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FAIPAR

A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

XII. EVFOLYAM

1962. DECEMBER

12. SZAM

- Beszamold
a Faipari Tudomanyos Egyesiilet Flirész-Lemezipari
Szakosztalya munkéjarol

STROBL KALMAN

A Faipari Tudoméanyos Egyesiilet, mely
1950-ben kezdte meg munkéjat, mindenkor azt
tartotta szem el6tt, hogy a part irdnyvonalat a
muszaki dolgozok segitségével, a modern tech-
nika megvalésitasa érdekében vigye eldre.

A szakosztaly vezetfsége — mely harom
éven keresztiil dolgozott, s most uj valasztasra
késziil —, legjobb tudasa szerint wégezte
munkajat, segitette az ipar fejlédését. Mind a
miiszakiak, mind a termelésben résztvevo
munkatarsak a szocializmus épitését szolgaltak
és a part célkitlizéseinek megfeleléen oldottak
meg a felmeriilé problémdkat. A part VIIL
kongresszusara késziilve mar ismerjik a tézi-
seket, amelyek a kongresszus f6 irényelvei.
Ezek kozott megtalalhaté az az utmutatds, ami
a miuszakiaknak az uj feladatot jelenti. A szak-
osztaly minden tagja el6 fogja segiteni, hogy a
part célkitlizése a tézisek vonatkozasdban is
maradéktalanul teljesiiljon.

Az elmult 2 év munkajat tekintve a kovet-
kez6krél kell beszamolni:

a) Munkabizottsagok:

A faipar a II. 6téves terv kovetelmeényeinek
megfeleléen nagyaranyu valtozason megy ke-
resztiil. A cél: a vilagszinvonal elérése, az egyes
termékek atfutasi idejének csokkentése. Ennek
érdekében a beruhazas hatékonysagat fokozni
kell és olyan teriiletre koncentralni, ahol az at-
futasi idé csékkenthets. Az egyes munkabizott-
sagok ilyen értelemben valasztottdk meg temai-
kat. Jelentés munkét wvégzett a flrész- és le-
mezipar gépesitésével foglalkozé munkabizott-
sag, mely harom részre bontva kiilon targyalta
meg a flrészcsarnok, a ronktér és a készaruter
gépesitésével kapcsolatos kérdéseket. Megalla-
pitottak az egyes munkateriiletek jelenlegi gépi
munkaidé raforditasait, dsszevetették a kulfoldi
azonos értékekkel, elemezték az egyes techno-
logiai folyamatok gépesitésének fokat. Az al-
kalmazott berendezéseket osszehasonlitottak a
kiilfoldi modszerekkel, javaslatot dolgoztak ki
a gépesités modjaira. A benyujtott zarojelentést
a szakosztaly az OEF-hez tovabbitotta, mely el-
fogadta és az ERDOTERV-nek azzal kiildte
meg, hogy a folyamatban levé rekonsirukcio-

* Blhangzott az 1962. X. 9-én tartoit wezetdség-
valaszto taggyllésen, '

nal megvalésitasra keriiljenek, s igy a harosi
rekonstrukeiondl ezek a tervek mar maradékta-
lanul alkalmazast is nyernek.

Dicséretre méltd tevékenységet fejtett ki a
kadaripari termékek fellilvizsgalataval foglal-
kozé munkabizottsag. Javaslatot keszitettek az
érvényben levé dongaszabvany modositéasara is
és ez a népgazdasagi érdekeknek megfelelGen
javitja tovabb az 1] mereteket, ugy, hogy eb-
b6l semmiféle hatrany ne szarmazzon,

Egyik korabbi munkabizottsag a komplex
faipari gazdasagi mutatok kidolgozasat tlizte ki
céljaul. A munka jelentésegét alahizza az a
tény, hogy az ipar el6tt all6 miiszaki fejlesztési
program végrehajtasa nem képzelhet6 el anél-
kiil, hogy a fejlesztés eredményeit egységesen
kialakitott miiszaki mutatészamok alapjan ne
mérjlik. Feladatukat jol megoldottédk, s tudo-
méanyos alapokra helyezték a faipari tlizemek
termelési tevékenységének legfontosabb mu-
tatoit.

Oktatas teriiletén a szakosztdly segitséget
nyujtott a FATE oktatasi bizottsagdnak ahhoz
a munkahoz, amely a mérnok-tovabbképzés te-
matikajanak kidolgozasaval foglalkozott.
Mondhatjuk, hogy ennek a bizottsagnak is ko-
moly része van abban a munkéaban, amellyel az
Erdészeti és Faipari Egyetem az OEF vezet6jé-
nek hatdrozata alapjan késziti elé az 1963-ban
megindulé faipari mérnok-tovabbképzést.

1962. évben 8 munkabizottsagot alakitot-
tunk. Ezeknek feladatai a kovetkezok:

1. A héarosi rekonstrukeié . terveinek a
szakosztaly részérdl torténé vélemeénye-
zése.

2. Az enyvezettlemez-iparban Osszehason-
1ité muiszaki gazdasagi mutatok a kor-
szerd technolégia alapjan.

3. A friztermeles
tarsadalmi birdlata, az ipari bevezetés
érdekében.

4, A keretflirészek mérettartdé betéteinek
egységesitese.

-5. A kadaripari termékek meéreteinek fe-
lilvizsgalata, méretosszevonasok lehe-
tésegel.

6. Flrészpor-brikettezés gazdasdgossaga-
nak feltételei és mutatoil.
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7. A mechanikus flrészaru osztilyozas
madszerei.

8. Mernok-tovabbképzés  tanfolyamanak,
el6adasi anyaganak koordinalasi kérdé-
seivel foglalkozo bizottsag.

A munkabizottsagok miikodésével kapeso-
latban altaldban pozitiv eredmény Aallapithaté
meg. Vannak munkabizottsagok, melyeknek
munkaja 4thuzoédik a hatralevé évnegyedre.
Ennek kikuiszobolése érdekében helyes lenne az
uj vezetdség részére feladatul megjeldlni, hogy
a munkabizottsagi munkdk végzésénél megfe-
lelé titemezést koveteljen meg.

A III. otéves tervben meggyorsul az 1pa1
fejlédése, befejezést nyer a mér folyamatban
levé harosi rekonstrukeid, 1966-ban Szombat-
helyen belép a termelésbe az 1uj, évi 25 000
ms3-es forgacslapgyar, tovabb fejlédik a farost,
flirész- és lemezipar. Ezekben a munkédkban a
FATE is tevékenyen kivan részt venni. Az
iparfejlesztés soronlevs feladatai tehat egyre
jobban igénylik a tarsadalmi munka &Gsszefoga-
sat és szervezettebbé tételét is.

b) Klubnapok és tizemi eléaddsok:

A korabbi évekhez képest igen nagy fejlo-
dés mutatkozik a klubnapok rendszeres meg-
tartasaban és az el6adasok szinvonala tekinteté-
ben. A furész-lemezipari szakosztaly 1961 au-
gusztusa ota havonta rendszeresen tartotta
klubnapjait. A klubnapok vitaindité el6adésai
a kovetkez6 témakrol széltak:

1. Kapacitasfelmérés a lemeziparban.

2. Beszdmolé a FATE-delegicié lengyel-

orszagi tanulmanyutjarol.

3. A flrésziizemi folyamatos termelésre
valo attérés lehet6ségel és a hazai ta-
pasztalatok.

4. Faipari tlizemek automatizalasi lehetd-
ségei.

5. Nagyfrekvencias migyantas ragasztas
és az els6 hazai tapasztalatok.

6. A magyarorszagi faforgacslapgyartas
miuszaki kérdései, az lizem ' létesitése,
gazdasagossagi keérdései.

Mdfalemezek feliiletkezelése.

A Mohéacsi Farostlemezgyar II. lépcsdje.
A faforgacsolds néhany elméleti és gya-
korlati kérdése.

000 =]

Bar valamennyi el6adas igen szinvonalas
volt, kilondsen ki kell emelni a faforgacslap-
gyartassal és feltiletkezeléssel kapcsolatos el6-
adasokat.

A klubnapokrél a ,,FAIPAR“-*ban rend-
szeresen az egyesiileti hirek kozott beszamol-
tunk, a jovoben azonban célszerli lenne foko-
zottabban szorgalmazni, hogy az altalanos ér-
deklédésre szamottarté vitaindité el6adasok
anyaga cikk forméjiban is kozlésre keriiljon.

Az eléadasok témadaibdl kitlinik tehat, hogy
a klubnapok zommel a legfontosabb fejlesztési
kérdésekkel foglalkoztak és ezek megszervezé-

sében mindenkor az vezetett benniinket, hogy
szakembereinknek, a technologusoknak és
mérndkoknek segitséget adjunk operativ és tav-
lati feladataik megoldasahoz. A klubnapok tar-
tasat egyébként a jovoben is terv szerint foly-
tatja a szakosztdly; a jelenlegi terv 1963. méar-
ciusaig tartalmazza a programba felvett elo—
adasokat,

¢) Hazai és kiilfoldi tanulmdnyutak

1961-ben és ez évben is biztositottuk tagsi-
gunk részére a hazai tapasztalateseréket és a
kiilféldi tanulmanyutakon valé részvétel lehe-
téségét, felhasznédlva erre a célra a Faipari Tu-
doményos Egyesiilet altal nytjtott anyagi segit-

* séget is.

1961. augusztus 1-én és 2-an szegedi tanul-
manyutat szerveztiink. A résztvevé 40 f6 meg-
ismerkedett a Szegedi Falemezgyarban az 1j
furnériizemmel, valamint a Ladagyarban léte-
sitett koronghasité tizemmel. A résztvevéoket az
Egyestiletben folytatott konkrét munka, vala-
mint a szakmai érdekeltség alapjan jeloltik ki.

A tudomanyos egyesiilet &altal 1961-ben
szervezett lengyelorszagi tanulmanyuiton’ a
szakosztdly harom taggal képviseltette magat.
A tagok kijelolése munkakor, ill. szakmai érde-
keltség alapjan tortént; egy f6 az OEF-t6l, egy
f6 a szombathelyi forgacslap-lizembdl és egy f6
a Faipari Kutato Intézettsl kerlilt kijelolésre, s
ez biztositotta, hogy a tanulmanyut eredményei
a gyakorlatban hasznosithatok legyenek. A ta-
nulményutrél a delegacio egyik tagja a szak-
osztaly vezetGsége el6tt szamolt be, majd széle-
sebb korl publikdcié érdekében a tanulminytt
forgécslap-ipari vonatkozasainak ismertetését
Schmidt Erné wvégezte el, egy, az Egyesiilet
székhazaban rendezett klubnapon. Bar ez a len-
gyelorszagi ut eredményesnek wvolt mondhato,
megallapithatdé, hogy nagymeértékben fokozta
volna az eredményeket, ha a résztvevok egy-
egy lUzemben hosszabb id6t tolthettek wolna,
mert igy a lengyelorszagi faipari tizemek ered-
ményeinek altalanos megismerésén tulmenden
tobb részletre vonatkozd gyakorlati megoldast
lehetett volna hazahozni.

A szakosztaly mind 1961-ben, mind 1962- .
ben biztositotta tagjai részére a poznani, briinni
és lipesei nemzetkozi vasarokon valo részvételt.
Ezenkiviil 1962. évben is lehetdséget kaptunk,
a Faipari Tudomanyos Egyesiilet t6bbi szakosz-
talyaval egyiitt lengyel és csehszlovdk tzemi
latogatasok lebonyolitasara, ill. szervezésére.
Ezeknek a tanulmanyoknak a jelentOsége ab-
ban nyilvanul meg, hogy szakembereink lehe-
téséget kaptak a farostlemez- és forgacslapipar
fejlesztésének tanulményozasira is, ami ha-
zankban is jelent6s helyet foglal el a miiszaki
fejlesztési programban.

- Legutobb 1962 szeptemberében a barcsi re-
konstrukeiot és a Mohaesi Farostlemezgyar II.
utemét tekintette meg a tagsiag, valamint a fe-

liiletkezels iizem elSkészité munkalatait.
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d) Oktatdsi kérdések

A szakosztily e téren is folytatta a korabbi
években megkezdett munkajat. Egyik bizottsa-
gunk kidolgozta a flirész-, lemezipari szakiga-
zat technikumi tananyaganak tematikajat. Ez
lényegében a Faipari Technikumnal szerzett ta-
pasztalatok alapjan, a flrész-, lemeziparra vo-
natkoztatva azt az oktatasi anyagot jelenti, ame-
lyet a Harosi Falemezmiivek szervezésében Bu-
dafokon az' 1961. évben meginditott Furész-,
Lemezipari Technikum alkalmaz.

Sokat foglalkozott a szakosztdly a soproni
mérnok-tovabbképzs « tanfolyamok megrende-
zésével, ill. el6készitésével is. A szakosztaly
képvisel6i a mérnok-tovabbképzé tanfolyam te-
matikdjanak elkészitésében tevékenyen részt
vettek és felmérték azokat az igényeket, ame-
lyeket az elsédleges fafeldolgozé-ipar tamaszt
a mérndk-tovabbképzével szemben. Vélemé-
nylink az volt, hogy elsésorban az iparban dol-
goz6 szakemberek tudjék eldonteni, Hogy mi-
lyen témakérben, milyen szintii el6adasok segi-
tik el6 legjobban a szakmai fejlédést. Bzeket az
igényeket kell tehat egyestetni az Erdémérnoki
és Faipari Egyetem tanszékeinek szakteriiletei-
vel, Elérelathatolag 1963. évben tartjuk Sop-
ronban az elsé mérnck-tovabbképzo tanfolya-
mot, az elébb korvonalazott elveknek és célki-
tlizéseknek megfeleléen.

A legutébbi év munkajaval kapesolatos be-
szamolo utan beszélniink kell arrol is, hogy me-

- lyek a legfontosabb feladataink a legkozelebbi
id6szakban a tarsadalmi munka szinvonal-javi-
tasa, az iparvezetés konkrét célkitlizéseinek
meg jobb alatamasztasa, valamint az elméleti
tudas és a gyakorlati végrehajtds szorosabb egy-
ségének biztositasa érdekében.

Véleménylink szerint e feladatok tekinte-
tében a legfontosabbak egyike az, hogy a faipar
miuszaki fejlesztése kérdéseiben, elbiralva egy-
més allaspontjat, kialakitsuk a kozos szemléle-
tet és irdnyelveket. Ezt a III. 6téves terv célki-
tlizéseinek most kialakuloban levs koérvonala-
zéasa is megkoveteli. Az a kettésség, amely ezek-
ben a kérdésekben még jelenleg is fennall,
tobbé nem engedheté meg. A szakmai érvek to-
megét kell felhasznalnunk pl. annak tisztaza-
sara, hogy Magyarorszagon milyen kapacitdasu
faforgacslap-lizemeket, vagy farostlemez-gya-
rakat kell létesiteniink, vagy annak eldonté-
sére, hogy a fahelyettesitd anyagok gyartasanak
kifejlesztéséhez els6sorban milyen anyagot
haszndljunk fel: ipari fahulladékot, vagy pedig
a fakitermelés soran keletkezd aldrendelt va-
lasztékokat, tehat a tlizifat, hosztolasi eseléket,
gallyfat, rontott sarjerdék anyagat stb. A fa-
ipar nem egységes, kiilonbozé agazatai kiilon-
boz6 tarcadhoz tartoznak. A Faipari Tudomanyos
Egyestilet feladatai azért is jelentések. Igy a
Faipari Tudoméanyos Egyesiiletben kell a szak-
mai vitdk eredményeképpen azt a kozos szem-
1életet kialakitanunk, amely nélkiil nem lehet
a miuszaki fejlesztés alapjait megszilarditani.

A Faipari Tudomanyos Egyestileten beliil

a flrész-, lemezipari szakosztaly részér6l ugy
latjuk, hogy ezekben a kérdésekben kell a jovo-
ben tovébbi elérehaladast elérniink segitve ez-
zel az iparvezetés kormanyhatarozatokkal ki-
alakitott és jovahagyott célkitiizéseinek terv-
szerd végrehajtasat is.

e) A szakosztdly szervezési munkdja

~ Kozgytlésiink el6tt szakosztalyunk taglét-
szama 215 £6. Ezen adat azt mutatja, hogy egyes
vallalatainkndl a mfiszaki, adminisztrativ és
szakmunkés-gardabol nines kells létszamu
tagsaga egyesiiletiinknek. Javitanunk kell ezen
a helyzeten, kiilénésen a Léadaipari és Gyufa-
1paril Vallalatnal. Ezt a tényt felismerte szak-
osztalyunk vezetGsége és feladataul tlizte ki,
hogy a budapesti vallalatokn4l a miszaki és ad-
minisztrativ, valamint élenjaré szakmunka-
saink kozott széles kord agitdciés munkat fejt
ki annak érdekében, hogy taglétszamunk meg-
felel6 mértékben emelkedjék. Célunk természe-
tesen nem az, hogy csupan noévekedjék szakosz-
tglyupk létszdma, hanem elsédlegesen az, hogy
regi €s uj tagjaink kapcsolata egyesiiletiinkkel
elmélyiljon. Tagsagunk minél nagyobb szam-
mal vegyen részt kozponti és lizemi eldadasain-
kon, klubnapjainkon, kapesolédjon be a kiilon-
boz0 szakbizottsdgok murkéjaba. Igy egyrészt
tarsadalmi teriileten segitse ipardgunk fejlédé-
set, masrészt képezze onmagat a tudomdnyos
egyestlilel segitségével. Reméljiik, hogy tag-
jaink magukéva teszik a szakosztaly vezetGsé-
gének célkitlizéseit és megfelels tamogatast
nyujtanak abban, hogy fiatal miiszaki értelmi-
ségiink minél nagyobb szdmmal kapcsolodjék
Egyesiiletiink munkajaba.

Nem volna teljes beszamolém, ha nem ten-
nék emlitést arrol, hogy vidéki vallalataink ko-
ziill Szegeden, Szombathelyen, Mohacson és
Miskolcon 6nallé csoportjaink vannak, amelyek
onallo koltségvetéssel és évi munkaterv alapjan
végzik az egyeslilet elntksége altal jovahagyott
tudoményos és tarsadalmi munkat.

f) Helyi szervezetek milkodése

Szakosztalyunk annak érdekében, hogy
Egyesiiletiink minél nagyobb segitséget bizto-
sitson termel6lizemeink szdmara, azon féarado-
zik, hogy az egyes vallalatoknal lizemi csopor-
tok alakuljanak, amelyek igy a Faipari Tudo-
manyos Egyesiilet tevékenységét realizalhatjak,
hasznosithatjdk a napi termelési feladatok vég-
rehajtdsanal. Az lizemi csoportok az Egyesiilet-
hez fliz6d6 kapesolatuk révén természetesen ak-
tiv: hatast kell gyakoroljanak az Egyesiilet te-
vékenységére is. Az lizemi csoportok 6nallo te-
vékenységének fokozédsdval biztosithaté lesz,
hogy a szakosztaly ugy végezze munkajat, gy
csoportositsa a rendelkezésre 4ll6 tarsadalmi
ertket, ahogy azt a termelés miiszaki szinvona-
lanak fejlesztése az adott helyzetben megki-
vanja.

Az tlzemi csoportok létesitése oktatasi
szempontbdl is rendkiviil qelent6s: a szakembe-



356 Faipar XII. évi. (1962), 12. sz.

Strobl K.: Beszamold-

rek szélesebb korét lehet ily modon bevonni a
szakmai tovabbképzésbe. Uzemi eléadasok,
vitadélutin tartasaval, onallo, miiszaki fejlesz-
tési jellegi ilizemi feladatok megoldasaval, ill.
a fejlesztési feladatok tarsadalmi biralataval,
az ilizemben dolgozé miiszakiak nemesak hasz-
nos tevékenységet folytathatnak, hanem sajat
tovabbképzésiiket is elésegithetik. :
Els6 lépésként augusztus végén 6nallo tize-

mi csoport alakult a Budapesti Flrészeknél. E

csoportnak sajat vezetGsége van, amelyben a
vallalathoz tartozé minden Uzembdl vannak
megfelels szakképzett képviseldk. Ez az lizemi
csoport 1962. II. félévére munkatervet dolgo-
zott ki, amelyben a szakosztaly II. félévi prog-
ramjanak szem elétt tartasdval lizemi elbada-
sokat szerveznek, tapasztalatcsere-latogataso-
kon vesznek részt, tagszervezési feladatokat
valésitanak meg. Szeptember folyaman szerve-
zetiik 25 fével er6sodott, lizemi tapasztalat-
csere-latogatast szerveztek Vinyesandormajor-
ba, ahol el6adast tartottak a fenydgombfa kor-
szerli feldolgozasarol. Az lizemi csoportnak ter-
. mészetesen onallo koltségvetése nincs — nem
is lehet —, de Egyesiiletlink esetenként a helyi
csoport munkajat anyagilag is tamogatja

' Hasonlé lizemi csoport szervezése van fo-
lyamatban a Budapesti Falemezmuveknél is.
Javasoljuk a Ladaipari Vallalat tagsaganak is,
hogy hozzanak létre a kozponti, valamint a
nagykérosi és mas vidéki telepek dolgozodinak
bevondasaval egy 6nallé helyi csoportot.

Az el6z6 pontok alatt targyalt kérdések a
szakosztaly feladatainak zomét adjak. Ezen tul-
menéen azonban vannak olyan kérdések is,
amelyek jogos kivetelések, kivansagok alapjan
meriiltek fel. Ilyen kivansag pl. a tébbi kozott
az, hogy szaklapunk, a ,FAIPAR®, tobbet fog-
lalkozzon tlizemi problémakkal. Ezzel a kivan-
saggal a szakosztaly is egyetért, ezért e téren az
uj vezetoségnek is feladata lesz. E feladatokat

tekintve igen lényeges feladatnak tartom a régi
szakiro-garda bévitését a fiatalokkal, akik a
FAIPAR hasabjain is vallaljdk a faipar fejlesz-
téséért folytatott harcot a régi, elavult terme-
lési modszerekkel, a megszokottsdggal szemben.
Célunk tehat az, hogy legyen minél tébb iras
a fiatal, 1j tagoktél is és legyen minél tobb
olyan iras, amely ,lizemi szemmel” kiséri fi-
gyelemmel a faipar miiszaki fejlédését.

A szakosztaly U] vezetdségének az lesz a
feladata, hogy az eddigi hidnyossagokat kija-
vitsa és a FATE munkajat fellenditse, mert a
II. 6téves terv befejezése és a III. Gtéves terv
végrehajtasa sordn jelentkezd feladatok komoly
erbfeszitést kovetelnek meg. Ha tovabb folytat-
juk azt a jo kezdeményezést és hozzaallast, amit
a tagsag mar évek 6ta kifejtett és a VIII. kong-
resszus tézisei alapjan komoly eréfeszitést fo-
gunk tenni f6 célunk megvalésitésa, flrész-,
lemeziparunk, a gyufaipar és a tobbi, hozzank
tartozo ipardgak fejlédése érdekében, eldsegit-
juk azt a hatalmas munkat, amit partunk ira-
nyit a szocializmus megvalositasa érdekében.

