalatdnil mir egysé-
gesebbek az eredmények. Kimutathaté, hogy a
vastagsigi méretvaltozis a térfogatsily novekedé-
sével valamilyen ardnyban csokken, azonban a
nagymérték{i szords miatt csak igen kozelits
értékeket lehet kapni az osszefiiggéshil. Legtobb-
szor itt is a felhasznélt anyag mindsége a donts.

Forgécslapok és kenderpozdorja lapok eseté-
ben a vastagsigi dagadds elfogadhaté értéke
(a mérésekbdl szamitott alapon)

va% A2 35y —10
Természetesen ettdl eltérs értékeket is kaphatunk
akar 509%-os kiilonbséggel is. (A térfogatsily
értékét gfem3-ben kell helyettesiteni.)

Az eddig elmondottakbdl latszik, hogy a
fahelyettesitéanyagok minden lényeges tulajdon-
sight befolydsolja a térfogatstly véltozdsa. Néz-
ziik most mér, hogy a térfogatsuly kialakitdsiban
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milyen tényezdk jatszanak szerepet. Az altalunk
vizsgalt kérdések szempontjabol esak az alkal-
mazott fafajok térfogatstlyanak hatdsat érdemes
mélyebben elemezni.

Nyilvianvald, hogy a felhasznilt fafajok tér-
fogatsulydnak valtozasit valamilyen médon ki kell
kiiszobolni. A gyértastechnoldgia a tomorités
mértékének valtozdsival ad erre lehetdséget.
A tomoritési tényezd p (készlaptérfogatsily osztva
az alapanyag ‘térfogatstlyaval) 0,5—1,3 érték-
tartomanyban mozog a fafajtél és a gyartani
kivant laptérfogatsulytol fiiggben, ami elég nagy
intervallum. Kisérleteink szerint a tomoritési
tényezd foleg a szilirdsigi adatok véltozdsara
van hatéssal és ezt az aldbbi médon lehet figye-
lembe venni :

A kozolt egyenletek nagyjabdl a tomoritési
tényezé 1,0 értékénél érvényesek. (Eltérést a
fafajok térfogatsilydnak szérdsai adnak.) Ha most
tomoritési tényez6 1-t6l kilonbozik, akkor fafajok
szerint korrekciot lehet alkalmazni pl. a hajlité-
szilardsag esetében.

A 3. abran lathato gorbék egyenletei ugyanis
logaritmikus korrekciét adnak. A felirds a kovet-
kez6

y=aln x4 ¢

Ha az o = 1-hez tartozd, y értéket is 1-nek
vessziik

y : Yy = 0,222
Akkor az 4bra SZETING . . ie oo o Yy — 2,227
Nyérra vonatkozdan ............... = [1)?.8
és T
o3 - y_]_ — 03352
A tolgyre vonatkozdan ............ Y, — 1,888
Biikkre vonatkozdan .............. g; j [l)ﬁg;;

A nyér korrekeids egyenlete
0,222 = a1n 0,7 - ¢
2,227T=alnl,7+¢
2,005 =@ (In 1,7 —1n 0,7)
2,005
o= =
In2,43
2,227 = 2,31.0,5306 4 ¢
¢ = 1,005

2,31

3
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3. dbra

Az eredeti feltétel szerint ¢ = 1 kell hogy
legyen, a 0,005 eitérés a kiegyenlits gorbe eltérése
az eredetitél *

K, = 2,31 1np + 1,005
Hasonlé médon kapjuk a tolgyre és biikkre
Tolgy Ky = 1,72 Inp -+ 0,992
Biikk Kg= 1,43 Inp + 1,008

Ha pedig a korrekcios tényezéket az eredeti
egyenletbe helyettesitjiik, akkor pl. nyar esetében
a kovetkez6ket kapjuk. (Forgacslapok hajlito-
szilardsagara) :

on = (0,637 —196) (2,31 In p + 1,005)
o, = 1,47y Inp — 453 Inp + 0,640y — 197
on = Inp (1,47 — 453) + 0,640y — 197 + 25

Homogenitds az egyes fahelyettesitoé anyagokndl

Minden szerkezeti anyagnal arra torekszenek,
hogy az anyag tulajdonsigai lehet6leg minél egyen-
letesebbek legyenek. Mas széval, egy mnagyobb
anyagdarab kisebb részeinek tulajdonsigai meg-
egyezzenek a nagy darab eredeti tulajdonsigaival.
Minél kisebb részdarabra oszthaté az anyag a
tulajdonsidgok -— adott hataron beliilli — megval-
tozasa nélkiil, anndl homogénebb az anyag.

A természetes faanyag az inhomogén anyagok
kozé tartozik. Egy-egy darabon beliil széles inter-
vallumban valtoznak fiziko-mechanikai tulajdon-
shgai. A fahelyettesitéanyagok gyartisinak egyik
célja ezt az inhomogenitist cstkkenteni és egy-
nemiti termékeket el6allitani az alapanyagbdl.
Természetesen, hogy ez mennyire sikeriil, azt sok
tényezs befolydsolja. A gyirtastechnoldgiai folya-
mat egyenletessége, a felhaszndlt fafajok mindsége,
a kotbanyagok mindsége és mennyisége stb. mind
befoly4asoljak az elkésziilt termék homogenitasat.

A kovetkez6kben azokat a médszereket ismer-
tetem, amelyekkel a homogenitds mértéke meg-
allapithato, valamint azok a gyakorlati tapaszta-
latok alapjin kialakult kovetelmények — amelyek
ebbél a szemponthdl a targyalt 3 termékkel szem-
ben felallithatok.

Abbol indulunk ki, hogy a tulajdonsigok
valtozdsa az anyagon beliil — véletlenszerii. Ez
kiilonosebb bizonyitisra nem szorul, mivel a
késztermék tobb anyaghbdl, ismert és ismeretlen
tényezsk akaratlagos és véletlenszerti koleson-
hatasai révén jon létre. Igy feltételezhets, hogy a
tulajdonsigok meghatiarozisinal torténdé mérések
eredményei is véletlenszertek lesznek. Azaz nem
részesitiink elényben semmiféle szempontot, amely
egyves adatok ,kivdlogatédasat” idézné eld.
Ilyen feltételek mellett a valdszinfiségelmélet
torvényeit alkalmazhatjuk vizsgilédésainkndl.
Elég sok adat esetén kovetkeztetéseink altaldno-
sithaték és a valdszintiség torvényeinek jellegével
rendelkeznek.

