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1. SZAM

LONKAI JANOS

A miuszaki haladas kettds fogalom: techni-
kai és kozgazdasagi. Ezért hibds minden olyan
megfogalmazas, amely szerint a miszaki fej-
lesztés csak a technikaban jelent el6rehaladast.

Uj lehet a termelbeszkoz, a nyersanyag, a tech—

nologia vagy a termék, de a fejlesztés minden
esetére érvényes, hogy az ujnak gazdasdgosnak,
vagy gazdasagosabbnak kell lennie. A muszaki
haladas tehat minden esetben olyan valtozas,
amelynek gazdasagi haszna, célszerlisége van.
Ez a gazdasagi haszon vagy célszerliség jelent-
kezhet:

A munkaeszk6zben vagy a munkatirgyban,
és ezzel a technolégidban is, és Ugy, hogy csok-
ken a termékegységre es6 munkaidéraforditas;

A korszerlsités kovetkeztében ugy, hogy
novekszik a termék hasznalati értéke, ehhez
képest csokken, vagy kisebb arianyban né a
munkarafordités;

Uj termék elballitasdban, mely a régi szik-
segleteket Uj modon vagy célszertibben elégiti
ki és egyutt jar az eléallitasi koltségek csokken-
tésével;

A technologia korszertisitésében, melynek
kovetkeztében javul az adott munkaeszkozok
és munkatargyak kihasznalédsa;

Ugy, hogy sem a munkatirgyban, vagy
munkaeszkozben, sem a technolégidban nem
kovetkezik be alapvets valtozas, de megjavul-
nak a munkafeltételek (pl. balesetveszély csok-
kenése).

A termelés muszaki szinvonalat tekintve az
alapanyaggyarto iparban is a legfontosabb cél-
kitlizés a folyamatos témeg vagy nagysorozat
gyartas bevezetése. E feladat megoldisa azon-
ban igen bonyolult és sok esetben csak részleges
eredmények elérésével iranyozhato elé. Ezért
helyesnek latszik, hogy az alapanyaggyérté ipar

* Az V. orsziagos ,f;aipari konferencia szekcid {ilé-
sén elhangzott elGadas.

A miiszaki fejlesztés legfontosabb célkitiizései
a flirész- és lemeziparban*

egyes terilleteir6l kiilon-kiilon vazoljuk fel a
legfejlettebb termelési modszerek bevezetésé-
nek lehet6ségét,

1. Fﬁrészipar

Magyarorszagon a flirészipart jelenleg is a
szakaszos munka jellemzi, és ez részben a fel-
delgozasra keriil6 fafajok sokféleségébdl, a kész-
termékek vaélasztékbGségébsl, az tizemek vi-
szonylagos kis kapacitasabol, az éles profil hia-
nyabol sth. adédik. Sz&rmazik abbél is, hogy
nagykapacitasu, egészen korszer(i, uj fiirész-
Uzemet ez ideig még nem tudtunk épiteni. A
sved, finn stb. rendszert feny6fat feldolgozs és
a belga, francia sth. tipust lombos fat feldolgozé
flrésziizemek a legnagyobb mértékben jutottak
el a folyamatos termeléshez; a rendszerek kiala-
kitésa azonban igen jelentSs beruhazast igényel.
Tudjuk azt is, hogy a svéd—finn-rendszer a
keretflirész-technolégidra és kizardlag feny6
gombfa feldolgozasira épiil, a francia—belga-
tipusu flrésziizemek pedig rénkhasité szalagfii-
részekkel dolgoznak és féleg vastag meéreti

exota fakat flirészelnek fel.

. A legutébbi genfi flirésziizemi szimpéziu-
mon a ,Flrészelési modszerek™ csoportjaban
hat anyagot terjesztettek €l6 a nyersanyagrol,
annak meéreteir6l, a termelés koncentraldsara
irdnyulé torekvésekrél, valamint a beruhéazasi
koltségigényekrdl. A szimpoéziumon nem alakult
ki egységes 4lladspont arra vonatkozoan, hogy
melyik termelési médszer a legeldnyésebb; ezért
kiilén-kulon keriilt megvitatasra a keretfiirész,
a szalagflirész és a korflirész-technoldgia. Ilyen
elhatérolas mellett a legfontosabb megallapits-
sok  a kovetkezdk voltak: .

A keretflirész-technologia akkor elényés,
ha vékony és kiozepes vastagsagu gombfat kell
feldolgozni, a termelés folyamatos jellegii és a
felhasznalok specidlis igényét is ki kell elégi-
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teni. A termelési folyamat gépesitése és auto-
matizaldsa — beleértve az osztalyozést is — ma-

gas fokon lehetséges. Nem alkalmasak ezek,K a- -

flrésziizemek a tul vastag gombfa feldelgoza-
sAra.

A ronkszalagflirész-technolégia elsésorban
a nagy atmérdjl, lombos gombfa feldolgozasara
alkalmas. Ilyen tizemek létesitése azonosnak ve-
hets a keretflirész-lizemek beruhézasi koltségé-
vel. Ez a technolégia kénnyen alakithaté at tel-
jesen gépesitett, vagy automatizalt termelési fo-
Iyamatta. Vékonyabb gombfa feldolgozisara ak-
kor alkalmas, ha az lzem megfeleld kiegészité
berendezésekkel van ellatva.

A kbdrfrész-technolégia elényds a vékony
feny6 gombfa feldolgozasara. Igen nagy elénye
a konny(i athelyezhet6ség és az, hogy az ilyen
Uzemek létesitése viszonylag kisebb befektetést

igényel. Hatranya azonban a kevésbé pontos va- |
gas, a gépesitéssel kapcsolatos nehézségek, :a. .
képz6d6 sok hulladék és flirészpor. Ezért ilyen

Uzemek mellett — ha nagy kapacitasrél van
sz0, célszerti hulladékfeldolgozo Uzemeket, pl.
forgacslap, vagy forgacslada izemet is létre-
hozni.

A haromféle technologiat nézve megallapit-
haté, hogy a keretflirészek és ronkhasité szalag-
flrészek széles korti alkalmazasa oOta alapvetd
véaltozasok nem torténtek a vagismoédban. En-
nek ellenére mar sokat igérd moédszerek vannak
kialakuloban és ezek a kiovetkezdk:

A finn modszer pétolja a keretflirészt len-
dité berendezéssel, ahol a flirészlapokat két kar
végel kozott kifeszitik, azokat fel és le excenter
mozgatja és ugy vannak kiképezve, hogy a fii-
részlapok visszafelé irdnyulé mozgasatol a fa
nem sériil meg. Ez a berendezés lehetévé teszi
- a flrészlapok kénnyl cseréjét, a mozg6 részek
kisebb terhelését, a gép konnyebb konstrukeio-
jat, a gyorsabb elétolast, a fordulatszam emele-
sét (pl. 700/perc-es fordulat mellett 500 mm-es
keretemelkedést), a duzzasztott fogu, vékony
flirészlapok alkalmazdsat és a flirészpor-veszte-
ség jelentés csokkentését. Ezt a moédszert mar
sok orszagban szabadalomként 6rzik.

A masik moédszer, amelynek lizemi vizsga-
latai most folynak Kanadaban, mar kdzvetleniil
a komplex fafeldolgozast szolgalja. Lényege,
hogy a termelés automatikus vezérlése mellett
osszekapesolja a hossziranyu végést, a flirész-
aru szélezését és a flirésziru termelésre nem al-
kalmas oldal- és hulladékanyagok forgacsolasat.
E médszer tehat a faipari eselék magas értéki
késztermékké valé datalakitdsdban a forgacs-
aprito gépek szerepét is atveszi.

A médszer lényege, hogy a ronkot &llandé
sebességgel négy forgacsolo fej kozé toljdk,
amelyek forgdcsoljadk az oldalanyagot és meg-

hagyjak a szogletes prizmat. A lendit6 gépegy-

ség egyelére maximalisan négy fliggbleges vé-
gast végez, a flirészarut termelve. &

A feldolgozhato ronk legnagyobb atmértje
35 cm, az elétolas sebessége 30 m/perc. Az egész

gépcsoportot — a vezérld asztalndl — egyetlen
egy dolgozé irdnyitja.

A kihozatalt illeten az eddigi vizsgilatok
619/)-os flirészaru, T7%-os flrészpor és 32%;-os
forgacskihasznalast mutattak. A nyersanyag

. ipari kihasznalasa teh4t 93%-os volt.

Az 1j berendezés eldnyei a kovetkezdk:

a) megvalosithatd a flirészelési folyamat teljes
automatizalasa;

b) csokkentheték a beruhazasi koltségek;

¢) radikalisan csokkenthet6 a kezel6 személy-
zet, mert csak egy munkas marad a ronkok
elgtolasanak szabalyozasdhoz és egy a gép-
sor kiszolgalasahoz;

d) novelhetd az egy gépre esd teljesitmény
(pl. 25 cm vastag ronk esetén egy ora alatt
80 m3 dolgozhato fel);

e) megvan a lehetésége a flirészpor-veszteség
tovabbi csokkentésének oly modon, hogy a
prizméak utélagos hasitdsat szalagffirészek
végzik.

A finn és kanadai modszeren kiviill — rész-
ben korabban, részben egyidében — mas megol-
dasok vizsgalata is folyt. Igy pl. a vibracié, a

vizsugér vagy specidlis sugarkotegek alkalma- -

zhsa vagastechnikdban. Ma mar az a vélemény
alakult ki, hogy ezek a moédszerek — részben
technikai, részben gazdasagi okok —, pl. igen
magas energiaigény miatt — nem alkalmaz-
hatok. ;

Hazénkban a folyamatos termelés kérdé-
seivel 1956 6ta foglalkozik a Faipari Kutaté In-
tézet. Akkoriban — a lombosfat feldolgoz6 fii-
részesarnok technoldgidjara vonatkozéan — 4
termelési szalag alakult ki és a zarbjelentés ki-
tér a négyszalagos termelési folyamat gépeinek
csarnckon bellili elhelyezésére is: egy keretfi-
rész, egy elérajzolohely, egy ingaflirész és négy
korflirészgép. A Faipari Kutaté Intézet Gjabb
kutatdsai alapjan megallapithaté volt, hogy az
I—II-es termelési szalag nem szorul Aatalaki-
tésra, célszertinek latszik azonban — még tébb
keretflirész esetén is — a IIT—IV. szamu szala-
gok Osszevondsa oly médon, hogy a friz, ipari
donga és banyaszéldeszka termelésére szolgild
valamennyi korflrésznek egyetlen egy miiveleti
helye legyen. Az Gsszevontan dolgozé korfiré-
szek elhelyezhet6k a csarnokon beliil, vagy
amennyiben azt épitészeti vagy méas okok ala-
tamasztjak, a csarnokon kiviil 6nallé tizemrész-
ben is. Uj flirészesarnok 1étesitése vagy rekonst-
rukcidk esetében el6térbe keriilnek a kétszintd
éptiletek, a fels6 szinten a keretfrészek, els-
rajzol6 helyek és ingaffirészek, az alsé szinten
af Osszevontan dolgozé korflrészek helyezhetok
el.

A III—IV. szdmt szalagok osszevonasdval
meg kellett oldani e rendszer legfejlettebb meg-
oldésat is. Az els§ litemben, még 1959-ben az
un. ,,Universal’-szalag bevezetését javasolta a
Faipari Kutaté Intézet. Ez a rendszer négyszog
alakban elhelyezett, 4 db, egymaésra dolgozé
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szallitészalagbol &llt. Felvet6dott a kor alaku
sz4llitopalya gondolata is. Késébb, 1961-ben a
,, Kettos szalagot” alakitotta ki a Faipari Kutatd
Intézet. Ez a rendszer két, kozvetleniil egymas
mellett, parhuzamosan elhelyezett, ellentétes
mozgésiranyu szallitészalagbél all. Az ingaf(iré-
szek altal termelt anyag barmelyik szalagra fel-
terelhetd. A szalag végére érkezd anyagot egy
ott elhelyezett, ferde terel6léc a parhuzamos,
ellentétes irdnyu szalagra juttatja.

Terelgléc a széllitépalya mindkét végén
van, ezért kiilsé beavatkozds nélkiil az anyag a
két parhuzamos palyan oda-vissza jar. A kor-
firészek a ketts szalag két oldaldn helyezen-
dok el, célszeri a szélezd, illetve hasité vagast
végzé korflrészeket elétolomiivel és visszater-
hel6 szalaggal ellatni. Ebben az esetben nem
szilkséges a gépmunkast bedllitani a lehizés,
illetve elszedés céljara.

A | kettés szalag” beallitdsa a Faipari Ku-
taté Intézet megallapitdsai szerint a kovetkezd
elonyokkel jar:

a) gépesithet6 a korflrészek kozotti anyag-
mozgatas,

b) a szalag anyagtarolasra is hasznalhato és ez
lehet6vé teszi az anyagelldtds mennyiségi
ingadozasanak kiegyenlitését,

c) gépesithet6 a fahulladék eltivolitasa,

d) alacsony a szalag beruhazisi koltségigénye.

e) minimalis a berendezés helyigénye,

f) iglen jelentés munkaerémegtakaritas érheté
el,

A Faipari Kutaté Intézet elgondolasait a
gyakorlat is igazolta. 1965. év elején sor keriilt
Bareson az elsd kettds szalag kisérleti termelé-
sére és az eredmények igen kedvezéek voltak.
A rendszer tovabbfejlesztésével maga a friz
osztalyozasa is folyamatossa tehets.

A Faipari Kutaté Intézet a flirészesarnokon
beltili termelés folyamatossa tételére irédnyuld
kutatasokon kiviil igen komolyan foglalkozott a
ronk és anyagterek magasfoku gépesitésével is.
Részben ennek alapjan, részben a kiilfoldi ta-
pasztalatok figyelembevételével ma mar kiala-
kultnak vehet6k a fejlesztés célszeri és gazda-
sdgos iranyai. Ennek megfeleléen a korszerd
ronkterek kialakitdsdnak eszkozeit a ronkdk
vasuti kocsib6l valé kirakdsara, a kirakott
nyersanyag gy(ijté maglyazasara, vagy osztalyo-
z4sara, az osztalyozott fa maglyaba rakasara és
az osztélyozott ronknek a csarnokba valé be-
hordasira szolgdlé berendezésekben vagy gé-
pekben latjuk, szdmiizve a faiparbol a palyako-
csis anyagmozgaté rendszereket. E gépek tipusai
tehét:

a) kiilénb6z6 daruk a vasuti kocsibol valo ki-
rakas,

b) lanctranszport6r az osztalyozas,

¢) villastargoncak az anyagmozgatds és mag-
lyazas, valamint

d) révid transzportérok a csarnokba torténd
szallitas céljara, ot !

feltételezve, hogy az egész ronkteret jol kiépi-
tett athalozat tarja fel. Hasonlo elvek alapjan
kell kialakitani — készarutereket is, kialakitva
egyben az egység csomagszallitisokat. A kész-
aruterek korszerlisitésére iranyulé eréfeszi-
téseink elsé eredményei — a Budapesti Firé-
szek miszaki gdrddjanak jo felkésziilése alapjan
— itt Budapesten, a Soroksari uti flirésziizem-
ben lathatok.

Az elmondottak szerint egy alapvets kér-
dés mertil fel. Es ez a kérdés igy hangzik: le-
hetséges-e a flrésziparban a termelést teljes
egészében folyamatossd tenni?

A legtobb flrésziizemi szakember erre a
kérdésre ma még nemmel valaszol. Tény azon-
ban az is, hogy a komplex automatizalas, amely
hordozéja a folyamatos termelésnek, tért hédi-
tott ma mar olyan termelési dgazatokban is, ami
korabban elképzelhetetlen volt.

A flrészport illetéen a folyamatos terme-
lésre valé attérésnek alapvetd problémaja a
nyersanyag és a késztermék inhomogenitasaban
van. Igaz ugyan, hogy maga a termeleési folya-
mat harom f6 feladatra, a ronkck felvagasara,
a szaritasra és az osztilyozasra oszthato szét, de
dontéen ezt a helyzetet ez a szétvalasztas sem
konnyiti meg.

A fejlédés sorrendjében a kézi, a gépesitett
munka, az automatizélds és a komplex automa-
tizalas fogalmait tekintve a kézi munka kikap-
csoldsa csak a harmadik szakaszban torténik
meg. Itt az automatizéilas vezérloberendezést
feltételez, amely a gépesitett munkafolyamato-
kat iranyitja. Kiindulva ebb6l, valamint abbol,
hogy a komplex automatizalds akkor kovetke-
zik be, amikor a termelési folyamat a termék
tulajdonségai tekintetében Onmagat is szaba-
lyozza, azt kell latnunk, hogy mind kiilf6ldén,
mind hazankban — méas-mdas miiszaki szinvona-
lon — csak a gépesitett munkafolyamat a jel-
lemz6. Nincs hidny ugyan a flrészelési technika
tovabbfejlesztésére iranyulé kisérletekben, va-
lamint az egyes részmunkak teljes automatiza-
lasdban sem — de tény az is, hogy a gépesitett
munka mégis csak magasfoki mechanizalast je-
lent és nem téveszthets Ossze a komplex auto-
matizdlassal.

2. Furnér, butorlap és enyvezettlemez-ipar

Hazénkban ezt az ipardgat is a szakaszos
munka jellemzi. Ez a helyzet 4ll fenn annak el-
lenére, hogy 1949 6ta sokat tettiink a termelés
miiszaki fejlesztése érdekében, 0j, nagyobb tel-
jesitmény(i gépeket allitottunk be és fokoztuk
altaldban a termelési folyamatok gépesitési fo-
kat. E miiszaki fejlesztési program keretében a
legnagyobb elérehaladast a szegedi uj furnér-
uizem létrehozésa jelenti. A fejlédésre jellemzs,
bhogy az 1955. évi 2,6 milli6 m2?-es szinfurnér-
termelésiink 1964-ben mar 8 milli6 m? f5lé
emelkedett, vakfurnér-termelésiink pedig ugyan-
ezen iddszak alatt 1,4 milli6 m2Z-rél 6,8 milli6é
m2-re nétt.
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A furnér-, butorlap- és enywvezett lemez-
iparban - mert eréink zémét a farostlemez és
faforgacslapgyartas fejlesztésére forditjuk —
a folyamatos munka megteremtésére csak kor-
latozott mértékben toreksziink, Célkitiizésunk
alapvetéen az, hogy a legnehezebb testi munka-
kat, pl. a kérgezést, az anyagmozgatast st-l:), gé-
pesitsiik, és az elavult gépeket tovabbi Gj gépek-
kel cseréljiik ki.

Vilagviszonylatban a furnér-, butorlap- és
enyvezett lemez termelésében is a folyamatos
munka megteremtésére iranyuls torekvéseknek
lehetiink szemtanui. Ezek koziil a kovetkezéket
szeretném megemliteni:

A butorlapgyartiasban az un. ,Anra” elja-
rast fejlesztették ki. A folyamat azzal kezdédik,
hogy a léckdteget transzportér segitségével a
rakodoasztalra juttatjdk. Ez az asztal kénysze-
riti mozgasaval a léceket arra, hogy a tomorité
berendezés vezetdrésein Aathaladjanak.

Az adagol6 asztalon a lécek sebessége sok-
kal nagyobb, mint a léc szényeg tOmoritését
végz6 berendezés eldtolasi sebessége. Ezért a
lécek utolérik az el6ttiik haladét, és igy a ko-
zottliik levd rések megsziinnek.

A szintetikus ragasztéanyag felhordasat
hengerek végzik igen nagy pontossaggal. Ezeket
az anyagfelhordé gépeket gumi boritdsu, recé-
zett enyvielkené és kiilon a ragasztoanyag
mennyiseéget szabalyozé dobokkal szerelték fel.
A hengerek pneumatikusan mozgathaték, allit-
hatok be olyan fordulatszamra, amely mellett
azok kertileti sebessége a lécszOnyeg sebességé-
nek is megfelel. A lécek kozé ragasztéanyag
nem keriil, mert a vizsgalatok azt mutattak,
hogy az igy elkészitett lapokban kisebb fesziilt-
ségek lépnek fel, mint azokban, amelyekben a
bels6 réteg egy oOsszeragasztott egységet alkot.

A lécszényeg mindkét oldalat osszeallité
gepen boritjdk be furnérral. Az egyenesre, pon-
tosan levéagott furnérok osszeillesztését kiilon az
also és felsé feliilet részére egy-egy mozgd ada-
gol6lanc végzi. A lancok sebessége meghaladia
a transzportér leszorité lancainak sebességét.
Ezért a furnérlapok utolérik az eléttitk haladét
és széleik hézag nélkiil osszeillesztédnek. A le-
szorité lancok ezt a beboritast fenntartjdk mind-
addig, amig a termék az elSpréselésen 4t nem
jut.

A mindkét oldalon furnérral boritott léc-
szonyeget ezutdn el6préselik. A ragasztasi he-
lyeket melegitéssel kiszaritjak. A ragasztasi sa-
vok a termék szélességétol fliggben 4—8 m ko-
zott valtoznak, leggyakrabban nagyfrekvencias
préselést alkalmaznak.

A befejezé miivelet, tehat a masodik pré-
selés szintén folyamatosan torténik. Erre a célra
egy korszerd, un. mozgé héprést konstrualtak.
A héprés tehat acélsinen, a kerekeken el6re-
hatra mozog. Elére menetben a mozgis sebes-
sége azonos -a folyamat sebességével, hatra me-
netben- ennél nagyobb. A gyors hatramenetben
a nyitott prés fitdlapjai kozott a termeék elmoz-

dul. A kiinduldsi helyzetbe visszajutva a prés
osszezarodik és a technologiai folyamat ird-
nydba kezd haladni. A préselési folyamat tehat
igy ismétlédik. : ;

A termék egész feliletén 16rténs azonos
préselés érdekében a préselési szakaszok rész-
ben fedik egymést. A prés berakasi oldalan
hiitészakasz taldlhat6 a lécszényeg-részre fel-
hordott regasztéanyag préselés el6tti megkoté-
sének elkertilése céljabdl.

A mozgé hoéprés teljesen automatikusan
dolgozik. Hidraulikus rendszerre hat6 elektro-
mos impulzusok mikodtetik. A hidraulika biz-
tositja a prés dsszes vizszintes és fiiggbleges ira-
nyud mozgasat.

Az egész gépsor teljesitményét a héprés
kapacitdsa hatdrozza meg. Szinkron allapot ese-
ten rendkiviil nagy gyartasi sebesség érhets el.
Az Uj préselési rendszer lehet6séget ad tetszé-
leges hosszusdgu termék eléallitasara.

A lapok szélezését a mozgé prés mogott el-
helyezett kétflirészes szélezégép végzi. A széle-
zeés a gyartési folyamat menetében torténik. A
gép a termék tovabbhaladdsat ugy Dbiztositia,
hogy az élek egyenesbe allitasat is végzi. A szé-
lezési hulladék minimalis. A hulladékot felap-
ritjdk és pneumatikus tton eltavolitjék.