A szocializmus teljes felépitése 1j, maga-
sabb igényeket tamaszt: a fejlett szocialista
népgazdasag muvelt, miszakilag képzett, ontu-
datos dolgozdkat kovetel, akik a termelémunka
mellett tarsadalmunk iranyitadsanak is cselekvo
résztvevdi. Ezért legfontosabb feladatunk a mii-
veltségi szinvonal tovabbi emelése, az egyre
novekvo szakember-szitkséglet kielégitése. Fej-
16désiink megkoveteli, hogy célszerlibben fog- -
lalkoztassuk szakembereinket. Es ahogy a szo-
cialista épitémunka el6rehaladasaval megné a
tudomany szerepe, ugyandgy noé meg a tarsa-
dalmi munka szerepe is: a tudomany és gyakor-
lat egylittmiikodése fog elmélylilni és Uj és
tovabbi tavlatokat a fejlodés elétt megnyitni.
Ebben a munkaban kell a magunk feladatait is
az 0j-és korszeri kovetelményekhez szabni.



Az épiiletasztalosipari szakosztily vezet8ség- és kiildottvalasztod
_ taggyfilésérol

SZVETEKO NANDOR titkdri beszdmoldja

A mai taggyulésnek kiilonos jelentdsége az,
hogy olyan idopontban targyaljuk a tudomé-
nyos egyesiilet Epiiletasztalosipari Szakoszta-
lyanak a tevékenységét, amikor a VIII. Part-
kongresszus tézisei mar ismertek, amelyek
iranyt mutatnak tovabbi munkankhoz.

Partunk VII. Kongresszusa kozponti keér-
désként jelcélte meg a part minden szintjén a
gazdasagi épités kérdéseivel valo hatékony fog-
lalkozast és a vezetés minden fokon valé eme-
lésének sziikségességét. Ugy gondolom, hogy a
VII. Kongresszus iranyelvei az Epiiletasztalos-
ipari Szakosztaly tevékenységében tobbé-ke-
vésbé érvényre jutottak. ;

Ha altaldnossagban vizsgaljuk az Epilet-

asztalosipari Szakosztaly mukodését, akkor fo-
lyamatosan, rendszeresen végzett tarsadalmi
tevékenységréol beszélhetlink annak ellenére,
hogy kisebb zokkendk el6fordultak.

Ma mar elmondhatjuk az épiiletasztalos-
ipari szakosztalyban végzett munkardl, hogy az
épliletasztalosipar vezetésének, de nem utolso-
sorban az épiiletasztalosiparhoz tartozé véallala-
toknak komoly segitséget adott a kiilonbozd
munkabizottsagok altal kidolgozott témaéakon, a
megtartott eléadasokon keresztiil és nem utolso-
sorban a kulféldi és belfoldi tapasztalatesere-
latogatasok tapasztalatai révén.

Az épiiletasztalosiparban az utébbi egyne-
hany év alatt elért gyors titemu fejlédés, vala-
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mint muszaki szinvonal hévekedés dnmagaban
az iparvezetésben és az iparon beliili tevékeny-
ségen keresztiil nem lett volna elérhetd, ha az
iparag e nagy feladatainak megoldasaban a
Szakosztalyban dolgozdk széles rétege aktivan
nem segit.

Elmondhatjuk jogosan, hogy az iparag val-
lalatai az Epiiletasztalosipari Szakosztaly tevé-
kenységét pozitivan értékelik, munkijat segi-
tik, mert sok kérdés megoldasdban tamaszt és
segitséget jelent kiilonbozé technolégiai, tech-

nikai, lzemszervezési és nem utolsésorban
gyartds- és gyartmanyfejlesztési kérdésck
-elébbrevitelében.

Szervezeti kérdések

Az elmult 2 év folyaman a Szakosztaly tag-
sagat tobb izben feliilvizsgadltuk. Harom eset-
ben kampdanyszert tagszervezést hajtottunk
‘végre, melynek a f6 célja az volt, hogy minél
‘tobb miiszaki és kozgazdasigi dolgozot vonjunk
be a tudomanyos egyesiilet munkéjaba. Ezt az
eléirdnyzatot ugy gondolom, kiiléndsen most az
utols6é id6szakban — nagymértékben. sikeriilt
megvaldsitani. Kiilonosen orvendetes az, hogy
eddig eléggé passziv és tartozkodd, fiatal mui-
szakiakat sikeriilt ezen tevékenységre mozgosi-
tani. Ennek anndl is inkdbb nagy jelentéséget
tulajdonitunk, mert az eddig, mondhatnank
passziv fiatalok konkrétan bekapcsolodnak egy-
egy miiszaki, szervezési probléma megoldasiba,
amely biztositékot nyujt arra, hogy megfelels
modon legyenek tajékozodva az iparag tobb
fontos megoldand6 kérdésérél és nagyban elg-
segiti ezen fiatalok miiszaki latokorének bévii-
lését és altalanossagban fejlédésiiket.

Meg kell emliteni azt az 6rvendetes tényt,
hogy az Epiiletasztalosipari Szakosztalyon beliil
is megalakult a fiatalok klubja, amely alkalmas
arra, hogy oft megvitassik az ipardgat érintd
kérdéseket. Az elmult idGszakban mar tobb
ilyen klubnapot szerveztiink, melyen a megje-
lentek létszama és az ottani aktivitids azt bizo-
nyitja, hogy ezt rendszeressé és allandova kell
tenni. Ez a fiatalok fejlédése mellett egyes
problémak megoldasanak elGbbrevitelét is
segiti, bar a nyari hénapokban a passzivitas
ezen a terlileten is jelentkezett,

A szervezeti kérdések kozt megemlithet6
meg, hogy a Szakosztaly vezetéségi tagsagat fe-
lilvizsgaltuk tevékenység szempontjabél és bi-
zonyos valtoztatdsokat hoztunk létre. A veze-
téségi Ulésekrdl rendszeresen tavolmaradokat a
Szakosztaly vezetoségeébol toroltik, és az eddigi
munkajuk alapjan az arra érdemeseket a Szak-
osztaly vezetéségébe behivtuk. A Szakosztaly
vezet6sége ma olyan, hogy teljes mértékben
meg tudja itélni — Osszetételénél fogva — az
egyes munkabizottsagok elvégzett munkait, he-
lyesen tud allast foglalni kilfoldi tapasztalat-
cserék tekintetében, egyszoval alkalmas arra,
hogy az épiiletasztalosipar tudomanyos egyesii-
leten belili munkajaban a legfontosabb kérdé-
sek megoldasara tudja irdnyitani a Szakosztaly

tevékenységét és alkalmas arra, hogy a kiadott
feladatok ellenérzését, végrehajtiasat a legmesz-
szebbmendkig biztositsa. :

A mai taggytlés feladata a vezetfség ki-
egészitése, illetve ujravalasztasa.

Kiilfoldi és belfoldi tapasztalateserék

Ma mar elmondhatjuk azt, hogy a szakosz-
taly tagsagabdl tobb orszagban kiilénbdzé al-
kalmakkor szdmottevé elvtars vett részt, mely
tapasztalatesere-latogatasok elsésorban tizem-
latogatasokra irdnyultak, konkrét, meghataro-
zott munkaprogram alapjan. Ezen tapasztalat-
csere-latogatasokrol a beérkezett jelentések és
javaslatok alapjan az iparag vallalatai sok fej-
lett gyartasi modszert, valamint uj technikai

""" kérdést
valésitottak meg. Az lzemlatogatasokon kiviil
jelentés még a nemzetkozi ipari vasarokon és
kiallitasokon vald, részvétel. Ezek koziil jelen-
tésebb a most mar hagyomanyosan és rendsze-
resen megrendezett lipcsei és brnodi vasaron
val6 részvétel, vagy ugyanez elmondhat6 a poz-
nani vasarrol is. Ugy gondolom, kiilf6ldi tapasz-
talatok kozil nem érdemtelen egy néhany ta-
pasztalatesere eredményét konkrétan is ismer-
tetni. Pl. a Csehszlovakiaban jart két, illetve
harom csoportbol all6 kiildotiség. Példaul a be-
épitett butorok gyartasanak tanulményozésa
komoly eredménnyel jart. Elmondhatjuk, hogy
az ott szerzett tapasztalatok alapjan olyan
konstrukeiot hoztunk létre — els6sorban a gar-
derobe-szekrény tekintetében, amely anyag-
takarékos, nagylizemileg gyarthaté és nem
utolsésorban az épitkezések idejét nagymeérték-
ben lercviditi azaltal, hogy beszerelése egész kis
id6t vesz igénybe a teljes stabilitas mellett.
Ugyanez a beépitett konyhabiitorra is vonatko-
zik. Az e téren szerzett tapasztalatok hozzaja-
rultak ahhoz, hogy az eddig ajtot, ablakot gyarts
Lagymanyosi Epiiletasztalosipari Vallalatot e
fontos cikk gyartasdra soronkivil at tudtuk &l-
litani, Ggy hogy az ajto, ablak gyartassal szem-
ben alacsonyabb termelékenységet hozd beépi-
tett butorgyartas ugy nyert megvaldsitast, hogy
két év alatt termelési értéke még az alacso-
nyabb termelési mutaték mellett is kétszeresére
emelkedett.

A nyilaszaré szerkezetek vonatkozasaban
egy kérdést szeretnénk csupan megemliteni, ez
pedig az ablakramék készitésénél a sarokvas el-
hagyasaval a kett6s csapozas kialakitasa a csil-
lagszeg alkalmazasaval lényeges gyartasi idd
megtakaritast tudtunk elérni a minéség tartasa,
illetve bizonyos foku javitisa mellett, azonki-
vil tobb tiz tonna vasanvagot (szeget) takari-
tunk meg a szegletvasak elhagyasaval.

A parkettagyartas terén szerzett tapaszta-
latok els6sorban a félautomatikus parketta-
gyarté gépsorok kialakitésa terén birtak jelen-
téseéggel. A parketta gyalugépek és kurtitogé-
pek szinkronban vald kapcsolasa, valamint az
anyag automatikus adagoldsa e miiveletesoport-
nal egy zart ciklustu termelést biztosit.
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Ezenkiviil a kész parketta kotozése egy
egyszerti, de nagyteljesitményli kotozégéppel
torténik, amelynek hazai alkalmazasa folyamat-
ban van.
Nagy jelentségii volt még a hulladék lize-
men beliili felhasznaldsa részben darabos, rész-
ben pedig lapokka torténé feldolgozésa, amely a
kihozatali szézalékot emeli. Ennek nyoman
ipardgunkban is torténtek mdar hasonlé intéz-
kedések az anyag jobb kihasznalasara, illetve a
hulladék felhasznalaséra.
A nyilaszaré szerkezeteket gydrté {lize-
meink mindegyikében ma mar megtalalhatok a
‘szinkronba kotott gépsorok, amelyek a nyilas-
zard szerkezetek alkatrészeinek teljes hossza-
ban valé megmunkalasidt egyszerre veégzik.
Ezek a szinkronba kotott gépsorok, melyek de-
rékszogli egyenget6bdl, otfejes gyalugépbdl és
korongesiszolo tarcsdkbol tevédnek Ossze €s au-
tomatikus elétolassal birnak, fejlettebb valto-
zata a kiilfoldon latottaknak, mivel az ezeken
tortént megmunkéalasnal az anyag minden ol-
dalat oly mértékben munkalja ki, hogy to-
vabbi miivelet és munkaraforditds nem szik-
séges.
A kiilénbozé ipari vasirokon és kiallitaso-
kon val6 részvétel kiillonosen a faipari gépella-
tas szempontjabél jelentds. Az iparagban miko-
dik faipari gépeket kikisérletezd részleg, mely-
nek szakemberei Uigy a lipcsei, mint a brnéi ki-
allitason tobb olyan gépkonstrukeios megoldast
lattak, amelyeket nagymértékben fel tudtak
haszndlni az altalunk készitett prototipus-gépek
konstrukecidéinak kialakitdsdban. Elmondhatjuk,
hogy a lipcsei vasarban latott rdmaszorito szer-
kezetek itthoni gyartdsa lehetévé valt és ma
mar minden nyilaszaré szerkezetet gyartd lize-
miink rendelkezik a Kisérleti Uzem altal gyar-
tott rédmaszoritdé szerkezet kulonbozé valtoza-
taval.
Ennek nagy jelentdsége abban van, hogy az
Osszes ramaféleségek enyvezési ideje lerdvi-
diilt, a rdmak pontossiga lényegesen javult és
a régi gyalupadba valé szoritdst mondhatnink
100%,-0san kikiiszoboltik.
_ A kilfoldi tapasztalatok alapjan idehaza

megval6sitott gyartmany, gyartasfejlesztési
technologiai és technikai kérdések egész sorat
lehetne még itt elmondani, de csupan ezen az
egy-két példan keresztiil akartam szemléltetni
annak jelent6ségét, hogy mennyire fontos a
kiilfoldi tapasztalatesere-latogatasok minél na-
gyobb korben valo kiterjesztése. Ez ad els6sor-
ban lehet6séget, hogy a fejlettebb moddszerek-
kel és a magasabb szinten lev6 kiilfoldi azonos
ipardgat megismerjilk és az ott szerzett tapasz-
talatok alapjan ezt a szintet minél gyorsabban
elérjiik. Ezért feltétlen a jovében nagy sutlyt
kell fektetni munkénkban nemcsak a demokra-
tikus, hanem a fejlettebb nyugati orszagok ha-
sonlé ipara gyartasi eljarasainak tanulmanyo-
Zasara.

Belfoldi tapasztalatcsere-latogatasoknal je-
lentds volt a Mohacsi Farostlemezgyar megla-
togatasa, melyet az iparag vallalatai egytittesen

tekintettek meg. A Mohacsi Farostlemezgyar-
ban kiiléndsen az anyagmozgatas révén, de ezen
kiviil tobb olyan megoldast talaltunk, amely
részben az egyes mozzanataiban az iparag kii-
lonboz6é tertletein felhaszndlhatok. Az egyes
mechanizmusok és gyartasi folyamatok megis-
merése mellett szerzett tapasztalatok hasznosi-
tasa nagy jelent6ségi, — a latogatds eredmé-
nyeként folyamatban levé kooperacio, amely
részben az iparagban keletkezd darabos hulla-
dék farostlemezgyar felé wvalo diszponalast,
masrészt pedig a Farostlemezgyar egyes lze-
meink részére torténé meéretre szabott farost-
lemez-anyagok szallitisat eredmeényezte.

Meg lehet még emliteni a hazai tapasztalat-
csere-latogatasok kozott a butoripar teriiletén a
konyhabutorgyartas terén szerzett tapasztalato-
kat, mely a magas foku gépesitést és egves szer-
kezeti megoldasokat eredményezett. Ezenkiviil
még egynéhany tapasztalateserét mas lizemek-
ben is folytattunk, de gy gondolom, hogy ezen
a téren még van potolni valénk. Ezért az elko-
vetkezendd id6szakban sokkal nagyobb sulyt
kell fektetni a hazai tapasztalatesere-latogatd-
sokra, szervezettebbé kell tenni, mert az eddigi
hazai tapasztalatok azt bizonyitjdk, hogy hazai
vonatkozasban is sok olyan dolog valosithato
meg a faipari szektorokon beliil, amely mar
egyes helyeken ismert, de az egész faiparban
meég nem.

Eléaddsok: Az Epiiletasztalosipari Szakosz—
taly altal rendezett el6adasok széles korben ta-
jékoztatast adnak elsésorban az épiiletasztalos—
ipar miiszaki dolgozéinak az ipardgi muszaki
helyzetér6l és feladatairél. Ilyen jelentésebb
eléadasok voltak az épiiletasztalosipar miszaki
fejlesztésének iranya, a 20 éves termelési fel-
adatok figyelembevételével, kiilonds tekintettel
a gépesités, mechanizalds és egyes miveletek
automatizalasi lehetGségeire. Ezen el6adas je-
lent6sége elsésorban abban mutatkozott, hogy
az ipardg miszaki dolgozdinak széles rétege
elétt ismertté valtak az ipardg termelési emel-
kedés-mértéke és a felfuté termeléshez sziik-
séges elérend6 miszaki szint, és ebbdl faka-
déan a megteendd technolégiai és technikai,
szervezési intézkedeések. ;

Ertékes eléadas volt, amely az iparig leg-
fontosabb problémai kozé tartozik — éptilet-
asztalosipari célgépek gyéartasa, valamint a cél-
gépek alkalmazdsanak jelentésége. A gépi
munka fokozasanak elég jelentés teriilete ipar-
agi szempontbol a célgépgyartas, illetve alkal-
mazéasa. Ez az elbadas kidomboritotta ennck
fontossdgat és perspektivat adott a célgepgyar-
tas iranyat illetéen.

A kovetkezé jelentés eléadés a tipizédlas,
szabvanyositas feladatai és azok hatésa az tlize-
mek kapacitdsdra és a gazdasagos gyartasra.

A beépitett butorgyartas jelentfsége az
épiiletasztalosipar szempontjabol a gyartds gaz-
dasagossdga, s a beépitett butor feltuletkezelése,
miigyanta anyagokkal c. el6adds nemesak az
iparag, hanem a butoripar és egyéb faipari szek-
torok részére is sok hasznos tapasztalatot adott.
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mert az el6adas utan az alkalmazott kiilonféle

milanyagok és szerelvények, azok kezelése, kész
4llapotban val6 viselkedése bemutatast nyert és
azéta is iparagon kiviili szektorok részérél sok
tapasztalatesere és érdeklédés van.

- Meg lehet emliteni még az elSadasok ko-
zott ,,Az lizemszervezés szerepe és jelentGsége*
c. eléadast, amely a folyamatos gyartds mene-
tét, ebbdl kifolyolag az alkatrészenkénti prog-
ramozést egy lzemrészre vetiti le. Szemlélte-
t6en bemutatta egyben az el6adis, hogy az el-
kovetkezend6 id6szakban milyen fontos szerepe
van az éplletasztalosiparban az lizemszervezési
kérdésekkel tudomdanyos és gyakorlati alapon
valo foglalkozésnak.

Megéallapithatd, hogy az eldadasok jelents-
sen segitették az iparag dolgozéi latékore, mi-
szaki szemléletének boéviilését és egyben meg-
mutattdk, hogy a jov6ben is rendszeresen kell
hasonlé eléadédsokat tartani.

Munkabizottsdgok: . A szakosztdly munka-
janak egyik fontos teriilete a munkabizottsa-
gok altal kidolgozott kiilonboz6 témdk, ame-
lyek az iparag egy-egy fontos kérdését olelik
fel.

Az elmult egy-két évben 11 munkabizott-
sagi zarojelentés késziilt el. A zardjelentések
koziil nagy jelent6séggel bir az épliletasztalos-
iparban sziikséges faipari szerszamck kis soro-
zatgyartasanak megoldasara tortéend javaslat és
ugyanebben a munkabizottsdgban, ugyanebben
a témakoérben a faipari forgécsold szerszdmok
kozponti élezésének megoldasat célzo javaslat-
tétel is.

Ezen bizottsag munkajanak széles skalajat
mutatja az, hogy az épliletasztalosiparban a
nyilaszaro szerkezetek gyartasinal eléfordulo
valamennyi famegmunkalas profiljat kiilon ki-
rajzoltak, miveleti lapokon kidolgoztdk az eh-
hez sziikséges gépszerszamok profiljat is. Egy-
ben meghataroztak razokat a keményfémeket,
amelyek kiilonbézé profilok kidolgozasidhoz
szerszamanyagként a legjobban megfelelnek.
Ezen javaslat keretén beliil kidolgoztak azokat
a feltételeket, amelyek az iparag kozponti szer-
szamkészitéséhez feltétlen sziikségesek.

Annak ellenére, hogy a tudoméanyos egye-
siilet keretén belil kozponti szerszamfejlesztd
bizottsdg mukdédik, az épiiletasztalosipari szak-
osztaly ezen bizottsdga olyan kérdés megoldai-
sat segitette el6é az épiiletasztalosipar szamara,
amely hosszii-hosszi évek 6ta megoldhatatlan
volt, s mondhatnank azt jelentdségenél fogva,
hogy sulyos problémaként jelentkezett. Az el-
készitett javaslat alapjan az ipardg a gyéartds-
hoz sziikséges eszkozok beszerzését folyamatba
tette és ebben az évben a szerszamkészitést tel-
jes egészében be kivanja inditani. A bizottsig
altal elkészitett zardjelentést az ipardg vezet6i-
nek, és az illetekes wvallalatok rendelkezésére
bocsétottuk.

Sajnalattal kell megallapitani, hogy a ja-
vaslat csak részben lett megvaldsitva kiilon-
bo6z6 akadalyok miatt.
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A masik jelentés munkabizottsdgi zardje-
lentés a parkettagyartds részleges automatiza-
lasa feltételeinek kidolgozdsa, a normalméretii
parketta gyartasandl. Ezen jelentés elkésziilté-
val a Kecskeméten felallitandé Gj parkettasor
termelésére kidolgozott javaslat figyelembe lett
véve. A félautomatizilas megvalésitasira a Ki-
sérleti Uzem megbizast kapott az egyes gépek
szinkronba kotésére, illetve a faanyag-tovabbi-

~ tés automatikus adagoldsanak megoldasara.

Ugyancsak nagy jelenttséggel bir az lize-
men beliili anyagmozgatids mechanizalisira tett
javaslat kidolgozasa, amely figyelembe vette a
szériagyartast végz6 ilizemeket, valamint a da-
rabos munkat készit6 vallalatok termelését.
Mivel az épiiletasztalosipardg egyik legégetébb
kérdése az lizemen beliili anyagmozgatas, a ki-
dolgozott javaslat figyelembevételével egyes
uzemek terililetén most kezdjilk meg ezen
munka gyakorlatba valo atiiltetését.

Azt hiszem ezen témakorrel valé foglalko-
zas jelent6ségét aldhtizza az a koriilmény, hogy
az Uzemen belill dolgozék 509 -a jelenleg
anyagmozgatassal foglalkozik. A helyzetbél
adodik a slirgés tennivald.

Az anyagmozgatds c. témat tovabb kell fej-
leszteni és slirg6sen megoldandé kérdésként kell
kezelni.

Meg kell még emliteni az 1j nyildszar6
szerkezetek konstrukcidinak kialakitisat, vele
parhuzamosan a gazdasigossigi szamitasokat
és ebbdbl eredd iparagi teendfket. A konstruk-
ciok lényege az, hogy az importbél szirmazé
fenyGfilirészaru, a készitends gyartminyra mi-
n¢l kisebb hanyaddal szerepeljen. Ennek az elv-
nek az iparban valé hasznositisa folyamatban
van.
Altaldnossdgban megallapithaté, hogy a
bizottsdgok konkrét forméban segitik megol-
dani az olyan kérdéseket, amelyek a gyart-
manyfejlesztést, az ipardg miiszaki szinvonali-
nak novelését, vagyis technikai és technolégiai
fejlesztést jelentenek.