Kézenfekvs, hogy ha valamilyen adott tulaj-
donsag mérési adataival meghatarozott, akkor a
homogenitast a mérési adatok egymdshoz wvald
viszonyitasival fejezzitk ki. Az alapfogalmakat
ismertnek tételezve fel, a kovetkezo megallapitasok
tehetk a homogenitdssal kapesolathan.
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A mért jellemz8 homogenitésa annal nagyobb,
1. minél kisebb a mérések terjedelme
(frmax — Tmin) = &.
2. Ezen belil a mérési adatok szoérdsa kicsi.
3. Minél magasabb valészintiségi szinten bizo-
nyul dllandénak az eredmeny(‘h meghbizhatosiga.
Feltételezve, hogy mérési adataink olyan
nagysxémﬁ&k, hogy benniik a lehetd legalacso-
nyabb és legmagasabb értékek is szerepelnek,
mega]la.pﬁhatu a vizsgalt tulajdonsig valdszinfi-
ségi valtozdjanak eloszldsa. A legtobb esetben
normélis eloszlast talalunk.
Ennek alapjén — figyelembe véve a normalis

eloszlas slirliség fiiggvényét — a kovetkezdket
kapjuk.
1 F2 (a—p)?
Eoy=———— | et "zt ds
ol 20 —=

ahol, a kozépérték és szérds p-vel, ill. o-val van
jelolve. Vezessiik be a

T— 1 ——li
a— = es oAy =———i¢ 2
1" 2
jelolést,
42 2
o) = [ gryar=2 [ o) an
—4 0

akkor :

A értéke 1 — o = p szokdsos értékeinél
p 90% 95% 99% 99,9%
A 1,28 1,64 2,33 3,09

A 1 értékek egységszérasu sfirtiségfiiggvény-

hez tartoznak, és segitségiikkel kiszdmithaté az a

gyakorisigsliriség, mely a norméleloszlis bizonyos
2 < 1 < ¥, intervalluminak teriiletét hatirozza
meg. A normélis eloszlas kozépértéke koriil — a
vilasztott 2 értéknek megfelel6en -+2¢ tarto-
ményban mar a lehetséges értékek 959;-a benne
van. Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy vizsgalt
anyagunk valamely tulajdonsiginak viszonylagos
homogenitasat dltalaban az idtlagértékektdl jobbra
és balra leve kétszeres szoéras jellemzi, abszolit
értékben. Ez azonban még nem ad teljes felvild-
gositast az anyag mingségére vonatkozéan. Ugyan-
is nyilvanvalo, hogy a szdriasi siv szélességét
viszonyitani kell az Adtlagos értékekhez. Ugyan-
akkora szoras kisebb atlag mellett rosszabb anya-
got jelent. Ezért altalaban szokds megadni a
mérések relativ szorasat is, amely

v=2.1009%
Hi

képlettel szdmithats. Ez az a legegyszeriibb adat,
amely lényegileg szemléletesen mutatja a vizsgalt
anyag egynemfiségét. A fahelyettesité anyagok
gyakorlatiban az egyes fontosabb jellemzlkre
vonatkozéan megoldhaték méar (a kordbbi nagy-
tomegli mérések alapjin) a relativ szérds meg-
kivanhato értékei.

Az aldbbi tdblazat irdnyadatokat tartalmaz,
melyeknél magasabb érték esetén mdr nem elfo-
gadhato szerkezetii a vizsgalt fahelyettesitGanyag.

Relativ
A tulajdonsdig megnevezése szords
IMAaXIIMUITa
_ 9%-ban
Werfopatsiilys e il o 12
Nedvw essegtartalom ............... 10
Vizfoluétol 24 utdn = .. ooiiieouns 25
Vastags. dagadds 24" utdn ....... 18
Hé- és hangvezeleés .........ouvnns 13
Hajlitoszillardsag .. ...veocan omnenlen 15
Nyirészilardsag « .o o oo S 25
L a;plcemt]fiw:ilérdﬂg .............. 25
Szeg— és csavarallésag ............ 15
UIEEGTE kAl o 5 e e e Moo s 24

A szamadatok nagyjibél képet adnak a fa-

‘helyettesité anyagok tulajdonsigainak egynemfi-

ségérél. Az egyes tulajdonsigok homogenitasara
jellemz6 relativ szérdsok nem azonosak. Ez a’
fahelyettesit anyagok szerkezeti felépitésével ma-
gyarazhaté. Az elemek elhe]yezkcdese ugyanis
pl. a nedvességtartalom azonossiga szempontjabol
kozombos, mig nyilvdnvaléan igen fontos a szildrd-
sdg szempontjabol.

Az elemek elhelyezkedése szabja meg ezeknek
az anyagoknak az anizotrépidjat is.

A faanyag tulajdonsigait az anizotrép testek
hiromszimmetriatengelyes  egyenletrendszerével
lehet jellemezni. A helyettesitbanyagokndl az
anizotrépia kétirdnyta. A lapok sikjaban kozeli-
téleg barmely irdnyban azonosan valtoznak a
tulajdonsigok, ellenben a lapsikra merdlegesen

mAar egészen mis viszonyokat taldlunk.

A fahelyettesité anyagok fdraddsa.

A firadas jelensége valamennyi szerkezeti
anyag egyontetii sajitossiga. Huzamos vagy ismét-
16d6 terhelés esetében a fahelyettesité anyagok is
faradnak. Természetesen fanal a faradasi szilard-
sig a statikus tordszilardsagnak mintegy 30—37%,
melyet az igénybevétel — fafajtol fiiggd —
10%- 1:01 -10% megismétlése utdn ér el a faanyag.

Ilyen iranyt vizsgadlatok a helyettesitGanya-
gokné,l is torténtek, elsGsorban farostlemezeknél
és forgdcslapoknal. -

Az 1. tdbldzatban alabb kozolt adatok for-
gicslapokra vonatkoznak, és H. Krech-t6l szar-
maznak. A tablizat a tartészilirdsignak a sta-
tikus szildrdsdghoz viszonyitott 9;-0s értékét
és a hozzijuk tartozd terhelésszdmot tartalmaz-
za haromféle forgicslap tipusnial, melyeknek jellem-
z61 ugyancsak a tadblizatban vannak feltiintetve. -

Léathatolag a tartdszilardsagi érték az eredeti
statikus szilardsignak alig 1/4-ére megy vissza
elég hosszi igénybevétel utan. Ezt a tényt figye-
lembe kell venni olyan szerkezetek tervezésénél,
abol ismétlds igénybevételekre lehet szdmitani.