A gyartasfolyamatban a termék méretre-
vagésa is automatikusan torténik. Erre a célra
egyflirészes, keresztiranyban vagé gépet hasz-
nalnak. A gépet szuporttal szerelték fel. Ez egy
specidlis berendezés segitségével a terméket
megfogja és azzal egylitt mozog elére. A flirész-
tarcsa koesin mozog keresztirdnyban, és méretre
vagja a butorlapot. A vagas befejezése utan a
frésztarcsa visszatér kiinduldsi helyzetébe. A
berendezés annyira pontos, hogy maésodszori
méretvagas nem sziikséges.

A méretrevagott butorlapok felvevs asz-
talra esnek. Innen raktarba, vagy transzportér
segitségével tovabbi megmunkalé gépekhez, pl.
csiszologépekhez jutnak. :

Az Anra” gépsor 122, 183 és 244 cm-es
termékszélességgel dolgozik. A gyartis sebes-
sége 1—8 m/perc. A lapok vastagsdga 10—
25 mm kozott valtozhat. Ha pl. a lapok széles-
sege 183 cm, a munkarend 3 miiszakos, a gép-
sor atlagos sebessége 5 m/perc, és a lapok vas-
tagsédga 18 mm, igy a berendezés évi kapacitasa
mintegy 60 000 m3. _

Az ,Anra” folyamatos mukédésii gépsor a
butorlapokat végtelen hosszban gyartva, adott
meéretre vagja. Az eljards korszerlsége még na-
gyobb mértékben all azonban fenn akkor, ha az
elékészitd termelési folyamatok — a deszkak
flrészelése, szaritasa, lécrevagasa, valamint a
furnérhéamozas, a furnérszaritas, a furnérélva-
gas, de a furnérdarabolas is folyamatos. Kiilfoldi
tapasztalatok alapjan tudjuk, hogy a furnérter-
melést sikeriilt mar folyamatossa tenni és ezt
az uj eljardast nemcsak a butorlap, hanem az
enyvezett lemez gyartasndl is alkalmazzdk.

A folyamatos furnértermelés jellemz6i a
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ronkdk gépi kérgezése, a hamozogépek igen
nagy teljesitménye, a furnér és eselék mecha-
nizilt elvitele, a hamozé és furnérszarité koz-
vetlen kapcsolata, a folyamatos szalagszer(i sza-
ritas és a szaritott furnérok folyamatos ollozasa.

Az anyagmozgatis gépesitése és folyama-
tossd tétele céljabol a legkorszeriibb transzpor-
tér-rendszer a hamozogép utani szakaszban ala-
kult ki, amely tobb, egymassal kapcsolatban
allo szallitévonalb6l 4ll, és mint Tray—Deck-
eljaras ismert.

. Ez a széllitérendszer t6bb etazsos, pl. négy
emeletes is lehet, a hossza pedig a termelés
szinkron allapotanak fenntartisa érdekében el-
érheti az 50—60 m-t. A hamozégéprsl lekeriils
furnér széllitési sebessége ugyanis 50—60 m/p.
. A szallitépalya végén beépitett furnérollé
a termelési folyamat megszakitdasa nélkiil dol-
gozik, egyforméan alkalmas nedves és szaraz
furnérok ollézaséra, munkaja olyan gyors, hogy
a hamozogéprdl lekeriils furnért teljes meny-
nyiségben tudja fogadni és oll6zni.

3. Faforgacslap- és farostlemez-gyartas

A faforgicslap- és farostlemez-gyartds a
faipar 1j, korszer(i termelési agait jelenti és a
a termelésfolyamatok gépesitésében, illetve
automatizdlasaban a legnagyobb mérték(i elbre-
haladés itt mutatkozik. Mondhatjuk azt is, hogy
ezek a termelési dgak épp azért hoditottak tért
az egész vildgon igen révid idé alatt, mert ezek
jelentenek elszakadast a régi technologidktol és
ezek tették lehet6vé épp a komplex gépesités és
automatizalds eredményeként a munka terme-
lékenységének ugrasszerti emelkedését, Emel-
lett természetesen jelentés tényez6 volt az is,
hogy az ujfajta termelési maod gazdasagossiga
is joval nagyobb.

Ha abbdl indulunk ki, hogy az ipari fejlo-
désben az djat az 1j 9ép, az 1j nyersanyag, az
uj technolégia és az 14j termék képuviseli, akkor
batran mondhatjuk azt is, hogy mind a fafor-
gdcslap, mind a farostlemez az eléremutats, az
1) faipari termék.

A faforgécslap-gyartasnak igen sok techno-
l6giai varidnsa ismeretes, de a folyamatos gyar-
tas kovetkezményeit legnagyobb mértékben a
Bartrew-eljaras, a Kreybaum-rendszeri Okal-
lap gyartas és altaldban az egyemeletes préssel
megoldott végtelen faforgacslap-gyartas rend-
szere elégiti ki. Hogy ezek mellett igen jelentos
a tobbemeletes présekkel eléallitott forgacsia-
pok mennyisége is, s6t az, hogy az utébbi maod-
szer van tulsulyban a tobbivel szemben, szamos
tényezébdl adodik. Ezek koziil talan az a leg-
jelent6ésebb, hogy a mindségtartas, a lapok ho-
mogenitdsanak novelése, jobb minbségi kovetel-
mények elérése, a nagyobb kapacitas biztositdsa
stb., a tobbemeletes prések alkalmazasit is
indokolja.

A tobbemeletes préssel dolgozo technoldgia
esetében a korszeriisités ujabb torekvései mu-

tatkozak. Ilyen torekvések a mozgé hidegprés
alkalmazisa és a héprésnél — vagy a teritébe-
rendezéstd] a héprésig — a védélemezek nélkiili
eljaras kidolgozasa. Ennek az eljarasnak szam-
talan elénye van. Ilyen elényék: .

A nyerslapok nagyobb vastagsigi méret-
pontosséga és ennek eredményeként a készlapok
kisebb csiszoldsi, vagy csiszolasi-gyalulasi
vesztesége, '

A veéddélemezek elhasznalédasanak elmara-
déasa. :

A vedblemezek felmelegitéséhez sziikséges
jelentés héenergia megtakaritdsa. =

A szélezési veszteség csokkenése.

A forgdcslap két feliilete kozotti mindség-
eltérés megszilinése.

A faforgicslap-gyartds nemesak gépesit-
het6, hanem automatizalhaté is. Megvan a. le-
het6sége annak is, hogy. az automatizaldst az
apritogépektél a hépréselésig a komplex auto-
matizalas valtsa fel. Ezen a tobbi kozt pl. azt
kell érteni, hogy a forgics nedvességtartalma-
nak a szaritok és enyvkeverék utini automa-
tikus mérése mellett automatikus beavatkozas
Is torténik mind a szaritds, mind a hépréselés
szabalyozésa végett. Igen jol automatizalhaté a
{aforgdcslap-gyartasban a végkikészités is és e
tekintetében a magyar tervezdmérnsksk is fi-
gyelemre mélté eredményeket értek ol.

A faforgacslap-gyartasban Uj irdnyt jelent
a minél vékonyabb lapok eléallitisa. Ebbél az
is kovetkezik, hogy a termelési folyamat komp-
lex automatizalasdra irdnyulé torekvéseket
ilyen irdnyba is kell vinni.

A farostlemez-gyartasban szintén biztosit-
haték az automatizalis, illetve komplex auto-
matizalas feltételei. Ez vonatkozik mind a ned-
ves, mind a szdraz eljdrasu farostlemez-gyar-
tasra. Igaz ugyan, hogy maga a hépréselés még
szakaszos jellegl, de ez a technologia sajatossa-
gdbol adédik, és a folyamatos termelés klasz-
szikus feltételeit csak részben érinti. A hdopreé-
selést illetéen nagy jelent6sége van a szimultan
préselési eljarasnak is, mellyel pl Franciai?r—_
szag széraz eljarésu farostlemezgyara dolgozik.

Az 1uj termelési 4gakkal kapesolatban meg
kell emliteni a nyerslapok feliiletkezelését. A
lakkozasos és lamindlé eljarast tekintve kiilons-
sen a nyerslemezek lakkozasa oldhaté meg tel-
jes automatizaldssal. J6 példa erre a Mohécsi
Feliiletkezel6 Uzem lakkozasos gyarrészlege.
Itt mar jelenleg is csak a nyerslemeznek a sza-
lagra helyezését és a kész, feliiletkezelt leme-
zek leszedeését kell kiilén elvégezni. Ez is példa
arra, hogy az 1j technolégia és az 1j technika
magaban hordja az automatizalds, illetve komp-
lex automatizalés lehet6ségét.

4. Ladagyartas

A hagyoményos alapanyaggal, tehat a
gombfaval, flrészaruval dolgozé ladaiparban
csak a gépesitett munka kiilonbszé fokai talal-
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haték meg. Magyarorszagon is féleg az anyag-
mozgatas, a ladaf(izés és szegezés gépesitesére
tettliink eréfeszitéseket.

Az automatizalas a hagyomanyos technol6-
gidval dolgozé ladaiparban nem lenne egykény-
nyen megvalésithaté. Célkitiizés ez igen sok 4l-
lamban, pl. Magyarorszagon azért sem lehet,
mert el6bb-utébb a ladagyartas 1uj modszereit
kell bevezetni.

Az uj médszer alkalmazdsa azt jelenti, hogy
a ladagyartds céljara — hasonléan a farostle-
mez- és forgécslapgyartashoz — 14j technikat,
1ij technolégiat kell elfogadhatova tenni.

Ilyen uj technolégia a forgacslapgyértas el-
veit alkalmazva az un. huzalos, osszehajthato és
az egybepréselt forgacsladdk eldallitésa a leg-
elérehaladottabb miuszaki szinvonalon. Az alap-
anyag mindkét esetben t(izifdbdl vagy ipari hul-
ladékbdl el6allitott forgacs lehet, tehat ugyan-
az, mint a faforgicslap nversanyaga.

Az 4j és a régi harca ebben az esetben is
fennall. Sokan — még miel6tt a beruhdzas el6-
készitése megtértént volna — mar bizonyitjak
és 4llitjak, hogy ez a ladafajta — a felhasznalok
kifogasa miatt — nem vélik be. Csak arra nem
kapunk soha vélaszt, hogy az uj miért gy6zi le
mégis minden esetben a régit.

A lidaiparban az uj eljards alkalmazasa
gazdasagossagi szempontbol is indokolt. Szadmi-
tasok szerint ugyanis a 600 X 400 < 230 mm
meéretdi 1addk esetén 1 netté m® ladatartalom
eléallitasara szilkséges faanyag dollarterhe a
kiilonboz6 1adatipusok szerint a kovetkez6:

Feny6lada 20 $/m? értéki import ronk-
anyaggal szamolva 419
Feny6lada 12 $/m? értéki import ronk-

B

anyaggal szamolva 2,74 $
Biikk lada tets nélkil 1,99 §
Biikk lada tetével 2,54 $
Hulldmpapir-doboz (kész import) 7,75 $
Hulldmpapir-doboz hazai elGallitasu

import papirbsl 4,76 $
Hulldmpapir-doboz hazai alapanyagbél 2,32 3
Forgacslada tetével, hazai tlizifabol,

a tlizifat 4,42 $/tirm.2 arral szdmolva 0,51 $
Forgdcslada teté nélkiil 0,40 $

Az 1j eljarésu ladagyartasban természete-
sen az egyse esé élémunka-réforditds is jo-
val kisebb. Ez ismét bizonyitéka annak, hogy az
Uuj megvalositasa nemesak miiszaki, hanem egy-
szersmind gazdasagossagi kérdés is.

Kovetkeztetések

A szakemberek korében évek o6ta vitatott
kérdés a termelési folyamatok automatizaldsé-
nak lehetésége a faiparban. Sok jel arra mutat,
hogy az egyes részfolyamatok automatizdlass-
nak nincsen akadélya, komoly nehézségeket je-
lent azonban a komplex automatizalas. Utébbi

esetében a legnagyobb lehetGséget az 1j, kor-
szerli termelési Agazatok — a farostlemez- és
forgacslapgyartds, a nyers lemezek feliiletkeze-
lése, a forgicsladagyartds stb. — szolgaltatjak.

Az automatizalas, illetve a komplex auto-
matizalas az uj technika, az 4j technol6gia hor-
dozéja. A faiparban és dltaldban mas iparagak-
ban is az automatizalas elsésorban nem a hagyo-
ményos technolégidk fejlesztéseként, hanem az
uj eljardsok egyidében jelentkez8 magasfokd
miiszaki megoldasaként jelentkezik. Ez kiilono-
sen 4ll abban az esetben, ha a régi és 1j terme-
1ési folyamat viszonyaban valtozik a munka tar-
gya, tehat a nyersanyag, és valtozik a termeék.

Az automatizalas, mint a termelés legfejlet-
tebb miiszaki megolddsa, nemesak muszaki, ha-
nem gazdasagossagi kérdés is. Az automatizalas
tehat nem lehet oncél: ennek is akkor van er-
telme, ha alkalmazésa révén né a termelés gaz-
dasagossiga. Ez azt jelenti, hogy ugyanugy,
mint a termelési kapacitasnak, ugy az automa-
tizalasnak is van optimalis hatara, ezalatt a gaz-
das4gossag nem minden esetben bizonyithato.

Ilyen esetekben a komplex gépesités meg-
valésitasat kell hatarérték-célkitiizésként el-
fogadni.

Hazai viszonylatban a flrész-lemez és ha-
gyomanyos ladaiparban a komplex gépesités,
a farostlemez- és faforgicslap-iparban az auto-
matizalt {izemtipust kell torvényerdére emelni.
A jovében minden erdfeszitést erre kell Gssz-
pontositanunk.

A miszaki fejlesztést, illetve az automati-
zalast is tavlati tervek alapjan kell el6késziteni.
Gyakran hibés az a szemlélet, hogy kiilon-kiilén
beszéliink termelésrdl, fejlesztésrol, gépesités-
r6l, automatizalasrél és komplex automatizalas-
r6l. A terveinkben szereplé minden 4j létesit-
ménynek legyen kotelezen elbirt olyan muta-
téja, amely nem hagy kétséget afel6l, hogy a
miiszaki megoldas a termelési folyamat jellegét
illetéen milyen foku.

Az anyagarak rendezése nalunk és mas al-
lamokban is elsésorban az anyagtakarékossagra
Gsztondz. Ez sok esetben eltériti a figyelmet az
él6munka csokkentésérsl, A fejlédés helyes ara-
nyai megkovetelik, hogy az anyagtakarékossag
maximalis fokozasa mellett, maximalisan tore-
kedjiink az élémunka csokkentésére is. Ennek
atja csak a komplex gépesités, illetve automa-
tizalas lehet.

Az automatizilds — gazdasdgossagi okok
miatt — elvalaszthatatlan a nagysorozat- vagy
tomeggyartastol. Ez arra int, hogy a faipar szét-
tagoltsaga ellenére kozos vagy Osszehangolt be-
ruhazasok megvalositasa is indokolt. Ilyen 06sz-
szehangolt fejlesztési program lehet a méret-
szabas kozpontositott megolddsa, a hulladékok
ipari hasznositdsa, a mifurnérgyartds beveze-
tése, a flirészaru szaritdsa stb. E feladatok ko-
z6s megoldasa emelné a faipari beruhazdsok
hatékonysagat.
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A sorozatnagysdg vizsgilata minden ipar-
aghan egy meghatdrozott mennyiségli termelést
és gydrtastechnikai szinvonalat kéve tol. Epp ezért
néhdny vonatkozésban sziikséges a bevezetSben

a hazai epuletaaztalompar jelenlegi miiszaki szin- -

vonaldt koérvonalazni és az alapvets6 termék-
esoportjainak struktardjara utalni.

Az épiiletasztalos-ipar is — hasonl6an a hazai
faipar tobbi 4dgazatdhoz — az utébbi 20 év alatt
szervez6dott mihelyrendszerti kisipari termelési
szintrél, gyér jellegli nag\»sorozatokat gyart6 ipar-
dggd. Jelenleg egy orszigos nagyvallalatnil kon-
centrilédik az épitéiparral kapesolatos asztalos-
ipari termékek el6dllitdsdnak mintegy 809 -a.
A tovéabbi 209, még mindég miihélyrendszer(
kigipari jellegi un. vertikdlis iizemekben keriil
el6allitasra. E termelési forma fenntartdsa —
természetesen némi- korszertisitéssel — tovabbra
is indokolt, a tatarozési és egvedi jellegli épitd-
ipari igények kielégitésére.

Az orszdgos nagyvéllalat évente mintegy 750

millié forint értékben allit eld faalapt nyildszaré -

szerkezeteket, beépitett butorokat, drnyékold be-
rendezéseket, fal- és melegpadlé (faalapd) burkela-
tokat. Az eldallitds a termékek alapvetd funkcio-
nalis szerkezeti és gydrtdstechnoldégiai megoszlasa
szerint profilo?m vannak az egyes gyarakra.
A f6bb profilok és megoszldsi ardnyuk a kovet-
kez6k :

1. Nyildszaré szerkezetek ....... 549,
2. Beépitett butorok ............ 99,
3. Arnveko]é berendezések ...... 13%,

4. Melegpadlé burkolatok ....... 249

Az egyes termékesoportokba tartozd gyartma-
nyok sorozatban valé gvérthatéfségém,k alapvetd
gyakorlati kritériuma maga a gyartmany, az 6sszes
szerkezeti és technolégiai ]Ll]bm?on el. Azok a
gyartméanyféleségek, amelycknek alkatrész tipus-
szdma alacsony, esetleg egy-kett6, minden kiilo-
nosebb probléma nélkiil, az adott koriillményeknek

megfelelGen tetszés szerinti sorozatnagysdgban —

tomeggyartissal — el6allithaték. Az ilyen gydrtés-
folyamatok létrehozdsa legtobb esetben csak szer-
vezési intézkedéseket igényel. E gyartdsi forma
néhény termékféleségnél (parkettféleségek, redod-
nyok) természetes is. Sokkal bonyolultabb esettel
4llunk szemben a nyildszaré szerkezetek gyartdsi-
nil. E gyartmanyoknal is az eddigi eredményeink
alapjdn kétséget kizaréan megéllapithaté a sorozat-
gvartas fokozdsanak — bizonyos hatarok kozott —
a gazdasigossiga. A gyartmdnyok tervezésénél
ezért a funkeion4lis, esztétikai és fiziké-mechanikai
igények mellett egyre inkdbb meghatdroz6 szere-
pet kell, hogy kapjon a sorozatgydrids igénye.

* Az V. Orszdgos Faipari Konfennma,n nl}mngzott
eléadds

A sorozatnagysig feltételei és szamitasanak
problémadi az épiiletasztalos iparagban®

Az épiiletasztalosiparban a sorozatgyértds
problémédja esak a legutébbi id6ben meriilt fel,
amikor a termelés volumene olyan méreteket ért
el, ahol a gazdasigos gvartdsszervezési formik
kozil ezt a médot elényosen ki tudjuk haszndlni.
Ezzel szemben a sorozatgyartds szamitdsdnak kér-
déseivel e teriileten behat6an senki sem foglalkozott
8 a szakirodalomban is csak a mas ipardgak terii-
letér8l adaptilt kozismert mutatészamokat java-
soljak felhaszndlni.

Ma a sorozatgyartas valamilyen kritériumé-

nak a meghatirozdsa mdar az épiiletasztalosipar-
g

ban sem elméleti kérdést jelent, hanem szorosan
osszefiige a fejlett technika és technolégia alkal-
mazésival, s jelentds befolydst gyakorol a munka
termelékenységének novelésére és a gydrtmény
onkoltségének csokkentésére. A 50r0£atnag\ség
meghatérozésdnak kérdése osszefiigg még az opti-
malis iizemnagysdg, a termelés extenziv novelésé-
nek kérdéseivel, s lehetdséget ad a tudomanyosan
megalapozott vezetési médszerek gyvakorlati fel-
hasznéldasara.

Jelen konferencia kozponti elbadasa részlete-
sen foglalkozott a nagysorozatgyartds elvi fel-
tételeivel 4ltaldnos faipari vonatkozdsban. Igy
ezek meghatdrozasdval én nem foglalkozom. Az
el6addsom sordn csak a nyildszard szerkezetek
sorozatban és tomegesen torténd eldallithatésdga-
nak néhany kérdésével, nevezetesen a sorozat-
nagysig s:zcmpontj«ibol a gydrtmanyok elemzésé-
vel, a sorozatnagysig szamitdsénak néhany elvi
és gyakorlati vonatkozdsdval, valamint a tomeg-
gyartds probléméjival foglalkozom az épiilet-
agztalos-ipari termékek eldallitasanal.

I. A gyartmanyok jellemzése
a sorozatnagysag szempontjabél

Az épiiletasztalos-ipar gyariparrd torténd szer-
vezésének alapvetd feltétele volt a gydrtményai
irdnti keresletnek a nagymérvi novekedése, ezt
pedig az utébbi évtizedek lakdsépitésének rohamos
emelkedése biztositotta. Tavlati lakdsépitési prog-
ramunk figyelembevételével megdllapithatjuk hogy
az épiiletasztalos-ipar termelésének tovabbi eme-
lése elengedhetetlen, Ggy az extenziv, mint az
intenziv médszerek felhaszndldsdval.

A gyéaripari jelleg kialakuldsdndl azonban
viszonylagosan kevés figyelmet forditottunk a
gydrtményokra, valamint a gyértds gazdasigo-
sabb szervezettségének kialakitisdra. Az elmult
évek sorin a termelés volumenének gyors emel-
kedését az esetek tilnyomé tobbségében a termels-
eszkozok szamdnak novelésével, valamint a mun-
késlétszam emelésével valésitottuk meg. Kz sajatos
fejlédési format adott az ipardgnak.

Ennek alapjén nem tekinthetjiik véletlennek
azt a kértilményt, miszerint még ma is valamennyi

gyérunkban a  gydrtasszervezésnél a legnagyobb
problémét a termel6teriilet hidnya, a termeld-
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berendezések egyenlitlen leterhelése és a valtozo
méret gvartmanwendeles okozza.

Az utébbi évek folyamin az alapvets szer-
vezeti intézkedések arra irdnyultak, hogy az azo-
nos rendeltetésti gyartmanyok elGallitasanak kon-
centrildsit fokozzuk, tovabba hogy a gyértmé-
nyok szerkezetének véaltozékonysigit csokkent-
silk. Erre legegyszertibb médként kindlkozott a
gyarak szakositdsa és bizonyos fokig egysiki

technolbgidk létrehozésa. Bz megteremtette annak
a lehetsé sgét, hogy egy-egy ter mékesoport  le-
gyértésﬂm a termelé berendezéseket és a szak-
embereket is koncentraljuk. De ezen tilmenden
ez a szervezés modot adott arra, hogy a gydrtma-
nyainkat egy helyen nagy mennyiségben allitsuk
el6. Példaképpen bemutatjuk az orszdgos véllalat
egyik gyardnak az 1964. évi termelésmegoszlisit
darabszdm és termelési érték szerint. Kzen adatok
mintegy 100 000 darab és kb. 40 millié forint érték
megoszlasat titkrozik.

