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FAI PAR - A FAIPARI TUDOMANYOS BEGYRSULED
MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

XV. EVFOLYAM 1965. DECEMBER 12. SZAM

A Faipari Tudomdinyos Egyesiilet orszigos
valasztmanyanak iilésérdl

November 3-dn tartolta ez évi valasztmdnyi wlését a Faipari Tudomdnyos Egyesiilet, amelyen majdnem
teljes létszdmban jelentel meg az elnokséy és valasztmdny tagjai, mind o budapesti, mind a vidéli szerveink
leépuiseldi. . - :

Nagy vdrakozdssal tekintettink a valaszbmdnyi @lés elé, mert az elnikség beszimoldja eqy olyan idé-
szakot olelt fel, amelyben jelentés szervezeti viltozdsol torténtek nemesak az iparban, hanem eqgyesitletimbben is.

Kevéssel az ipari dtszervezésel: utdn hagtottuk: végre az egyesileti tagsag és lapelbfizetés dsszekapeso-
ldsdit és megualdsitottul: a kbzponti gépi nyilvintartas rendszerét. Mindez eqyittesen dimenets nehézségelet
€8 az egyesileti tagsdg kisebb-nagyobb lemorzsoldddsdt hozta magdval. Ebben az idbszakban tartotiuk meq
vdlaszimdnyi Wlésimket Gyérott, mely alapos elemzés utdn ramutatott egyesileti munkdnk fogyatékossdgaira
vs. Az azdta eltelt mdsfél esztendd alatt végrehaglottuk a gybri vdlaszimdny hatdrozatait, megszildrdult a
vezetés mddszere, megnivekedett az egyesileti aktivitds, djabb vidéki centrumolkban alakultal: egyesiileti
csoportok, taglétszamunk tilhaladta a kordbbi maximumot és Ajabb, magasabb szintli Jeladatokat tiizhetink
az egyesillel elé.

Az elndkség beszamoldjo csupdn o gyore vdlasztmdnys ilés 6ta eltelt mdsfél esztendére szorithozik, és
nem foglalkozik az egyes szakosztdlyok és vidélki csoportok munkdjinak részletes értékelésével. Jéllehet, az
egyesiilety tevékenyséy onként villalt és onzetlen térsadalmi munkin alapszik, az egyesileti demokratizmus
magdban foglalja a beszimoldsi kételezettséget is.

Lbbol a szempontbdl is értékes az-elnokséy beszdmoldja, mert azt mutatja, hogy egyesilletiink vdlasztott
szervei és tisztséguiseldi atdrsadalmi munlkdban isbecsiletesen végrehagtottak a hozott hatdrozatokat, s azolbol
most szbmot s tudnak adni. :

A februdrban tartands tisztijits kildott-koz gytlésen nagyobb iddszakot és az egyesiilets ¢let szélesebb terii-
letét feloleld beszdmoldhoz kedvezs bevezetésnel tekinthetjik novemberi vdlasztmanyi alésinket 1 gy az elhang-
2ott beszdmold, mint a hozzdszdldsok telintetében .

Emelte a vdlasztmdanyi ilés unnepélyességét, hogy egybeesett a Nagy Oktdberi Szocialista Forradalom
éuforduldjdval, amely minden évben emlékestet kitelezetlségeinkre és tovdbbi feladatainkra. ;

Bzt az imnepi alkalmat haszndliuk fel arra is, hogy a minden évben esedéles legjobb hdrom egyesileti
aktivistanknalk kiosztottul: a ,,F aipar fejlesztéséért’ cimii emlébérmet és a velejard alapitvinyi
dijakat.

Mindezek ismeretében egyesiileti alktivisidink, a vdlasztmdny tagjai nagy érdellédéssel vartdlk az elnék-
5ég beszdmoldjat, amelyet Réka Pdal elotirs elnoki megnyitdja wdn Somogyi Ldszl6 eltdrs,
egyesiiletiml: fétitkdra adott elé.
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Tisztelt Valasztmany, Kedves Elviarsak!

Engedjék meg, miel6tt beszamolémat a végzett
munkarol elkezdeném, par szoval megemlékezzek a
Nagy Oktéberi Szocialista Forradalom kozelgs 48. év-
forduléjarol. Azt hiszem, a jelenlevik el6tt nem lkell
kiilonosebben aldhdznom, mit jelent ez az évfordulo
nemesak a magyar nép. hanem az egész vilag becstile-
tes dolgozoi részére is.

48 évvel ezel6tt 11j fejezet kezdddott az emberiség
torténetében.

Megsziiletett az elsé proletar allam, mely minden
nehézséget és megprobaltatast legydzve azota is sziin-
teleniil erésodik; s ma szildrd bastyaja a béke tabora-
nak.

Nagy utat tettiink meg a pétervari cdri palota ost-
roma 6ta, a vilag népei a szovjet példan felbuzdulva,
az orosz emberek erdéfeszitéseit példanak tekintve,
sorra razzak le a kizsakmanyolo osztalyok bilineseit.
vividk ki politikai és gazdasiagi fliggetlenségliket. Ha-
zankban a dicsé 1919-es probalkozas utan, mely a
tobbhszoros - fulerdk ‘miatt ugyan elbukotf, 1945-ben a
Szovjetunio dies6 hadseregének segitségével, a magyar
nép legjobbjainak -Gsszefogasaval, hazankban is sike-
riilt megtorni a hosszu éviizedekig tartéd horthy-fasiz-
mus uralmat és a magyar nép kezébe vehette sorsanak
iranyitasat.

Megkezdédhetett a szabad, fliggetlen demokrati-
kus Magyarorszag felépitése.

Az elmult 20 esztendd tele volt kemény harcokkal.
Hazédnk szocialista orszagga torténd felépitése soran
kovettiink el hibakat is. Néha egy-egy lépest vissza-
felé is kellett tenni. De ki nem ismerné el azokat a
ragyogé eredményeket, melyeket az elmult 20 esztendd
alatt az élet minden terén elértiink. Nagyaranyu a
fejlédés, mely az ipar valamennyi teriiletén véghement.

A mezbgazdasag dontd tébbségében a szocialista
lermelési mod valt uralkodova.

Szinte fel sem lehet mérni azt a fejlédest, ami
a kultura, a mivészet, a konyvkiadas, a tanuldsi lehe-
téség, 6s még az élet szamos teriiletén végbement.

Mindez osszegében azt jelenti, hogy a magyar nép
élt azzal a lehetéséggel, amit a felszabadulas adott a
kezébe és a jovobe vetett szildrd hittel épiti a szocia-
lizmust hazankban.

Haldaval és szeretettel emlékeziink meg ezen az
éviordulon mindazokra a hésokre, akik 1917-ben es
az utana kovetkezo évtizedekben életliket és vérliket
aldoztdk egy szebb, és boldogabb élet alapjainak le-
rakasaért.

Tisztelt Vdlasztmany, Kedwves Elvtarsalk!

Ezek utdan nézzilk meg Egyesiiletiink tevékenységét
az 1964 aprilisdban, Gy6rben tartott Valasztmanyi lles
ata.

Elsljaréban el kell mondanom, hogy az Elnokseg
nevében tartott beszamold nem torekedett teljességre,
hisz nemsokara tisztajité: kozgylilést tartunk, ahol
részletesen elmezni kivanjuk a szakosztalyok, kozponti
bizottsagok és vidéki csoportok munkajat.

Most csak a legutobbi vdlasztmany ota eltelt ido-
szak legjelent6sebb eseményeirdl, valaminta legutobbi
valasztmanyi 1ilésen felvetett hidnyossagok Kikiiszo-
bolésérol kivanok tajékoztatast adni a tisztelt valaszt-
manynak.

A legutobbi valasztmanyi lilés beszamoloja és sza-
mos felszdlaldja elemezte Egyesiiletink munkajat és a

kétségtelen eredmények mellett megallapitott néhany .

fogyatékossagot is munkankban, melynek Kikiiszobo-
lésére tobb hatarozat is sziiletett.

E hatarozatoknak megfelelden az Elnokség tag-
jaibol a tobbi tudoményos egyesiiletekhez hasonléan
létrehoztuk az Ugyvezetté Elnokseget mely a két el-
nokségi ilés kozott iranyitja az Egyesiilet tevekeny-
ségét. Az Ugyvezetd Elnokség oOsszetétele megfelel az
Egyesiilet elott allé feladatoknak.

Az Ugyvezeté Elntkség 7 tagja masfél év alait
kéthetenként megtartotia tiléseit, s a hozott intézkedé-
seir6l minden esetben az Elnokségnek beszamolt.

‘Az Ugyvezetd Elndkség a maga kebelében azegyes
tigyek jobb elintézése érdekében reszort felelésoket
jeldlt ki a kiovetkezd megoszlashan:

pénziigyi és koltségvetés: Réka Pal

nemzetkozi kapesolatok: Somogyi Laszlo
kzponti bizottsdgok és szakosztalyok: Szvetlkd
Nandor

vidéki csoportok, vidéki szervek: Strohl Kdlmdn
zardjelentések: Ldzdr Ldszlo,

szervezeti kérdések: Rieperger Ldszlo.

A pénziigyi és koltségvetési reszorthoz tartozik
az évi koltségvetés elkészitése, a zarojelentésekert ki-
fizetendd tarsadalmi munkat meghaladé tevékenység
dijazasa, az évenként egyszeri jutalmazasok elbiralasa,
az egyesiileti rendezvények Kkoltségvetésének elkeészi-
tése. A nemzetkozi- kapesolatok reszortnal a Kiilfoldi
konferenciakra vald kikiildetés, tanulmanyutakra valo
kikiildetés az osztondijas javaslatok elkészitése, a kiil-
foldi vendégek fogadasa, annak programja és koltseg-
vetése. Ilyen volt az elmilt idében Lengyelorszaghol,
NDK-b6l, valamint Csehszlovdkiabol érkezett szakem-
Lberek fogadasa. Egy alkalommal személyes targyalast
folytattunk Szlovakiaval és Pragiban, a csehszlovak es
magyar faipari tapasztalateserék ligyében.

Megallapodast is kotottink, sajnos a kézben meg-
jelent kormanyrendelet ezt a megallapodast hatalyta-
lanitotta. L

Nyaron hazankban tartotta a KGST faipari szek-
ciGja plenaris ilését, melynek résztvevdi részére Egye-
stiletiink ismerkedési estet rendezett.

- Nem régen egy nyugatnémet cég az Egyesilet és
minisztérium kozos szervezésében harom Uzemi bemu-
tatét tartott, egyet a Ladagyarban, egyet az Eplet-
asztalos-iparban, egyet a Karpitosarugyarban.

Az elmult hénapban fogadtunk Lengyelorszagbol
harom delegaciot, a Lengyelorszdgban jart magyar
szakemberek viszonzasaként, amelyikbél egyik a fd-
rész-lemezipar, a masik a butoripari iizemekef, a har-
madik pedig, melynek vezetéje a lengyel Sitlid fotit-
kara volt, a faipari szakember-képzést és oktatasi
rendszeriinket tanulmanyoztak. Az Ugyvezet6 Elnok-
ség foglalkozott a kozponti bizottsigok, valamint a
szakosztalyole miikodésével kapesolatos problémak
megoldasaval és kiilonbozé dontéseket hozott, Igy
hozzajarult a Mohdesi csoport kettévalasahoz, s ezek
szerint most MohAcson egy lemezgyari és egy bttor-
gyari lizemi csoport muikodik.

Hozzajarult ahhoz, hogy a Csongradi lizemi eso-
port szervezetileg a Szegedi Intézébizottsaghoz tartoz-
zon. Jovahagyta Uj, lizemi csoport alakulasat Kiskun-
halason, Bajan, Egerben és engedélyezte a Soproni
Csoporton beliil egy ifjusagi csoport miikodeset.

Mint Onok elétt is ismeretes, Egyesiiletlink de-
cemberben Nemzetkozi Konferenciat tart meghivott
kiilfoldi elbadokkal, melynek elékészitésével hossza
id6 ota az Ugyvezeté Elntkség minden iilésen foglal-
kozik. i

Dr. Dalocsa Gdbor huzamosabb idére kilfoldre
tavozott s ezért a Miiszaki Tudomanyos Bizottsag ve-
zetésével Szwetkd Ndndort biztuk meg.

Helyette az Epiiletasztalosipari Szakosztily titkari
teenddinek ellatasara Kowvdes Imrét kértik fel.

Hozzajarult ahhoz, hogy Sopronban a lemondott
titkar Fizy Istvdn helyett Botar Antal legyen a eso-
port titkara. ;

A Gépfejlesztési Bizottsag vezetésével az Ugyve-
zetd Elnokség dr. Lugosi Armandot bizia meg.

Az MTESZ nyaron tartott kozgytilésére 10 kiildot-
tet javasolt.

A Kozponti Bizottsagok munkajat illetéleg tobb
biralat hangzott el, s ennek. megjavitasa érdekében
dsszevontuk a szellemi kapacitds jobb kihasznalasa
érdekében az Uzemszervezési és Ipargazdasagi Bizoft-
sagot.

Igen hasznos volt a Gy6ri Valasztmany birdlata a
Miiszaki Propaganda Bizottsdg részére is.
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A biralat hatasara megélénkiilt a tevékenysége. Ki-
dolgoztak az el6adoi katasztert, Gsszeallitoftak az ipar
részére igen hasznos filmkatalogust.

Renbehoztak az Egyesiilet konyvtarat és igen akti-
van és sokoldaluan vesznek részt a decemberi Orszagos
Faipari Konferencia elokeészitésében.

A Miiszaki Tudoményos Bizottsag munkajaban is
volt bizonyos visszaesés a személyi valtozdsok kovel-
keztében. Ezt a visszaesést elég hamar felszamoltak és
ma mar igen komoly tevékenységet fejtenek ki a re-
szortjuknak megfelelden. :

A TFaipar szerkesztésének megjavitasa érdekében
hozott gyori hatarozatokat végrehajtottulk.

A Szerkeszt6é Bizottsag munkaja folyamatos, ha-
vonta rendszeres iiléseken minden alkalommal biralja
az el6z6 honapban megjelent példanyokat, kivdlasztja
és Osszeallitia a rendelkezésére allo kéziratokbdl a ki-
vetkezd lapszamot.

A Szerkeszté Bizoftsag tagjai kozott reszortfelelo-
stk gondoskodnak az egyes szakteriiletekrol irott cik-
kek lektoralasarol.

Kezdeményezés tortént, sajnos még nem sok ered-
ménnyel, hogy cikkiréink a Szerkeszto Bizoitsag altal
meghatarozott, a munkatervben lefektetett aktualis té-
makrdl irjanak és ne arrél, ami spontan esziikbe jut.

. Meg kell allapitanunk, hogy jelenleg is még azok
a cikkek vannak tobbségben, amelyet a cikkirdk sajat
maguk valasztotta témakrél kiildenek be Szerkeszto-
séglinkbe.

Az Ugyvezetdé Elnokség altal Plbna.l’{ egyesileti
zarojelentések koziil a hatarozatnak megfelelden a leg-
kiemelkedobbeket lekoziljiik, egyeseket roviditett for-
maban. Ezt a hatarozatot kiterjesztettiik arra i§, hogy
a Soproni Egyetemen végzett hallgaték diplomatervei-
b6l a legjobbakat rendszeresen lekozoljiik. Megjelen-
tetjilk az egyesiileti rendezvényeken clhanﬁaott leg-
jobb eléadasokat is.

Az 1964-ben kozdlt cikkek megoszldsa a kovetkezd:
Kutatasi témaval 15.
-Gépészeti és technoldgidval 34,

~ Ipargazdasdgi 6.

Oktatasrol 4.
Butorformakrél 5,
Favédelemrol 5
Miuianyagfelhaszndlasrol 2.
Anyagellatasrol 2
Szabvanyrol 1.

Egyesiileti rendezvényrol 7

Mi azt hissziik, hogy a Szerkesztd Bizottsag Ossze-
tetelenek megvaltoztatasaval sikeriilt a lap szinvona-
lat emelni és tgy gondoljuk, hogy elég wvaltozatos és
kielégitik az igényeket. !

Idejét multa mar a korabbi években hangoztatott
biralat, hogy a lap szinvonala til magas, csak néhany
tucat mérnok érti meg.

Egyesiiletink tagsdganak alskuldsa azt mutatja,
hogy Egyesuletiinkben tébb mint 1200 technikus-mér-
nokot tartunk nyilvan.

- Ezt véve alapul és az Egyesiileten kiviili ezernyi
olvaso, akirek jorésze ugyancsak technikus vagy mér-
nok, azt mutatja, hogy ragaszkodnunk kell a Faipar
'elenleffi szinvrmalénah taltzi*;éhoz armal is. mkaibb,

A Gyori Valas;tmanyl ulea beszamoloja 200{} tag-
letszamrol fett jelenfést. A beszamold megallapitotta,
hogy az akkor mikodo 10 kozponti bizoftsagban 5
szakosztalyban., 11 vidéki csoportban tomorilt egvesii-
leti tagoknak csak igen kis hanyada végez aktiv tarsa-
dalmi munkat.

Abban az idében bonyolitottuk le a tagdij- és lap-
elofizetés Osszekapcsoldsat, valamint az uj gépesitett
rendszerd tagdij nyilvantartasat,

Mindezek a valtozasok bizonyos atmeneti nehézsé-
geket és a taglétszam korulbeliili 10%-0s lemorzsold-
dasat jelentetiéls,

Elnokséglink ezzel szamolt is, az elmualt masfél
eszlendd alatt azonban nemecsak elértiik, hanem azt tul
is haladtuk. Taglétszamunk jelenleg 2100 fo6 és vidéki
csoportjaink szama 4-gvel ndvekedett.

A taglétszam novekedése nemesak szaporodast je-
lent. hanem azt is, hogy a Faipar tolydiratunknak va-
lamennyi egyesiileti tag eldfizet6ie, s mig az elézd ido-
szakban az egyesiileti tagoknak csak egy kis hanyada
volt a lap eléfizeldje, most a nem egyesuleti tagokkal
egylitt 3100 fének jar a Faipar.

Orvendetes az egyesiileti tagok aktivizalasa is és
ma legalabb kétszerannyi aktiv taggal szamolhatunk,
akik az Egyesiilet keretén belil konkrét munkat végez-
nek, mint a gyéri valasztmanyi ilés idején.

Az egyesiileti szervek 1964-ben 83 munkabizottsagi
lémat terveztek be az ipar el6tt allo feladatoknak meg-
feleléen. BEzekb6l sajnos elég sok huzodott at 1965-re.

_1gy december 31-ig 20 munkabizotisagi zarojelentés ke-

riilt elbirdlasra, ebbdl Egyesiiletiink Elnoksége 19 mun-
kabizottsagi témat dijazott, Gsszesen 38 800,— Ft er-
tékben.

Az egyesiileti élet fellendilléset mutatja, hogy 1964-
ben 34 klubdélutant, illetéleg kozponti eléadast tartot-
tunk meghivott eléadoval.

A résztvevok szama mintegy 1200 6 volt.

Vidéken 18 el6adast tartottunk 550 f6 részvételével.
Négy ankétot tartottunk Budapesten, egyet oktatasi,
egyet kefeipari, egyet ipargazdasagi, egvet karpitos-
ipari témaval, a megjelentek szama 200 £6 volf.

A Soproni Muszaki Napok keretében nagy siker(,
kétnapos szakmai eléadasokat tartoftunk, melyen t6bb

* mint 200-an jelentek meg.

A fiatalok klubja szakmai vetélkeddt tartott, mely-
nek nagy sikere volt.

Két tanfolyamot szerveztliink a technikus tovabb-
képzon, a hallgaték szama 40, a szaritokezel6in 35 volt.
A kiillonbozo szakosztalyok 13 vidéki tanulmanyutat
szerveztek, mintegy 600 résztvevovel.

Harom {6t kikiildtiink az NDEK-ba tudomanyos
konferenciara. Hat f6t lengyelorszagi, 15 {6t csehszlo-
vakiai tanulméanyttra kildtiink.

Fogadtunk 14 ecsehszlovak faipari szakembert ta-
pasztalatcsere latogatasra, a butor- és sportszergyartas
teriiletén.

Az Ipargazdasagi Bizottsag altal kiirt palyazatra
beérkezett palyazatok kozul a legjobbakat 2000,— Ft-
tal dijaztuk.

Egyesiiletiink  tekintélyet és megbecsiilését bizo-
nyitia. hogy az Orszagos Erdészeti Egyesiilettel kozo-
sen ankétot szerveztlink, ahol a meghivott szakembe-
rek megvitattak az Orszagos Erdészeti Foigazgatosag
elmult idészakban végzett munkajarsl, valamint a fej-
lesztés iranyelveirol keészilt jelentést.

Az ankéton igen sok hasznos biralat és javaslat
hangzott el, amit a végso szovegezesnél figyelembe le-
het venni. Hosszt ideje foglalkozunk az ez év decem-
berében tartando -11 kiilfoldi meghivottal rendezendo
konferenciankkal, amelyen a szakosztalyok és vidéki
csoportok altal delegalt, mintegy 200 f6 vesz részt.

Egyesiileti munkank egyik hidnyossaga meég ma
is. hogy kevés ankétot és konferencidt rendezink, nem
is beszélve nagy rendezvényekrél, ahol kiilidldi eld-
adék is tartanak elGadasokat.

Az egyre szaporodd vidéki csoportok tobb segitsé-
get igényelnének kozpontunkiol, ez az igény jogos, de
sajnos tdarsadalmi munkdban igen nehéz ennek eleget
tenni.

Egyves jol dolgozd vidéki csoportjaink visszaestelg,
mint példaul a székesfehérvari és a gy6ri csoport.

Némelyek egyhelyben stagnalnak, mint példaul
Szeged és Debrecen.

Orvendetesen fejlédétt azonban a miskolei csoport
munkaja.

Nagyon sokat fejlédott és szinte élre tor a soproni
csoport, de ez azt hiszem senki el6tt nem meglepetés.
olyan adottsagokkal rendelkezik, amivel egyik csopor-
funk sem veheti fel a versenyt, hisz ott jott léire az
Erdeszeti és Faipari Egyetem,
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Nem fejlodott adottsagaihoz képest a pécsi csoport
munkaja sem.

Mindenesetre leszogezhetjiik azt, hogy miutan
egyesiileti taglétszamunk jelent6s része vidéken wvan,
az: ujonnan alakult vidéki csoportok mellett erGtelje-
sen tamogatni kell a régi vidéki csoportok munkajat
is, hogy betolthessék azt feladatukat, amiért a part és
a korméany létrehozta Gket.

Tisztelt Vdlasztmdny, kedves Elvtdrsalk!

Az el6bbiekben, ha hézagosan is, prébaltam ismer-
tetni az Egyesiiletiinkben végzett munkak egy részét.
Teljességre nem torekedtem, hisz az majd a kozgytilé-
sen tartandd beszdmold feladatat fogja képezni. Azon-
ban ez a beszamolé is kell, hogy érzékeltesse Onok
el6tt azt a fokozddd aktivitast, mely az utdobi idé-
hen érezhetd FEgyesiiletlinkben a tarsadalmi munka
terén, nem lebecsiilendé eredményeket hozott a faipar
egésze szempontjabol. /

Az elmult két esztendd igen sok szervezési, tech-
nikai-mtiszaki kérdést vetett fel iparagunkban, s ezek
megoldasaban Ggy érzem Egyesileflink aktivistai a
maguk teriiletén tevékenyen kivették résziiket.

De a feladatok még ninesenek megoldva. Partunk
és kormanyunk a jovoben még jobban kivan tamasz-
kodni a tudoméanyos egvesiiletekbe tomoriilt miszaki
szakemberek segitségére, hisz a kovetkezdé években
minden valdszintiség szerint hazankban is bevezetésre
keriil6 gazdasag-irdnyitasdnak Gj rendszere, az Gj gaz-
dasagi mechanizmus megteremtése, hatalmas munkéit
igényel a gazdasagi vezetés minden posztjan levé szak-
emberektdl. Az uj célok,
reket is kovetelnek. Nekiink a jové évi terveink kidol-
gozdsanal messzementen figyelembe kell wvenniink
ezen feladatok megoldasahoz wvalé hozzajaruldst, hisz
nem lehet el6ttiink szebb feladat. mint segiteni a hiva-
talos kormanyszerveket, j6 és hasznos elképzeléseik
valoravaltasaban.

Tovabbra is harcos élgarddja legylink az 1dj tech-
nologiak elterjesztésének, az Uj anyagok bevezetésének,
segifentink kell és fel kell karolnunk minden olvan
kezdeményezést, mely barmely forméaban segiti és
elobbre wiszi iparagunk technikai, muszaki, gazdasa=i
elébbre jutdsat.

Tovabbra is minden segitséget meg kell adnunk
az 0j felnovd fiatal muszaki girda oktatasahoz, hisz
6k azok, akik a legszebb elképzeléseinket a jovében
valora fogjak valtani.

En tgy hiszem, a faipar mfiszaki gardaja, s vala-
mennyi szakembere a jovében is tudasa legjavat fogja
adni a faipar fejlesztéséért és felviragoztatasaért.
Egyesiiletiink Elndkségének, valamennyi tagjanak, leg-
szebb feladata eés kotelessége, melyet onként wvallalt,
ezen szeép ‘és nemes feladatbél minél aktivabbban vegye
ki a részét és segitse az tizemnek munkajat olyan irdny-
ban, mely legjobban el6segiti a népgazdasig célkitiizé-
seinek valoravaltasat.

Ehhez a munkdhoz kivanok Elnskségiink nevé-
ben a Valasztmany valamennyi tagjanak, Egyesiiletiink

minden aktivistajanak, az egész faipar minden dolgo-'

zojanak eredményes jo munkat a kiovetkezd otéves

lervben.
*

Az elndkség beszdmolojahoz elsének Strébl Kdl-
mdn elvtars jelentkezett szdlasra. Elmondotta, hogy a
flirész-lemeziparl szakosztaly nemrégiben tartott veze-
toségvalaszid taggylilése is igazolta az egyesiileti akti-
vitas novekvd tendenciajat, fovabbi feladatokat jelent
egyesiileti munkankban a MT 2066 sz. rendelete a fa-
gazdalkodasrol. A jovi évek egyesiileti munkatervei-
ben jelentoségének megfeleld helyet kell elfoglalnia
annak a sokoldali segitségnel, amit egyestiletiink ezen
a téren az allami szerveknek nyujthat,

Elismereset fejezte ki a soproni csoport altal rende-
zett ankef szinvonala és jo szervezési munkéja irant.
Javasolta, hogy a soproni csoport altal felajanlott, 1in.
cgyetemi napokat, elsé izben 1966-ban Szegeden ren-
dezzitk meg.

Szabo Dénes (Sopron) elvtars az egyesiilet:i akti-
vitas tovabbi novekedése érdekében javasolta, hogy

~most meg lehet hatarozni:.

az 1j feladatok, j médsze-

tobb ankeétfot, konferenciat kell rendezni, az ipar prob-
lémai szamos lehetfséget nyujtanak eirc Az egyesii-
leti munka eredményességének értékelése érdekében
kivanatos lenne az elkésziilt és jutalmazott zardjelen-
tések tovabbi sorsardl, azok felhasznalasarsl felmé-
rest végezni.

Dani Jdnos (Szeged) elvtars elmondotta, hogy az
egyvesiileti tagdij és lapeléfizetés dsszekapesoldasa Sze-
geden nagyobb aranyu lemorzsolédast jelentett. Széva-
tette, hogy a tarsadalmi munka megbecsiilése hidnyos.
A szegedi csoportban a kiilonbdzd iparagakban dol-
gozo egyesiileti tagok mdas-mds érdeklodési kore miatt
nehézségek vannak a szervezd munkaban. Tobb segit-
seget kér az elnodkségtol.

Szvetké Nandor elvtars, mint a Miiszaki Tudoma-
nyos Bizottsag wvezetdje tajekoztatta a valasztmanyt
arrol, hogy a bizottsdg most foglalkozik az elkésziill
zarojelentések hasznositasaval, a munka végeztével
beszamolnak arrol, hogy mit wvalositott meg az ipar
az egyesiilet jovoltabol.

Az egyestlet jove évi munkaterveinek irdanyelveit
most dolgozzak ki a bizottsagban. Fébb vonalait mar
els6sorban a MT 2066. sz.
fagazdalkodasrol szélé hatérozata, az orszdgos faipari
konferencia hatarozatai a nagysorozatgyartisrél, a
soproni konferencia témajanak tovabbfejlesztése és a
gyartmany korszerlsitése lesznek azok a fébb felada-
tok, amelyekre a joveé évi munkaterveket épitefii kell.

Az elhangzott felszolalasokra Somogyi elvtars
valaszolt, majd Roka elviirs elbterjesztette az alabhi
hatarozati javaslatokat:

1. Az egyetemi napokat 1966. évben elsd izben Sze-
geden rendezi meg az egyesiilet.
2. Elismerését fejezi ki a soproni

1965. oktdéberi ankét rendezéséért.
3. Az egdyesiileti tevékenység soran ankétot, konfe-

renciat kell rendezni.

4. Az f{igyvezet6 elnckség fokozottabb
nytjtson a vidéki ecsoportoknak.

5. Az 1966. évi munkatervek £§ feladatai a Szvetkd
elvtars altal ismertetett témak legyenek.

A hatarozati javaslatok elfogadisa utan keriilt
sor a valasztmanyi {ilés 2. napirendjére: az 1965, évi
»Faipar fejlesztéséért” c. alapitvanyi dijak kioszta-
saira, Somogyi elvtirs ismertette a beérkezett javas-
latokat, majd az elndkség Altal kikiildétt bizottsas
hatérozatat mely szerint a beérkezett javaslatok
koziil Roka Pdlnak, Strobl Kdlmdnnak és Szabd
Ldszlénak itélte oda az ez évi emlékérmet és a vele
jaré 5000,— Ft alapitvanyi dijat.

Az aldbbiakban kézoljiilk a dijnyertesek ipari és
egyesiileti fevékenységét, amelynek alapjan mind-
harman érdemesnek bizonyultak ‘a . Faipar fejlesz-
téseért” c. alapitvanyi dij és emlékérem elnyerésére.

csoportnak az

segitséget

Roka FPal

-Epits, Fa- és Epitéanyagipari Dolgozok
alelndke, a Faipari Tudomanyos

elvtars az
Szakszervezetének
Egyestilet alapito tagja, évek ota elncke és az egyesii-
let folyéiratdnak foszerkesztGije.

Hazank felszabadulasat kovetéen az elsé napok-
t6l kezdeményezd részivevbje és szervezdje a faipari

nagylizemi, szocialista termelés
fejlesztéséért folyd harcnak,

kialakitasaért, majd
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Kezdetben, mint a Famunkéds Szakszervezet f£6-
titkdranak a faipari munkasok kozvetlen érdekvé-
delme, szervezése, nevelése és az ujjaé
valé mozgositas allt iranyitd tfevékenysége homlok-
terében. De mar ebben az idészakban is komoly figvel-
met forditott a termelést kozvetleniil iranyite miiszaki
dolgozokkal valé foglalkozdsra. Tébbek kézott ennek
is szerepe voli abban, hogy az lizemek allamositasakor
a szakmai vezetd kaderek kivalasztasa viszonylag kény-
nyen ment, nem jelentkeztek zavart okozd személyi
problémak., ;

A nagyobb ipari lizemek 4llamositasahoz kapesols-
doan az allami faipar iranyito szervéhez, a Faipari
Igazgatésdghoz (kés6bb Kip. Min. Faipari Féosztaly)
kertlt, s mint annak egyik vezet6 dolgozdja részt vett
a kozponti és vallalati szocialista gazddlkodas meg-
szervezeéseében, a nagylizemi jellegli termelés kialaki-
tdsaban. Majd az Ipari Minéség Ellendrzd Intézet fa-
ipari osztalyanak vezetéjeként a faipari termelés és
az eldallitdsra keriild termékek mindségi szintjének
emelése érdekében fejtett ki példamutaté tevékenysé-
get. Irdnyitasaval szervezték az elsd minéségellendrzé
tanfolyamokat, részt vett azok tananyaganak kidolgo-
zasaban és sok helyen tartott eléadast a mingségileg
kifogastalan termékek elGallitdsinak népgazdasagi je-
lentoségeérol.

Az 1956. évi ellenforradalmi eseményeket kive-
téen a dolgozék bizalméabél az Epité-, Fa- és Epité-
anyagipari Dolgozék Szakszervezete faipari részlegé-
nek vezetdje lett s ebben a beosztisban végzett mun-
kajaval is tevdlegesen hozzajarult a faipar szocialista
jellegének és miiszaki szinvonaldnak tovabbi fejlé-
déséhez.

Szervezb készségével és széles kord tapasztalatai-
nak ataddsaval jelent6s mértékben hozzajarult egye-
stileti munkank hatékonysdganak noveléséhez és tar-
sadalmi elismeréséhez.

Nagy része volt az egyesiileti kollektiva kialakita-
sdban, a fiataloknak, az egyesiileti munksaba és veze-
tésbe vald bevonasdban. Targyilagos és tapasztalt ve-
zet0l készségével, mint egyesiiletiink elndke, sok nehéz
probleman segitett tirrd lenni és egyestiletiink egységét
osszekovaesolni,

Szamos — a magyar faipar tejlédését szolgale —
ciklke jelent meg a ,Faipar” és a ~Famunk4s” hasdb-
jain, tébbek kozott a mindségi termelés, a miiszaki és
ujitasi tapasztalatcsere, a szakmai képzés és tovabhb-
képzés kérdéseirdl,

~ Egyesiiletiink miikédésének kezdete ota egyik {6
$z6sz0l6ja a szakmai oktatds fejlesztésének. Kezdeme-
nyez6i kozé tartozik a faipari mernokképzés hazai
megvaldsitasanak és a szakmunkdasképzés — nagyipari
tgrmglés kiévetelményeinek megfelel§ — korszeriisité-
sének.