Farostlemezeknel hasonld jellegli vizsgdlato-
kat folytatott Dossoudil és Kollmann. Ezeknél
a vizsgalatoknal azt taldltak, Logy a tartészilard-
sdg nagyjabol egyezik a forgic xlapolxncml tapasztalt
értékekkel, azonban a hatirterhelésszdm nagyobb,
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1. tablazat
Jellemzdék 1. tipus | 2. tipus 3. tipus
|
Térf. stly ........ | 589 606 619
Hajl 8zl « oo ! 213 161 199
Rugalmassédgi
modulus ........ 31 600 32 800 35 000
Terhelésszém 104 469, 44,7 46,7
105 34,3 32,9 34,6
108 23,5 24,8 22,6
10¢ I 22,1 24,8 22.1

nevezetesen 3% 10° és 3,107 értékek kozott inga-
dozott.

Ezeknél a méréseknél a térfogatsily befolydsa
érdekes mddon eléggé korliatozott volt, ellentétben
a statikus szilardsignil tapasztalhaté — mér
targyalt igen szoros Osszefiiggésekkel. Feltehetden
ennek is strukturdlis magyardzata van. Az ismét-
16d6 igénybevételeknél ugyanis fokozatosan
,,egyenként”’ mennek tonkre a bels6 kotési pontok
és ezeknek elhelyezkedése a leggyengébb kereszt-
metszetben meglehetésen filiggetlen a térfogatsuly
nagysagatél. Ezt bizonyitja az a korilmény is,
hogy a rugalmassigi modulusnak és a szildrdsig-
nak az osszefliggése sokkal hatérozottabb.

Krech szerint az emlitett osszefiiggést a 4. dbra
mutatja.

Tapasztalaty osszefiiggések

Végezetiil néhiny olyan fizikai tulajdonsdggal
szeretnék foglalkozni, amelyek még nincsenek
ilyen részletesen feldolgozva, mint a térfogatsuly
vagy a szilirdsigi jellemzok. Ezeket az osszefiig-
géseket kevesebb mérési adat timasztja ald, ezért
megkiilonboztetésképpen tapasztalati Gsszefiiggé-
sek elnevezés alatt targyalhatok.

Az els6 ilyen osszefiiggés a nedvességfelvétel,
a higroszképossig és a vastagsigi méretviltozés
kapesolata. Mar kezdetben feltételezték, hogy a
vizben torténd aztatds és a higroszkdépossiag mér-
téke egymdssal egyenesen ardnyosak. Ezért is
vezették be minden vizsgilati szabvanyba a viz-
ben valé dztatis prébajit.

A jelenség azonban nem ennyire egyértelmii,
mert néhany tapasztalati adat azt bizonyitja,
hogy pl. abban az esetben, ha a lapokat valamilyen
hidrofobiz4lé anyaggal kezelik, akkor a vizfelvételi
vizsgilatnal t6bbnyire nem mutatkozik kiilonbség
a kezeletlen lapokhoz viszonyitva, mig a nedves
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klimédban torténd higroszképossigi vizsgdlatnal
jelentds eltéréseket tapasztalhatunk. Ugyancsak
eltér6 eredmények jonnek létre a hémérséklet
valtozasival is (lasd. 5. 4bra).

Itt a térfogatsily és a tomoritési tényezé
mellett féleg a fafaj befoly4sa donts. A kisérleti
mérések szerint bizonyos kapcsolat a faalapanyag
keménysége és a hangszigetelés kozott egyenes
ardnyban, mig a térfogatsillyal forditott ardnyban
all fenn. Ezekben az osszefiiggésekben azonban
még nem all elegendd adat rendelkezésre.

Osszefoglalds.

A fahelyettesit6anyagok fiziko-mechanikai
tulajdonsigainak kutatisival foglalkozé részbél
kozol néhany tapasztalati osszefiiggést a fenti
cikk. Az ismertetett kapcsolatok a megel6z8 évek
szamos kisérleti méréseire tdmaszkodnak, elsésor-
ban a hazai viszonylatban végzett kutatdsok ered-
ményei alapjin. Az egyenletek korreliciés titon
lettek meghatérozva és valamennyinél hivatkozunk
az altaluk elérhetd pontossigra.

A cikk tovabbi részében a helyettesité anya-
gok koziil kivalasztott 3 specidlis termék — a for-
gécslap a farostlemez és kenderpozdorja lemez
homogenitésinak kérdéseivel, foglalkozik. Az egyes
tulajdonsigok szérasinak és statisztikus adatok-
nak a felsorolisival képet ad a fahelyettesitd
anyagok jelenlegi mindségének egyenletességérsl,
és ezzel alapul szolgdl a gyartményellendrzés objek-
tivitdsidhoz.

Végiil kevéshé részletes adatok alapjan né-
hiny tapasztalati Osszefliggést is vazol a cikk,
melyeknek kutatisa jelenleg is folyamatban van.

Irodalom

V. B. Kumar : Farostlemezek roncsoldsmentes vizsgd-
latai. Svens-Pappers Tidning 1958 Stockholm
Hans Kerch : Forgécslapok tartészildrdsdga és faraddsi
hatdsa. Holz als Roh 1961.

Anton Dossoudil : Kiilonboz6 koriilmények hatdsa a
farost szigetelGlemezek vizfelvételére és vastag-
sagi dagaddséra. Holz als Roh 1960.

Dr. Dalocsa Gdbor : Akadémiai beszémolé a Faipari
Kutaté Intézet 10 éves fenndllisa alkalmabol.

U. Graf a H. Henning: Formeln und Tabellen der
mathematischen Statistik 1958. Berlin.

K. P. Jakovler: Mathematische Auswertung von
Messergebnissen 1952. Berlin.

MG. Kendall : Rank Korrelation Methods 1948. London



Dr. Walek K.: A nemesitett feliiletii farostlemezek feldolgozasa

Faipar XII. évf. (1962), 8. sz. 247

A nemesitett feliileti farostlemezek feldolgozasanak technoldgiaja

DR, WALEK KAROLY

A jarmu-, hajé-, buter-, tlizletberendezd
ipar mind nagyobb mennyiségben kezdi fel-
hasznalni a szinelt. illet6leg nemesitett fellilet-
tel ellatott farostlemezeket.