A gyéartott darabszém
Megneverzis megoszlasa 5
n
[l——4'5——19|‘ 50-99 |100 felett |
Az Ossz.
darabszim
94 -aban 0,18 | 0,58 | 1,86 | 5,04 | 92,35 | 100
Az Ossz.
termelési
érték 9,- ¢
Aban 0,21 | 0,63 | 2,18 | 4,63 | 92,25 | 100
|

Mint az a tabldzat adataibél lithaté a leg-
tobb termékbdl a 100 darabndl nagyobb rendelés
szerinti mennyiséget kellett gyértani, s ez elényo-
sen befolyasolja a sorozatnagysdg kialakitdsdnak
lehetségét. Ilyen mennyiségli azonos tipusi gydr-
tasnal mar szitkségképpen felmeriill a sorozatok
kialakitdsinak lehetésége, mert ezdltal jelentss
gazdasigi eredményt, de sok esethen a termeld-
tevékenység tovabbi kiszélesitését is biztositjuk.
Bér ezek a gyartményok még magukon viselnek
egy sor olyan jellegzetességet, melyek a faiparban
eltéré sajatossdgot adnak a sorozatnagysig szi-
mitdsdra, ha azt a gépiparhoz viszonyitjuk. Az
ismétlodé mennyiségek és a jelenleg alkalmazott
gyartési technolégidk, valamint a termelé be-
rendezések olyan Gsszhangjat lehet megteremteni,
mely a sorozatnagység vizsgilatinak sziikségessé-
gét determindlja.

Ismét mas képet kapunk, ha a termelS be-
rendezéseken keresztiil nézziik a kérdést. A termeld
berendezések fejlddése — a hazai épiiletasztalos-
ipart6l fiiggetleniil — elsGsorban nemzetkozi
tapasztalatok és kovetelmények alapjdn megy
végbe. Ennek kovetkeztében iparigunkban gvak-
ran a termel8eszkozok fejlettsége hatérozza meg
a gvartmany szerkezeti és technolégiai jellemzdit.
Itt azonban meg kell emlitenem a hazai célgép-
gyartdsban elért eredményeinket, amelyek nagy-
mértékben segitették a nagyiizemi termelés ki-
alakitésat. >

A nagyvardnya gyartmanyfejlesztések ered-
ményeként ma mar van néhany olyan termékiink,
melyek a gazdasigos sorozatnagysig szempontji-
bél, valamint annak megéllapitdsira idedlis ter-
mékeknek tekinthet6k. Ezek kozill a kétoldalt
lemezelt ajtélapok jelenleg gvértott tipusai, illetve
annak szerkezeti megoldasa, mely figyelmet érde-
mel. E termék az egyetlen olyan gyartményunk,
ahol a gyirtméany szerkezete, a gyartdas technolé-
gidja, szervezettsége kolesonos egymdisrahatésban
fejlédott. Ennek eredményessége szakembereink
el6tt vitathatatlan. Egyetlen jellemz6  adatot
szeretnék itt a Tisztelt Konferencidnak ismertetni.

Ez pedig a gyartmany el6allitdsi ulqond\ és
ennek fiiggvényéhen a kézi- és gépi munka rész-

ardnyanak az alakuldsa 100 db gyartmanyra.
Ld6szak ¥ 1960 1961 1962 ’ 1963 1964
Ossz. id6 6ra | 108,99 | 86,43 | 70.41 ‘ 66,27 | 60,51
Ebbo6l :  kézi l
munka 9% 64,2 62,9 t 61.7 | 46,6 45,5
E ; AL
gépi H | :
munka % 35,8 | 37,1 | 38.3 ‘ 53,4 54.7

Az ismertetett eredmények elérését, nagymér-
tékben el6mozditotta az a koriilmény, hogy ma
a lemezelt ajtélapok gyartisa teljes egészében egy
termel6 iizemben koncentrilodott.

A termékcsoport targyalisa nem lenne teljes,
ha az ajtélapokhoz sziikséges tokszerkezetekrél
nem szoInék. Tokszerkezeteink egyszerfiek, gyartas
szempontjabdl kevésbé problematikusak. A kon-
centralt sorozatgyartds kialakitdsaval viszonylag
mégsem foglalkoztunk. Ennek pedig magyardzata
az, hogy évek 6ta huzéd6 probléma a fémtokok
gyartisanak megoldésa.

1I. A sorozatnagysig szimitasinak
elvi és gyakorlati kérdései

A sorozatnagysig meghatarozasa a gazdasig-
szervezés targykorébe tartozik s feltétleniil latni
kell a kapesolatot a miiszaki-gazdasigi tényez6kon
kiviil a termelés koncentracidjaval, a specializalas-
sal és a kooperdciéval, mivel ezen tényezok kol-
csonhatasban allnak a sorozatnagysiz valamilyen
formdjaval. A sorozatnagysig nemcsak gazdasigi
optimumot hatéarozhat meg, de kifejezheti a
technikai lehetéség fiiggvényében a gyédrthatésig
mértékét is, mely a vizsgalt termék elGallitdsdanal
a vildgszinvonalat jelenti.

A sorozatnagysdg meghatarozasinak kérdése
ugy meriil fel, hogy a termelési feladat adott, de
a termékel6allitds mennyiségét olyan miiszaki-
gazdasigi kritériumokhoz kotjik, mely figyelembe
veszi a viallalat termelési érdekeit is, akkor ez mar
bizonyos sorozatokat kovetel meg a termék ki-
bocsatasanal. A sorozatok értékét azonban nem
lehet az id6t6] elvonatkoztatni, mivel vildgos az,
hogy mds érték lett volna, ha szdmoljuk a sorozat-
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nagysig értékét az ot évvel ezel6tt alkalmazott
technikdndl és méds ma, de valdszinfi, hogy 6t év
mulva ismét més érték lesz, mivel a termelési
technika fejl6dése az épiiletasztalos-iparban jelen-
t6s perspektiva el6tt all. Ugyancsak az id6 kér-
déséhez tartozik a vizsgdlt gydrtméiny atfutési
ideje, mely a sorozatnagysdgnal mint meghatarozé
tényezd kell, hogy szerepeljen.

A ko7pont1 “eléadéshol vildgossd vélt, hogy a
kiilfoldi és hazai szakirodalomban a sorozatgyértés
matematikai szdmitdsdnak mddszerét vagy a gaz-
dasdgi, vagy a gyvartdsszervezési elvek szerint
vizsgalhat6 tényezGk felhasznilasa alapjan dllapit-
jak meg. Amig a gazdaségi elv szerinti vizsgilat a
texmekkoltség minimumat, addig a gyartasszer-
vezési elv a termel6 kapacitdsok kihaszndldsit
helyezi el6térbe. A mélyebb vizsgilatok el6tt
sziikségesnek ldtom azonban néhdny olyan fogal-
mat mégegyszer Osszefoglaléan megvildgitani,
melyet napjainkban egyre gyakrabban hasznélnak
és a szakirodalomban gyakran Osszekevernek
kiilonosen szdmitdstechnikai szempontbél.

Minimalis sorozatnagysdg alatt az el6késziileti
és befejezési id6 valamilyen ardnyat értjik a
darabid6hoéz viszonyitva, melyet még egy a gyér-
téstol fiiggd koeficienssel szoroznak meg. Ez azon-
ban a gépi megmunkéldsok esetén az épiiletaszta-
losiparban nem ad megbizhaté eredményt.

Optimalis sorozatnagysag alatt azt a darab-
szédmot értik, ahol az egységre es6 koltségek mini-
mumot érnek el. Ennek van jelentGsége a mi ipar-
dgunkban is, de csak akkor, ha a szdmitashoz
sziikséges Osszes konyvelési adatok megbizhatéan
a rendelkezésre dllnak.

Gazdasdagos sorozatnagysdg-nak az egységnyi
onkoltség és a forgbeszkoz mennyiségéhdl kialaki-
tott mutatét (és még hozzd hasonldkat) nevezik,
melyet nagyon nehéz meghatérozni, ott ahol a
darabszam nem néhany vagy tiz, Ggy mint a gép-
iparban, hanem gyakran tobb tizezer. Az dtlagolds
értékei pedig gyakran hibéds eredményekhez vezet-
hetnek, kiilonosen a forgdeszkoz szamitasanal a
koltségnyilvantartds hxanyosségd, kovetkeztében.

Ha tehét a fenti sorozatnagysdgszamités elvei
koziil kell valasztani mindenek el6tt a gyartds-
szervezési elv alapjan szamithat6 sorozatok azok,
melyek sokkal kozelebb allnak a mi probléméink-
hoz, mivel a gépkihaszndlds iitemessége a termels-
teriilet jobb kihasznaldsa az a sziik keresztmetszet,
mely a gydrainkra napjainkban jellemzd. De sziik-
séges ezt a médszert valasztani azért is, mivel a
gazdasdgossagi elvekre alapozott matematikai 6sz-
szefiiggések nem veszik figyelembe a faipar speci-
fikus jellegét azt, hogy az alkatrészek elGallitasanal
az elCkésziileti és befejezési idétartam a darab-
id6hoz viszonyitva a legtobb esetben elhanyagol-
haté. Ugyanigy a megmunkdlasi id6tartam egy-egy
gépen tekintettel a szerszdm éltartésdgara gyakran
eléri a 6—7 6rat, ha véletlen meghibdsodds nem
fordul el (keményfém alkalmazdsdndl ez lényege-
sen tobb), s ez a nagy tételek gydrtdsit jelentésen
elésegiti. De ugyanigy r4 kell mutatni az épiilet-
asztalos-ipar teriiletén a nyildszaré szerkezetek
eléallitasanak egysikid technolégidjara, me)ly szin-

tén a nagyobb tételek egyidejii megmunkéldsinak
kedvez.

Ezzel szemben az elére meghatdrozott tételek
szadmét jelentGsen novelheti a megmunkélds sordn
keletkez6 selejt, vagy hibdas megmunkélds rész-
aranya. Bz a gyakorlatban gyakran eléri a 2—69,-
ot, s ha a szerelés el6tt ezen hidnyossdgok javitdsat
kivanjuk elvégezni, gy jelentds tobbletidd rafor-
ditdssal és az atfutdsi id6 novekedésével kell
szamolni. Mindezek tehét arra kell, hogy 6sztonoz-
zenek, hogy az épiiletasztalos-iparban ujabb Gssze-
fiiggéseket keressiink a tétel és sorozatnagysig
meghatarozdsinak vonatkozasdban, mely a jelen-
legi termelési adottsdgokat jobban kifejezi.

1. Optimalis tételnagysag az dtlagos gépikapa-
citds mavimdalis kihaszndldsdanak fiiggvényében

A kordbbi megfontoldsok alapjin javasoljuk
a kovetkez6 mddszerek alkalmazdsit, mint egyet
a lehetséges sok koziil a sorozatnagysig meghaté-
rozésara. Az épiletasztalos-ipari gyartmanyok
elallitdsanak nagyfoki gépesitése figyelheté meg
az utébbi id6ben. Ma mér az ipardg 4tlagos gépe-
sitési foka kb. 40—509%,, de egyes gyvartmanyoknél
eléri a 60—709,-ot is. Nem lehet érdektelen tehat,
hogy a meglevs gépeket a rendelkezésre 4ll6 id6
alatt hogyan hasznaljuk ki, mennyi a veszteségids
az egyes gépeknél, melyet a gépek egyenetlen
leterhelése okoz. Ez a megfogalmazds az els6
latdsra mfiiszaki jelleget kolesonoz a tételnagysig
megéllapitdsinak, de ha mélyebben elemezziik a
gazdasagi vetiilete is jelentds. A véllalatok a meg-
levs termelGeszkozeik utdn jelentds évi eszkoz-
lekotési jarulékot fizetnek. Ezt az osszeget fizetni
kell akkor is, ha a gépkihaszndlds magas vagy
alacsony. Nyilvanvald, s ez nem szorul szdmszerfi
bizonyitdsra, hogy a magasabb gépkihasznéalasnal
az egységnyi gyartmanyra es6 fajlagos eszkozleko-
tési jarulék csokken, s ez gyartmany-onkasltségében
is jelentkezik. Ez tehat azt bizonyitja, hogy
mfiszaki megfontolds mellett még a gazdasigossagi
jelentdsége is kimutathaté az ezen elv szerint
szémitott tételnagysdgnak. De mds oldalr6l vizs-
gélva a kérdést a gépkihaszndlds novelése csokkenti
a kézi munkat is. Mér pedig ismert az a tény, hogy
a gépi munka termelékenysége a kézi munkaéhoz
viszonyitva mintegy 3—10-szeres, igy ezt az el6nyt
nem szabad lebecsiilni. Ha tehat ezeket a sajatossé-
gokat elemezziik osszefiiggést talalunk az édtlagos
gépi kapacitds maximélis kihaszndldsa és az el6-
allithat6 tételek kozott. Ez az osszefiiggés kony-
nyebbé teszi a szamitdsokat is, mivel a (répcknél
a termék ideje minden tizemnél meg van, mig a
gazdasigos tételek szdmitdsihoz a fmgéeszkoz
hényad ismerete is sziikséges, mely csak kiilon
kigylijtés alapjan valik ismertté, s ugyanakkor
nem minden esetben tiikrozi a valésiagot.

A fentiekbdl kiindulva véleményiink szerint a
legkedvez6bb sorozatnagysig vagy tételnagysig
kritériumanak kell tekinteni az adott lizemben az
alkalmazott technolégiai és szervezési elvek alap-
jén a rendelkezésre 4116 gépi berendezések étldgos
terhelésének a gyartmény dtfutdsi idejéhez viszo-
nyitott értékét, s az ezen oOsszefiiggés alapjan
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szamitott darabszdmot. Ezt egyébként gazdasdigi
oldalrdl is igazolni lehet, mivel az alacsony gép-
kihaszndldsi mutaté extrém esetben azt eredmé-
nyezi, hogy a kis sorozatban jelent6s kézi mun-
kival elGallitott termékek onkoltsége magasabb,
mint a nagyiizemi modszerekkel el6allitott ter-
mékeké. A legkedvez6bb sorozat alatt tehat a
tovabbiakban miiszaki-gazdasigi eredményt egy-
arant értelmeziink.

Ezen moédszer alkalmazasira mutatjuk be a
kovetkezé példat, egy 178 X 175 cm-es blokktipusit

ablak el6allitasandl, amikoris az dtlagos gépkihasz-
nélést vizsgaljuk a szabastél a szerelésig. Erre a
munkdra a tételnagysig jellemzd, mivel csak
alkatrészek vagy alkatelemek elGéllitdsa folyik,
gyakran azonos rendeltetéssel.

A vizsgélathoz a kovetkezé osszefiiggéseket
és tablazati adatokat hasznéljuk fel. Feltételezziik,
hogy valamennyi alkatrész vagy alkatelem egy
idoben szerepel a gyéartdsban. Ez biztositja azon
hidnyossag I\xkusmboléset, mely a sok alkatrész{i
gyvartmanyok szdmitésinal eléfordulhat.

i I :hii\m Termeld darabszim
Gépek WINEVezese i Dk megm.: |——— r— = e
epek megne vezese | ) ide&jn’ 100 _41 600 v 200 7 1000
i perc | I T R T % .| db
; ;
D ZIDETONISOT e st i iaye | 7,46 l 72 JEE IR 08 1 71 2 89 ! 2
PAros csapols ........... 2 2,40 12 2 I 18 2 24 | 2 30 2
RAmaszorito. v vl i 2 11,11 54 25 | 81 | 2 108 2 88 3
Hengercsiszold .......... 3 4,47 14 3 ‘ 21 3 28 3 35 3
FalcolOgép « - ..ovvnnons. 3 410 12 3 18 l 3 24 3 30 3
Komploxgép ... vvvnns 3 gde | 90 | 3 | @0 3 40 (| 3 50 3
U el » ‘ l‘ e N T S
14 36.00 i 14 | } 14 15 I
| ! I
(i/i’ — az egy(;:, glépelg tzrhelése - . T 7 t’dek T Meg-
— s Megnevezes T R s ATV -
db = a gépek darabszdma gnevez 100 I 800 : %00 | 1000 j('/.%‘i
Az egyves gépek terhelését a darabszém ésaz —————————F T anpe
atfutdsi id6 fiiggvényében az aldbbi osszefiiggéssel A gépek mh,gos'
szdmoljuk : terhelése 9, | 24 37 45 53
v A gépek szama, \
Pl db e 14 14 15 16
N Az egységre eso
7 ‘beé.llitv{\si
ahol N,; a tételnagysighoz sziitkséges munkaidd dék ... I 0,9 06 | 045 ) 036

mennyisége éraban

N, a meglevé gépek figyelembevételével szé-
mitott, az atfutdsi id6 alatt rendelkezésre
4116 munkaéra.

Az igy kapott terhelések alapjan az iizem
gépeinek a vizsgilt idGszakban az dtlagos leter-
helést szamithatjuk, mivel ez ad a legmeg,bi/hatobb
képet a gydrtasi folyamat szervezettségérSl és az
egy tételben gyarthaté darabszémokrél is.

Az 4atlagos gépi terhelést a kovetkezo ossze-
fuggés adja.

Ny — P_, 1+

NP
Pin= —

Py +ng- Py + ..

Ny 4Ny 4 Ng .. . Ny

ahol n,, n,
Py, Py

Ezen osszefiiggéssel szdmitva a kordbban
megjelolt ablakok gyartasahoz a jelenleg 0,6 6ra/db
gépi megmunkéldsi id6, valamint feltételezett 6
napos atfutdsi id6 figyelembevételével, tovabba a
meglevé 14 gép idGalapja szerint szdmitva a
kovetkezd tablazatban lathaté dtlagos leterhelési
értékeket kaptuk az egyes tételnagységokra. Ha
ezen szamszer(i adatokat diagrammban dbrazoljuk
a legmegfelel6bb tételnagvsidgot konnyfiszerrel
megkereshetjiik.

az azonos gépek szama
“az egyes gépek terhelése.

>
,

A téblazati adatok vildgosan mutatjik, hogy
a 600—800 db kozotti sorozatoknél a meglevé
gépek atlagos gépkihaszndlisi értéke maximumot
ér el, s csak Gjabb gép bedllitdsdval lehet az atlagos
gépkihaszndlist, s ezen keresztiil a tételnagysigot
emelni. Ez a vizsgdlati médszer tehét azon kiviil,
hogy lehetdséget ad a tételnagysig megéllapitisdra,
egyidejiileg a céltudatos ilizemvezetés szdméra
adatot is szolgaltat, segiti a termelés kiszélesitése
irdnyédban végzett helyes dontések megalapozisit.
A tablazatbol egyébként lathaté az is, hogy tovéb-
bi egy gép bedllitdsaval a termelés és az atlagos
gépkihaszndldsi mutaté értéke tovabb novelhetd,
s hogy van egy hatar, ahol mar a tételnagysig
novelésével a gépkihasznalds értéke csokken.
Egyidejlileg feltiintettitk a tabldzatban a gyart-
mény egységre es6 gépbedllitasi id6 valtozédsat is,
melynek jelent6s csokkentése szintén gazdaségi
eredményt ad. Ez a vizsgilat egyébként a jelenlegi
gyakorlattal egybevagé értéket szolgdltat, mivel
az ablak kibocsatas havi mennyisége 500—800
kozott valtozik, s ezt egy széridban éllitjuk eld.

Mégegyszer Osszefoglalva az 4tlagos gépi
kapacitds maximalis kihaszndldsa alapjan szdmi-
tott tétel vagy sorozatnagysig el6nyeit vizsgilva
megéllapithatjuk :
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@) Kzt a médszert indokelja alkalmazni az a
tény, hogy a termék elGallitds Ossz idejének rész-
ardanya a gépi megmunkdlds irdnyiban mindinkdbb
eltolodik.

b) A gépi munka termelékenysége lényegesen
nagyobb a kézi munkdéndl, ezért a gépkihasznalds
emelése jelentGs tobblet-termelést eredményez.

¢) A termékelallitas technikai szinvonaldt a
nagy termelékenységi komplex megmunkéldsra
alkalmas gépek képviselik, melyek eszkozlekotési
jaruléka igen magas éppen ezért az egységre esd
jarulék koltségeket mindenképpen csokkenteni
kell.

2. Mimimdlis sorozatnagysdg a termeldteriilet
kihaszndldsdanak fitggvényében

Amint arr6l mar kordabban széltam a nyilds-
zéré szerkezetek gyartisdnak folyamatit egymds-
tol fiiggetlen két fazisra lehet bontani, mely
fézisok végrehajtasinak szinvonala is er6sen kiilon-
boz6ek. Az alkatrészek mechanikai megmunkdlasa
elsGsorban a gépek teljesit6képességének és az
dtlagos kihaszndlasuknak a fiiggvénye, mig az
alkatrészek gydrtménnyé torténs osszeszerelésénél
a kézi munka domindl, melynek egyik legjellem-
zGbb tényez6je a nagy teriilet igény. Mivel pedig
ismert az a tény, hogy iizemeink nagy tobbsége
éppen a termel6 teriilet hidnyédval kiiszkodik a
sorozatok meghatérozasira leginkdabb alkalmas
mérészamként a termelGteriilet kihaszndldsit és a
szerelés technologiai sajdtossdgait célszerti fel-
hasznélni.

A vizsgélatainkhoz felhasznéljuk az irodalom-
ban Akszenov—Vasziljev néven ismert sszefiig-
gést, amely szerint a minimdlis sorozatnagysig
meghatdrozhaté a gyartminy feliiletéhez viszo-
nyitott térfogatnak a rendelkezésre 4ll6 technol6-
giai teriilethez val6 viszonyabél, valamint a leg-
hosszabb és legrévidebb iddk viszonyanak a szor-
zatéval.

Képletesen : :
; AV tmax
Smin =
Ve . (lmax — tmln)
ahol A4 = az alkatrészek taroldsira szolgil6 terii-

let m3-ben,
V' = az alkatrész kobtartalma (m?) a terii-
letnagysdghoz (m?) viszonyitva,
Ve = az alkatrészegység m3-e,
tmax = a leghosszabb miivelet id6tartama,

tmin = a legrovidebb mfivelet idétartama.

Ha ezen osszefiiggés alapjan vizsgéljuk a mér
kordbban leirt 178 x 175 méretli ablak minimdlis
sorozatnagysigit ugy azt kapjuk, hogy az 840
darab. Ez azonban nincs osszefiiggésben a gépi
megmunkaldsnédl szdmitott sorozatokkal, tovabbd
az atfutédsi id6vel éppen ezért a véleményiink az,
hogy a kovetkez6 mutaté jobban hasznalhaté a
minimélis sorozatnagysidg megéllapitdasahoz.
.A[.'CTg
NaF

ahol A, = az atfutdsi id6 percekben x a szerel6k
létszdméval és munkaidejével,

Smin -

T, = a szerel6 feliillet m2-ben,

N = a gydrtmény szerelésének normaideje
perc,

F = a gvartmany feliilete m?.