Mind az ipar, mind a szakszervezet teriiletén vég-
zelt eredményes munkdssiga, valamint az egyestilet
fejlesztése és a ,Faipar” folyoirat szinvonalanak eme-
lése terén kifejtett tevékenysége elismeréseként java-
soljuk az 1965. évi ,,Faipar Tejlesztésésrt” ¢, emlékérem
és velejaré egyik dij odaitélését részére,

Strobl Kalman

elvtars a FATE egyik alapité tagja, megalakuldsa 6ta
vezetGje a Flrész-Lemezipari Szakosztalynak és rész-

ben ilyen funkciéban, részben, mint az Elndkség tagia
faradhatatlan munkat wvégzett évrél évre. A FATE-n
beliili munkdajat kiilonésen az tette értékessé, hogy so-
kat tett a miszaki fejlesztés tarsadalmi megvalosita-
saert, a faipari mérnokképzésért, a fiatal technikusok,
mérnokok szakmai tovabbképzéséért és azért. hogy a
tarsadalmi munka is elsésorban a part- és kormany-
hatarozatok végrehajtdsat szolgalja. Munkajanak ered-
meényeit mutatja, a Flirész- és Lemezipari Szakosztaly
egész tevekenysége is. Igy a tébbi kozt, hogy a Szak-
osztalyon beliil eredménnyel foglalkoztak munkabizott-
sagaink a korszert vagaselmélettel, az alapanyag-
gyarté lizemek technolégidjanak fejlesztésével. a komp-
lex gépesitéssel, a kihozatal novelésével, a faanvag-
gazdalkodas fejlesztésével, a komplex fafeldolgozassal,
az 1j faipari termelési Agazatok bevezetésével. Evrél
évre szamos elfadast tartott részben Budapesten, v
ben vidéken, és ekkor mindig tajékoztatta a faipar
szakembereit a faipar fejlesztési célkit(izéseirél, meg-
jelolve a soron kovetkezé feladatok végrehajtdsanalk
modjat.

Strobl Kdlmdn elvtars igen nagy eredményeket ért
el az allami munka teriiletén is. Tébb mint tiz éve az
OEF Faipari Féosztalydanak vezetie és ebben a funlk-
ci6ban igen nagy része van abban, hogy a flirész &s
lemezipar a miiszaki fejlédés ttjara lépett. Egybeforri
vele a hazai farostlemez- és forgacslapipar megterem-
tése, a termelés mennyiségi és mindségi mutatéinak
emelése az alapanyaggyarto-ipar teljes keresztmetsze-
tében. Munkajat tiilkrézi a termelés tudomanyos alap-
jainak megszilarditasa is, felhaszndlva a Faipari Ku-
taté Intézet kutatasi eredményeit. Mint féosztilyvezets
is igen sokat tett a fiatal technikusok, mérndkék érde-
kében, nem kis mértékben ennek készonhetd, hogy a
faipar t6bbi 4gazataihoz képest, az alapanyaggyarto-
iparban dolgoznak legnagyobb sziamban mérnokiok és
technikusok.

Szabd Laszlo

elvtars, 1949-t61 a Budapesti KISZOV {izemszervezési
osztalyvezet6je, 1953-t61 a Faipari KISZOV elnéke, a
FATE Szovetkezeti Szakosztdlyanak alapit$ tagja, il-
letve elndke. Iranyité tevékenysége sordn a Faipari
Szovetkezetek termelése haromszorosara, a termelé-

kenység — egy fére vetitve — 2 5-szeresére noveke-
dett az 1953. évhez viszonyitva. A szivetkezeti faipar
szocialista gazdasdgvezetése. szamviteli alapjainalk

megszervezésében pionir munkat végzett,

A szbvetkezeti faiparban a Stilbvitor-gyartas nagy-
tzemi termelésének megszervezésével — az addigi kis-
ipari jellegli butorgyartasbol — jelentés butorexporta-
lasi lehet6séget valdsitott meg, amely soran az 1953.
evi exporttermelés 4-szeresére, az 1960, évi termeléshez
képest 2-szeresére nivekedett, az 1964. évi biitorex-
port.

A vidéki faipari szévetkezetek elmaradt termelésé-
nek megjavitdsa érdekében, tevékeny résztvevéje az
un. A—B fazis, széles kooperaciéji brtortermelés meg-
valdsitdsanak, s igy a faipari gépek kihasznaldsa mel-
lett. nagyrészt sziikségtelenné valt a wvidéki KTSZ-ek,
gépparkjanak beruhazas dtjan valé novelése, ez egy-
ben a vidéki faipari tizemek termelési, gazdasigossagi
mutatéinak jelentds megjavulasat vonta maga utdn,
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A szovetkezeti mozgalom fejlesztésében végzett
munkassagaért 1954-ben ,Munka érdem-érem” kitiin-
tetést, 1958-ban ,Ipar Kivalé Dolgozdja” Kkitlintetést
nyerte el.

Vezetése alatt, a Faipari KISZOV és a tagszivet-
kezetek tobbszir nyerték el orszagos szinten a kivald
cimet, mig a hozzatartozé szovetkezetek koziil, 1 eset-
ben a Minisztertanédes és a SZOT Vandorzaszlajat kap-
tak meg.

A szovetkezeti faipar fejlesztésében a szakositas

teriiletén is kivalo tevékenységet fejteit ki — igy a
szobrasz szovetkezet létrehozasaval — szervezett egy-

ségben lehet biztositani az exporttermelés — miivészeti
jellegli munkait.

Az iparpolitikai tervek végrehajtasaban a szovetke-
zetek gazdasigi vezetésének megerodsitése, gazdasagos-
saganak javitasa érdekében tébb iizem Osszevonasanak
megoldasaval a szovetkezeti kozéplizemek kialakitasat
valdsitotta meg, az eddigi gazdasagi eredmények meg-
tartasa, illetve novelése mellett.

Kezdeményezésére valosult meg a kidzépiizemek
technoldgiai, gyartmanyfejlesztési Atszervezése, a tech-
nikai eszkdzik célszerli beallitdsa. amellyel a termelés,
termelékenység felfutdsa megvalésulhatott.

Szabé elviars a szovetkezeti faipar fejlesztésén ki-
vill a FATE munkajaban is tevékenyen részt vesz,
mint a Szovetkezeti Szakosztaly elndke, a FATE elnék-
ségi tagja.

Az Allami butoripar és a szovetkezeti butoripar
kozott kialakult jo kapesolathoz és a kollektiv munka-
végzéshez személyében dontd mértékben jarult hozza.

A FATE Szovetkezeti Szakosztalyanak 11 éve ve-
zet6je és a gazdasagi munkajan fellil végzett tarsadal-
mi munkédssagénak tudhaté be nagyrészt, hogy a szo-
vetkezetek a kisipari termelési modrol attértek a nagy-
lizemi termelésre és igy azok lépést tudtak tartani az
allami nagylizemek diktalta fejlédéssel.

A szovetkezeti gazdasagi wezeték — elndk, muszaki
vezeté-tovabbképzésben, a FATE-n keresztiil torténd
megszervezésében, illetve oktatdsaban tevékenyen vett
részt. Ezen kereszilil jarult hoza, hogy a szovetkezeti
vezetok, a céljellegli szakoktatiason feliil technikumi,
illetve egyetemi végzettséget nyertek, illetve végeznek.

A Szovetkezeti Szakosztaly tevékenységét iranyit-
va, a szovetkezeti faipar technolégiai-technikai fejlo-
dését szolgald szempontokat, bizottsagi témakat wvalé-
sitott meg, amely a Faipari Szévetkezetek, a Faipari
KISZOV gazdasagi mutatéinak eredményességében
mutatkozik meg.

A valasztmanyi lés egyhangu lelkesedéssel ud-
vozolte a dijnyerteseket, majd Roka elvtars fololvasta
azok névsorat, akik az elmult év soran kifejtett egye-
stileti munkédssagukért jutalomban részesiilnek,

Részletezes nélkil kozoljik, hogy mintegy 100 ak-
tivistank Osszesen 43 000 Ft jutalomban részesiilt.



Beszamolé

s»A faipari technolégiak technikai szintjének mérése és a vilagviszonylathoz valé viszonyitasa’
cimii ankétreél

A soproni F AT E-csoport az Elndkség megbizdsdbdl oktéber 7—S8-dn kétnapos ankétot tartott a ,,Soproni Miiszak:
Napolk’ keretében. L

Az ankét mind a téma, mind a ldtogatottsdg szempontjdbol jol sikeriilt s egyben a killénbozd ipardgban dolgozs
muiszaki szakembereinknek a talalkozoja wvolt. ;

A Ekbzponti elndkség részérdl Szvetké Ndndor igazgaié nyitotta meg az ankétot, és ismertette a vita célki-
tiizéseit.

A soproni ankét elndksége A soproni ankét hallgatésdga
Kiss Jené (Sopron), Szvetké Ndndor (Budapest)
és Szabo Dénes (Sopron)

A vitaindité elbaddst S z ab 6 D én e s egyetemi tandr tartolta, amelyben ismertette az ankétot megrendezé munka
bizottsdg dlial kidolgozott technikai szint mérése és vildgviszonylathoz vald dsszehasonlitdst eljdrds metodikdjdt. Bemu
tatta a kidolgozott mérések gyakorlati eredményeil a firésziizemeknél, és javasolta a gydrids korszeriiségi mutatéjanak
bevezetésél. ;
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Tartotta: SZABO DENES
egyetemi tanir
a soproni FATE ankétjan

Faipari technolégidk technikai szintjének mérése
és a vilagszinvonalhoz valé viszonyitisa

Vitaindité cladas

Ha a faipar utolsé tizenoét év alatti termelésének
emelkedését vizsgaljuk, a bekovetkezé fejlodés bamu-
latra mélté a legtobb ipardgunkban. Az egykori faipar
tizemeiben a kézi feldolgozas és anyagszallitis altala-
nosan elterjedt technolégiai mivelet volt, mig ma mar
teljesen gépesitett és részben automatizilt technolo-
giai folyamatokat talalunk,

A fejlédés a legutolsé tiz évben mar ugrasszert
volt. Jelentds szerepe van ebben az Gjonan létesiilt
iparagainknak is (farostlemez, faforgacslap, pozdorja-
lap-gyart6 ipardgaknak) a butoriparban a lapszerke-
zetek kialakuldsdnak, az alkatrészszabvanyositasnak,
az idokozben létrejott beruhdzasoknak, ami elsésorban
az elavult géppark Kkicseréléséhez vezetett.

Kisebb az elérehaladds az anyagszallitds, miszere-
zettség és automatizilas terén,

Az elmaradds mérése mindig valamilyen élenjaro,
legfejlettebb technikai eljarassal kialakitott technolé-
giai folyamathoz, berendezéshez vagy géphez viszo-
nyitva torténik. Ezt altalanossagban a vilagszinvonal-
hoz val6 viszonyitdsnak nevezziik.

Ez a viszonyitds kétirdnyu lehet:

az egyik a gépesitési és automatizalasi fok mé-
rése,

a masik a technikai szint vildgszinvonalhoz vald
viszonyitdsa.

Mindkét kérdéssel az utébbi idében szakembereink
tobbszor foglalkoztak, mind a ,Faipar” folyéiratunk
hasabjain, mind kiilonbézé eléadéasok keretében.

A soproni FATE-csoporton beliil is foglalkoztunk
a kiilonféle mérési modszerekkel és a kidolgozott javas-
latok megvitatasara hivtuk ossze a mai ankétunkat.
Célunk az, hogy a FATE keretén beliil témoriilt kii-
16nboz6 szakosztalyok a javasolt és esetleg elfogadott
modszer segitségével megallapitsdk az iparag gépesité-
sének és automatizaltsdganak technikai szintjét és ezt
a vilagszinvonalhoz viszonyitva mdéd nyilna megismer-
ni, hogy a kérdéses iparag milyen helyet foglal el a
nemzetkozi viszonylatban a technikai fejlédés teriile-
tén. Ugy véljiikk, a moédszer alkalmas az egyes gyart-
manyok technolégiai szinvonaldnak megallapitasara
és mindazokon a helyeken, ahol a technikai szint a
legelmaradottabb, megfelelé javaslatok utjan kell fel-
fejleszteni a vilagszinvonalra, vagy azt megkozeliteni.

I. A gépesitési és automatizalasi fok,
illetve technikai szint mérése

A Faipari Tudoméanyos Egyesiilet ipargazdasagi bi-
zottsaga pélyazatot irt ki és ankétot rendezett 1964.
évben olyan mutaté rendszer kidolgozasara, mely al-
kalmas a faipar hazai szinvonalanak a nemzetkézi
szinvonallal valé Osszehasonlitisara. A nyertes tanul-
méany igen szinvonalasan sorakoztatta fel azokat a mu-
tatoszamokat, amelyek alkalmasak az 6sszehasonlitds-
ra. Bzek kozil a gépesitésre vonatkozé mutatékat, mint
az élomunka osszetételét mutatét. az alabbiak szerint
jellemezték:

6.3. Gépmunka részaranya.

Mg — _termékegységre forditott gépmunkds éra mennyi_sgg_ s

termékegységre forditott kozvetlen termelémunkas
munkadéramennyisége

Uzemek osszehasonlitasanal esak a hasonlé techno-
logiaval gyartott fégyartmdanyok gépesitési fokanak
mérésére alkalmas. Technikai fejlédést is csak allandé
f6 vagy un. vezérgyartmany esetén mutat egy vallala-
ton beliil a korabbi allapotot figyelembe véve. A mu-
tatok reciprok értékei egy hosszabb idészakon beliil a
gépi kozvetlen termelé munka termelékenységét jelzik.

Ha elemezziik vallalati kigyGjtésbe a fenti gépi
munkarészaranyt, amely szdzalékban kifejezve a gépe-
sitési fok is lehet, akkor szembet(inG, hogy a Kkiilon-
boz6 technikai szinten végzett gépi munka egyforma
értékkel szerepel a mutatészamban. A gépi munka mi-
ndsités vonatkozhat egy kézzel végzett elotolasos meg-
munkéalasara éppen ugy, mint a kizardlag gépi adago-
lasra, ahol a gépmunkas csak feliigyel. Nyilvan ilyen
korlilmények kozott a nemzetkézi szinvonalhoz valéd
viszonyitas is csak relativ érték(i, mert a gépesités is
kiilonbozé. A miveletek egy része magasabb technikai
szint( is lehet, amennyiben gépsoron munkaljak meg,
.amelynél a szallitas is gépesitett. Ha a gépsornal mind
.az adagolas, mind a rakodas egyforman gépi erével tor-

ténik, akkor bizonyos fokon automatizalt gépi mivele-
tekrél beszélink., Az automatizalt gépsorokon vagy
komplex gépeken dolgozé kozvetlen részvétele nélkil
végzett miiveleteknek a termékegységre forditott 6ra-
mennyiségét az osszes miuiveleti 6ramennyiséghez vi-
szonyitva adja a miveletek automatizaltsaganak fokat.
Ilyen megfogalmazasban tehat sziikséges, hogy a gépe-
sitési fok mérésénél is a kiilonbozé technikai szinten
végzett munkat tovabb differencidljuk. A fenti megal-
lapitas alapjan arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy a
gépesitési fok kiértékelésénél helyesnek latszik a tech-
nikai szint differencidlasa és ezt nemcsak a termék
kozvetlen megmunkdaldsi idejére kell vonatkoztatni,
hanem a technoldgiai folyamat sordn eléfordulé szdl-
idé szinkronizdlasaval a széllitasi id6 technikai szintje
is differencialodott. A termék vilagszinvonalhoz valé
viszonyitasanal a raforditott Gsszes id6 alapjan torté-
nik a gazdasagossagi értékelés. Az irodalom szerint az
Osszes miveleti idonek 50%-at is kiteheti az anyag-
mozgatassal elfoglalt dolgozok éraszama. Ez olyan nagy
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szam, hogy feltétleniil térekedniink kell minél maga-
sabb technikai szintli anyagszallité berendezések al-
kalmazasara is.

Nem foglalkozunk részletesen azon kovetelmény-
nyel, hogy egy magasabb technikai szintli gépesitett
technologianak elofeltétele a termékek minél nagyobb
sorozatban vald el6allitiasa és ezzel kapesolatos tomeg-
szerliségi fokok minél magasabb értéke, mert ezt a
témat az orszagos nemzetkizi FATE-konferencian fog-
juk targyalni. Sziikséges azonban az un. vilagszinvo-
nalhoz vald viszonyitas fogalmaval részletesebben fog-
lalkoznunk.

A kérdés azért bonyolult, mert maga a fogalom
konkrétan nem értékelhetd., Altalanossagban ez alatt
azt a legkorszerlibb technoldgiai eljarast értjiik, ame-
lyet a legfejlettebb iparral rendelkezd allamok wvala-
mely termék eldallitdsa teriiletén kialakitottak a leg-
kisebb anyag- és miuveleti id6é felhasznildsdval meg-
felelé mindség biztositasa mellett.

A fenti meghatarozas tobb bizonytalansagot rejt
magaban. Az anyag kérdése is valtozd, mert a mianya-
gok bevonuldsa iparagunkba igen sok forradalmasitasi
lehetbseget tartalmaznak, ami az anyagfelhasznalast
csokkentheti és a fechnolégiat is megvaltoztatja, fel-
tételezve, hogy ennek ellenére a minéségi kivanalma-
kat kielégiti. Példaul a mlanyag fidkok a konyha-
bttoroknal.

Ebbél is lathato, hogy a vildgszinvonalhoz valé
viszonyitist csak azonos anyagosszetételii termékre
vonatkoztathatjuk, amelynél a megmunkslas és anyag-
szallitas technikai szintje kiértékelhetd.

Az Osszehasonlitas végett helyesnek az latszott, ha
a technikai szinteket a differencidltsagnak megfelelGen
kiilonbozd értékekkel vessziik figvelembe.

A differencialasi fok nagysagrendiiségét technolo-
glai folyamatonként kiilon kell megéllapitani, amely
— Jjavaslatunk szerint — Ipardgi Bizottsignak vagy
Tandesnak a feladata, Ez a Tandcs a FATE keretén
beliil olyan szakemberekb6l allna, akik ismerik a leg-
fejlettebb ipari allamoknak a termékre vonatkozé leg-

Lehetséges, hogy ez alatta van a teljesen automa-
tizalt technolégiai folyamatnak, amelyre mint végsd
legfelsé technikai szintli termékel6allitasra toreked-
nink kell. Ez annal inkdbb valdszind, mert a termék
elgallitasi technolégiai folyamatok az egész vilagon
alland¢ fejlodésben vannak.

A tovabbi vizsgaldédasaink soran kerestitk azt a
modszert, amellyel ezt a kiértékelést a leggyorsabban
és mégis megfeleld Osszehasonlité alappal elvégezhet-
jik. Erre egyfel6l a tablazatban kidolgozott differen-
cialt technikai szint meghatirozédsa, masfelél a grafi-
kai eljaras mutatkozott célszerlinek a kiértékelésre.

A grafikai eljarasnil a termék technolédgiai folva-
matidnak un. vezérlapjat vettilkk figvelembe, ahol az

Javasiat a technikai szint ériékelésére

Technikai szint megje- i
lolése anyagszAallito-
herendezésnél

Technikai szint meg-
jelslése megmunkdilo
gépeknél G

Kéri erdvel végrett
anyagszallitas

Kol szerszammal vég-
zett megmunkalas 0

Kézi erdvel mozgatott
szallitoéberendezésel-
kel wvégrett anyag-

Gépi berendezésen keézi
erdvel végzett meg-
munkélas (szalagfi-

szalliths (anyagmoz- részen, furbégépen,
gat6 kis koesik) egyengetégyvalun,
marégépen sth.) 0.2
Bgységralkomanyokat Onmiikodd  eldtolast

szallitd gépi targon-
cak dltal vegzett
anyagszallitis

gépen végzett meg-
munkilas kézi ada-
golissal és leszedés-
| sel 0.4

Gépi folyamatos szalli-
toberendezéssel vég-
zett anyagszallités,
kézi adagolassal és le-
szedéssel (szallitésza-
lag, meghajtott gor-
gosorok, lanectransz-
portér,sth.) Tobbmii-
veletet végzé dnjaro
gépi emelotargonea

Tébbtejes, émmiikodo
elotolast  gépeken
végrzett megmunka-
l4s, kézi adagolissal
és leszedéssel 0.6

Onmiikédd adagolassal | Gépsorba  tsszekap-
¢3 rakésolassal mi- csolt komplex gépek
kodé szallitéberende- Tész technolégiai fo-
768 lyamatok megmun-
kalasa onmiikodd
adogatissal és szal-
litassal 0.8

Automatizalt anyagszallitéssal elldtott techno-
logiai folyamat a nyersanyag adagolastol a
készarutermékig 1.0

egyes miiveleti helyek fiiggvényében (az abszcissza-
tengelyen) a technikai szintet tiintettik fel (az ordi-
nitatengelyen).

Ugyanazon a lapon értékelheté a vilagszinvonalat
jelentd legkorszeriibb eljards és az altalunk vizsgdlt
hazai vallalat £6 termékére vonatkozo technologia tech-
nikai szintje is. A technikai szintet munkahelyenként
a kézi erdvel végzett miveletekitl a teljesen automa-

1. dabra
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Rinktér miveletei

B2 Ronkok osztalyozdsa, esetleges hosszlaldsa F 2 Rink tisztitdsa
RS Ronktk szdllitdsa osztdlyozott miglya- F 3 Ronk szdllitdsa
helyre ¥ 4 Rénk leterhelése

R4 Ronkok leterhelése a szdllitéeszkézrsl és F 5 Ronkkocsi mozgatdsa
miglydzds az osztdlyozott mdglyahelyre I 6 Fiirészelés miivelete

Fiirdsziizemi munkamiiveletek
R1 Ronkik lerakdsa vagonhdl gyiijtéomdglyaba F 1 Rink felterhelése

Anyagléri munkamiiveletek

Al Fiirédszaru osztdalyordsa

A2 Firészdrn szdllitdsa

A3 Fiirészdiru maglydzdsa

A4 Miglya hontdsa és flirészdru rakodids

A5 Vagonba vagy gépkoesiba valé rakod:ds

F 7 Ronk be- és kifogdsa leterhelése a keret-

flirész mdgitt

F 8 Faszelvénydru szdllitdsa az anyagtérre
F 9 Fiirészpor eltdvolitdsa
F10 Hulladék szdllitisa és eltdvolitdsa
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2., 3. abra

tizalt maveletekig kiilonbozo fokozatok jellemzik. El6-
nye a rendszernek, hogy maga a technikai szint min-
den terméknél kozel egyforman értékelhetd, hatranya,
hogy a differencidltsag mértéke sok esetben Kkerek
szammal nem fejezhetdé ki.

A fentieket Osszefoglalva eddigi vizsgalddasunk
soran a kovetkezd iranyelveket szogezhetjiik le:

a) A korszerll technolégiiak egyre nagyobb gépesi-
tést és automatiziltsigot mutatnak, éppen
ezért javasoljuk, hogy egyes f6 termékek tech-
nolégidjanak gépesitési fokat a megmunkalasi
és szallitasi helyek technikai szintjének difte-
.rencialasaval kell mérni.

b) A mérésre javasoljuk olyan tablazatos grafikus
eljaras bevezetését, mely alapjan a vizsgalt
tizem technikai szintje gyorsan értékelhets és a
nemzetk6zi szinvonallal 6sszehasonlithatd, egy-
ben az elmaradds szazalékban is kimutathaté.

A fenti két tézis gyakorlati kivitelezésére elkészi-
tettiik az 1. téblazatot, mely altalanossagban tartal-
mazza a miveleti helyek technikai szintjének diffe-
rencialasat. A felvett technikai szint-differencidk egy-
mashoz viszonyitva 20%,-osak. Igyekeztiink lehetdleg

altaldnos munkahelyeket valasztani, hogy minden
iparagi technolégidban alkalmazhato legyen ez a
modszer.

Természetesen a felvett technikai szintugras kii-
16nb6z6 lehet és az egyes iparagi technolégidknak meg-
feleléen finomithaté 5—10%-ra is. Az Abrazolas és a
kiszamitas egyszeriisitése végett javasoljuk a kiértéke-

\

lést miuveletesoportonkénti munkahelyek {felvételével
elvégezni, illetve a technikai szintként valasztott négy-
zet felénél kisebb kiilonbségekkel ne dolgozzunk,

A moédszer lényege nem az, hogy ezred pontossag-
ra megmutassa a vilagszinvonaltél valé kiilonbséget
— mert mint hangoztattam — ez is valtozik, hanem
tajékoztassa a vallalat vezetdségét, hogy a vilagszin-
vonalhoz képest a f6 termék technolédgidjanak techni-
kai szintje hol tart és mi a legsuirgésebb mitiszaki fej-
lesztési teendd.

Vizsgalédasainkat elsGsorban a flrésziizemek te-
riiletén végeztilk el és dolgoztuk ki, de alkalmazhatd
— a késobb ismertetendd eltéréssel a butor- és épiilet-
asztalos-iparra is. Megjegyzem, hogy adataink 1963-bél
valdk, tehat lehet egyes helyeken azéta bekovetkezett
muszaki fejlédés kovetkeziében eltérés is.

Az 1. dbran mutatom be a flrésziizemi technolé-
gia vezérlapjat egyes miiveletesoportokra vonatkozdlag,
amelyeket meghatarozott szallitéberendezéssel vagy
megmunkalé géppel végeztek.

A csoportositdsnal kulonvalasztottuk a ronktér, fii-
részesarnok és anyagtér miveleteit. A miveletek tech-
nikai szintjét 209,-os differencidltsaggal 5 részre osz-
tottuk.

A 2—6. abrakon megvizsgaltuk a hazai flirészipar-
ban 5 flrésziizem technikai szintjét az &ltalunk fel-
vett vilagszinvonalhoz viszonyitva. A vildgszinvonal
értékelését részben irodalom, részben kiilféidi tanul-
manyutak tapasztalatai alapjan allitottuk ossze.
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Ennek megfeleléen

2. abran Nyugat-magyarorszagi Farészek Vallala-
tanak,

3. dbran Dél-magyarorszagi Flirészek vallalatanak,

4. abran Budapesti Filrészek vallalatanak sorok-
sari tizemének,

5. abran Budapesti Falemezmiivek harosi uzemé-
nek,

6. abran Soproni Tanulményi Erdégazdasag Xi-
sérleti Flrésziizemének flrészelési technoldgidjara vo-
natkozik parketta-léc feldolgozas nélkiil.

Az abszeisszatengelyen figyelembe véve, hogy a
muveletek a keretfurészgép utan kell szinkronizalod-
janak, egyenlé osztast vettiink fel.

Az egyes miuveletek technikai szintje az 1. abra
alapjan a kovetikezo:

Az egyes miiveletekre vonatkozé legkorszer(ibb
itechnolégia vagy gépi berendezés technikai szintjének
részletesebb meghatarozisat a kilféldi irodalom és ta-
nulméanyuatjaim alapjan az aldbbiakban kozlom:

a) Ronktéri munkamiiveletek technikai szintjének
leirdsa

R1. Ronkok kirakasa szallitoeszkozbol

gyijtomaglyaba

kézi ercvel

gépi erdvel egyenként (vill. futédaru. autodaru

stb.)

nagy teherbirasa portdl- vagy bakdaruval, ka-

beldaruval stb. kétegenként

nagy teherbirdast portal- vagy bakdaruval egész

vagont leterhelve egyszerre. ¢

R1
R1

R1

L e B

R1

R2. Ronkok osztialyozasa, esetleg hossztolasa

A miuvelet technikai szintje:

kézi erdvel torténik

osztalyoz6 lanctranszportéron torténik kézi be-
méréssel és kézi vezérlésti kidobémiivel
osztalyoz6 lanctranszportéron taviranyitassal és
az osztalyozott ronkok osszegyujtésével

R2
R2

i

3. R2

R3.
1. R3

Ronkok szallitasa

palyakocsin kézi felterheléssel torténik. A pé-
lyakoesi vontatdsa kézi erével torténik.
lanectranszportoron torténik az osztalyozas kézi
erovel

R3 villastargoncaval torténik a ronkok felterhelése,
széthordasa.

ronkok szallitdsat és automatizalt osztalyozasat
lanctranszportér utjan végzik, vagy lanctransz-
portéron torténdé gépi osztdlyozas utdan villas
targoncaval vagy kabeldaruval szallitjak az osz-
talyozott maglyatérre.

R3

1o

PR

R3.

R4. Leterhelés a szallito eszkozrol és maglyazas

osztalyozott maglyahelyre

. A ronkok leterhelése és maglyazasa palyakocsi-
rél kézi erovel torténik.

. Kézi erovel torténik a leterhelés a lanctransz-
portorrél és a maglyazas is.

. Villastargoncaval, gépi erdvel torténik a ron-
kok leterhelése és maglyazasa. Ide tartozik a
kabeldaruval valé leterhelés és maglyazis.

. Automatizalt lanctranszportor segitségével tor-
ténik lejtés sikon az osztalyozott maglyidkba a
leterhelés és maglydzas, kobozéssel egybekstve,
maglyahelyenkénti nyilvantartassal.

b) Furésziizemi munkamiveletek technikai szintjének

leirdsa

F1. Ronk leterhelése

A miwvelet technikai szintje:

1. Fl1. Kézi erdvel a ronkot a palyakocesira vagy ronk-
' behordé lanctranszportérre raterhelik.
2. F1l. Ronktoéb6l csaklyaval iranyitjdk a lanctransz-

portorre.

o

bags
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2 3 5

F2.
F2.

F2.
F2.

F3.
F3.
F3.
F3.
F3.
F4.
P4,

F4.

F4.

F5.

. Fb.
F5.
F5.

F6.

F6.

F6.

F6.

F6.

. FT

ET.

F7.

Gépi tuton torténik a felterhelés (autdédaruval,
villastargoncaval stb.) lanctranszportérre, ka-
ros ronkemelé elevatorra stb.

Ronk tisztitasa

Drétkefével vagy kaparédéval a nagyobb sarro-
goktol és kiallo gocsoktdl fejszével, kézi erdvel
megtisztitjak.

Ronktéoban valé aztatas utian.

Sugarlemosdval, azaz a lanctranszportér kezde-
tén kor alaka vezetékbdl erds vizsugarat bocesa-
tunk a ronkre, amely a ratapadt homokszemesé-
ket lemossa (gépi berendezéssel).

. Kérgezo gépen atengedjitkk a ronkoét, amely a

kérget leszedi és bizonyos mértékig kor alaktva
alakitja at a ronk kereszitmetszetét.

Ronk szallitas
A muvelet technikai szintje:

Kézi erével mozgatott palyakocsikon.

Vizi Gton és lanctranszportéron vagy palyako-
csin és lanctranszportéron.

Lanctranszportoron.

Ronkszallitas
A miuvelet technikai szintje:

Kézi erovel palyakoesirél bakra.
Lanctranszportorr6l kézi erdvel bakra és ronk-
kocsiba.

Lanctranszportorrol kézi erdvel mikodtetett ki-
lokovel bakra és ronkfogatéval kozvetleniil
ronkkocesiba.

Kilokomu segitségével kozvetleniil ronkkoesiba
a ronkkoesirél vezényelt onmikods kapesolé-
berendezések segitségével,

Ronkkocsi mozgatasa
A miivelet technikai szintje:

Kézi erdvel torténd ronkbefogas, ronkkoesi-moz-
gatds és ronkigazitas.

Gépi erdvel torténé ronkkocsi-mozgatas,
erovel a ronkbefogas és ronkigazitas.
Minden mozgatas a ronkkocsirdl vezérlés ttjan
torténik.

kézi

Fiirészelés miivelete

A miivelet technikai szintje:

Lassu jaratu keretflrész Vi szerszamsebesség <
<4 m/s szakaszos el6tolassal.

Normal jarata keretfirész Vi < 6 m/s szaka-
szos el6toldssal flrészlapfeszitovel.

Gyors jarata keretfirész Vi > 6 m/s szakaszos
vagy folytonos el6tolassal, hidraulikus flirész-
lapfeszitovel.

Gyors jarata keretfirész V. > 6 m’s folytonos
el6taldssal, allithaté eléeséssel és a ronkkoesirdl
valtoztathaté elGtolassal, prizmazashoz allithaté
farészlaposztassal, hidraulikus fdrészlapfeszi-
tovel.

. Ronk be- és kifogasa, leterhelése a Kkeretfiirész

mogott
A miivelet technikai szintje:

Kézi erovel torténik a befogokocsiba a ronk be-
fogadasa és a flrészaru Kkifogdsa. A Kkifogott
szelvényarut kézi erdvel bakra vagy palyako-
csira terhelik le.

Kézi erdvel torténik.a be- és kifogas portal vagy
félportal felfliggesztéses kocsira, kereszttransz-
portérre, hengersorra vagy szalagra terhelik le
a frészarut.

A f6-szelvény ékes levalaszté utdn kozvetleniil
szalagszallitoberendezésre keriil, mely az oszta-



Faipar XV. évf. (1965), 12. sz.

lyozé térre viszi az oldalanyagot kézi erével pa-
lyvakocsira vagy szallitéberendezésre terhelik at.

. A f6-szelvény ékes levalaszto utan szallitobe-
rendezés utjan az osztalyozd lanctranszportérre
keriil (lasd F2 miveletet is). az oldalanyagot
csavarhengerekkel levalasztva kereszttransz-
portorre szallitjak.

8. Fo szelvényaru szallitisa anyagtérre

F8. Kézi erdvel, palyakoesi utjan.

. BElérajzolas utin hengersoron vagy szalagon.

.F8. Ekes levalaszté utani szalagrol keresziszallito
utjan osztalyozo berendezéssel egybekotve (lasd
Al miveletet).

Gl
o
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F9. Fiirészpor eltavolitasa

1. F9. Kézi erdGvel lddazas utjan. ’

2. F9. Kézi lapatolas utjan, szalagszallité segitségével.

3. F9. Porelszivo-berendezés tutjan, csak ciklonos leva-
lasztassal.

4. F9. Porelszivé-berendezés uUtjan, kettds levalaszto
berendezés segitségével vertikumi feldolgozas

céljara, gépi rakodoé berendezéssel ellatva.