A hazai faipar is felkésziil ezen lemezfaj-
tak gyartdsra s a Mohacsi Farostlemez Gyar a
jové év végén kezdi el a zomancozott lemezek
termelését.

Sziikségessé valt tehat egy feldolgozasi
technologia kidolgozdsa, mely a jelenleg im-
portbdl beérkezé kiilonféle lemezfajtdk, s a
késdbbiek soran itthon gyartolt lemezek helyes
felhaszndlasat biztositja.

Az tizletberendezd iparban gyakran talal-
kozunk az anyag nem ismeréséb6l szarmazo hi-
béakkal a szinelt lemezek feldolgozdsanal. A ne-
mesitett feltletd farostlemezt feltétleniil fafé-
leségnek kell tekinteni, a megmunkalasi eszko-
zoket illet6leg, mégis uj eljarasokat kell a fel-
dolgozds soran a késcbbi alakallosag, feliileti
ellendllésag sth. érdekében alkalmazni.

A jelenleg forgalomban levé nemesitett fa-
rostlemezek oly sok valfajat ismerjik, hogy leg-
helyesebb elészor a f6bb fajtdkat felsorolni, és
azokat roviden ismertetni.

A felsorolas kapcsan feltiintetjik a leme-
zek méretét térfogat sulyat, hajlitészilardsagat,
nyomoészilardsagat és felhasznalasi tertiletét.

A) A memesitett farostlemezek fajtdi

I. Celluléze fedéréteggel ellatott lemezek.
II. Zoméncozott lemezek.
III. Dekor lemezek.
IV. Akusztikai és dekoracidos lemezek.

I. Celluléze fedéréteggel elldtott farostlemezek

A farostlemez paplanra vékony celluloze
réteget hordanak fel eredeti szinében (natur),
vagy a réteget szinezik kiilonféle szinekre.
Ezen lemezfajtak lehetnek

a) sima feliiletlek;

b) dombornyomassal préseltek.

A simafeliiletii fedéréteges lemezek tabla-
mérete 260 > 170 em, térfogatsilya 1020 kg/m3,
hajlitoszilardsdga 620 kg/em?2, nyomoszilard-
saga 12 kg/mm?. Felhasznalasi terilete: falbur-
kolatok, mennyezetboritas, butorok belsd bori-

tdsa, dekoracio és lizletberendezési targyak bo- .

ritasa. -

A dombornyomassal préselt lemezek, mint
a borutanzo, bordas stb. lemezek tablamérete
260 X 170 em, térfogatsulya 1000 kg/m?, hajli-
toszilardsaga 575 kg/em? nyomoészilardsaga 12
kg/mm?2. Felhasznilasi tertilete: falburkolatok,
Uzleti iroda, lakdsberendezések, butorok stb.

A fedéréteges lemezek bevonhaték szinte-
len lakkal, a tfartossag és tisztithatosig érde-
kében. '

II. Zomdncozott farostlemezek (Emailplatte)

Ezen gytljt6fogalom ald vonhatjuk mind-
azon lemezfajtakat, melyek feliilete zomancré-
teggel van bevonva, s beégetve. A festék rahor-
déas torténhet szérassal, ontéssel vagy egyeb el-
jarassal. Altaldban melamingyanta alapu zo-
mancfestéket hasznilnak a fellilet bevonasara.

A zomancozott farostlemezek fajtai:

a) szines fedett lemez (Farbschichtplatte)
vékony, pasztellszinli fedéréteggel ellatott fa-
rostlemez, 1—2 festékréteg rahordédssal. Meé-
rete: 260 X 170, 260 X 200 cm, térfogatsuly
1050 kg/m3, hajlitészilardsag 600 kg/em? nyo-
moszilardsag 12 kg/mm?2. Ezen lemezek felhasz-
nalasi teriilete: tzletberendezések, butorok,
bels6é boritasa.

b) Zoméanclemez sima (Emailplatte), osztas
nélkiili feliilettel, 260 X 200, 260 X 170, 200 X
X 170, 170 X 120, 120 X 90, 90 X 60 cm, térfo-
gatstly 1050 kg/m?, hajlitészilardsag 600 kg/cm?,
nyomoszilérdsdg 12 kg/mm? Felhasznalasi te-
riillete butorok, ajték, falburkolat mennyezet,
berendezési targyak, az épuletasztalos-ipar,
jarm, hajoipar tertiletén. Altaldban azokon a
teriileteken hasznalhatok fel a lemezek, ahol
kopasallésag, nagy szilardsadg (pl. vasuti sze-
mélykocsi mennyezet) konnyd tisztantarthato-
sag (pl. kérhazi berendezési targyak) az els6-
rendd cél. Nagy igénybevételnek kitett vizszin-
tes feliilet képzésére (pl. eszpresszd asztal, el-
addpult stb.) kevésbe felel meg.

¢) Csempelemez (Kachelplatte), a zomanc-
lemez valfaja. A csempelemez 15 X 15, 10 XX 10,
5% 5 cm-es osztassal késziil. Méretei: 180 X
150, 180 XX 120, 120 X 90, 90 X 60 em. Tér-
fogat stlya: 1050 kg/m?, hajlitoszilardsdg 600
kg/ecm?, nyomoszilardsaga 12 kg/m?2. Felhaszna-
lasi teriilete: falburkolat, burkolat. Gyartjak
parafin bevonassal a hateldalon vagy anélkil.

III. Dekor lemez (Dekorplatte)

A Dekor-lemez mugyantaval atitatott papir-
ral fedett farostlemez, A miigyanta feddréteg
nagy szilardsagot biztosit, a papirfélia a lemez
jellegét szabja meg a szinével, vagy mintazata-
val. Igy beszélhetiink egyszinii lemezekr6l {Uni),
vagy rajzos, diszit6mintas (Dessin) lemezekrol.
A lemez vastagsiaga kb. 3,6—4 mm, lapmérete
260 X 200, 260 X 170, 170 X 120 ecm. Térfogat-
sulya: 1200 kg/m?, hajlitoszilardsag: 900 kg/em?,
nyomoszilardsag 25 kg/mm?2, héellendllas 110
C°-ig. Felhasznalasi teriilete épitGiparban: fal-
burkolat, beépitett butor, ajtok, falak, mennye-
zet; jadrmiiiparban, hajoiparban; falak, mennye-
zet boritas, butorzat; Uzletberendez6-, butor-
iparban; butorok, pultok, hltéberendezések,
kérhazi berendezések stb. A Dekor lemezek a
haztartasban szokésos tisztitoszerekkel, gyenge
kémikalidkkal szemben ellendllok. A lemez
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nagy kopésallésaga, jo szilardsagi értékei,
konny(l tisztantarthatosdga miatt vilagszerte
mind nagyobb tért hodit.