Ezen osszefiiggéssel szdmolva a minimalis
sorozatnagysdgra 200 darabot kapunk ami azt
jelenti, hogy a szerelést 200 darabonként lehet
inditani, s ezzel a gydrtméany kibocsitds titemessé-
gét biztositjuk. Ezen adatok jellemzik a jelenlegi
gyakorlatot is, éppen ezért szdmitdsainkndl jol
hasznalhatjuk.

Elképzelhets, hogy az tizemi adottsdgoknak
megfeleléen, a szlik keresztmetszettdl fiiggben a
szdmitdshoz mds tényez6k is hasznédlhaték. Ezt
azért szitkséges hangsilyozni, hogy a mds ipardg
mutat6éi vagy az Altalunk javasolt mutaték més
véallalatnal torténd felhasznildsa eltéré eredményt
adhat. Mindenesetre azonban elemz8 munkéval
meg lehet talilnunk azt az Osszefiiggést, melyet a
legeélszeriibben hasznélhatunk.

II. A tomeggyartas kérdései
az épiiletasztalos-ipari gyartmanyoknal

Az eddigiekbdl lathaté volt, hogy a sorozat
gvartdsinak ipardgunkban egész sor jellegzetes-
ségével és kiilonlegességével taldlkozunk. E jellem-
vonasok tovabbi elemzése — véleményem szering
feltétlen hozzajarul a fafeldolgozé ipar més terii-
letein is a sorozatgyirtds egyes gyartményokra
vonatkozé elméleti és gyakorlati kérdéseinek tisz-
tazdsahoz.

A tomeggydrtassal kapesolatos vizsgdlatunk
kiindulé pontjaul itt a gyartmény és a gyéartds
szinvonaldnak osszefiiggését vilasszuk. Ismételten
le kell azonban szogezni, hogy ma az épiiletaszta-
los-ipar olyan termékosszetétellel rendelkezik amely
lehetdvé tette a gvaronkénti szakositott termelést,
termékesoportok szerint.

Ezek utén, ha a sorozatgyértds egyik alapvets
jellemz6jét — a technolbgiai tomegszerfiséget —
vizsgdljuk, akkor a gyartmény bonyolultsigi
fokdnak és a termeldberendezések technikai szin-
vonaldnak fiiggvényében — a termelési volumen-
8] részben fiiggetleniil — kiilonboz6 tomegszerfi-
séget kapunk.

A technolégiai tomegszeriiség dr. Lugosi
szerint a technolégiai miivelet féleségek és a gyér-
tdsban résztvevé munkahelyek szdménak a hénya-
dosaként szémithaté. Tegyiik fel, hogy a munka-
helyek (termel§ berendezések) szama éllandé, igy
csak a technolégiai miivelet kiilonbozésége az,
ami az eredményt befolyédsolja, ezért vegyiik ezt
részletesebb vizsgélat ald.

A miiveletek kiilonboz8ségének eldontését
termel6berendezésenként kell vizsgdlnunk. Alta-
ldban kiilonb6z6 miiveletnek tekintjiik azt — ami-
kor a termelGberendezés (munkahely) atallitdsa
sziikséges a kovetkezd miivelet elvégzéséhez. Ennek
alapjan az 4tdllas gyakorisfgdnak (idejének) meg-
hatérozé szerepe jut. A gyakorisig szdmszerfi
csokkentése nélkiil, a kies6 id6 csokkentése a
termel6berendezés technikai szinvonalétdl fiiggéen
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lehetséges. Ha tehat az atéllashoz sziikséges id6t a
minimalisra tudjuk csokkenteni, pl : egy alkatrész
megmunkéldsi idejére, akkor szdmszeriiségének
véltozdsa is kevésbé jellemzs a gyértasfolyamatra,
tobb ezer alkatrész megmunkdlasdnal. Pl. : paros-
csapolén azonos megmunkéldsi, hosszabb és rovi-
debb darabokndl az 4téllds idGsziikséglete max. 5
perc. Egy dllitdssal viszont 1—2 ezer db-ot mun-
kélunk meg, melynek idésziikséglete 3—4, illetve
6—8 ora. Kddig a technolégiai tomegszertiségnek
a gyartdsban rejl6 lehetéségeit elemeztem, de
nézzitk meg milyen lehetéségeket rejt magéban a
gyartmény, illetve annak szerkezete, milyen médon
lehet a technoldgiai miiveletek kiilonbozGségének
szamat csokkenteni.

a) Szelvényméretek egységesitése,

b) Tagozati megmunkaldsok (profilok) egysé-
gesitése.

¢) Szerkezeti kotések egységesitése.

d) Azonos funkcidéju termékek szerkezeti egy-
ségesitése.

Az a) és b) csoportba tartozé egyszertsitések-
kel részleteiben nem foglalkozom, mert itt a lehe-
téségek mér eléggé kiakndzottak. A szerkezeti
kotések egységesitésére, valamint gyakorlati jelen-
tdségére viszont roviden kitérnék. Az épiiletaszta-
los-ipar termékeinek jellemzGje a keret mint alap-
szerkezet. A keretsarkok leggyakoribb szerkezeti
kiotése az alkalmazdsi teriilettl fiiggben egyes
vagy kettds olléscsap. A szerkezeti megmunkéalds-
nél rendszerint az &all6k a réseltek, a fekvék a
csapos darabok.

A sorozatgydrtds szempontjib6l ez kedve-
zGtlen, mert az egyik miiveletr6l a mdsikra valé
4tallés hosszadalmas, még legkorszertibb berende-
zésen is 4tlagosan 1,5 érat igényel. fgy kézen-
fekvébb a szerkezeti moédositds mégpedig olyan
formdban, hogy az alkatrészek egyik végére csap,
a mésik végére rés keriiljon. Ezaltal egy alapszer-
kezet vondsdban mir a tomeggydartéds feltételei is
létrejonnek, mert a termel6berendezés (péros-
csapol6) technikai szinvonalabél adédéan a kiilon-
b6z6 hosszisdgi méretekre valé atéllas idGsziik-
séglete minimalis, (Max. 5 perc) tehat a megmun-
kélés egyéb id6veszteségei (pl. személyi sziikséglet,
‘sth.) — a tobbezres alkatrész megmunkéldsa
mellett — lényegesen magasabbak.

Eziltal lehetdség nyilik az atélldsok szémszer(
novelésére is, a jelenlegi szinthez viszonyitva. Ami
azt eredményezi, hogy az egyes miiveletek elvég-
zése kozotti tdroldsi id6 és anyagmennyiség csok-
ken. Ennek jelentGsége nem vitathaté, és igy ezzel
egy alapszerkezet és termelSberendezés vonatkozdsi-
ban megteremthetjiik a tomeggydrtds feltételeit.

1. Tomegszeriiséqi fok az ablakszerkezetek gydi-
tdasdanal

E termékesoportba tartozé gydrtményok irdnt
tdmasztott kovetelmények kozill — amely a szer-
kezeti kialakitdst is meghatdrozza — a legjelentd-
sebb a beépithet6ség. Az épitSipar fejlédésének
jelenlegi szakaszéban — ami meghatérozza az
dltalunk gyértott termékeket — kiilonboz6 épitd-
ipari technolégidkkal (tégla, blokk, panel, hzgyér)

késziil6 épiiletekhez més, més szerkezeteket igé-
nyel. Az azonos funkciéji termékek efféle meg-
kilonboztetése indokolatlanul néveli a szerkezeti
valtozékonysigot. A nagy tomegben val6é gydrt-
hatéség érdekében viszont a gyartmanyok vélto-
zékonydsigit els6édlegesen oly forméban kell
biztositani, ami a szerkezet és gyirtds szempont-
jabdl egyarant megfelels. Az ablakszerkezeteink
szerkezeti egységesitésénél az eddigi 37 féle kereszt-
metszetet 24 félére tudtuk csokkenteni. Termé-
szetszerfien a szdmszerd csokkenés mellett bizo-
nyosfoku egyszeriisitési lehetdségeket tartalmaz
még a gydrtas is.

Ha azonos koriilmények kozt vizsgdljuk a
régi és 1j szerkezetek gyédrtdsdnak technolégiai
tomegszertségét, akkor a kovetkez6 eredményeket
kapjuk, hdrom alaptipus éves gydrtésinak figye-
lembevételével :

régi szerkezeteknél
1] szerkezeteknél

Mint lathatjuk ugyanazon gyéartménydssze-
tételt alapulvéve, azonos gyértdsi szinvonalon az
1] szerkezet tomegszertisége 229%,-kal emelkedett,
melynek jelentségét tovabb indokolni felesleges.
Viszont ez arra utal, hogy a szerkezet, a gydrtdsi
igény és szinvonal egyiittes elemzése a tomeg-
szerfiség emelésének Oridsi tartalékéval rendelke-
zik.

2. Tomegszeriisége fok az ajtészerkezetek gydr-
tasandal

Azajtoszerkezeteket elsGdlegesen formai kiala-
tasuk hatdrozza meg. A formai kialakitdstél fiig-
gben kétféle alapszerkezetet kiilonboztetiink meg :
vésettet és lemezeltet. Mindkét funkeiéja, pl.
lakéson beliili ajtok. Béar egyiittesen a két alap-
szerkezetet nem gyértjuk, de ipardgi szinten vég-
zett szerkezeti korszerfisitések itt is lehetGséget
biztositanak az azonos funkciéji termékek szer-
kezeti egyszerfisitésére.

E szerkezettipus, melynek gyakorlati alkal-
mazdsbavétele folyamatban van, az épiiletasztalos-
iparban a legkorszerfibbnek tekinthet6. Ezért is-
mertetésére kitérek.

A szerkezeti megoldés lényege : pontos széles-
ségi méretre elkészitett farostlemez csikokbol allé
rédcsszerkezet osszedllitisa, melyet két oldalon
szintén farostlemezzel horitunk és hidraulikus
héprésben ragasztunk. A kiilonb6z6 formai kiala-
kitdsok lehetéségét jelentette az a felismerés, hogy
a rdcselemek elrendezésének valtoztatdsival a
szerkezet szilirdsdgi mutatéi lényegesen befolyé-
solhatdk.

Ezek utdn mar csak azon optimélis elrendezés
meghatérozdsa volt szitkséges, ami a szerkezeti,
gyarthatésigi és szildrdsdgi igényeket kielégiti.
Ezt pedig gondos elemz8 munkéval sikeriilt meg-
taldlni. A Dboritélemezeken kiviill valamennyi
alakatrészt tomeggydrtéssal dllithatjuk el. Ehhez
természetesen nagymértékben hozzdjarul a ter-
mel6berendezések technikai szinvonaldnak pér-
huzamos emelése is. Ezek utédn ha vizsgiljuk a
technolégiai tomegszeriiség fokat, konnyen be-
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laéthatjuk — minden kiilonosebb szdmitds nélkiil
is — hogy egészen megkozelithetjitk a 1009%-ot,
vagyis a tomeggyértist. Az épiiletasztalos-ipar
mar tobb alkatrészb6l 4ll6 kiilonboz6 formai
kialakitéast termékeket is képes kozel tomeggydr-
tassal elGallitani — ez pedig feltétlen azt igazolja,
hogy a miiszaki fejlesztés helyes irdny.

3. Tomegszeriiségi fok szdmszertt értékelése

A technolégiai tomegszerliség novelési lehe-
tOségének elemzése nem lenne teljes, ha nem térnék
ki a gydrtméanyra vonatkoztatott technologiai
tomegszeriiségi fok kérdésére. Mint méar kordbban
is emlitettem az épiiletasztalos-ipar profilozott
gyéarakkal — ezen beliil gvarté.sfolvamatokkal —
rendelkezik.

A termelGegység — gyar — egész gydrtds-
folyamatdra vonatkozéan -— bizonyos mértékig
ezért torz képet kaphatunk a technoldgia tomeg-
szerliség szdmitaséndl. Ez a torzités elsGsorban a
gyartmanytol és a gyartds szinvonalatol fiiggetlen
elemeket is tartalmaz. Viszont a mfiszaki emberek
szamdara els6sorban az olyan mutatészdmok ,,mon-
danak tébbet”, melyek legkisebb mértékben tor-
zitottak.

A termelési volumentél fiiggetlen a gyartmany-
szerkezetet és gyartdsi szinvonalat magdaba foglal6
mutaté a gvartményra vonatkoztatott tomeg-
szerliségi fok. E szerint az adott gydrtméany soro-
zatban, illetve tomeggvartdsban valé gyérthaté-
siginak jellemzGjéhez jutunk, adott gyartdsi
szinvonalon. Vagyis, ha a gyirtmdny elGallitdsa-
hoz sziikséges miiveleteket csoportositjuk oly
formdban, hogy mely miiveleteket végziink a
tomeggyvartds szintjén és melyeket nem, a két
érték hanyadosaként szamitott érték fontos jellem-
z0je a terméknek adott gyértési szinvonalon, amely
a kovetkez6 Osszefiiggéssel szémithato

M
Ty =—L-1009,
My
ahol 7', = atermékre vonatkoztatott tomegszerii-
86
M, = tomegszerilien végzett miiveletek
szama

Mz = a gyartmény elGallitdsdhoz sziikséges
osszes miiveletek szama.

A fenti mutaté szdmszer( értékét vizsgalva a
kovetkez6 eredményeket kapjuk :

ablakgydrtdsndl
a) jelenleg gyartott szerkezeteinknél, 36,89,
b) tervezett szerkezeteinknél, 52,6%

ajtdlapgydrtasban
a) vésett, mélyen iivegezett ajtoknal, 64,69,
b) kétoldalt lemezelt ajtéknal, 5%,
¢) onszilardsagi ajtékndl,

Ezeket az értékeket a jelenlegi gyértdsfolya-
mataiknak megfelelden szamitottuk, vagyis ese-
tenként parhuzamos megmunkéldsi folvamatokat
is figyelembe vettiink. A szdmok értékébdl azt
‘a kovetkeztetést vonhatjuk le, hogy egyes termék-
csoportok egészen kozel, s mésok pedig tavol dllnak
a tomegszeriiség lehetséges legmagasa‘b}; fokétol.

Természetesen ez tsszefiiggésben van a gyartmany
bonyolultsagéval.

A gyartmanyra vonatkoztatott tomegszerti-
séget, ha egy gyart6 sorra, vagyis olyan gyértas-

folyamatra szamitva hatdrozzuk meg, ahol az

egycéli termeld berendezésekbdl csak egy darab
van, akkor a vonatkozé gydrtmény gyartdsinak
minimélis tomegszertiségi fokahoz jutunk. Kz
pedig a legegyszer(ibb termékek vonatkozdsdban
eléri a 1009,-ot. Ami nem mést, mint annyit jelent,
hogy e termékek csak tomeggyértdsban gyart-
haték, az adott gyartdsi szinvonalon.

A sorozatgyartds fokozott kiterjesztésének
ezzel egy mésik—az épiiletasztalos-iparra jellemzd,
a gydrtandé volumentdl fiiggetlen mutatéjihoz
jutottunk — vagyis ahhoz, hogy a sorozat, illetve
tomeggydrtds megvalsitdsinak nem minden eset-
ben a gydartandé volumen az alapja.

Usszefoglalas

Az elmondottakban a sorozatgyértds néhany
alapvetd feltételével és meghatirozédsival, vala-
mint a technolégiai tomegszeriliségi fok novelési
lehetdségeinek elemzésével foglalkoztam az épiilet-

asztalos-ipar vonatkozasaban.

Az elGadis folyamén elmondottakat, a végzett
szdmitdsokat, a jelenlegi termel6 berendezésekre,
a végzett miiveletekre vonatkoztattam, mivel az
j munkahelyek bedllitisa egy gyartdsfolyamatban
csak géplétszam és termelSteriilet kérdése, melyet
egyéb kiilsé tényez6k is befolydsolnak, ezért csak
a jelenlegi adottsdgokat tiikrozik a szdmités ered-
ményei.

A sorozatgyértis miiszaki feltételeinek meg-
teremtését, illetve sokoldalit befolydsoldsi leheto-
ségeit az épiiletasztalos-iparban egy el6adés keretén
beliil részletesen osszefoglalni lehetetlen. Azonban
mégis megallapithatjuk, hogy a sorozatgyértds
lehetS legszélesebb korti megvalésitdsdéhoz az
épiiletasztalos-iparban az aldbbi problémék meg-
oldésa sziikséges :

1. Gyértmény és Gyértdstervezd Iroddnak
feliil kell vizsgdlni az Osszes termékféleséget és a
technolégiai tomegszeriiség tovabbi noéveléséhez
sziikséges médositasokat ki kell dolgozni.

2. A termel6 berendezések atallitési idejének
minimédlisra valé csokkentési lehetdségét meg kell
vizsgilni és egyid6ben el kell végezni a gydrtméa-
nyonkénti gépkapacitds kihasznaldsi mutaték ki-
szamitasat.

3. A termelés szervezettségét a maximdlisra
kell emelni. Ennek érdekében a tétel és sorozatok
szerinti programozist mindeniitt be kell vezetni.

4. A mindségi szinvonal dllandésitdsat a

gvartasfolyamat sablonizaldsaval kell biztositani.

TMK rendszeres elvégzését — kiilonosen az élezés
vonatkozasdban — biztositani kell.

5. Végezetiil, de nem utolsé sorban a gyértds-
folyamat valamennyi adminisztraciéjat oly szintre
kell emelni, hogy az biztositsa a terv teljesitésével
a technoldgiai folyamatok mfiszaki elemzésénél
elengedhetetleniil sziitkséges adatok szolgéltatésat,
amelyek alapjin lehet6ség nyilik a jelenlegi elszé-
moldsi rendszer méas alapokra helyezésére is.
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igazgaté-fémérndk

Budapesti Bdtoripari Vallalat

Tisztelt Konferencia!

A butoripar miiszaki és kozgazdasigi szak-
embereit mind tobbet foglalkoztatja az a kérdés,
hogy a kisipari termelési modbol nagysdgrendjében
gyaripari szintre emelkedett butortermelést milyen
alapon kell tovdbbfejleszteni annak érdekében, hogy
miiszaki szinvonala dsszhangban a termelés szer-
vezésével — a kisiizemi jellemz6ktél mentesen —
miiszaki és kozgazdasigilag kidolgozott mddsze-
rekalkalmazdsin keresztiil, a ter melés teljes kereszt-
metszetében ténylegesen gvériparrd fejlédjon.
A termelés gyaripari modszereinek alkalmazdisa,
a termelés struktirdjinak megvéltoztatdsa, alap-
vetden sziikséges annak érdekében, hogy a mennyi-
ségileg, mindségileg és vélasztékban is novekvé
butorigényeket allandéan csokkené onkoltségi
szinten tudjuk kielégiteni, vagyis a butoripar gaz-
dasdgossiagat miiszakilag megalapozottan novel-
hessiik.

A cél igen Osszetett és egymdastol csak igen
koriiltekintGen elvilaszthaté tényezék bonyolult
Iancolatdbdl 4ll, amelyek koziill a sorozatgyértis
problematikéja az, amelynek megoldésa alapvetden
befolyasolja az ipar alkalmazand6 technolégidjat,
a mfiszaki fejlesztés megoldandé feladatait és nem
utolsésorban a gvéx tds szervezés modszereit.

A sorozatgydrtéis jelentSsége tehdt kiemelke-
dik a mfiszaki fejlesztés kérdései koziil, mivel
meghatdrozé szerepe van a miiszaki fejlesztés
minden tényezéjére. Ezért tidvozolhetd a Faipari
Tudoményos KEgyesiilet azon kezdeményezése,
hogy napirendre tiizte az ipar egészét érint6 kérdés
tadrgyaldsat és remélem, hogy a tandcskozasunk
olyan munkaszakasz kezdetét jelenti, amelynek
hatdsdra a butoripar fejlédése meggyorsul és
kivant gydripari szintre fog emelkedni.

1. A sorozatgyartas jelentésége a bitoriparban

A magyar butoripar az elmult 20 év alatt
jelentds fejlédésen ment keresztiil, amelyre jel-
lemz6, hogy termelési volumene 1957-hez viszo-
nyitva 1960-ra megkétszerez6dott, mig a I1. 6téves
terv id6szakdban tovabbi 78%,-0s novekedést ért el.

A termelés rohamos emelkedése nagyobb
hdnyaddban az 0j munkaerd alkalmazasdboél,
kisebb részben a technoldgia fejlesztésébdl, a
mfiszaki szinvonal novelésébdl adédott, részben
uj, vagy rekonstrukeiékbél bévitett kapacitasok
belépésébdl eredt.

Elenyész6 hanyadat képezi a termelés nove-
kedésének a gydrszerli termelési médszerek alkal-
mazésa, illetve a termelékenység novekedésébdl
szdrmazo rész.

Az elért termelési eredmények, amelyben
elhanyagolhaté médon érvényesiilt az iizem és a
gyvartasszervezés hatdsa, kidomboritjak a gyar-
szer(i termelési médszerek alkalmazisdnak sziik-

* Az V. Orszigos Faipari Konferencidn elhangzott
el6adds. 5

Nagysorozatgyartas feitételei a batoriparban¥*

ségszerliségét és jelentGségét anndl is inkdbb,
mivel a buatoripar termékeivel szembeni kovetel-
mények ¢és az iizemek technikai feltételei is erdsen
dtalakaltak.

@) A bitorkereslet igen megnovekedett, az
igények a minGséggel szemben megviltoztak,
amelybol l\ovetl\ezett hogy nagyobb toémegben
kell az iparnak tetszetGs, modern sima vonala, jé
mindségli alacsony onkoltségii batort elGallitani.

b) A butorok alapanyaga, szerkezeti Ossze-
épitése, formai kialakitdsa megvéltozott. Az igény
eltolédott, az elavult Gn. ,hagyomédnyos” bito-
rokt6l, a modern, siklapokbél Gsszeépitett, zom-
mel gépi munkédval elGallithaté termékek felé.

c) A termelés ,tomegszeriisége” az egy-egy
tipusb6l igényelt termékek nagysdgrendje meg-
emelkedett, amely a gyartds szempontjabol azo-
nosithaté tipusesalidok kialakitdsat tette lehetévé
és igy bizonyos mértékig a gyirak spontan profil-
tisztitdsdhoz vezetett.

d) A termelGeszkozok korszeriisitése, sok 1j
technikai berendezés beszerzését igényelte, amit
csak a nagyiizemi gyértasra ]cllomm termelési for-
méval lehet kihasznlni.

Ha ebbdl a szemponthél vizsgiljuk a mai kon-
ferencia targyit képez6 téma jelentdségét, akkor
megillapithatjuk, hogy a butoripar termékeiben
bekovetkezett valtozdsok, az iparral szembeni ko-
vetelmények moédosuldsa, egyrészt a lehetdséget
biztositjak, mésrészt torvényszeriien kovetelik a
sorozatgyartis elméleti kérdéseinek kidolgozasat és
gyakorlati alkalmazésit, mivel a termelGeszkozok
kihasznéldsanak, de f6leg a gazdasigossdg fokozé-
sanak ez az alapfeltétele.