Osszegezve megallapithatjuk, hogy az épii-
letasztalosipari szakosztalyban dolgozé aktivis-
tdk sok olyan munkat végeztek tarsadalmi
uton, s nem utolsosorban szakmai szeretetiikbél
fakadoan, melyek elosegitették az épliletaszta-
losiparag utobbi par évében elért nagyaranyu
fejlodését és azt reméljik, hogy az elkovetke-
zendd id6északban az eddigiek szerint, vagy még
ennél tébb és jobb munkat kivadnnak végezni,
hogy ezzel is hozzajaruljanak az iparag és a
népgazdasag gyorsitolt fejlesztéséhez.

A mai tilésen nem lenne teljes kép, ha nem
beszélnénk az épliletasztalosiparag egy néhany
legfontosabb feladatarcl, amely egyrészt a II.
masrészt a II1. otéves terv idoszakara Vonatiko-
zik.

A VIII. Kongresszus tézisei teljes egészé-
ben vonatkoznak a mi ipardgunkra, az épiilet-
asztalosiparra is az elkovetkezendd munkéankat
illetGen. :

A legfontosabb feladat az ipardg miiszaki
szinvonalanak fokozott, tervszerl fejlesztése,
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Ezen beliill a gépesités fokozasa, kiilonos tekin-
tettel a specidl gépgyartasra, az egyes mivelet-
csoportok és lizemrészek részbeni, vagy teljes
automatizdlasara. A fontos feladatok kozé tar-
tozik az anyagtéren, valamint a gyartaskozbeni
anyagmozgatds korszerlisitése, mechanizalasa.
Az anyagmozgatds Kkorszerlisitése a helyes
. programozéssal, a szalagszerll gyartdssal Ossze-
kapcsolva, a gyartmanyok gyartasi atfutasi ide-
jének nagymérvii csokkenését kell, hogy ered-
ményezze. El kell érni, a technolégia korszeru-
sitésével, hogy a fejlett demokratikus orszago-
kat, ezen tilmenéen az épiiletasztalosiparag vi-
lagszinvonalét e tekintetben meg tudjuk koze-
liteni. :

A gyartmanyok onkoltségének csokkentése
érdekében els6sorban az ipardgban alapanyagul
szolgalé feny6furészaru-hanyadot kell csokken-
teni 1 m? nyilaszaré szerkezetre vonatkozoéan.
Ezzel parhuzamosan a keletkezé hulladékot fo-
kozatosan minél nagyobb mennyiségben ipari
alapanyaggi kell feldolgozni.

Az ipardagban teljesen 1j utat jelenté maga-
sabb késziiltségfokot biztosité nyilaszard szer-

kezetek konstrukeioit, azok gyartdsi feltételeit
korszeri technolégiai eljarasokat kell kidol-
gozni, hogy a magasabb késziiltségi fokon el6-
Allitott nyilaszaré szerkezetekkel — festett,
ivegezett — a lakasépitkezések idejét csdkken-
teni, de egyben a nyilaszard szerkezetek mind-
ségét novelni tudjuk.

Osszegezve megallapithatjuk, ha a gépesi-
tés, automatizalds, technologiafejlesztes, uzem-
szervezés és gyartmanyfejlesztés legfontosabb
kérdéseinek megoldasara tudjuk tarsadalmi
szervezeteink aktivistdit mozgositani, akkor
nagymértékben segitjiik az épiiletasztalosiparag
legfontosabb feladatainak gyors megoldasat
elémozditani, és eleget teszlink a szocializmus
épitésénél reank harulo feladatoknak.

Ugy gondolom, hogy az elmult idészakban
a fontos kérdések megoldasat az itt jelenlevok
nagymértékben segitették, az eddigi munkassa-
guk alapjan biztositékot latunk abban, hogy a
jovében még nagyobb és nehezebb feladatok
megoldasdban mindannyian erejikhoz és ke-
pességiikh6éz mérten részt vesznek.



Kétfazist butortermelés tapasztalatai a szovetkezeti butoriparban

HRENEXK JAXNOS Bp.-i Fa- és Papiripari KISZOV mérnike
 HATLACZEI FERENC Bp.-i Mibitorasztalos KTSZ. miisz. vez.

A kéttazisu butortermelés lényege — mint-
hogy a kormanyprogram is célul tlizte — a la-
kossag fokozodd igényeinek kielégitése, a gyar-
tas miuszaki fejlesztése a dolgozok mindségi bu-
torral valo ellatasa érdekében.

E két fazis a kovetkezd:

a) Termelés elsé fdzisa: korszer(i, megfe-
lelé gépekkel jol begyakorolt elSkeszité rész-
leggel rendelkezd szovetkezet elvégzi a fa-
anyag-szaritast, szabast, gépi megmunkalast,
furnérel6készitést és ragasztast, parkiny és la-
bazati részek kelelését, szerkezeti Osszeépites
munkamiiveleteit. :

b) A masodik fazist azon szovetkezetek
végzik, melyek nem rendelkeznek a sziikséges
feltételekkel (lizemhelyiség, gépi berendezés
stb.).

Feladatuk tehat a kapott alkatrészek ecsi-
szoldsa, pacolas, fényezés, vasalas és veégil a
butortestek — alkatrészek — 0Osszeallitasa.

Ezen gyartasi eljaras bevezetése 1953—
1954. évekre tekint vissza, mely idészak alatt
2400 garnitaraval tobb belféldi halészobabutor
keriilt legyartasra. A kétfazisu gyartas célja —
mint el6z6kben mar meghatdroztuk — az, hogy
kiilondsebb beruhizas nélkill a rendelkezésre
4ll6 kapacitds kihasznaldsaval és a gépalldsok
nagy 9/,-ban torténs ecsokkentésével jelentbs
mennyiségli butor-tébbtermelést érjlink el.

Vizsgalva a bevezetés id6szakéban 8 szo-
vetkezetnél a gépi kapacitas leterhelését, meg-
4llapithaté volt, hogy — a kikeészit6 kapacités
teljes leterhelése mellett a gépek csak 30—

35%/,-ban vannak kihasznalva. Ez mutatta, hogy
a gyartashoz szilkséges termeldeszkozok meg-
vannak — csak kihasznalasuk nem a leggazda-
sagosabb.

A szovetkezeti butoripar egy része a javas-
lat bevezetési id6szakat megelézoen kezdte- meg
az exportbutor gyartasat. Ez a keézi munka és
gépi munka részaranyat nem javitotta, s6t ked-
vez6tlenebb  viszonyszadmot  eredményezett.
Ezért a termékek gyartasanal felszabaduld, s
az egyéb szabad kapacitds gazdasagos kihaszna-
ldsa mindinkabb sturgetéveé valt. Sziikségessé
valt a hagyomanyos' gyartasi eljaras, termelési
mod megvaltoztatasa — atalakitdsa — éppen a
tervben szereplé feladatok megvalositdsa érde-
kében. Ilyen elozmények utan a felettes szer-
vek — OKISZ, Budapesti Fa- és Papiripari
KISZOV — helyes meglatasaval kertlt elGtérbe
a témaban szereplé ,,A—B*“ fazisua butor-
gyartas.

Az 4j termelési mod bevezetése bizony ne-
hezen ment, mert még a vezetd szakembereink
is kétkedve fogadtdk: Nem lattak el6zetesen
elényét, gazdasagi sikerét, de ma — idék folya-
man — véleménylik megvaltozott, szinte ezen
gyartasi eljarast természetesnek veszik. A két-
fazisti butortermelés évrél évre boviilt, a szo-
vetkezetek vezetdi, dolgozoi mindjobban meg-
értették e gyartasi eljaras lényegét, s ennek
eredménye, hogy ma mar kérik az igy gyartott
butorokat. A kétfazisi butorgyartas bovilését
az alabbi szamok mutatjak:
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19;53—‘ 1957. | 1961. | 1962.
4. | ¥
tervszam

Fényezett halé garn. 1540 ‘ 3640 | 4647 | 4930
Fényezett komb., db — | 160 | 7565 | 8900
.,Béke” rekamié, db — | — 500 | 1000
Exp. szoba garn. L - — 200

|

|

Lathato ezen adatokbol, hogy az 4j terme-
lési modnak van tertilete, bévithetd — lehetfsé-
geken belill — a kivant termék eloallitasara.
Idészakonként, ha sziikséglet meriil fel egyes
butortipusokbdl, ennek kielégitése e gyartassal
nem okoz nehézséget. El6bbiekben megjeldlt
butorok mennyisége az egyes termelbegységek
kikészit6 részlegeinek kapacitasdn tul, mint
tobbtermelés jelentkezik.

E mennyiség ,,A“ fazisban tortént legyar-
tasa megvaltoztatja a géppark korabbi kihasz-
nalasi aranyat ugy, hogy ma a gépparkunk 80—
85%-ban van kihaszndlva. Feltétlen ki kell
térni az 1j, haladé technika és korszer(i tech-
nologia alkalmazasat eldsegité termel6eszko-
zokre és berendezési targyakra, mely gazdasa-
gos kihasznaldsdt a kooperacios tevékenység
biztositja. Bedllitast nyert a szovetkezeti butor-
iparban tobb hidraulikus présgép (3—6 emele-
tesek), poliészter lakként6gép, tobb mésold
marogep stb. Ezek mind segitik a termelékeny-
seg emelkedését és a gépek kapacitdsdnak jobb
kihaszndlasat.

A haladé technika — az uj technolégidk be-
vezetése — népgazdasigi beruhizasokat igényel
és €éppen ezért nem volna ésszerli minden bitor-
gyartd szovetkezetet draga — sok esetben im-
portbdl beszerzett — gépekkel felszerelni, me-
lyek az adott egységnél csak részben lennének
kihasznalva. Az ,,A—B* fazisos rnunkamodszer
eredményeként kell elszamolni, hogy azon vi-
déki szovetkezeteknél is megtaldlhatok a mii-
gyantaval ragasztott furnéros feliiletek, s az
egyéb uj anyagokkal jellemzett szerkezeti Gsz-
szeépitések, melyek a gépi berendezéssel nem
is rendelkeznek. E termelési mod a termelé-
kenységet nagymértékben emeli.

Kialakithaté volt egyes vidéki szovetkeze-
tekben hosszabb idén at azonos termék gyar-
tasa, ami lehetévé tette a munka jobb megszer-
vezéset, a dolgozok szaktudésa szerinti munka-
elosztast. Segiti tovabba az egyszerlibb techno-
logiai folyamatok betanitott dolgozokkal wvalo
végeztetését, pl. csiszolds, pacolés, fényezés stb.

A kétfazisui butorgyartas a szovetkezeti
butoriparban bevalt és tovabb fejlédik. Ma mar
exportbutor gyartdsa is beindult, s a tapaszta-
latok kedvezdek. Itt is a munkaszervezés tipi-
kus modszerévé valt. :

Mint mar el6zékben megjeldltik, e gyar-
tasi eljaras lényeges tényeztje, hogy addig mig
az A fazisu termelés teljes egészében buda-
pesti szovetkezeteknél van, addig a ,,BY fazis
munkamuveleteit zomben vidéki szovetkezetek
végzik. Igy elértiik azt, hogy az adott vidéki sz6-

vetkezeteknél levo kordabbi gyartasi technologia
szinvonalat emelni tudtuk, megismerték igy a
korszerti munkamiiveleteket, melyek alkalma-
zasa a termelékenység novekedését segiti.

" Ugyanis a vidéki szovetkezetek anyagellatasa

rendszertelen, s rapszédikus wvolt, ez akada-
lyozta a folyamatos termelést. Tobb esetben
kénytelenek voltak anyaghiany miatt a munkat
besziintetni mindaddig, mig anyaghoz jutottak.
A kés6n kapott anyag gyakran nedves volt, s
igy nedves anyagot voltak kénytelenek feldol-
gozni. Ezért a halészobd-garniturak (egyéb bu-
torok) nagy szézalékban nem megfelel6 mind-
ségben kesziiltek. Az uj termelési moddal — fi-
gyelemmel az Osszes technologiai feltételekre
— a kikészitett butoroknal 20—25%;-0s min6-
ségi javulas jelentkezett. Ugyanakkor, ha a
hélészobabutor-tipusokat vesszitk alapul, ugy
az adatok azt mutatjdk, hogy ezen eljaras al-
kalmazasaval minimum 10%,-kal jobb az anyag-
kihaszndlds. Az anyagmegtakaritds dsszege éves
viszonylatban kb. 250—300 000 Ft. Ezen gazda-
sagi eredményen til a kdzpontilag jelentkezé
hulladékanyag felhasznaldsa is sokkal gazdasa-
gosabba valhat, mint az orszag teriiletén alta-
l4ban.

Eddlga tapasztalataink azt mutatlak hogy
4 417 6ras munkaidével szemben az Uj terme-
lési eljarassal keészitett haloszobdk gyartasi
munkaideje 95—110 o6ra kozott mozog, ami a
termelékenység emelkedésének bizonyité erejl
mutatdja, a dolgozdk korabbi keresetének meg-
tartdasa mellett.

Népgazdasagunk részére igen jelentés a
gépallasok megsziintetése, illetve a gépek gaz-
dasagos kihasznaldsa. Ennél a munkamodszer-
nél két-harom f6 bedllitdsa mellett a gépalla-
sok ugyszolvan teljesen megsziintethetk. Ezért
elégithet6 ki az egyre fokozddé exportigény is.

A felsorolt gyartasi elonyokon feliil a kész-
termék vidékre szallitva a multhoz viszonyitva
jelentés mértékben gazdasdgosabbd valt. A két-
fazish butorgyartas el6tti idében, a vidék butor-
igényét a helyi butortermelés kielégiteni nem
tudta, igy a kereskedelem kényszerilt ‘Buda-
pestr6l kész butorokat vidékre szallitani. A
készbutor térfogata a szalliloeszkozok tonna le-
terhelését akadalyozta, igy a szallitds lényege-
sen tobbe kerilt, mint a lapokban szallitasra
keriil6 kétfazisu butor-alkatrészek esetében. A
lapokban szallitott ,, A fazisu bhtor a szallito-
eszkoz teljes tonna-kihasznalasat biztositja.

Ha pl. 1 db 7 tonnés tehergépkocsi leterhe-
lését vizsgaljuk, akkor lathatjuk ezt a hatalmas
valtozast. Nevezett tipust tehergépkocsi 200
km-re torténé igénybevétele ugyanis 3200, —
Ft-ba keriil. A rakoddéfelillet méreténél fogva
8 db Osszeszerelt kombinaltszekrény. (Budai-
tip.) helyezheté el rajta. Ezzel szemben a két-
fazisos termelés folytan ugyancsak 200 km-re
32 db kombindltszekrény alkatrészei helyezhe-
ték el a gépkoesin. Egy szallitmanynal 9600.—
Ft koltségesokkentés jelentkezik tehat, s ezen
tul az, hogy e jelentés terhelés(i szallitéeszkoz
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harom esetben szabadul fel, mely idé alatt a
népgazdasig mas teriiletén végezhet — ugyan-
csak fontos — szallitasokat.

A kétfazisos termelés tehat az lizemszerve-
7és, a korszerli gyartastechnologia alkalmaza-
san tul a szallitdsndl is jelentés népgazdasigi
eredményt hoz, mellyel ugyancsak szamolni
kell.

A készbutor szallitasa sok esetben igen ko-
moly sértilésekkel jart vagonok tolatdsa folytan
keletkezett Osszelit6désb6l szarmazéd torések,
zliz6dasok, amelyeket ‘eredeti Allapotra hozni
igen nehéz, sok esetben lehetetlen wvolt. A la-
pokban szallitasra kertils ,, A fazisti butorele-
mek meghibédsodasa lényegesen kisebb mértékii
és ha eléfordul, konnyebben javithato.

Mindezen tényezdk figyelembevételével az
uj gyartasi eljards alkalmazisa azt mutatta,
hogy a javaslat tokéletesen bevalt és a célkitii-
zések redlitisdt nemecsak, hogy bebizonyitotta,
hanem tovabb fokozta.

A fejlédési folyamat tulnétte az eredeti el-
képzeléseket, s ma mar az ,A“ fazisi butor
iranti igény kielégitése a gépi kapacitas tovabbi
novelését kivanja. Ezért a rendelkezésre 4allo
géppark kapacitidsa egy miiszak alatt nem ele-
gend8 és intézkedést kellett tenni — egyes te-
riileteken — a kétmiiszakos lizemelés bevezeté-
sére (pl. hidraulikus présgép, lakkonté- és csi-
szologépek, szalagesiszolo- és hengercsiszolo-
gép, masolé-marogépek stb.).

Osszefoglalva megéallapithaté tehat, hogy a
szOban lev6 gyartdsi eljards bevezetése nem
hatraltatja az ipar fejlédését — eldrehaladasat,
hanem éppen ellenkezéleg segiti azt a jobb
eredmények elérésében. Helyes lenne, ha bi-
toriparunk vezet6 szakemberei — figyelemmel
a jelentkezd butorigény szamszer(i novekedé-
sére — szamolnanak e gyartasi eljaras alkalma-
zasaval a gépek jobb kihaszndlisa, a termelés
gazdasdgossaganak fokozasa és a minfség eme-
lése érdekében.



Hajlitott bator-alkatelemek eléallitasaval kapesolatos kutatasok

IFJ. KOLOSVARY GABOR

(II. kozlemény)
III. A ragasztis modja

Mint az elézéekbdl latjuk, rétegelt anya-
gunk készitésénél kotbanyagként karbamid-
formaldehid polikondenzaciés ragasztét alkal-
maztunk, Ez az anyag a hére keményedd mii-
anyagok csoportjaba tartozik, vagyis a rovid
ragasztasi id6k elérése céljabol fel kell mele-
giteni 100 C° koruli hémérsékletre, hogy a ki-
keményedéshez vezeté kémiai reakciék pere
nagysagrendu id6 alatt végbemenjenek.

g
13. dbra

A felmelegités moédjaul a nagyfrekvencids
dielektromos melegitést tartottuk a legmegfele-
16bbnek (2). A nagyfrekvencids dielektromos
melegitést az iparilag fejlett orszidgokban immar
25 éve alkalmazzdk a faragasztésnal.

A melegitési kisérletek megkezdése el6tt
megfontolds targyava tettiik az elektrodak el-
helyezésének modjat. Az elhelyezés haromféle
moédon torténhet:

1. A parhuzamos melegités elvének meg-
felel6 elektrodarendszer. Ez esetben az elektro-
dék a préselend6 anyag vastagsdganak megfe-
lel6 szélességli aluminiumszalagok, melyek pré-
seléskor a sablon két oldalan foglalnak helyet
(13. abra).

2. A merdleges melegités elvének megfeleld
elektroda rendszer. Ebben az esetben az elektro-
dék a préselend6 anyag rétegeivel parhuzamo-

sak. Alakjuk a sablon szélességének megfeleld
aluminiumlemez, mely a sablon nyoméfeliiletét
boritja (14. abra).

3. A szorasi mezo elvének megfelelo elekt-
roda rendszer. Ez esetben az elektrédak racs,

1§

14. abra

vagy hdloszerl kiképzésliek és melegité hata-
suk nem terjed ki egyenletesen az egész prése-
lend6 anyagra, hanem csupan annak egyes ré-
szeire (15. dbra).

15. abra

Kisérleteinknél, majd késébb az tizemi be-
vezetésnél, a meréleges melegitési elv szerinti
elrendezést valositottuk meg. Igaz ugyan, hogy
ennek a rendszernek a legnagyobb a fajlagos
energiafogyasztisa, ezzel szemben tobb el6nyos
tulajdonsiggal rendelkezik: 1. kivitelezése egy-
szerll, 2. kezelhetGsége konnyid, 3. a fasablon
nyomofeliiletét borité fémlemez — kiiléndsen,
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~ha annak feliilete polirozott — jol biztositja a

préselt anyag sima és fényes feliiletét, 4. a pré-
selt anyag tobb deciméter szélességben is készit-
het6.

Az elektr6ddk 1—2 mm vastag aluminium-
lemezb6l késziiltek. Az egyik sablonra az elek-
trédakat fel is ragasztottuk, mert az eljaras
nagylzemi alkalmazisanil az elektroddkat a
sablonhoz rogziteni kell, az elmozdulasok elke-
riilése végett. Az aluminiumlemez felragaszta-
sat polivinilbutiradllal kevert fenol-formalde-
hid polikondenzatummal végeztiik.

A melegités moédjanak eldontése utédn a
nyomoéformék, vagy sablonok anyagénak meg-
valasztasa volt a kovetkezs feladat. A sablo-
nokkal szemben a kovetkezé kovetelményeket
allitottuk fel:

— anyaga elektromos szempontbél szige-
teld,

— eldallitasa egyszer( és olcso,

— mechanikai szilardsiga nagy legyen.

A lehetéségeket figyelembe véve, rétegelt,
tomoritett fat valasztottunk. Ennek az anyag-
nak, azonkiviil, hogy a fenti kovetelményeknek
megfelel, tovabbi elénye még az is, hogy el6al-
litdsat a faiparon beliil meg lehet oldani.

A sablonok &ltalunk kidolgozott készitési
technolégiaja a kovetkezs:

1,0—1,2 mm vastag hamozott bilikkfurnér-
bol 5—8 em vastag rétegelt tomboket kell ké-
sziteni. A ragasztéanyag Osszetétele a kovet-
kezé:

100 sr. Arbocoll FKC
18 sr. rozsliszt
2 sr. ammoéniumklorid.

A furnér rétegek oOsszerakasanal figyelem-
mel kell lenni azok rostirdnyéara, mégpedig oly-
képpen, hogy 3 réteg azonos rostirdnnyal kertil-
jon egymasra, majd egy réteg erre merdleges
rostirdnnyal, a kovetkezé harom ismét meréle-
gesen és igy tovabb. Ezaltal elérhet6, hogy a
kész tomb, melyb6l a sablon késziilni fog, nem
mutatja a fara jellemz6 repedékenységet, de
mégis bizonyos szilardsdgi anizotrépiat mutat.
Erre akkor van sziikség, ha a sablonban a pré-
seléskor ébredé fesziiltségek egy bizonyos irdny-
ban nagyok. Ekkor ez az irany meg kell, hogy
egyezzen a 3-as rétegek rostirdnydval. Ha a sab-
lon fesziiltség eloszldsa olyan, hogy homogén
anyagot kivdn meg, a rétegelt tomb készitésé-
nél a furnér rétegek rostirdnya felvaltva egy-
masra merdleges, esetleg egyméshoz képest 45°-
kal van elforgatva.

A présnyomas a ragasztds soran olyan nagy
kell, hogy legyen, hogy a fa eredeti vastagsaga-
hoz képest 25 9,-kal tomorédjék.

Az elkésziilt rétegelt tombokbél ezutan ma-
régéppel pontosan ki kell munkalni a készitends
hajlitott alkatelemnek megfelel6 profil eleme-
ket. Az igy elkésziilt 5—8 cm vastag profil ele-
meket lapjukkal egymés mellé kell ragasztani,
amig a kivant szélességet elérjiik (16. 4bra).