IV. Akusztikai és delkordcids lemezek

Ezen csoportba sorolhatjuk a hosszukas
vagy kerek lyukkal ellatott el6bbiekben felso-
rolt lemezfajtabol gyartott specilis lemezeket.

Az akusztikai lemezek 50 < 50 em-es mé-
retben késziilnek, 4 mm-es lyukatmérével, 15
mm-es lyuktavolsagra. A lemezek vastagsiga
4 mm. Hasonlo elven épiil fel a hosszukéas

* (Schlitzlochung) lyuku akusztikai lemez. Tér-
fogatsulyuk 800 kg/m? hajlitoszilardsag 600
kg/em?. Felhasznalasi teriilet: helyiségek hang-
¢s hoszigetelése, almennyezet készitése stb.

A dekorécios lemezek 4 vagy 8 mm lyuk-
atmérével késziilnek, 25 vagy 50 mm-es lyuk-
tavolsadggal és féleg az tlzletberendez6 iparban
kerlilnek felhasznaldsra, mint dekorécids és ki-
rakati szerelvényfa. A lemezek mérete: 260 X
X170, 130X170, 200X85 cm. Térfogatsulyuk:
950 - kg/m?, hajlitoszilardsag 600 kg/em? ke-
meénység 12 kg/mm?,

B) A szinelt farostlemezek feldolgozdsdndl
kovetendd dltaldnos irdnyelvek

A lemezek szdllitdsa

Nagyobb tavolsdgra a lemezek szallitasa
mindig vizszintes helyzetben torténjék, ui.
élére allitva a lemezeket, az élek konnyen csor-
bulnak. Az egymaésra helyezett lemezek élei
fedjék egymast. Az alap, melyre a lemezek
széllitas kozbe helyezenddék, mindig vizszintes
legyen. A szinelt lemezek szinelt oldaluklkal
helyezend6k egymasra, elkeriilendé6 azonban,
hogy a lemezek kozé homok vagy maéas érdes
anyag kertiljon, mert azok a gyantas feliiletet
felsertik. Legcélravezet6bb hosszabb szallitas
esetén az egymasra fektetett szinelt rétegek
koze vékony papirlapot helyezni. )

A szinelt lemezek szineltoldalukon tités-
sel szemben kevésbé érzékenyek, de a hatoldal-
10l ért erés nyomds vagy lités repedést okcz-
hat (csillagos repedést). A kézben vald szallitas-
nal feltétleniil ligyelni kell arra, hogy a leme-
zeket (elsésorban Dekor-lemezeket), tul ne huj-
litsuk, mivel a szinelt oldal tuldomboritasa apro
- repedéseket okoz, melyek a kés6bbi feldolgozas
sordn ' tlinnek el lathatéan. A rakodasnal a
kézbevett lemezek élei, sarkai konnyen karcol-
hatjak az alattuk levé lemezeket, s ezzel a le-
mezek értékét erésen csokkentik.

A lemezek raktdrozdsa

Nagy mennyiségli lemez taroldsa cél-
szerlien vizszintes helyzetben torténhet. A le-
mezeket szilard alapra, lehetéleg teljes feliile-
ten kell felfekfetni. A nem elég sfirlin alata-
masztott vagy nem sikra felfektetett lemezek
maradand6 alakvaltozast szenvednek. A leme-

1. dbra

zeket egymasra kell helyezni fajtanként és szi-
nenként csoportositva ugy, hogy a lemezek
szélei egy sikba essenek. A szabad lemezfeliile-
tekk az id6jarastél fliggben tobb nedvességet
vesznek fel, vagy adnak le, mint a lemezek fe-
dett feliiletei (1. 4bra).

A gyarakbol kikertilé farostlemezek ned-
vességtartalma kb. 6—8%,. A raktirhelyiség
ugy valasztando ki, hogy a lemez magaval ho-
zott -nedvességtartalma ezen a hatarértéken
maradhasson. Ezért nem jo a nyitott fészer, de
a tul szaraz raktar sem szolgélja a célt. Igen 1é-
nyeges elv, hogy a feldolgozas meginditasanal
tisztdba legylink a raktarbol kikeriilé szinelt
Tarostlemezek nedvességtartalmaval, mivel a
tovébbi klimatizalas ezen allapottol fiigg. A viz-
szintes raktidrozas altaldban nagy teriiletet és

- koltséges allvanyokat kivan, éppen ezért csak

nagy mennyiségek esetén javasolhaté. A raka-
tokat minden esetben le kell fedni és sullyal le-
terhelni a deformalodas elkeriilése végett.

2. dbra
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Kisebb mennyiségek taroldsa, valamint
kisebb raktirhelyiség esetén a nagy wvalaszték
szétrakhatésaga érdekében célszerd a fliggdle-
ges tarolas. A fiigg6leges tarolas a gyakorlatban
ferde tdroldst jelent, ugyanis a kifejezetten fiig-
gbleges tarolds esetén elkertilhetetlen, hogy a
legszélso lemezek el ne csusszanak, s igy a be-
hajlitott lemezek feliiletének egy része sza-
badda valik s a lemez maradand6 alakvaltozast
szenved (2. abra).

A ferde tarolds ugy torténik, hogy a leme-
zeket bizonyos szogben (minimum 60°) elfer-
ditve taroljak az ugyanolyan szoégl sik tamasz-
nak doéntve. Az alap Ugy képzend$ ki, hogy a
tdmasszal derékszoget alkosson. Az alapot leg-
helyesebb filecel boritani (3. dbra).

(Folytatjuk.)




Famegmunkalé gépek a briinni vésiron
(A Maobel und Wohknraum 1961. 12. szdmdban megjelent ,,Holzbearbeitungsmaschinen in Brno’
ctmii cikk nyomdn)

A FAIPAR 1962. 2. szamaban t4jékoztatast
zdtunk a Német Demokratikus Koztarsasag fa-
ipari gépgvartasanak ezévi programjarol.