Az iparral szembeni megvéltozott kovetelmé-
nyeken tilmenden a sorozatgydrtds alkalmazdsd-
nak igényét jelenti a miszaki szinvonalban beko-
vetkezett elérehaladés is. A technolégia és technika
teriiletén a fejlédés korszerii gyartdsszervezés nél-
kiil kell6 hatdsfokon nem érvényesiilhet. Ennek
megfelel6en a magyar butoripar fejlédésében is
jelenleg egyik meghatdrozé tényez6, a sorozat-
gyartds iizemszervezési szinvonala, ill. elemeinek
az adott gyar termelési szinvonalinak megfelelé
mértékili alkalmazésa.

A butoriparban elért technikai és technolégiai
fejlettségi fok gazdasigos tovéabbfejlesztését a
jelenleg alkalmazott iizemszervezési szinten meg-
oldani mér nem lehet. A helyzet ugyanis az, hogy a
fé6bb szakaszaiban korszerti technika és techno-
légia a szervezés hidnyossdgaib6l kovetkezGen,
még sok manudlis elemet is tartalmaz, a miivelet-

. féleségek szdma igen magas, a miiveletek és a sza-

kaszok kozott sok a véltozdsbél és egyéb techno-
légiai okokbdl ad6dé kényszerpihentetés.

Az emlitett problémék alapvetéen nem az al-
kalmazott technoldégidk hidnyossdgaibdl, vagy a
feladatok miiszaki megoldhatatlansdgdbél adéd-
nak, hanem abhdl, hogy a termelés nagysagrendjé-
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nek emelkedésével parhuzamosan nem érvényesiilt

az lizemszervezés. A sorozatgydrtds megvaldsitasa-
nak jelentGsége a technolbgia-fejlesztés szempont-
jabol adott azéltal, hogy esokkenthets a miiveletek
kozotti megszakitdsok szdma, a miiveletkozi atdl-
ldsok szama, a technolégia szakaszos jellege és féleg
megoldhaté a még kézi miiveletek mechanizdldsa.

A butoripar gépesitettsége, a gépi berendezé-
seinek szdma viszonylag magas és az lizemszerve-
zés hidnyossdga miatt :

@) leterhelésiik egyenetlen,

b) kapacitdskihasznédldsuk alacsony,

¢) egyméasutini mfiveletet végzé gépek nin-
esenek szinkronban,

d) gépek kozotti anyagmozgatds kézi erével
torténik.

A sor omtg\artas megval6sitdsanak elénye a
batoripari gépesités fokozéasa szempontjahol felso-
rolt hidnyossdgok megsziintetésén tilmenden ab-
ban jelentkezik, hogy szervezett alapot ad gépek
osszekapesoldsdra, szinkron gépesoportok kialaki-
tasara.

A nagyiizemi gyértds moédszereinek alkalma-
zasa a gépesités fokozdsandl ott jelentkezik kiemel-
ten, ahol ez ideig a kis sorozatok és miiveletek sfirti
valtozasa miatt a mechanizdlds gazdasdgosan nem
volt megoldhatd.

A sorozatgyértds elméleti és gyakorlati kérdé-
seinek megolddsa tehdt olyan komplex iizemszer-
vezési feladatot képez, amelynek ]elentdsege az
alkalmazott technolégia fejlesztésében és a gépesi-
tés fokozésaban a folyamatos gydrtds megvalésita-
sdban, végs6 soron a gazdasigos termelésben mu-
tatkozik.

2. A hazai batorgyartas fejlédésének
rovid attekintése

Miel6tt a sorozatgyértds megval6sitdsédnal fel-
meriil6 kérdések targyaldsira ratérnénk, szitkséges-
nek tartom, hogy rovid attekintést adjak a bitor-
ipur fejlédésérdl annak érdekében, hogy egyértel-
miien érzékelhetd legyen, hogy a technoldgiai, tech-
nikai és lizemszervezési feltételek milyen mérték-
ben biztositjdk a nagyiizemi termelésre jellemzd
mébdszerek alkalmazdsat.

A magyar butoripar gyaripari milttal nem
rendelkezik, nagyiizemi hagyoményai és tapaszta-
latai nincsenek. Ipardggd az elmilt 15 év alatt fej-
16dott, nagyrészt az arra tobbé-kevéshé méar nem
minden esetben alkalmas kisiizemek bévitésével.

Ebbdl kovetkezett, hogy az ipardgon beliil,
miiszaki szinvonaldban, iizemi adottsagdban, szer-
vezettségében és a gydrak nagységrendjében igen
eltéré harom csoport alakult ki: mint az dllami
nagyipar, a szovetkezeti ipar és a tandcsi feliigyelet
alatt 4116 butoripar, illetve ezentil még elenyészd
termelési hdnyadot képvisel6 egyvéb féhatésig ald

tartozé bfitoriizemek. 3

1. tablazat

A termelés emelkedése a hdrom- és a misodik Gtéves
terv idGszakdban

Termelés-novekedési
index, %

l 960/57 1965/60
Allami nagyipar .......... 188,4
Tandesi ipar .........o... 206 184,4
Szovetkezeti ipar ......... 189 166,9
Egyéb féhatosbg ......... — 1426
Butoripar Osszesen ....... - 178,2

|

A termelés novekedése mind a két tervperio-
dusban az dllami nagyiparban volt a magasabb,
amely azonban nem volt elegendd ahhoz, hogy az
Ossz butortermelésben valé részesedése a nagy-
iizemi jellegének megfelelGen alakuljon.

2. tablazat
A kiilonhoz6 szektorok biitortermeléshen valé
részesedése 9,-ban

| 1958 | 1960 | 1962 | 1965
.A_litgmi nagyipar ... 37,0 37,7 | 358 I 37,0
Tangiosi ipar ....... | 12,5 | 159 | 162 | 17,0
Szdvetkezeti ipar ... ‘ 38,4 38,8 39,2 | 37,0
Egyéb foéhatosag . .. ’ 12,1 7,6 8,8 9,0
100 100 100 100

A termelés novekedése €s a termelés részard-
nyain tilmenden a butoripari termelésre ]ellemzo
adat még a butort el64llit6 telepek (1960. évi sta-
tisztikai adat) szama és az egy telepre ]uté dtlagos
munkéslétszam.

3. tablazat
Szecialista ipartelepek szdmdinak megoszlisa

Telepek Munkés
széma, db | atlag (f6)
Allami nagyipar .. ... N L 520 270
Tanficsi ipar ............. 76 66
Szoévetkezeti ipar ......... 2 300 ML
Osszesen ..., 396 40

A telepek szama és fGleg a foglalkoztatott dtlag
létszam vizsgalata — figyelembe véve — hogy azo-
nos termelési értéket allit el6 az dllami nagyipar és
a szovetkezeti ipar — mutatja, hogy a termelés
koncentriciéja az dllami iparban lényegesen maga-
sabb, mindaziltal egy telepen sem éllitottak el6 az
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iparban 100 milli6 Ft-nél/év, nagyobb velumenben
butort.

1960 6ta a telepek szama lényegesen nem val-
tozott, csak a foglalkoztatottak széma emelkedett
a két miiszak bevezetésével.

A butoripar technolégidjanak a fejlédése kozel
azonos képet mutat a termelés novekedésével,
amelynek sordn lényegében az alapvetd technol6-
giai szakaszok fejlesztése valésult meg, mint a ra-
gasztéis és a feliiletkezelés.

E teriileten, fGleg a kis tandcsi és szovetkezeti
iizemekben még megtaldlhatok az elavult technol6-
gidk is. Ebbdl kovetkezik, hogy az ipar egészét
nézve igen heterogén-fejlettséggel rendelkezik, ame-
lyen beliil a korszerfinek mondhaté technol6gia al-
kalmazasa mellett, nagyobb szovetkezeteknél és a
nagyiparban is megtalalhaté a viszonylag magas
kézi miiveletek szama.

Azonos kép mutatkozik technikai szinvonal
tekintetében is, mivel az iparban a nagy gyvérak
korszer(i gépek és gépsorokkal vannak felszerelve,
mig a kisebb iizemek és telepek gépparkja igen
elayult.

A buatoripar erds szinvonalbeli differenciélt-
sdga a gyartdsszervezés széles skdldjaban is megta-
lalhaté. A termelés irnyitisa és fGleg az iizemszer-
vezés kisiizemi szinten mozog a magasabb képzett-
ségli vezetGk hidnya miatt és a korszeriien felsze-
relt gyarakndl sem érte el a technoldgia és technika
szinvonalat. ,

Tekintettel arra, hogy a jelen konferencia
tédrgya a sorozatgvirtds kérdésével foglalkozik, az
ipar fejlédésének részletes ismertetésével nem fog-
lalkoztam, vézlatosan is csak azon tényezdk ismer-
tetésére szoritkoztam, amely ravildgit arra, hogy a
hazai koriilmények kozott telepeinek nagysdgrend-
jénél fogva, els6dlegesen az allami nagyipar az,
amelynél a lehetségek adottak, a nagylizemi gyér-
tés szervezett megval6sitdsdnak.

Ennek megfelelGen a félreértések elkeriilése és
a kérdés targyaldsinak egyszeriisitése végett a to-
vdbbiakban minden adatot és megéllapitdst az 4l-
lami nagyiparra vonatkoztatom.

3. Az Allami nagyipar helyzete
a sorozatgyartis tiikrében

Ha az allami nagyipart (tovabbiakban butor-
ipar) a nagyiizemi gyvartas lehet6ségeinek tiikrében
vizsgaljuk, akkor azt tapasztaljuk, hogy a II. 6t-
éves terv idGszakdaban (1960—65) a termelés jelen-
t6s emelkedésén tilmenden miiszaki szinvonala
ezen beliil a technolbgia igen sok teriiletén elérte
vagy nagyon megkozelitette az eurépai gyérak
szintjét.

Technikai berendezéseinek zomét a korszerti
gépek képezik és kiilonosen a lapmegmunkdalés te-
riilletén (automata lapmegmunkalé gépekkel ren-
delkezik négy gyir) élen jar. A feliiletkikészités fo-
Iyamatossdgat biztosité gépesoport és a rdmaszer-
kezetek kimunkdalasat végz6 gépsor kialakitdsdval
és u folyamatban levd gépkapesolésokkal riiv;desen

felzarkézik a fejlettebb eurépai gyérak miiszaki
szinvonaldra.

A technoldgia és technika jelenlegi fejlettsége
tehdt lehetGséget biztosit a gydripari termelés szer-
vezésére, illetve alkalmazisa ugrdsszerti fejlédést
biztosithat.

Az ipar 1963-ban végrehajtott dtszervezése
utdn a bitoripar keresztmetszete is komoly dtala-
kuldson ment keresztiil. Az dllami nagyiparban pro-
fil elv alapjén 5 bitort gy4rt6 nagyvallalat alakult,
mely az 1965. janudr 1-vel nagyiparhoz csatolt 6t
tandcsi butorgyédrral béviilt.

A gyérak profil szerinti 6sszevondsa bar a tele-
pek szamét nem csokkentette, a vallalaton beliili
munkamegosztds kiépitése nagyobb lehet6séget
biztosit — a kis telepek vertikélis tevékenységének
megsziintetésével — a nagyiizemi termelés megva-
16sitésdhoz.

Az atszervezés kovetkeztében tehiat az nallé
bitortermelést folytaté 20 telep, illetve gyér jelen-
leg a beolvasztott 5 tandcsi butorgyérral képezi a
nagyipart, mely a nagyvallalatokon beliili foly6
kooperédcioval 23 gyiregységhen folytat készéru
termelést.

A gyérak nagysdgrendjére vonatkozéan képet
nyeriink ha a butort termelS gyérak profilesoporto-
sitdsdban vizsgaljuk a készarut termel6 egységek-
ben foglalkoztatott munkésok létszamét és a ter-
helés nagysigrendi megoszlasét.

4, tabldazal
A gydrak munkdslétszim-megoszlisa

2 Gyarak meg-
e 2°; . | oszlasa a foglalk.
| 2.2 8 = munk. szerint
Yvdrak S K | BN R e
Gyéarak profilja Bk x: e | 200 | =
| 89« | &8 £6n 201-500/ 2
| S0 | B O ||eh X
| AEA|Tg | all | ' e
Fényezett butor .. 36,2 8 2 3 3
Karpit. bator .... 39.0 7 1 4 I 2
= Rt = =
Festett butor .... | 16,4 (o 1 1
s Ml ae M R S
Iskola- és sportszer 8,4 3 — 3 -
Butor dsszesen ... | 100,0 23 6 | I 6

A 4. tablazatbdl lithaté, hogy a gydrakban
foglalkoztatott munkdsok 429,-a az 500 fon feliili,
12%-ban 200 fén aluli gyérakban, mig 469 -uk
201—500 {6 kozotti létszdamot foglalkoztatd
gvérban dolgozik.

A termelt butorok 41,89-4t 50—100 kozotti,
mig 309%,-4t 100 milli6 Ft/év feletti értéket ter-
mel6 gyarakban allitjak el6 és csak a 28,29 keriil
50 milli6 Ft/évnél kevesebb butort kiboesiato
izemekben.

A butorgyarak munkaslétszaménak domindlé
nagysdgrendje (300 fon feliili) és termelési volu-
menének megoszlasa bizonyitja, hogy adottak a
nagyiizemi gyartas eléfeltételei. Nem ilyen elénycs
képet kapunk, ha a gydrak dltal el6dllitott termé-
kek valasztékit vizsgaljuk.
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A termékvilasztékot illetGen jellemzd képet
ad a fényezett korpuszbutor vélaszték a Budapesti
Bitoripari Véallalat szamainak titkrében, anndl is
inkdbb mivel ez a vallalat dllitja el6 a nagyipar-
ban gyértott korpuszbitorok mintegy 659,-4dt.

Ha a garnitrdban gyartott termékeket a
tényleges darabszdmuk szerint vesszilk szdmba,
akkor a véllalat hat gyaregvségében az utébbi
évben 135 féle terméket allitottak el. Amennyi-
ben a garnitirat egy butorféleségnek vessziik,
akkor a 6. tdblazatban szereplé megosztdsban
kellett a kiilonboz6 batorokat legyértani.

A vilasztékok nagysdgrendjének megoszlisi-
bél lathat6, hogy 500 darabon feliili évi termelés-
ben a tipusok 609%-at éllitjuk elS, mig a maésik
409;-ot évi 300 db és azon aluli széridkban gyért-
juk.

A tablazatbdl lathat6, hogy a nagyobb ter-
melési kapacitdssal rendelkezd gydrak dltal eld-
allitott valaszték magasabb, amely arra mutat,
 hogy bizonyos kapacitdson talmenGen az éles
profilt kialakitani ez ideig nem sikeriilt.

Még rosszabb képet kapunk, ha a specifikus
termelést — az egy termelési ciklusban legyéartott
darabszémok ingadozisit — vizsgiljuk, féleg az
I-es gyaregységhben, ahol a termelés nagyséig-
rendjéhez viszonyitva legnagyobb vélaszték mu-
tatkozik, kiilonosen, ha figyelembe vessziik, hogy
a négy szoba-garnitira 32 féle terméket foglal
magaban.

A termékek megszakitds nélkil el6allitott
mennyiségeinek széréddsa azt mutatja, hogy a
gyartdsba vett mennyiségek meghatdrozdsa nél-
kiiloz minden szamitdst és csak a felmeriil igények
szabdlyozzik. Ez a tény is azt bizonyitja, hogy a
termelés szervezése minden tudoményos szdmitdsi
alapot nélkiiloz.

Ha tehat a technologiai és technikai adottsd-
gokon tilmenden a gydrak létszémdban és készdru
kibocesaté képességében meghatéirozott specifikus
kapacitdsat értékeljiik, akkor megéllapithatjuk,
hogy a termelési helyzete nemcesak hogy adott a
sorozatgyartdshoz, hanem torvényszerfien meg is
koveteli annak tudomédnyos alapokon val6 alkal-
mazasat.

3. tablazat

A gydrak termelési nagysigrendi megoszlisa

Gyarak megoszlisa évi
termelési értékiik

‘@ .) S alapjan mill. Ft
Gyérak profilja %"ﬁ'f\ T L) A
ExE| 20 | F ] = 100
o8 [alatt | o ' felett
Bog N g
Fényezett butor 364 | 3 1 3 1
Kérpitozott butor| 388 |1 | 2 | 2 | 2
Festett butor ... 14,6 3 1 1 —_
Iskola, sportszer 10,2 - 2 1 —_—
Osszesen ... | 100 9,7 | 18,5 | 41.8 | 30,0
|

6. tablazat

Termékek vilasziéka gydrtott nagysigrendjiik

szerint
& Evi gyértott mennyiség nag \~
2 sagrendjének megoszlasa db
2 2 L
Fébb termék- | < 3
CSOPOA0 5 2 | o clc o[ z
s2|82| 3 (88|88 (82
T a7z N 10— - &
Szoba- [
garnitirak 15 6 2 - Gpa Pl
2—3:8.jt(')s
szekrény 8 — — 2 2 4
Kombinalt
szekrény 3 — — — 1 2
Asztalok 11 2 1 1 2 5
Egyéb sz616 i
buatorok 14 7 3 2 1 1
Osszesen .. | 51 | 15 6 5 12 13
Megoszlas
%-ban 100 | 28,2 | 11,8 | 11,2 | 23,4 | 25,4

A Budapesti Bitoripari Villalat gydregységeiben
gydrtott tipusok megoszlisa és termelési ériékben kifejezett hényad (9)-ban

7. tablazal

Formiékosoport :fﬂ:;uﬂ\b s Gyaregységek A{xltu] gyértc‘)t;t bdtorféleség '
. G I & ol [ o O s e O [ T o
SZODREATIIEUTAK - ai s iuiate s e e atarsia/ote 15 4 ' 4 1 6 I 4 - =
2—3-ajtés szekrény ........ciienn. 8 3 ! 1 — ! oA i ey -
Kombinilt szekrény ............. :N!k . 3 _2 ! —_ —_ ' S =T 1
AL e e S A o S ! 11 = 5 | e a0 e =
Egyéb:sz616 bator .. ..ovievanns ovivs 14 — | 2 10 } 2 — —
Osszesen, «.owvv v 51 9 '_ 4 | 21 i 10 6 1
Termelés megoszlase értékben, %, ... l 100 24,5 21 15,9 24,5 7,0 7,0
>
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8. tablazat

Egy ciklusban legyértott mennyiségek ardnya az éves ossz. db % -bhan (L. sz. gydregyséy

Egy folvamatban gydrtott mennyiség a db

T e Kyi gvart., | 100 db Yo-ban
ermdékjelek : 2 ST S B SRS TR Satek RIS 5 ey
: L4 alpbt 1701 | 201— | 801— | 401— | 500 db

| 200 300 400 500 ' felett
GATIIBUTA L o e o s i fae e (o e e ‘ 1230 LS ' 16 49 35 L
GArmitary s Lo sl s ens toars e atetale ’ 1440 | ‘ 14 21 28 - 37
GO IIE. | T o o S et dhets | 2004 | = - 12 17 - 71
PG e G B A e T , 100 | 100 | = 33 =
3-ajtos szekrény I. ..o cvenoaan, ‘ 750 [ - | — '] 33 S 67 -
3-ajtos szekrény I1. oolccisinniis ‘ 1500 [ — ' — - - 100
2-at08 szekvény L. oo citis sieeae “ 1500 | —— SR ] -t 100
Kombinalt szekrény 1. ........... ‘ 5098 | : | - \ = L 28 7
Kombinalt szekrény IT. ........... | 1800 6 | 221 31 — = 41

|

4. A nagysorozatgyartas lehetéségei a bitoriparban

A nagyiizemi termelésnél dllandéan viszatérd
probléma a sziikségletek és a gazdasigos termelés
osszhangjdnak biztesitasa.

E kérdéshen az ipar és a kereskedelem kézott
allandé ellentét mutatkozik, mivel az egyik a nagy
valasztékszam, a mdsik a nagy sorozatszdm felé
torekszik.

Véleményem szerint a torekyvés mindkét részé-
rol helyes és jogos, az ellentmondés csak latszé-
lagos.

A kell6 osszhangot miiszaki és tizemszervezési
megoldassal lehet és kell megteremteni.

A megoldast keresniink kell a céltudatos
gyartmany-fejlesztésben, mely azonos méretli és
funkei6ji alkatrészekbdl allé termékesaladok ki-
alakitdsaval a nagysorozatgydrtis mellett a kelld
valasztékot is biztosithatja.

Ezt bizonyitja a IV. sz. gy. e. termelése
(7. tdblazat), mely a véllalat korpusztermelésének
24,59,-4t allitja el ugy, hogy alaptermékeinek
varidldsival a bitorok funkecidjdnak véltoztatdsa-
val, a kivitel differencidlisaval, alapelemeinek
60—709,-ban azonos alkatrészekbdsl 10 féle va-
lasztékot 4allit el6 nagysorozatban. (4) szoba garn.
(8) 2—3 ajtés szekrény (2) garderobe szekrény.

Ez a példa gyakorlatilag megmutatja a gyért-
ményfejlesztés szerepét a nagysorozatgyéartasban,
de arra is rdmutat, hogy termelési feladattal szem-
beni felfogdsunknak is moédosulnia kell, mert
gyartdsszervezési munkdnk silypontjit nem a
komplexen megjelend készterméknek kell képezni,
hanem az alkatrészgydrtasnak.

Az alkatrészgyartds jellemzdje, hogy a gyért-
méanyfejlesztéstél kezdve a gydrtaselokészités és
szervezés teriiletén felmeriilé kérdéseket nem a
késztermék, hanem az ahhoz sziikséges alkatrészek
eldallitdsinak szempontjabol vizsgaljuk.

Ebben az esetben az alkatrész gydrtmany
rangra emelkedik és elGallitdsuk annyiban kap-
csolédik a végtermékhez, hogy a programban
meghatdrozott idében és mennyiségben az alkat-
rész miiszaki elSirdsainak megfelelé méretben és
mindségben, a szerelés rendelkezésére dlljon.

Ha tehat a butorgyéraink jelenlegi fejlettségét
ebbdl a szempontbh6l vizsgéljuk, akkor megalla-
pithatjuk, hogy az alkatrészgyértds lehetdségei

v

megteremthetdk, csak sokkal intenzivebben kell a
gyartmanyfejlesztéssel és a gyartdsszervezés elmé-
leti és gyakorlati kérdéseivel foglalkoznunk.

A butoriparban az alkatrészek zomét lap-
féleségek képezik, mig a kisebb és dllandéan csok-
ken6 héanvaduk késziil természetes fabél. Az el-
tol6dds igen el6nyis a nagyiizemi gydrtds szem-
pontjabol, mivel megmunkaldsi technolégiai folya-
matukban levé nagyfoki azonossig énmagéban
is lehetdségét adja a nagysorozatbani gyédrtdsuk-
nak. Ami itt problémat jelent ez ideig, bar mind
tobb terméknél kikiiszobolGdik, hogy sok esetben
azonos funkei6ji alkatrészek esztétikailag el-
hanyagolhaté méret kiilonbségei a nagysorozatbani
gyartdsra zavardlag hatnak, mivel méretezésiik
specidlisan egy gyartmanyhoz valé felhaszndlast
tesz lehet6vé.