F10. Hulladékszallitas ¢és eltavolitis

A keletkezett darabos hulladékot szintén kiilon-
bozé technikai szinten tavolithatjuk el a flirészesar-
nokbol.

1. F10. Kézi erbvel, ladazas utjan.

2. F10. Specidlis palyakocsik utian, kézi erével.

3. F10. Hulladékszallito kaparodszalagok utjan.

4. F10. A kaparodszalag tutjan elszallitott darabos hul-
ladékot forgdcesd apritjdk és balazzak vagy a
forgacslap gyartiasahoz felhasznaljak kozvetle-
niil.

¢) Anyagtéri munkamiiveletek technikai szintjének
leirdsa

Al Firészaru oszidlyozisa
A miivelet technikai szintje:

1. Al. Keézi erdvel atforgatjak és rakasoljak.

2. Al. Léanctranszportorrél kézi erével osztilyozzak és
rakasoljak.

Lanctranszport6rrél gépi Gton szedik le, oszta-
lyozak és rakasoljak.

Lanctranszportorrél gépi uton szedik le, oszta-
lyozzak és rakasoljak.

az osztdlyozdsnal hézagléccel ellifott egységeso-
magot képeznek zsamolyon vagy hidraulikus
emelélapon.

3. Al

4. Al

A2. Fiirészaru szallitisa

1. A2 Keézi erovel palyakocesin. y

2. A2, Villastargoncaval vagy vontatoval és utanfuto-
val.

3. A2. Egységesomagkeént kiképzett, hézagléccel ella-
tott rakomanyokkal villastargonea atjan.

A3. Fiirészaru maglyizisa

A miivelet technikai szintje:

1. A3. Kézi erdvel torténik a maglyvazas.

2. A3. Elevator segitségével torténik a maéglyazas.

3. A3. Egységesomagolt rakomanyokban villastargonea
utjan torténik a méglyazas.

A4. Maglya bontasa és fiirészaru szallitisa

A miivelet technikai szintje:

1. A4, Kézi erével torténik a maglyabontas és palya-
koesival a szallitas.

2. Ad4. Elevator segitségével a maglyabontas, palya-
kocsival a szallitas.

3. A4 Elevaftor segitségével a maglyabontis és gépi
tuton a szallitas. X

4. A4 Villastargonca utjan toérténik a maglyabontas

és szallitds egységesomagolt rakomanyoknal.

A5. Vagonba vagy gépkocsiba valé rakodas
A miivelet technikai szintje:

A5, Keézi erdvel felterhelik,

A5. Elevator utjan felterhelik.

A5. Villastargonea vagy daru utjan
ként felterhelik.

SRS

rakomanyon-

II. A fiirésziizemeink technikai szinvonalinak
ériékelése a viligszinvonalhoz viszonyitva

Nem tettiink kiilénbséget a feny6- és lombos
Iirésziizemek kozott, mert a technoldgiai vilagszinvo-
nal szempontjabol az anyagszallitds gépesitése és a
keretflirész teljesitOképességéneck novelése érdekében
a keretflirészen wveégzett muveletek teljes gépesitése,
illetve automatizaldsa — véleményink szerint — egy-
seges cél kell legyen mindkét fafajtat feldolgozé
flhrésziizem részére. Vagasi erd, geometriai forma, a
szelvényaruk osztalyozasa és feldolgozasa szempontja-
bol lényeges kiilonbség ali fent, azonban a fenti két
elv alapjan torténdé csoportositas miatt a miiveletek
legnagyobb technikai szintje szempontjabél a megha-
tarozasok egységesek lehetnek,

Keétségtelen, egyéb tényeziket is figyelembe kell
venni egy vilagszinvonalhoz vald viszonyitasnal (pl.
gazdasagossagi tényezdket), a magunk részérdl elsd-
sorban muszaki szempontboél vizsgaltuk a technikai
szinteket. A felosztas itt is lehet madas, de mint elsd
kisérletet, ezt lattuk a leghelyesebbnek,

Eddigi tapasztalataink arrél gyoztek meg, hogy ha
nem ebbdl a szemléletbdl indulunk ki és példaul az
aprovalasztékeért a keretflirész mogotti szelvényoszia-
iyozasndl a folyamatot megallitjuk. alacsony technikai
szintet valasztva, akkor megakadalyozzuk, hogy a ke-
retflirész teljesitményét megfeleloen novelhessiik, mert
anyagtorlodas keletkezik. Ilyen koriilmények kozott
természetesen nem sziikséges a keretflirész el6tti
anyagmozgatis teljes gépesitése és automatizilasa sem,
mert a régi palyakocsis modszer is feljesen megfelel az
alacsony teljesitménynek.

A fentiek alapjian ezért kidolgoztuk az 5 legkor-
szerlibbnek tartott flrésziizemiink technikai szintjét a
vilagszinvonalhoz viszonyitva.

Ha megvizsgaljuk az egyes flrésziizemeink tech-
nikai szintjét, akkor a legfeltlinébb, hogy az lizemeink
elmaradasat a vilagszinvonaltdl elsésorban az anyag-
mozgatdsi miiveletek okozzak. Oka ennek az, hogy a
tlirésziizemek sok tekintetben a korszerlsitést és a ter-
melékenység emelését elsdsorban 1j, modern keretfG-
részek bedallitdsaval vélték megoldhaténak. Azoktol az
anyagmozgatd berendezésektdl, amelyek beépitése na-
gyvobb beruhazasi Osszeget igényelt, altalaban véve hu-
zodoztak, mert a gazdasdgi megtériillést kisebb terme-
lési értéknél nem lattidk biztositva. A meglevé anyag-
szallitd berendezések féleg palyakocsikbdl allnak, me-
lvek beépitési koltsége alacsonyabb, bar mozgatisuk
— mivel kézi erdvel torténik — munkaigényes, mégis
az alacsonyabb munkabér miatt gazdasagosabbnak
mutatkozik, mint a magas hatdsfokkal biré anyagszal-
lité gépi berendezések. Ilyen tekintetben elég utalnom
a Faipari Kutatd Intézet ,Ronkszallité lanctranszpor-
tér alkalmazasa kemény lombos faanyagot feldolgozd
flirésziizemekben” cimi kutatdsara, amelyek kimu-
tattdk, hogy csak 30 ezer m’-en fellili kapacitisa
farészizemnél tériill meg 5 éven belill a beruhazasi
koltség. Igy hidba alkalmazunk az iizemben teljesen
modern keretftirészt, végsé oOsszehasonlitisban az
egész technologiat figyelembe véve, mint a vezérlapo-
kon is lathaté, messze elmaradunk a legkorszeriibb
luizemeinknél is a vilagszinvonaltol, A legjobb flirész-
lizemeink esetében is megallapithatjuk, hogy {ize-
meink technikai szintje felkésziiltsége 40—50%-0t nem
haladja meg vildgviszonylatban. A vizsgalat eredmé-
nyeként a 2—6. dbrakat mutatjuk be a Nyugat-ma-
gyarorszagi Flrészek Vallalata (2. abra), Dél-magyar-
orszagi Flirészek Vallalata (3. abra), Budapesti Fiiré-
szek Soroksari uti telepének (4. abra), Budapesti Le-
mezmivek harosi telepének (5. Abra), Soproni Tanul-
manyi Erdogazdasagi Kisérleti Firésziizem (6. abra).
Megjegyvzem, hogy felvételeink az 1963. évi allapotot
tiikrozik, azdéta egyes helyeken bizonyos miszaki val-
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tozas mar bedallt. Ez azonban nem valtoztat azon a té-
nyen, hogy jelenleg is 45—55%-ig terjed a flrésziize-
meink gépesitettsége és automatizaltsaga a vilagszin-
vonalon mozg6 flirészekhez képest.

Kritikai értékelésként azt tapasztaljuk, hogy a leg-
tobb teleptinkén a ronktéri osztalyozas, maglyazas,
flrészesarnokba valé beszallités, leterhelés, anyagtérre
valé Kkiszallitas, maglyazas, vasuti kocsiba valé be-
rakdas alacsony technikai szinten mozog.

Javasolom, hogy a fenti technolégiai szinteket ot-
evenként szakmai-miszaki tandcs vizsgalja feliil és
ehhez viszonyitva meg lehet allapitani az egyes iize-
meink mdszaki szintjét, illetve a tervidészak alatt el-
ért fejlodésiiket.

Megitélésem szerint egy flrészipari miiszaki tandcs
altal meghatarozott technikai szintek egyben a flrész-
tizemek muszaki fejlesztésének is feladatai lehetnek.
Ilyen médon elérhetjiik, hogy a kidolgozott technolé-
giai vezérlap komoly alapja lehet egy technikai vilag-
szinvonalhoz val6 viszonyitasnak és egyben meghata-
rozza a céltudatos fejlesztés iranyait.

Azt hiszem, talsdgosan sok id6t venne igénybe, ha
mindegyik iparagra ilyen részletességgel analizalniank
a vildgszinvonalhoz val6 viszonyitast, kiiléndsen akkor,
ha a gyartasi berendezések a sok profil kivetkeztében
kiilonboz6 siktiak. Célzok itt arra, hogy egy butor-
vagy épiiletasztalos-ipari vallalatnal 10—15 kiilonbozé
gyartmany elé6allitdsa is folyik egyidében, illetve egy-
masutan az éves terv elbirdsai szerint tobb szaz mi-
velettel. Azt hiszem az azonban kétségtelen, hogy egy
adott f6 terméken belll a technolégiai berendezések
— mind a gépek, mind a szallitéberendezések technikai
szintjei osszehasonlithaték ezen vezérlap segitségével.

A butor- és épliletasztalos-ipari termékeknél a

gyartasi folyamat f6 fejezetei alapjan javasoljuk a
vezérlap elkészitését. Ezek:

. Anyagtér és szallitéberendezések.

Szabéaszat és félkészaru-raktar,
Szelvényalkatrész-gyartds és alkatrészraktar.
Lapmegmunkalas.

Késztermék-osszedllitas.

Feltiletkezelés,

Ezek a folyamatok a legtobb esetben elvalasztha-
tok, és az itt alkalmazott gyartasi berendezések tech-
nikai szintje Osszehasonlithat6 és hasonléan a flirész-
lizemi példahoz, viszonyithaté a vilagszinvonalhoz.

Vizsgalataink soran foglalkoztunk a technikai
szintnek a munkaidovel vald oOsszefiiggéseivel is. Ter-
mészetes az, hogy a termel6berendezés altal teljesitett
miveleti- vagy szallitasi idé 1ényegesen befolyasol-
hatja a technikai szint kivalasztasat is. Ezen tilmend-
leg lehet egy kis miiveleti idétartamot igen magas tech-
nikai szinten végezni, mig a tébbit alacsonyabb fokon
és ezen egy miivelet esetleges automatizaldsa lénye-
gesen javit a technikai szint szazalékos aranyan a
vilagszinvonalhoz viszonyitva.

Azonos technikai szintd berendezésnél is lehet a
teljesit6képesség kiilonboz6, példaul vildgszinvonalon
korszert, keményfémlapkas szerszamokndal sokkal na-
gyobb el6tolast engedhetiink meg ugyanazon feliilet-
finomsagi mérészam mellett és igy a fermék megmun-
kalésara forditott id6 csokken, egy gyengébb acélbol
késziilt szerszamnal lassiubb elétolasnal nd.

Kihangsilyozva javaslatunk kezdeményezé jelle-
gét, amelyhez ezen ankét hozzaszo6l6itél varunk értékes
javaslatokat és finomitast a vazolt problémak megol-
désara, az alabbiakat terjesztjiik eld.

Javaslatunk a gyartds nagyobb berendezés egysé-
geire vonatkozik Gsszehasonlitds szempontjabél, amely-
nek technikai szintje vildgszerte értékelhets. Eppen
ezért nem foglalkoztunk részletekbe mené kis szint-
kiilonbséggel, ami csak tizedeket vagy akar 1—2%-os
eltolodast jelenthet.

Ugy véljiik, a feladat helyes megoldasa egy kony-
nyen elkészithetdé és attekintheté grafikus kimutatas,
amely szemléltetben mutatja a vizsgalt vallalat ma-
szaki fejléodésének allapotat egy iddszakosan rogzitett
allandé szinthez.

© Az egyes termeléberendezésekhez tartozé munka-
ora-mennyiség vagy egy termékre esé idé felveti a
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szériaszam vizsgalatat, tovabba a berendezés kortli
lizemszervezés vizsgalatat, a TMK kérdését, amelyek
mint komplex problémak jelentkeznek és sok tekin-
tetben 6sszehasonlithatatlanok a vildgszinvonallal.

Egyszertsitett forméban megvizsgaltuk a javasolt
modszerkiegészitést 3 dimenziés grafikus abrazolasra.
ahol a harmadik koordinata tengely a miiveleti idé
lett volna, de nem adott megfeleld eljarast, so6t nehéz-
kessé tette.

A termékre forditott kozvetlen munkadrak szam=s
azonban szintén ad egy vildgszinvonalhoz vald viszo-
nyitasi lehetdséget, amit a magunk részérél a gyartas
korszertiségi fokaval javasolunk Kkifejezni.

Abbdél az alaptézisbol indultunk ki, hogy a kor-
szerliséget a 100%-0s technikai szintre vonatkoztatjuk.
Ha a mutaté ennél kisebb, akkor a termékre forditott
kozvetlen munkadérak viszonya vilagszinvonalon és a
vizsgalt hazai vallalatndl, a vezérlap Gtjan kiértékelt
mutaték reciprok értékének szorzataval adja a gyartas
korszertiségét. Képletben kifejezve a gyartas korsze-
riségi mutatdja
Cu-Ts

-1009;-ban
Ce-Ta .

v kor =

ahol Cwm = a vizsgalt hazai vallalat technikai szmtJe
a vezérlap alapjan,
Cr = a vilagszinvonalon allé technikai szint a
vizsgalt gyartasra vonatkozoan,
Ty = a termékre forditott kozvetlen munka-
orak szama,

Thn = a termékre forditott kozvetlen munka-
orak szama a vizsgalt vallalatnal,

Nézziikk meg mit mutat ez a szam az ismertetett
példaban a flrésziizemeknél.

A fenyofirészaru 1 m?-jét vilagszinvonalon az iro-
dalom szerint 3 munkadra alatt allitjak elé. Hazai vi-
szonylatban ez a szidm 10 koriill van a legkorszeriibb
flrésziizemeinkben. Ha a vezérlap alapjan

Czs = 0,73
Co = 050
Ty = 3 6ra
Ty = 10 ora
akkor a gyartas korszerlségi foka
Kor =m0 = B gap = 20 o0=s0.50
i ST TR T e S /o

Rendkivill elgondolkoztaté szam, mert ez is azt
mutatja, hogy még magas technikai szinttel rendel-
kezbé berendezések esetén is a gyartdsunk korszerusége
alacsony. Ennek oka elsésorban a flrésziizemecknél a
keretfliirészeknek alacsony extenziv és intenziv kihasz-
naldsi mutatdja, természetesen sok mas lizemszerve-
zési, TMK és szerszam problémadval egyutt.

Az el6adasom végére érve, engedjék meg, hogy
osszefoglaljam azokat a javaslatokat, melyeket meg-
vitatasra szantunk.

1. A faipar rohamos muszaki fejlédése sziikségessé
teszi olyan mutatészamok és moédszerek kidolgozasét,
melynek segitségével a vildgszinvonalhoz viszonyitva
mérjik fejlédésinket elérendd cél érdekében. Erre vo-
natkozéan a soproni FATE-csoport nevében javasoljuk
megvitatdsra az &ltalunk kidolgozott vezérlapos mé-
rést és ezzel kapcsolatban a gyartds korszertiségi foka-
nak meghatarozasat.

2. Javasoljuk, amennyiben az ankét elfogadja —
az esetleges kiegészitéssel —, az ankét anyagat a Koz-
ponti Muszaki Bizottsdgnak és az iparagi szakoszta-
lyoknak megkiildeni.

A szakosztdlyok hozzanak létre olyan bizottsago-
kat, melyek a vildgszinvonal jelenlegi allasit a javas-
lat alapjan Kkiértékelik és egy hazai vallalat technikai
szintjével Osszehasonlitjak. Az elért eredményt Gjabb
ankét keretében vitassuk meg.

3. A javaslat bevalasa esetén tegven a FATE el6-
terjesztést az allami szervek felé az Osszes vallalatok-
nal valé bevezetésre €s ennek alapjan a miszaki fej-
lesztés soron kovetkezd feladatainak Kkimunkalasara.
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Javaslatunk kezdeményezés akar lenni, ahhoz a
nemzetkozi kutatdshoz, amely a muszaki fejlodés
mérdszamait akarja meghatarozni. Lehet, hogy javas-
latunk nem tokéletes és sok finomitas sziikséges meg,
de ugy véltiik, feltétleniil iranyt mutatd, és mint a fii-
résziizemeknél lattuk, sok esetben elé fogja segiteni a
muszaki fejlédés legsurgbsebb tennivaldinak meghata-
rozasat.

Ehhez kérjlik az ankét segitségeét.

Felhasznilt irodalom

1. Hirth E.: Mutatészamrendszer és modszertervezet
a faipar nemzetkdzi szinvonaldnak a hazai szin-
vonallal torténé Osszehasonlitasara. (Faipar, 1965.
2.

Lehoczky Guy.: A termelGberendezés gépesitése, va-
lamint automatizaldsi szinvonalanak 1] meghata-
rozasi modszere. (Vesztnik masinosztroenija XLIV.

L

évi., 3. sz)

3. Szabé Denes: Faipari Anyagszallitistan I—II
(Egvetemi jegyzet, 1962, ill. 1965.)

4. Szabé Dénes: Korszerii anyvagmozgatas, (Faipar
1965. 4. sz.)

5. Szabo Dénes: Keretflirész teljesit6képességének

megallapitisa. (Kandidatusi értekezlet, 1965.)

6. Dr. Tusa Gdbor—dr. Petri Laszlo: Mutatoszam-
rendszer a faipar hazai szinvonalanak a nemzet-
kdzi szinvonallal torténd ésszehasonlitasra. (Fa-
ipar, 1965. 2. sz.)

*

A vitdt egyes ipardgak részérdl felkéri hozzdszolok
vezettel be.

A flirész- és faforgdacslap-ipar részér6l Schmidi
Erné féomérnok (Nyugat-magyarorszdgi Fiirészek
Vdllalata) hozzdszélasdban foglalkozott a wvilagszinvo-
nal fogalmdwval.

Csak 1idvozolni lehet a FATE Soproni Csoportja-
nak és a Faipari Egyetemnek azt a torekvését, amely
a faipari technologiak gépesitési tigyvének eldbbre moz-
ditasat célozza.

Nagy sziikség van arra, hogy faiparunk technold-
giai szinvonalat, termelékenységét javifsule. Egyvrészt
ezt koveteli téliink szocialista tarsadalmi rendiink tel-
jes felépitéséért folyé hare, masrészt a szakma
szeretete.

A miultban sokszor tapasztalhattuk azt, hogy a fa-
ipart nem kezelték azzal a sullyal, amit az orszag éle-
tében elfoglalt jelentdségénél fogva megérdemelne. A
szinte minden minisztérium teriiletére szétforgacsolédd
faipar eltlinik az orszdgos szamok, adatok halmazaban.
Csupan akkor esapédik ki a fanak és ezzel szoros Osz-
szefliggésben a faiparnak jelentdsége, amikor a fa-
anyagféleségek importjara terelédik a szd6. A szocia-
lista épitémunka, az ipar fejlodése nem nélkiilozheti
a fat, mint igen fontos nyers- és alapanyagot. Ha a fa-
ipar fejlédése nem fart lépést a tobbi iparagak fejlé-
désével, és nem tudja a novekvd igényeknek megfele-
16en szolgaltatni ezt az igen fontos ipari alapanyagot,
akkor vagy megall, illetve lelassul a tcbbi iparag fej-
l6dése, vagy mint ahogy jelenleg is tapasztalhatjuk,
ielentosen megndé a faimport.

Hozzaszolasomban az eldadis alapgondolatat és
mondanivaléjat a flrészipar és a forgacslemez-gyarto
ipar szemszogébol vizsgalva szeretném kiegésziteni
néhany gondolattal.

Az elso gondolat, ami felvetédik az, hogy miként
is lehet meghatarozni a vildgszinvonalat. Ha részlete-
sen belemélyed az ember ebbe a témakdrbe, azt latja:
nem is olyan egyszer( valaszolni arra, mi a vilagszin-
vonal.

Sokszor hallani lehet, s6t szaklapokban olvashat-
juk is, hogy a vilagszinvonal mérésére egyesek szerint
a legjobb béazis a termelékenységi mutatok, illetve az
ezzel Osszefliggd munkaerdszikséglet mérdszama. Eb-
. b6l kiindulva talalkozhatunk olyan mutatokkal, ame-
lyek azt jelzik, hogy pl.: egy munkasra hiany m? for-
gacslaptermelés esik, vagy hany m? flrészrink feldol-
gozasa jut. Ez a mutatészam némely vonatkozasban
nem alkalmas a vilagszinvonal eldontésére. Tudjuk,

hogy a termelékenységi mutatékat igen nagymérték-
ben befolyasolja a gyarto egység kapacitdsa, Nagy ka-
pacitdsi ilizemek sokkal termelékenyebben dolgoznal,
mint a kisebb méretliek. Faipari vonatkozdshan nagv
kapacitasu lzemek épitésénél donté befolyiast gyvakorol
a faval valo ellatottsag. Ilyen koriilmények kézitt ha-
zank socha nem emelkedhet vilagszinvonalra, mert a
Szovjetunié pl.: nyilvanvaléan sokkal nagyobb kapa-
citasti lizemek épitését oldhatja meg, mint arra a mi
adottsagaink lehetéséget nyujtanak.

A termelési volumen mellett ellene szdl a terme-

lékenységi mutatéval valo vilagszinvonal mérésének
az alabbi példa is: egy korszerii miiszerezett, teljesen
mechanizalt miigyanta-forgacs keverd gépegységhez
nem nélkiilézheté az ellendérzd szakmunkds beallitdsa.
Egy teljesen manudlis tizemi mfigyanta- és forgaces-
kevert berendezéshez ugyancsak elegendd esy kezeld
személyzet. Természetes, hogy a vilagszinvonalat a
korszer(i, automatizilt mlgyanta—forgaeskevers-gép-
egység jelenti, amelynek viszont semmivel serw iobb 2
termelékenysége, mint a manualis kezelésii beren-
dezésé. :
Vannak esetek, amikor a technoldgia korszer(isége
éppen létszamtobbletet kivan. Erre is egy példat: A
forgacslemez-gyartas a fahulladék feldolgozasara hi-
vatott. A darabos hulladék, a gyaluforgaes, furnér-
hulladék hasznositdsa els6rendd érdek. Ezeknek az
anyagféleségeknek feldolgozdsa lényegesen munkaigé-
nyesebb, mint pl. a tlizifaé. Ilyen esetben a technolégia
korszerfiségét a fajlagos létszamsziikséglet alapjan
mérni, hibas eredményre vezetne,

Sokszor tapasztalhatjuk. tesznek olyan Ossze-
hasonlitast, hogy pl.: egy m® fenybronk felvigiasahoz
milyen munkaora-raforditas sziikséges, Kordntsem
mindegy azonban, hogy a fé valaszték mellett milyen
és mennyi melléktermék késziil a gyartas soran. A
faban gazdag orszagok megengedhetik maguknak,
hogy a szélanyagot manipuldlatlanul értékesitésre ad-
jak. Nalunk ebbdl még egy sor melléktermék késziil,
nyilvanvaléan jelentés munkaora-raforditassal.

Az elobbiekben felsorolt néhany példa vilagosan
érzékelteti, hogy a vildgszinvonal meghatarozisihoz a
fajlagos munkaerdsziikséglet, illetve a termelékenységi
mutaté nem lehet abszolit mérészam.

Vannak elméletek, amelyek a vilagszinvonal leg-
jobb mércéjét az alkalmazott gépek technologiai kor-
szerliségében latjak. Ebben az elméletben is van igaz-
sag, de akad ellentmondas is.

Komoly vitat lehet folytatni példaul afclott, hogy
a forgacslap-iparban melyik szaritogép-tipus jelenti a
vilagszinvonalat. Vitathato, hogy a légsodrasos terités.
vagy a klasszikus, tobbgépes teritési rendszer jelenti-e
a vilagszinvonalat.

Kétségtelen egzakt moédon valaszt adni arra a kér-
désre, hogy mi a vilagszinvonal, rendkiviil nehéz, Ez
a fogalom ugyanis Osszetett, bonyolult és képlettel,
vagy egyeb matematikai osszefiiggéssel nem hataroz-
haté meg.

A vilagszinvonal meghatarozasat megitélésem sze-
rint két Gsszetevobdl kell levezetni. Az egyik Gsszetevd
miiszaki, a masik pedig kizgazdasagi.

A miszaki Osszetevd egyértelmii. Kifejezdje a
technologia korszerlsége, a gépek és berendezések mii-
szaki szinvonala.

A kibzgazdasagi osszetevé mar nem annyira konk-
rét. Ugy gondolom, sokban nyujt képet, s6t a legmeg-
bizhatobb helyzetet érzékeltetheti a technikai szinvo-
nalrél a gyartas onkoltsége és a gydrtmanyok mind-
sége. A miszaki szinvonal nem lehet egy oncélu, ki-
zarolag miiszaki meggondolasokra épiilé valami, Fon-
tos, hogy a muszaki szinvonal a gyartis onkoltségében
és a gyartds mindségében realizdlodjék és egyiittesen
hatarozzak meg a vilagszinvonalat,

Az el6zokben emlitett példidk kozil térjlink visz-
sza ujra a hulladékanyag feldolgozisat ellato forgacs-
lemez-iparra. Feltétleniil azt a forgacslapgyarté gépsort
kell korszeriibbnek tekinteni, amely alacsonyrendi
hulladékbol, kis gyartasi onkoltséggel, j6 mindségi ter-
meéket allit el6. Lehetséges, hogy a termelésben részt-
vevé munkaerd meghaladja a vilagszinvonalon jelent-
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kez6 legalacsonyabb ilyen mutatét, a termelés onkolt-
sége azonban még ilyen aron is lehet alacsonyabb.
mint a vilagszinvonalon jelentkezé Onkoltségi adat.

Mindazok a miszaki megoldasok, amelyek vala-
mely technolégia korszeruségét befolyasoljak, nem le-
hetnek oncéltiak. Vagy a termék mindségének, vagy az
onkoltségnek javitdsara iranyulnak, akdr a mechani-
zaltsdg fokaban, az automatizalasban a gyartési kolt-
ségeki csokkentésében jutnak érvényre,

Van a vilagszinvonal megitélése szempontjabol
egy tovabbi fontos kozgazdasagi szempont: a termelés
szervezettsége. Ez részben fuggetlen a miszaki adott-
sagoktol, mégis dontéen befolyasolhatjia a termelés
gazdasagossagat. Hazai példaval élve:

Amig az erdében kitermelt ronkanyag a felva-
gast végzé keretflirészig eljut, kb. 10 alkalom-
mal kell kézbe venni. J6l szervezett fermelési
feltételek mellett legfeljebb négy alkalommal
van sziikség arra, hogy a ronkét mozgassik. Ter-
mészetesen ennek a szervezés terén jelentkezd
hatranynak igen jelentds ©Onkoltségi kihatasai
vannak.

A ,vilagszinvonal” sz6 hallatdra az emberben 6n-
kénteleniil az a gondolat vetddik fel, hogy olyan 6sz-
szehasonlitdst kivanunk tenni, vajon a sajat adottsa-
gunk Korszertiségben hol 4ll a vilagszinvonalhoz ké-
pest. Ugy érzem, esetenként nincs lehet6ség arra, hogy
a vilagszinvonalhoz tegylink Osszehasonlitast, mert
specialis hazai adottsagaink miatt ninc¢s méd egyéb
orszagokkal vald aranyositasra.

Ilyen specidlis hazai adottsag pl. flrésziizemeink
vonatkozdsadban a vegyesprofil. Faban szegény orszag
lévén, valamint erddéink faallomany-osszetételét te-
kintve, flirészizemeinkben 8—12 fafaj egyidej(i feldol-
gozasat kell elvégezni. Ennek megfeleléen a termékek
igen nagy skaldja jelentkezik, nyilvanvaléan kis szé-
ridkban. A kis széridk szdma mar bizonyos korlatokat
szab a gépesités és az automatizalds szamara.

Ugy vélem, a vilagszinvonal meghatirozasanal
osszefoglalasképpen az alabbi négy témakor figye-
lembevétele lenne sziikséges:

‘1. Technikai, miszaki szinvonal.
2. A termelés onkoltsége.
3. A termék mindsége.
4. Specidlis hazai adottsagok figyelembevétele.

o

Dr. Lugosi Armand egyetemi docens
(Soproni Egyetem)

Megitélésem szerint meg kell kiilénboztetniink
‘technolégiai és technikai szint mérését,

A technikai szint mérése kiilonosen gépeknél a
megadott modszer segftségével mérheto, a technologiai
szint mérésénél azonban a miveleti iddéket és egyéb
gazdasagossagi keérdéseket is figyelembe kell venni.
Ezt a bemutatott két dimenziéban abrazolni nem le-
_het. A maga részérél is egyetért azzal, hogy a harom-
dimenzi6s abrazolas sem megfelels. Még szemléltetobb
lenne, ha a moédszerbe nemcsak az idot, hanem a soro-
zatnagysagot is be lehetne épiteni, mert ez is befolya-
solja a technikai szint kialakulasat.

Javasolja, hogy a modszert tovabb kell fejleszteni,
mert a bemutatott tablazatos modszer valéban egy-
szerli és vilagos. A médszer altalinos kivizsgildsara és
tovabbfejlesztésére a Gépfejlesztési és Automatizalasi
Bizottsagot javasolja.

Dezséffy Imre fémérnok (ERDOTERY)

A maga részér6l ezt a moédszert a technologiak
technikai szintjének mérésére alkalmasnak taldlja.

Kizarélag a gépek technikai szintjének vizsgalata
nem hoz konkért eredményt, mert a legiijabb import-
gépek sem mindig alkalmasak egyediil a technolégiai
korszertiségének mérésére, azokat is népgazdasigi szin-
ten kell értékelni.

A vildgszinvonalat 6nmagdban nehéz meghata-
rozni, legalabb huszféle szempontot lehetne felsorolni,
amelyek kozt a gazdasagossagi vizsgalatok is &allan-
ddan valtozé allapotot tiintetnek fel. Ugy véli, a be-

mutatott modszer egy-egy technolégiinal — {6 ter-
meld folyamatonként tagolva —, meglevd lizemek 6sz-
szehasonlitasara j6 és alkalmas. Uj létesitményeknél
azonban szamos mas tényezot is figyelembe kell venni,
ezeknél egyedi vizsgadlat és mas tényezdk eldirasa is
sziikséges.

Strobl Kalman féosztalyvezetd (OEF)

Az elhangzott eléadas olyan kérdéshez nyualt hozza,
amely egyik legfontosabb problémankként jelolhet6
meg. Népgazdasagunk a III. otéves terv kezdete elott
all és az 1964. évi parthatarozat értelmében miszaki
felfejlodéstink a vilagszinvonalhoz egyik legfontosabb
kérdés. A soproni FATE-csoport kezdeményezése tilnd
a tarsadalmi kereten, és véleménye szerint nagy
segitséget jelenthet a faipar fejlesztésénél,

A javaslatot tébb oldalrél vilagitottak meg, de a
gépesitési kérdés megoldasa a legfontosabb, bar a
gazdasagossagi tényezoket is figyelembe kell venni.
Azt tapasztalta KGST ilésein is, hogy azonos fogal-
makat maéasként értelmeziink, ezért helyesnek tartja,
hogy egy termék elballitdsdnadl az anyag beérkezésétol
a késztermék elszallitasaig egységes technikai szemlé-
lettel foglalkozzunk a problémadakkal, Szerinte is a
fGrésziizemeknél az anyagtér és ronktér gépesitésével
lemaradtunk a flrészesornokhoz képest. Ezt az allami
vezetés is latja, ezért ezt a kérdést a kovetkezd otéves
terv soran meg fogjak oldani.

A soproni javaslat alapjan elvégzett vizsgdlatok
ehhez értékes tamaszpontot nyujtanak és egyenletes
fejlesztéshez vezetnének. Természetesen a probléma-
nak van beruhazasi oldala is, ami to6bb millié forintot
jelent és azt kiilon kell vizsgalat targyava tenni.

Helyesnek és idoszertinek tartja, hogy az ankét
ezzel foglalkozik és a vizsgalat kiterjesztését javasolja
a forgacslap- és lemezipar teriiletére is.

Markechi Karoly fémérnck
(Délmagyarorszagi Rostkikészité Villalat)

Egyetért azzal, hogy meg kell vizsgalni a fejlodé-
stink jelenlegi szakaszaban a technolégiak technikai
szintjét. Eppen ezért az ankét ilyen iranyu javaslatait
nagy jelentoséglieknek tartja. A maga részérél szive-
sen latnd, ha az ankét anyagat megkiildené a FATE,
mert a pozdorjalapgyarté-iparban a miszaki fejlesz-
tési célkitlizések megalapozasdhoz segitséget nyujtana.
A témarél Szegeden is szivesen hallgatnanak meg egy
elbadast. i

Az ankét T-én du. a javaslatnak a budtoriparban
torténd alkalmazasaval foglalkozott.

Felkért hivatalos hozzaszolé Rieperger Laszlo és
Szabé Ldszlé elvtarsak voltak.