Jelen cikkiink keretében az 1961 6szén
Briinnben megtartott III. Nemzetkozi Vasaron
kidllitott famegmunkalo gépekrél adunk rovid
attekintést.

Briinn Csehszlovadkia masodik legnagyobb
varosa, ipari kozpontja és a vasdr latogatéit
ennek megfeleléen a legkorszeriibb anyagok —
tveg, beton, aluminium és mianyagok — fel-
hasznalasaval épitett pavilonok és kiallitasi ter-
mek fogadtak.

A famegmunkalé gépek mintegy 900 m?
alaptertiletli pavilonban kaptak elhelyezést. Az
igény azonban ennél jéval nagyobb volt, melyet
csak az idei vasaron tudnak kielégiteni. Két ka-
nadai cég, valamint a lengyel ,Metalexport®
gyvartmanyait sajat pavilonjaban allitotta ki.

A svajei Ulrich Steinemann A. G. a ha-
zénkban is mar jol ismert és alkalmazasban levé
lakkont6gépeket, az osztrak Festo Gépgyar, va-
lamint a nyugatnémet Michael Weinig cég a
mozaikparkettat gyarté berendezéseivel, profil-
maroautomata gépeivel vett részt a wvasaron.

A famegmunkalo gépeket gyarté orszagok
sordban els6izben jelent meg a nemzetkoézi va-
saron a bolgar ,Machinoimpex* Kiilkereske-
delmi Véllalat is, mely kombinalt és kisgépek
mellett a bolgar faipari gépgyartas legujabb
termékeit mutatta be; nevezetesen szalagflirészt
(1. abra), asztali marogépet, az igen tetszetds
formaju DB-25 typ. hosszlyukfuro gépet (2.
dbra), melyen arkolds és sliccelés munkamii-
veletel egyarant végezheték. Az arkolas — ma-
rds — mélységmaximuma 150 mm, a megmun-
kalhaté anyag vastagsagi hatara 125 mm.

A vasar egyik legérdekesebb gépével a cseh-
szlovdk gépgyartas orvendeztette meg a fafor-

gacslapokat gyartd lizemeket, kiallitottak egy

fagyapotot gyarté gyalugépet is. Az egyéb —

mar nalunk is ismert — famegmunkalo gépek
mellett emlitést érdemel még az UTS typ. uni-
verzalis famegmunkald, melyen egyengetés,
vastagolés, profilmaras, hasitis és hosszlyukfu-

1. dbra



250 Faipar XII. évf. (1962), 8. sz.

Javorfty T.: Famegmunkald gépek a briinni vdsaron

2. abra

ras egyarant végezhets. A gép két alapon nyug-
szik és mindkét alapon 6nalls motormeghajtas
van. A kettds motormeghajtds egyszerre is
lizemeltethet6. A gép maximalis mar4si széles-
sége 500 mm, a marasi vastagsag 200 mm, az
egyengetd asztalhosszusdga 1800 mm.

Az apré butorokat elgallits . gyarak igé-
nyeinek kielégitését szolgalja a Pragaban ké-
szult K 66 typ. faszegez$ gép (3—4. abra), melv
tiszta fém konstrukei6. A gépen 8 furéfej van
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s ez lehetévé teszi, hogy csapolt sarokosszeko-
ték is megmunkalhatok. Az egyes furéfejek ta-
volsdga 60 mm-t6l 500 mm-ig allithato. A ta-
masztd asztal 45°-os szdgben elfordithaté. A
gép hossziisdga 1400 mm, mélysége 850 mm,
magassaga 1100 mm. A meghajtd motor: 230/380
V fesziiltségl, teljesitménye: 1,1 kW.

Emlitést érdemel a kétfejes FR 2 T 80 typ.
vastagsagi gyalugép (5. abra), mely a butor és
lada alkatrészek megmunkalésara egyarant al-
kalmas. A gyalugép hdrom par transzporthen-
gerrel lizemel, melyek koziil az elsé két felsé-
henger elétoléhengerként mikodik, ezek szaba-
lyozzék az el6tolést oly médon, hogy két nyoméd

4, abra

5. dbra

gorgé egy rugoét nyom a megmunkalands da-
rabhoz és ezzel késlelteti az elétolast. Mindkét
négykéses tengely kiilon-kilon motormeghaj-
tasu. A gyalutalp szélessége 800 mm, megmun-
kalasi vastagsdga pedig 120 mm. A maximalis
vastagsagi méretkiilonbség tliréshatdra maxi-
mum 5 mm. A kestengelyek fordulatszama
500/perc, az el6tolasi sebesség hat fokozatban
— 8, 10, 13, 16, 20, és 26 m/perc allithaté.
Jdvorfi Tibor
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Pal Armand: Bltorasziales. — Miiszaki Konyvki- ges. A szell§zés jelent6ségének mnovekedésébdl termeé-

ado, 1962.

Az Ipari Szakkonyvtar sorozatiban 3. boévitett ki-
adasként. jelent meg a konyv az elsé két kiadas for-
maéajaban és tartalmi beosztdsdban.

Az egyes fejezetek a 2. kiadas — 1960 — megje-
lentetése ota beallott technikai és technoldgiai valto-
zasokat figyelembe véve kiegészitésre keriiltek.

Uj fejezetként szerepel a poliészferes szérolakko-
zas €s a lakkoniéses eljarasok ismertetése, technolo-
giai leirdsok, valamint a bevezetés ota eltelt iddszak
alatt szerzett tapasztalatok feldolgozésaval.

A jol szerkesztett és Osszedllitott 3. kiadas is osz-
tozik majd az elsd két kiadas sikereben.

Dr. d. T,

Kaesz Guyula: JIsmerjilk meg a bitorstilusokat, —
Gondolat Kiadd, 1962,

A konyvet szerzije stilustorténeti tanulmanynak
szanta, melyben gondosan rendszerezie az egyes tor-
ténelim korok és tarsadalmi rendszerek bulforzatanak
fejlédését a primitiv népek butoraitél napjainkig.

A butorok is az egyes korck jellegzetes termékei
és az épitészeti stilusformakhoz hasonléan a butorok
stilusformai is magukon wviselik a korok wvaltozasait.

A korpusz- €s ulébhutorck fejlédésmenetét az egyes
korok korszerfiségi kovetelményének rnegfeleléen kii-
lén-kiilon targyalja.