A gyértményfejlesztési munkdkndl tehdt el
kell érniink, hogy butortervezink az 4j tipusok
kialakitdsandl ne csak a késztermék esztétikai
ardnyait vegyék figyelembe, hanem a megmunkalési
technolégia azonossdga alapjin kidolgozott alkat-
részesaladokboél kiindulva azok varidldsabol épit-
sék fel — minél kevesebb, specidlisan csak az adott
gyvartményhoz méretezett alkatrész hozzdaddsé-
val — a funkciéjanak megfelel6 tetszetds bitort.

A gyirtaselokészités és gyartasszervezés vona-
lén az alkatrészgyartds megvalésitdsdnak technikai
lehet6ségei megvannak, azonban a termelés szer-
vezés jelenlegi fejlettsége a kovetelményeknek
nem felel meg.

E teriilet viszonylag a legelmaradottabb, mert
sem az el6készités, sem a termelés irdnyitdsa nem
veszi figyelembe az alkatrészgyédrtis kovetelmé-
nyeit, hanem csak a kész termékkel szdmol. Ebb6l
kovetkezik, hogy a miiszaki dokumentécidk alkat-
rész mélységben csak a felhasznilhaté anyag és
bér tekintetében vannak kidolgozva, mig a mfi-
szaki rajz, miiszaki elSirds, a technol6gia csak a
komplett készterméket veszi figyelembe. A ter-
melés oprativ feladatdt meghatéarozé programok
a készdrura vetitve késziilnek napi iitemezésben,
annak ellenére, hogy a tényleges termelés a gyér-
tasi folyamat nagy részében nem kész terméket,
hanem alkatrészt gyért és a napi iitemezés helyett
ciklusosan.

Maga az a tény, hogy a termelés kereszt-
metszete a miiszaki és volumenbeli fejlédés kovet-
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keztében spontan Atalakuléson ment dt, adja a
szervezeti lehetéséget az alkatrészgyartdsra és
tudatos miiszaki és kozgazdasagi munkéval az
osztonosen kifejlédott termelési format szervezetté
kell tenni.

A kialakult termelési forma, a bitorgyértds-
ban a gépgyd tdbllOZ hasonléan mind jobban szét-
valasztja a termelés folyamataban az alkatrészek
eléallitasat azok Osszeszerelését6l. Ennek kovet-
keztében a két szakasz is mindinkabb més gydrtas-
szervezést igényel, illetve tesz lehetGvé. A termeld
gépek és eszkozok kihasznaldsa, a technikai szin-
vonal fokozdsa az alkatrészgyartis tomegszer(isé-
gét igényli, ezzel az alkatrészek technolégiai azo-
nossiguk alatti csoportositdsit teszi sziikségessé,
vagyis a ciklusos termelést indokolja.

A kozponti elGadasban dr. Lugosi Armand
altaldnositva targyalta a magysorozatgydrtis el-
méleti alapjait és matematikai formulikban meg-
fogalmazta azok szdmitdsainak maddjat.

Az el6adé abbdl indult ki, hogy a vizegalt
gyartds jellege. mennyiben kozeliti meg a tomeg-
gvartasnak azt a legmagasabb fokat, melynél
minden munkahelyen dllandéan ugyanazt a mi-
veletet végzik, melvnel tehat az egyves munka-
helyeken nincs miiveletféleség viltds, vagyis a
munkahelyek és miiveletféleségek 9-os viszonya
hatirozza meg a gyartds tomegszerliségét a
a technoldgiai tomegszeriiségi fokot.

A szamitds médjara kétféle képletet is megad,
amelyeknek azonos eredményre kell vezetniok :

Ti= —— 100 (% (1
t ‘1[‘ TO ( )) )
7, = ,L 100 (%) 2)

oy

T = technolégiai tomegszeriiségi fok (%),
T — vizsgalt gyartds évi idbsziikséglete
altalaban id6normék alapjén,

M, = miiveletféleségek szama,

Ty = 6sszes munkahelyek leterhelése,

N = a gyartasban résztvevé munkahelyek
szama.

ahol

A mega,dott képletek alkalmazéasaval a V. sz.
gvar termelése 5,1%,-0s technolégiai tomegszerti-
séget mutat. A kijelolt eredmény — figyelembe
véve, hogy garnitira gydrtds folyik a vizsgilt
iizemben — redlisnak mondhaté abban, hogv a
munkahelyek és a miiveletféleségek ardnyat he-
lyesen tiitkrozi. Vitathaté az eredmény abbdl a
szempontbél, hogy a miiveletféleségek, melyek
jelen szdmitdsndl a készdru termelés rendszerébdl
kiindulva az azonos miiveletet is féleségnek kezeli,
ha azt nem ugyanazon termékbe beépitendd alkat-
részen kell elvégezni. Ezzel szemben ha a vizsgélt
tizemben alkatrészgyéartds szempontjai alapjan szd-
molndnk a miiveletféleségek szamat — ahol az
egy alkatrészesalddba tartozé alkatrészek kozott
mutatkozé miiveletkiilonbségek szima lényegesen
kevesebb — akkor a tomegszeriiségi fok a jelenlegi
gvértmany osszetétele mellett 35 4-ra emel-
kedne.

2

Ezt igazolja, hogy az egy gyiértménycsalidba
tartozé termékek elGallitdsa sordn a felmeriilt
miiveletféleségek 65—709 -a azonos. Véleményem
szerint a tcchnologm tomegverusegét jobban
tiikrozi az a viszony, mely a gydrtdsban a termé-
kek Osszességénél alkalmazott azonos miivelet-
féleségek szdma és az sszmiivelet-féleségek kozotti
viszonyt fejezi ki.

A technolégia tomegszerliségének, magdinak
a gvartds t()meg]ellegenck a fokozésa a technikai
fe]lesztescn kiviil olyan szervezési feladatot jelent,
hogy a szakaszosan sorozatban gyartott alkatrész
gyvartds és a folyamatos készdru termelés kozotti
osszhangot biztositsa. A ritmusidban eltéré két
gyartasi szakasz termelésének dsszhangjit a mi-
szaki és kozgazdasagi szamitdsokon alapulé prog-
ramozassal valdsithatjuk meg. A feladat meg-
olddsdndl a készdru termelésnél a napi programot

készdruban kell meghatédrozni, mig a feliilet-
kezelés el6tti technolbgiai szakaszban alkatrész-

mélységhben ciklusos hatéridéket kell megszabni.

Az alkatrész programozds megvalGsitdsa a
gyartds els6 szakaszdban elengedhetetlen, mivel
itt még minden alkatelem 6ndll6 feladatot jelent,
az alkatrészekre forditott miivelet zome itt keriil
elvégzésre, a miiveletféleségek szima és komplikalt-
sdga e technoldgiai szakaszban a legmagasabb.

Az egész gyértdsra, de kiilonosen az emlitett
szakaszra jellemzd, hogv a nagyobb sorozatbani
alkatreszgv drtds lehetdségei és gazdasdgi ered-
ményei is itt jelentkeznek elsésorban.

A nagyilizemi gyértds szempontjab6l tehét
az alkatrész programozis lehetdséget biztosit a
gépesités magas szinten valé kihasznildsihoz
azzal, hogy a kapacnté,sok figyelembevételével az
alkatrészeket tGgy csoportositja, hogy egyrészt
folyamatos és egyenletes terhelést biztosit, més-
részt az azonos technolégiai miiveleteket igényls
alkatrészeket egy gydrtdsi sorra irdnyitja és ezzel
magasabb szint{i gépesitésre ad médot. :

Kiilonosen jelentés az alkatrészpregramozis
szerepe a magasan mechanizalt tizemeknél, mint
példaul a lapmegmunkalé gépsorokkal rendelkezé
gydrakban, mivel a nagyteljesitményi gépsorok
(5,5 lap/perc) atallitdsa més-més alkatrészre tete-
mes kapacitds kiesést jelent. A gépsorok iizemel-
tetésénél a késcserékhez, illetve csiszolépapir-
cserékhez valé programigazodds a kapacitds ki-
hasznéldsuk 20—309%,-0s noveléséhez vezethet.
A nagy értékili gépek kapacitdskihaszndldsit nem
lebhet méar csak tapasztalati alapokon leterhelni,
vagy a gyértds egvéb szakaszaira meghatdrozott
programozas alapjan iizemeltetni, mivel atallit4-
suk tetemes idGveszteséggel jar, és magas 4ll6-
eszkoz értékitk miatt csak optimélis kihasznédlds
mellett gazdasdgosak. K teriileteken tehit a
programozds nem nélkiilozheti a sorozatszdmités
meghatdrozasinak elméleti alapjait.

Az Jpar ban ilyen szdmitdsokat ez ideig nem
végeztiink és meghatdrozésukra is csak a gép-
iparban alkalmazott médszerek dllnak rendelkezé-
siinkre. Ezek szdmitdsdra igen sokféle mddszer
van kidolgozva, de szerzdik két, lényegében alap-
vetd megoldédst javasolnak. Az egyik, amely rész-

.
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leteiben pontosabb eredményt ad: a gazdasdgi
alapokon valé szamitésok, amelyeknek lényege,
hogy a legkedvez&bb sorozatnagysdgot az optimum
adja, ahol az ,,4lland6” és a valtozd koltségek ossze-
ge, valamely darabszémnil minimumot ad, az
Andler-képlet alapjan :

= V—2~Q— B (3)

ahol @ = az évente gyartandé akatrészek szama,
B = a sorozatgyartds beaddsival kapcsola-

tos elGkésziileti koltség,
A = az alkatrész onkoltségének a sorozat-
nagysagatol fuggetlen, dllandé része,
p = a lekotottségi veszteségekre jellemz6

évi ardnyossiagi tényezoé.

A gazdasigossigi alapokon valé szédmitdasnak
az iparban jelenleg nincsenek meg a véltozd kolt-
ségek alkatrészekre kidolgozott értékei és igy
alkalmazésuk akadalyba titkozik.

A mésik megoldas a minimélis sorozatnagyséig
szamitds, mely a gyartdsszervezési szempontokbdl
indul ki és azt keresi, hogy mennyi az a minimalis
mennyiség mely a berendezés ésszerti kihasznélésa-
nél még szdémba johet. Ez a szdmitdsi méd, mely
a jelenlegi koriilmények kozott meglevs adatokkal
szémithats (Tyeplov) :

Nwin = ————

(db) (4)

- - 1 Id
n — minimélis darabszim,

t, = el6készit és befejez6 idétartam perchen,
tg = darabid6 percben,

a = koefficiens, mely azt az ardnyt mutatja,
mely az el6készits és befejezési id6, vala-
mint az adott sorozat el6allitdsihoz sziik-
séges hasznos munkaid6é kozott fenndll.

Ertéke 0,05—0,08.

Gyakorlatilag alkalmazva Tyeplov képletét a
lapmegmunkélé gépsoroknil a minimdlis sorozat-
nagysig nagyvajtélap megmunkélisa esetén

30

Wmin = ————— = 2106 db eredményez.
0,08-0,178

Ez a mennyiség gyakorlatilag azt jelenti,
hogy a sorozatban a gépsor egy miiszakra vett
elméleti kapacitdsanak mintegy 789%,-ot Kkitevé
darabszdmot kell inditani ahhoz, hogy a gép-
kihasznalds kielégitének mondhat6 legyen, illetve
a, gépallitas 1de]e megtériljon.

A kapott érték jelen esetben megfelel a szer-
szam- és csiszolépapirok éltartéségi idejének is.
E médszer alapjan kiszamitott sorozatnagysignak
olyan értékei is kialakulhatnak, amelynél az el6-
készit6- és befejezési idGsziikséglet nulla, igy a
minimélis sorozatnagység is nulla lehet. Ettdl
eltéréen a sorozatnagysigok a gazdasigi tényez6k-
t6l fiiggetleniil emelkedhetnek is. Ebbél kovet-
kezik, hogy Tyeplov képlete gyakorlatilag ott al-
kalmazhaté, ahol az ,,a” koefficiens értékét
(0,06—0,08) nem- haladja meg az el6készitési és
befejezési id6, valamint az 6sszdarabidd viszonya.

- gyartmény,

A butoripar jelenlegi helyzetében a minimélis
sorozatnagysdg szédmitdsdnak gydrtdsszervezési
alapokon valé alkalmazisa tehdt alapot ad arra,
hogy a nagy el6készitést igényl6 és rendszerint
meghatdrozé keresztmetszetet képezd gépsorok
(mint a lapmegmunkdlé gépsor, a feliilet fel-
fényez8 gépsorok) leterhelését a programozisnél
figyelembe vegyiik és a kapesolédé technolbgiai
szakaszok iitemezését ehhez igazitsuk.

Az alkatrész programozisnil a sorozatnagy-
sig figyelembevételével Osszedllitott gyartési fel-
adatok meghatdrozdséndl nem nélkiilozheté a
termeld gépek és munkahelyek kapacitdsdnak
ismerete.

A tervezés jelenlegi gyakorlatdban az iizemek
termelési feladatait az el6z6 idGszak elért ered-
ményeivel Osszehasonlitva hatdrozzuk meg. Mind
ez ideig nem tudtunk olyan matematikai koz-
gazdasagi moédszereket kidolgozni, melyek alap-
jan a buatorgydrak kapacitédsa valamilyen termé-
szetes mértékegységhben kifejezhetd lett volna.
Az eddigi prébélkozésok arra irényultak, hogy a
kapacitdst egy idedlis késztermékre vetitve hatd-
rozzunk meg, lényegében annak a kiilonb6z6 techno-
16giai teriileteken jelentkez6 normaiddé terhelése
alapjén. Ez mindaddig elfogadhat6 szamot adott,
amig a vélaszték ardny megfelelt az idedlis termék
Osszetételének.

A gyakorlatban az idedlis termékre vetitett
kapacitas-meghatdrozds, még egy rovidebb id6-
szakon beliil sem adott realis értéket, mivel a
vélaszték eltolédés egyben a technolégiai szakaszok
terhelésének moédositdsat is jelentette.

Ebb6l kévetkezik, hogy meghatérozott gyéart-
ményaban mért kapacitdsa nem vethetd Ossze a
més gyartmanyban elérheté kibocesité képességé-
vel. Ezért a szamitds alapjat helyesebb, ha nem a
hanem az alkatrészcesalddokra Kki-
alakitott tcchnol()gm sorok kap‘mmtasa képezi,

vagyis az alkatrészgydrtés.

sszefoglalva az elmondottakat leszogezhet-
jik, hogy a bttoripar termelésének gydripari
szintre valé emelésének médja az alkatrészgyértés
alapjan kialakitand6 sorozatgyartas megval()sxtasa,
a programozds, a kapacitds szdmitds és gydrtas-
szervezés elméleti kérdéseinek kidolgozésa 6és
alkalmazésa.

Tisztelt Konferencia !

A butoripar és ezen belill els6dlegesen az
dllami nagyipar az el6bbiekben vézoltaknak meg-
felels fejlédésen ment keresztiil. A technoldgiai
és technikai szinvonala, a gyartmanyosszetétel,
a termelés nagyiizemekben taldlhaté koncentralt-
sdga, mind arra utal, hogy a sorozatgydrtdsra,
ezen beliil az alkatrészgydrtasra vald atallas mii-
szaki feltételei kialakultak.

A miiszaki alapok megteremtésében lényege-
sen el6bb 4llunk, mint az iizemszervezési kérdések
elméleti kidolgozdsdban. A termelés irdnyitdsé-
ban, a termelést meghatarozé dontésekben zommel
a gyakorlati tapasztalatokra témaszkodunk és a
gyartdsszervezési munkank nélkiilszi a tudoményos
megalapozottsigot.
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A sorozatgyartds megvaldsitdsa érdekében a
kovetkezd kérdések kidolgozdsat, illetve megvald-
sftdsdt tartom sziikségesnek.

a) Tudoményos alapokon ki kell dolgozni a
butoripar jellegének megfelel6 sorozatszdmitdsi
madszereket.

b) Ki kell dolgozni a butoripari alkatrész-
' gyartds programozdsi rendszerét.

¢) A kapacitdsszamitds moédszerét miiszaki
és kozgazdasigi alapokon meg kell hatarozni.

d) A gvirtmanyfejlesztés irdnyat az alkat-
részgyartas feltételeinek megfeleléen kell kijelolni.

Javaslom, hogy a Szekeié Ulés ezeket a pon-
tokat vitassa meg és hatdrozatilag kotelezze a
Faipari Tudomanyos Egyesiilet Elnokségét arra,
hogy a butoripart irdnyité f6hatésdgok felé szor-
galmazza ezen kérdések kidolgozasat, illetve az

Egyesiilet keretén beliil, mind nagyobb teret
biztositson miel6bbi megvalésitasuk érdekében.

T'isztelt Konferencia !

~ Elbadédsomnak nem volt célja, hog\r a sorozat-
gydrtds szerte dgazd és igen sokrétli kérdéseit
mindenre kiterjed6 mélységben ismertessem. Arra
torekedtem, hogy a butoripar fejlédésébél kiindulva
ramutassak az lizemszervezési és miiszaki fejlesz-
tési problémék Osszefiiggéseire. Igyekeztem ki-
emelni az lizemszervezés fontossdgdt és az ipar
jovobeni fejlédésével valé kapesolatdt. Remélem,
hogy el6addsommal sikeriilt az ipar szakemberei-
nek érdeklGdését felkelteni a jelentés téma irdnt
és a Konferencia er edményessége hatdsira 1j
fejezet kezdddik a magyar butoripar fejlédésében,
melyben a miiszaki és kozgazdasdgi kérdések
egylittes megolddsa az ipar gyorsabb fejlesztését
eredményezi.



Dr. DALOCSA GABOR
a miszaki tudomanyok
kandiddtusa

Bevezetés

Az egyes iparagak fejlesztési koncepcidéinak
kidolgozasa igen Gsszetett feladatot jelent: gyak-
ran a leghatarozottabban ellentétesen hato té-
nyezéket kell ugy Osszeegyeztetni, hogy azok a
termelés novelésére osztonzéleg hassanak, maés-
kor a lehetséges varidnsok koziil azt az optima-
lisat kell kivalasztani, mely a kitlizends id6-
szakban a leheté legminimalisabb raforditasok
mellett a legnagyobb gazdasagi hatdsfokot biz-
tositja. Eléfordul, hogy a nagyobb aranyu és
atemi fejlesztési célkitiizéseket, melyek a sziik-
séglettel Osszhangban vannak, a rendelkezésre
allé nyersanyag-lehetéségek gatoljak, vagy in-
dokoljék, s ezzel mintegy determindljdk az
anyagi javak termelésének volumenét, az egyéb-

ként nemzetkozi szinvonalon birtosithaté muaG- |

szaki-technologiai ellatottsag mellett.

Ha ilyen szempontok szerint vizsgaljuk a
hazai fafeldolgozas agazatai iparagainak fejlesz-
tési kérdéseit, sziikséges a fejlodéstink eddigi
eredményeként elért jelenlegi szinvonalukat és
termelési strukturdjukat is elemezni, mivel ez
nagymeértékben megkonnyiti az egyes fejlesztési
kérdések minden oldalu vizsgalatat és a meg-
alapozott irdanyvonalak kitlizését.

Természetesen a vizsgadlatoknal nem nél-
kulozhetjik ma mar a nemzetkdzi munkameg-
osztashol realizalhaté elényck feltardsat és
elemzését, tovabba azokat a lehetdségeket, me-
lyek a népgazdasag aranyos fejlesztésének ke-
retén beliil a fafeldolgozds Agazati ipardgai ex-
tenziv fejlesztésére rendelkezésre allnak. A fej-
lesztési célkitlizések ilyen irdnyu vizsgilata te-
hat a haté tényezbk olyan komplex vizsgélatét
oleli fel, mely. nem lehet egy tanulméany téar-
gya, de néhany fontosabb problémakérre — a

A fafeldolgozé-ipar fejlesztésének kérdéseirdl

nyersanyag-bazis, a technika és a tud.omény fej-
lesztésének kérdéseire — itt szeretnénk a fi-
gyelmet felhivni.

I. A NYERSANYAGBAZIS KERDESEI

A nyersanyaghbazis kérdéseit a fafeldolgoz6
iparban, vizsgalatainkndl els6dlegesen a termé-
szetes faanyagok vonatkozdsaban értelmezziik,
de ugyanakkor meg kell jegyezni azt, hogyv az
utébbi évek tudoményes kutatdsainak eredmé-
nyeként a kiilénféle mianyagok és helyettesité
anyagok napjainkig rendkiviil kiszélesitették a
fafeldolgozé ipar nyersanyagbézisat és csak ez
a széles nyersanyagbazis és a kovetkezetes fa-
anyag-takarékossag tette lehetévé a fafeldolgo-
zas agazati iparai termelésének nagyarinyu ki-
szélesitését és novekedését.

Amikor a nyersanyagbdzis értelmezését
szukitjik, tessziik ezt azért, mert bar a fahelyet-
tesité anyagok felhasznélasa gyors {itemben no-
vekszik, mégis véleménylink szerint az elkévet-
kezendé évtizedekben a fafeldolgozo ipar alap-
veté nyersanyaga a természetes fa marad, még
akkor is, ha valészini a feldolgozasi technolo-
gidk maés jelleget oltenek a jelenlegihez viszo-
nyitva, s egyidejlileg természetesen a fafeldol-
gozéas agazati ipardban egyes dgazatok kozott is
jelentés strukturalis véiltozas fog bekovetkezni.