Rieperger Laszlé igazgaté-iémérnok (BUBIV)

A butoripari termelés miiszaki szinvonala megha-
tarozdsanak kérdése az utoébbi idében mind tobbet
foglalkoztatja az ipar muiszaki és kozgazdasagi szak-
embereit, mivel a fejlodés mai szakaszédban a fejlesz-
{ési célkitlizések eldontésénél, mar nem elegenddé som-
masan megfogalmazott értékelés, hogy az alkalmazott
technikdank, vagy technolégiank egésze vagy annak
egyes szakaszai a fejlettebb butoriparral rendelkezo
orszagokkal szemben kisebb, vagy nagyobb mértékben
el vannak maradva, illetve élen jarnak.

A butoripar mifiszaki szinvonalanak meghataro-
zasa a fejlesztési célkitiizések helyes kijelolésén tul-
menden, azért is indokolt, hogy az adott terviddszak-
ban elért eredményeket az alkalmazott mdszaki és
gazdasagi mutatékon kivil mérni tudjuk, illetve 6sz-
szehasonlitjuk az élenjaré orszagokéval.

Ha egy ipar mfszaki szinvonalat Kkivanjuk meg-
hatarozni, akkor egy olyan jellemz6 és a termék szin-
vonalat is lényegesen befolydsol6é tényezo vizsgalatat
kell eldiranyozni, melyben a termelés teljes tevékeny-
sége értékelheto.

Ilyen tényez6 a vizsgdlt ipar technologiaja, mely
szoros Osszefliggésben van a termelésben alkalmazott
technikai berendezés szinvonalaval, a felhasznjlt anya-
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A miniszterivmi buloripor muszoki szinvonalo
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gok KkorszerUségével, az anyagmozgatis rendszerével,
végsd soron és nagymeértékben meghatarozoja az eld-
allitott termékek fejlettségének is. A technoldgia osz-
szefogd és meghatarozo szerepe természetesen a gya-
korlatban nem ilyen egyértelmi, mivel az emlitett
tényezdk hatdsa a technologidra is befolyassal bir és
igy azok ereddéjeként is felfoghatd, bar elsédlegességét
ez lényegében nem erinti.

A mai konferencidnk jelentésége tehat abban mu-
tatkozik, hogy a faipar és ezen beliil az egyes agazatok
fejlettségét Ujszerli modon a technoléogiak fejlettségén
keresztil kivanja lemérni.

E kérdés napirendre tlizése, még akkor is, ha vég-
leges megoldast nem produkal, csak elismerést érde-
mel, mivel a probléma megoldasa a fejlesztés célkitii-
zéseinek meghatirozdasdhoz ma mar elengedhetetleniil
sziikséges.

A probléma felvetése nem uj keleti, mert az ipar
fels6 vezetését és az iparban dolgozd szakemberek
egesz sorat foglalkoztatja, az ipar — ezen beliill a bu-
toripar —, miszaki szinvonalanak meérésére alkalmas
mutatészamrendszer kidolgozasa. (Faipar, 1965 feb-
ruari szam.)

Ezek a prébalkozasok f6 torekvései a miiszaki szin-
vonal egyes tényezbinek viszonyszamokban wvald kife-
jezését célozzak, és tobbé-kevésbé alkalmasak arra,
hogy bizonyos fejlédési tendenciat kifejezzenek, de
arra nem, hogy a miiszaki szinvonalat akar csak a
technologiara — mint a legjelentfsebb tényezére —
meghatarozza.

A butoripar gyaripari atalakitasanak id&szakaban
a miiszaki szinvonal mérésére a gépi- és kézi munka

részaranyat alkalmaztuk elsodleges mutatoként. A fej-
10désre az adott idében a manualis kézi munka egv-
szerti alapgépekre vald atvitele volt a jellemzé és igy
a hanyados valtozasa redlisan mutatta a miszaki szin-
vonal fejlédését mindaddig, amig a magasabbioklu gé-
pek — nagyobb teljesitmény és f6leg a tébb miiveletet
végzod gépekl bedllitasdra nem keriltek és a konkrétan
értékelhetd fejlodéssel ellentétben a mutatd gépesitett-
ségi fok ecstkkentése, illetve szinvonal visszafejlédeést
nem mutatott.

A mai déleldtti eléadason Szaboé Deénes professzor
ismertette a kutatasa alapjan kidolgozott ,,A technold-
gidk gépesitési szintjének mérése és vilagszinvonalhoz
vald viszonyitdsa” — metodikajat és modszerét, Az
eléadasbol kitlnt, hogy a javasolt mérési, illetve dsz-
szehasonlitasi metodika, bar egy.sor onkényesen fel-
vett adaton épililt fel, mégis alkalmasnak latszik a
szinvonal mérésére, és ha Osszehasonlitdsnal sok bi-
zonytalansagi tényez6t tartalmaz, az e téren tovabb
folytatandé munkédk eredmeényre fognak vezetni.

Ezek utan engedjék meg az elvidrsak, hogy a java-
solt mddszer butoripar alkalmazisanal szerzett tapasz-
talatokat ismertessem.

A kiindulé alap a butoripari szinvonal meghatéa-
rozédsdnal is maga a végtermék a gyartmany azon ti-
pusa (vezértipus), mely az ipar vagy gyar termékeinek
jellemz6 technologiajat magaba foglalja. Ez a butor
a varia-szoba, mely szerkezetében, anyagosszetételé-
ben, elballitasi technolégidjaban jellemzé a biitoripar
termékeire (csak a korpuszgyartiast értve bitoripar

Az értékelés alapjat a vezértipus egyes technolo-
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giai fazisairél kidolgozott, ugynevezett Vezérlapok
szolgaltak, melyeken kapott értékek szazalékban atiil-
tetett ered6i adjak az ipar szinvonalbeli hulldmzésat
— illetve 4tlaga, az ipar miuszaki szinvonalat.

A ,Vezérlapok” kidolgozdsanal bizonyos mérték-
ben eltérések mutatkoznak a flrésziizemi értékeléstol,
mivel a butoripari miiszaki szinvonal a gyartas ossze-
tettsége miatt nem hatarozhaté meg Kkizardlagosan a
technolégia adott szakaszaban alkalmazott gépek tech-
nikai szinvonalaval. Ez a tény magaval hozta, hogy a
technolégia egy szakaszadn beliil (mint pl. szelvény-
alkatrészek kimunkalasi szakasza), egy-egy tényezd, pl.
a flrészaru szeletelésének miiszaki szinvonaldt nem
lehet csak egy gép fejlettségi fokdnak meghatdrozdsa-
val rogziteni, mert magat a miveletet tobb géppel is
elvégezhetjiik. Ezen tilmenden a szinvonalat a mive-
lett6l elvilaszthatatlanul befolyasoljak a miivelet vég-
zésénél sziikséges anyagmozgatas fejlettsége, de maga
a szeletelés madja is. Az Osszetevok tehat jellegiikben
kiilonboznek és ered6jiilk nemcesak a gép technikai mi-
szaki szinvonalat foglaljAk magukban, hanem a gép-
t6l bizonyos mértékben fiiggetlen tényezdket is.

A mésik lényeges eltérés a flrészizemi ,Vezér-
tablak” osszeallitdsatél, hogy a butoripar technolégia-
jaban adédnak olyan technoldgiai szakaszok, ahol a
gépenkénti értékelés sem oldhaté meg, mert az csak
az adott gépek miiszaki szinvonaldnak osszehasonlita-
sara zsugoritana az értékelést. Ilyen teriilet a szelvény-
alkatrészek méret- és szerkezeti kimunkdlasa vagy a
lapalkatrészek méret-megmunkalasa.

Ha ugyanis az emlitett két esetben a hagyomanyos
technolégia alapjan miveletként értékelnénk, akkor a
vildgszinvonalhoz valé hasonlitdsukra nem velna mé-
dunk, mivel a Korszerl butorgyartdsban a miveleten-
kénti kimunkalast felvaltja a tobb miveletet végzo
gépek, gépesoportok alkalmazasa. Ez magaval hozza,
hogy a mfveleti értékelés oszlopaban fejlettebb szin-
vonalnak értéke nem szerepelne, mivel azt mar mint
kiilon miveletet nem alkalmazzidk. Ennek kovetkez-
ménye, hogy a szelvényalkatrészek kimunkaldsat tobb
miivelet igénye esetén is egy technolégiai miveletnek
vettem, melyen beliil méd nyilt egy olyan tényezd
beiktatasara, mely a szelvényalkatrészen egy munka-
ciklusban elvégzett mfveletek szdmat, mint muszaki
szinvonal jellemz6jét figyelembe vehettem.

Vitathatd kérdés, hogy az altalam alkalmazott dsz-
szevonas, esetleg tulsidgosan elnagyolt képet ad és nem
lenne-e helyesebb a szelvényalkatrészeket jobban ta-
golni, mondjuk alkatrész-csaldadokra bontva. Vélemé-
nyem szerint a vezértipus alkalmazasa ezt nem indo-
kolja, mivel a butoriparban a szelvényalkatrészek
aranya a lapalkatrészekhez &allanddéan estkkend ten-
denciat mutat, és egy elképzelhet6é fejlettségi fokon
jelentosége eltorpul.

A felmeriilé tisztdzandé és mélyebb kimunkalast
igénylé kérdések. a kovetkezbk, amelyeket az ankét
clé terjesztek:

1. Milyen mélységig bontsuk a technolégidat. (Hany
vezérlap kidolgozdsa ad redlis képet.)

Az eddigi tapasztalat ugyanis azt mutatja, hogy
a talzott felaprézas, osszefolyova teszi az értékelést,
¢s az egyes muveletek kozotti elhatdroldst megneheziti.

2. Az eg-yes technolégiai miiveleteknél a tényezdket
milyen mélységig szabad és kell figyelembe venni
(a Vezérlapok részletessége).

A technolégiai muveletek vagy miveleti csoportok
értékelésnél az egyes értékmérs. jellemzék tilsagos
részletezése, olyan veszéllyel jar, hogy nagyon novek-
szik az aranyositdsi hibalelhetGségek szama, mely
végsé soron irredlisan alacsony szinvonalat mutathat
ki. Természetesen az ellenkezé hibalehetGség is fenn-
all, hogy az értékmérd jellemzék alacsony szadma az
eredményt pozitiv irdnyba befolyasolhatja.

3. Vezérlapok értékmeéré jellemz6inél a kiilonbozé
' fejlettségi fokozatok kozotti kiilénbség meghatdro-
zdsa.

A targyalt metodikaban az értékmérs jellemzdk
rangsoroldsanal abba, hogy héany egységgel tobb, az
g’altalunk bizonyos mértékig onkényesen felvett sorban
egyik vagy masik, tobb-kevesebb szubjektiv megitélés-
sel taldlkozunk.

Az egész értékelési rendszer egyik sarkalatos
pontja éppen az, hogy a kiilonbbz6 technikai szinvonal-
beli fokozatok kozotti kiilonbség milyen értékben fe-
jezhetd ki, illetve a fokozatok kozotti aranyossagot mi
hatdrozza meg. A kérdés azért lényeges, mert ha a
fokozatok kozotti ardnyossdgot ipardagi megallapodas
szerint lényegében szubjektiv alapon hatarozzuk meg,
akkor tgy a jelenlegi miszaki szinvonal, mint az azo-
nos modon értékelt ,vilagszinvonal” szintén szubjek-
tiv alapon vitathaté.

4. Vezérlapokon kidolgozott miiveletek, illetve tech-
nolégiai szakaszok koézotti ardnyossdg.

A javasolt és alkalmazott metodikdban minden
miuvelet, és igy a technoldgiai szakaszok is egyenld
aranyban befolyasoljak a végs6 soron egy atlagszdm-
ban kifejezett szinvonalat.

Az értékelés terméket vesz alapul, amelynek el6-
allitdsa sordn — és ez taldn a feldolgozé iparokra in-
kabb jellemz6 —, az egyes mfiveletek és technolégiai
szakaszok nem azonos stllyal jelentkeznek. Mivel két
kiilonboz6 mivelet, amelyek pl. normaéraban 1ényeges
eltérést .mutatnak, az értékelésnél ugy szerepelnek,
mintha azonos jelentfséglek lennének a végsé ered-
ményt eltorzithatjak. L

Véleményem szerint meg kell hatarozni, hogy az
egyes miveletek egymdaskozti ardnya mennyi és a te-
rilletszamitas alapjan torténé értékelésnél a vezér-
lapok értékeit stlyozottan kell figvelembe venni., Eb-
ben az esetben elérhet6 lenne, hogy a termék el6alli-
tasdnal lényeges és lényegtelen miiveletek szinvonala
aranyosan befolydsolna az atlagszintet.

Osszefoglalva tehat, hozzaszélasomban arra tore-
kedtem, hogy az ipar szakembereinek figyelmét fel-
keltsem oly irdnyban, hogy miszaki szinvonal megha-
tarozasara kidolgozott, és meglevd hidnyossiga mel-
lett is igen jonak értékelhetdé metodika alapjan, tobbet
foglalkozzanak a butoripar mfiszaki szinvonalanak ér-
tékelésével. 4

Szabé Lészlé, a Faipari KISZOV elndke (Budapest)

Kiilonosen iddszer(inek és egy kicsit, mint gazda-
sagi vezetd, izgalmasnak is tartja a technolégidk gé-
pesitési szintjének mérése és vildgszinvonalhoz vald
viszonyitasa cimii témat, melyet a Faipari Tudoma-
nyos Egyesiilet Soproni Csoportja, a Soproni Mifiszaki
Napok keretén bellil kitlzott és Szabé Dénes elvtars
eldadasaban ismertetett. Id6szertinek és jelentésnek
tartja a témat, mert nem ko6zombds szidmunkra azt
tudni, hogy hol tart ma a magyar faipar, ezen beliil
annak egyes agai abban a versenyben, mely ma fo-
lyik az egész vilagon az olesobb, tobb, jobb termékek
eloallitasaért. Kiilonosen fontos ez az ipar vezetdi sza-
méara azért, hogy gazdasagi intézkedéseiket a muszaki
fejlesztés terén ezek ismeretében ugy tudjik meg-
tenni, hogy azok hatékonysiaga a vilagszinvonalat el-
érje.

Ismeretes, hogy a magyar faipar termékei a vilag-
piacon megjelennek. Magyarorszag szallit demokra-
tikus- és tokés orszagokba egyarant fatomegcikkeket,
fajatékokat, styl- és modern butorokat egyarant. Je-
lenleg butorban az éves exportunk kb. 250 millié Ft,
mely a III. 6téves terv soran az ARTEX kozlése sze-
rint duplajara fog emelkedni. Vevéink a vasarlasok
soran termékeinket nemcesak mindség és forma tekin-
tetében hasonlitjdk ©Ossze maés orszagok faipari termé-
keivel, hanem &r tekintetében is. Az ar Kkialakitasiat
pedig mindenkor a termékre forditott koltségek,
anyag, munkabér és rezsi hatarozzdk meg. Nem mind-
egy szamunkra ezeknek az oOsszehasonlitdsoknak az
eredménye, és sokszor az a legkellemetlenebb, hogy
nem tudjuk mennyire indokolt a vevonek esetleges ar-
csckkentési kérése, mivel eddig nem Alltak résziinkre
olyan adatok, melyek mads orsziagokban készilt és a
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mienkével azonos vagy Osszehasonlithaté termékek
koltségeit tartalmaztik.

Foleg azt nem vizsgaltuk, hogy egy-egy azonos ter-
mék eléallitdsahoz mennyi gépi- és emberi munkaidét
kell forditani ma vilagszinten, vagy tarsadalmilag, pl.
styl-butoroknal egyaltalan nem. Es konnyen lehet,
hogy értéken alul adjuk el a t0kés allamokban, Enél-
kil pedig nehezen lehet céltudatosan miuszaki fejlesz
tést elébbre vinni és nem lehet jo exporttevékenységet
folytatni. Egyetértek azzal, hogy a felmérést és viszo-
nyitast pl. a butoriparban ne egy halé- vagy lakészo-
bara ejtsék meg, hanem egy-egy jellemz6é gyart-
manyra. Ilyen lehet, egy magasfényQ, 2 ajtos szekrény
vagy egy étkezd asztal, ugyanigy karpitozott buatorban
egy szék vagy fotel.

Ezen termékek tugyis magunkban foglaljak mond-
hatni mindazokat a technolégiai folyamatokat, melyek
alkalmazasaval mas butorok is készilnek. A felmérés
igy egyszerlibb, konnyebb. A viszonyitas is pontosabb
adatok alapjan torténhet.

A technoldgidk gépesitési szintjének felmérése ma-
gyarorszagi vonatkozasban a faipar minden &4géban
konnyen elkészitheté, mert az ipariranyit6 szervek ren-
delkeznek az uzemeiknek a felméréséhez sziikséges
adataival.

Nehezebbnek latszik a vildgszintbeni megallapo-
das. Igy mondja a megéllapodas, mert ahhoz, hogy
megallapitast tegyiink, ahhoz ismerniink kell a vilag
szamba joheto, fejlett orszdgainak ilyen adatait. Mi
pedig nem rendelkeziink ilyenekkel. Nem tudjuk mi
van féleg a t6kés nagylizemeken beliil, sok lehet a cél-
gép, melyet az tzem allitott el6. Ismeriink gépeket,
ami nekink nines és tudjuk, hogy azokat mar alkal-
mazzak., Ezeket a vilagszint-megéallapitasnil “figyve-
lembe is kell venni.

Nem tudjuk konkrétan azok hatékonysagat. ezért
nekiink' kell szamitasok alapjan azt elvégezni.

Ezért egyetért azzal, hogy a technolégidk gépesi-
tési szintjénél vilagszinvonalon &llénak jeldljitk meg
a jelenleg ismert legfejlettebb gépekkel és anyagszal-
1ité6 berendezéssel rendelkezé technolégiai folyamatot.

Miutan korunkban tanui vagyunk a technika gyors
fejlodésének, ezért feltétleniil 2 éven beliil, mint maxi-
malis idén beliil kell, hogy vizsgaljuk a mar megalla-
pitott szintet. Egyrészt azért, hogy lassuk mennyit fej-
16dtink a megallapitott szinthez viszonyitva, masrészt
az 0j, megallapitott vilagszint és a magyar faipar kozt
mi a kiilonbség.

Sajnos, Magyarorszagon pl. a butorgyartds, de
egyéb faipari termékek gyartasa is nagyon sok szét-
szort lizemben, szovetkezetben, tandcsi vallalatnal fo-
lyik. A termeléerok szét vannak aprézva és ezek mind-
egyvikének fejlett termeléeszkozzel valo ellatasa anya-
gilag lehetetlen. Masrészt, ha megtennénk, akkor azok
az automatikus gépek vagy ha nem is automatizalt, de
nagyteljesitményuek, kihasznalatlanok lennének, ebbdél
kifoly6lag gazdasagtalanok.

Helyes lenne, ha centralizilndank! Epitenénk 2—3
jol gépesitett lizemet, ahol a gépeket ki tudnink hasz-
nalni és kevesebb emberrel tébb butort gyartani.

A fejlett termelGeszkozok, gépek alkalmazasa csak
akkor gazdasdgos, ha az azok eldallitasahoz, valamint
tzemeltetéséhez sziikséges tarsadalmi munka meny-
nyiségével (nevezhetjlik koltségével) nem novekszik,
hanem csokken az addig az Gj gép nélkil késziilt ter-
mékre forditott idé, illetve koltség.

Kis lizemeknél ez sokszor nem kovetkezik be, mert
annyi igény nincs, pl. butorban sem, hogy kihasznal-
jak az Gj gépet.

A valasztékbdvitést kis orszagok esetében, mint mi
is vagyunk, a nemzetkozi munkamegosztas alapjan kell
termékeserével megoldani. Ez esetben lehet nagy t6-
megben gazdasdgosan gyartani.

A szamitasi médot jénak tartja, alkalmas az 6sz-
szehasonlitasra, s amellett szemléltetd is.

Szép Jozsef fomérnok (Tisza Batoripari Vallalat)

Az ismertetett moédszert a technoldgidk mérésére
alkalmasnak tartja. Butoripari szempontb6l azonban a
miuveletcsoportok szamat novelni kell és azokat fon-

tossaguknak megfeleléen sulyozni. Osszehasonlitas
alapjaul egy-egy termékfajtat javasol, amelynek a
technolégidja kozel azonos. Ilyen esetekben j6l mu-
tatja az elmaradt miszaki szinvonalat és egy-egy tech-
nolégiai szakaszra vonatkoztatva jobb lesz a Kkiérté-
kelés.

Kiss Jend igazgatd (Soproni FORFA)

A hozzaszolasok kihangsulyoztdk a gazdasagossa-
got is. Ezért a javaslatot, mint technikai szintmérét
megfelelonek tartja, de foglalkozni kell a gazdasigos-
sagnak a vilagszinvonalhoz vald viszonyitasaval is.
Egyetért Rieperger elvtarssal, hogy a tertleti szami-
tasnal idéelemeket is figyelembe kell venni, és ezt a
kiilonboz6 miveleti csoportoknak megfelelé alapterii-
leti kockaval kell Kkiegyenliteni. Igy nyilvanvaloan
meg lehet allapitani a muszaki elmaradottsagot és en-
nek feltardsa utdn a gazdasagossag figyelembevételé-
vel lehet a f6 miszaki fejlesztési iranyokat kimun-
kalni. Nem javasolja — bar elbtte szolok emlitették —,
mas gépesitési mutaték, mint pl. gézfogyasztas t/ora
vagy villamosenergia-fogyasztds kWora beépitését,
mert az komplikalttd tenné az eljarast, és azt inkdbb a
gazdasagossagi vizsgalatoknal kell kiértékelni.

Varga Jézsef egyetemi adjunktus (Soproni Egyetem)

A gépi idok kiértékelésénél a technikai szint meg-
allapitasat fontosnak tartja, ezért a javaslat bevezeté-
sét partolja. A butor- és épliletasztalos-iparban fel-
hivja a figyelmet az alkatrészek csoportos megmun-
kalasi lehetdségére, mert igy tobb termékfajtiara lehet
egy megmunkalé gépcsoporton beliill az Osszehasonli-
tast elvégezni. Felhivja a figyelmet az anyagszallitas
gépesitésére is, mert a gépi munka részaranyat jelen-
tosen javitja.

Az ankét oktober 8-an a javaslat épiiletipari vo-
natkozasban valé alkalmazasat targyalta meg. Felkért
hozzasz6l6 az épliletasztalos-iparbél Simeghy Gdbor
osztalyvezetdé volt,

Stimeghy Gébor m(szaki fejlesztési osztalyvezetd
(Budapest)

A hozzaszllas bevezetd részében kifejtette a tudo-
many termelderévé valasanak folyamatat és e folya-
matot a faipar teriiletére vonatkoztatva elemezte. Egy-
egy tudomanyos fejleszté munkaval megoldott mi-
szaki fejlesztési feladat a kozvetlen termelésben ter-
méktobblet formajaban jelenik meg, Vilagviszonylat-
ban egyre jelentésebb erdt képvisel a tudomanyos fej-
leszt6 munka és a klasszikus értelemben vett fizikai
munka mellett jelentés termelderové valt.

Mint ahogy a szazad elsé felében — az iparosodas
folyamataval — sziikségessé valt a klasszikus értelem-
ben vett fizikai munka szervezése, ugy napjainkban
sziikséges modszereket kidolgozni a fejleszté munka
tervszer irdnyitasara, a legeredményesebben fejleszt-
het6é teriiletek meghatarozasara.

A legfejlettebb ipari orszagok vonatkozdsaban koz-
ismert, hogy a miszaki fejlesztési tevékenységet ter-
vezik, a legeredményesebben fejleszthetsé teriileteket
tudoméanyos modszerekkel elére meghatirozzak.

A faipar és az épuletasztalos-ipar muiiszaki fejlesz-
tésének liteme az utébbi 10 évben jelentésen megno-
vekedett. Napjainkban mar jelentés élomunka-rafor-
ditdast képvisel a tudomanyos tervezé-fejleszté munka.
Szukségszerien jelentkezik olyan modszereknek az
alkalmazdasa, mely a faiparban is meghatarozza fej-
lesztésben legjobban elmaradt teriileteket, és figyel-
miinket e teriiletre iranyitjak.

A Kkozponti eléadds soran ismertetett modszer a
faiparban uttéré munkanak mondhaté, mert elsé izben
ad tudomanyos médszert az ipar iranyitéi kezébe a
fejlesztés szinvonaldnak értékelésére, a legfontosabb
fejlesztési iranyok meghatarozasara. Az ismertetett
modszer lehetdséget nyGjt a technolégiai folyamatok
részletes és tudomanyos elemzésére és egy magasabb
technikai szinvonalhoz — nevezetesen a vilagszinvo-
nalhoz — torténé osszehasonlitasra.
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Az épiiletasztalos-ipar az elmult 8 évben a gépi
berendezések mechanizalasi szintjének emelése terén
— els6sorban a Gépkisérleti Uzem létrehozisan keresz-
tiill —, igen nagy lépéseket tett. A mechanikai elemek
fejlesztése kiilonosen az alkalmazott gyartastechnolé-
gia forgacsolasi fazisdban mérheté le. Ha a fejlédést
megelozoleg — az akkor alkalmazott berendezésekre
—, felfektettilk volna a kozponti eléadas soran java-
solt ,,vezérlapokat”, ugy kétséget kizaréan meggyorsit-
hattuk volna gépsoraink kialakitasat. A vezérlapok
modszeres elemzésén keresztiil irdnymutatast kaptunk
volna a kotott anyagmozgatis bevezetésére, a forga-
csolégépek szinkronba kotésére.

Eppen a gépsorok kialakulasaval a jelenlegi szin-
ten a gépsorban elhelyezett otfejes gyalugép legma-
gasabb mechanizaltsagi foka létrejott, mert a gép be-
adagoldsa és az alkatrészek lefutdsa teljesen mecha-
nizalt, igy emberi beavatkozist nem igényel. Kereszt-
metszeti és szerkezeti megmunkald gépsorunk — vilag-
szinvonalhoz viszonyitott —, mechanizaltsdgi foka
azért nem lépi tal a 60%-ot, mert jelenleg a kereszt-
metszeti és szerkezeti megmunkélds kozott a kotott,
mechanizalt kapcsolat még nem jott létre.

Az ismertetett modszer elemzésének elsé részét
lezarva lerogzithetd, hogy az alkalmas mechanizaltsagi
fok novelésének modszerbeli meghatarozasara, kove-
tendé irdnyénak kijelolésére.

Az épiiletasztalos-ipari technoldgia fejlédését jelen
id6szakban alapvetéen az aldbbi tényezék hatarozzak
meg:

1. Az Egyesiilt Nemzetek Szervezetének a vilag
fahelyzetével foglalkoz6 tanulmanya, mely leroguziti,
hogy a vilag fakitermelése nem képes lépést tartani
az ipari fafelhasznalassal. Tendencia, hogy a szerke-
zeti anyagként felhasznalasra keriilé fa mindsége rom-
lik, ill. a vilagpiacon a jo mindségl ipari fa ara emel-
kedik.

2. A keretszerkezeteken és ezen keresztiil a for-
gacsolason alapuléo — épiiletasztalos-ipari technolégia
alapelveiben korszerttlen. Az erdében kitermelt fanak
csak mintegy 35—40"-a jelenik meg a késztermékben,
az épiiletbe beépitett ajté és ablakszerkezetben.

3. Vilagviszonylatban alapvetéen korszerii tech-
nolégiai eljarasok jelentek meg: nevezetesen a sajto-
1ds, frocesontés, extrudalas, altaldban a forgacsolasmen-
tes megmunkalds.

E tényezok figyelembevételével az épiiletasztalos-
iparban alapvetden uj, korszeru szerkezetek és tech-
nolégiak vannak kialakuloban. Sziikséges, hogy a
gyartmanyok tervezése e Korszern technolégidk isme-
retében torténjen. Ezért hozta létre az épiiletasztalos-
ipar ez évben a Gyartmany- és Gyartastervezd Irodat.
Az iroda miikodésével biztositott, hogy a gyartmany
tervezése soran a Kkorszeri technoldgidak alkalmazha-
tosaganak feltételei mar a szerkezet kialakitasanal biz-
tositva legyenek. A gyartmanyszerkezetet és technolé-
gidjat a vele szemben tdmasztott mennyiségi igény
alapvetéen megszabja.

A Kkézi szerszamokkal torténd megmunkélasra fel-
epitett gyartmanyszerkezet nem alkalmas mechanizalt
— automatizalt tomeggyartasra. Bizonyos gyartmany-
volumenen tul, ugrasszeri fejlédésnek kell bekovet-
kezni a szerkezetben és gyartastechnoldgidban egy-
arant. A régi technikai bazisbél kiindulva a fejlodést
tovabbvinni nem lehet.

Ez az ismertetett moédszer vonatkozasaban azt je-
lenti, hogy azt Gjra kell értékelni, Gj vezérlapokat kell
felfektetni.

Példa erre a farostlemez onszilardsagu ajtélap. E
szerkezetnél az erddben kitermelt fa kozel 100%;-ban
megjelenik a késztermékben. Ezt az igen jelentds kor-
szerlségi fokot egyrészrdl biztositja a népgazdasagilag
igen helyes hazai farostlemezgyartids megteremtése és
az épilletasztalos-ipar legijabb miszaki-fejlesztési
eredménye, mely biztositja a farostlemez nyiréeljaras-
sal torténd forgacsolasmentes megmunkalasat.

Az ismertetett példdhoz hasonlé korszeriiségi fok
az elkovetkezendd III. otéves tervidészakban csak 1—2
terméknél tlizheté ki redlisan elérendd szinvonalnak.

Ezért célszerl lenne egyes technoldgidk szinvonal-
mérésénél a vilagszinvonal meghatarozasa helyett csu-
pan az ,elérend6é szinvonal”-at meghatarozni és a mé-
rések soran hasonlitasi alapként megjelolni.

Nem tarthaték azok a javaslatok, melyek a mérési
moédszert — Kkiegészitésekkel, bévitésekkel —, kiilon-
boz6 oOnkoltségi, termelékenységi és gazdasigossagi
szinvonal értékelésére is alkalmassa Kkivanjak tenni.
Ez, a jelenleg jol attekintheté moédszert komplikaltta
tenné. Az eredeti célkitlizés a megmunkaltsigi fok mé-
rése volt — ezt a feltételt az ankéton ismertetett maéd-
szer maradéktalanul kielégiti.

Thurdezy Karoly fémérnsk (Soproni Ep. Vallalat)

A Siimeghy elvtars ‘hozzaszélasaban jelentkezik
egy uj fogalom is, a gyartmanyszinvonal dsszehason-
litasanak kérdése. Ugy érzi, ezzel a kérdéssel is foglal-
kozni kell, ennek a fejlesztésére is ki kell dolgozni
hasonlé eljarast.

Ebben a kérdésben azonban a nalunk hasznilt fa-
anyag minosége is szerepet jatszik.

A technolégidak technikai szintjének a vizsgalata
néha kedvezdobb képet ad a valésagndl, mert néha auto-
mata gépsoraink rossz szerszam miatt leromlanak a
kiilonallé gépeink teljesitoképességéig. Ilyenkor prob-
léma a helyes értékelés a vildgszinvonalhoz. A vilag-
szinvonal megallapitdsa igen nehéz feladat. a legtobb-
szor ez csak elképzelt szinvonal. Ezért javasolja, hogy
valasszuk ketté az értékelést. Eloszor egy hazai vi-
szonylatban elérhet6 technikai szinvonalat allapitsunk
meg és ahhoz viszonyitsuk a hazai lizemeket. A maso-
dik lépcsében vizsgaljuk meg, hogy a hazai legkorsze-
ribb technikai szinvonal hogyan viszonylik egy meg-
allapitott, elképzelt vilagszinvonalhoz, és mik ezen a
téren a muszaki fejlesztési feladataink.

Bozso Laszl6 lizemvezetd (Budapesti Flirészek
Villalata)

A javasolf eljarast bizonyos modositiassal a tech-
nolégiak technikai szintjének mérésére alkalmasnak
tartja. A gépesitési szint jelzésére alkalmazott 200-os
ugrast magasnak tartja. Szerinte helyesebb 5—10%;-o0s
ugrasszintet alkalmazni. Sziikségesnek tartja az atfu-
tasi id6 figyelembevételét is. Maga részérdl is hia-
nyolja, hogy a kapacitas-kihasznalas mértéke nem sze-
repel a méroszamok kozott.

Az eljarast feltétleniil alkalmasnak tartja., hogy
a miszaki fejlesztés terén iranyt mutasson és a jovot
illetéleg az elemzések mélyebb szintliek legyenek.

Szabo Dénes egyetemi tanar valaszadas soran Ki-
hangsulyozta, hogy az dltala ismertetett moédszer csak
a technikai szint mérésére alkalmas, ami a vilagszin-
vonalhoz val6 viszonyitasndl csak egy mutato. Helyesli,
hogy kiilonosen uj létesitményeknél tobb mutaté alap-
jan valo vizsgalat sziikséges. A maga részérol egyetért
azokkal, akik a butor~ és épuiletasztalos-iparban sziik-
ségesnek tartjak a muveletcsoportok sulyozasat, és jo-
nak tartja a kétlépesés vizsgalatot is a hazai viszonyok-
nak megfelelden.

Koszonetet mond az értékes hozzaszélasokért és
ugy véli, ez valéban szinvonalas ankét volt, mert rész-
letes megvitatasban és kiegészitésben részesiilt a sop-
roni csoport technikai szint mérésére vonatkozd javas-
lata.

Szvetké Nandor igazgaté., mint az ankét elnoke,
megkoszoni a részvételt és a hozzaszélasokat. Az anké-
tot értékesnek és irdnyt mutatonak tartja. A koézponti
uv. elnokség egyre pozitivabban értékeli a soproni
csoport munkajat és az egyetemi oktatok segitségét a
tarsadalmi tudomadanyos életben. Ugy érzi, ezt a meg-
allapitdst a mai orszdgos ankét is alatamasztotta. Ja-
vasolja, hogy hatarozati javaslatban foglaljak ossze a
vita eredményeit és azt terjesszék fel a kozpontba az-
zal, hogy azt a Faiparban ko6zoljék le, és orszagosan
értékeljék ki a javasolt modszert. Ezért a kovetkezo
hatarozati javaslatot terjeszti elo:

'

Te
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Hatérozati javaslatok

1. A Soproni FATE-Csoport kezdeményezését a tech-

nolégiak technikai szintjének meérése és a vilag-
szinvonallal valé Osszehasonlitisara az ankét di-
cséretesnek tartja.