A ragasztds szobahdmeérsékleten, 15—20
kg/cm? fajlagos nyomassal a kévetkezd ragasztd
osszetétellel torténik:

100 sr. Arbocoll FKC
18 sr. rozsliszt
4 sr. ammoéniumklorid.

A préselés sorédn az egyes elemek elcsuisza-
sat facsapokkal kell biztositani. A ragasztéanyag
tokéletes megkeményedése utdn az anyagot a
présbol ki lehet venni és a nyomofeliiletet gon-
dosan szintbe kell csiszolni.

16. abra

Az uzemi bevezetés soran, tobb honapi
hasznélat utén, tébb izben tapasztaltuk a sab-
lon rétegeinek elvalasat, kiilontsen a hideg ra-
gasztasok mentén. Ennek oka abban keresendd,
hogy a sablon feliileti rétegei az erds felmele-
gedés kovetkeztében vizet veszitenek és emiatt
zsugorodnak. Tobb deciméter széles sablonok-
nél ez akkora fesziiltséget hoz létre, melynek a
sablon anyaga nem tud ellentallni. A repedések
szétnyilasdnak megakadélyozésa céljabdl a sab-
lon anyagdban a nyomodfeliilettel péarhuzamos
furatok készitenddk, (célszertien még az egyes
profil alkatelemek Osszeragasztasa el6tt) me-
lyekbe 15—20 mm atmér6jli vonoévasak helye-
zenddk. Ezek a sablon anyagét a rétegek irdnya-
ra merdleges iranyban osszefogjak. E vonévasak,
mivel a nyomofeliiletet borité elektrédakkal
parhuzamosak, elektromos szempontb6l aequi-
potencidlis feliiletet képeznek, tehat a nagyfrek-
vencids melegitést nem zavarjak. Kertilni kell
azonban a sablon anyagéba béarmilyen szeg,
vagy csavar behelyezését, melynek irdnya nem
parhuzamos az elektrédék iranyéval.

A nagyfrekvencids melegités és a sablon-
készités ismertetése utan ratérlink magéra a ra-
gasztdsi miveletre. A ragasztiasi technolégiat
ugy ismertetjiik, ahogyan az, az 1960—61-ben
lefolytatott laboratériumi kisérletek soran kiala-
kult és amit jelenleg' a legmegfelelébbnek tar-
tunk. Ez a technolégia az egyes miiveleteket so-
rolja fel, meghatdrozva kozben az egyes para-
méterek nagysagéat.

Az eredményes nagylizemi ragasztashoz
azonban ez a technoldgia csupan alap. Nem ter-
jedhet ki ugyanis az 6sszes jelenleg alkalmazott
valtozatokra és a jovébeni ismeretlen feladatok
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elvégzésére. Az eredményes munkéhoz elenged-
hetetlen azon megallapitdsok és kutatasi ered-
mények ismerete, melyeket, mint a ragasztast
befolyésol6 tényezdéket ismertetiink.

A faanyag elékészitése

A felhasznaland6 furnért a ragasztas elott
kondicionéalni kell, hogy nedvességtartalma a
maximalisan megengedett 12 9/;-ot ne haladja
tul. A megszaritott furnért a készitend6 termék
szélességének és hosszanak megfeleld méretre
kell vagni. Széltében és hosszaban valé toldas
esetén a furnérdarabok a toldds mértékének
megfeleloen kisebbek.

A ragasztéanyag elokészitése

A mindségileg ellenérzott ragasztébél leg-
feljebb annyit, amennyi 24 6ran beliil felhaszna-
lasra kerul, alaposan és egyenletesen el kell ke-
verni 25 9/, rozsliszttel. Kozvetlen ragasztas
el6tt, annyi liszttel kevert miigyantdba, mely
maximalisan 2 6ran beliil felhasznalasra kerul,
el kell keverni egyenletesen 1—2 9/; ammoni-
umkloridot és 8 %, karbamidot. Az ammonium-
klorid pontos mennyiségét a ragaszto katalizator
érzékenységének megfeleléen kell megvalasz-
tani, olyképpen, hogy az semmi esetre sem ko-
csonydsodjon meg 2 6ran belil, a munkaterem
héfokan.

Az el6készitett furnérokra ezutan fel kell
hordani az el6készitett ragasztéanyagot. A fel-
hordas kenséhengerekkel torténik, minden ma-
sodik furnér-réteg mindkét feliiletére. Az egy-
egy feluletre felvitt ragaszté mennyisége
120—150 g/m? legyen. A furnér-rétegeket ez-
utan ossze kell rakni, mégpedig ugy, hogy egy
szaraz furnér utdn mindig egy mindkét oldalén
ragasztoval bekent lemez kovetkezik, majd is-
mét egy szaraz stb. A két legkulsé furnér I. osz-
talyu, mig a tobbi silanyabb mindségl is lehet.

Az osszerakott lemezesomagot ezutédn ova-
tosan be kell helyezni a szétnyitott présszerszam
elektrodasi kozé, majd a prést ossze kell zarni.
Az alkalmazott nyomas 40—50 kg/em? legyen,
A prés osszezarodasa utdn be kell kapesolni a
nagyfrekvencias generatort, a sziikséges mele-
gitési id6 felét kitevé id6tartamra. Ezutén
ugyanennyi ideig melegités nélkill van az anyag
a présben, majd az elsé melegités idétartama-
nak megfelelo ideig ismét be kell kapcsolni a
nagyfrekvencids dramot. A szilikséges melegités
id6 kiszamithaté a melegitend6 anyag sulya-
bél és a nagyfrekvencids generator altal a halé-
zatbol felvett teljesitménybdl, mégpedig oly-
képpen, hogy minden kilogramm fa leragaszta-
sdhoz 0,2 kW¢ energiat kell szdmitani. A két

10 uH
17. dbra

rél késébb szélunk. A masodik melegités utan
a melegités id6tartama kétszeresét kitevs ideji
pihentetés kovetkezik, majd az anyag a présbdl
kivehetd. ?

IV. A ragasztast befolydsolé tényezok

Fanedvesség.

A fanedvesség esetiinkben haromféle médon
befolyasolja a ragasztés eredményét.

a) Ha a ragasztando fa nedvességtartalma
elér egy bizonyos értéket, a ragasztoszilardsag
csokkenése tapasztalhat6. Ez a hatar altaldban
10—14 9/, kozott szokott lenni. Mivel ez a jelen-
ség a mulanyagokra valo faragasztasnal altala-
nosan ismert, részletesen nem is foglalkozunk
vele. -
b) A fa nedvességtartalmaval valtozik a fel-
melegedés id6beni lefolyédsa, azonos energiabe-
taplalas mellett is. Ennek a jelenségnek vizsga-
latara sorozatméréseket végeztink.

A fa felmelegedését vas-konstantan termo-—
elemmel mértiik, éspedig két kiilonbozé ponton,
a probatest kozépvonaldban. A termoelempér
megfelelé kapcsolasaval elértiik, hogy a termo-
elektromos erd mérésére szolgalé millivoltmérs
mindjart két mérési hely hémeérsékletének at—
lagértékét mutatta. A probatest homérsékleté-
nek emelkedését a nagyfrekvencidas melegités
alatt folyamatosan mértiik. Ez a mérési modszer
sziikségessé tette egy szlirGegység beépitését,
mely megakadalyozta, hogy a nagyfrekvencids
dram a millivoltmérébe keriiljon és azt tonkre
tegye. A homérsékletmér6 berendezés kapcso-
14si rajzat a 17. abran mutatjuk be.

Amint latjuk, a szlir6egység megfelelGen
meéretezett onindukciobdl és kapacitasokbol all.

A Kkisérletsorozatokat ugy végeztiik, hogy
lehetGség szerint minden tényez6t allando érté—
ken tartottunk és csupan -egy paramétert, a fa-
nedvességet valtoztattuk. A felvett nagyszamu
gorbébosl mutatunk be harmat a 18, 19. és 20. sz.
abrékon.

Vegyiik sorra az egyes abrakat. A 18.
abran egy gyakorlatilag vizmentes fa felmelege-
dési gorbéjét lathatjuk. A gorbe monoton emel-
kedik, benne t6rés nincsen. A hémérséklet emel-
kedésének sebessége azonban a magasabb hé-
mérsékleteken egyre lassabb lesz és lathatélag
hatarérték felé tart. A hémérséklet emelkedésé-
nek fokozatos lassuldsa — annak ellenére, hogy
az id6egység alatt a prébatesttel kozolt energia
nem valtozott — a kornyezet felé torténd hoé-
veszteségnek tulajdonithato.

Egészen mas a helyzet az esetben. ha a fa
vizet is tartalmaz. A fa és természetesen a benne
levd viz hémérséklete a melegités kezdeti szaka-
szan itt is meredeken emelkedik. 100 C°-on
azonban megindul a faban levé viz forrasa. Ek-
kor a felmelegedés hirtelen lelassul. A forrasban
levé viz hémérséklete ugvanis egy fiz. atmosz-
féra nyomason mindig 100 C° és a vele kozolt h6
nem hémérsékletének emelésére. hanem elparo-
logtatésara forditodik.

Természetesen a fat atitaté 100 C°-os viz
megakadalyozza, hogy maga a faanyag hoémér-
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séklete is szamottevéen 100 C° £61é emelkedjék.
Amint a fdban levé 6sszes viz elparolgott, a fo-
lyamatosan kozolt energia ismét a — most mar

vizmentes — fa felmelegitésére forditédik és
annak hémérséklete tovabb emelkedik.
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20. dbra

A fentiekbdl a kovetkezoket vonhatjuk le.
Mint lattuk, a karbamid-formaldehid ragasztok
kikeményedési sebessége a hémérséklet novelé-
sével rohamosan .noévekszik. Rovid ragasztasi
id6t érhetiink el tehat akkor, ha az anyagot ma-
gas hémérsékletre melegitjliik fel. Ezt azonban
csak gy tudnank megvaldsitani, ha a fat agy-
szolvan vizmentes allapotban ragasztanank. Mi-
vel erre &ltalaban nincs mod, a ragasztasi hé-
mérsékletet nem célszerii 100 C° f6lé emelni.
Ezt a célt szolgélja a technolégiai leirdsban sze-
replé azon el6iras, hogy a melegitési id6 két

" 100

idd

21. abra

részre osztandé és kozotte sziinetet kell tartani.
Ilyen médon a hémérséklet idébeni lefutdsa a
21. abran lathato gorbével kozelithetd meg.

¢) Magas nedvességtartalom eldsegiti a tul-
melegedés okozta egyes jelenségek létrejottét.
Pl. az anyag préselése kozbeni robbanasa, hé-
lyagosodas. E jelenségekkel részletesen a késéb-
biekben foglalkozunk. .

Gytirdések és repedesek keletkezésénél
szerepet jatszo tényezdk

Mindjart eloljaroban megjegyezziik, hogy
kisérleteink soran meggy6zodtiink arrél, hogy
az U alakhoz kozeldll6 idomok préselésénél fel-
1ép6 jelenségek, a furnérrétegek gytlirédése,
vagy ellenkezéleg, szakadasa, nem egy bizonyos
»kritikus szog“-nél 1lép fel (a nyomoforma ol-
dalfalai altal bezart minimalis sz6g), hanem
mas tényeztk kovetkeztében, melyeket a kisér-
letek megkezdése elétt nem lattunk, vagy nem
tulajdonitottunk nekik kells jelentGséget.

A kisérlethez V alaku sablonokat készitet-
tiink, melyeknél a V szarai 20, 65 és 117°-os
szoget zartak be. Ezenkiviil felhasznaltuk
egyéb, mar meglevé U és V alaku sablonjain-
kat is.

A kisérletek soran tapasztalt tényezék a
kovetkezok:

A surlédds

A ragasztéval bekent rétegekbél &llé Ile-
mezcsomag két, parhuzamos préslap kozé téve,
a préselés soran egyszerlien csak Osszetomortil
és a rétegekkel parhuzamos irdnyban a lemez-
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csomagon beliil nincs elmozdulas, s6t ninecs el-
mozdulas a sablon nyomofeliilete és a présbe
szoritott lemezcsomag legkiilsé feliilete kozott
sem.

23. dbra

Egészen més a helyzet, ha a nyomoéforma
oldallapjai V, illetve U alakuak. A prés Ossze-
zarodasa alatt ekkor a kovetkezs jelenségek
jatszodnak le: el6szor a V két szédra mentén ke-
riil’ egymashoz oly kozel a pozitiv és negativ
nyomoforma két nyomofeliilete, hogy a kettd

24. dbra

kozotti tavolsagot a laza lemezcsomag teljesen
kitolti (22. abra).

A csucs kozelében viszont még olyan nagy
a tavolsag a nyomofeliiletek kozott, hogy azt a
lemezecsomag csak hianyosan tolti ki. Idedlis
esetben, amikor az egyes, ragasztéval bekent
lemezek kozott a surlédas nagy, a lemezesomag
feliilete és a nyomoforma feliilete kozott vi-
szont mind a kiils6, mind a belsé oldalon egy-
forman kicsi, a préselés tovabbi elohaladasa so-
ran a lemezesomag elfoglalja helyét a nyomoéfe-
liletek kozott és 1étrejon a gylir6dés- és szaka-
dasmentes, sima feliiletd hajlitott idom (23.
abra). -

Ha azonban a surlédasi viszonyok és a le-
mezcsomag kezdeti elhelyezkedése nem meg-
felels, a kovetkezd rendellenes jelenségeket le-
hetett tapasztalni: :

a) A lemezcsomag a pozitiv présformahoz
tapad (24. abra).

Ebben az esetben a lemezcsomag kiilso fe-
liiletén huzo-fesziltségek Ilépnek fel, melyek
kovetkezménye a domboru oldalon fellépé sza-
kadas. E szakadasok gyakran 3—4 réteg mély-
ségig is terjednek és tetemesen csokkentik az
idom szildrdsagat, elsésorban befelé valo haj-
lito igénybevételnél. A jelenség annil intenzi-
vebben lép fel, minél nagyobb a surldédas a le-
mezcsomag kiilsé feliilete és a negativ présfor-
ma nyomofeliilete kozott.

b) A lemezcsomag a negativ présformahoz
tapad (25. 4bra).

Ez esetben, kiilondsen, ha a lemezcsomag-
belsd feliilete és a pozitiv présforma feliilete
kozott nagy a surlédas, a lemezcsomag belsé
rétegei a prés Osszezarasakor lefelé sodrédnak
és az idom belsé feliiletén gylirodés keletkezik.
Ez a prés teljes Osszezardsakor lenyomédik és
belenyomoédik a lemezcsomag kiilsé rétegeibe
ugy, hogy a kész, leragasztott idom feliiletes
szemlélésénél fel sem tlnik. Keresztmetszeti

26. abra

csiszolatban azonban a rétegek gylrdtt elhe-
lyezkedése jol megfigyelhets (26. abra).

Az ilyen jellegii hiba az idom szilardsagat
behajlité igénybevétel esetén nem, kihajlité
igénybevételnél kissé csokkenti.
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A préselendd idom nagysdiga

Megfigyeléseink szerint, a gylirédések és
repedések keletkezése annal valészinlbb, mi-
nél nagyobb a préselendé idom, pontosabban,
minél hosszabbak az U, illetve V szirai. Igy
60 cm szarhosszusag esetén mar abban az eset-
ben is tapasztaltunk elvétve huzéfesziiltség
okozta repedéseket, amikor az-idom szarai egy-
maéssal 117°-os széget zartak be. A 65 és 20°-os
szoget bezaré €és 60 cm hosszu szaru présforma-
val viszont csak a legnagyobb elévigyazattal
tudtunk néhany olyan idomot eldallitani, ame-
lyek mentesek voltak a repedésektél.

40 cm-es szarhosszusag esetén a 117°-os
sablonnal mar gyakorlatilag gylrodés- és re-
pedésmentes idomokat tudtunk eléallitani. A
65°-0s sablonnal repedések még eléfordultak,
és a 20°-os sablonnal sem tudtunk biztonsag-
gal ragasztani.

20 cm-es szarhosszusdg esetén a 20, 65 és
117°-0s sablonnal egyarant kifogastalan ido-
mokat készitettiink. Ezek az eredmények kony-
nyen érthet6k, ha elfogadjuk azt a megallapi-
tasunkat, hogy a repedések oka végsé soron a
lemezcsomag kiils6 felszine és a présforma nyo-
mofeliilete kozott fellépd surlédas. Az a huzo-
eré ugyanis, mely az egységnyi szélességli idom
esetén az U, illetve V als6é hajlatdban repedés
formajaban nyilatkozik meg, a surlédasi erd
nagysagaval ardnyos. A surlédési erd viszont a
surl6dé feliiletek allapotdn kiviil azok nagysa-
?“é.tél, vagyis az U, illetve V szdrdnak hosszatol
ugg.

A surléd6 feliiletek allapotdnak befolyasat
jol lattuk az esetben, midén a lemezcsomag
kiils6 feliiletét présberakss el6tt hig migyanta
oldattal kentiik be. Az igy ragad6ssa valo felii-
let erésebben tapadt a présformihoz és a meg-
novekedett surlodés eredménye volt a leragasz-
tott idom kiils6 feliiletén fellépé tobb, nagy
repedés.

Az alkalmazott furnér vastagsdiga

Novekvé furnérvastagsiggal a gylir6dések
keletkezésének a veszélye csokken. Kovetkezik
ez a vastagabb furnér nagyobb szilardsagabél.

A repedések keletkezése, tapasztalataink
szerint, mar kevésbé fiigg a furnér vastagsiga-
tol, s6t, ha az U alaka idom alsé hajlatdnak
gorbiileti sugara kicsiny, a furnér vastagsaga-
val a repedésekre valé hajlam né, mivel a kis
gorbiiletre valé meghajlas er6sen igénybe veszi
a furnért és csokkenti a huzderdkkel szembeni
ellenallast. Ezzel tulajdonképpen egy masik té-
nyezot is felsoroltunk, mely a repedések kelet-
kezésénél kozrejatszik, és ez:

Az idom hajlatanak gorbiileti sugara

Az elébbiekben a repedések keletkezésének
okait wvizsgdlva, mindig legombolyitett hegyl
V. illetve szétnyitott szari U alakt idomokon
végeztiik a kisérleteket. Tettiik ezt azért, mert

barmilyen alaku idom felépithetd bizonyos gor-
biileti sugary, bizonyos hajlasszogi és bizonyos
szarhosszisag V, illetve U alaku idomrészekbdl.

Egyes gorbiiletek kolesonhatdsa

Bonyolultabb alaki idomok préselésénél
azonban az egyes gorbuletek kolesonhatasa
okozhatja a készitett idom meghibasodéasat.

Ruhaakaszto vallfa készitéséhez szikséges
idom préselésénél, mely idom 5 fvelt részbsl
tevodik Ossze, gyakran tapasztaltunk egy bizo-
nyos helyen huzéfesziiltség okozta repedéseket.
Ez a kritikus hely az idom kozepén, a domboru
oldalon volt, ahol a leendé vallfdba az akaszto
fémkampét becsavarozzak. Megfigyelve a pré-
selés folyamatét, a repedés okat a kovetkezok-
ben latjuk: A prés Osszezarodasa soran a pozi-
tiv és negativ nyomoéforma feliiletei a két végen
keriilnek leghamarabb olyan kozel egymashoz,
hogy a koztik levé tavolségot a lemezesomag
teljesen kitolti. Itt zar be ugyanis a nyoméfelu-
let legkisebb szoget a nyomoerck irdanyéval (27.
abra). A két végén tehat a présformdk szorosan

T

27. abra

befogjak, mintegy rogzitik a lemezcsomagot,
mely a présformak tobbi része kozott még la-
zén, a forma gorbiileteit nem kovetve helyez-
kedik el. A prés tovabbi Osszezarodasa folya-
mén a nyomoéforméak kozotti lemezesomag
kénytelen felvenni a présforma alakjat. Ehhez
azonban a lemezecsomag két végének a legszii-
kebb helyen kell keresztiilhizédni, mivel a
présformaba val6é tokéletes elhelyezkedés na-
gyobb hossziusagot igényel, mint a tavolabb &llo
forméak kozotti laza, egyenes elhelyezkedés. A
lemezesomag utanahuzodéasa két oldalrol azon-
ban a mar emlitett sziik helyen akadalyozott,
minek kovetkeztében a lemezeken beliil huzé-
fesziiltségek lépnek fel, melyek legnagyobbak a
kozépsé részen, a dombort oldalon, mivel itt a
hajlitds miatt egyébként is huzdédik a kiilsé
oldal.

A fenti megfigyelések alapjan a repedések
keletkezését ugy kiiszoboltik ki, hogy a pozi-
tiv présformabol, a két végén, kb. 1 em hosszi-
sagban 1 mm-t lecsiszoltunk. Ezaltal azon a he-
lyen nem szorult meg annyira a lemezcsomag,
a préselés soran kevesebb nehézséggel tudotti
behtuzédni a présformék kozé. Igaz ugyan, hogy
ezaltal a lepréselt anyag két végén a vastagsag
1—1 mm-rel nagyobb volt, ez azonban a hasz-
nalhatésagot nem befolyasolja, illetve a tobb-
letvastagsag utélagosan lecsiszolhaté.
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A tomorités mértéke

Szélnunk kell még a tomorités szerepérsl
is. Tekintettel arra, hogy a rétegelt idomok ké-
szitésénél az elérendé vastagsag altaldban szi-
gorian megszabott, a sziikséges alkalmazand6
nyomoéerd a présbe berakott furnérlemezek vas-
tagsadganak Osszegét6l fligg. Minél nagyobb a
furnérlemezek vastagsiganak Osszege, anndl
nagyobb nyomas sziikséges ahhoz, hogy az el-
késziilt idom a megkivant vastagsagot elérje.
Vastag lemezcsomag esetén a nyomoéforméaknak
a nyomoerd irdnyaval kis szoget bezaré lapjai
kozét hamarabb t6lti ki a ragasztandé anyag,
mint vékony lemezcsomag esetén. Hamarabb
fellépnek tehat a surlodési és szorulasi jelensé-
gek, melyek végsé fokon a repedések és gylird-
dések okai. Ha tehat a préselési hibdkon maés-
képpen segiteni nem tudunk, kisebb tomoritési
idomokat kell késziteni. Igaz ugyain, hogy ekkor
a furnérok osszerakasat kell gondosabban vé-

gezni és atlapoldsoknak, vagy hézagoknak ke-

vésbé szabad el6fordulni, mert a kis fajlagos
nyomds ezeket nem tudja hézagmentesen réte-
gelt elemmé Gsszenyomni.