Elesen vilagit ra, hogy a korunk tiineteként jelent-
kezd hamis, ugynevezett antik és cirdddas, hajlitottlabu
stilbutorok mennyire idegenek a mai kor emberének,
s mennyivel megfelelébb az egyenesvonalli, sima biu-
tor Ggy praktikum, mint kényelmi kovetelményelk
szemszigébol nézve,

A szerz6, amikor az egyes korok
targyalja, a mivészettorténeten kiviil
ban is — torténelmi attekintést is ad.

A kortorténeti leirasokat szamtalan illusztracié és
fényképanyag teszi érthetoveé, valdsagossa. Az illuszi-
racio szerepe a miiben azonban csak tajékoztatd jel-
legli, ami — a szerzo szavaival élve — nem tekintheté
stilusabrazold mintalapoknalk.

A szerz6 a konyv végén rovid dsszefoglald attekin-
tést ad kis lexikon keretében a stilusforméak alakulasa-
nak megértéséhez. Azt kovetden részletes szakkifeje-

_zés-magyarazatot kozol a mi egészére vonatkozoan.

A konyv belséd tartalmat a komoly felkésziilés és
a szerteagazo anyag gondos Osszevalogatasa jellemzi.
Azonban a szlikre szabott oldalterjedelem miatt nem
olelhet fel mindent.

Igyvekezett ezt a heterogén és éppen ezért bonyolult
stilustorténeti tanulmanyt ugy oOsszeallitani, hogy az
érdekléddk részére, specidlis miivészettorténeti iskold-
zottsag nélkil is egyszer(, vildgos és értheté legven.

A célkitlizést sikeresen oldotta meg, a kényv nem
annyira a szakmai emberekhez, mint inkabb a tajéko-
z6dast keresd, széles rétegekhez szol.

butorfejlodését
— ha diéhéj-

Dy, J. T.

Hirsch Lajos: Ipari lizemek mesierséges szellozte-
tése. — Tancsics Konyvkiado, Budapest, 1962.

Az ipari lizemek legnagyobb részében elkerilhe-
tetlen a techmnolégiai folyamatok kdvetkeztében a le-
vegd szennyeztdése Ggy az uzemen belil, mint a kiilsé
kornyezetiikben.

A szocialis gondoskodas egyes rendelkezésel az
lizemek dolgozdinak, wvalamint az lizemek kornyékén
lakok egészségének fokozottabb védelmét irjak eld.

A légtér kedvezd kialakitdsdnak egyik fontos esz-
koze a szellGzés, mely lehet természetes és mestersé-

szetszertleg adodik a szell6zés egyes kérdései iranti

mind nagyobb érdeklidés,

Ezt a fokozodo érdeklodest kivanja a szerzd rész-
ben kielegiteni., Konyvének osszeallitasakor arra tore-
kedett, hogy a szell6zéstechnika lesziikitett teriiletérdl
az ipari Uzemek mesterséges szellbztetés-modszereirsl
és _egyes eszkozeir6l egységes és Aatfogd ismeretet
nyujtson. ;

A szelloztetés kérdései és mddozatai mellett rovid
osszefoglald ismertetot ad az ipari tizemek kddtelenitd
és légltlitd berendezeseirdl is, Sajnos, a klimaberende-
zések ismertetésére a konyv korlatozoit oldalterjedel-
me miaft mar nem volt lehetSség,

Hirsech Lajos az anyagot négy részre osztotta fel.
Az els6 rész a levegd és ezzel osszefliggd kérdéseket; a
masodik rész a helyiségek altaldnos szelldzéstémako-
rét, a harmadik rész a szellfzGberendezések elemeit,
végil a negyedik rész az ellenérzd levegdvizsgalati
modszereket ismerteti.

A négy fejezetben feldolgozott anyag az eléforduld
leggyvakoribb problémakat veti fel és ad feleletet meg-
oldasukra, Anyagat igyekezett gy osszeallitani, hogy
az a szell6zés kérdéseivel specidlisan nem foglalkozok
részére is vilagos és értheld legyen. Az érthetéséget
szamos példa és 177 szovegkozti dbra segiti eld.

A konyv anyaga hosszi, gondos elokészitd munka
eredménye és Ugy érzem igen sokak részére poétol régi
hianyt.

A faipari Uzemek leveg@szennyezddése kozismert,
egyreszt a feldolgozasra keriilé nagy mennyiségii fa és
fahelyettesité anyagok, méasrészt a mind nagyobb mér-
tékben felhasznalasra kerild vegyi anyagok kovetkez-
tében,

A szennyez6dés a faipari {izemekben kétiranyd.
Egyrészt faforgacs és flrészpor képzddés, masreészt
gazszennyezodés formajaban jelentkezik. Mindkét té-
makont részletesen targyalia és éppen ezért a faipari
tizemek miiszaki dolgozoi, de a tervezd irodak szell6zo-
berendezések tervezésével foglalkozd miszaki dolgozoi
részére egyarant ajanljuk a kényv beszerzését,

Az anyag oOsszedllitdsiban, rendszerezésében és
megjelentetésében a SZOT Munkavédelmi OCsztalya és
a SZOT Munkavédelmi Tudomanyos Kutatd Intézet
vezet6i, munkatarsai, valamint dr. Alaszka Zsigmond
a Konnylipari Szerelé és Epiletkarbantartd Vallalat
fomérnoke is jelentds segitséget nydjtott.

18T S S i

Ferenczi. Jend: Technologiai ijdonsigok a gépipar-
ban, 1962. Tanesics Konyvkiado, 1962.

A gylijtemény elsésorban az jité és feltalalé szak-
munkasok Tészére keriilt konyvalakban kiadasra.
(Célja, hogy. az ujitasokkal és taldlmanyokkal foglal-
kozo szakemberek részére 1j gondolatokhoz segitséget
adjon.

A konyv 128 tjszerli gyakorlati megoldast ismertet
a geép és szerszamegyartds koréb6l. Ehhez szamos mé-
ret, szamszerti meghatarozott érték és elvi vazlat for-
majaban nyljt segitséget az olvasé szamara.

Az ismertetett megoldasi maodok legnagyobb része
mar megvalositott és a gyakorlathan sikeresen kipré-
bdlt, szamszerti adatai tehat iranyértékek.

Az ujszerli gyakorlati megoldiasok az ipar bar-
mely terliletén hasznosithatock egyrészt a meglevi
gyartastechnoldgia javitéasa, mdsrészt a gazdasigosabb
gyartas elosegitése érdekében ujitasként is. .