. Sziikségesnek tartja az ankét az itt elhangzott bi-
ralatok és észrevételek figyelembevételével az an-
két anyagat a Kozponti Elnokségnek megkiildeni.
Javasolja, hogy egy bizoitsag foglalkozzon a me-
todika kidolgozasaval a Kkiilonbozé ipardgak ré-
szére.

. Az ankét helyesnek latja ha a technikai szinteket

és ebbdl kifolydlag a miszaki fejlesztési feladato-
kat tobb lépcsében vizsgdlna meg a bizottsag.

Els6 lépesében azonos profild, hazai wvallalatok
technikai szintjét, a masodik lépcsoében a KGST
allamai azonos profili vAllalataival torténne a
muszaki szint 6sszehasonlitdsa és csak a harmadik
lépcs6ben torténne a vilagszinvonalhoz valé viszo-
nyitas.

4. A jelentés alapjan dontsén az elntkség a kezde-

ményezés esetleges fovabbitasarol a faipari f£6-
hatosagok felé.

. Javasoljuk a bizottsagba Szabd Dénrest, mint a

javaslat kezdeményezdjét, dr. ILugosi Armandot,
mint a Gépfejlesztési és Automatizalasi Bizottsag
vezetdjét, tovabba a Miiszaki Tudomanyos Bizott-
sag altal delegilt tagokat.
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Az V. Orszigos Faipari Konferencia vitaindité

Nagysorozatgyartas a faiparban

Tisztelt K onferénria /

a I(l&lpaﬂ JBHBUI.I l}_}cLl‘clgd.k ]{07111 és wukseg&,zeruen
attért a gydripari termelésre. A legtobb  szak-
&Gaya,tb‘m az elmult 10—15 év soran pedig bebi-
mnyoasodott hogy a gyaripari jellegi termelés a
faipar minden dgazatiban megvalésithato, és hogy
e termelési mod bevezetése sziitkséges és gazdasa-
gos. A gydaripari termelési méd azonban a sorozat-
gyartason alapszik. A gyértési folyamat egymésba
lancszertien kapesol6dd szakaszait szoros, magas-
szintli koordindlasnak kell aldvetniink. A koordi-
nalé munka elsGsorban annak a megéllapitdsira
iranyul, hogy az egyes gyértasi fazisok egyenletes
munkaelldtésinak érdekében e fazisok szdméra
mely idépontban milyen mennyiségli anyagot és
féllészterméket kell biztositani.

A gyartdsi folyamatot a tomegszertiség is jel-
lemzi és a tomegszeriség szempontjib6l meg-
kiilonbozetjuk

az egyedi gydrtdst, a sorozatgyartist,

a tomeggyartist.

Az egyedi gyartisban, mivel témegszer{iségi
foka csekély értékii, sorozatrél nem beszélhetiink,
és mivel e gyartasi tipus aperiédikus, benniinket
jelen Konferencia anyaganak szempontjabél nem
érdekel, annak ellenére, hogy a faipar egyik-mésik
agazatédban létjogosultsdga van (pl. a mintakészité
iizemekben).

Benniinket e helyen a sorozatgyartds és
tomeggyértds érdekel. Ha azonban megvizsgaljuk
a faipari gyértdsi teriilet minden dgat, ¢ két gyar-
tasi mod kozott eléggé éles hatirt vonhatunk,
hiszen a faiparon beliil a nagyfoka specializacio
eredményeképpen felfedezhetjiik azokat a — rend-
szerint folyamatos gyartdsi — teriileteket, me-
lyekben sorozatgydrtasrol, tehat a sorozatok rit-
mikus ismétlodésérol nem beszélhetiink. A tomeg-
gydrtdsnak ez a fajtdja els6sorban a farostlemez-

gyartisban ismerhet6 fel, de elterjedten alkalmaz--

zak a forgacslap-, gyufa, faszeggyartdsban, stb.
A faipar e gyartéasi teriiletei a legfejlettebbek és
jellemzé rajuk a nagyfokd gépesités és a részleges
automatizalds.

* Lapunk kévetkezé szamaban kozoljik a Konfe-
rencia szekeid lilésein elhangzott vitaindité eléadaso-
kat. (Szerk.)

Az el6adds témdjanak fontossdgit elsGsorban
a harmadik gydrtdsi tipus, a sorozatgyértds szem-
pontjabol kell kifejteniink, hiszen e teriileten all-
nak el6ttiink a legnagyobb megolddsra var6 fel-
adatok és bizom benne, hogy e Konferencia a prob-
léméak elmélyiilt megoldasa szempontjab6l mér-
foldké lesz, és a Konferencia eredményessége biz-
tositja a téma minden szempontbél térténd meg-
vitatasat és a helyes nézetek kialakitdsit.

Tisztelt Konferencial

Nyugodt lelkiismerettel rogzithetjiik, hogy
mind hazai, mind nemzetkozi szinten kisérletek,
mégpedig eredményes kisérletek torténtek a soro-
zatgyartds, még pedig a nagysorozatgyartas be-
vezetésére OIV(]:H faipari szakdgazatokban, me-
lyekre azelétt az egyedi-, illetve a kissorozatgyar-
tés volt jellemzo. Ilyen teriilet pl a fiirészipar,
buatoripar egypar teriilete, ajto- és ablakgyarté
ipar, és a vegyes faipar par teriilete. ~

Azt is lerdgzithetjiik, hogy ezek a torekvések
mind hazai, mind kiilf6ldi viszonylatban a feladat
egyrészét, sok esetben nem is a leglényegesebb
részét olelték fel, és a megolddsok gyakran nem
alapultak tudoméanyos megallapitdsokra és kellS
megalapozottsagt miiszaki-gazdasigi elvekre. A
problémét teljes egészében kell vizsgélat targyava
tenni, mert egyes részteriiletek Luagadasa nem
biztosithatja az optimalis megolddst.

A kérdés targyaldsa sordn meg kell hatiroz-
nunk, hogy a vizsgilt sorozatgyartds vagy nagy-
sorozatgyartds mennyire kozeliti meg a tomeg-
gyartdsnak azt a legmagasabb fokit, melynél min-
den munkahelyen allandéan ugyanazt a miiveletet
végzik, melynél tehat az egyes munkahelyeken
ninecs munkavéltds. Az igy szdmithaté viszony-
szam alkalmas teljesen eltérd jellegli gydrtés-
technoldgiai folyamatok szabatos osszehasonlita-
sara. A technoldgiar tomegszertiségi fok kétfélekép-
pen szamithaté, de temészetesen mindkét sza-
mitdsi méd azonos eredményt ad. Az (1) képlet
ismerteti a szdmitési eljardst :

/i
M teenn + Tssz

7\}'
——— 100 1
M techn A] ( )

Ttechn — i 100?’3

Ttsc?m ==
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ahol T' = a vizsgdlt gyartés évi termel6 ideje, te-
hét az az idGtartamosszeg, melyre sziik-
ség van a kérdéses gydrtas lebonyolitd-
séhoz. Altaldban idénormak alapjan
szdmithato,

Mieenn = & technolégiai miiveletszém, tehat
évi miiveletféleségek szdma, melyeket
ossze kell szamolni a gyartds keretében,

T'5ss: — Osszes munkahelyek tényleges idGalapja,

N = a gyéartdsban résztvevd oOsszes munka-

helyek széma.

A faiparban a tomeggydrtdsi teriiletektdl el-
tekintve (farostlemez-forgacslap gyartéds, sth.) a
technolégiai tomegszertiségi fok 2,5—119%, kozott
van, tehat igen alacsony értékii.

A technolégiai tomegszertiségi foknal alacso-
nyabb értékii a gydridsi tomegszeriiségi fok, mely
a (2) képlet alapjan szdmithato6:

7

Tl;_y;irl S T&ssz
-100%,

.100%, (2

Tgydr! =

Tﬂlldrl = fuayart

ahol M yy4n = gyértési miiveletszdm, azaz a gyér-
tast alkoté miiveletek évi szdma,
melyet ugy kapunk, hogy osszeszé-
moljuk a gyértds keretében elGfor-
dul6 osszes miiveleteket tehat figye-
lembe vessziik az ismétldéseket is,
azaz figyelembe vesziink minden j
sorozatinditdst.

A faipar legtobb dgazatédban a gydrtési tomeg-
szerfiségi fok értéke 0,7—79, értéktartoményon
beliil van.

A technolbgiai- és a gyértdsi tomegszertliségi
fok novelése elsérendfi érdeke a faiparnak és ennek
elérése csakis nagysorozatgyértdssal és folyamatos
gyartdssal érheté el.

A tomegszeriiségi fokok szdmitdsakor meg-
hatérozott M e gyartdsi miiveletek éves szdma
és a M enn technolégiai miiveletek éves szaménak
hényadosa megmutatja tulajdonképpen azt, hogy
az egyes miiveletféleségek egy év alatt hényszor
ismétlédnek :

e M gudrt

Mieenn (3)
Minél nagyobb a technolégiai tomegszerfiségi
fok, anndl jobban megkézeliti a gyartds tipusa a
tomeggyartast. A 15—50%,-o0s technolégiai tomeg-
szeriiségy foki gydrtdst nevezheljilk nagy-sorozat-
gydrtasnak. Minél nagyobb a technolbgiai tomeg-
szerliséei fok, anndl részletesebben, tehdt minden
koriilményre és befolydsolod tényezoére kiterjedSen
lehet elvégezni a gydrtdsi programok miiveletekig
val6 részletezését.

Tisztelt Konferencia !

Emlitettem, hogy a nagysorozatgyartis csak
folyamatos gyartdssal hajthaté végre. Lényegé-
ben azért kell torekedniink, a nagysorozatgyartas-
ra, mert ezdltal névelhetjitk a gyartds folyamatos-
sagat, gépesitettségét és ezeken keresztiil az egész
gyartds gazdasigossigat.

A tomegszer(iségi fokok bevezetése és vizs-
gélata utan el kell végezni a gyartas folyamatos-
sdgdnak vizsgélatat. |

Kétféle folyamatossdgi fok kiilonboztethets
meg :

az id6 szerinti,

az Ut szerinti
folyamatossiagi fok. A két fajta folyamatossigi fo-
kot a (4) egyenlet alapjin szdmithatjuk :

Fias = - 1009, (4)

L5 ’1
F == m <100
Stényl
ahol 7', = agydrtas tsszes miiveletidGinek sszege,

T, = a gyértési miiveletek kozotti idGtarta-
mok Osszege,
smin = a legfejlettebb gydrtdsi rendszer esetén
kialakithaté minimdlis, tehdt legrovi-
debb anyagmozgatési ut, amelyet akkor
kapunk, ha a munka, illetve mfiveleti
helyek a technolégiai miiveleti sorrend
szigori rendszere szerint kovetik egy-
mdast és a lehet$ legkozelebb vannak
egymishoz képest elhelyezve.

Sunyt = a val6sdgos tényleges, adott esetben
kiszamithaté anyagmozgatdsi ut.

Az osszefiiggések vildgosan mutatjak, hogy
minél nagyobb a folyamatosségi fok, tehat minél
nagyobb a gyédrtas folyamatossiga, anndl gazda-
sdgosabb is a gyéartds. De nemcsak a kozvetlen,
hanem egyes kozvetett koltségek is esokkennek
a folyamatossdgi fok novelésekor, hiszen minél
nagyobb a gyartds folyamatossigi foka, annél
inkdbb csokken a termelésirdnyitdsra forditott
munka mennyisége.

A nagysorozatgyartas dllanddsult sorozatgytir-
tast tételez fel, amelynél az egymaést kovetd, nagy-
darabszdmt sorozatok, periédikusan ismétlédnek.
Erre a gyértisi médra tehit a

sorozatnagysag és a

periédicitas
a jellemzd.

Vizsgiljuk meg, hogy a nagysorozatgydrtds-
nak e két kritériuma milyen feltételek mellett elé-
githet6 ki a faiparban.

A gydrtds idészakra vonatkoztatott terve, az
éves vagy negyedéves termelési terv a népgazda-
sigi sziikségletet tiikrozi adott idGszakon beliil.
Nem feltétleniil fontos, hogy a gydrtandé alkat-
részek sorozatnagysiga megegyezzék a kiboesé-
tand6 termék sorozatnagysédgival, lehet anndl
nagyobb, vagy kisebb. Ha az alkatrészek sorozat-
nagysdga kisebb, mint az adott id6szakon beliil
kiboesatani kivant végtermék-mennyiség, tigy tobb
alkatrészsorozat ismétlése sziikséges a termék-
mennyiség eldallitdsdhoz. Ha viszont az alkatrész-
sorozat nagysiga nagyobb, mint az adott id6szak-
ban kibocsatani kivint végtermék sorozatnagy-
sdga, gy egyetlen alkatrész sorozatgyartisival
tobb egymadst kovets idGszak alkatrész-sziikséglete
elégithetd ki. Szakitani kell faiparon beliil is azzal
az eléggé karos és elterjedt nézettel, hogy a gydr-
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tési program és ennek megfelelden az alkatrészek
sorozatnagysaga a kibocsatandé végtermék soro-
zatnagysigival egyenl6, adott idGszakon beliil.
Nem gazdasdgos a gyartas akkor, ha pl. a kibo-
csatand6 napi vagy heti el6irt végtermékmennyi-
séghez sziikséges alkatrészmennyiséghdl allitjuk
ossze a sorozatokat.

Minél nagyobb sorozatokat alakitunk ki,
illetve minél jobban megkozelitjiik az optimdlis
sorozatnagysdgot, annal inkédbb nyilik tdgabb
lehetéség a technolbgiai és a gyartasi folyamatok
gépesitésére, folyamatossa tételére és automati-
zéldsdra. Ahhoz azonban, hogy a gyartdst nagy-
sorozatgydrtissa fejlesszilk a kovetkez6 eldfelté-
telek meriilnek fel:

1. A gydrtmdny érettsége, amely érettség mind
konstrukciés-funkeciondlis, mind gydrtastechno-
logiai szempontbdl értends. A gyartmany kialaki-
tott formdjat megfeleld konstrukeids, tipizaldsi és
kutaté munkdval funkciondlisan is éretté kell
tenni, majd a gydrtmanyt gyéartdsra, gépesitésre
illetve automatizildsra érett allapotbha kell hozni.

2. A szitkséglet nagysdga, ami azt jelenti,
hogy idGegységenként (negyedévenként, évenként)
elégoé nagyszdmi igény meriiljon fel a készter-

- mékre vonatkozéan. Még kedvez6bb a helyzet, ha

nem a késztermék, hanem az alkatrészgydrtas
szempontjabol vizsgéljuk meg e kérdést. Tobb-
fajta késztermékbe egyarant beépithetl alkatré-
szek tipizalt sordnak, a modulrendszernek a be-
vezetésével az alkatrészek sorozatnagysdgit kony-
nytiszerrel fiiggetlenithetjilk a késztermékek ki-
bocsétdsi sorozatatél. A késztermékek kibocesatasi
sorozatanak novelését pedig a jelenleg folyamatban
levG élesebb gydri gyartdasi profil kialakitdsdval
és a nemzetkozi munkamegosztassal jelentékeny
mértékben emelhetjiik. Ugyanakkor az alkatrészek
gyartési sorozatnagysdga alkatrészgydrté iizemek
megteremtésével tovabb fokozhato.

3. A szitkséglet stabilitdsa, ami azt jelenti,
hogy a kibocsdtandé végtermék irdnti kereslet-
nek, tehat a nagy darabszdmnak — hosszabb idén
keresztiil stabilizalt keresletnek — dllandésultnak
kell lennie. E kritérium természetesen szoros kap-
csolatban 4ll a megel6z6 két kritériummal, tehdt
a gyartmany érettségével és a sziikséglet nagy-
sagaval. Ha azonban eltekintiink a végtermékben
valé gondolkozdstol és attériimk a fejlettebb,
alkatrészenkénti gondolkodédsmédra, vildgossd vi-
lik, hogy kell6 alkatrésztipizdldssal, modulrend-
szerek kialakitdsdval a tipizalt alkatrészek sziik-
ségletstabilitisa nagy sorozatok esetén is bizto-
sitva lenne. E téren gazdasdgi rendszeriink 6ridsi
elényoket és lehetGségeket biztosit, hiszen a vég-
gyartmanyok tervezése kozpontositva van, és a
gyartmanytervezd kozpontokban — kell§ kutatasi-
tervezési-szerkesztési felkésziiltség mellett — biz-
tosithaté a fejlett termelés elSfeltételét képezd
tipizalt alkatrészek kialakitdsa, melybdl sokfajta
végtermék allithaté el6. E végtermékek lényege-
sebb alkatrészei azonosak volndnak. Ennek a
gyartmany-fejlesztési tevékenységnek az eredmé-
nye volna olyan nagysorozatgyartds bevezetése,
mely éridsi gazdasdgi elényoket biztositana.

Tisztelt Konferencia!

Az eddig elmondottak csak az elméleti kér-
déseket tisztaztak. Szikségesnek mutatkozik, hogy
a nagysorozatgyartds sorozatnagysag kialakitdsé-
val is foglalkozzam.

Kozismert, hogy sorozatnagysdgon az egy-
forma alkatrészeknek azt a gyartasba egyidejlileg
adott darabszamat értjik, amelyre vonatkozdan
az elGkésziileti és befejezési 1d6k csak egyizben
fordulnak els. fgy az el6késziileti és befejezési
id6k a sorozat elemei kozott oszlanak meg, tehat
minél nagyobb a sorozat, relative anndl kevesebb
el6késziileti- és bevezetési koltség jut a sorozat
egy-egy elemére, és az elényos. A tilzottan nagy
sorozatokban valé gyartis ellen szél az a tény,
hogy a teljes anyagsziikségletet egyszerre kell a
gyartds céjaira biztositani, a felhalmozott és rak-
tarozott készalkatrészek viszont tetemes forgé-
eszkozt kotnek le.

E két ellentétes szempontot gazdasigossagi

‘6s miiszaki szempontbdl egyeztetni kell, ezért

van szitkség a sorozatnagysig, mégpedig a relativ
optimum meghatarozisara.

Ismertek a sorozatnagysdg noveléseinek elG-
nyei és hatranyai :

Hlényok :

@) csokken a bedllitasra forditandé koltség,

b) a kevesebb szdmu atallitds miatt a gépek
és gépsorok kapacitdsa és kihaszndldsi tényezGje
novekszik,

¢) a nagyobb sorozaton beliili darabszam
gyartasaval novekszik a begyakoroltsig, tehat
emelkedik a termelékenység, csokken a selejt,

d) lehetGség nyilik nagyfoka gépesités beve-
zetésére, gépsorok alkalmazasira és a folyamatok
részleges automatizaldsara.

Hdtrdanyok :

@) novekszik az atfutdsi 1d6,

b) emelkedik a befejezetlen termékallomany,

¢) novekszik a forgéeszkozlekotottség mér-
téke és idétartama,

d) novekszik a raktarozasi
melési hely igénye is.

, gyakran a ter-

A sorozatnagysdg-szdmitdsi eljardsok alap-
elve az ismétlGdési periddusok id6tartamanak meg-
hatédrozasara épiil fel, és gazdasdgossigi, illetve’
gyartdsszervezési feltételeket elégit ki az opti-
médlis gazdasigossigi hatékonysagnak, mint cél-
nak a figyelembevételével.

A sorozatgyartdas ismétlédési peribdusa az
az id6tartam, amely két egymést koveté sorozat
gyartdsbaadasa kozott eltelik.

A gazdasdgossdgi elv alapjan torténd sorozat-
nagysdgszamitas lényegileg Andler-t6l szérmazik :

A V‘Z‘ﬁf db (5)

£

ahol @ = az évente gydrtandé alkatrészek szama,

B = a sorozat gyéartasbaadasdval kapesola-
tos elGkésziileti koltség,
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A = az alkatrész oOnkoltségének a sorozat-
nagysagtol fiiggetlen, allandé része,

p = a lekotottségi veszteségekre jellemzd
évi ardnyossagi tényez6.

A gyartasszervezési elvel: alapjén végzett soro-
zatnagysag-szamitisi eljardsoknak a szakiroda-
lomban fellelheté igen sok valfaja, melyek egy-
mastél eltéré eredményeket szolgdltatnak, arra
engednek kovetkeztetni, hogy ennek az elvnek
az alkalmazhatésidga nem ‘egyértelmii és nincs
kell6képpen kiforrva, faipari alkalmazhatésdginak
vizsgalataval pedig behatébban kell foglalkozni,
mind Kutaté Intézeti, mind Egyetemi Tanszéki
szinten. Addig, amig a gazdasdgossigi elven ala-
pulé szédmitdsok valamennyi médja, beleértve
Andler médszerét is, a koltségek minimumét
keresi, addig a gydrtds-szervezési elveken alapulé
sorozatnagysig-szdmitis valamely adott esetben
domindl6 tényezd figyelembevételén alapul. A do-
minél6 tényez6k halmazibél rendszerint a kovet-
kez6 fontosabbakat emelik ki :

@) minimélis sorozatnagysig,

b) rendelkezésre 4llé6 termelGteriilet,

¢) gépkihasznédlasi optimum.

A minimdlis sorozatnagysdgot Tyeplov haté-
rozta meg :

e
P (6)

ahol 7, = elGkészitési és befejezési id6tartam
(min)
ta = a darabidé (min)
a = koefficiens, melynek értéke 0,045—0,15
kozott vélaszthaté meg, a faiparra vo-
natkozéan 0,05—0,08.

A szitkséges termelési terilet alapjin szémithat6
sorozatnagysigot Axenov, = Vasziljev hatdrozta
meg : % !

P e LS (7)

q {max — {min

Nmin ==

ahol # = az alkatrészek téroldsi teriilete a

kiillonb6z6 miiveletek, miiveletsorok -

kozott (m?)
= a termelt egységre esé
térfogat (m?/m?)

g = az alkatrészegység térfogata (m?)
tmax = a leghosszabb miivelet idStartama
tmin = a legrovidebb mfivelet id&tartama

Megjegyzends, hogy Vasziljev e médszerét
konkréten faipari iizemekre dolgozta ki.

A kiilonboz6 sorozatnagysag-szamitisi mod-
szerek az optimdlis programozési eljards segitsé-
gével kozos nevezire hozhatok és e feltétel-egyen-
letek megoldhatésigéanak célfiiggvénye a gazda-
sagi optimum kell legyen.

Felmeriilt a kérdés, mikor melyik sorozat-
nagysag-szamitdst alkalmazzuk.

A gazdasigi elv alapjan végzett sorozatnagy-
sag-szamitdsi elv az egyetlen, amely koltségekkel
. szamol, tehdt alkalmazasi teriilete ott domborodik
ki, ahol az alkatrész Osszkoltségébdl az anyag-
koltség teszi ki a legnagyobb hényadot. Mivel a
faiparban ez a helyzet az esetek zomében fenndll,

alkatrész-

a gazdasagi elv alapjin szdmitand6 elsGdlegesen
a sorozatnagysig, és e médszer alkalmazésihoz a
sziikséges kalkuléciés adatokat meg kell hatdrozni,
esetenként.

A sorozatnagysig szimitdsi eljardsok termé-
szetesen csak hozzévetGleges, téjékoztaté ered-
ményt szolgdltatnak, amelyeket a konkrét iizemi
viszonyok alapjan korrigdlunk. A korrekei6s ténye-
z6k kozil a legfontosabb a periédusidétartam,
mas széval az ismétlGdési periédus, mely a kovet-
kez6 osszefiiggéshdl szdmithaté :

Pa=— (8)

ahol 7 = sorozatnagysdg,

() = évente gyirtandé darabszém.

A fenti osszefiiggéshdl lathato, hogy az ismét-
16dési id6koz és a sorozatnagysig kozott szoros
osszefiiggés van. A mindenkori gyértési progra-
mokat a két tényezé egyideji figyelembevétele
mellett kell elkésziteni. A két tényezs osszehango-
lisa nélkiill vagy a gyartds periédicitisa nem
valésithaté meg, vagy a sorozatok keriilnek
— akarva nem akarva — bontésra. A gyakorlat-
ban hirom j6l elhatarolhat6é esettel taldlkozha-
tunk :

n—=Q-Pz
n' < Q -P a
n=> QP (9)

Az elso esetben, tehdat ha n < Q- P,, normalis,
kell6 mfiszaki szintfi, szinkronizalt gyértédssal
allunk szemben, az egyes technolbgiai miiveleti
helyeken sorbanallds, felhalmozidds nem Iép fel.

A mdsodik esetben, tehit ha n Q-P,, amely
akkor 4ll el6, ha a P, ismétl6dési idGtartamot indo-
kolatlanul magas értékiire vdlasztjuk, a gyértés
a szinkronallapotb6l kiesik, a végsé miiveleti
helyek alkatrészhiannyal fognak kiizdeni, a ter-
melés iitemtelenné vdlik, az iizem kénytelen lesz
a sorozatnagysdgot felbontani, hogy a tovébbi
miiveleti helyek alkatrészellitdsit részben kielé-
gitse. Bz azonban csak ldtszélagos eredményre
vezethet, mert a sorozatok bontasibdl szdrmazé
atfutési idGesokkends csak latszélagos, az el6ké-
sziileti és befejez6munkdk, a nagysorozaton beliil
a sziikségesnél tobbszor meriilnek fel, romlik a
gyértds gazdasdgossdga.

A harmadik esetben, tehat amikor #' >Q) - P,,
tehdt amikor a sorozatnagysigot noveltiik meg
indokolatlanul, az el6bbi eset forditottja rontja a
gyadrtds gazdasigossigit : igaz ugyan, hogy a
befejez6 miiveleti helyek (szerelde, feliiletkezels,
sth.) el lesznek latva dllandéan kell6 mennyiségii
alkatrésszel, de a kezd6 miiveleti helyeken az
alkatrészek szempontjéibél sorbanallés tehat alkat-
részfelhalmozddés all el6, ami forgdeszkoz lekotési
veszteségként rontja a gyértas (razdasagossagé,t

Azelmondottakbol kitiinik, hogy a periodicités-
bél eredd ismétldési idGtartamot osszhangba kell
hozni a vizsgalt idGszakban gyértand6 alkatrész-
szammal és a sorozatnagysdggal, mert ez bizto-
sitja — tobbek kozott — a gazdasigos termelés
lehetdségét.
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Kiilonos figyelmet kell szentelniink a periédi-
citds kialakitdsdra. Ezt a kérdést a munkahelyi
periodicitds szemszogébdl kell megvizsgalnunk.
Lényegileg hédrom csoportba sorolhaté a munka-
helyi periodicités :

. Az alkatrész szerinti periodicilds, a munka-
helyi periodicitds legtokéletesebb fajtdja, melyet
dr. Susdnszky Jdnos az aldbbiakban jellemzett :

E forméndl minden egyes alkatrészsorozat
tekintetében rendszeresen ismétlédik a gydrtés-
baadds, minden alkatrész ismétlGédése ritmikus.
El6nyeit kihasznélva egyszeriivé tehetjiik a nap-
téri tervezést és a termelésirinyitast, sablonizdl-
hatjuk a munkahelyek ellatdsat, csokkenthetjiik
az egy munkahelyre es6 miiveletféleségeket és
igy tédgabb teret nyitunk a munkahelyszervezés-
nek. A folyamat dttekinthets, a programtoél valéd
eltérés esetén megvan az azonnali beavatkozis
lehet6sége. A gyartds ily naptari idérendjének
felallitdsihoz azonban sziikséges eldfeltétel a
technolégiai tervek olyan pontossiga, hogy a
mfiveletek megmunkéldsa meghatarozott munka-
helyre legyen el6irva, s a megmunkaldsi helyek
kijelolése méar a gyartdstervezésnél a kapacités-
helyzetnek megfelelGen torténjék.

2. A csoportok szerinti periodicitdsndl : tobb
alkatrész tartozik egy ismétlGdési egységbe. A cso-
port gyértédsbaaddsi periédusit a mértékadé alkat-
rész hatérozza meg, de az egyes alkatrészek gyér-
tdsbaaddsi id6pontjai e csoporton beliill — a tar-
talékalkatrészkészlet, a selejtalakulds, stb. fiigg-
vényében — eltéréek lehetnek. Leggyakoribb és
legmegfelel6bb  alkalmazési teriilet a kissorozat-
gyartas (kozépsorozatgyartds), ahol tobbféle alkat-
rész van egy-egy munkahelyre miivelettervezve.

3. Vegyes periodicitdsnak azt az ismétlGdési
format nevezziik, amelynél egy ismétlédési ids-
szakon beliil a f6alkatrész (f6alkatrészek) gydrtdsa
tobbszor eléfordul. Olyan forgdcsoléasi folyamatok-
nal fordul elé, ahol az alkatrészek egyik része
kozvetleniil a szerelSiizembe, mésik része pedig
(nem nagy munkaigény(i alkatrészek) raktarba
keriil, s innen a felhaszndl6 iizem a szitkséghez
képest vételez ki. Alkalmazési teriilete az a soro-
zatgyartds is, ahol egyidében tobb gyértmény,
kitlonbo6z6 sorozatnagysidgokban keriil el6allitasra.

A faiparban legcélszer(ibben — elsGsorban
a buator- és épiilet-asztalos-iparban — a csoportok
szerinti, méginkdabb a vegyes periodicitdst rend-
szert alkalmazhatjuk.

Tiszlelt Konferencia !

A faiparban megvalésitandé nagysorozat-
gyédrtds éppen ugy, mint mas termelési dgazatok-
ban lehet

szakaszos nagysorozatgyértas, vagy

folyamatos nagysorozatgyartés.

E kétfajta gyértasi tipus elényei és hatranyai
kozismertek, azokra kitérni nem kivanok. De
éppen a f6bb jellemvondsok és az elérhetd hatédsfok
ismeretében jelenthetjiik ki, hogy a faipar legtobb
Agazatiban, melyekben bevezethet6 a nagysoro-
zatgyartds, a folyamatos nagysorozatgyéartas be-
vezetése a célszerii, mert e gyartdsi mod teszi

lehet6vé a széles gépesitési és részleges automati-
zalast, és e gyartasi méd a véalaszthaték koziil a
leggazdasigosabb. E helyen a folyamatos nagy-
sorozatgyartas egy par lényegesebb jellemvondsit
kivénom ismertetni. Mivel a folyamatos nagysoro-
zatgyartast a miiveletek ritmikus, periodikus ismét-
lése, valamint a gyarté részlegek és gyarté vonalak
szlik szinkronsavon beliilli miikodése jellemzi, a
gyértasszervezési és technolbgiai feladatok e gyér-
tési tipusndl kiilonos fontossdgot nyernek.

A szakaszos nagysorozatgyartdasnil a soroza-
tok miiveleteit egvenként végzik és két miivelet
vagy miiveletsor kozott alkatrészfelhalmozédss,
tehat allas kovetkezik be. A folyamatos nagy-
sorozatgydrtisndl ezzel szemben az optimdlis
sorozatnagysig alkatrészelemei egyenként keriilnek
folytonos és folyamatos megmunkaldsra és a soro-
zat elemei miiveleti helyrsl miiveleti helyre vén-
dorolnak. Ez lehet6vé teszi a miiveleti helyek
kozotti ritmikus alkatrész-tovabbitdst. A szaka-
8208 nagysorozatgyartis jellemvondsaibél kovet-
kezik, hogy mfiveleti helyenként gyakran miivele-
tenként kell nyilvintartani a gyartast, a gyartés-
tervezést komplex mdédon kell végezni. Ezzel
szemben a folyamatos nagysorozatgyéirtisban a
miiveleti helyek leterhelésének aprélékos tervezése
és mfiveleti helyenként a gyartds nyilvéntartisa
feleslegessé vélik, mert e gyartdsi méd mellett az
alkatrészek vandorldsiat miiveleti helyre a szink-
ronizalt berendezés irja el6, és egyik mfivelet-
helyrél a mésikra kiséré bizonylatok nélkiil keriil
a megmunkélandé alkatrész.

A folyamatos nagysorozatgyédrtis maésik jel-
lemvondsa az, hogy a bérezés dltaldban nem alap-
szik munkautalvany-rendszeren. A szakaszos nagy-
sorozatgyartisnal a bérezés alapjit képezs munka-
utalviny-rendszerre sziikség volt, hiszen az egyes
miiveleti helyeken a dolgozdk egy-egy alkatrész
sorozatot a megel6z6 és koveté miiveleti helytél
teljesen fiiggetleniil munkéltak meg. KEzzel szemben
a folyamatos nagysorozatgyartisban a folyamatba
iktatott miiveleti helyeken — éppen a sziik szink-
ronsavon beliili iitemnek megfeleléen — idGegysé-
genkénti (éranként, miiszakonként), kizel azonos
mennyiséget munkélnak meg és jol szinkronizalt
gyartds esetén a miiveleti hely teljesitményétdl
fiigg. E gyértdsi moéd esetén a bérezés alapja a
teljes folyamat idGegységre vonatkoztatott telje-
sitménye, az pedig egyszerfisiti az adminisztraciés
tevékenységet is.