A nyersanyagbazis és a termelési célkitii-
zések oOsszhangja kiilonos jelentéséggel bir
olyan anyagokndl, ahol azok el6allitasara a ter-
mészeti adottsdgok és az ember munkajanak
tobb évtizedes hatdsdra van sziikség. Ezenkiviil
is a nyersanyag-ellatottsag szempontjabdl a fa-
feldolgozas Agazati iparainak helyzete a nép-
gazdasagon belill viszonylag kedvezbtlen, mivel
a felhasznalt fa mennyiségének jelentés hanya-
dat importbél kell fedezni. Eppen ezért az aga-
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zati iparokon beliili dgazatok fejlesztési kon-
cepcitinak a meghatdrozasanal, az anyagigé-
nyesség sok esetben elsérendli szempontként
jon figyelembe. Persze, tovabb szikiilne a fel-
adat, ha csak igy vizsgalnank a kérdést. Eppen
ezért azt kell tekinteni elsédleges szempontnak,
hogy azokon a teriileteken sziikséges a fejlesz-
tést elsésorban nagyobb tlitemben elirdnyozni,
ahol a hazai sziikségletek és az exportlehetdsé-
gek (az import csokkentése) olyan mennyiségi
termék-kibocsatast tesz lehet6vé, ahol a mai és
a perspektivikus technikai szinvonal figvelem-
bevételével a gazdasagos sorozatok szervezése,
az optimalis koltségaranvok kialakitdsa bizto-
sitott. Ugyanakkor a maximaélis faanyag-kihoza-
tal mellett a leggazdasigosabban eléallithatd
termékek gyartasat kell szorgalmazni, mégpedig
a meglev6 termeléberendezések ma még inten-
zivebb kihasznaldsanak a fokozott elftérbe he-
lyezésével. A fafeldolgozé ipar egyike azon ipar-
dgaknak, ahol a multban a termelés bovitésére,
elsésorban a természettl kapott nyersanyago-
kat hasznéltdk fel, s a fafeldclgozas jelentés
mennyisége mechanikai, technolégiai megmun-
kalasi médokkal volt kapesolatos. Ez a megmun-
kaldsi mod a kiindulé nyersanyag jelentos ha-
nyadanak az elvesztésével jart és jar, mivel a
megmunkdlds soran minden egyes tovabbfel-
dolgozasi fazisban hulladékanyagok keletkeznek
(ftrészpor, faforgics, darabos hulladék stb.). Is-
meretes, hogy a természetes faanyag-novekedés
mennyisége (1) — szegény hazai faellatottsa-
gunk tekintetében — nem tudja fedezni a szik-
ségleteket, mig masik oldalon a faanyag fel-
hasznalasi végtermékekben a nem ipari célra
hasznalt faanyagok jelentds helyet foglalnak el.
Igy pl. a tizifa-felhasznalas ardnyai magyar
vonatkozasban igen ingadozé képet mutatnak,
s az utébbi 15 évben még mindig nem sikertilt
e téren jelent6s eredményt elérni. Ezzel szem-
ben az egész vilagon, ezen belil a KGST-orsza-
gokban is a tuzifaként felhasznalt faanyagok je-
lentos csokkenését figyelhetjik meg, melyrdl
az 1. tadblazatban lathatunk tajékoztaté adato-
kat (1, 2, 3). P
. tablizat

Tiizifaként felhaszndit Iaanyag kitermelés viltozdsa
az 0ssz. kitermelt faanyag %,-iban

i | 1950. | 1955. | 1960. | 1963.
Tertilet e Sl S MR TREER
svekben
1 |
Magynrorszag . .. . .. f 50,0 | 55,0 | 75,0 | 50,0
KGST-orszégok .... | 41.0 | 354 | 285 | 262
NABghtlag et | 50,0 | 465 | 435. e

Nem kétséges az, hogy a haladé felhaszna-
lasi ardanyok kialakitasara az ipari termelés ki-
szélesitéséhez az e téren meglevo tartalékokat
nekiink is ki kell haszndlni, s nem szabad a fa-
anyagot — amely tudvalevé. alacsony hatasfck-
kal hasznosithaté hoenergia-termelésre — tiize-
lésre hasznalni.

Sziikséges ezt kihangsulyozni azért is, mi-
vel a népgazdasdgon belll az alapenergia-hor-

dozok kozott a faanyag ma mar igen kis része-
sedési arannyal szerepel. s ez egyre csokkeno
tendenciat mutat, amint errél a 2. tablazatban
megadott adatok tanuskodnak (8).
2. tablazal
A tfizifa részarnya az alapenergia termelésében
és felhaszndldisdban

AT | 1938.1949. [ 1955. | 1960. | 1963.
e, evezes i — V= T D = = B e =

években

A tlzifa részarfinya
az alapenergia hor-
doz6k termelésében
(fatéértek alapjin)
Y%-ban
A tliafa részarfnya 4 {
az alapenergia hor- ' |
dozék felhasznélasi
(fitGérték alapjan) |
9%-ban 13.‘21 94 3,9 30 2,2

-

.........

i 2,9 2,0

A felhasznalas nagyobb részarinya a tfizifa
importtal magyarazhaté, mely jelenleg mintegy
1,9%-ot tesz ki az alapenergia-importb6l. Nyil-
vanvalo tehat, hogy ezen alacsony részaranyt,
legalabbis annak egy részét mas, gazdasagosab-
ban felhasznalhat6 energiaforrassal kiiléndsebb
nehézség nélkiil potolni lehetne. A kérdés vizs-
gélata kiilonosen indokolt ma, amikor is az ala-
csonyrendii favalasztékok, a tiizifa gazdasidgos
felhasznalhatésdganak a kérdése csaknem min-
den vonatkozasban tisztazott. :

Ha a fafeldolgozo-ipar termelésének a no-
vekedését vizsgaljuk, ugy megallapithatjuk;
hogy jelentés eredményeket értiink el 1950-hez
viszonyitva, 1963-ban a termelési érték mintegy
otszor tobb volt (3) s a termékvalasztékok leg-
szélesebb skaldja megtalalhato. Ezt az ered-
ményt a fatakarékossag tette lehet6vé, ezért a
fakitermelési novekedési aranyokat sikertilt ala-
csonyabb iitemben névelni, amint az a 3. tab-
lazatbol lathato (2. 3)

3. tablazat
A faanyag-kitermelés %-0s novekedése

1950. | 1955. | 1960. | 1963.
Teriilet e A : .
években
Magyurorszag ...... t 100 123 125 | lfl3
KGST-orszégok .... | 100 | 100 ‘ 134 | 132
Viligatlag ........ 100 | 119.8 104.9i 106

A 3. tablazatban is feltiintettiik az Ossze-
hasonlit6 adatokat. Az adatokbol lathaté, hogy
a hazai kitermelés névekedési titeme jelentésen
meghaladta ugy a KGST-orszagok, mint a vi-
lag atlag novekedésének litemét. Ezek az ara-
nyok is arra mutatnak, hogy a fafelhasznilis
csdkkentéséhez még jelentés feltaratlan tarta-
lékaink vannak, melyeket a perspektivikus ter-
vezésnél figyelembe kell venni.

A fatakarékossag mellett ma mar igen nagy
azon termékeknek a szama, melyek részben
vagy egészben helyettesiteni tudjak egymast
az anyagi termelés vagy a szikségletekre valo
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termelés kielégitése terén. Ilyenek pl. a fafor-
gécslap-gyartasnal az alacsonyrendid favalaszté-
kok, fahulladékok, a butorlapgyartasban a fa-
forgacslapok, az épiiletasztalos-iparban a ki~
lonféle fémek stb. A technika fejlédésével ezek-
nek az anyagoknak a szama is mindinkabb bo-
viilni fog. Ezenkivil a faanyag az egyik olyan
nyersanyagunk, melynek a sziikségletek kielé-
gitésénél a fajlagos felhasznalas csokkentése in-
dckolt, még abban az esgtben is, ha ennek ér-
dekében mas rendeltetésli anyagokat kell fel-
hasznéalni (pl. fa-mianyag, fa-aluminium stb.).
A népgazdasagi tervek szerint 1965-ben az 0sz-
szes iparagakban az anyagfelhasznalds csokken-
tésében legaldbbis-1%,-0s eredményt kell elérni.
Ez a fafeldolgozo-iparra vetitve mintegy évi
43—45 ezer m? gombfa-felhasznilas csokkené-
set eredményezhetné, mely ennek az iparagnak
az importjat tobb millioc Ft tétellel csékkent-
hetné. Egyidejileg a gyartmanyok onkoltségét
is cs6kkenteni lehetne, mivel a legtobb fafeldol-
gozo-ipari terméknél az anyaghanyad koltsége
az 6nkoltségben ma még 50%, felett van. Ebbol
kiindulva, a fejlesztési tervek elkészitésénél a
célkitlizések meghatarozésakor lehet6sége van
nemcsak a f6bb ardnyok, de az eredmény gaz-
dasagosségi hatasfokanak a konkrét meghataro-
zasara €s megtervezésére is. A nyersanyagbazis
figyelembevételével torténd fejlesztési célkitii-
zések meghatarozasanadl ma mindinkdbb a
komplex faanyag-felhasznalas kérdése keriil
€l6térbe, amellyel mindenképpen egyet kell ér-
teni. Figyelembe kell venni azonban, hogy a fa-
anyagox komplex felhasznalasanak a kérdése
szores oOsszefliggésben van az erdégazdalkodas
6és a fafeldolgozo-ipar szoros egyiittmikodésé-
vel, tovabba az ipari termelés novekedésével és
koncentraciojaval. A komplex fafeldolgozas fel-
tételei az ipari fejlédés meghatarozott szakasza-
ban jonnek létre, elsésorban akkor, ha a feldol-
goz6 ipardgak és teriileti elhelyezkedésik Ossz-
hangban vannak a nyersanyagbazis lel6helyei-
nek a tagozodasaval. Ezenkiviil a komplex fa-
kihasznalas megvalositdsahoz a termék elgalli-
tasnal nagyfoku kooperacio és specializacio
sziikséges. A masik alapvetd feltétel a technikai
szinvonal fejlédése, mely lehetové teszi az 4j
Lerendezések el6allitdsat, az 1j anyagok fel-
hasznalhatésagat. melyekhez els6sorban a tudo-
méanyos kutatas eredményeit kell felhasznélni.
Meg kell allapitani azt is, hogy a kémiai és ké-
mia-technolégiai eljarasok fejlédése, az 1j anya-
gok eléallitdsanak eredményei nagymértékben
hozzajarultak a komplex faanyag-felhasznalas

és a fatakarékossag jelenlegi szinvonaldnak el-
éréséhez a legtobb orszagban. A faanyagok ké-
miai modszerekkel © torténé felhasznaldsanak
egyik legnagycbb elénye, hogy ez esetben a
forma, méret, a fiziko-mechanikai tulajdonsa-
gok lényegében elveszitik jelentéségiiket, mi-
vel a gyartasi folyamat eredményeként kapott
késztermék a legtobb esetben Uj mindségi jel-
lemzokkel rendelkezik. Eppen ezért a mechani-
kal megmunkalasnal keletkezd valamennyi hul-
ladékfajta is a kémiai technolégiai atdolgozasra
alkalmas. A fa kémiai atdolgozasanal fontos ter-
mékeket kapunk, s igen j6 kihozatali szazalék-
értékekkel, melyek koziil csak néhanyat emli-
tlink, nevezetesen: cellul6z, papir, etilalkohol,
muanyag, takarmanyéleszté stb., melyek a nép-
gazdasagban fontos sziikségleteket elégite-
nek ki.

A fejlesztési célkittizések meghatirozasanal
elemezni kell még a nyersanyagbazisnak az
egyes termékek kozotti ardnyai megoszlasat is,
hogy a fejlesztés tendencidjat a megmunkalasi
technelogiak valtozasanak vonatkozasdban is ér-
tékelhessiik. Sajnos, valamennyi fafeldolgozo
iparagi teriiletre meghizhaté adatok nem &allnak
rendelkezésre, igy itt csak az elsédleges fafel-
dolgozo-ipar strukturalis valtozasianak helyze-
tére utalhatunk. Igy, az els6dleges fafeldol-
gozo-ipari termékek termeléséhez felhasznalt
gombfa-faanyagok ardnyai 1963. évben a 4. tab-
lazat adatai szerint alakultak (1, 2, 3).

Az el6zetes tervek alapjan viszont a gémb-
fa-felhasznalas aranyai a termékvalasztéknak
torténé feldolgozasa szempontjabol a jovében
bizonyos strukturalis valtozast fognak szenved-
ni, mégpedig az 4j iparagazatok az aglomeralt
lemezek (farostlemezek, faforgacslapok) gyéarta-
séanak elényére.

A perspektivikus tervekben eléirdnyzott
strukturalis valtozast az 5. tablazat adatai szem-
léltetik (1, 2, 3).

A termékelsallitasnal ez a strukturélis val-
tozas akkor kovetkezik be, amikor is a megje-
161t évekre a termelés novekedése mintegy
20%,-ban van elbirdnyozva. Lényegében csak a
butorlapok gyartasanal van termeléscsokkenés
eldiranyozva s ez a faforgicslapok gyértasdnak
nagyaranyu novekedésével van kapesolatban. A
turnérgyartas kozel azonos szintje pedig az aglo-
meralt lemezek feliiletkezelt kivitelben készitett
valtozata, valamint a papirfurnérok fokozot-
tabb elterjedésének a kovetkezménye.

A tervezett valtozas jellege tendencidjaban
helyesnek itélhetd. viszont a szamadatok vila-

4. tablazat

A termelt anyagok gémbia egyenériékre dtszimitott °,-0s megoszlisa termékvilaszték szerint

Atermék megnevezése

Teriilet Fliresz: | .. [oyve-| = Farost | Lt | Megjegyzés
ara | Furnér | ]'/.ett lButorl o) s gacslap Osszesen
emez | ’
I ‘ | \
Magyarorszag . ........... 73,0 2.5 4.9 4.1 11,4 4,1 100,0
KGST-orszégok .......... [ 95,3 0.15 2,0 0.3 1,15 1.1 100.0
Earépas (Y980) - im s i * 913 1,7 4,9 - 1,0 11 100,06 | SZU nélkul

I
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9. lablazat

A termelenddé anyagok gombia egyenériékre dfszimitoit tervezeft %,-os megoszlisa termékvilasziék szerint

|

A termék megnevezése

Enyve-

Teriilet Bvek | Feréss [ earate) S hey J | Megjegyzés
i “,"('V‘ Furnér zett Buatorlap| RO forgdcs |Osszesen | SIS
| &ru e , lemez e |
| ‘ emez | wp |
‘ 7
Magyarorszig ' 1966 ’ (TP P 3.3 3,3 I 14,3 9,2 : 100,0
1970 27,0 2,5 2,6 2,6 23,1 12;2- 1 1000
KGST-orszagok { | 1966 91,5 0,14 2,511 0,22 2.63 2.8 100,06 |
1 1970 88,6 | 0,14 3.5 i 0,16 3.0 4,6 100,0
Eurépa | 1975 RIS A R 7.1 : 2.5 5.1 100.0 ‘ SZU nélkiil
| I

gosan utalnak arra, hogy a népgazdasigban a
kozeljovében még mindig, a természetes fabol
els6dlegesen kapott flrészaru-igény fog jelent-
kezni a legnagyobb sullyal, amire viszont a
szakemberek figyelmét irdnyitani kell, hogy
napjaink egyik legfontosabb technikai feladata
még mindig a flrészaru-kihozatal szézalékos
novelése.

A farészaru-kihozatal novelése ma a leg-
tobb tertileten a termelési tartalékok intenziv
kihasznéalasaval, novelésével lehetséges, mig az
1j anyagok termeléséhez az extenziv rafordita-
sok szlikségesek. Ezen irdnyu termelésnovelés
lehetéségeinek pedig tobb tényez6 szab hatart,
igy els6serban a gépgyartasi kapacitas, az adott
termelési szinvonalnak esetleg meglevd viszony-
lagos elmaradasa a viladgszinvonaltél stb., mely
sziikségképpen megkoveteli a technika gyors-
utemt fejlesztését.

II. A TECHNIKA FEJLESZTESENEK
KERDESEI

A technikdhoz a fogalom széles értelmezé-
sében hozzatartoznak a termelésben aktivan
résztvevé munkaeszkozok, a technolégiai folya-
matok Osszessége, a termelés és a munka szer-
vezete. Amikor tehat a technika fejlesztésének
kérdését vizsgaljuk, sziikséges bizonyos megkii-
Ionboztetéseket tenni, hogy vildgosan lehessen
latni, hogy a technikénak éppen melyik ossze-
tevGjét is akarjuk nagyobb ardnyban fejleszteni,
annal is inkdbb, mert csak az osszetevok Ossz-
hangban torténé fejlesztése, vagy amennyiben
egyes teriileteken lemaradds van, annak a ki-
egyenlitése az, ami a leghatasosabb gazdasigi
eredményt biztositja. A technikai szinvonal és
annak fejlesztése elsGsorban ®azon keresztiil
mérheté le, hogy az milyen mértékben bizto-
sitja a termelékenység emelkedését, a munka-
feltételek javitasat, a termékek mindségének
emelését, 1j termékek elballitasanak lehetdsé-
geit, melyekkel a tarsadalmi sziikségleteket le-
het kielégiteni.

A fentiekbél az is kovetkezik, hogy a tech-
nikai haladas igen sokféleképpen jellemezhetd,

de a legjellemz6bb kifejez6i az alabbiak:
1. munkaeszkozok kidolgozasa és a termelésbe

torténé beallitasa.
2. A régi, kopott gépeknek ujakkal valod
kicserélése. '
3. A meglevé gépek modernizalasa.
4. Nagysorozaty, folyamatos gyartas
vezése. >

SzZer-

5. A termelési folyamatok mechanizildsa és
automatizalasa Gj technologidk alapjan.

A fafeldolgoz6-iparban a technika fejlesz-
tését az utébbi években egyrészt a gépesités fo-
kozddasa és az egyes - technolégiai folyamatok
mechanizaldsa jellemezte. Bar a hazai fafeldol-
gozé-iparban — kivéve az aglomeralt lemezek
gyartasat — a technolégiai folyamatok tulaj-
donképpeni automatizalasarol ma még nem be-
szélhetiink, azonban megallapithatjuk, hogy
tobb teriileten a fejlédés azon szakasza el6tt &l-
lunk, hogy néhany gyartési folyamatot automa-
tikusan vezéreltté lehet tenni, sét bizonyos sza-
balyozési folyamatokat is végre tudunk hajtani.
A technika fejlédésére a fafeldolgozé-iparban
ma éppen az a jellemzs, hogy az 0j technolé-
gidk egyre nagyobb lehetéséget adnak a mecha-
nizalt és automatizalt termelés-szervezés kiala-
kitdsdra és megvalositasara, s ezéltal lehetévé
teszik olyan termékek el6éallitasat is, melyeket
eddig, éppen a technolégidk kézbentartasanak
hidnya miatt nem tudtunk j6 minéségben meg-
valésitani.

De ugyan igy Kkiterjedt a technikai fejlesz-
tés az egész gyartasi folyamatra, beleértve a
termeléshez sziikséges belsd anyagmozgatas
tokéletesitését is, mivel az utébbi évek torek-
vése a mindinkébb folyamatos, megszakitas nél-
kili gyartas kialakitasa felé orientalodott.

Ezek az eredmények a fafeldolgozo-iparban
elsGsorban a munka termelékenységének emel-
kedésében mérheték le, mely az utobbi 13 év-
ben az alabbi, 6. tablazat adatai szerint ala-
kult (2).

6. tablazat

A termelékenység nivekedésének indexei
a faiparban

| 1950.11955. 1960. | 1963.

|

Jellemzo

években

A munka termelékenysegé-|
nek novekedése  -ban. .

100 | 113 |

|

160 181

Ez a fejlodés atlagosan mintegy évi 6%~
nak felel meg, s ezzel kozel sem lehetiink meg-
elégedve, mivel a kb. hasonl6 adottsagokkal ren-
delkez6 orszagokban ezen novekedési ardny el-
éri az évi 10%,-ot. A jovobeni fejlesztési cél-
kitlizések elemzésénél tehat elengedhetetlentil
szikséges a munka termelékenysége ltemének
vizsgélata, éppen az intenzivebb fejlesztés cél-
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jabol. A termelékenységi adatok arra is utalnak,
hogy a technika jovébeni fejlesztésének kerce-
seivel kozponti feladatként kell foglalkozni.
Ahhoz, hogy ezen fejlesztési kérdések megolda-
sara egységes iranyelveket lehessen kidolgozni,
tovabba a végrehajtast Osszefliggéseiben lehes-
sen megszervezni, nehogy a.fejlesztés eredmé-
nyeként a termelési folyamatban szilik kereszi-
metszetek keletkezzenek, elészor is meg kell ha-
tarozni a technika fejlesztésének altalédnos, le-
hetséges iranyait, melyet véleménytnk szerint
az alabbiakkal lehetne jellemezni a fafeldol-
gozo-iparban:

1. A termelési folyamatok komplex gépesitése

és automatizalasa. - ‘

9. A termelési folyamatokban a vegyipar &ltal

eléallitott szintetikus anyagok széles kortd
felhasznalasanak bevonasa és a fafeldolgo-
térbe helyezése.
Uj termelési folyamatok technologidjanak
kidolgozasa, kiilénos tekintettel a folyama-
tos gyartasszervezésen alapulé aglomeralt
lemezek gyAartdsara.

@

Sziikséges itt kulon is kihangsulyozni, hogy .

a fafeldolgozé-ipar termelésnovelésének a fej-
lesztése és a termelés technikijanak a fejlesz-
tése egységes folyamatot kell képezzen. A két
feladat kozott nem lehet $zakadas, mert akkor
az egyensuly felborul, s ez mindenképpen visz-
szahuzolag hat a termelékenység noévekedésére
és a gazdasagi hatékonysag fokozdsara. Amikor
tehat a termelésnovekedést a sziikségletekbdl
kiindulva elGiranyozzuk, meg kell tervezni a
technika fejlesztését is. A technika fejlesztésé-
nél azonban nem mindig a mennyiségi oldalrdl
kell kozeliteni a feladatok megolddsat, mivel a
mindségi oldal is jelent6s tartalékokat biztosit,
melyet szitkséges a celkitlizésnél egyidejiileg
feltarni.

A minéségi oldalhoz tartozik az egyes gé-
pek teljesitdképességének novelésére iranyuld
tevékenység, a gépek pontossaganak a ndvelése,
hogy az el6irt technologiai paramétereket mi-
nél jobban be tudjdk tartani, s ezaltal a rafor-
ditasok csokkenjenek, a gépek és gépcsoportok
folyamatossa valé Osszekapcsoldsa, ami altal a
ma még bels6é anyagmozgatassal foglalkozo dol-
gozokat tudjuk a termelés céljara felszabadi-
tani. A hasonlé min6ségi tényezoket még tovabb
lehetne felsorolni, itt azonban még csak arra
szeretnénk a figyelmet felhivni, hogy ezeknek
a bevezetése is terv szerint kell torténjen. Nagy-
ardnyu termelésnovelés a technika fejlesztése
nélkiil ma mar elképzelhetetlen. Van még egy
masik vetiilete is a technika fejlesztésének, me-
lyet eddig nem eléggé hasznaltunk ki, ami azon-
ban igen nagy lehet6ségeket biztosit. Az ui
technika fejlesztésének a tervét, a perspekti-
vikus terveket az egyes teriiletek konkrét fej-
lesztési koncepcidit feltétlentil sziikséges a kii-
16nb6z6 iparagakkal koordinalni. Igy pl, a fa-
rost- és a faforgacslap-gyartis technikaf fejlesz-

tési irdnyvonal4t a gépgyarto iparral, hogy a
halado technologiai irdnyzatokat a gépgyartas-
nal is érvényesiteni tudjak, a butoripar alapvet6
technolégiai véltozasait a vegyiparral, az anya-
gok id6beni mennyiségi és mindsegi biztositasa
érdekében stb. A fejlesztési tervek ilyen iranyu
koordindlésa az egyes kapcsolodd iparidgak ko-
zott biztositja a legfejlettebb technikat és tech-
nologiat és egyidejlileg lehetéséget ad az egyes
dgazatok kozotti technikai szinvonal kiegyenli-
tédésére. Ennél a feladatnal a nemzetkozi
munkamegosztds eredményeire is tédmaszkodni
kell, kllonosen a vilagszinvonal biztositasa ér-
dekében.