A fennallé rendelkezések szerint ugyanis djitas-
nak mindsiil minden olyan mifiszaki javaslat, melyet
az eérintett tizem tertiletén még nem alkalmaztak.

dato T
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A FATE elnoksége Sopronban tar-
totta meg juniusi tlését.

Ezen az elnokségi llésen a FATE
elnoksége a Soproni Erdémérnoki £6-
iskola tanari kardval egyiittesen a
faipari mérnokképzés  kiilonbbzd
problémait vitatta meg.

Junius 8-dn a Szombathelyi FATE
csoport megtartotta vezetGségének
ujravalasztasat.

Az Uj vezeldség a hozzaszolasolk-
nak megfelelden legfontosabb fel-
adata egyikének azt tartja. hogy a
jovoben még nagyobb segitséget ad-
jon a Szombathelyen és a megye
mas terliletén miikodo faipari tize-
meknek. Ez vonatkozik tobbek lkdzt
a korszerl, haladoftabb technoldgiai
munkafolyamatok és moddszerek at-
vételére, a gépesités automatizala-
sara stb.

Az 1j vezetOség Osszetétele bizto-
siték arra, hogy ezeket a feladatokat
a tarsadalmi munka keretében ma-
radéktalanul végre fogjak hajtani.

Junius 8-an Butoripari Szakoszta-
lyunk - tanulmanyutat szervezett
Gydrbe 50 fos létszammal. A csoport
el@szor a Vagongyarat latogatta meg,
ahol megtekintette a szabaszatot, az
asztalosmiihelyt, a gépi- és Kkézi szer-
szamokat, a gyartasmenetet, a kar-
pitosmiihelyt, walamint a vagonsze-
relést a teljes befejezesig.

A csoport utana a Cardé Butor-
gyarban a szabaszattol kezdve a
technologiai sorrend szerint megte-
kintette a teljes gydartdsi folyamatot.
Ez magaba foglalta a rekonstrukecio
utan bekapcsolt 4 lizemrészeket is.

Ugyancsak junius 8-an. a bitor-
ipari szakosztaly kozponti eldadast
tartott. melyen Rieperger Laszlo
tartott €lménybeszamolot a hanno-
veri Vasarrol,

Egyesiiletiink vegyesfaipari szak-

Egyesiileti hirek

osztdlya a ho folyaman két tapaszta-
lateserét bonyolitott le.

Junius 15-én a Lagyméanyosi Epii-
letasztalosipari Vallalatnal 12 {6 ta-
nulmanyozta a konyhabitorgyartas
technologiajat — a miugyantaragasz-
tasnak a Vallalatnal alkalmazott
modszerét €s a kiillonbozé mianyag-
boritasokat.

Junius 20-an a Csongradi Butor-
gyarnal 31 f6 volt tapasztalateserén,
kik wls6sorban 'a véllalatnal alkal-
mazott célgépesitési modszereket ta-
nulmanyoztdk. Nagy érdeklodést val-
tott ki a hazilag készitett kettds csa-
polo, valamint az automata eldtolo-
berendezések felhasznaldsanak Kkii-
16nbbzé modszerei.

Junius 26-an Rosner Miklos tar-
totta meg eldadasat ,.Franciaorszagi
65 ausziriai tapasztalatok” cimmel
a szaritasi albizottsag klubnapjan.

A Dbutoripari technikus tovabb-
képz6 befejezte 1962. évi tanfolya-
mat. Az utolso el6adas alkalmawval
Jaszali Karoly, a FATE {otitkar-
helyettese bucstuzott el a hallgaték-
16l, s egyben igéretet tett, hogy a
FATE ezen j6l bevalt oktatasi for-
majat tovabbra is fenntartja.

Az elbadas utan tartott kiértékelés
alkalmaval a hallgaték egyhangulag
kérték tovabbi tanfolyamok beindi-
tasat és kérték a tematikanak tizem-
szervezési és mechanizalasi, wvala-
mint automatizalasi témakkal tor-
téné kibovitését. _

Ugyancsak befejezést nyert a bu-
toripari szarité-kezel6i tanfolyam is.
A hallgatok 12 hét eredményes muan-
kajarol junius 22-én szamoltak be a
vizsgabizottsag eldtt, melyrdl bizo-
nyitvanyt is kapnak.

Junius 29-én Kemény Zoltan .Mo-
dern butorformak kialakuldsa az 4j

anyagok és technolégiak figyelembe-
vételével” cimmel vetitettlképes elé-
adast tartott Szegeden, a Szegedi
FATE felkérésére,

Elo6adas utan szines filmbemutato
volt a faforgacslap-gyartasrol és a
miianyaghab készitésérdl, walamint
annak felhasznalasarol.

Junius 29-én  Flrész-lemezipari
szakosztalyunk klubnapja keretében
Gulyas Kis Erné tartott vitaindifo
eloadast a ,,Faforgacsolas néhany el-
meleti és gyakorlati kérdései” cim-
mel.

A  Mérnok Tovabbképzd Intézet
1962. evi Oszi tanfolyamain a kovet-
kezo faipari jellegli elGadasok meg-
tartisdra keriil sor.

1. Gépesités és automatizdlas elmé-
leti és gyakorlati kérdései a fa-
iparban. IL rész. A tanfolyam 1d6-
tartama 16 ora. ?
Eldadok: Laugoesi Armand, Amrik

Laszlo, dr. Daloesa Gabor,
Szentgyorgyvari Odon.
2. Hidegen és melegen koto mii-

gyantak és azok felhasznalasi le-

hetdségei a biitoriparban.

A fanfolyam iddtartama 10 6ra.

Eléadok: Zombori Janos, Kolozs-
vari Gabor, Bakay Istvan,

3. Korszerii gyartmanytervezés és

gyartasi eljarasok ismertetése a

‘butoriparban. .

Nappali tanfolyam. idétartam: 24
ora.

Eléadok: Bodogh Istvan, Szdke
Balazs, Rieperger Laszld, La-
zar Ldaszlo, Lugosi Armand.

A Soproni Unnepi Hetek .alkalma-
val a FATE soproni csoportja fa-
iparipari ¢s butorkiallitist rende-
zett, melynek ismertetésére késdbh
még visszatériink.



_/l/liisza ille('inyvnapole 1962.

oktéber 22-it6l, november 3-ig.
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