A folyamatos 4llandésult nagysorozatgyértis-
ban més szerepet kap a miszaki ellenérzési tevé-
kenység is. Addig, amig a szakaszos gydrtasban
az alkatrészek miiszaki ellenGrzése a megmunkalasi
miiveletsoron beliil, stilyponti helyen torténik, rend-
szerint univerzédlis mérGeszkozokkel, hiszen e
mérések csakis ilyen miiszerekkel yégezhetSk el,
a folyamatos nagysorozatgyartasban mas a hely-
zet. A megmunkalds mfiszaki ellendrzése e gyartasi
médnéla gydrtds szerves technol6giai részét képezi.
Az ellentrzés milyenségét a gyartastechnolégia
elkészitésével egyidejiileg tervezik meg, és ugyan-
csak a gyartdstechnologia készitésekor tervezik
meg a mindenkori adottsdgoknak megfelelé céljel-
legti mérGeszkozoket, kalibereket, hataridom szere-
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ket, sth. Az ellen6rzést a gydrtdssal azonos titem-
ben végzik, a folyamat technolégiai sziikségessége
altal megkovetelt miveleti hely, vagy miiveleti
csoportok utan. Az ellendrzés helyét a folyamatban
ugyancsak a technolégus hatarozza meg a techno-
logiai dokumentacié készitése soran. A folyamatos
nagysorozatgydrtasban az alkatrészek cserélhetd-
ségét biztositani kell egyrészt a gépek és szerszdmok
pontossigi elbirdsainak messzemend betartasaval
és allandé ellendrzésével, mésrészt a technolégiai
kovetelmények dltal elirt pontossag betartasaval.
Az alkatrészek pontossdginak elGirhatésiga érde-
kében sziikségesnek tartjuk az MSZ 5544 ,Tllesz-
tési tiirések a faiparban™ e. szabvénytervezetnek
a kozzétételét és fokozatos, kotelezd bevezetését
egyes faipari szakdgazatokban.

A miiveleti helyek szerszdmokkal vald ellata-
sanak megnyugtaté megolddsa elsérendii eldfel-
tétele a folyamatos nagysorozargyértds beveze-
tésének. A folyamatba sorolt egyes miiveleti
helyek, szerszimgépek, a nagysorozatgyartisban
huzamos id6n ét azonos miiveletet végeznek, mely-
hez huzamos idén keresztiil azonos szerszdm,
vagy segédeszkoz sziikséges. E szerszdmokat a
gyartdsi folyamat helyének kozelében kell térolni
szerszémraktdrakban. A zokkenSmentes gydrtds,
és igy a folyamatossig biztositdsa minden miiveleti
helyhez hat szerszamgarnitirat kovetel :

Els6 garnitiira : gépszerelve, iizemeltetve,

Mésodik garnitira: a gépkezelénél, illetve
szerszambedlliténal tarolva, elére nem latott szer-
szam-meghibédsodisok gyors kikiiszobolésére,

Harmadik garnitira : tartalék garnitira, élez-
ve, a miiveleti csoport szerszamraktirdban.

Negyedik garnitira : a kopott élezendd szer-
szdmgarnittra, melyet a gépbedllit6 széllit a rak-
tdrba és kapja helyette a raktéirbél a harmadik,
mér emlitett garniturat,

Otodik garnitira : élez6 miihelyben, élezett
és szallitdsra elGkészitett allapotban,

Hatodik garnitira : élez6miihelyben, élezés
alatt.

Az emlitett korforgdsban levé hat szerszam-
garnitirdn kiviil a kozponti szerszdmraktir a
sziikséglet és beszerzési, vagy utdnpétlédési id6t6l
fiigg6en tovabbi garnitirdkat kell taroljon.

Az emlitett jellegzetességeken kiviil a folya-
matos, alland6sult nagysorozatgyértis a gyérté-
eszkozok karbantartdsa terén is figyelemre mélté
kovetelményeket allit tizemeink vezetdi felé, hiszen
az egyedi és kissorozat, s6t a szakaszos sorozat-
gyartdsban az azonos céla gépek csoportositva
voltak, tehit egyik-mésik gép kiesését a tobbi
pétolta. A folyamatos nagysorozatgyértis gép-
sorokat, gyakran célgépekkel, egycélu gépekkel
felszerelt gépsorokat alkalmaz, és ezekbdl a gépek-
b6l a legritkdbb esetekben &ll rendelkezésre tar-
talékgép, a kies6 potlisdra. A folyamatba iktatott
ilyen gép kiesése nemcsak a mfiveleti hely munké-
jat bénitja meg, hanem a szillitéberendezéseken
lev6 munkadarabok elfogyésa utén lehetetlenné
teszi a kovetkezé gépek és gépsorok munkéjit.
Ezért a folyamatos nagysorozatgyirtidsban a
miiszaki feltételeket kielégité magasszint(i meg-
el6z0, tervszerli karbantartds -elengedhetetlen.

A TMK és a termelés érdekeinek szem elStt tar-
tdsdval a folyamat gépeit és berendezéseit el6re
rogzitett terv alapjén, el6re ismert id&tartamra
és el6re meghatirozott idSpontban kell ledllitani.
A teryszer(i karbantartis e téren megkoveteli az
aldbbiakat :

@) az egységek tokéletes ismerete miikodés,
szerkezet és allapot szempontjdbél,

b) a gépek gyakran kop6 ¢és meghibdsodé
szerkezeteinek raktaron tartésa,

¢) megfelel6 csere- és tartalékalkatrész kész-
let biztositdsa. Osszegezve: a nagysorozatgyértds
j6l miikodé TMK:>szervezetet kovetel.

Figyelembe véve az elmondottakat, melyek
kiemelik a folyamatos nagysorozatgydrtds szer-
vezési jellegzetességeinek egy részét, azt a kovet-
keztetést vonhatjuk le, hogy a gyartasiranyitis
és miihely-vezetés elé is kiilonleges kovetelménye-
ket kell allitanunk. A szakaszos sorozatgyértdsban
az egyes dolgozdk, miivezetGk és fémiivezetok a
teljes gyartdsnak egy-egy jol elhatéarolt szakasziért
voltak felelések anélkiil, hogy a teljes alkatrész-
gyartast attekinthették volna, vagy hogy e gyér-
tdsban szélesebb korben beleszélhattak volna.
A teljes attekintés az tizemvezet6re tartozott,
akinek feladata volt a gyartéegységek, miihelyek
munkéjinak a cél érdekében valé koordindlasa.
Ha még figyelembe vessziik az egyes faipari szak-
dgazatok uzemeiben egyidejiileg gyértéis alatt 4116,
kiilonboz6 késziiltségi foka alkatrészek és szerelési
egységek tetemes szdmdt, beldthatjuk, hogy a
termelési osztilyok és lizemvezetSk napi tevékeny-
ségének danddrja az alkatrészgydrtis és egyéb
szerel6 stb. mifiveletek nyomon kovetése. Ez a
helyzet a gyors beavatkozas lehetéségétol fosztotta
meg gyakran az iizemek emlitett kulespozicidiban
lev6 szakembereit. Az 6 munkéjuk lényegében az
alkatrészek, szerelési egységek sth. mozgdsinak
ellendrzése és grafikonok szerinti lebonyolitdséra
szoritkozott. A folyamatos nagysorozatgyértiasban
egészen masok a feladatok. A technoldgiai vona-
lakon az alkatrészek teljes megmunkdlasa folyik,
a gyarté vonalakrél ezek az alkatrészek kozvet-
leniil szerelésre, feliiletkezelésre, vagy kiegyenlité
raktérba keriilnek.

A technolégiai vonal vezetGjének minden fel-
tétel és anyagi lehetGség rendelkezésére all az
alkatrész készre gyértisira :

— bedllitott gépek és berendezések,

— szerszamok,

ellen6rzo idomszerek és hatdrkaliberek,
— a sziikséges létszdm,

— a gépbeéllitok.

A miihely vezetGje, vagy az iizem vezetGje ald
tobb gyéarté vonal tartozik és biztositja az egyes
sorok, illetve gyartévonalak osszehangolt terme-
Iését. Ennek megfelelGen az iizem vezetGjének nem
feladata az alkatrészgydrtds mfiveleti helyek
kozotti nyomonkovetése ésirdnyitdsa, mert e mun-
két a miiveleti helyeken dolgozdk végzik a gépek
és szinkronizilt széllitéberendezések segitségével.

A vonalfénokok és miivezetSk feladata az el6-
irt iittem ellendrzése és fenntartésa. Az el6irt iitem-
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idének megfelelGen az idGegységre vonatkoztatott
miiveleti hely kapacitis adott, biztositani kell az
iitemnek megfelel6 anyagmennyiséget és ellenérizni
kell a teljesitést. Ilyen szemszoghél nézve a szaka-
szos termelésre jellemz6 miivelethelyi programo-
zési tevékenység elsorvad. A vezetés feladata az
el6irt iitem betarthatésdgdanak biztositdsa és ennek
az iitemes munkdnak az ellendrzése.

Az egyedi-kissorozat és szakaszos nagysoro-
mtgv{trtas, valamint a folyamatos, ullandosult
nagysorozatgyértds kozott lényeges kiilonbség dll
fenn a dolgozok és vezetGk szakképzettsége tekin-
tetében is és ezek a kiilonbségek ugyancsak a folya-

matos nagysorozatgydrtis javédra billentik ki a
mérleget.

A szakaszos termelés mellett a miihelyveze-
t6k, csoportvezetGk és technolégusok sziik terii-
letre korlatozzak képességeiket. A folyamatos nagy-
sorozatgyartasban a miivezeték, vonalvezeték,
technol6gusok, sth. az egész vonal komplex prob-
léméival foglalkoznak, ismerniiik kell a vonal,
vagy vonalak termelé és szallitéberendezéseit és
vonaluk, iizemiik Osszes problémdit gyartdsi és
technolégiai szempontbél. Kiilonssen nagy felada-
tok hérulnak a technolégusokra, akik a teljes
termelési keresztmetszet ismeretében végzik fela-
datukat. E szélesebb teriiletet felolel6 munkanak
oktatdsi feltételei is vannak, a kell szinvonald
vezetés biztositdsa érdekében. A sorozatgyértis
és azon beliil a folyamatos nagysorozatgyartds
oktatisi téren két szintet kovetel :

— szitkség van vonalfénoki, miivezetdi, esetleg
izemvezetSi téren a kozépfoku faipari techniku-
sokra, akik e munkakoroket megfelel6 rdtermett-
ség és szakmai gyakorlat elsajétitisa mellett
képesek betolteni, hiszen e munkakérsk — kép-
zettség szempontjab6l — kielégithet6k a kozép-
foku technikusokkal,

— szitkség van faipari mérnokokre gydrtdsve-
zet6i, technolégusi, gyartmanytervezdi, tipizalasi,
gyartiselGkészitsi, termelésiranyitoi esetleg iizem-
vezet6i munkakorokre, hogy az tizemi, vagy valla-
lati fels6bb vezetést ne is emlitsem. A faipari mér-
nokok tanulményaik sordn e feladatok ellatasira
fels6foka oktatdsban vesznek részt.

A sorozagyértds a kozépfoka technikusi és
fels6foki mérnoki képzésen kiviil kozbeess vég-
zettségli szakembereket nem igényel.

Ami a szakmunkdsképzést illeti, a sorozat-
gyartds megkoveteli a szakmunkédsoktél a gépi
munkak jé ismeretét. A szakmunkdsképzés jelen-
legi rendszerét ennek az elvnek a ﬁgvelembevete-
lével kell korszer(isiteni. A sorozatgyértdsban a
cserélhetd, keill6 pontossigu alkatrészgvartas el-
avulttd teszi a manudlis, hagyoményos asztalos-
képzés széles korti lefolytatdsat. Az esetlegesen
felmeriil§ ilyen igényeket a gépszakmunkésok
koziil, iizemi tovdbbképzésen lehetne biztositani.

Tisztelt Konferencia !

Eddig a folyamatos nagysorozatgyértas egy
par szervezési jellegzetességét targyaltam, nem
volna teljes a kép, ha nem szélnék péar szét ennek
a gyértési tipusnak néhdny technolégiai kérdésérdl.

A nagysorozatgyértds tobbek kozott techno-

légiai szempontbél precizen felépitett gydrtas-
technolégiai dokumentéciét kivan, melynek alapja
a miivelettervezés. A gyvartmanyok alkatrészeinek
megmunkalisdra, szerelésére és egyéb miiveleteire
miiveletterveket kell késziteni. A nagysorozat-
gvartds egyik ]cllcgmtesscge kell legyen a letérés
a végtermék szemléletrdl és az attérés az alkat-
rész-szemléletre. 1z csak az egész faiparra vonat-
kozé egységes miivelettervezési modszerrel érhetd
el, a gyartds atszervezésén kiviil. Az egységgyar-
tévonalak a technologml miivelettervi elGirasok-
nak megfeleld tlirésti és mindségli alkatrészeket
gyarthatnak. Az egységes szemlélet egységes ki-
fe]ezem és dbrizolasi médot kovetel. A magam
részér6l korszeriitlennek, szakszertitlennek & a
célnak meg nem felelének tartom a faipar egyes
smké,gamtalban még ma is széles korben alkalma-
zott ,.szakrajz’-rendszerét. A sorozatgyartisban
a termel6-vonalakon beliil semmi értelme és semmi
célja mincs pl. az Gn. deszkarajznak. Ugyancsak
célszeriitlennek tartom azt a tiszteletre mélté
munkat, mellyel a butoripari rajzjelek s egyéb
fogalmak egységesitésére torekedtek. Az egységes
szemlélet kialakitdsa és az egyértelmiiség biztosita-
séra nem alakithatunk ki ,,butoripari” szakrajzot
»épiiletasztalosipari szakrajzot” sth. Mivel a
gyartds akar kis — akdr nagysorozatgyartisrol
legyen is sz6 — elsGdlegesen olyan alkatrészgyér-
tas, melynek alapja a miiveletterv, semmi akadé-
lyat nem litom annak, hogy a gépiparban elter-
jedt moédszereket és jeloléseket a faiparban kote-
lez6leg elterjessziik, kiegészitve azokat az| illesztési
tlirések MSZ 5544-ben rogzitett rendszerével, hiszen
a gyartis a faiparban legkozelebbi rokonsdgban
all a gépgyartasi dgazattal.

A nagysorozatgyartds, elsGsorban a folyama-
tos rendszerfi gyartés olyan célgépek, vagy sok-
mfivelet specxa.hs gépek és gépsorok alkalmazasdat
koveteli meg, melyek alkalmazéisit sokan a kell§
kihasznalasi fok hidnyédval vetették el. A célgépek
és gépsorok kihasznélédsi tényezbje sok esetben cse-
kély értékii, a gyirtds koltségalakulisa a gépek
és gépsorok alkalmazdsival kedvezs. ElsGdleges a
gazdasigossigi hatékonysdg, a kihaszndldsi fok,
esak masodlagos jelentGségli. Konkrét vizsgila-
taink bizonyitottak be, hogy pl. egy adott gépsor
mér 24—269%,-os kihasznalds mellett is ugyanolyan
gazdasigos, mint a hagyoményos, univerzdlis
gépekbdl &ll6 megmunkdl csoport, melynek ki-
hasznéldsa 65—70% os. Vildgos, hogy a gépsor
309%,-on feliili kihasznaldsa mér gazdasigosabb,
mint a hagyoményos gépcsoporté. Természetesen
a technolégusok felad
gazdaszokkal karoltve — a kihasznédlasi fok gaz-
daségossiganak als6é hatérat.

Ugyancsak technolégiai és gyartasvezetdi fel-
adat az egyes gépek és munkahelyek atereszts-
képességének meghatérozdsa. E meghatérozés ne
alapuljon szokdsokon és a kell6 mfiszaki mérték-
itéletet nélkiiloz6 meghatdrozdsokon. A minden-
kori technolégiai igénynek megfelelGen a forgécso-
l4s-elmélet szamitasi médszereinek alkalmazasdval
kell e kérdést vizsgalat tdrgyava tenni, a konkrét
adottsdgok (szerszam, anyag, kiovetelmény, pon-
tossdg, sth.) messzemend figyelembevételével.
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Tisztelt Konferencia!

A folyamatos dllandésilt nagysorozatgydrtas
bevezetése és egyes faipari szakagazatokban valé
elterjesztése ellen emelik fel szavukat azok a

.végtermékben” gondolkodé elavult nézeteket

vallok képviseldi, dl\ll\ lcgsul\ osabbnak vélt ellen-
érvként a gydrtds merevségét, rugalmatlansigat
vetik fel. Engedjék meg, hogy végezetiil — réviden
— o kérdéssel is foglalkozzam. Az eddig emlitett
gyartasszervezési és technolégiai jellegzetességek
felismerése és a kozolt feltételek — elsGsorban az
alkatrészgyértasi rendszerre vald dttérés — lehe-
t6vé teszik, hogy a folyamatos nagysorozatgyartéis
technolégiai vonalait rugalmasan atallitsuk j
tipusi termék-alkatrészek gyértasdara. Kzt a rugal-
massdgot nagymértékben noveli az egyes gyarak
&lesebb profiljanak kialakitdsa és az “alkatrészek
tipizalt, modulrendszerének megalkotdsa és elter-
jesztése. Ha nem végtermékben, hanem alkat-
részekben és szerelési equcgckben gondolkodunk,
tigy beldthatjuk, hogy azonos megmunkéaldsi médok
mellett teljesen mindegy a tec-lmologlm vonalnak,
hogy a rajta elkészitett alkatrész a végsh Ossze-
allitas sordn mibe keriil beszerelésre, feltéve termé-
szetesen, hogy a gydrté vonal méret szempontjaboél
alkalmas az 1j alkatrész nagysorozatok legvértd-
séra.

A folyamatos nagysorozatgyartds termelési
vonalain a régi gyartméany kifuttatisira és az 1j
gyartmany alkatrészeinek sorozatgydrtds beveze-
tésére lényegileg két szébajoheté megoldds taldl-
hato.

a) A pdrivzamos atdllitds, melynél a régebbi
alkatrésztipusok nagysorozatgyartasival parhu-
zamosan, kiilén iizemben legyéartjak az aj gyart-
many nullszéridjat, mikozben megtorténik a gép-
bedllitok, szerszdmélezok, miihelyfénokok betani-
tdsa az 4j tipusra, majd a régi tIJ)Ub utolsé soroza-
tanak kifuttatdsa utdn térnek rd az j tipus gydr-
tasdra. Kz a médszer a gépiparban, jarmiiiparban,
stb. megfelel, a faiparban — a nagy kiesés miatt —
nem.

b) A kovels dtdllitds, melyeknél a Kkiesés
minimalis, lényegileg egyidej(i atallitds, melynél
az 0j tipus els6 sorozatédnak darabjai a gyérté
vonal alsé miiveleti helyére akkor keriilnek, ami-
kor a régi gyartmdny utolsé sorozatdnak befejezs
alkatrészei még a gydrtds kozbensé miiveleti
helyein vannak. Ez az alkatrészek méretviltoz-
tatdsa miatt 4ltaldban lnem valGsithaté fmeg.
De megvalésithaté az, hogv a régi alkatrész-
sorozat utolsé darabjanak a gyartassorrél val6
tdvozdsakor, az 1] méreteknek és technolbgiai

kovetelményeknek megfelelGen atallitjak az egész
gvarté vonalat, majd beinditjak az Gj tipus els6
sorozatdnak gyartasat a vonalon, természetesen a
megfelelG ellen6rzés megejtése utdn. Ehhez a tipi-
241t egyen-megmunkaldsi alkatrészsorok Iétreho-
zhsn clcngedhetetlen feltétel. Viszont ne feledkez-
ziink meg arrél sem, hogy a folyamatos nagy-
.soxomtgvarta% elter]cdusonek egyik ulapfeltet(,lc
volt az ilyen alkatrész-csalidok létrehozésa. A rend-
szer tehdt biztositja a rugalmassigot az atdllitha-
tésagot tekintve.

Az 4téallitds rugalmassigdinak biztositdsdra és a
termeléskiesések minimédlisra korlitozdsira egy pir
alapfeltételt biztositani kell :

a) az el6készit6 munkit a gydrtdsbaadds’

elsé napjdig el kell végezni,

b ) elkészitenddk az 0j gydrtmény alkatrészei-
nek és szerelési egysegcmek technolégiai doku-
mentéciéja, beleértve a miiveletterveket,

¢) meghatdrozandék a sorozatnagysdgok,
itemiddk, elGtolasi és forgdcesoldsi sebességek stb.

d) megtervezendsk, legyirtandék vagy be-
szerzendok a sziikséges kaliberek, idomszerek,
szerszamok, sth. és ezekbdl a sziikséges kezdd
készlet biztositandé,

e) az indulasi anyagkészletet az tizem rendel-
kezésére kell bocsdtani,

[) vezetok kioktatdsa a kovetelményekre és
technolégiai el6irdsokra, iitemidékre, stb.

Tisztell Konferencia!

Egy terjedelemben és id6ben korldtozott eld-
adas keretében a nagysorozatgyartis dsszes prob-
lémait részletesen kifejteni lehetetlen, ezért nem
torekedtem teljességre, inkabb azokra a jelleg-
zetességekre kivintam felhivni a figyelmet alta-
linos vonatkozdsban, melyek a nagysorozatgydr-
tasnak a faiparon beliili szélesebb elterjedésekor
sziikségszerfien jelentkeznek. A konferencia fel-
épitésének megfelelGen a targyalds dltaldnos jelleg(i
volt, az egyes faipari szakdgazatok konkrét viszo-
nyaival és a nagyvsorozatgyirtds problémdival a
tovabbi szakositott eldaddsok foglalkoznak.

A nagysorozatgyartds igen szertefigazé mii-
szaki-—gazdasagi problémakorét igyekeztem leegy-
szerlisitve, és az dltalam fontosabbnak itélt feje-
zetekre korlatozyva ismertetni.

Nagy megnyugvas s orom lenne ha el6addsom
és a konferencia eredménye a faipar fejlesztéséhez
akdr a legesekélyebb mértékben hozzdjarulna.
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Lakkszorasos eljarasa feliiletkezelt hazai
gyartasii, mohacsi farostlemezek mechanikai

DR. PETRI LASZLO

megmunkalasa

(A Faipari Kutatdé Intézetben folyé kisérietek eddigi gyakoriati

tapasztalatai)

A feliiletkezelt farostlemezek felhasznalasa
a megel6z6 években importbdl szdrmazé készle-
tekbol tortént. Befejez6dott a Mohacsi Farost-
lemezgyar lakkozé tizemének beruhédzisa, amely-
nek eredményeként még az elmult évben meg-
kezd6dott a hazai gyartasu lakkszorasos eljards-
sal késziilt feliiletkezelt farostlemezek felhasz-
nalasa.

Tekintettel arra, hogy az importalt lemezek
részben laminatos- nagy részben asszimetrikus
dekor-eljarasu-, és csak egész kis részben voltak
lakkszorasos eljardsu lemezek, a feldolgozéipar
nem volt felkésziilve a nagy mennyiségl, egysé-
gesen lakkszort eljarast feliiletkezelt lemezek
fogadésara, illetve az eltéré sajatossdgokbol ko-
vetkez6 sziikségszertien eltéré megmunkalési és
beépitési médokra. A hazai gyartasu feliiletke-
zelt farostlemezek feldolgozasaval kapesolatos
probléméakat névelte az is, hogy az anyaggazdal-
kodasi szervek nem tettek kiilénbséget a fel-
hasznalasi tertiletek tekintetében sem, amelyek
differencialasa pedig a lemezek miszaki tulaj-
donsigainak figyelembevételével feltétleniil
szikséges.

Fentiek miatt kerilt sor arra, hogy az inté-
zet dolgozza ki a hazai gyartasa lakkszorasos el-
jarassal késziilo farostlemezek anyagkezelési és

Jelenleg a hasznalatos mechanikai meg-
munkéalasi médok keretében olyan kisérletsoro-
zatok folynak, amelyek eredményei csak a zaré-
jelentés elkésziilése (1965. XII. 31.) utan 1966-
ban kertilnének nyilvanossagra. Annak érdeké-
ben, hogy a kisérletek eddigi pozitiv eredmé-
nyeit az ipar miel6bb alkalmazisba vehesse és
ezzel esetleg nagymértéki selejtezédés legyen
elkertitheto, illetékesek ugy lattdk helyesnek,
ha a kisérletek eredményeit a ,,Faipar” hasab-
jain folyamatosan kozzé tessziik.

A kovetkezbkben folyamatosan ismertetjiik
a lakkszorasos eljarast mohdcsi farostlemez me-
chanikai megmunkélasandl alkalmazandé szer-
szamokat, segédberendezéseket és a muveletek
technolégiai feltételeit.

I. Szabas-,illetve élmegmunkilas korfiirészgépen

A kisérleteket egy 3000 percenkénti fordu-
lati szerszam tengelyre felszerelt kulonbozo
tipusu korfirészlapokkal hajtottuk végre. A ki-
sérletek keretében alkalmazott korflirészlapok
egyenvastagsagli szerszamacél- egyenvastag-
sagu keményfémbetétes-, kétoldala Kkonicitasa
konikus- és gyalulo korflirész voltak.

Az alkalmazott szerszamokat (kivéve a ke-
ményfémlapkast), az irodalomban el6irt alaki-
sadgnak megfeleléen koszorultik, illetve éleztiik
ujra azonos élkor atmérével. A kiilonbozé kisér-

leti eldtolasi értékek (5, 10, 15, 30 m/p) ellenér-
zésére Holz-Her gépi el6toloberendezést alkal-
maztuk, amely egyuttal a munkadarab gépasz-
talhoz valo6 leszoritasat is biztositotta.

Az eddigi kisérletek makroszkopos vizsga-
latai, valamint szakirodalmi tapasztalatok azt
mutatjadk, hogy a hazai gyartdsu lakkszoérasos
eljarasu feliiletkezelt farostlemezek korflirész-
gépen torténé szabasandl, ill. élkiképzésnél a
vagasfelilet josaga tekintetében az alabbi felté-
telek mellett érheté el megfelel6 eredmény.

Alkalmazhaté gép: rezgésmentesen beépi-
tett, a pontossagi kovetelményeknek megfeleld,
jol karbantartott egylapu- vagy péros korfi-
részgép, amelynek szerszamtengelye (esetleg at-
tételezéssel) a flrészlapatmérs fuggvényében
2500—3500 percenkénti fordulatra képes, mivel
igy lehet biztositani 250—400 mm lapatméré
mellett "az ajanlott 40-—70 m/sec. forgdcsolasi
sebességet.

Alkalmazandé szerszamok

Kisebb igénybevétel esetén

— Kemény kromozésu, egyenvastagsaga kor-
flrészlapok.
— Kemény kromozésu,
lapok.
(A gyaluld korflrészek kisebb igénybevé-
telre kromozas nélkiil is alkalmazhatok.)
A feliiletkezelt farostlemezek megmunkala-
sandl ajanlott szerszamjellemzok:

gyalulé korfilirész-

Szogértékek:
o (hatszog) = 35°
B (ékszog) = 50°
y (mellszég) = 5°
Fogalak: NV.
Terpesztés (egyenvastagsagu  korflrész-

nél): oldalanként 0,2 mm.
Oldalfeliilet hatrakoszorultsége (csak gya-
lulé korflirésznél):

x = 30 perc — 40 perc

(Az intézeti kisérleteknél 1 = 37 szogl
gyalulé korfiirészt hasznéltunk.)
Fogosztas: 10 mm lemezvastagsagig 7—10
milliméter. ]

Elezés: A megmunkaldsi celtol fiiggben,
egyenvastagsagu korflirésznél, a fi-
nom vagasfeliilethez ferdén élezett fo-
gazati korflirészlap (1. dbra) haszné-
land6, mig normdal mindéségl vagasfe-
lillethez egyenes élezésli is megfelel,
amelynek éltartéssdga nagyobb.

A gyalulé korfiirészek igen jol hasznalha-

tok végleges (pontos) méretek kialakitdsanal, s



Dr. Petri L.: Lakkszorasos eljardsi farostlér\nejzek

373

mind a lakkfeliilet, mind az alaplemez szem-
pontjabsl kifogastalanul tiszta végasfeliiletet
biztositanak.

Nagyobb igénybevétel

(folyamatos haszndlat) esetén
Keményfémlapkas korflrészlapok, amelyek

jellemz6i feliiletkezelt kemény farostlemezek

megmunkéldsa esetén:

Szogértekek:
o (hatszog) = 15°
B (ékszog) = 70°
y (mellszég) = 5°

Fogalak: SB, FS.
Jellemzd méretek és a fogszam:

Elkér @& Résboség Fogszam

D (mm) b (mm) Z
150 2.7—3.0 15—30
200 3,0—3,5 20—35
250 3,0—3,5 20—40
300 3.5—4.0 30—60
350 3,56—4.0 30—60
400 3,5—4,0 30—80

A 150—250 mm atméréjii szerszamokat
gyakran csak elémetszoként alkalmazzak.

A lapkak élezettsége a megmunkalasi cél
szerint valtozik:

— feliiletkezelt lemezek szabasara (egy flrész-
lappal) foganként valtakozva élezett lapkak
(lasd 2. dbra),

— felliletkezelt lemezek formatizalasara (két
flrészlappal) vagy pontos szélezésére (egy
flrészlappal) foganként azonos oldalra éle-
zett lapkédk (lasd 3. abra).

Altaldban finom vagéasfeliilet eléréséhez
ferdén élezett lapkak hasznélandoék, mig normal
mindéségli vagasfellilethez egyenes élezésii lap
is alkalmazhato.

Alkalmazandé segédberendezések

~ Szabésndl, ill. formatizélasnal (pontos mé-
retrevagasnél) Holz-Her, vagy egyéb gumihen-
geres el6toloberendezést célszerti alkalmazni.

llyen el6toloberendezés hidnydban — vagyis
kézi el6tolas esetén — a munkadarab leszorita-
sara gumi- vagy plasztikus mianyagbdl készilt
gorgokkel ellatott leszoritoberendezés feltétle-
nil sziikséges.

Technoldgiai feltételek

Szerszdmsebesség:  ajanlott tartomanya
40—70 m/sec, amelyet a lap-Atméré és a szer-
szamtengely fordulatszamanak osszehangoldsa-
val kell biztositani.

Egy fogra esé elotolds:

finom vagasfeliiletnél 0,056 mm/fog
normal vagasfeliiletnél 0,10 mm/fog
durva vagasfeliiletnél 0,15 mm/fog

Elotoldsi sebesség: A vagasfeliilet tervezett
tinomsagatol, a fogszamtol és a szerszadmsebes-
ségtol fliggben 3—30 m/pere.

Pl. adva van 300 mm (J-j0, 52 fogu, ke-
mény fémlapkas korfirészlap. Normal
mingségl feliilet eléréséhez az egy fogra
es6 0,0 mm forgdcsvastagsag és 3200
f/perc fordulatszam (kb. 50 m/sec szer-
szamsebesség) mellett kb. 16 m/perc els-
tolas alkalmazhato.

Fiirészlap-kiallas: A gépasztalhoz viszonyi-
tott flrészlap élkortavolsag 30—50 mm. Vi-
szonylag magas lapkiallds a kozolt szogértékek
esetén a fellletkezelt oldalon jobb vagasi felii-
letet, a hatoldalon kevésbé jo vagast eredmé-
nyez, mig az alsé hatar alkalmazésa itt is javitja
a vagas tisztasagat. Az optimalis flrészlap-kial-
last a kovet6é miveletek szem el6tt tartasaval,
fenti hatarokon beliil vagasi prébdk alapjan kell
beallitani.

Leszoritas: A felliletkezelt farostlemezt
korflrésszel t6rténé megmunkalas esetén a gép-
asztalhoz le kell szoritani, kiilonben megtortén-
het, hogy a lakkréteg és az alaplemez eltérd
rezonancia-készsége kovetkeztében az egyéb fel-
tételek megléte esetén is kipattogzas torténik.

Egyéb: Kemény fémlapkas korflirészlapok
hasznélata esetén a megmunkdlds kozbeni
kertilni

munkadarab-visszahuzast feltétlentil

kell.
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5. abra

II. Elmegmunkalas egyengeté gyalugépen

A Kkisérleteket 400 mm munkaszélességl
egyengeto gyalugépen, élezett szerszammal haj-
tottuk végre. Vizsgaltuk az élmegmunkéalds mi-
néségét, a fogasmélység, az elbtolas nagysiga
a munkadarabnak az asztal hossztengelyéhez és
az asztal sikjdhoz viszonyitott szoge szerint kii-
16nb6z6 minéségli lakkszorasos eljarasu feliilet-
kezelt lemezeknél. A munkadarab elétolas koz-
beni kétirdnyd délését egy segédberendezéssel
biztositottuk, képét a 4. abra mutatja.

A megmunkalasi variansok eredményeinek
makroszkopos elemzé vizsgdlata egyértelmiien
jelezte, hogy az egyenget6 gyalugépeken a hazai
gyartasu, lakkszordsos eljarasu, feliiletkezelt
farostlemezek élmegmunkalasat — a megmun-

kalt feliilet kifogastalansaga érdekében —,
kovetkez6 feltételek mellett kell végezni.

Alkalmazhaté gép. Rezgésmentesen beépi-
tett, a pontossagi kovetelményeknek megfelels,
jol karbantartott, miniméalisan 300 mm munka-
szélesseégli egyengetd gyalugép.

Alkalmazandé szerszdm. Famegmunkalasra
altaldban haszndlt szerszamok —- elbirds szerint
¢lezve — megfelelnek.

Segédberendezés. Az egyengeté gyalugép
vezet6jéhez er6sitheté a gyalugép asztalanak
hossztengelyéhez, tovabba sikjahoz viszonyitva
szogben &llithaté vezetGberendezés, amely a
gyalulando él fekveését a szerszamélekhez viszo-
nyitva meghatarozza (lasd 5. abra).

Elotoléberendezés haszndlata mar a miive-
let jellege miatt is mellézheto.

Technoldgiai feltételek. A munkadarabot a
segédberendezés segitségével gy kell vezetni,
hogy a megmunkalandé él a gyalugépasztal
hossztengelyéhez képest 25—30°-ot zarjon be.
Amennyiben a munkadarab feliiletkezelt farost-
lemez, a lemez sikja az allithaté segédberende-
zés segitségével a gépasztal sikjahoz viszonyitva
100—105°-ra &llitand6 be, ha viszont a munka-
darab pl. keretszerkezetre ragasztott, feliiletke-
zelt farostlemez, tigy a munkadarab sikja a gép-
asztal sikjahoz képest 90° szighen vezethetd.

A fogismélységet (egyenes, flirészelt élet
véve alapul) 2—3 mm-re kell bedllitani. Keret-
szerkezetre ragasztott farostlemeznél 1 mm is
megfeleld.