Osszefoglalva ‘megéllapithatjuk, hogy U,
illetve V alaku idomok meghibasodasdnak vals-
szinlisége anndal nagyobb:

— minél kisebb szoget zar be a sablon
nyomoéfelilete a nyomoéerd irdanyéval;

— minél nagyobb a sturlédas a lemezcso-
mag kiilsé felulete és a présforma nyomofelii-
lete kozott;

— minél hosszabbak az U, illetve V sza-
rai; L

— minél vékonyabb az alkalmazott furnér;

— minél kisebb a gorbiileti sugar az U, il-
letve V csucsanak hajlatdban;

— minél kisebb a tomorités;

— minél silanyabb mindségli a lemezcso-
mag legkiilsébb furnérrétege, végiil, amikor

— kiilonleges alaki tényezék &llnak fenn.

Parhuzamos szarw, U aleki idom készitése

egyiranyu nyomdoerot szolgaltatéo présben
Kiilon kisérletsorozat targyat képezte azon
extrém eset, ahol a nyomoéeré iranya és a nyo-
mofeliilet kozotti szog = 0, vagyis a készitendd

28. abra

idom parhuzamos szaru U betihoz hasonlithaté.
Kiilfoldon ilyen és ehhez hasonlé idomokat
olyan présberendezéssel allitanak el6, mely a
fliggbleges iranyban mozgd dugattytukon kiviil
oldalirdnyu nyomoerdt szolgaltaté dugattyuk-
kal is rendelkezik. Mi a feladat megoldasdhoz
olyan présszerszamot terveztiink, mely mozgd
alkatrészeket is tartalmaz és az egyiranya nyo-
moéerét kétirdnyura bontja, oly médon, hogy az
Osszepréselendé idom minden része elegendo .
nyomoer6t kap (28. abra).

A présszerszam elkészitéséhez sziikséges
méretezési szamitasokat és rajzokat Vamos Ro-
bert tudomanyos segédmunkatars készitette.

A pozitiv présforma 3 részbdl all, éspedig
két korszelethez hasonlé részbol, melynek ivelt
feliiletei adjdk a pozitiv nyomofeliletet, to-
vabba egy €kbdl, mely a hidraulikus prés nyo-
masanak hatasira a két korszelet sik feliiletel
kozé csuszik és azokat oldalirdnyban és kifelé
tolva, nekiszoritja a negativ forméaban helyet
foglalé lemezcsomag belsé feliiletének. Szami-
tassal kellett meghatarozni az ék formajat és
pozicidjat (ékszog: 28° 157), hogy az a korszele-
teket olyan iranyba nyomja, hogy a szerszam
atal szolgaltatott nyomaés lehetéleg egyenletes
legyen. Nyilvanvalé ugyanis, hogy nagy hajlas-
szogl €k esetén a patké alaku, negativ prés-
forma also6 részére, mig kis hajlasszogi ék ese-
tén a patké szaraira esik a nagyobb nyoméers.
Gondoskodni kellett ezenkiviil a negativ prés-
forma kihajlasat megakadalyozé berendezésrol
is. Ez két U-vasbol, egy-egy acéllemezbdl és
egy-egy vonoévasbodl dllott. A sablonban ébreds
tobb tonnanyi eré ellenstulyozisara a szamita-
sok szerint 2 db 30 mm atméréjli koracélrad
volt sziikséges.

A sablon kiprobalasa elé nagy varakozassal
néztiink, mivel ilyen tipusi nyomoéforma hasz-
nélataval az irodalomban nem taldlkoztunk. A
préselés a sablonnal a kovetkezéképpen folyt
le:

A negativ format raallitottuk hidraulikus
présiink alsé lapjara. A ragasztéval bekent le-
mezcsomagot ezutdn meghbajlitva beszoritottuk
a negativ forméba, majd belehelyeztiikk a két
korszelet alakt alkatrészt. Ezutian ezek kozé
behelyeztiik az éket. A lemezesomagot és a kor-
szeleteket, valamint az éket igazgatva, lassan
nyomas ald helyeztiik a berendezést. A korsze-
letek konnyedén elhelyezkedtek a helyiikon.
Csupan arra kellett tigyelni, hogy alsé részik
egyvonalba keriiljon. Ha ugyanis ez nem tor-
tént meg, a leragasztott idom belsé feliiletének
megfelelé részén kis, 1épestzetes egyenetlenség
allott el6. A negativ forma kihajlasat az U két
szaran keresztilfektetett mérdléccel mértik.
A kihajlas az erds vasalds ellenére is mintegy
4 mm-t tett ki. Eppen ezért préselés el6tt eny-
nyi er6feszitést kellett alkalmazni. Az ékre hato
nyomoéeré mintegy 11,7 tonna volt, ami 25—27
kg/em? fajlagos nyomasnak felelt meg. A pré-
selések jol sikertiltek és az elkésziilt idom kifo-
gastalannak bizonyult (29. &bra).
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Ezzel a kisérlettel bebizonyitottuk, hogy
egyiranyban nyomoé hidraulikus présben is ké-
szithet6k olyan idomok, melyeknek oldalfalai a
nyoméeré irdnyaval parhuzamosak. A tervezett
sablont alkalmasnak tartjuk arra, hogy a ta-

29. abra

pasztalatok alapjan készitett, tokéletesitett ki-
viteld valtozatdval lUzemi kisérleteket végez-
zink, az lizemi hasznilhatésag megvizsgalasa
céljabol.

\ A melegitési ido
és az azt koveté pihentetési id6 viszonya

Nagyfrekvencias melegités soran &ltaldban
az aram betaplalasat mar a ragaszté C allapotba
keriilése el6tt megsziintetik. A ragaszto tokéle-
tes kikeményedése a ragasztandé6-anyagban fel-
halmozott héenergia hatésira kovetkezik be.
Nyilvanvaloan akkor a leggyorsabb a ragasztés,
ha a melegité aram mindaddig be van kapcsol-
va, amig a ragaszté C allapotba nem jut. Pihen-
tetési id6 beiktatdsaval a présben tartas ideje
meghosszabbodik ugyan, de jelentds aram taka-
rithat6 meg. Sziikséges ismerni, hogy a présidoé
meghosszabbodisa hogyan fligg Ossze az aram-
megtakaritassal, avéghb6l, hogy tudjuk, milyen
hosszii pihentetési id6t érdemes a ragasztas fo-
lyamatéaba beiktatni. A vizsgalat célja megal-
lapitani, hogy a hajlitott butor alkatelemek pré-
selésénél mekkora legyen a melegitési és pihen-
tetési id6 viszonya .

A kisérleteket végig azonos minéségi fur-
nérokbdl felépitett, azonos mennyiségii anya-
gon, azonos ragaszti-osszetétellel és altalaban
amennyire lehetett, azonos koriilmények kozotl
végeziik. Valtozas csupan a melegitési és pi-
hentetési idében volt. :

Az elsé préselési sorozatndl a sziikséges mi-

.....

ben, ha a pihentetési id6 = 0. A melegitési id6
kezdetének a nagyfrekvencids aram bekapeso-
lasa idépontjat vettiik, végének az aram kikap-
csolasat és ezzel egyidejlileg a présbol valé ki-
vétel idépontjat tekintettik.

Elgszor olyan présidéket vettiink, mely
alatt a ragaszté biztosan lekot. A présidé letel-
tével az anyagot a présbdl haladék nélkul ki-
vettiik és a rétegeket azonnal szétfeszitve, meg-
gyo6zédtlink a tokéletes ragasztast bizonyitd
szalhagyasos elvalasrol. Ezutan a kisérleteket
egyre rovidebb présidével megismételtiik, egé-
szen addig amig a rétegek szétfeszitése alkal-
maval méar nem szdlhagyédsos, hanem sima
anyagelvalast tapasztaltunk. Az utols6, még
szdlhagydasos ragasztast adé présidot tekintettiik
a minimdlis ragasztasi idének.

Eztdn olyan Kkisérletsorozatok kovetkeztek,
melyek sordn a generédtort hamarabb kikapcsol- -
tuk, s igy a melegitési id6 20, 40, 60, 80%,-kal
lerovidilt. Ezeknél a kisérleteknél az aram ki-
kapcsoldsa utdn nem vettiik ki azonnal az anya-
got a présbdl, hanem hosszabb, majd egyre ro-
videbb ideig még bennhagytuk. A pihentetési
idék végén ismét haladék nélkiil megvizsgaltuk
az anyagot és megallapitottuk, hogy mennyi az
a minimdlis pihentetési id6, mely az adott me-
legitési id6hoz tartozik. A kisérletek alatt az
alland6é értéken tartott egyéb tényezdk a ko-
vetkezok voltak:

6%
100 sr. Arbocoll FKC

25 sr. rozsliszt
2 sr. ammoniumklorid

Fanedvesség:
Ragaszt6-osszetétel :

A generator adatai:

Frekvencia 18 MHz =
Anddfesziltség 3000 V
Récsdram 40 mA
Anédaram 04 A

A kisérletek osszesitett eredményét a ko-
vetkezd tablézatokban foglaljuk ossze:

Melegitési Pihentetési | A leragasztott anyag
.idé, pere id8, pere mindsitése

5 0 Szalhagydas

4 0 Szalhagyds

3 0 Szdlhagyds

2,5 0 Szélhagyds

2 0 Sima elvalds

2 4 Szalhagyds

2 3.5 Szdlhagyds

2 3 Sima elvdlds

1,75 9 Szalhagyés

1,75 6 Szalhagyéas

1,756 5 Szélhagyés

1,75 4 Sima elvilds

1,5 3 Szélhagyds

1,5 9 Kozepes szdlhagyds
1,75 8 Gyenge szélhagyds
1,5 5 Sima elvélds

1 14 Szélhagyés

1 12 Sima elvéalds

0,75 20 Szélhagyds

0,75 15 Sima elvilds
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e e e A Eletkromos Présidé | Pihentetési i.
‘\.I(f,!eglii‘s' Ii:,?(.?m'f;‘:‘:' )é;&ilygm])?r' energia meghosszabbodds |-
109 pare > I PISSICR POES | megtakar., % 9%  Melegitési i.
2,5 0 2,5 0 , 0 0
2.0 3.5 5,5 20 | 220 1,75
1,75 5 6,75 30 ‘ 270 2,86
1.5 9.5 11,5 40 460 6,33
1,0 | 14 15 | 60 ‘ 600 14,0
0,75 20 20,75 | 70 ’ 830, ) 25,7

A fenti adatokbol az dramkoltségre nézve
vontunk le értékes kovetkeztetéseket. Kisza-
.mithaté, hogy a kiilonbozé hossziusagi pihente-
tési idok beiktatasdval az elektromos energia
hany szédzaléka takarithat9 meg. Az dram meg-
takaritdsdval szemben azonban az a hatrany
mutatkozik, hogy az 0Osszes présidé az eredeti
présidé tobbszorose lesz. Szamitésainkat, vala-
mint a fentebb kozolt két tdblazatot a 30. és 31.
dbréan lathaté grafikonban foglaljuk ossze.

A 30. dbran lathat6é grafikonbél megélla-
pitjuk, hogy csokkenté melegitési idével az 0sz-
szes préselési id6 eleinte lassan, majd egyre ro-
hamosabban novekszik. A gorbének ez a lefu-
tasa a kovetkezokkel magyarazhaté: A rovidebb
ideji melegitési id6 alatt a fabol és ragasztobol
4ll6 rendszer alacsonyabb héfokra melegszik
fel. Alacsonyabb héfokon viszont a ragaszté-
anyag térhalésodasa, vagyis az A allapothdl a
B 4llapotba, majd a C dllapotba valé atalakulasa
lelassul. E lassulds, mint ismeretes, a hémér-
séklettel nem linearisan valtozik, hanem csok-
kené homérséklettel ugrasszertien meghosszab-
bodik. A ragasztéanyag kotési ideje és a homér-
séklet kozotti oOsszefliggés jellege mutatkozik
meg a 30. dbrdn lathaté gorbe jellegén is. Nem

pihentetési id6

célszerii tehat a — . .- . .~ tort értékét tul
melegitési id6

nagyra venni, annal is inkabb, mivel a 31. ib-
ran lathatd, hogy az energiamegtakaritds a tort

\

Présido
20[ perc

15+

g5 1 (P 2N o)
_swnelegitési ido
30. abra

novekvé értékével ugyancsak nem novekszik
lineérisan. Célszerlinek tartjuk, ha a pihentetési
id6 a melegitési idének 2—5-szorose. Ez eset-
ben a présid6 meghosszabbodas 1,7—3,3-szoros,
az energiamegtakaritds pedig 23—38%,.

Fajlagos nyomds

Fajlagos nyomds alatt értjiik jelen esetben
azt a nyomoerdt, mely a prés teljes zarddasa
esetén a nyomoéforma egységnyi feluletére, arra
merdleges irdnyban hat. A fajlagos nyomas
fontos szerepe a faragasztésnal kozismert. A jo
ragasztés eléréséhez sziikséges minimalis fajla-
gos nyomadas az egyes ragasztok esetén maés éz

9 Energia |, p
5 | meg akaritas
l |
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ot
ot
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{ ! 1 ! e 0
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Pihentetési ido
o Melegitési idd
31. abra

mas. A kisérleteinknél felhasznalt karbamid-
formaldehid ragasztéanyag ardnylag magas faj-
lagos nyomast kivan meg. A nagy nyomas biz-
tositja a vékony ragasztoréteg kialakulasat.
Vastag ragasztéréteg ugyanis ridegsége folytan
nem tudja kovetni a fa ho, nedvesség és a hasz-
és megrepedve, a ragasztds elvalasdhoz vezet.
A karbamid-formaldehid ragasztéanyagoknak
megvan ezenkiviil az a kellemetlen tulajdon-
sdga (melyet a toltéanyagként adagolt liszt
csak csokkent, de kikiiszobolni nem tud), hogy
ragasztds utan néhiny héttel a vastag ragaszto6-
réteg még nyugodt fafeliiletek kozott is, a viz-
vesztés kovetkeztében, megrepedezik és a ra-
gasztas elveszti szilardsagat. Ez a jelenség, me-
lyet szerz6 szamtalanszor tapasztalt és vizsgdlt
(3), annal is inkdbb karos, mivel alattomosan.
nem a ragasztés utdn azonnal jelentkezik. A ra-
gasztas utan kozvetleniil mind szilardsagi, mind
egyéb szempontbol kifogastalannak  1atszo
anyag, néhany hét mualva selejtessé valik.
Egyszerti, sik felluileteknek FKC ragaszto-
val valé ragasztasanal elegendének bizonyul a
8—10 kg/cm? fajlagos nyomas. Az ismertetett
rétegelt mianyag laborat¢riumban valé eléalli-
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tdsédndl azonban 20—25 kg/cm? atlagos fajlagos
nyomdst kellett alkalmazni. Ennek az az oka,
hogy a sok rétegbél osszerakott anyagban a fur-
nérlemezek és az Osszerakas egyenetlenségébsl
kifoly6lag szamolni kell azzal, hogy egyes he-
lyeken a fajlagos nyomadas az atlagosnal jéval
kisebb lehet. Avégbél, hogy ezek a helyek ne
jelentkezzenek gyenge pontként, az atlag nyo-
mast meg kell emelni, hogy ezeken a helyeken
is meglegyen a 10 kg/em2 nyomder6. Az lizemi
bevezetés alkalmaval azonban tapasztalnunk
kelletl, hogy ez a nyomés is kevés és az elké-
szilt anyag mindsége nem kielégité. Fel kellett
a nyomast 35—40 kg/cm? értékre emelniink ah-
hoz, hogy a tokéletes ragasztast elérjiikk. Uzemi
kortulmények kozott ugyanis nagyobb az anyag
felépitésénél haszndlt furnérlemezek egyenet-
lensége, tobb a furnérok toldasabol ereds inho-
mogenités, és a nagyobb méretd rétegelt fa sab-
lon elhtizédéaséra is nagyobb a valésziniliség, ami
ismét a nyomas egyenetlenségéhez vezet.

A készitendo anyag egyenldtlen vastagsiga

A probléma egy szék alkatelemeinek készi-
tésénél, a hatsé 1ab ragasztdsdnél meriilt fel. Ez
az idom ugyanis nem -egyenletes vastagsagu,
hanem kozépen a legvastagabb (3,2 cm) és két
vége felé kiilonbozé mértékben elvékonyodd
(2,8, illetve 1,3 cm), (32. dbra).

Mivel hasonlé elemek eloalitasdra gyakran
kertilhet sor, megvizsgaltuk a ragasztasnal mu-
tatkoz6 jelenségeket.

A szokésos moédon végezve a ragasztast, a
vastag részek elégtelen melegedését és a vékony
rétegek tulheviilését tapasztaltuk. A jelenséget
a nagyfrekvencids melegités ismert alapképle-
tével értelmezzik. E képlet értelmében ugyanis
a ragasztand6 anyag térfogategységében hdové
atalakult elektromos energia (N) aranyos (tob-
bek kozott) az elekirédak kozotti térerdsség (V)
négyzetével.

N=a.V?
ahol (a) egy ragasztas alatt konstans.

Esetliinkben a két elektréda kozott, melyek
a présforma nyomofeliiletét boritottik, a fe-
szultségkiillonbség (v) mindeniitt egyforma volt.
Kiilonboz6é volt azonban az elektréoddk kozotti
tavolsag. Ennek kovetkeztében a térerdsség is
valtozott, a kovetkezd képlet szerint:

i
d
ahol d = a két elektroda kozotti tavolsag, il-
letve a készitendé anyag vastagsaga
a kérdéses helyen.
Vagyis:

V=

il
d?

Mivel pedig egy ragasztdson belil » is
konstans,

N=

’

&
dz
Tehat a melegedés forditva aranyos az elektro-
déak kozotti tavolsidganak, illetve a készitendd

N=

anyag vastagsaganak négyzetével. Elméletileg
egyenl6tlen vastagsagu anyagok is egyenletesen
melegithet6k fel, az elektroddk megfelels el-
rendezésével, mint erre az irodalmi adatok is

32. abra

utalnak (4) , (33. abra). Az abran az I.- és II.-vel
jelzett elektroda elrendezés esetén a nyil 4ltal
mutatott helyen tulmelegedés 4ll els. A IIT.-mal
jelzett megoldas egyenletes felmelegedést biz-
tosit. Itt azonban, tekintettel a merdleges elv
szerint elhelyezett elektrodakra, és arra, hogy
az elektrodak alkotjak a présforma nyomoéfelii-
letét, a 33. dbran c-vel jelzett megoldast nem

i
R

/{r\ﬁ

tudtuk alkalmazni. E helyett két mas megoldast
probaltunk ki és alkalmaziunk sikeresen:

1. Megvaltoztattuk a ragasztéanyag 0Ossze-
tételét és a préselés lefolytatasat. Meggondola-
sunk a kovetkez6é volt: Egyenlétlen vastagsagu
idomok préselésénél a nagyfrekvencids melegi-
tést mindaddig kell folytatni, amig a ragaszto-
anyag a legvastagabb helyeken is kikeménye-
dik, C allapotba jut. Ekkor azonban a vékony
helyeken mar tulmelegedés 4all els, ami az
anyag elszenesedéséhez és a szilardsag csokke-
néséhez vezethet. Megnoveltikk tehat a ragasz-
toanyag hoéérzékenységét, hogy a vastag helye-
ken a kikeményedés mar akkor bekovetkezzen,
amikor a vékony helyeken még nem 1ép fel ho-
okozta karosodas. Esetiinkben a héérzékenység
novelését a katalizator mennyiségének 2,2-sze-
resére valé emelésével értiikk el. A melegités
természetesen lerovidiilt. E moédszer hatranya
csupan az, hogy a megnovelt katalizdtormeny-
nyiség miatt a ,, fazékid6", vagyis az az id6tar-
tam, ameddig a katalizatorral elkevert ragaszto
a munkaterem héfokan megtartja folyékony jel-
legét, jelentésen lerdvidul. Mivel ez a gyakor-
lati felhasznalas szempontjabél nem el6nyos,
egy masik moédszert is kidolgoztunk az egyen-
16tlen vastagsagu idomok biztonsigos ragaszta-
sanak megvalositéasa céljabol.

2. Megvaltoztattuk az elektroda rendszert.
Az egyik elekirédat a 34. abran lathaté modon
3 részre osztottuk.

33. abra
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A melegitést két részletben folytattuk Ile.
Elészor a B szakaszt melegitettiik olyképpen.
hogy az elektroda rendszer II. és III. pontjait
kotottiik Ossze a generédtor kimendé kapcesaival.
Amikor a melegités mar kelléképpen eléreha-
ladt (idétartam m,) a generator egyik kapcsarol

%
= l
; B
A 2 C

(o
o
34. abra

a IL. vezetéket eltavolitottuk és helyére az I. ve-
zetéket kapesoltuk. A III. vezeték valtozatlanul
maradt a generator masik kapesan. Ilyen médon
az A és C szakaszt melegitettiik fel (idétartama
ms). A melegitési idoket (my €s m,), valamint a
pihentetési id6ket (p; és p,) a IV. fejezetben
foglaltak szerint valasztottuk meg, figyelembe

véve, hogy my + po="p1

Vagyis az els6 melegitési szakasz (B) pihente-
tési ideje hosszabb, mint a masodiké (A + C).
Ennek megfeleléen az els6 melegitési szakasz-
ban a melegitési id6 csokkenthetd.

Az elektrodak A, B és C szakaszai kozott
néhany mm-es hézagot hagytunk, melyet az
egyenletesen sima feliilet biztositisa érdekében
-miianyaggal toltottink ki.

Az Osszes melegitési id6- nem hosszabb,
mint az eredeti, egy darabbdl all6 elektréda
esetén sziikséges melegitési id6, mivel azonos
teljesitmény(i generdtor esetén a felmelegitési
id6t megszabd két tényezé, a felmelegitendd fa-
anyag sulya és a generator dltal leadott teljesit-
mény nem valtozott meg.

Ami az idom felépitését illeti, a furnérré-
tegek szdmat valtoztatni kellett az idom hosz-
szanti vonaladban. Felépitésére kiilon tervet ké-
szitettiink, figyelembe véve az idom kereszt-
metszetének valtozasat, a furnérvastagsdgot és
a préseléskor el6allo tomortlés mértékét. A
préselendé idom szélességének megfelelé fur-
nércsikokat elére, a terv szerinti hosszusagra
vagtuk, majd az enyvezést az elbirt sorrendben
végezve, raktuk egymadsra a bekent lemezeket.
A lemezcsomag aljara négy rétegben teljes
hosszusdgu furnércsik kertlt, ezutdn egyre ro-
videbb darabok, végilil egy egész rovid csik,
mely arra a helyre kertilt, ahol a leend6 idom-
nak legvastagabbnak kell lennie. Az igy lépcso-
zetesen felépitett furnérhalomra ismét négy ré-
teg teljes hosszisagu furnérlemez Kkeriilt, mely
hivatva volt Kkiegyenliteni a furnér-lépesék
okozta egyenetlenségeket. A préselés alatt, az
idom ivelt volta ellenére, a rétegek elesuiszésat
nem észleltiik, noha a csikokat semmi moédon
kiilon nem rogzitettik.

Az ismertetett médon megfelelé mindségli
rétegelt anyagot tudtunk el6allitani.