- Az alkalmazandé el6tolas 10—12 m/perc.
(Folytatjul)

a



SUMEGI VENDEL

1950. julius 1-én alakult meg az Iskolabltorgyar.
Feladata, hogy az orszag Kkiilonbdzd kislizemeiben
gyartott iskolabutorok fejlesztését és gyartisat az al-
lami ipar keretén bellil, nagylizemi szinten szervezze
meg.

Az 1j gyar otven fényi kollektivaja el6tt hatalmas
feladatok alltak.

1. Az eredetileg mas célt szolgalé telephelyen (fate-
lep, majd butorlapgyarto itizem), butorgyartisra
alkalmas iizem megteremtése,

2. Az iskolabutorokkal szemben tamasztott formai,
szerkezeti és egyéb miszaki kovetelmények meg-
ismerése.

3. Az orszagban kibontakozdé kultirforradalom nyo-
man jelentkezé kulturaltabb és nagy volument
iskolabutor-gyartas feltételeinek megteremtése,

Az iskolabutor gyartasi fejlodését jol tiikrdzi né-
hany adat:

A technologiai teriilet 1950—1965 kozott jelentdsen
emelkedett (1. tablazat).

1, tabldzat
1950 1960 - 1963 1965
620 m? 3150 m? 3305 m? 3375 m?

Ez azt jelenti, hogy 15 év alatt 5,4-szeresére nétt a
technologiai teriilet és létre j6tt a nagylizemi gyartas
alapfeltétele, illetSleg kialakult a miihelyrendszer(
gyartasi folyamat.

Az iskolabGtor-gyartas fejlodése

A technolégiai teriilet elorelathatolag 1970-ig 1é-
nyegesen nem novelheté, mivel az osszteriilet beépi-
tettsége elérte az 55—60"p-ot, ami egy els6foku tlizve-
szélyességli lizemnél nem megengedhetd. Nyilvanvalé
tehat, hogy a novekvd igények kielégitésére més fej-
lesztési utat kell keresni.

A technolégiai tertlilet fajlagos kihasznalasat vizs-
galva az 1 m? teriileten termelt termelési érték nove-
kedését az 1. abra mutatja, netté termeldi aron, millié
Ft-ban.

Az abra mutatja, hogy ha a technolégiai teriilet
novekedése lelassult is, s6t szinte teljesen leallt — a
termelés volumenének novekedése tovabb tart.

Erdemes még megvizsgalni az 1 m? technoldgiai
teriileten megmozgatott anyagot tonnaban. Bar igen
heterogén az anyagosszetétel, mégis talan a sulyegy-
ségre vald atszamitds alapjan lehet leginkabb ezt a
kérdést vizsgalni. A valtozasokat a 2. abra mutatja.

Tovabba érdemes vizsgalat targyava tenni a fa-
féleségek felhasznalasanak alakuldsat évek szerint.

Fenti adatok alapjan néhany alapvetd kdvetkezte-
tés levonasa lehetséges.

1. A wvallalat legfontosabb feladatainak eleget ftett,
megteremtette az iskolabutor-gyartas nagylizemi
feltételeit.

2. A rendelkezésre Aallo teriilet technoldgiai teriiletté
valé kialakitasa lényegében 1960-ig, majd 1965.
évig teljes befejezést nyert. A beépitetiség fokat
tovabb novelni nem szabad. Ez a legfontosabb, me-
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lyet a vallalat vezetGségének a tovabbi fejlesztés
szempontjabél figyelembe kell venni.

3. A technolégiai teriilet novekedési litemének ecsok-
kenésével parhuzamosan, fokozatosan gyorsulé
litemben novekszik az 1 m? technolégiai teriileten

termelendé aru mennyisége és a megmozgatandé
anyag mennyisége is.

4. Az iskolabutorok (pad, szék, tanuléaszfal stb.)
alapanyagaban fontos szerepet tolt be a fémvaz,
illetve az acélszerkezet.

5. Ervényesiil azon tendencia, amely a lakasbutor-
gyartasnal is tapasztalhatoé, hogy mind nagyobb
mértékben valnak szerkezeti anyagga a fapétlé
anyagok.

6. Igen fontos tanulsag, hogy il6- és irélapok szerke-
zeti felépitésénél a keretszerkezet nem alkalmaz-
hato, foként szilardsagi okok miatt.

A fentiek alapjan nyilvanvalé az is, hogy a ter-
melési volumen nem novelheté tovabb technologiai
teriilet névelésével az adott telephelyen. Ebb6l kévet-
kezik, hogy az igények kielégitésének lehetbségét ha-
rom uj uton kell keresni:

a) az 1 m?® technolégiai teriileten termelheté aru
mennyiségének novelése intenzivebb gyartastech-
nolégia alkalmazasiaval. Az lizemszervezési munka
megjavitasa, gordiilékenyebb, iitemesebb termelési
folyamat kialakitdsa.

b) Uj telepek bekapcsoldsa, azaz a kiilsé kooperacié
kiszélesitése.

¢) Gyartmanyfejlesztés, mely figyelembe veszi a tipi-
zalast és azt a fontos kovetelményt, hogy az iskola-
butoroknak is el kell érni a modern iroda- és
lakasbutorok szinvonalat. Tovabba, a varialhaté-
sag és a helyszinen (felhasznalénal) valo szerelhe-
toség kovetelményei.

Jelen cikkemben csak a gyvartastechnolégia fej-
lesztésének Kkérdését kivanom feldolgozni, apré rész-
letekre valé felbontds igénye nélkiil.

Gyartméanyaink két, egymastol élesen elvalé tech-
nolégiai folyamaton keresztiil — faipari és vasipari —
valnak hasznalati targgya. A faipari technologiat
ujabb, két egyméssal szoros kapcsolatban allé gyartas-
technolégia jellemzi — Kkeretszerkezetek és siklapok
gyartasa,

A keretszerkezetek gyartasa lényegében hagyoméa-
nyos maodszerrel és gépekkel torténik.

A flrészarut altalaban mesterséges szaritassal (HD
75-tip. széaritd) 12—14Y%, nedvességtartalomra szaritjuk.
Ezutan kovetkezik a szabéaszat ingaflirészen. Kovet-
kezo fazis a szeletelés (szélezetlen anyagoknal el6bb
szélezés tankflirészen) a kivant méretli alkatrész szé-
lességére. A tovabbi megmunkalas egy lap, egy él-
egyengetés, vastagolds, majd hosszvagds, arkolas, csa-
polas stb. — alkatrészt6l fliggbden. Az elkésziilt alkat-
részek bekeriilnek az ellenérzé bazisba, ahol szurd-
probaszertien mindségileg ellendrzik, nyilvantartisba
veszik és raktarozzak azokat. Innen keriilnek napi ada-
golasl szerint tovabbi megmunkalésra,

A ramaszerkezet és a siklapok gyartasa tehat még
hagyoményos moédszerekkel folyik. Ennek ellenére né-
hany 0j jelenségre kivanok ramutatni, melyek az is-
kolabutor-gyartas technolégiai fejlédésének irdanyat
jellemzik.

1964. évben iizembe allitottunk egy FSP 6D—VEB
MIHOMA-tipusi hidraulikus prést, ezzel egyidejlleg
megkezdtilk a migyantaragasztok felhasznalasat és ez
évben lényegében mindennemii ragasztdsnal megsziin-
tetjiik a glutinenyvek hasznalatat,

1964—65. évben fokozatosan bevezettiik a butor-
lécb6l valo gyartast, melynek Kkitermelését vékonyabb
gombfabél oldjdk meg a flrésziizemek. Ezzel kb. évi
1800 m® lombos flirészarut (deszkat) lehet helyette-
siteni.

1964. évben lizembe allitottunk egy GFL—12—VER
ELLMA-tipustt lakkontégépet, és a faalapanyagl al-
katrészek feliiletkezelésénél a szintelen szintetikus
sovanylakk kézi ecsettel valé felhordasa helyett attér-
tink a szintelen nitrélakkos feliiletkezelésre, 6nté el-
jarassal. Ez tovabbi technolégiai, s6t egyes esetekben
kisebb szerkezeti valtozast is von maga utan. Pl. min-
den egyes alkatrész szerelése el6tt keriil feliiletkeze-
lésre.
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A szekrényszerelés megkonnyitése és pontosabba
tétele érdekében 1965. évben ilizembe allitottunk egy
WERK 11.-tipust 6-hengerparos, pneumatikus korpusz-
szoritot.

Az anyagmozgatasi utak lercviditése érdekében —-
az 1j technologiai sorrendnek megfelelden — az egész
kézi mihelyt Aatrendeztilk, kialakult lényegeben a
kényszerpalya nélkili technoldgiai sorrend gydrtdsi
folyamata.

A faipari részleg tovabbfejlesztése érdekében ez
évhen iizembe allitunk egy TKV—1/12 Ganz-MAVAG-
tipusi kompresszort, 356 m?’/6ra teljesitménnyel, 10
kg/em? végnyomas es T kg/em? kizbensé nyomassal.
Ezzel olyan siiritett levegdé bazist kivanunk megterem-
teni, amely lehetévé teszi a kiilonbozd szoritasok, be-
fogasok pneumatizalasat és pneumatikus esavarhiuzok
alkalmazdsat. Ez ideig mar megoldottuk a szekrény-
testek, asztalkavak pneumatikus szoritéba vald Gssze-
épitését és a szereléseknél pneumatikus csavarhiizok
alkalmazasat.

Az iskolabutor-gyartas masik nagy teriilete a fém-
szerkezetek gyartasa, mivel a kétajtos szekrények ki-
vételével szinte mindentitt, butoraink vazat és tarto-
szerkezetét fémvaz alkotja. Ezzel kapcsolatos gyartasi
feladatokat harom csoportra lehet bontani:

1. Féemvazak gyartastechnologiaja.
2. Fémvazak feliiletkezelése.
3. Fa- és fémszerkezetek ecvbeépitése.

1. Fémvazak gyartastechnologiaja

Minden részletében wvalo elemzés
csak megjegyzésként megemlitem, hogy zomével
A 0011, és A 0039 szerkezeti acélbél készult lapos-,
idom- és koracélt, valamint elektromosan hegesztett
csoveket hasznalunk.

Az anyaggal szemben tamasztott fo kdévetelmény
a jo hegeszthet6ség, forgicsolhatdsag és hajlithatosag.
A megmunkalas altaldban a gyvartmany egyszeriiségé-
b6l adoéddan, hagyomanyos muveletekre van bontva:
darabolas (szabas), csiszolas, illesztés, furas, hajlitas,
hegesztés, egyengetés, reszelés, esztergalyozas, lyu-
kasztas stb. A gyartas gazdasagossagit a vaz formai
és szerkezeti kialakitasa lényegesen hefolyasolja. Nagy
gondot igényel a szerszam és a gép megvalasztisa.
Ezt specialis esetekben a szerszam- és késziilékszer-
kesztd csoport a technologussal egyetértésben végzi és
a szerszamkészitd csoport késziti el.

Jellemz6é buatorvazainkra, hogy a esé Aaltatanos
szabvanyban elb6irt R = 2d hajlitasi radiusznal na-
gyobb, R = 4—10d-vel dolgozunk, homoktomités nél-
kiil, elektromosan hajtott eséhajlité gépen. magra,
vezetdtiiskével, A kotések dontd tobbségiikben oldha-
tatlan kotések, igy jellemz6é koétési mod lizemiinkben
az ivhegesztés, DSG 92/12-tipustu ivhegesztégénpel.

Ez évben &llitunk lzembe egy SCH 320. typ. Sili-
ciumdiodas ivhegesztot. A késziilék harom {6 részbél
all:

igénye nélkiil,

II. 1. transzforméatorbaol,
II. 2. egyeniranyito egységhdl,
II. 3. kapesolok és egyéb szerelvényekbdl

Ugy gazdasagilag, mint miszakilag az alabbi eld-
nyok jelentkeznek a félvezet6s ivhegeszto késziilék
javara.

a) Kicsi az Uresjarasi veszteség (még az atlagos forgo-
g6p lresjarasi vesztesége: 2,5—3 kW, addig a fél-
vezetds készliléké max. 0.5 KW. Evi 2400 iizemérat
és az 50%-os bekapesolasi id6t feltételezve kb, 3000
kW/éra energiamegtakaritds jelentkezik csak az
lresjarési veszteségek kiillonbségébdl.

b) J6 a hatdsfoka (még a forgégépeké altalaban 0,5—
0,6, addig a félvezetds gépekée 0,65—0,75. Az 1.
pontban feltételezett lizemoérakkal egy kozepes tel-
jesifményl, 200 A-es késziiléknél ez kb. 2500
kW/orat jelent évenként) A fentiekkel egyiitt a
megtakaritas az lizemelteténél kb. T000,— Ft-ot
tesz ki évenként.

c) A késziilék statikus felépitésii. A httéventillatoron
kiviil nem tartalmaznak mas mozgd alkatrészt.
Igy karbantartisra nem szorulnak., Szemben a for-
gogépek csapagy, kefe és a kommutator karbantar-
tasaval. Elettartama gyakorlatilag végtelen.

d) A késziilék dinamikus tulajdonsagai tekintettel a
szort mezd kialakitdsara, jobbak mint a forgogeé-
peké. Ugyanis a hegesztGaram késedelem nélkiil
eléri a névleges aramot.

A Kis hegesztoaramok tartomanyaban lagyabb az
aram indulasa, mint a nagyobb hegesztdaramok
esetében.

e) A korzeti levegd behatasaval szemben ellenallo. Az
egyeniranyitd diddak vakumzdro tokozassal késziil-
nek, és az egyéb alkatrészek impregndldsa kiévet-
keztében nem érzékenyek a kiilonbozé agressziv
atmoesztféra hatdsaira.

A gép alkalmas nemesak a normal, hanem bazikus
és titandioxidos palecak beolvasztisara is.

2. Fémvazak feliiletkezelése

1963. évig kézi ecsettel festettiik kétszeri alumi-
niumfestékkel a vazakat, mechanikai rozsdatlanitis
nélkiil, szurke olajfesték alapozdval. 19863. évben
tizembe allitottunk festékszoérd berendezést és az oxid-
rétegtél valdo megtisztitasra a fémipari megmunkélds
kozben, csOcsiszold gépet. Ezzel parhuzamosan az alu- .
miniumfesték helyett attértiink a levegin szaradd ka-
lapécslakk alkalmazasara. 1964. évben kisérletet foly-
tattunk ferrofixolos oxidgatlé alkalmazasara, azonban
ez nem vAalt be. A késobbiek folyaman a Festék- és
Lakkipari Kutaté szaktandcsaddé bevonasaval a was-
primer alapozot alkalmazzuk oxidgatlé feliiletkezelés
céljara. Ennek felhordasa a feliletre kézi ecsettel tor-
ténik, és ezutan szoérdpisztollyal kétszeri kalapdcslak-
kal vonjuk be a csévazat.

Befejeztiik a kisérletezést az elektrostatikus fes-
tékszoras teljes technolégiai folyamatara, és megkezd-
titk az tUzemszerfi alkalmazast. Jelenleg folyik — sajat
eréb6l — a szakaszos, automatikus, kényszerpalyas.
elekirostatikus technolégiai lanc tervezése és kivite-
lezése.

A felhasznilt anyag kivalasztdsanal [6 szempont-
ként azt vettiik figyelembe, hogy a jelenlegi alapozas
(mechanikai rozsdatlanitas, wasprimer-alap) tovabbra
is hasznalhaté legyen. Erre legalkalmasabbnak bizo-
nyult a kétkomponensd, zold rezistanzomdanc 22 mp.
viscozitassal.

Osszetétele:

520/, .,A” komponens,
28, ,,B” komponens

és 20%, elektrostatikus resistan higito.

Az elektrostatikus feliiletkezelés elénye az anyag-
takarékossagban keresendg.

Amig a szoérdpisztolyos porlasztassal (duccozo) fel-
hasznalt anyag kb. 40%,-a a levegében elvész — c¢s6-
féleségek feliletkezelésénél —, addig az elektrosta-
tikus térben tortént felliletkezelésnél maximalisan
10%, anyag vész karba. Emellett szebb feliilletet ad és
egészsegligyileg is kedvezbébb, tekintettel a kisebb
szennyezodésre. Az elektrostatikus felliletkezelé anya-
gokndl igen fontos kévetelmény, hogy a higitoszer lob-
banaspontja 21 C° felett legyen, tovabba a festékanyag
elektromos ellenalldsa minimum 5 X 10° Ohm. legyen.

A festékfelhordasnal a ,B” komponens vizre, il-
letve nedvességre vald rendkiviili érzékenysége miatt
a feluletkezelend6é anyag wvizt6l feltétlen ovande,
ugyanigy a paras levegd is artalmas.

Az A7 és ,B” komponens kozott lejatszodo kémiai
folyamathoz legalkalmasabb a 20—25 C° feremhdmér-
séklet. A felbordott festékréteg vastagsaga atlag 70 u
és 3 orai szaradas utan mar egymaésra rakhato.

A lefolytatolt kisérletek és mérések alapjan alta-
laban az elektrosztatikus festék a hagyomanyos szoro-
pisztolyos eljarassal szemben atlag 30°%p-os bér-, to-
vabba 509/;-os anyagkéltség-megtakaritdst eredményez,
forintra atszamitva.
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Elozetes szamitdsaink alapjan a berendezés beru-
hazasi koltségei 5—6 honap alatt megtériilnek, kétmi-
szakos lizemeltetésti figyelembe véve.

3. Fa- és (émszerkezetek egybeépitése

A fa- és fémszerkezeti elemek altalaban mint 6n-
allban méar egy szerelési fazison mennek Kkeresztiil. A
legfébb problémat két szerkezet csatlakoztatdsa adja.
Oka a fa és fém alapveté fizikai és kémiai tulajdon-
sdgaiban és a gyartastechnologiaban keresendd. Te-
kintettel arra, hogy alapveté tulajdonsdgaiknak meg-
valtoztatasa — ugyhogy megegyezzenek — nem lehet-
séges, igy Kkizardlag gyartastechnikailag kell a problé-
mat megoldani. A két elem koétése minden esetben old-
haté kotéssel torténik. A leginkabb alkalmazott koto-
elemek a kapupantcsavar, és facsavarféleségek. Az
illeszkedés pontossagat Ugy biztositjuk, hogy a fém-
szerkezeten elére elkészitett csavarhelyen (lyukon) ke-
resztiil készitjiik a furatot a faszerkezetbe a kotéelem-
nek, igy a fémvaz mintegy kiegészitése a szereléseknél
alkalmazott késziiléknek.

Usszefoglalva

gyomanyos gyartasi eszkozok és modszerek alkalma-
zasa mindinkabb hattérbe szorul, és gyors ilitemben
nodit teret az j anyagok és gépek alkalmazasaval az
uj technolégia is. A vallalat életében ezen folyamat
1860-ban " indult meg, majd 1963. -évi vallalati Ossze-
vonas utdn — élve a nagyobb vallalat adta lehetfsé-
gekkel —, meggyorsult.

A technolégiai fejlédés irdnyara jellemzé az egyes
részfolyamatok technolégiai lancolatanak kialakitasa
kkényszerpalyaval és kényszerpalya nélkiil. Tovabba a
termelékenyebb gépek bedllitdsa mellett egyes miive-

letek részbeni vagy teljes automatizaldasa. A mechani-
kus szoritasok stb. helyett a pneumatizdlds. MGanya-
gok és egyéb helyettesité anyagok alkalmazisa. Ezen
fejlédési folyamatra rendkiviil jellemzé az aldabbi né-
hény adat.

Pl. iskolapadbél 1950-ben egy 6 8 6ra alatt 6 db-ot
tudott szerelni, 1965. évben 1 f6 8 Orara.eso teljesit-
ménye 54 db volt.

Ugyancsak jellemzé az elektromos aram felhasz-
nalasanak alakulasa (2. tablazat):

2. tablazat
1950/kW  1960/kW 1963/ kW 1965/kW
(varhato) 82 000 391 000 490 600 603 100

Ha a kézi- és gépi munka aranyénak alakulasat
vizsgaljuk az id6 fliggvényében, az szintén a fejlédést
bizonyitja (3. tablazat):

1950/%,  1960/%  1963°, 19659,
Kézi 52 425 38,5 35
Gépi 48 57,5 61,5 65

Az adatok szerint 15 év alatt a gépi munka 48%-
rol 659%,-ra novekedett, ugyanakkor a kézi munka
52%5-r6l 35%-ra csékkent.

Ha ezekhez hozzavessziikk a gyartmanyok szerke-
zeti és minoGségi fejlédését (ezt most nem vizsgaltuk),
megallapithaté, hogy a vallalat fejlédése j6 uton ha-
lad. Feladat ezen fejlédési litem gyorsitiasa magasabb
miiszaki szinvonalon, a gazdasagosabb termelési folya-
mat megvaldsitdsa érdekében.

Elmondhatjuk, hogy az el6ttiink allé muszaki fel-
adatok megoldasahoz fiatal, fejlédéképes miiszaki gar-
daval, mérndkokkel és technikusokkal rendelkeziink.



A fa termikus kezelése soran végbemend

TOMEK ANTALNE

fizikokémiai folyamatok és azok hasznositisa

a forgacslap gyartasban

Bevezetés

A forgacslapok nedvességgel szembeni el-
lenélloképességének a fokozasa altaldnos térek-
vés. A lapck hidroféb tulajdonsiga ugyanis
részben a felhasznalhatosag élettartamat fo-
kozza, részben a forgéacslap-termékek véalaszté-
kénak bovilését és értékesebb anyagok helyet-
tesitését eredményezi. A hidrofébizalasi mod-
szerek szdmos fajtdja ismeretes, amelyek haté-
konysag és alkalmazastechnikai megoldas szem-
pontjabol kiilonboznek egymastol.

A Faipari Kutaté Intézet néhany éve fog-
lalkozik forgacslapok allandé jellegii hidroféb
" tulajdonsdgainak biztositasara iranyulé kutata-
sokkal. A kisérletek alapja a forgacs termikus
kezelése. Jelen kozleményben szeretnénk rovi-
den Osszefoglalast adni a termikus kezelésen
alapulé legujabb forgéacs hidroféobizalasi kuta-
tasok elméleti és gyakorlati kérdéseirdl.

Forgacslapok higroszkopikus tulajdonsagai

A forgécslapok higroszképikus tulajdonsa-
gait — a forgécslapot alkoto két f6 komponens

— a fa és a ragasztéanyag nedvességgel szem-
beni viselkedése, ezek egymashoz valé kapeso-
lata, valamint a lapock szerkezetéb6l adédé
egyéb tényez6k hatarozzdk meg. Hogy a rész-
sajatsagokbol kialakulé tulajdonsigra vonatko-
zoan helyes képet nyerjiink, szlikséges az al-
koték viselkedésének egyedi, majd komplex
elemzése.

a) A természetes fa higroszképos tulajdonsdgai

A fa nedvesség felvételekor és leadasakor
valtoztatja méreteit, dagad, ill. zsugorodik. A
dagadéas és zsugorodds mértéke a fa szerkezeti
felépitése miatt a hdrom 16 irdnyban eltérs.

A fa dagadasi és zsugorodasi tulajdonsaga-
nak hordozéi féleg a cellulézmolekuldk. A cel-
lul6zmolekuldk egymaéashoz képest parhuzamo-
san helyezkednek el és rendezett kristalyszerd,
valamint rendezetlen részeket alkotnak. A ren-
dezett részekben a molekuldk kozel fekszenek
egymashoz és hidrogénhid-kotéseken keresztiil
kozvetlen kapcsolatban allnak (1, 2). A cellul6z-
nyalabok krisztallitokat, majd mikrofibrillakat
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épitenek fel. Ezeken beliil helyezkednek el az
interkrisztallitos hézagok 10 A-ig terjedé at-
meérdvel.

A mikrofibrillak koézott nagyobb atmérsji
(50—130 A) kapillarisok vannak, amelyek az
interkrisztallitos hézagokkal osszefiiggd cs6-
rendszert képeznek.

H{-K kcrpﬁ!érfs
£ H krisztollites hezogok
E fibrilidk
o Hr krisztalitos resz

1. abra. A celluléoz vazlatos belsd szerkezete
Frey—Wwyssling szerint (2)

A cellulozmolekuldk hidroxilesoportjanak
kb. harmadrésze helyezkedik el a mikrofibril-
lakon belill, a tobbi részben mikrofibrillak
érintkezési feliileteinél, részben a rendezetlen
részeken foglal helyet. A nativ cellul6z micella-
ris feliilete kb. 5000 m?/g. Ez a nagy belsé felii-
let ad magyarazatot a celluloz j6 adszorpcids
képességére.” A viz kezdetben a kapillarisokba
hatol be, majd a fibrillak feltiletén adszorbeals-
dik, ill. az interkrisztallitos hézagokba jut. A
szdraz celluléz 3—69/, vizet képes megkétni a
hidroxilok adszorpci6ja révén. Staudinger vizs-
galatai szerint az igy kialakul6 kotés a celluloz-
lancok egyébkénti kapcsolédasdhoz hasonléan
hidrogénhidakon keresztill létesiil (2).

Tehat a fa esetében is, ahol a kémiailag
kotott viz mennyiségét 5—69%-ban hatarozzék
meg, lényegében a celluléz és kisebb mennyi-
ségben el6fordulé egyéb szénhidrat-vegyiiletek
adszorpcidjarol beszélhetiink, A tébbi viz a ka-
pillarisokban’ k6t6dik meg, un. kapilldrkonden-
zaci6 kovetkeztében. A kapillarkondenzécié je-
lensége 4ltaldban igen kis atmérdji (atmérd
0,1 w) kapillarisokban 1ép fel az adszorbedlt fo-
lyékony fazis £0l6tti géznyomascsdkkenés foly-
tan. A fa poérusai eleget tesznek az el6z6 krité-
riumnak és igy lehetévé valik — az adszorpeio-
val kapcsolodd viz mellett — tovabbi nedves-
ségmennyiség megkotése is. A kapillarkonden-
zacié lényegesen nagyobb mértékii — 20—259/,
— nedvesség-megkotést eredményez, mint az
adszorpeié. A két folyamat kozott lényeges kii-
lonbséget jelent, hogy az €l6zé kémiai, az utébbi
fizikai kapcsolaton alapszik. Ennek jelent6sége
a nedvesség eltavolitasanal nyilvanul meg, ahol
a kémiailag kotott adszorpeids viz eltavolitisa
nagyobb energiabefektetést igényel, mint a ka-
pillarkondenzaciéval ko6tott vizé, Sorrendileg
bizonyos atfedések észlelhet6k, ami azt jelenti,
hogy a kapillarkondenzacié valamivel el6bb in-
dul meg, mint ahogy az adszorpcié befejezédik.

Megaéllapitott tény, hogy a celluléz szara-
dés kozben ugy rendezédik at, hogy kézben hig-
roszképossidga csokken. Az ismételt vizfelvétel
az eredeti szerkezetet igyekszik helyreallitani

ugy, hogy adszorpci6 kozben az aktiv esoportok
szdma megnd. A novekedés azonban kisebb
mértékl, mint a szaradas kozbeni csokkenés,
igy hiszterézis 41l el§. A hiszterézis mértéke az
eredetileg alkalmazott szaritasi modtél fligg.
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2. dabra. Viz adszorpcidja (1) és deszorpcidje (2) fehéri-
tett szulfitcellulézon, 20 C°-on. A medvesség az absz.
szdraz cellulézra vonatkoztatott sily 9,(3)

A cellulézban adszorpeios erékkel lekotott
viz vandorolni képes. Ilyenkor a dipolusos ka-
rakterti vizmolekuldk a celluléz alkoholos eso-
portjaihoz — amelyek szintén dipolus momen-
fummal rendelkeznek — kapcsolodnak és a
kapillarisrendszerben kialakult viszonyoknak
megfeleléen el tudnak jutni a feliiletre.

Az alkoholos csoportok nemecsak a vizet,
hanem egyéb, dipolus folyadékokat is meg tud-
nak kotni, amelyek azonban méar nem képesek
véndorolni. Ilyenkor a szorpciotél eltérd inkla-
zios jelenséggel talalkozunk, amelynél a cellu-
16z kapillaris rendszere egyszerd tapadassal tart
bezarva kiilonféle dipélus nélkiili molekuldkat.
Ennek a folyamatnak a jelentisége a celluldz-
alapu anyagok impregnaldsanal tinik ki.

A fa nedvességfelvétele és leadasa kozben
lényegében a cellulézlancok egymaéstol valo ta-
volsdga valtozik a beékeléds, ill. levals viz-
molekuldk kovetkeztében. A folyamatot szem-
léletessé teszik L. Malmquist sematikus &b~
rai (4).
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3. abra. Cellulozlancok elhelyezkedése adszorpciéndl

A fa iranyitott adszorpcios képességére a
magyarazatot a celluléz faszerkezeten beliili el-
helyezkedése, valamint az ugyancsak szerkezet-
b6l adédé kapillarisok, bélsugarak — mint koz-
vetité lehetéségek — rendezédése adja meg.
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4. abra. Cellulézlancok elhelyezkedése deszorpcional

b) A forgdcslapok kotéanyagaként haszndlt mi~
gyantdk adszorpcids tulajdonsdgai

A forgacslapok el6allitasdhoz hazai és kul-
foldi vonatkozasban egyarédnt, féleg karbamid-
gyantat haszndlnak. Ezért a migyantdk &altala-
nos adszorpci6s tulajdonsaginak megvilagitasa
mellett a karbamidgyantédk sajatsagairél adunk
elsosorban tajékoztatast.

A mianyagok vizfelvétele A4ltalaban 2
nagysagrenddel kisebb mértékd, mint a fa viz-
felvétele. A mianyagok kozott észlelt eltérések
oka is féleg a migyantdkhoz adagolt t61t6-, ill.
vazanyagok mingségétél, mennyiségétsl, imp-
regnaltsagatol fiigg. Ehhez hozzajarul természe-
tesen a migyanta alapsajatsaga, valamint a Kki-
alakult réteg fajlagos feliiletébdl eredé befolya-
sol6 tényezb. Altalaban jellemzd, hogy teljes
mértékben kikeményitett gyantdk kevesebb vi-
zet vesznek fel, mint a rosszul kondenzaltak,
valamint, hogy az asvanyi eredet(i t6ltéanyagok
kevésbé, a szerves eredetliek pedig nagyobb
mértékben novelik a vizfelvételt.

0
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5. abra. Mianyagok vizfelvétele sulyszdzalékban (5)

¢) A forgdcslapok higroszképikus tulajdonsdga

A forgécslapok vizzel szembeni viselkedé-
sét az elé6z6ekben ismertetett két alapanyag ko-
zul a fa nagyobb mértékben befoly4asolja. Ennek
oka az Osszetételi ardnyokban (miigyanta kb.
10%), az egyedi kiilonbségben és az enyvezési
technolégia hidnyossigaiban keresends. Az
enyvkeverés folyamén az egyes forgéicsszem-
csék teljes feliiletének egyenletes beenyvezése
nem torténik meg, igy maradnak ragaszté nél-
kiili szabad fafelliletek, ahol a nedvességfelvé-

tel megindulhat. A forgacsrészecskék vizad-
szorpcitja kettés jelentségi:

1. A részecskék dagadésa az egész lapra vo-
natkozoan Osszegezédik. A lapok szerkezeti fel-
épitésébol kovetkezik, hogy az orientdlt dagadés
forgacslapoknal moédosul és a kismértékd, kozel
azonos hosszlusagi és szélességi dagadast elha-
nyagolva, lényegében a vastagsdgi dagadasra
korlatozodik.

A gyakorlatban ennek megfeleléen a vas-
tagsagi dagadds meérése tartozik a forgacslapok
szabvanyos vizsgalatai kozé. A természetes fa
3 f6 irany szerint valtozé higroszkopossaga ér-
vényesil a forgacslapoknal is. Amennyiben az
egymasra helyezked6 forgacsrészecskék lapsik-
jara meroéleges iranya megegyezik a fa valame-
lyik f6 irdnyaval, az arra érvényes dagadasi
viszonyok mérvadéak. Meg kell azonban je-
gyezni, hogy a forgacslapok szerkezetébdl kifo-
lyolag a nedvességfelvétel és leadas ismétls-
dése itt nem szabdalyszer(i, mert a kezdeti valto-
zésok nagyrészt irreverzibilisek.

A tangencidlis és radialis vastagsagi ira-
nyitottsagu forgdcs aranyat a lapok képzésénél
jelenleg nem szabalyozzak, a megoszlis 50—
50%-ra becsiilhets. Az apritds precizirozisaval
azonban fenndll a kisebb méretvaltozist mutaté
tangencidlis irdny beallitasanak lehetGsége és
ezzel a lapok méretstabilitdsanak jelenlegihez
mért, mintegy 25%-os javitdsa, kiilén hidrofé6-
bizdlé eljards alkalmazasa nélkil.

2. A részecskék dagadasa folyamén fellépd
nyomas olyan nagymértékid lehet, hogy feszito-
ereje meghaladja a miigyanta-ragaszto adhézio-
jat és a forgacslapon beliil elvalasok kelet-
keznek.

A nedvesség behatésa mellett figyelmet ér-
demel a fa és a ragaszté eltérd dilatacidja. En-
nek kovetkeztében is repedések johetnek létre
a lapokban. A repedés veszélye annil kevésbé
411 fenn, minél vékonyabb a kialakult miigyanta
film.

A forgécslapok és a lapot alkoté két alap-
komponens higroszkopikus sajatsigait, vala-
mint a vonatkoz6 irodalmat attanulmanyozva a
forgacslapok hidrofébizalasira a kovetkezé le-
hetéségekkel szamolhatunk:

1. A felhasznalt forgdcs moédositasa:
a) a fa fizikai-kémiai szerkezetének meg-
valtoztatasaval,
b) az apritds folyaman a megfelels ira-
nyitottsdg fokozasival.
2. A mianyag ragaszt6 hidroféb hatasinak
fokozasa:
a) a lap gyantatartalmanak novelésével
b) a gyantaeloszlas javitasaval,
¢) nagyobb hidrofébitast ragaszto alkal-
mazasaval.
3. Hidrofobizalé hozzatétanyagok, ill. be-
voné- és impregnélé anyagok alkalmazisa.
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A forgacslapok tovabbfeldolgozasa és a
késztermékek felhasznalasa sordn fenndll az
igény, hogy a lapok nedvességgel szembeni el-
lenalloképessége allandé jellegli legyen. Ezt az
alapszempontot, valamint a gazdasidgossagot fi-
gyelembe véve a forgacslapok hidrofobitdsanak
noévelésére az egyik legkézenfekvibb lehetéség
a fa fizikai-kémiai szerkezetének modositisa
termikus kezelés segitségéevel.

A fa, ill. forgacs termikus kezelésére és
ezen keresztill a forgacslapok nedvességfelvéte-
lének és méreteltéréseinek csokkentésére vonat-
kozéan a Faipari Kutaté Intézetben mar végez-
tek kisérleteket, amelyek biztaté eredményeket
szolgaltattak (6).

A kérdéssel kapesolatos végleges allaspont
kialakitasa érdekében azonban sziikségesnek tar-
tottuk a megkezdett munka folytatasat, kiilonos
tekintettel az elméleti és alkalmazastechnikai
problémakra.

A forgacs, ill. a fa termikus valtozasai

A fa termikus valtozasai Aaltaldban a ho-
mérséklettol, a hokezelés idejétdl és az alkalma-
zott kozegtél fliggenek. A kilonbozé fafajtak
szerkezeti és kémiai felépitése mas és mas, en-
nek megfeleléen a termikus kezelés alatti visel-
kedéstik is eltéré. Ez foleg a fakomponensek
nem azonos termikus stabilitdsdra vezetheté
vissza. Mig a hemicellul6zok bomlishémérsék-
lete 200—260 C°, addig a cellulé6z 240—350
C°-on, a lignin pedig 280—500 C°-on bomlik.
Ezeken a hémérséklet-tartomanyokon belil to-
vabbi finomitas lehetséges. R. W. Merritt és A.
N. White (7) szerint, pl. a hemicellulézok koziil
el6szor a pentozanok bomlanak. A végbemend
reakciok szabalyszerdi energetikai viszonyaira
jellemz6, hogy jellegiik ismeretében lehetsé-
gessé valt a differencidl termoanalizis (DTA)
alkalmazasa, melynek segitségével a fa és kii-
onbozé szénhidratféleségek Osszetétele mind-
ségileg és mennyiségileg meghatarozhato (8).

A termikus folyamatok a harom f6 fakom-
ponensnek megfeleléen a kovetkezbk szerint
csoportosithatok:

a) Celluléz termikus vdltozdsai

A celluléz 100 C° folstti hémérsékleten
bomlik. A bomlas mértékét a hevitési homér-
séklet, idétartam, kozeg és a celluléz anyagi jel-
lemz6i hatarozzdk meg. Az egyes tényezdk szo-
rosan kapcsolédnak egymashoz és hatasuk osz-
szevontan nyilvanul meg. A bekovetkezé val-
tozasok részben a celluloz polimerizacios foka-
nak csokkenésében és az ezt kovets jellemzé
sajatsagok megvaltozasaban, részben sulyvesz-
teségben (szerkezeti viz részleges leadasa és de-
komponalodasa) jutnak kifejezésre (3).

A kezelési id6 és homérséklet befolyasa
nem valaszthato kilon, ugyanis a rovidebb ideig
tarté, magasabb héfoku (250—300 C°) héhatas
kisebb mértékli valtozasokat idéz eld, mint a

hosszu idén keresztiil tarté alacsonyabb (150—
180 C°) hohatas.

A kezelés soran alkalmazott kozeg a végbe-
mené reakciok jellegét szabja meg. Leveg6ben,
a jelenlevé oxigén hatdsara a termikus valto-
zasok mellett oxidativ reakcidk is fellépnek. A
nedvességtartalom a hidrolitos bomlasi reakecié-
kat segiti el§. Tisztan termikus valtozasok 1é-
nyegében csak inert kozegben (pl. nitrogén
atmoszféraban) figyelheték meg (3, 7).

A celluloz kristdlyszeri szerkezeti vaza a
hoéhatasokkal szemben meglehetés stabilitast
mutat. Brussett, H. (9) x sugaras vizsgalatai
ugyanis bebizonyitottdk, hogy 10 oras 185—
257 C° kozotti hokezelés utan az észlelhet el-
szenesedeés ellenére a celluléz megtartja orien-
talt szerkezetét.

Ez a megallapitas arra enged kovetkeztetni,
hogy a celluléz termikus valtozasai az exoterm
lefutésu, végleges dekomponalodas elott foleg
a lancok kozotti kapcsolatok modosulasiaban
nyilvinulnak meg, és ez a lancok szorosabb
kapcsolédasa folytan az ismételt vizfelvételt
megnehezfti.

Kollmann (10) szerint a higroszkopos tu-
lajdonsagok 509/-os javuldsat a szildrdsdgi ér-
tékek 25—309%y-0s csokkenése koveti. Bz azon-
ban nem altalanosithat6, mert egyrészt a keze-
1ési 1d6 és kozeg befolyasa jelentés szerepet jat-
szik, masrészt a forgacslapképzési folyamat Kki-
hatdsait is figyelembe kell venni.

A szilardsagesokkenést a celluloz polimeri-
zacios fokanak csokkenése idézi el W. A, Kar-
gin és O. P. Gelowa (11) szerint 300 C°-on tor-
téndé, 8—10 perces melegités esetében a poli-
merizaciés fok 200-ra szall le, utdna azonban
hosszabb idén keresztiill 4llandé marad. Hasonlo
eredményt kapott W. D. Major (12) 170 C°-os
melegitésnél a karbonil- és karboxil-tartalmat,
valamint a polimerizacios fokot a melegitési id6
{lipgvényében vizsgalva. A fenti megallapitasok
és a faalapn szerkezeti anyagok, pl. rostlemezek
edzése sordn szerzett tapasztalatok szerint a fa
230—300 C°-os hokezelésének elvi akadalya
nincs.

b) Hemicelluléz vdltozasai

A hemicellulézok a cellulozhoz hasonlo ki-
sebb lanchosszisagu poliszacharidok. Féleg
5—6 szénatomos tagjaik jelentések. Bomlasi hé-
mérsékletitk a cellulozé alatt van, igy ennél az
alkotorésznél azonos hokezelés hatédsara na-
gyobb mértékd atalakulas megy végbe, mint a
celluléznal. Az atalakulas jellege meglehetésen
kevégsé tanulmanyozott, az azonban megalla-
pitott tény, hogy a hemicellulézok jelentds sza-
zalékat képezé pentozanok hidrolitos bomlasa
furfurolt eredményez (3).

¢) Lignin termikus vdltozdsai

Termikus stabilitas szempontjabol a harom
f6 komponens kozil a lignin all a legmagasabb
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értéken. Bomlas hémérséklete 280—500 C° ko-
zott van. Ezt a magas homérséklet-tartomanyt
azonban megel6zi egy alacsonyabb hémérsék-
letd, exoterm lefutasy, lignin-reakcio.

A hékezelé kozeg befolyasol6 hatdsa a lig-
ninnél is nagymértékben érvényestl. A lignin
egyes csoportjai ugyanis oxigénre érzékenyek
és igy a hokozvetité kozeg a lignin kémiai fel-
épitésében még a tulajdonképpeni bomlasi ho-
foktartoményt megelézéen is valtozasokat okoz-
hat. Igy meg kell emliteni a metoxi-csoportokat,
amelyek oxigén jelenlétében torténé hokezelés
. esetében oxidéalédnak. A kialakulo karbonil- és
karboxil-csoportok eldsegitik a vizfelvételt,
ezért a hokezelés lefolytatasanal lehetéleg meg
kell akaddlyozni ennek a reakcionak végbe-
menetelét.

Hidrofobitas kialakitasanal a kondenzacids
és polimerizaciés reakciok johetnek elsGsorban
szamitasba. A kondenzaciés reakcick féleg
egyéb komponensek bomlastermékeivel, igy pl.
a hemicellul6zokbol keletkezett furfurollal me-
hetnek végbe.

Hokezelési kisérletek

Az el6z6 elméleti megfontoladsok alapjan
feltételezheté volt, hogy a fa termikus valto-
zasal az egyes komponensek termikus hatésok-
kal kapcsolatos modosulasait figyelembe véve
230—300 C° kozott rovid ideig tarté — néhany
perces — kezelés esetében nem haladjak meg
a felhasznalhatosédg hatéarait, ugyanakkor el6-
segitik a hidrofob jelleg kialakulasat. Ennek
megfeleléen 230—300 C°-os héfoktartomany-
ban hékezelési kisérleteket végeztiink cserfor-
gacs felhasznédlasaval. Varidciés tényezének a
hokezelés paramétereit, nevezetesen a hémér-
sékletet és iddt tekintettuk.

Hokozvetit6 kozegként aramlo fustgazt
hasznaltunk, amely megkozeliti a nitrogén at-
moszféra inert jellegét, és ugyanakkor nagy-
ipari megvaldsitasra is alkalmas.

A hokezelés hatékonysagat a forgacsbol
készitett lapok fizikai-mechanikai vizsgalataival
ellendriztik. Az igy megéllapitott optimadlis pa-
raméterek szerint hoékezelt forgdesbol 10%
atro-gyanta (atro-forgéccsal készitett, 10 mm
vastag, 650 kg/m? térfogatsilyd homogén lapok
vastagsigi dagadasi értékei 45—509/,-kal csok-
kentek, hajlitészilardsagi értékei viszont 15—
20%-kal novekedtek a kezeletlen forgacshol
készitett lapok vonatkozo értékeihez viszo-
nyitva.

A hajlitoszilardsagi értékek javulasa lat-
szolag ellentmond az elméleti megallapitasnak,
. itt azonban figyelembe kell venni azt, hogy a
fa szilardsag csokkentésével szemben a ragasz-
'tasi szilardsag novekedésével kell szamolni,
amelyet a forgdcs lecsokkent adszorpcids ké-
pessége folytdn a ragaszté jobb kihasznélasa
eredményez.

Kémiai vizsgalatok, a hékezelés hidrofébizalo
hatasanak elméleti értelmezése

A lapképzés soran kedvezs eredményeket
ado, hokezelt forgacs kémiai dsszetételét is vizs-
galtuk, azt osszehasonlitottuk a kezeletlen for-
gacs kémiai Osszetételavel. A vizsgdlatokat
MSZ-szabvany szerint, ill. celluléz esetében
Kiirschner—Hoffer-féle eljarassal végeztiik.

Kezeletlen és hokezelt cserforgics dsszetétele

Cellul6z Lignin Pentozan Osszes
Kezeletlen 43,49 24,35 27,05 94,89
Hoékezelt 43,2 25,97 26,75 95.92

A kémiai Osszetételben valtozasok Aalltak
el6, a lignintartalom, valamint ennek megfele-
16en a megallapitott komponensek dsszesitett
mennyisége megnovekedett, mig a celluloz- és
hemicelluloz-tartalom kozel valtozatlan maradt.
Ha figyelembe vessziik, hogy a hokezelt for-
gacsmintat a kozelitéleg 1%, cstulycsokkenést
szenvedett forgacs képezte, nyilvanvalova va-
lik, hogy a kezelt forgdcsnal valtozatlan meny-
nyiségben megallapitott komponensek szizalé-
kos ardnyuknak megfelelé mértékben szenved-
tek bomlast, mig a megnovekedett mennyiségii
lignin kevésbé bomlott el és a mennyisége a
bomlastermékekkel vagy egyéb pentozian mel-
letti hemicelluloz-komponenssel valé konden-
zacios reakciok révén novekedett.

Ezt a feltevést megerdsiti a lignin kémiai
szerkezete is. Erés szénkotései ugyanis a kisér-
letek héfoktartoméanyaban inkabb felépités jel-
legli, mintsem bomlési reakciora engednek ko-
vetkeztetni, amelyet elsegitenek a lignin er6s
és gyengén reakcioképes atomjai és atomeso-
portjai is. Igy els6sorban a hidroxil-csoportok
jelentések, amelyek polaritasuk folytan kon-
denziciés reakcidkra és  hidrogénhid-kotések
kialakitasara egyarant képesek. El6fordulnak
viszonylag nagy szamban a kapesolédd benzol-
gytrtikben orto- és meta irdnyitottsidgu szén-
atomok is, amelyek szubsztiticiés és egyéb
reakciofajtak végbemenetelét teszik lehetové.
A lignin kondenziciés partnereiként meg kell
emliteni a pentozanok melletti egyéb hemicel-
lulézféleségeket, amelyek mennyisége az osz-
szegképletnek megfeleléen csokkent. Ez a ko-
rillmény azért érdemel emlitést, mert a hemi-
cellulozoknak ez a 1része nedvességfelvétel
szempontjabol kiilonosen jelentos.

A faforgécs hékezelésénél és a kezelés foly-
tan kialakulé hidrofobitasnal fontos szerepet
jatszik a celluloz és a cellulézzal rokon egyéb
poliszacharidok hidroxil-csoportjainak, ill. hid-
rogénhid-kotéseinek moédosulasa. Erre vonatko-
zéan kozvetlen mérési adataink nincsenek, az
el64llé higroszkopikus valtozasokbdl és a cellu-
l6zszerkezet' modosulési lehetéségeibdl tudtunk
csak bizonyos feltételezéseket tenni.

A cellul6z szerkezetvaltozasi lehetéségeit
elemezve, az aldbbi kovetkeztetéseket vonhat-
juk le:

a8
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1. A magas hémérséklet hatasara a celluloz—
celluloz és celluloz—viz kozotti hidrogén-
hidak felszakadnak.

2. A felszabadult viz a kozolt energia hatasara
elparolog a rendszerbdl,

3. A szabadda valt hidroxil-csoportok vagy
tovabbi vizvesztéssel, oxigénkapcsolodast
alakitanak ki, vagy a viz kiiktatdsaval hid-
rogénkotések formajaban lépnek kapeso-
latba. Feltehet6en az igy kialakuld hidro-
gén-kotések energetikailag  stabilabbak,
mint az eredeti hidrogén-kotések voltak és
igy ismételt felhasadas, ill. a viz hidrata-
ciés megkotése nem, vagy igen kis mérték-
ben mehet végbe.

Erre az utobbi feltételezésre szolgiltat ala-
pot az a tény, hogy a hidrogénkotéseknek tobb
tipusa van, amelyeknél az O ... O tavolsag mas
és mas. Az O...0O tavolsag altalaban jellemz6
a kialakult kotés erdsségére, amely a kotéstipus
cnergidjaban jut kifejezésre. 3

A hidrogénhid-kotések és oxigénkapesol6-
dasok altal stabilizdlédott .cellulézrostoknal a
viz csak a sejtiiregekbe tud behatolni és a ros-
tok kozotti asszocidcié hidnyaban a ldncokhoz
valé kotodés nem mehet végbe, és igy dagadasi
jelenségek nem, vagy csak igen kis mértékben
jelentkezhetnek.

Roviden oOsszegezve a harom f6 — fakom-
ponens termikus viselkedésél, a kisérleteinknél
alkalmazott 230—300 C°-os intervallumban a
kovetkezéképpen jellemezhetjiik:

1. A cellul6z a végbemené szerkezeti valtoza-
sok kovetkeztében Ugy modosul, hogy a
rostok vizadszorpcioja minimadlisra csok-
ken.

2. A hemicellulozok bomlas és atalakulas
folytan részben a cellulézhoz hasonléan
megvaltoztatjdk szerkezetiiket, részben pe-
dig polimerizaciora alkalmas monomere-
ket, vagy kondenzaciés alappartnerként
szémitasba joheté vegylileteket képeznek,
amelyek a késébbiekben vagy egymassal,
vagy a ligninszarmazékokkal egyestilnek.

3. A lignin az alapvegylilet szerkezeti vaza-
nak megtartasaval szintén polimerizalodik.
vagy a hemicellulézokbol keletkezé alap-
vegytuletekkel kondenzalédik.

Ezek a megéallapitasok kémiai vizsgala-
tainkkal csak részben voltak bizonyithatok,
nagyrészt tehat csak realisnak latszo kovetkez-
tetések, melyek igazolasa ‘tovabbi kutatast
1gényel. ;

A forgacs hokezelésének gyakorlati hasznositasa

Az elézéek szerint a forgacs hékezelésével
elérheté valtozasok a hokezelt forgacsbol ké-
szitett lapok higroszkapikus tulajdonséagait
kedvezé irdanyban maodositjak:

A termikus kezelési eljaras a.lapgyartasi
technolégiaba a széritasi miivelettel Osszekap-

csolva illesztheté be. A megoldéas alapveto fel-
tétele olyan gazdasagos szaritoberendezés kiala-
kitasa, ill. kivalasztasa, amely alkalmas a for-
gacs rovid ideig tarté magas hémérsékletii ke-
zelésére is. A forgacsszaritok fejlesztési tenden-
ciaja kedvez az el6z6 feltételeknelkk, ugyanis a
korszeri berendezések-a hagyomanyos szaritok
fttési homérsékletét nagymértékben feliilmul-
jak, és altaldban 300—500 C° kezdeti hémér-
séklettel dolgoznak. Az 4j tipusd szaritok mu-
kodési elviiket tekintve fuvokas rendszerd dob-
szaritok, kozvetlen flistgdz hokozvetito kozeg-
gel. A fustgazt nyersolaj, fiitdolaj, vagy esetleg
a forgacsbol kivalasztott fapor elégetésével
nyerik és vagy a lang nagysaganak beszabalyo-
zasaval, vagy lehiitott retour fiistgaz bevezeté-
sésével a kivant hémérsékletre allitjak. A ned-
ves forgdcs a dobba jutva elszor a forré flst-
gazzal keril érintkezésbe, majd a dob forgd
mozgasanak és ftereld hatasanak, valamint a
flistgaz &ramlasi sebességének kovetkeztében a
dobon végig haladva nedvességet elveszitve
tavozik. A berendezések elényeként kell meg-
emliteni, hogy ezeket a szaritékat rendszerint
szabadban allitjak fel és igy a beruhazasi kolt-
cégek jelentos csokkentése érhetd el.

A forgédobos filistgazszaritok tobb tipusa
ismeretes — pl. Schilde-, Progress-rendszeri
(13, 14) — amelyeket azonos szaritasi alapelvek
szerint kilonféle muszaki megoldasokkal hoz-
tak forgalomba.

A fenti berendezésekre kidolgozott szaritas:
program a szaritas folyaman alkalmazott magas
hémérséklet ellenére kozvetlenil nem hasznal-
hato fel a forgacs hékezelésére. A hokezelés
célja ugyanis nem csupdn a gyors nedvesség-
vesztés, hanem a forgacs rovid ideig tarto
250—260 C°-o0s kezelése is. Ez a feltétel csak
@ berendezés konstrukciojanak ¢s beallitasi le-
hetéségeinek, valamint a forgacs termikus val-
lozdsainak oOsszhangba hozésaval biztosithatao.

Ennek megfeleléen a hékezeléssel egybe-
kotott szaritas csak ugy szolgaltathat jo ered-
ményeket, ha a munka megkezdését a szarito-
tipus és a felhasznalt fafaj ismeretében konkrét
miveleti program elkészitése el6zi meg.

A kozvetleniil flistgazzal lizemelé szarito-
tipusokkal kapesolatban ki kell emelni azt, hogy
ezek a széritok vildgviszonylatban mindinkabb
tért hoditanak. Az elterjedés oka féleg a beren-
dezésekkel elérheté gazdasagossdgban rejlik.
Az 0j rendszer( berendezések szaritasi koltsé-
geit Osszehasonlitva a hagyoményos szaritasi
eljarasok koltségeivel megallapithato ugyanis,
hogy alkalmazasukkal 40—50Y/,-0os megtakari-
tas érhet6 el.

Megjegyezzik, hogy a fenti berendezések
hidrofébizéalassal egybekotott szaritasra torténd
felhaszndlasnal fennall a megtakaritds bizo-
nyosfoku csokkenésének a lehetésége is. ame-
lyet az esetlegesen szikséges atfutasi idé nove-
kedéséb6l eredd kapacitdscsokkenés, ill. tobb-
letenergia-sziikséglet idézhet eld. Az igy sza-

i
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mitasba vehet§ koltségnovekedés azonban a
szaritas osszkoltségét lényegesen nem wvalfoz-
tatja meg.

Osszegezve az elézéeket, javasoljuk, a ha-
zai forgacslap-tizemeink tervezesénél a magas-
héfoku flistgazszaritok alkalmazasi lehet6ségei-

nek és kutatdsi eredmeényeinek figyelembe-
vételet,
A fenti tipusu gépek valamelyikének

lizembe allitasaval ugyanis megoldhatonak tart-
juk a szaritasi mivelet gazdasdgossaganak fo-
kozasa mellett a hoékezeléses hidrofébizalas op-
timalis lUzemi paramétereinek kidolgozasat is.
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EGYESULETI HIREK

Oktober 5-én vezet6ségi lilést tartott a Fi-
. rész-Lemezipari Szakosztaly. Napirendjén a ve-
zetOségvalaszto taggyllés elbkészitése, wvala-
mint a Szakosztaly jové évi programjara vonat-
kozo tervezet megbeszélése szerepelt.

A Flrész-Lemezipari Szakosztaly oktober
29-i klubnapjan Strébl Kdlmdn tartott eléadast
az alapanyaggyarto faipar IIT. 6téves tervének
{6 célkitlizéseirdl, elsdsorban a farost- és for-
gacslap-gyartas tertiletén.

A népgazdasag importeikkei kozott 1,1 mil-
liard forinttal jelentkezik a fabehozatal, és itt
is legnagyobb sullyal a feny6 flirészaru. Elso-
rendl célkitlizés tehat hazai alapanyagokbol
mind tobb olyan korszerli, 4j termék gyartasa,
s ezeknek az 1j termékeknek a feldolgozasba
valo bevitele, melyek révén az importaruk csok-
kentheték. A III. 6téves terv ebben a vonatko-
zdsban egy uj, szarazeljarasu farostlemezgyar
létesitését iranyozza el6, a folyamatban levé
szombathelyi és harosi faforgacslap-gyarto iize-
mek létesitésének teljes befejezése mellett. Mo-
hacson mar 1966-ban tovabbi Gtezer tonnaval
béviil a farostlemezgyarté kapacitds. Az 4j ter-
mékek gyartasidval egyidejlleg kell felhaszna-
lasuk lehet6ségét mindjobban szélesiteni. Rész-
ben ezt szolgdlja a mufalapok feliiletkezelése.
A feliiletkezelt farostlemezek felhasznalasa el-
sosorban a butorgyartas és belséépités terén
korszert, tartés, tetszetds, uj berendezések meg-
valositasat teszi lehetdve.

Az el6adas soran szines diavetitéssel keriilt
bemutatasra a lakkszorasos és laminatos feltilet-
kezelés technologidja és a gyartott termékek
sokrétli felhasznalasi lehet6sége. Az elb6adas
nyomén tett hozzészolasok aldtamasztottdk a

miiszaki propaganda szikségességet annak ér-
dekében, hogy az 4j termékek megfelelé médon
és mennyiségben, népgazdasagilag elényds fel-
haszhalasa biztositott legyen.

A Butoripari Szakosztaly 35 {6 részvételé-
vel lzemlatogatast tett a Mohécsi Farostlemez-
gvarban. Megtekintették tobbek kozott az tjon-
nan létrehozott laminatos lzemreészt, és megis-
merkedtek az 0j eljarassal késziilé lemezek
technologidjaval. A tanulmanyut a csoport ré-
szére igen hasznosnak és eredményesnek te-
kinthetd. .

A Butoripari Szakosztaly oktéber 14-i ve-
zetGségi 1ilésén, a vezetéségvalaszto taggytlés
elokészitésével, valamint folyamatban levd
tigyekkel foglalkozott.

Oktober 19-én, a Szakosztily klubnapjan
Kemény Zoltdn tartott filmvetitéssel egybeko-
tott eldadast ,Modern otthon” cimmel. A film,
a szakember szemével nézve, lakberendezési ta-
ndcsokat adott a kiilonbozé stilusu butoroknak
a kilonbozo rendeltetésii lakoszobdkban wvald
elhelyezésére. Az elbadast kozvetlep hangli be-
szélgetés kovette, melynek keretében néhany
értékes javaslat is elhangzott.

A Vegyesfaipari Szakosztily oktéber 8-dn
tartotta vezet6ségi ulését. Targyalta a munka-
bizottsagoktol beérkezett zaréjelentéseket, majd
folyamatban lev6 ligyeket intézett.

Oktober 28-an az Epiiletasztalosipari Szak-
osztaly tartott vezetdségi iilést. Napirendjén az
uj vezetéségvalaszto taggyllés eldkészitése sze-
repelt. ,

Az Egyesiilet Oktatasi Bizottsaga oktéber
1-én és 29-én két izben tartott tilést, melyen
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folyamatosan foglalkozott a szakmunkdsképzés
anyagdaval.

A Miszaki Propaganda Bizottsag oktober
114 ilésén folyamatosan foglalkozott a decem-
beri konferencia elékeészitésével. Az elkésziilt
forgatékonyv alapjén megbeszélték a feladato-
kat, kijelolték a fogaddbizottsidgot, valamint a
tovabbi feladatokat.

Az Ipargazdasagi és Szervezési Bizottsag
oktober 22-én tartotta klubnapjat, melynek ke-
retében a KonnyuUipari Minisztérium részérsl
dr. Bérczi Béla ,,A faipar tervezett armechaniz-
musa’ cimmel tartott igen szinvonalas eléadast,
melyet élénk vita kovetett.

Oktober 8-an tartotta alakulo {ilését az egri
FATE Csoportja. Az alakulé iilés elndki tisziét
Jaszai Kdroly foétitkar-helyettes latta el, aki az
Elnokség nevében koszontotte a taggytilés részt-
vevéit, valamint az MTESZ helyi szervének
képviseletében megjelent Bdrdos elvtarsat. Ez-
utan Ldzar Ldszl6, a Budapesti Butoripari Val-
lalat vezérigazgatdja, Egyesiiletiink Elntkségé-
nek tagja tartott eléadast a butoripar jelenlegi
helyzetérdl és perspektivajarol.

El6adés utdan a megvalasztott jelols bizott-
sag elnokének javaslatara a taggytilés. titkos
szavazassal megvalasztotta az Egri Csoport ve-
zetéséget: elndk Kormos Pdl, tarselnokok: Csik
Bdlint és Szamosvilgyi Ferenc, titkar: Zsombo-
lyai Zoltdn, titkarhelyettes: Sipos Lajos, ren-
dezvényfelelés: Demeter Ferenc. Az ujonnan
megvalasztott vezetéség nevében Kormos Pdl
ismertette a Csoport ez évi munkatervét, majd
Bdrdos elvtars 1idvozld szavai utan az elnok a
és az
tlést berekesztette.

Oktober 21-én a FATE Miskoleci Csoport;a—
nak felkérésére Siimeghy Gdbor , A nyilaszaré
szerkezetek termelésének és fejlesztésének je-
lenlegi helyzete” cimmel tartott eléadast. Az

el6adason egyidejlleg filmvetitésre is sor ke-
riilt, mely mintegy 20 perces idétartammal be-
mutatta a jelenleg alkalmazott, Ujszeri tech-
nolégiai modszereket és berendezéseket.

Kiskunhalasi tUlizemi csoportunk oktober
26-an tartotta taggytilését, melynek soran meg-
vitatta Hegediis elvtars titkari beszamolojat. A
beszdmol6 szerint a csoport élénk tevékenysé-
get fejt ki, munkatervét teljesitette, ugy a
munkabizottsagi célkitlizések, mint a tapaszta-
latcserék lebonyolitdsa és a szakmai oktatas
szervezése terén. :

A beszamolé utan Szvetké Ndandor elvtars,
a Ferencvarosi Epiiletasztalosipari Vallalat
igazgatoja tartott eléadast ,,A miiszakfejlesztés
és termelékenység Osszefliggései”’-r6l. Az els-
adashoz szamos hozzaszolas tortént. Az tlizemi
FATE Csoport elvallalta az ajitasi honap pat-
rondlasat.

A FATE Gy6ri Csoportja oktéber 24—
25-én megrendezett tanulmanyut soran megte-
kintette a soproni Epiiletasztalosipari és Fa-
ipari Vallalatot, valamint az FErdészeti és Fa-
ipari Egyetemet.

Oktoéber 26-an a FATE Székesfehérvari .

Csoportjanak felkérésére Bddogh Istudn tartott
eléadést ,,Az alkatrészgyartis és annak feltéte-
lei” cimmel. Szdmos hozzdszolds bizonyitotta,
hogy az érdeklédést nagymértékben felkeltette
az elbadas.

Oktober ho folyaman zajlottak le a vezetd-
ség- és kiuldottvalasztd taggylilések Budapes-
ten a Flrész-Lemezipari és Szovetkezeti Szak-
osztalyban, vidéki csoportjaink kozil pedig
Szegeden. A vezet6ség beszamolojat a tagsag
megvitatta, ma]d megvalasztotta a kovetkezo
idészakra az Uj vezet6séget, és a februéarban
tartandé Kozgytlésre a csoport kiildotteit.

A nov. 3-dn megtartott orszdgos valaszt-
manyi Ulésrél lapunk méas helyén adunk részle-
tes beszamolot.
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A vildg minden ipari orszdgdban

Munkaidémegtakaritds: 709,
Konnyli — kézhezallé — zavarmentes!

Forduljon hozzank szegezési problémdival!
Mindenkor szivesen szolgidlunk tandccsal,
minden kételezettség nélkiil.

X

JOH. FRIEDRICH BEHRENS,
Metallwarenfabrik

207 Ahrensburg/Holstein, Postfach 98.
Német Szivetségi Koztarsasag,




Példanyonkénti eladasi ara: 4,— Fi

Konnyii a dolga —
ha DALB—130-tipusii lakkfelhordét

hasznal!

Kizarélagos exportor:

@ MEWM@@M Mokotowska 49.

'WARSIAWA (Lengyelorszag

Telefon: 282291, 284441
Postatiok: 442

Telex: 81241, 81242, 81251
Tavirat: METALEX-Varso.

Tovabbi informécidkért forduljon a lengyel Kereskedelmi
Kirendeltséghez: Budapest, XIV., Népstadion ut 65. Tav-
irat: Morhan Budapest, Telex: 635. Telefon: 34-13-60;
34-39-68.

A DALB—130-tipust lakkfelhordo sima és hajli-
tott fAk bevonasara szolgal. Nélkiillozhetetlen a
butoriparban, valamint a faforgdeslapgyarté lize-
mekben. i

A gép ontdeljarassal dolgozik és igy a munkada-
rab egész felliletén egyenletes lakkréteg képzddik.
A lakkréteg vastagséga az ontéfejen levd allit-
hato réssel és a tovabbito sebességével szabalyoz-
hato.

A DALB—130 gozilitése révén melegitett lakko-
kat is hasznalhatunk. Ha a tartalyon hideg vizet
engediink at, hlitést igénylé lakkokat is alkal-
mazhatunk.

A DALB—130-tipusu lakkfelhordé kétféle kivitel-
ben készil:

— egy fejjel (egy alkotdelemti lakkokhoz),

— két fejjel (két alkotéelemii lakkokhoz).

A munkadarab maximalis szélessége: 1300 mm.
A tovabbitészalag sebessége fokozat nélkiil 4llit-
haté 160 m/perc értékig.



	1_1965_12_Címlap
	2_1965_12_Tartalomjegyzék
	3_1965_12_A_FaTE.
	3_1965_12_A_FaTE...1
	3_1965_12_A_FaTE...2
	3_1965_12_A_FaTE...3
	3_1965_12_A_FaTE...4
	3_1965_12_A_FaTE...5
	3_1965_12_A_FaTE...6

	4_1965_12_Beszámoló
	5_H_003969
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...1
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...2
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...3
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...4
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...5
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...6
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...7
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...8
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...9
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...10
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...11
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...12
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...13
	5_1965_12_Szabó_D_Faipari_technológiák...14

	6_H_003970
	6_1965_12_Lugosi_A_Az_V._Orsz...1
	6_1965_12_Lugosi_A_Az_V._Orsz...2
	6_1965_12_Lugosi_A_Az_V._Orsz...3
	6_1965_12_Lugosi_A_Az_V._Orsz...4
	6_1965_12_Lugosi_A_Az_V._Orsz...5
	6_1965_12_Lugosi_A_Az_V._Orsz...6
	6_1965_12_Lugosi_A_Az_V._Orsz...7
	6_1965_12_Lugosi_A_Az_V._Orsz...8

	7_H_003971
	7_1965_12_Petri_L_Lakkszórásos...1
	7_1965_12_Petri_L_Lakkszórásos...2
	7_1965_12_Petri_L_Lakkszórásos...3

	8_H_003972
	8_1965_12_Sümegi_V_Az_iskolabútor-...1
	8_1965_12_Sümegi_V_Az_iskolabútor-...2
	8_1965_12_Sümegi_V_Az_iskolabútor-...3
	8_1965_12_Sümegi_V_Az_iskolabútor-...4

	9_H_003973
	9_1965_12_Tomek_A_A_fa_termikus...1
	9_1965_12_Tomek_A_A_fa_termikus...2
	9_1965_12_Tomek_A_A_fa_termikus...3
	9_1965_12_Tomek_A_A_fa_termikus...4
	9_1965_12_Tomek_A_A_fa_termikus...5
	9_1965_12_Tomek_A_A_fa_termikus...6
	9_1965_12_Tomek_A_A_fa_termikus...7

	10_1965_12_Egyesületi_hírek.
	10_1965_12_Egyesületi_hírek...1
	10_1965_12_Egyesületi_hírek...2

	11_1965_12_Impresszum
	12_1965_12_Hirdetés
	13_1965_12_Hátlap