Tilmelegedés

Kisérleteim és az Uzemi bevezetés soran
egyarant tapasztaltam bizonyos jelenségeket,
vezethetdk vissza.

A belsé rétegek szenesedése. Egyes esetek-
ben, az elkésziilt rétegelt anyagot szétvagva, a
belsé rétegek részbeni elszenesedése volt ta-
pasztalhat6. Természetesen, az ilyen termék
nem felel meg rendeltetésének, mivel a szene-
sedett farészek szilardsaga nagymértékben
csokken. Nagyfrekvencids melegitésnél az
anyag teljes keresztmetszetében egyenletesen
keletkezik meleg. A feliileti rétegekben azon-
ban, a héelvezetés kovetkeztében, néhany fok-
kal alacsonyabb a hémérséklet, mint beliil. Ha
a belsé rétegek hémérséklete kb. 200 C°-ig
emelkedik, a faanyag bon:lasa mar oly mérték-
ben megindul, hogy az exoterm reakcié kovet-
keztében felszabadulé hémennyiség — még a
nagyfrekvencids dram kikapcsoldsa esetén is —
tovabb emeli a homérsékletet és kiterjedt sze-
nesedés jon létre (35. &bra).

35. abra

Az anyag hélyagosodasa és robbanasa. Az
esetben, ha a felhasznali anyag nedvességtar-

“talma tulsdgosan magas, tovabba, ha a hémér-

séklet lényegesen 100 C° folé emelkedik, a ré-
tegelt anyag belsejében tekintélyes géznyomas
alakul ki, mely a prés szétnyitasakor a bels6 ré-
tegeket szétfesziti és kiterjedt elvaldsokat hoz-
hat létre. Extrém esetben a géznyomaéas olyan
nagy lehet, hogy préselés kozben bekovetkezik
az anyag robbandsa. Az itt fellép6 nyomas
nagysagarol fogalmat alkothatunk a 36. &bra
utjan, mely egy felrobbant lapot mutat be.

Az ismertetett kisérletek soran Kkidolgoz-
letesen megvizsgaltuk a ragasztast befolyasolo
tényezoket. Munkank sokrétli és szertedgazo
volt, mivel a ragasztassal kapcsolatos vegyi
problémakon kiviul fatechnolégiai, gépészeti és
elektromos problémdékat is meg kellett olda-
nunk. A munka sikerét és eredményes voltat a
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36. dbra

laboratoriumi kisérletek tizemi megvalésitasa,
a nagylizemi gyartas megindulasa és a gyartott
termékek haszndlhatésaga bizonyitotta be.

Az lizemesités soran felmeriilt probléma-
kat a Furnér- és Lemezmivek muiszaki garda-
javal egylitt oldottuk meg. Ezek ismertetése
azonban mar tilné a jelen tanulmény keretein.

Az 1961 végén kezdsdott lizemi prébagyar-
tasok mindinkabb felvették a rendszeres lizemi
termelés jellegét, és 1962 juniusaig mintegy
20 000 székalkatrészhez elegendd rétegelt anyag
késziilt el, a ,,Gondola“- és ,Velence”-tipu-
sokhoz.
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Gyartasfolyamat szervezése a batoriparban

TOTH BALINT — SZABO PAL

(Folytatas)
Az atfutdsi 1dot novelo tényezok
a) A harmadik -miiszak és munkasziineti
nap, két igen jelentés idénovels tényezo. A har-

madik miszak a 4. tablazat grafikus idéabrai-

nak értékeibe beépitésre kertilt, a heti munka-
sziineti nap abrazolasa pedig az 5. tablazat gra-
fikonjan lathat6é. A grafikon els6 egyenese az
atfutasi ido6t munkanapokban, a két vizszintes-
sel megtort masodik vonal pedig naptari na-
pokban adja meg. A két vizszintes egy-egy va-
sarnapot jelent, amely idénovels tényezoként
jelentkezik. A wvasdrnapon tul természetesen
minden egyéb munkasziineti nap tovabb hosz-
szabbitja az atfutasi idét.

b) A kovetkezé novel6 tényezé az alacsony
munkahely-leterhelésbol ered, ugyanis kéimu-
szakos lizemeltetés esetén is adddik tobb olyan
gép vagy miveleti hely, amely kisebb leterhe-
lése kovetkeztében csak egy miiszakban lize-
mel. Ha az adott alkatrészsorozat a munkahely
lizemeltetési idején tul érkezik a technologiai
helyre, ugy az lzembehclyezésének kezdetéig
varakozni kényszeril.

¢) Novel6 tényezoként jelentkezik az az id6
is, melyet az alkatrész a termelés zavartalan-
sdganak biztositasa érdekében biztonsdgi tarta-
lék formajaban varakozassal eltolt.

A b) és c¢) pontokban ismertetett tényezd-
ket az atfutési idét Aabrazolé grafikonon nem
vettik figyelembe, mert azoknak az atfutdsi
id6 elvi vonatkozésdban nincs jelentSségik. E
tényez6k id6énovelé hatdsat cikkiunk tovabbi ré-
szében ismertetésre Kkeriilé, gyakorlati folya-
matszervezésnél vesszik figyelembe.

Az datfutasi idét csokkents tényezdk

A III. miiszak bevezetése az elsé tényezo,
amely a 4. tdblazat grafikus idéabrait szemlélve

onkéntelentil adodik, hiszen ez 309, koriili ér-
tékkel csokkentené az atfutasi idét. Ugyanigy
csokkent6 tényezoként jelentkezik a heti pi-
henénap és unnepek munkanappa alakitdsa. E
két jelentGs tényez6é alkalmazasa tobb okbdl is
nehezen valdsithaté meg, mert iparégi, illetve
népgazdasagi szintli intézkedéseket igényel.

A gyartasfolyamat szervezése szempontja-
bol a legjelentésebb és az lzemek jelenlegi
munkarendjében is jol alkalmazhato, atfutasi
id6t csokkent6é tényezdk, melyek a folyamat-
szervezés eszkozeinek tekintheték, a kovet-
kezok:

a) Atlapolds, amely fogalom alatt a techno-~
logiai folyamatban egymasutin kovetkezé mi-
veletek elvégzésének olyan megszervezését ért-
jik, melynél még mieléit az adott mivelet a
gyartasi sorozat minden tagjan befejezddne, a
kovetkez6 miivelet munkahelyén a sorozat elsé
tagjait mar munkaba veszik.

E folyamatszervezési eszkoz alkalmazasa-
nak eredményeként, az adott miveleti id6 alatt
a kovetkez6é miuvelet is folyik és igy e két mu-
velet atfutdsi idejét a masodik mivelet ideje
és az atlapolasi biztonsdg 0Osszege adja meg,
amely a két mivelet id6-0sszegénél joval keve-
sebb. Az atlapolas tovabbi elénye, hogy a két
muveleti hely kozotti szallitds a muiveletvégzés

......

id6t nem noveli.

Az 4tlapolas féleg egymashoz Kkozel es6
munkahelyek kozott alkalmazhaté, azonban
hosszi miuveleti id6t igényl6 munkafolyamatok
esetén az egymastol tavolabb fekvé munkahe-
lyek kozott is hatasos folyamatszervezési esz-
kozt jelent. i

Az atlapoldas nemcsak két, hanem tobb egy-
masutan kovetkezé miivelet kapcsolasanal is
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adatot kell megoldani, amely egyébként — a
gyartas folyamata kozben — a gyartasirdnyitas
problémajaként jelentkezik. (Pl. muveletterv,
technol6gidk, szerszdmozas stb.) A gyartasira-
nyitas viszont a termelés kozben ésszertien moé-
dositja, fejleszti a gyartaselckészités altal meg-
hatarozott gyartasi modszereket. Az egylittes
munkdval kialakitott és a gyartasel6készités al-
tal meghatarozott gyartasi modszereknek az
tizem technikai adottsagainak megfelelének kell
lenniok, a gyartdsirdnyitdsnak pedig ezen uta-
sitdsokat maradéktalanul be kell tartania.

A gyartasel6készits és gyartasiranyité szer-
veknek fegyelmezetten kell egylittmikodniok,
csak e két szerv teljes Osszhangja biztosithatja
a gazdasagos termelést.

Cikkiink tovabbi részében nem kivanunk
foglalkozni a fenti két csoportba sorolt felada-
tok azon részével, amelyek a butoripar fejlo-
dése sordn megnyugtaté formdban megoldod-
tak. Részletesen targyaljuk azonban azokat a
feladatokat, amelyek legjobban elmaradtak a
technolégiai fejlédés szinvonalatél és megolda-
suk jelenleg is problematikus.

Ezen utébbi feladatok egy része legtobbszor
nem is vetédik fel konkrét problémaként, csak
gyartéds kozben adédé nehézségek vetik fel a
kérdés megoldasanak szilikségszertiségét. Ilyen
pl. a gazdaségos sorozatnagysag megéllapitdsa
is, amely a gyartds gazdasdgossdga szempontja-
bdl igen nagy jelentfségli. A kovetkezékben
részletesen kivanunk foglalkozni a felsorolt fel-
adatok koziil azokkal, amelyek a gyartas folya-

. matszervezésének alapvetdé és legtobb problé-
mat okozé tényez6i:

Gyartdsfolyamatnak megfelelé gép- és
munkahely-elrendezés kialakitdsa

A termelés gazdasidgossaganak novelését
célzé folyamatszervezés megvalositasdnak egyik
alapfeltétele a gyartds folyamatdnak a miveleti
sorrendnek megfelelé térbeni elrendezése. A
gyartas technologiai folyamatdban egymaést ko-
veté6 miveletek helyeit Ugy kell elrendezni,
hogy azok lehetéleg egymashoz kozel essenek,
a szallitdsi utak minél rovidebbek legyenek és
ezdltal az alkatrészek a gyéartas folyamatdban
az els6 mivelettdl az utolséig a lehetd legrovi-
debb uton jussanak el.

A helyes gép- és munkahely-elrendezés
nemcsak a szallitdsi utak leréviditését, s ezen
keresztiil, a szallitdsra forditott munka csok-
kentését eredményezi, hanem a folyamat atte-
kinthetéségében és a korszerli szervezési esz-
kozok alkalmazasdban is nagy jelent6ségl. A
technolégiai gépek és berendezések folyamat
szerinti elrendezése a szakaszos, ill. folyamatos
gyartasszervezési rendszer  alkalmazasanak
technikai feltétele. Eppen ezért e kérdés lebe-
csulése vagy elhanyagoldsa még abban az eset-
ben sem indokolt, ha az esetleges gyartmany-
véltozés nem igényel nagyobb mértékii techno-
légiai atszervezést és a technolédgiai helyek at-
rendezésének szikségessége, csak részleges for-
méban jelentkezik.

Tekintve, hogy cikkiink tovabbi részében a
szakaszos gyartassal foglalkozunk, igy e gyar-
tasi rendszer technikai feltételeként néhany
szempontot ismertetlink a gépelrendezés helyes
megvalésitasa érdekében. , :

Az atlapolasos folyamatszervezés alkal-
mazhatosagédnak lehetGsége nagymértékben
fligg e folyamatrészt alkoté gépek és munkahe-
lyek egymastél valé tavolsdgatol, hiszen itt ar-
rol van sz6, hogy még miel6tt egy sorozat min-
den tagjan befejez6dnék az adott mivelet, az
els6 munkadarabokon a kovetkezé muivelet mar
megkezdédik. Ilyen esetben a két-, vagy tobb
munkahely egymaés kozotti legkedvezibb hely-
zete az, ha a munkadarabok szallitas nélkul jut-
tathatok az adott miiveleti helyrél a kovetkezd
miiveleti helyre. _

Az €el6z6 hasonlé technikai korilményekre
van szikség a parhuzamos folyamatok szerve-
zésénél is, amikor ugyanazon miveletet egy-
idében tobb egymas kozelébe telepitett munka-
helyen végzik.

A folyamatszervezés szempontjait figye-
lembe vevé munkahely-telepitésnél tekintetbe
kell venni az optimélis tertiletigényt, amelynek
a termelékenységet novel6 hatasa igen jelentos.
Az optimalis kortilmények kozott végzett
munka joval termelékenyebb és j6l Aattekint-
het6, konnyen iranyithato folyamatot biztosit,
melynek érdekében az egyes gépek és berende-
zések tertiletsziikségletét gyakorlati szempon-
tok szerint kell kialakitani.

Szerszdmozds, késziilékezés,
idomszerek tervezése és kivitelezése

A gyartas fontos gazdasdgi szempontja a
termelékenység 4allandé fokozasa, melynek
egyik alapfeltétele a technikai szinvonal eme-
lése. E téren a nagy teljesitmény(i és tobb kii-
16nb6z6 miivelet elvégzésére alkalmas gépek és
berendezések mellett nagy jelentéségli a célgé-
pek, a kiilonb6z6 — meghatarozott feladatra
szerkesztett — késziilékek, mintdk (sablonok)
és idomszerek (mérbeszkozok) alkalmazisa. A
gyartaselokészités egyik legfontosabb feladata
ezen termelékenységet emel6 eszkozok terve-
zése és kivitelezése. E berendezések jelents-
sége, a termelékenység novelé hatasan tal a
pontos és j6 mindségli gyartisban jut kifeje-
zésre. Az idomszerek alkalmazasa a butoripar-
ban ma még nem terjedt el kell6 mértékben és
csak néhany nagyobb wvallalatunk alkalmazza
kiterjedten ezeket az eszkozoket. A helyes fo-
lyamatszervezés és a gazdasagos gyartas fontos
feltétele az adott gyartmany megfelel6 felszer-
szamozasa is.

A szerszamok, késziilékek és idomszerek
tervezését és kivitelezését a gyartds megkezdése
elott el kell végezni.

Gazdasdgos sorozatnagysdag
és az datfutdsi id6 meghatdrozdsa
Mar korédbban megallapitottuk, hogy sza-
kaszos gyartasi modnal a gyartmany atfutési
ideje az alkalmazott sorozatnagysaggal egyenes
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aranyban valtozik. Azt is részletesen ismertet-
tiik, hogy az atfutasi id6 helyes megvélasztasa
a gazdasigos gyartds egyik alapfeltétele és
ugyanakkor az anyagi eszkozok (forgéeszkozok)
jobb kihasznalasanak és forgasi sebessége nove-
lésének fontos eszkoze, amely népgazdasagi
szempontbol oriasi jelentdségii.

A targyalt gyartasi rendszerben a sorozat-
nagysag és atfutasi id6 kozotti Osszefliggésbol
kovetkezik, hogy a legkedvez6ébb atfutasi idé a
legkisebb sorozattal érheté el. Ezen sorozat-
nagysag alkalmazasanak azonban korlatot szab-
nak a mar targyalt egyéb gazdasagi szempon-
tok, melyeket a munkaidé produktiv részének
novelése érdekében az adott technikai szinvo-
nal mellett a gépéllitasok szamanak csokken-
tése, a szerszam éltartéssiga, valamint a butor-
ipari adottsdgok figyelembevételével bevezet-
heté gyartasszervezési modszerek alkalmazha-
tosdganak feltételei hataroznak meg.

Nem célunk a butoriparban alkalmazott
altaldnos szervezési rendszerek kritikai vizsga-
lata, de miel6tt ratérnénk a gazdasdgos sorozat-
nagysdg témajanak targyalasara, annak jobb
megértése érdekében ra kell vildgitanunk ipa-
runk sok vallalatdnal elterjedt — féleg admi-
nisztrativ szempontokbél alkalmazott — hely-
telen nézetekre.

A vallalatok tobbségénél a sorozatot (szé-
riat) a gyartds minden fazisdban azonositjdk a
szerelési sorozattal, melynek nagysagat féleg az
elszamolas kényelmességébb6l eredéen valami-
lyen naptari idészak — pl. 1 hénap — gyartasi
mennyiségeként hataroznak meg (havi széria).

Cikkilink el6z6 részében mar megallapitot-
tuk, hogy a butoriparban a gyértasi folyamat
két 6 részre, alkatrészgyartasra és szerelésre
bonthato. E kétféle, jellegileg egymastol kiilon-
boz6é folyamatban azonos darabszamot tartal-
maz6 sorozatot alkalmazni nem lehet, kiilondsen
azért nem, mert az alkatrészgyartasban a kii-
16nb6z6 technolégiai bonyolultsagu alkatré-
szek azonos darabszdmu sorozatainak Aatfutasi
idoszukséglete kulonboz6. Ha figyelmesen vizs-
galjuk a jelenlegi butorgyartdas gyakorlatat,
megallapithatjuk, hogy a gyartésirdanyitds ve-
zet6l (a mivezetok) felismerték az alkatrész-
gyartas és a szerelés kozotti jellegbeli kiilonb-
séget és az alkatrészgyartds soran az atfutasi
id6 nagysaganak kozel megfelelen alakitjak ki
a kiilonboz6 alkatrészek sorozatainak nagy-
sagat.

Természetesen az .igy kialakitott sorozat
nagysaga csak az adott Uzemrész gazdasagi
szempontjai szerint megfeleld.

Az egész lizem’ valamennyi alkatrészgyarto
egységében gazdasagos sorozatnagysdgot csak a
valamennyi tlizemrész gazdasagi szempontjait
meérlegel6 és a tudomanyos modszereket jol is-
merd, kiillon erre a célra alkalmazott gyartas-
el6készito képes megtervezni.

A gazdasagos sorozatnagysidg meghataro-
zasédhoz igen sok tényez6 alapos vizsgalata
szitkséges. A tobb szempontbdl is gazdasigos
rovid atfutasi id6 elérését a minél kevesebb al-

katrészt tartalmazé sorozat biztositja. Az alkat-
részgyartas szempontjabél viszont — a szersza-
mok éltartéssagénak kihasznalasa, a gépallita-
sok szamanak csokkentése, az anyagmozgato
eszkozok gazdasagos kihaszndlésa stb. — a nagy
alkatrész-darabszamot tartalmazé sorozat ki-
vanatos. E két szélsé érték kozott kell megha-
tarozni azt az optimalis sorozatnagysagot,
amely a kiilonbozé szempontok figyelembevé-
telével a lehet6 leggazdaségosabb.

A gazdasagos sorozainagysag meghataro-
zaséhoz a kovetkez6 f6bb szempontokat kell fi-
gyelembe venni:

a) A sorozatnagysig atfutési idére gyako-

rolt hatésa.

b) Az Aatfutdsi id6é hosszédval aranyos
mennyiségli félkész alkatrész tarolasa-
hoz sziikséges teriiletsziikséglet.

¢) A félkészmennyiség altal lekotott forgo-
alap nagysaga.

d) A szerszdmok minél hosszabb ideig —
lehetoleg az éltartéssdg hatardig — tor-
téné hasznalata.

e) A gépallitisokkal jaré idéveszteségek
csokkentése az allitdsok szamanak ala-
csonyra valasztésaval.

f) Az tlizemen beliili szallitds eszkoézeinek
célszerli kihasznaldsa a szallitéeszkozok
kapacitasanak figyelembevételével.

g) A gyartds folyamatossagdnak biztosi-
tasa.

" h) A sorozatnagysag maradék nélkil oszt-
hat6 legyen a napi készarutermeléshez
sziitkséges alkatrész-darabszammal.

E szempontok egyenkénti alapos mérlege-
lése utdn szabad csak donteni a sorozat darab-
szamérol. Ezen gazdasigossigi szamitasokat az
adott gyartmany valamennyi alkatrészére el
kell végezni és ennek alapjan meghatarozni a
sorozatnagysagot.

Az alkatrészek technoldgiai bonyolultdg
szerinti kiilonbozéségébol kovetkezik, hogy az
egynapi készarutermeléshez szilikséges alkat-
rész-mennyiségh6l nem minden alkatrész ese-
tében képezheté gazdasagos sorozat. Ennek
megfeleléen a rovidebb miiveleti ideji alkat-
részek sorozatnagysagat a napi késziru meny-
nyiséghez sziikséges alkatrész-darabszam 2-,
4- stb. szeresére kell megvalasztani.

A gyartmény atfutasi idejét a mar emlitett
meértékadéd alkatrész-sorozat atfutdsi ideje alap-
jan kell meghatérozni, melynek szamitasaval
kapcsolatos fontosabb szempontokat cikkink
el6z6 részeiben mar részletesen ismertettiik.

Gyartasi program készitése

A butoriparban jelenleg alkalmazott prog-
ramozasi moédszert az jellemzi, hogy az lizem-
részek termelési feladatait hataridézéssel alla-
pitja meg. A hataridé-program lényege, hogy
a gyartmanyokat alkatrészekre bontja és az al-
katrészek gyartasbavételének, valamint a ko-
vetkez6 muhelybe torténd atadasanak idépont-
jat (rendszerint napjat) meghatarozva, az adott
alkatrész adott uzemrészben torténd gyartasi
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id6tartamat 4allapitja meg. Az ilyen gyéartasi
program kiindulépontja a gyartandé alkatré-
szek darabszamanak meghatarozasakor a valla-
lati terv alapjan készitett készaru-program,
amely meghatarozza a valasztott naptari egy-
ségre (nap, hét stb.) esd késztermék darabsza-
mat. Az egyenletes termelés érdekében rend-
szerint minden naptari egységre azonos meny-
nyiségi késztermeék esik.

Ezen program teljesitésének ellenérzése a
hataridék betartidsanak ellenérzésével torténik.
A programellendrzés sordn csak azok a hatar-
id6k fontosak, amelyek a gyartisi folyamatok
befejezését, az alkatrészek atadasinak idépont-
jat hatdrozzdk meg. Ezen programozisi mod-
szer jol alkalmazhaté a bagyomanyos technolo-
gidval dolgozo s ezért hosszu Aatfutasi idével
gyarto butoripari tizemekben.

A korszer(i technoldgidval azonban mar
nem &ll 6sszhangban a jelenleg &ltaldnosan al-
kalmazott, a gyartasiranyitds alapdokumenta-
ci6jat képezd gyartési program, amely csupdn
a gyartas kezdeti és befejezési idejét hatirozza
meg. A gyartds ugyanis nem ezen a két pon-
ton, hanem éppen e két pont kozott, szdmos
technologiai helyen folyik. Az ilyen programo-
zési rendszer mellett a hataridék kozotti ovar-
tasi folyamat meghatarozatlanul és minden
tervsegédlet nélkiil, az oda beosztott gyartas-
irdnyité (miivezetd) spontan iranyitasara bizva
zajlik le. Az adott lzemrész (miihely) vezet6-
jére harul az a feladat, hogy a gyartas miiszaki
problémai mellett az lizemrészben megjelend
alkatrész-tomegeket olyan tUtemezésben ira-
nyitsa a szamtalan miiveletbdl all6 folyamaton

keresztiil, hogy azok hataridére elkésziiljenek.,

A termelési volumen Aallandoan ndvekvd
meéretei és a sokféle gyartmany ezen feladat
megoldasat egyre nehezebbé teszi. A technika
fejlédése kovetkeztében a gyartas sebessége is
allandoan novekszik, amelyet azonban a hata-
rozatlan és szervezetlen gyartasiranyitasi for-
ma nagymértékben gatol. Zlrzavaros, tervsze-
riitlen, nagy termelési tartalékokat igényld
modszer ez, amely gazdasigtalan termelést
eredményez. Gatolja a gyartmany atfutasi ide-
jének csokkentését, fokozottan megerélietd
munkat igényel a termelés kozvetlen iranyitoi-
tol, vagyis a korszeri butergyartas fékjévé va-
lik, Akadalyozza a korszertl technika minden
elonyének kibontakozasat és hatésat a terme-
lékenyebb és gazdasigosabb gyartasban.

A Faipari Gyartastervezé és Szerkesztd
Iroddban a fenti probléma egyik lehetséges
megoldasaként megterveztiikk a ,Szinkronizdlt
gydrtdsi programozdsi rendszert, melynek jel-
lemzdje, hogy nemecsak a gyartds kezdetének és
befejezésének id6pontjat irja elé, hanem a
gyartasi folyamatban szereplé Osszes muvelet
elvégzésének id6pontjat és technologiai helyét
is meghatarozza.

A szinkronizalt gyartasi program elkészite-
sét megelozden pontos gyartaselokészité munkat
kell végezni, melynek soran kidolgozanddk a
program elkészitéséhez sziikséges: alapadatok:

_a) Pontos, alkalmazott normaidével ellatott
miuveletterv. A miiveletterv adatainak a gya-
korlati adatokkal meg kell egyezniok. A miive-
letek sorrendjén kiviil tartalmaznia kell minden
miivelet technolégiai helyének megnevezését,
vagy szamat. A miivelettervet a gyartmany
minden alkatrészére el kell késziteni.

b) A Kkiilonboz6 alkatrészek sorozatnagysa-
ganak megallapitdasdhoz napi bontasu készaru
programra van sziikség. A hosszabb idészakokra
(negyedév, év) meghatarozott vallalati tervbol
késziilé napi készaruprogramot ugy kell megil-
lapitani, hogy minden napra egyenlé mennyisé-
gl késztermék jusson.

c) A szinkronizalt gyartasi program készi-
tésekor fontos szempontot jelent a technologiai
sorban szomszédos munkahelyek egymashoz vi-
szonyitott helyzete (tavolsaga, elhelyezkedése).
ezért a program elkészitéséhez pontos helyisme-
ret, illetve gépelrendezési rajz szlikséges.

d) A grafikus program szerkesztésekor a
gépeket és munkahelyeket a valosignak megfe-
leléen kell leterhelni, ezért a mivelettervbol
munkahely leterhelési tablazatot kell késziteni.
A tablazat adatait a programkészités céljara
orakban kifejezett értékekre kell kidolgozni.

A fenti alapadatok idébeni elkészitése a
feltétele annak, hogy a tervezési munka leg-
alabb a targyidészakot megel6z6 negyedév vé-
gére elkésziljon. Ez a program a gyartmany-, és
tervvaltozasokra érzékeny, ezért a maddositaso-
kat is a fent emlitett médon lehet csak eszkézol-

A szinkronizalt program készitése koriilte-
kint6 munkat igényel, ezért munka koézben
meghatarozott sorrendet kell kovetni.

1. Elsé feladat az alkatrészek technoldgiai
(miiveleti) hasonlésdg (azonossdg) szerinti cso-
portositdsa.

A gyartasi folyamat szempontjdbdl az al-
katrészek méreti és alaki tulajdonsagai nem
meghatarozo tényezok, itt donté szerepiik a mui-
veleteknek van, mivel a gyartds folyamata a
miveletek egymas utan kovetkezé sorozatabol
all. Az alkatrészek hasonlésdgat tehat az hatéa-
rozza meg, hogy a két-, vagy tobb, egymastol
eltéré méretii és formaju alkatrészt azonos gyar-
tasi folyamattal allitjuk-e eld, vagy sem. Az
azonos gydartasi folyamattal gyarthato, de kii-
lonboz6é rendeltetésti alkatrészek egy sorozatba
foglalhatok.

Ez azzal az elénnyel jar, hogy a gazdasagos
sorozatnagysag tobbféle alkatrész egy mnapra
sziikséges mennyiségébdl és nem egyféle alkat-
rész tobb napra sziikséges mennyiségébol képez-
het6. E tény felismerése és alkalmazéasa rend-
kiviil jelent6s a befejezetlen termékmennyiseg
csokkentése szempontjabol is.

2. Az alkatrészsorozatok nagysdgdnak meg-
allapitdsa utdn ki kell vdlasztani azt az alkat-
részsorozatot, amely meghatdrozza a gydartmany
dtfutdsi idejét.

Bz lesz a ,mértékado alkatrészesoport™.
melynek kivalasztasa az alkatrészcsoportok mu-
veleti idejének, valamint technolégiai bonyo-



378 Faipar XII, évf. (1962), 12. sz.

Toth—Szabo: Gyartasfolyamat szervezése

lultsdganak Osszehasonlitdsa alapjan toérténik.
A meértékadé alkatrészesoport az a sorozat lesz,
amely a leghosszabb miveleti idével és legbo-
nyolultabb technolégidval rendelkezik, a legtébb
mitiveleti helyen megjelenik és a leghosszabb
technologiai pihentetési id6t igényli.

3. A miweletterv alapjan meg kell hatd-
rozni minden egyes alkatrészsorozat minden
egyes muveletének idejét, mely a sorozatban
résztvevé alkatrészek normaidejének és darab-
szamanak szorzatabdl adodik.

Ha a sorozat tobbféle alkatrészbél tevéodik
Ossze, akkor a mitiveleti id6t minden alkatrész-
féleségre kilon-kiiléon kell megallapitani és a
részeredmeényeket osszeadva kapjuk az egész so-
rozat muveléti idejét. A muveleti id6 tehat a
sorozat normaideje adott miveletre, amelyet
orakban, egytizedes pontossaggal kell meghat4a-
rozni.

4. A szinkronizdlt programtdbla lényegé-
ben tobb fermelési tényez6t magaban foglald
tablazat, amely az adott gyartmany minden al-
katrészének gyartasi programjat tartalmazza
(6. tablazat). A programfibla vizszintes irdny-
ban a munkaidét, fliggéleges irdnyban a mive-
leti sorrend szerint elhelyezett munkahelyeket
tartalmazza. A gyartasi folyamatot folytonos
vonalakkal abrazoltuk, e vonalak 1épcsés abrat
alkotnak. (A jobb attekintés érdekében a 6. &db-
rdn csak a meértékadd alkatrész-sorozat —
75 db ajté — idoabrajat tlintettik fel.) A 1ép-
cs6s abrédban az id6é halacasi irdnyaval parhu-
zamos (a tablan vizszintes) vonalak a gyartasi
sorozat muveleti idejét &brazoljdk, melynek
léptéke: 10 mm = 1 éra. A tiblazat a gyakor-
latban milliméter beosztdst, melyb6l kovetke-

zik, hogy a miiveleti id6k egytized 6ra pontos-

saggal abrazolhatok.

A vizszintestél eltérd iranyu vonalak az
alkatrész-sorozat vdarakozasi idejét é.'brézoljék.
Ha ezek a vonalak fligg6legesek, akkor a vara-
kozasi id6 zérus, tehat az alkatrész-csoport egy
muvelet elvegzebe utdn azonnal — wvarakozés
nélkiill — kertil a kovetkezé miiveleti helyre.
A varakozasi id6 hosszat a varakozasi jelzd —
fliggbleges, vagy ferde — vonalak wvizszintes
vetilete adja.

5. A szinkronizdlt programtdble szerkeszté-
sét a MERTEKADO alkatrész-sorozattal kell
kezdeni. (A 6. tiblazaton ez lathato.) A mive-
leti idéket miveletrél muveletre haladva, a ko-
vetkezé szempontok figyelembevételével kell
felrakni a megfelel6 mitiveleti hely wvizszintes
soraba:

a) A meértekads alkatrész atfutasi ideje az
adott korilmények kozott a lehetd legrévidebb
legyen.

b) A munkahelyek wvaldésagos leterhelese a
terhelésvizsgalatban meshatarozott miiszakokra
essen (egy mﬁszakos munkahely vagy csak az
els6é, vagy csak a masodik miuszakban terhel-
het6), vagyis a munkaert-szervezés szempont-
jait figyelembe kell venni.

‘e) A muiveletek kozott a szallitdsi feltéte-
lektdl fliggd szallitasi id6t kell biztositani.

A meértékadoé alkatrész felhordésa utdn a
naponként gyartandé alkatrész-sorozatokat,
majd ezt kovetéen a kétnaponként, s végiil a
négynaponként gyartandd alkatrész-csoportokat
kell beprogramozni.

Minden alkatrész-sorozat elsé felhordasa
utdn, — amikor a tulajdonképpeni program-
szerkesztés torténik — a kovetkezé napokon
gyartasra kertilé sorozatok programjat nem
kell ujra kiszerkeszteni, hanem azt az elsé so-
rozattal azonos moédon, a megfeleld helyekre
egyszerlien 4t kell mésolni. Igy minden tovabbi
napokon gyartasra keriilé sorozat dbraja id6ben
eltolt helyzetli masolata lesz az el6z6 sorozat
abrajanak. Az egyes sorozatok koézotti idéelto—
lodas — attol fliggéen ——, hogy az adott sorozat
egy-, két-, vagy negynapl szereléshez sziiksé-
ges alkatresz-mennylsege‘s tartalmaz — egy, —
kett6, vagy négy nap lesz. A gyakorlatban e
program szerint torténd alkatrész-gyartas ese-
tén tehat minden kovetkez6 napi sorozat gyar-
tasi folyamata az el6zével teljesen azonos mé-
don zajlik le. Igy lehetévé valik, hogy — bizo-
nyos begyakorlds utin — a dolgozok onszerve-
zésével helyettesitheté a kozvetlen gyartasira-
nyiték jelenleg nagy leterhelést jelentd szerve-
zési munkaja.

A gyartasi program ke=21tese kozben a cik-
kiink el6z6 részében mar ismertetett folyamat-
szervezesi eszkozok alkalmazasa is szilkséges.
Programszerkesztés koézben ugyanis 4llandéan
figyelemmel kell kisérni a munkahelyek és a
munkaero terhelhetéségét. Azokon a munkahe-
lyeken, amelynek terhelése még egy miszakot
sem: tesz ki a géphez hasonléan a munkaerd
sines kihasznalva.

Ilyen munkagépek esetiinkben pl. a 31,
sorszamu korflirész és a 32-es furdgép. A 3l-es
korflirészgép a parosszdmu napokon 8,2 6ratél
11 ordig dolgozik, mig a péaratlan napokon ezen
a gépen munkavegzes nem torténik, tehat az itt
dolgozé teljes és egyenletes leterhelesrol gon-
doskodni kell. -

A 32-es furogépet csak a paratlan napokon
terheltiik le teljes mértékben, a paros napokon
csak akkor miikodik, amikor a 31-es gépen nem
torténik munkavégrés (a 6. tdblazaton ez nem
lathato). Igy lehet6vé valik, hogy a két gépet -
egy dolgozo kezelje, akinek munkaideje minden
nap egyenletesen és teljes mértékben ki van
hasznalva.

Az ilyen szervezési modszert, amikor egy
munkaeré egymast koveté id6ben tobb gépet
Uzemeltet, lépcsézetes munkaerd-szervezésnek
nevezzik.

Ehhez hasonléan a t6bbi folyamatszervezési
eszkozt is modszeresen kell alkalmazni. Igy pl.
az atlapolas, a parhuzamos munkahelyek léte-
sitése, a pihentetési id6 kies6 idére helyezése
stb. programtablankon tobb esetben is alkal-
mazasra keriilt, (A 6. tablazaton a 11-es maro-
gépnél, a 14, 15-6s munkahelyen, a 19-es hid-
raulikus prés utani pihentetés kiesé idére —
éjszakara — helyezése stb.) Ennek eredménye-
ként a 75 db. ajtét tartalmazo alkatrész-sorozat
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atfutasi ideje az 5. dbra grafikonjan feltiinte-
tett 10 naprol 8 napra csokkent.

A fentiek szerint megszerkesztett gyartasi
programtéabla a , Tervszerd szinkronizalt szaka-
szos gyartas® bevezetését teszi lehetévé. Az
ilyen gyartasi rendszer alkalmazésa altal lehe-
toség nyilik, hogy a termelésben haté torvény-
szertségeket megismerjlik és azokat a gazdasa-
gos gyartas céljainak megfeleléen alkalmazzuk.

A butorgyartas mai szervezettségi allapo-
tdban a termelés kozvetlen irdnyitéi a fent le-
irt o6riasi hatasu folyamatszervezési eszkozoket
részben nem ismerik, részben nincs lehetdsé-
gik azokat alkalmazni, mert alkalmazasuk
alapja a tokéletes, elére meghatarozott tervsze-

Programidbla jelmagyardzata
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riaség és a gyartas egész folyamatdnak 0ssz-
hangja. :

Mar a korabbiakban leirtuk, hogy egy-egy
alkatrész-sorozat els6 sorozatanak program-
szerkesztése utdan a kovetkezé napokon gyar-
tasra keriilé sorozatokat egyszerli atmaéasolassal
kell a tablazatba berajzolni. Igy kell eljarni
minden alkatrész-sorozat esetében is, ezaltal az
egymast kovet6 azonos sorozatok egymassal tel-
jesen azonos, csak idében eltolt folyamatabra-
kat adnak.

A naponként gyartandé alkatrész-sorozatok
naponként, a kétnaponként gyartandok kétna-
ponként, a négynapos sorozatok pedig négyna-
ponként ismétlédnek az €l6z6 sorozattal azonos

8. tablazat

Az alkatrészsorozat

megjelenésé-
jelolése megnevezése darabszdma | nek gyakori-
sdga/nap

e 2° 658 CORIBZERTENYATES: ..isviimmir ey a i aiate iearsiarh iimsiarantstineys ‘ 75 1
e Edény-, Fehérnemfis-, Agynemfitarté-, Kisszekrény-ajt6 120 1
_—— Edény-, fi6kos-, fehérnemfis-, dgynemfitarté-oldal ......... 120 1

SIS g Fehérnemiis-, Agynemti-, Kisszekrény-, Fiokos-, Edény-
15 o GV () ol S A IS g ot A At S S e 150 1

=t 2- és 3-ajtés szekrény-, vitrin-, edény-, fehér-, kisszekrény-,
{3 vetiand a Rodnv-S ¢ IO R NS S S i 135 1
=i A J66 " T-16cek: (NOBSZ OB TOVIAY «viv < oiare st o wivcoin olarars Braessce s e 790 1
e e R U N oy = NN 90 1
T [ S e R R R R IO e L 120 2
—W—— | 2- 68 3-ajt6s:szekrényoldal .. ............een et 120 2
— R Kisszekrény-vitrin oldal\ ............................... 120 2
__B_B_ 2- €5 3:ajtés szekrény-tetd, fonbk . ... .c.oceeiises s aee, 120 2
—_— e — SECALC 8720 b ) By ES) sTed [ R Bl e DO e, S e 120 2
—mE— 2- és 3-ajtés edény-, fehér-, kisszekrény-, vitrin-nagypole 240 2
——0— 25 T0) T 3 V) (V73 (o o s St o | Wi ety N G 0 S s 120 | 2
- LR (6 7 N et e I e 720 2
— A A— ROV D ORIzl O B0 o S it o e i e A G s Ve e e e e 360 2
— R — Hossz 1abosszekotd . ......... G R e e i 360 2
—Ah A —— Ridkolda) és 10K -habulTa vt o S G s e e 360 2
s o T T R Rl T WAL I e g S SR ' 120 3
e G R e b L S BT t 360 | 2
e I R OR Sk Gy AL ASTEALY e R e s S S ! 60 4
—O— \330 b 0T g 13 Y s R e S e M Ao i st s e s | 120 4
—oco—— Fiockos szekrényiBatfall o iosiisnii dii skt v s 60 ‘ 4
—o0o0— B AT 1 ) B ) e B e A T ot 120 1 4
e e R T G e b R A v U L 60 l 4
—ADA— RACRIGE Nossz €8 POTIdSl - 5 ool s Thatsnas S oot 1080 ‘ 4
e —— Ajt6 zdrtakard és ajté utkozblée ..o il iii v, 660 4
— B Rubarid, SarokmMereVItE: i inie.s s wissi s ovavatsis st iatilaio dosveiots 180—600 ‘ 4
: R 15 A S o e R R S e e e i S A S o X RS2 0% 660 4
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Téth—Szabo: Gyartasfolyamat szervezése

modon. A legritkdbban gyartott alkatrészek
egymast kovetd két sorozata kozott esetlinkben
négy nap telik el, amelyet ciklusnak neveziink.
E négy nap alatt tehat a naponkénti csoportok
négyszer, a kétnapos csoportok kétszer jelen-
nek meg a gyartasi folyamat minden fazisaban.

Mar emlitettiik, hogy az alkatrészsorozatok
a napi készaru-szereléshez sziikséges alkatre-
szek egészszamu tobbszordsét, tehat a naponta
gyartott alkatrészek egy, a kétnaposak kettd, a
négynaposok pedig négynapi szerelés mennyi-
ségét tartalmazzak. Tekintve, hogy egy adott
alkatrész-sorozat adott munkahelyen a kiilon-
boz6 munkanapokon mindig azonos idében je-
lenik meg és mert a legritkdbban gyartott al-

katrész-csoportok gyartasi periédusai alatt a
tobbi alkatrész is a szereléshez sziikséges meny-
nyiségben jelentkezik, igy ezen négynapos cik-
lusok egymést kovetve alkotjék az egész terme-
lési id6szakot. Ezek mindegyike az elézo ciklus-
sal teljesen azonos — ez az azonos miveletek
egymast kovetd napokon torténé = azonos meg-
jelenésébdl kovetkezik —, tehit elegend6 egyet-
len ilyen ciklus meghatirozésa a gyartas veg-
telen folyamatdnak megtervezéséhez.

A ciklus tehat — bemutatott példankon —
négy napbol all. Tekintve, hogy a kiilonboz6
alkatrész-sorozatok mas és mas atfutasi idével
rendelkeznek, és mert a programot az egyenle-
tes munkahely-leterhelés figyelembevételével

Munkahelyprogram

1.

sz. miiveleti hely, Hengeresiszolo

9. tdbldzat

I. Miiszak

Naptipus Mimkmd? Alkatrész megnevezeése Mivelet
: -6l -1g
|

600— 718 | Kisgzelorény witrin-oldal . o oo i e e _Csiszolds, 2 lap
75— 9oo Hidlcoldalés hatulja: oa s vin laan vl Usiszolds, 2 lap

A 9001130 Erogrardon Telviilvemnamlea Sl s Sk e e o
1180—]200 Viatnin-tetGsfenele Lot o e e et Csiszolas, 2 lap
12001400 3 ajtés szelrény ValaszFal ., iie s e s e nre e e Csiszolds, 2 lap
Gor— 830 2—3-ajtos szelr.oldal oL scio s inim Fnn s s s e Csiszolds, 2 lap
B |80 ] 30 2—3-ajtos szekr.-tetd, fendk ... ool iiii i e i o Csiszolas, 2 lap
1]:80=—3:230 Ao Rre k. ISP Ol O s S s AR e e s s e 1 Csiszolas, 2 lap
1230140 2—3 ajtés ed.-, feh.-, kisszekr.-, vitr.-szekrény n. pole .... | Csiszolds, 2 lap
60— 718 1 2Q7: 1P b g Yanytenl ot T 7 (TG ) s 2 | I S S Jsiszolds, 2 lap
(0} qis__goo Rick-oldalivg chatulia, ot ot o i s e o ol oers s Csiszoléds, 2 lap

guo__1200 Programon ivulimaunka) oo s anin i el e el
1280149 bt alleere b e A e N A s e e e e e e Csiszolds, 2 lap
go0__ g3o 2—3-ajtos szelkreny-oldal o .onnois i e e e Usiszolas, 2 lap
D 830__7 ]380 2—3-ajtos szekrény-tets, -fenék ............. Ay, o) B Csiszolds, 2 lap
1180—]23¢ 3iajtos srekreny-lkispole ol ot e e Csiszolds, 2 lap
1230—14°0 2—3-ajt. ed-, feh-, kisszekr.-, vitrin-szekrény n. pole ... .. Csiszolds, 2 lap

II. Mtszak

1400 ] 536 P L I o e e e R SV | Csiszolas, 2 lap
p586—] 1740 HdaynEissfehe sanimcldabe M B 0 e s e s Gl e s | Csiszolds, 2 lap
A 17301836 Ed.-, feh.-, dgyn.-, kis-szekrényajtd ............c0iian.n Csiszolds, 2 lap
18361954 Eh.-, dgyn.-, kisszekr., fidk tetd-, fenék ........... ... ... Csiszolds, 2 lap

2100—2200 Programon lavilimanlal =0 00 L OE, Sl i R
14001536 2e=aajby srelreny=al b Sl b L s R Csiszolds, 2 lap
15361730 Ed.-, fi.-, feh.-, dgyn. szekrény-oldal ................... “siszolas, 2 lap
B 7301836 Ed.-, feh.-, dgyn.-, KISBZeKL.-aJt0 . . «ovn vn v vinn et s Csiszolas, 2 lap
1836—2(0% Feh.-, dgyn.-, fidk-, ed-, kisszekr.-tetd, -fenék ........... Csiszolds, 2 lap
2000—22900 e By R L el R e B e i Csiszolds, 2 lap
14001536 e R T h o) e vt ol R SN s Csiszolas, 2 lap
]536_—]730 Hdis, fohi-, doymi=sfi —szekeioldal |, ..l L s Csiszolas, 2 lap
¢ 17301838 Ed.-, feh.-, 4gyn.-, kisszekrény-ajté . .......cccvvinnnnnn Usiszolds, 2 lap
18382000 Feh.-, dgyn.-, fidkos-, edény-, kisszekr.-tets, -fenék ...... CUsiszolds, 2 lap
20002100 Brallerat  rros ot S e e A Csiszolds, 2 lap

210000 |1 B aTea  Rartarenttia Goavi bimane ol 00 W RS, SIS RS IR ST
1400536 e A RO GBI, L, 2, L e W BRI Ly e e A Csiszolas, 2 lap
15861739 Ed.-, feh.-, dgyn.-, fi.-szekrény-oldal ................... Csiszolas, 2 lap
D 17301836 Ed.-, feh.-, dgyn.-, kisszekrény-ajté .........cccoiiiann Csiszolds, 2 lap
1836—320°%° Feh.-, 4gyn.-, fi.-, ed.-, kisszekr.-tetd, fenék ............ Csiszolas, 2 lap
2000— 2200 Dyt ol e R s e e S M B e e e s 8 e o Csiszolds, 2 lap
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Szillitdsi program
A-naptfpus. I. miiszak

10. tablazat

Szallitds

A szillitand6 sorozat SzE1i6- Munkahley -

idépontja, |——————— T 7
ora, perc db sz. | megnevezése g -t61 ig
6.45 260, - |*Ajt6 T=16c hossz; POVIA <. iora /s c-ataimiorarars o e isiaiaiarsion Koesi 2 5

7.15 150 Feh.-, dgyn.-, kis-, fi6kos-, edényszekrény tets-, .

S X e R A A OO D I YO Kocesi 16 0
7.45 120 Vitrin-, kisszekrény-oldal ......<... ... 0. i0.n Koesi 1L 18
8.15 120 2—3-ajt. szekrény-oldal .........c.ciiiiiiinons Nagy kézikoesi 1 11
9.00 530 Ajté T-lécek (hossz-rovid) ....coveiciiiinann Koesi 2 5
9.15 360 Kidkoldal és-hdtuljai . ctniis ool e daion Kocesi 16 0
10.15 120 Kisszekrény-, vitrin-oldal ..................... | Nagy kézikocsi 1 11
11.00 720 LT VAT oY L AL ER R b e L B (Rt Gl Sl o O F Koesi 2 4
11.30 360 (o] T R o o e R SR e S SR Koesi 3 6
11.45 120 16 1< Y3 R (o 7 s e B Rt e G S RS SRS Nagy kézikocsi 1 24
12.15 60 Fidkos szekrény-hdtfal ............. ..o Nagy kézikocsi 1 24
12.45 120 Vitrin-tets) -ronekeid. 5 Sl e VIR s bl Kocsi 17 19



szerkesztettilk, valamint a gyartasba kertilés
periddusa sem azonos minden sorozatnil, a cik-
luson beliil négy kiilonb6z6 naptipus alakul ki.
A naptipusok abban kiilonboznek egymastol,
hogy — a munkahelyek t6bbségénél — a kozel
azonos idétartami leterhelések kiilonbozé mii-
veletekbdl tevédnek ossze.

A cikluson beliili naptipusokat az &bc elsé
négy nagybetljével A—B—C—D jeloléssel kii-
16nboztettiik meg egymastol és igy A—B—C—
D-naptipus alakult ki. Minden egyes naptipus
négynaponként, az el6zével azonos moédon is-
métlédik meg, tehdt a programozas a szinkro-
nizalt gyartdsi programtabla szerkesztésével
egy tetszéleges — vallalati tervvel meghataro-
zott — hosszisagu termelési idészakra megtor-
ténik.

Az alkatrészgyartis egész folyamatat ab-
razol6 programtablat az uzemrészek feladatai-
nak megfeleléen részekre, Ulzemrész-progra-
mokra kell bontani. Az lzemrész-program tar-
talmazza az adott lUzemrész termelési feladatat
a gyartasi ciklus valamennyi naptipusara. Az
uzemrész-program természetesen csak altala-
nossagban tartalmazza az lizemrészek idérendi
tevékenységét, a konkrét, tehat sorozatszammal
megjelolt alkatrész-sorozatokat a programozé
altal készitett mindenkori gyartasrendelkezés
hatarozza meg. A szabaszattél a hidraulikus
prés utani pihentetéig (1-t6l a 19-es munkahe-
lyig) terjedé6 miveleti helyeket magabafoglalé
technoldgiai teriilet lizemrész-programja a 7.
tablazaton lathato.

Az lUzemrész-programban feltlintetett kii-
16nbo6z6 alkatrész-csoporickat &brazol6 vonala-
kat a vonalra rajzolt kiilonboz6é formaju jelek-
kel (kor, négyzet, haromszog stb.) kiilonboztet-
jik meg egymastol, melyek a jelmagyarazaton
(8. tablazat) lathatok.

Az lizemrész-programbol minden munka-
hely szadmara ki lehet irni mind a négy nap-



tipusra a munkahelyen elvégzendé miiveleteket,
azok kezdetének és befejezésének idSpontjat,
valamint a technolégiai sorrendben soronkdvet-
kez6 munkahely szdmat, ahova a miivelet be-
fejezésével az alkatrész-sorozatot tovabbitani
kell. Ez a munkahely-program, melyrél az I.
és II. miszakban megmunkdlasra kerild alkat-
részek minden sziikséges jellemzoje leolvas-
haté (9. tablazat).

A miveleti helyek alkatrész-ellatisanak
biztositasa céljabdl az anyagmozgatds id6pont-
jait is rogziteni lehet, mely szallitasi progra-
mot ugyancsak az lizemrész-programbél kell
késziteni. A szallitdsi program az alkatrészek
munkahelyre torténé odaszallitisdnak idépont-
jat irja €l6 (10. tablazat).

A programtabldkon meghatdrozott gyartasi
feladatok . végrehajtisdnadl az alkatrészekhez
sziikséges anyagot ki kell vételezni, az alkat-
részgyartas egész folyamatat ellenérizni kell, a
munkafolyamatokhoz megfelel6 létszdmi mun-
kaer6 sziukséges stb., mely probléméakkal cik-
kink tovabbi részében foglalkozunk.



ERTESITES

A Faipari Tudomanyos Egyesiilet 1963, januar
hé 12-én, szombaton reggel 8 6rai kezdettel tartja
tisztujito :
' KULDOTT KOZGYULESET

a Technika Hiza I. emeleti ‘eldaddé termében.
(V., Szabadsag tér 17.)
Napirend:

1. Fotitkari beszamold

2. Hozzaszolisok

3. Az dj elnokség és valasztmany . megva-

lasztasa
4. Hatarozati javaslatok
5. ZArszo.

Budapest, 1962. december. az ELNOKSEG
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Egyestleti hirek

Elndkségink julius havi hataro-
zata alapjan 1963. januar ho 12-én
tisztijitd kozgytlést tartunk.

A kozegylilést megelozien az egye-
siileti szakosztalyok, vidéki csopor-
tok vezetGség- és kiildottvalaszto
taggyliléseket tartottak szeptem-
ber—oktéber havaban.

Vezettses- és kiildottvalaszto
tageyiiléseket tartottak Budapesten
a flirész-lemezipari, butoripari, épii-
letasztalosipari, szovetkezeti és ve-
gyesipari szakosztalyok. A szakosz-
talyi taggytliléseken megjelent a tag-
sag tulnyomo tobbsége, s a referatu-
mokat kévetd vitdban szamosan
részt vettek. A hozzaszolasok azt mu-
tattak, hogy a tagsig érdeklodik az
egyesiileti munka irant, szivesen val-
. lal részt benne, a szakosztalyi veze-
toségeken mulik, hogy ezt a készsé-
get igénybe vegye. Ezen a téren meg-
nivekedett felelésség harul a szak-
osztalyi vezetGségekre.

A taggyliléseken memesak kiildot-
teket valasztottak a januari kozgyl-
lésre, hanem 1j szakosztalyl vezeté-
séget is, és kibdvitették a vezetOseg
létszamat., Reméljlik, hogy igy haté-
konyabb munkat fognak veégezni
szakosztalyaink az 1j esztenddben.

Figyelemre mélté fejlédés mutat-
kozik a szovetkezeti szakosztaly éle-
tében.

A szovetkezeti szakosztaly oktober
hé 1-én rendkiviili taggyltilést tar-
tott, hogy az egyesiilet 1963. januar
havaban tartandd kozgytlésére kiil-
dotteit megvalassza. Ez alkalombol a
szakosztily vezetOsége tajékoztato
jellegti elbadast tartott a budapesti
faipari szovelkezetek el6tt allé fel-
adatolkrol,

A szakosztaly vezetOsége kozilte
azokat az elgondolasokat és terveze-
teket, melyek alapjan segitséget ki-
van nyujtani az ipar tervieladatai-
nalk végrehaitasahoz. Igy elsésorban
a szakosztaly tevékenységében at-
szervezést hajtanak végre. Létrehoz-
zak az lizemi csoportokat. Az lizemi
csoportok létrehozasat megkonnyiti,
hogy a sziévetkezetek kozti fGzio re-
vén mind nagyobb egységek jonnek
létre. A helyi tizemi csoportok szer-
vezésével kiénnyebbé valik a tagok
aktivizalasa. A miszaki propaganda-
munka eredményesebb lesz, mivel a
tudomanyos eldadasokat az lizemek-
ben megtartani kénnyebb, mint koz-
pontilag. A szakosztaly vezetisége
reményét fejezte ki, hogy a tudoma-
nyos egyesiileti tevékenység az at-
szervezeéssel élénkebbé vialik, egyben
ezen kereszilil kivanja biztositani a
Magyar Szocialista Munkaspart Koz-
ponti Bizottsdganak a VIII. kong-
resszusra kiadoft iranyelvei idevo-
natkozo részeiben foglaltak végrehaj-
tasat.

A tajekoztafo eldadast kovetden
kialakult vita a szakosztily tagjai-
ként ezt igazolja a taggylilésen meg-
jelentek szama is. A szakosztaly tag-
jainak 3/, része jelen volt, sot vidaki

Egyesiileti Hirek

szovetkezetek képviseldi is megjelen-
tek tapasztalatesere végett, hogy vi-
déken is létrehozhassdk a Faipari
Tudomanyvos Egyesiilet szovetkezeti
szakosztalyat, A vitat kovets valasz
utdn a taggyiilés megvalasztotta a 9
kuldottet.

A flirész-lemezipari &€s eépiiletasz-
talosipari szskosztilyok taggytlésén
elhangzott beszamoldkat lapunk mas
helyén teljes terjedelemben kozol-
juk. -

Vidéki csoportjainknal hasonlo
modon zajlottak le vezetoseg-, illetve
kildottvalaszto taggyuléseink: Sop-
ronban, Szombathelyen, Gyorott,
Mohdcson, Szegeden, Szekszardon,
Gyulan és Veszprémben.

Szeptember 20-dn a FATE szegedi
csoportjanak meghivasara Rieperger
Laszlo, a Butoripari Igazgatdsag fo-
mérndke az 1962-es hannoveri gép-
kiallitas és a julius hoban Jugoszla-
vidban tett tenulmanyttjarol tartott
igen kimerité és értékes tajékoz-
tatast.

Az eloadason a Szeged és Kkor-
nyéke faipari wvallalatok miszaki
gardajan kivill szamos FATE-tag je-
lent meg és kérdeésekkel és észreve-
telekkel emelték a helyi csoport ren-
dezvényeinek szinvonalat.

Rieperger elvtars eldadasanak elso

-részében tajékoztatta a hallgatosagot

a hannoveri vasiron bemutatott fa-
ipari geépek fejlédésérsl. Részletesen
jellemezte az uGjonnan bemutatott
gépek mikodési iranyelveit és kitért
azokra a torekvésekre, amelyek a
nyugati cégek altal gyartott gépek-
nél tapasztalhatok voltak.

Két f6 fejlesztési iranyvonalrd] és
célkitlizésrdl tajékoztatta a hallgaté-
sagot, egyrészt, hogy az ismétlédo
miiveletek esetén se kelljen a gép

mellé segédmunkast alkalmazni
(anyagok visszaszallitasat biztosito
szallitészalag rendszerek) masrészt

pedig, hogy az egymas utan kovet-
kezd miiveletek a megmunkalasi fo-
lyamat megszakitasa nélkiil a sorba-
kapesolt gépeken legyenek elvégez-
heték. A beszamold masodik részeé-
ben az el6add g jugoszlaviai butor-
gyarakban szerzett tapasztalatoklkal
foglalkozott. Osszefoglald értékelést
adott a jugoszlav butoripar jelen-
legi miszaki fejlettségérol, az lize-
mek szervezettségi fokarol és az oft
gyartott termékek szerkezeti és mi-
niségi kivitelérol, Az eléadas folya-
man a hallgatok részletes tajékozia-
tast nyertek a jugoszlaviai Brest-i
butorgyar termelési modozatairol és
az oitt alkalmazott gorgosorokkal
kapesolatos tapasztalatokrol.

Szeptember 27-én a FATE debre-
ceni csoportjanal Balint Gyula A
faronto gombak és az ellenuk wvald
védekezés” cimmel tartoit elGadast,
melyben g korabbi eloadasat egeészi-
tette ki. Kitért a kékesedés. a fiille-
deés, a nedves, a reves, lagy és Ure-
ges korhadas tlineteire, — e karoso-

casokat kivalldo okokra és gombafa-

jokra. Ismertette a megel6zo és meg-
szuntetd védo intézkedések, illetve
eljarasok lehetdségeit.

A hallgatésag kivansagara ismer-
tette az épliletekben leggyakrabban
karosité gombak elleni wvédekezes
sziikségességét és imddozatait. Deb-
recenben az utobbi években bekd-
vetkezett nagyobb aranyu fagomba-
fertézés; az épliletek allagat sulyo-
san kérosité gombasodasok kezdeti
felismeresenek elosegitésében az eld-
add részletesen fejtegette a lako-
éplletekben jelentkezd [ertbzési go-
cok rejtettségét, majd a karosodas
elérehaladasaval azokat a tuneteket
amelyeket észlelve slirgds intézke-
dést kell kérni. A hallgatésag kér-
déseire a fagomba-fertozések egész-
ségligyi kihatésait targyalta.

Oktober 3-dn a FATE szegedi cso-
portjanal Botka Zoltan , A bufor-
gyartas idoszeru keérdeései” cimmel
tartott elGadast.

A butorgyarak és faipari tzemek
dolgozoi nagy erdekldédéssel hallgat-
tak a magyar és kiulfcldi allamok
butoriparanak osszehasonlitasabol
leszilivheté tapasztalatokat. a hazai
butoripar fejlesztésére a belfdldi el-
latas és az export novelésére, az uj,
korszerii anyagok alkalmazasara ki-
dolgozott terveket.

Az elbadd ismertette tovabba azo-
kat a kovetelményeket, amelyek a
miuszaki fejlédés meggyorsitasa, a
gyarak allo- és forgéeszkozeinek
-jobb kihaszndlasa érdekében a ve-
zetési szinvonal megjavitasanak elé-
feltételei.

Az elGadast élénk vita kovette.

A veszprémi csoportnal Pajzs Zol-
tan ,,Székgyartiasunk jelenlegi hely-
zete belftldi és kulfoldi vonatkozas-
ban” cimmel tartott eldadast.

Az elbadé osszehasonlitast tett a
felszabadulds el6tti és a jelenlegi
székgyvartas kozott. Vizsgalta az ex-
portlehetéségeket. figyelembe véve a
szocialista allamok eddigi export-
eredményeit, valamint a fejlesztési

terveiket az exportpiacok megtar-
tasa vegett. :
Ismertette a székgyarfas terén

szamottevd nyugati dllamok gyar-
taskapacitasanak  forma-kialakitasi
és 1j technolégiai torekvéseit.
Eldadasaban kitért arra, hogy a
magyar székgyartas meg tud-e bir-
kézni azzal a hatalmas konkurren-
ciaval. ami ma Europaban ezen a
téren tapasztalhaté és tud-e ennek
megfeleld fejlesztéseket eszkozdlni,
hogy eddig elért exporteredmeényeit
megtartsa és sziikségszerlien emelje.

Oktéber . 11-én  tartotta meg a
veszprémi FATE-csoport a kuldott-
valaszto taggyliléseét.

Hanczar elvtars beszamolojaban
részletesen ismertette a csoport al-
tal végzett munkat, valamint azokat
a feladatokat, amelyek elvégzése a
csoport dolgozdinak feladata. Kiilon



kiemelte a szakmai é&s szakoktatas
terén végrehajtandd intézkedéseket,
valamint a bel- és kiiliéldi tapasz-
talatcserék fokozaséat.

A vita folyaman a felszélalék
egyetértettek a célkitizésekkel, me-
lyeknek célja a csoport munkajanak
elébbrevitele.

A FATE elnoksége nevében Fa-
bidn elvtars ismertette az Altalanos
FATE célkitlizéseket és részletesen
beszamolt az egyesiiletnek a szakok-
tatds és miszaki fejlesztés terén ed-
dig végzett munkajarél.

Oktéber 12-én a FATE  szombat-

helyi csoportjandl , A forgacslap-
gyartds {echnoldgidjanak néhany
meéreési-, ellentrzési- és szabalyozas-

technikai kérdeések” cimmel Ruska
Laszlo tartott eldadast.

Az eloadd ismertette 5 készter-
meék hagyomanycs nedvesség- és
térfogatsuly-mérési eljarasait, majd
bemutatta a Faipari Kutaté Intézet
altal tervezett és kivitelezett elekt-
ronikus mérdéberendezést, amelynek
segitségével a két paraméter mii-
szeres meghatdrozasa koézvetleniil,
gyorsan, ugyanakkor kielégité pon-
tossaggal biztosithato. Eldadasamak
masodik részében ramutatott azokra
a lehetdségekre is, amelyeket az is-
mertetett elektronikus rendszerek
a gyartaskozi ellendrzésben, ugy-
szintén a gyartasi folyamat automa-
tizalasaban nyujtanalk.

Oktober 14-én a buatoripari szak-
cosztaly lapesztalatcsere-utat szer-
vezett a Szarvasi Arborétumba.

A latogatas célja az Arborétum
megtekintése wvolt, amely lehetvé
tette, hogy szakembereink megis-
merkedjenek az ipari felhasznaldsra
keriilé hazai és mas fafajtakkal.
Tekintettel arra, hogy az ipari fel-
hasznalasra keriilo fafélék a bitor-
iparban a fUrészaru és furnér, il-
letve butorlap &allapotban kerilnek
felhasznaldsra, ezért mar korabban
is igény volt a szakembereink ré-
szér6l, hogy jo volna azokat 616 Al-
lapotban is megtekinteni. Ezt a célt
latszott megvaldsitani az Arboré-
tum gyljteményének a megtekin-
tése.

A résztvevok oOrommel allapitot-
tdk meg, hogy a szakkényvekbél
ismert sokféle fenyd és egyéb lom-
bos fafajta tekintélyes része itt lat-
haté wvolt.

Ugyancsak kedvezd volt azok
azonnali . Osszehasonlitasanak lehe-

t6sége az ipari szemlélet javitasara
és fokozésdra. A latogatds utan az
esti technikum és egyetem hallgatéi
megjegyeziék, hogy tobbet tanultak
itt 3 ora alatt, mint kényvbol 10 hét
alatt.

Osszegezve, a résztvevék azzal az
érzéssel tavoztak a helyszinrél, hogy
hasznosan toltotték el az idejiiket
és kellemes is volt, mert az Arbo-
rétum, a telepitd igen fejlett izlé-
sérol tantskodott.

Oktober 17-én Dam Fernc és Hre-
nek Janos elvtarsak , Az ulébutor-
gyartas korszerd gépei”, ,,Az olaj-
hidraulika és elektromos relékészii-
lekek szerepe a gyartastechnolégia-
ban” ecimmel tartottak el6adast a
Kispesti Faipari KTSZ dolgozdi ré-
szére diavetitéssel egybekotve.

Az eloadis anyagdban a korszerd
gépek miszaki adatairdl, az iizeme-
lés modjarcl és az elérhetd teljesit-
meényekril kaptak tajékoztatot a
hallgatok.

A felsorolasban szerepelt a ka-
russzel mdsolomarégép mechanikus
és pneumatikus ilizemeléssel, a fél-
automata paros korflirész és kétol-

dali csoportfurégép, valamint az
tlébatorgyarias  tobb  termelbesz-
koze.

Az elbadas Osszefoglalojaban az
eléadok a bemutatott gépek iizeme-
lésében jelentbs szerepet® jatszé
elekiromos relékésziilékek, pneuma-
tikus és olajhidraulikus szerkezetek
jellemzodivel foglalkoztak.

Az eldadast igen €élénk wvita ko-
vette, amelyben a hallgatésag majd-
nem minden tagja részt vett.

Oltober 19-én a FATE szekszardi
csoportjanal Bakay Istvan M-
gyanta ragaszték a faiparban” cim-
mel tartott eléadsst.

Az elbadas soran ismertette azo-
kat az eldényoket, amelyeket a mi-
gyanta ragasztok alkalmazdsival
biztositani lehet. Részletesen fog-
lalkozott a karbamid-formaldehid
alapii ragasziéanyagok fontosabb
tulajdensagaival és felhasznalasuk
esetén alkalmazando technologia-
val. Ismertette tovabbd a hazai
iparban hasznalatos Amikol elneve-
zésll migyanta ragasztd jellemzdit
és az egyes jellemzdkbdl kdvetkez-
tetheté tulajdonsigokat. Foglalko-
zott a polivinilacetat alapi diszper-
ziés €s a polikoloprén alapi mi-
gyanta ragasztok alkalmazisi lehe-
toségaivel,

Oktdober 23-dn a butoripari szak- -
osztaly tapasztalatesere-latogatast
szervezett a Dinamo¢ Villamosforgo-
gépgyarba. A résztvevék megtekin-
tették:

a) A molorontvény-megmunkald

automatagépsort,

b) a motorszerel§ szalagot,

¢) @ szallité konvejorlancot és a

d) festGberendezést.

A megtekintett tizemek miikodtek
és igy igen hasznos szemléltetd és
latokor-bovité hatasuk volt. A meg-
jelentek véleménye szerint ez volt
az egyik legjobb tapasztalatcsere
szervezés, Az itt latottak mind-
egyike sokban segitette a miszaki
szemlélet fejlesztését. Felvetették
szitlkség volna ezek mennyiségi fo-
kozasara, esetleg mdas, nem gép-
gyarté, de Kkorszerlibb termelés-
szervezés alapjan dolgozdé vallalatok
megtekintésére is.

Oktober 26-dn a flrész-lemezipari
szalkosztaly szervezésében ,A faipar
tavlati fejlédése” cimmel Strébl
Kalman elvtars tartott el6adast.

Oktober 27-én a FATE szekszardi
csoportjanal ,Korszerli forgdcsold
szerszamock €s azok szakszerii élesi-
tése” cimmel Tokay Istvan tartott
elbadast.

Az el6ado foleg a korszerd, ke-
ményfémlapkas forgacsold szersza-
mokkal foglalkozott. Részletesen is-
mertette a legfonlosabb miiszaki jel-
lemzbket. Az é€lesitéssel kapesolat-
ban kitért a hagyoményos szersza-
moek €lesitési kovetelményeire is.

Az elbadas utdn kialakult klub-
szerli beszélgetésnél azonban kide-
riillt, hogy a szerszamélesités terii-
letén a szekszardi vallalatok is el-
hanyagelt korlilmények kdzott dol-
goznak, Igen kevés itt is, mint saj-
nos, faipari véallalatokndl A&ltalaban
— az ¢lesitéd gép. A kézi élesités
pontatlansaga és elégtelensége az-
utdn a megmunkdlédsnal — de f8leg
a fahelyettesité anyagok megmun-
kalasanal okoz szinte elharithatat-
lan mehézségeket. ;

Az eloado befejezésiil elmondotta,
hogy a technolégiai és anyagfelhasz-
nalasi korszerlsitések mellett nem
szabad elhanyagolni a szerszam-
karbantartas tevékenységét sem.
Igen siirgésen a hazai lehetéségekre
tamaszkodva, be kell vezetni a kor-
szerd . szerszamélesitési  technolo-
giat.

Virag Eva
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