A termelés novelésének egyik hatasos utja
— mint erre kordbban ramutattunk — az ipar-
koncentrécid, a kooperalas, a specializalas, vi-
szont a technika fejlesztésénél a technolégiai
folyamatok komplex mechanizalasa és automa-
tizalasa adja a legjobb eredményt, A fafeldol-
gozo-iparban is akad mar néhany figyelemre
meélté eredmény a termelési folyamatok mecha-
nizdldsdra és részbeni automatizaldsira. A
komplex ajtészerelvények helyeit kimunkalé 1j
gep az épliletasztalos-iparban jelenleg a korabbi
négy gép helyett egyidében végzi el a sziiksé-
ges muiveleteket és ennek eredményeként a 18
perces munkaid6é 1 percre csékkent. Hasonlé
eredményeket lehetne felsorolni a szaritas auto-
matizalasa teriiletérél is, mely nemesak idében
cstkkentette, de minéségben is névelte a sza-
ritasi technolégia szinvonalat, ]

Az eddigi eredmények mellett is tisztiban
vagyunk azzal, hogy a termelési folyamatok
dont6 t8bbségénél a komplex mechanizalasra
es automatizilasra a hazai fafeldolgozé-iparban
meg igen sokdig kell varni. Ma még csak azokat
a reszeredményeket lehet alkalmazni, melyek
gyors termelésnovekedést eredményeznek, mi-
vel a nagyobb ardnyu fejlesztéshez még igen sok
tudoményos és szervezési természetli munkat
kell elvégezni. A technika fejlesztésére ma le-
hetséges két irdnyzat kozott valasztani:

1. Uj, korszerti technikaval rendelkezé iize-
mek épitése.

2. A meglevé lizemek rekonstrukciéja a ter-
melés egyidejld bévitése mellett. -

A vélasztdsndl azonban nem szabad figyel-
men kiviil hagyni azt a tényt, hogy az els6
irdnyzatndl a termék onkoltségében a munka-
eszkozokrél atkertilt holt munka héanyada na-
gyobb, mint a régi vallalatoknal. Az elsé 6téves
tervben a faiparban az ipariag holt munka ha-
nyada az onkoéltségben 1,6%, volt, mig az ez id6-
ben létesitett, uj vallalatoknal 2,29, (2). A ma-
sodik irdnyzat pedig nem biztositja a termelé-
kenység olyan meérvi emelkedését, mint az 1j
technikdn és technologian éplilé ilizemek.
Ugyanakkor, ha ezen utébbi iranyzat beruhazis
szitkségletét, az id6 tényezoét — mely alatt a
rekonstrukecié megvalésul — figyelembe wvesz-
sziik, ugy meég mindig jelentds eredményeket
kapunk. Azt persze, hogy melyik utat valasszuk,
mindig a konkrét helyi adottsdgoktol fligg és a



26

Faipar XVI. évf. (1966), 1. sz.

dontést csak alapos, matematikailag is bizonyi-
tott szamitisok alapjan lehet megnyugtaté mo-
don meghatarozni a tudomanyos kutatds ered-
ményeinek egyideji figyelembevételével.

III. A TUDOMANYOS KUTATAS KERDESEI

. A tudomanyos kutatas alatt a tovabbiakban
a faiparban végzett vagy a jovoben végzendo
mindennemii kutatasi tevékenységet, tehat alap,
alkalmazott és fejlesztési kutatdsokat, tovabba
az lizemi fejleszt6 részlegekben és laboratérium-
ban foly6 tevékenységet, valamint a gyartmany-
fejleszt6 munkat értjik. Ezen koriilhatarolasra
elészor is azért van szikség, hogy mér itt utal-
junk arra a szerves Osszefiiggésre, mely az ipar-
ag kiilonboz6 hivatasu és profilu intézetei ko-
zott kell legyen az eredményes munkavégzés
érdekében, melyet els6sorban a kutatdsi ered-
mények ipari bevezetése érdekében kell kifej-
teni minden tertileten, masodszor, hogy érzékel-
tessiik, a technika fejlesztése a fenti munkéak
osszegezett eredményeként jon létre, melyhez
az egylttmiikodés elengedhetetlen, s melyet az
utébbi években még nem minden esetben sike-
rilt biztositani a fafeldolgozé-iparban miikods
intézmények és véllalati laboratériumok kozott.

A tudeményos kutatas jelent6ségét ma mar
nem kell indokolni akkor, amikor az &gazati
ipardgak fejlesztési kérdéseinek a vizsgalatat
tlzzik ki célul. Az utébbi években vildgszerte
megfigyelhet6 az a tendencia, hogy a termelés
fejlesztéséhez a tudoméanyos kutatis eredmé-
nyeit mind eredményesebben hasznaljak fel, s
ezaltal a fejlesztés liteme jelentésen meggyor-
sul. Elég itt hivatkozni az utébbi 15 évben a fa-
forgacslapok termelésének a fejlédésére, amely
mindenekel6tt csak a széles kord, tudoméanyos
kutatdsok eredményei alapjdn a technika fej-
lesztésének hatasara valt lehetéveé.

De egyéb teriileten is nap mint nap meg-
figyelhet6 a tudomany termelSerévé valasa,
mely els6sorban a technika fejlesztésében olt
testet. Nem szabad tehat lebecsiilni a tudoma-
nyos kutatds segitségét a kevésbé kutatds-igé-
nyes ipardgakban sem, mivel ma mar a technika
iejlesztéséhez szigortian tudomanyos megalapo-
zas elengedhetetleniil sziikséges. Megallapithat-
juk tehat, hogy a termelés kiszélesitéséhez és
fejlesztéséhez nyersanyag és technika, a tech-
nika fejlesztéséhez és a nyersanyagbazis tovabbi
szélesitéséhez a tudoményos kutatéds eredményei

sziikségesek. Ezen tényez6k osszhangja és kol- '

csonhatésa biztositja a sziikségletek szarinti ter-
mékek termelésének a nemzetkézi szinvonalon
torténd megszervezését.

A fafeldolgozas é4gazati iparai kutatasigé-
nyesség szempontjabol a mérsékeltebb iparagak
kozé tartoznak. Azonban egyre tobb vonatko-
zasban elmondhatjuk, hogy a tudomaéany ered-
ményei nélkiil termelésfejlesztésiik lehetetlen.
Gondolunk itt elsésorban a mianyagok felhasz-
naldsara, az aglomeralt lemezek gyartastechno-

.«

matizalt termelési folyamatok szervezésépe stb.

Ezen feladatok megoldéasara legtobbszor al-
kalmazott és fejlesztési kutatdsok sziikségesek,
de néhdny esetben alapkutatdsokat is kell vé-
gezni. Azonban, mivel a faipari kutatasi lehets-
ségek végesek, de ma még tavolrodl sincsenek ki-
haszndlva, sziikséges az anyvagi és szellemi eré-
forrésok felhasznaldsat Ugy megszervezni, hogy
az a legjobb hatasfckot biztositsa.

Ezért a kutatasi feladatok kitizését sok ira-
nyu elemzé munkdval egyeztessiik, s csak az-
utdn a témdanak a mindenoldali ismeretében
dontsiik el, hogy a kutatasra érdemes-e és biz-
tositja-e azt a sikert, amit el akarunk érni. Ma,
amikor a fakutatidsunk intenziven bekapcsolé-
dott a tobboldali nemzetkdzi munkamegosztis-
ba, nem sziikségszer(i tobb olyan témat megvizs-
géalni, melyet a kb. azonos adottsagokkal rendel-
kezé orszagok mar megoldottak, vagy megolda-
suk most van folyamatban, hanem az eredményt
al kell venni és a helyi viszonyokra adaptélni.
Ez a moédszer kisebb raforditasokat igényel, s
ugyanakkor gyorsabban is ad eredményt.

Ma az agazati ipardgaknak jelentés eszkozei
vannak a miszaki fejlesztési alapon keresztiil
arra, hogy az elsédlegesen fontos kutatasi téma-
kat tdmogassdk, segitsék a tanulminyi munkak
kidolgozasat, a korszer( technikdnak az elsajati-
tasat és elterjesztését. Ezzel a lehetdséggel azon-
ban nem minden esetben élnek, mivel az igy
rendelkezésre all6 alapnak a multban alig tobb
mint 50%,-at hasznéaljak fel évente. Még rosz-
szabb a helyzet akkor, ha a tulajdonképpeni tu-
doményos munkéak vonatkozasédban vizsgaljuk
az évi raforditasokat. Napjaink tudomanyos ku-
tatdsa.a fafeldolgozé-iparban a korszerii méro-
miszerek és kisérleti berendezések nélkil el-
képzelhetetlen.

Ha ebben a vonatkozasban vizsgaljuk meg
pl. az 1963. évben felhaszndlt muszaki fejlesz-
tési alap megoszlasat, az aldbbi 7. tablazatban
lathat6 adatokat kapjuk. (5) Osszehasonlitasként
a koénnyulipar adatait is feltiintettiik.

Az adatok vildgosan utalnak az ujabb kuta-
tasi és kisérleti eszkozok beszerzésének elmara-
dott voltara, azaz a kutatasfejlesztés hianyos-
sagara.

Ha ehhez hozzaszamitjuk, hogy az intézmé-
nyeink kutatasi eszkozokkel és miiszerekkel vald

7. tablazat
A felhaszndli miiszaki fejlesztési alap %-0s megoszlisa
a kutatds és fejlesztés irdnyai szerint 1963-ban

, Részesedés az
| Ossz. felhasz-

A raforditas | nalt alap
megnevezése | 9,-4han
honny {i-
| faipar | *E0F

A kutatési és kisérleti eszkozok beszer-
Y o e R O 7S B A
Gyartméanyfejlesztés
Prototipus-gyértis
Gyartastechnologia-fejlesztés .......
Egyéb miiszaki fejlesztés ..........

GSSZ('SPD .o ne
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ellatottsaga egyaltalan nem mondhaté vilagszin-

vonalon levének, ugy a felhaszndlasi aranyok

minden vonatkozdsi megvaltoztatdsadra a silirgos
intézkedések megtétele, eloddzhatatlan feladatot
kell jelentsen az iparvezetés részére.

Fentiekbél kiindulva a fafeldolgozé-ipar-
ban, amikor a tudoményos kutatds kérdéseit
vizsgaljuk, a tudomény és termelés fejlesztés
kapcsolatdnak vonatkozédsaban, a kovetkezékbél
kell kiindulni:

1. Az 4gazati ipardgak fejlesztésének litemét és
modszereit a tudomanyos kutatdsok altal ka-
pott eredményekre kell alapozni, mert csak
ezen eredmények biztositjak a technika fej-
lesztését olyan mértékben, amilyen mértéket
a modern nagylizemi termelés, a gazdasagos-
sag megkovetel.

2. Az egyes agazati ipardgakon beliil a kutatasi
igény valtoz6, s elsGsorban az 0j agazatok
igényelnek nagyobb mérvii kutatést, a nyers-
anyagbdzisuk kiszélesitésére, a technika fej-
lesztésére és a termékek mindségi mutatédi-
nak biztositasa érdekében.

.3 A kutatési eredmények csak a termelésfej-
lesztés feltételeit tudjédk aldtamasztani, vi-
szont konkrét eredményeket csak a terme-
lésbe torténd bevezetésiik utdn kapunk, ezért
a kutatdsi eredmények alkalmazasat és var-
hat6é hatasat a fejlesztési tervekben konkreé-
tan meg kell tervezni.

4. A tudoményos eredményeken létrejott uj ter-
melési technika tjabb megoldasra varé kér-
déseket fog felvetni, s ezaltal tovéabbi ered-
mények elérésére 6szténzi a kutatist, mely-
nek kovetkeztében az eredmények hatvanyo-
zottabban jelentkeznek.

A tudomanyos kutatds a termelésfejlesztés
célkitizéseinek helyes meghatarozasdhoz szol-
galtatja az alapot. A tudoményos kutatisok szin-
vonaldnak ezért lényegesen meg kell el6zni a
termelését, hogy biztositsa a sziikségszertien no-
vekvé igények kielégitését. Ezt a feladatot hiva-
tott biztositani a Tavlati Tudomanyos Kutatasi
Terv. A Tavlati Tudomanyos Kutatési Terv ¢sz-
szeéllitasdndl a fafeldolgozéiparral kapcsolatos
feladatok, célkitlizések az akkori termelési szin-
vonalat véve figyelembe, igen helyesek voltak.
A végrehajtds sordn az eddig eltelt idében ka-
pott eredmények azonban lehet6vé teszik, hogy
ujabb, haladottabb célkitlizéseket hatirozzunk
meg, elsésorban a technika intenzivebb fejlesz-
tésének érdekében. Szitkséges tehat a Tavlati
Tudoméanyos Kutatdsi Tervben a fafeldolgozé-
iparral kapcsolatos feladatck feliilvizsgalata.
hogy azok ismételten olyan célkitlizéseket tar-
talmazzanak. melyek oOsztonzéleg hatnak a ter-
melés és technika eredményes fejlesztésére.
Befejezés

Az 4gazati iparigak termelésfejlesztési kon-
cepcidinak kialakitdsa sokoldalu felelGsségteljes
munkat igényel. Ma mér nemcsak a mennyiségi
termelés fokozasara, de a technika és tudoméany
fejlesztésére is sokkal nagyobb figyelmet kell
forditani, mert a koztik levé fejlesztési, egyen-

suly felboruldsa a termelés gazdasdgossagara el-

lentétes eldjellel hat. Az elkovetkezo években a

fafeldolgozoipar elétt all6 sziikségszeri fejlesz-

tési iranyzatokat az aldbbiakban lehetne Ossze-
foglalni:

1. A fa mint nyersanyag, komplex felhasznala-
sanak a megvalésitasa és a feldolgozott
anyagbdl eldallitott termékek fokozott struk-
turdlis valtozasa a modern felhasznalasi for-
mak irdnyaban. Szukséges a fap6tlé anyagok
és muianyagok intenzivebb felhasznélasanak
kiterjesztése, mivel ez biztositja a jelent6s
anyagtakarékossagot, a termelés vildgszin-
vonalon torténdé megszervezését, tovabba a
termék mindségét.

2. A technika fejlesztésére meg kell hatarozni
a sorrendiséget és az alkalmazis tertileteit,
s elsésorban olyan fejlesztési koncepciokat
kell elényben részesiteni, melyek a maxima-
lis gazdasigi hatékonysagot biztositjak. A
technika fejlesztésének a kozéppontjaba a
komplex mechanizilast kell helyezni, mivel
ezen keresztiil az sszes tobbi mindségi vetii-
leteire is hat4st tudunk gyakorolni.

3. Biztositani kell a tudoméany, a technika és
termelés fejlesztésének olyan dsszhangjat,
mely az iparban végbemend technikai forra-
dalom gyorsabb kibontakozasat segiti el6 és
ugyanakkor szoros kapcsolatban all a rendel-
kezésre allé anyagi lehetéségek optimalis fel-
hasznalésaval. Ennek érdekében az alap, al-
kalmazott és fejlesztési kutatdsi aranyokat,
valamint az .egyes fafeldolgozé iparagazatok
kutatasi arényait, a technika- és termelés-
fejlesztés szitkségletébdl kiindulva kell ki-
alakitani, s végrehajtasara az Osszes intéz-
mények rendelkezésre 4ll6 erdit koncent-
ralni.

Ezen fejlesztési feladatok részletesebb ki-
dolgozasa és végrehajtasuknak szervezése az
ipariranyité féhatésigok feladata. A lehetséges
megoldasok valtozatai koziil pedig a leghatéko-
nyabbat kell valasztani, s csak tobbirdanyu elem-
zés utdn szabad donteni, hogy mely esetben al-
kalmazunk extenziv és mely esetben intenziv
fejlesztési modszereket. Tekintettel a fafeldol-
gozbipar széttagoltsiagara, helyesnek tartanank,
ha az érdekelt szervek kozos eréfeszitéseket ten-
nének a fafeldolgozbipari egységes fejlesztési
koncepcidja; az ardnyok és a sziikségletek alap-
Jan torténd fejlesztési terv mielébbi kidolgoza-
sara, mert ezzel a népgazdasdgi eredmények fo-
kozédsahoz jelentésen hozzdjarulnéanak.

Felhasznalt irodalom

1. OMFB tanulmany: A szerkezefi anyagként fel-
haszndlasra kerilé fa helyettesitése. Budapest.
1965.

2. Statisztikai Evkonyvek 1955—1963. évekrol.
3. European Timber Trends and Prospects
Appraisal 1960—1975. (FAO 0Osszeallitas.)

4. Klar Janos: Az ipari kutatds gazdasagi kérdései.
Budapest. 1963.

5. Nyers Jozsef: A muszaki fejlesztési alap képzése
és felhasznalasa 1963. évben. Ipargazdasig. XVI.
évfolyam, 11. szam. 1964 november.
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LAINCSAK ISTVAN
okl. erdémérndk

A faiparban a technolégiai folyamatok sajat-
sagos természete viltozo id6tartamban, véltozé
nagysdgt teljesitményt kivinnak meg a meghajt6
villamos motortél.

Ez magédval hozza azt a tényt, hogy faipari
munkagéphajtisaink dltalaban tilméretezettek.
Ennek az az oka, hogy a munkagéptervezik sok-
szor — adatok hidnydban — csak becsléssel és
nagy biztonsiggal dllapitjak meg a hajtémotor
névleges tel]emtmem ét, aminek eredményeképpen
a motorok atlagos kihaszndltsdga igen kedvezotlen.

A viszonylag nagy teljesitmény(i. moterok
beépitését szukbcgessc teszi az a tény is, hogy
faiparunk kevés célgépet és sok univerzélis munka-
gépet haszndl. Ezeken a bajokon iizemben levd
berendezéseinknél legfeljebb feltjitds vagy motor-
cserével segithetiink.

Ezért fontos a teljesitmémuiikséglet meg-
dllapitdsa, mert a villamos gép kényes a tul-
terhelésre, viszont til nagy motortipus vélasztdsa
nemcsak a nagyobb beruhdizds miatt héatranyos,
hanem indukeis motor esetén tobbnyire a meddd
teljesitményfelvétel megnoy ckedesevc] azaz a
cos ¢ csokkenésével jar. :

Gyakori hiba a talméretezés, (néha 2—3-
szorosan). Tanulmédnyomban a szakaszos iizemi

falpau villamos gépek teljesxtmcnv%?uksegletenek
méretezésével foglalkozom.

Szakaszos iizem(i a motor, ha iizemidSk és
iizemsziinetek valtjik egymdst. Az iizemsziinetek-
ben a motor dll. Egy ismétléds-iizemid6hol és
szitnetbdl 4ll6-szakasz legfeljebb 10 percig tarthat.
Ilyenkor a terhelési szakaszra es6 négyzetes kozép-
értéket kell megallapitanunk (nyomatékban), mert
a motor melegedését megszabé veszteségek ezzel
aranyosak (dlland6 fordulatszam feltételezésével).
S ennek megfelelden kikeresni a szébanlevd sza-
kaszos iizemre késziiit motort.

Emellett azonban tekintettel kell lenni arra,
hogy az el6fordulé legnagyobb nyomaték ne lépje
tial a motor billendnyomatékat. Ezért a magyar
szabvény tgy intézkedik, hogy a motornak leg-
alabb 1,6-szeres blllenonvomdtekkal kell rendel-
keznie és 2 percig kérosod4s nélkiil 1,5-szeres til-
terhelést kell himia. Szakaszos iizem{i motoroktdl
a szabvény legaldbb kétszeres billen6nyomatékot
kivéan.

Az elmondottak bemutatésira példaképpen
hatdrozzuk meg az 1. dbra szerinti iizemtervnek
megfeleld szakaszos iizem{i motor teljesitményét.

A szitkséges motor névleges teljesitményét
kiszdmitva a teljesitmény egvenérték alapjin az
L. képletbe behelvettesitve kapjuk :
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Faipari szakaszos lizemfii villamos gépek
motorteljesitményének megvalasztasa
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indukeibs motor teljesitményének meghatdrozasira. M a
motor nyomatéka, P a motor leljesitménye
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A szamitds szerint egy 14 kW-os teljesit-
ményii motort valaszthatunk az adott helyre.

13,3 kW.

A tomeggyartis szempontjainak figyelembe-
vételével a motorok teljesitményértékét is szabvé-
nyok rogzitik. Az' 1—100 kW teljesitményig
terjed6 motorsorozat a kovetkezs tejesitmény-
lépesdben késziil :

1 N P 1
10 14 20

2,2 2,8 36 45 56 7
28 40 55 75 100 kW.

A kiszémitott teljesitménysziikséglet ismere-
tében a szabvinyos motorteljesitmények koziil
valaszthaté ki a legkozelebbi nagyobb teljesit-
mény, amely a hajtémotor névleges teljesitménye
lesz.

Osszefoglalas

Uzemeinkben igen gyakran a motorok til-
méretezésével kivanjik biztositani a zavartalan
iizemet. A talméretezett motor igaz ugyan, hogy
kevésbé melegszik, de beruhdzasi koltségigénye
nagyobb, hatdsfoka “kisebb kihaszndlds esetén
rosszabb, nem beszélve a nagyobb meddGaram-
felvételérol.
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Szakaszos lizemi villamosgépek meguvalasziasa 29

Nem helyes tehat ha. biztonsdghdl a legna-
gyobb csteste ljesitményt valasztjuk a hajtémotor
teljesitményéiil. Ki kell hasznalnunk azt a leheto-
séget, hogy a motorok rovid idére tulterhelheték.

Méretezés szempontjabél mind a tal, mind az
alulméretezés hibds. Az egyik a gépet teszi tonkre,
a masik az iizem hatasfokat rontja.

Ha a véltozé nagysdgl teljesitményt igényld
gépek pl. : keretflirészek, mardk, prések teljesit-

mény-sziikségletének iddbeli lefolydsa ismeretes,
abbol négyzetes Aatlagteljesitmény szdmitando,
amely a motorteljesitmény megvalasztasdanak

alapja.

IRODALOM

Dr. Sitmonyi : Elektrotechnika.

Turan : YVillamosenergin-rendszerek meddégazdalko-
dasa.

]



SANDRA MARIANI

Az V. olasz butorkiallitas,
mint mindig, ez évben is szep-
tember 19—20 kozott kertiilt
megrendezésre a milanéi vasar
teriiletén. A kiallitott butorok
tajékoztatast adtak arrél, hogy
az olasz butoripar igen magas
szinvonalu. A buatorkialliték sza-

ma évrél évre novekszik. Amig
1963-ban 326, 1964-ben 816 ki-

allito vett részt a milanoi butor-
kiallitason, addig ez évben 1100-

ra emelkedett a kiallitok szama..

Ez azt jelenti, hogy a hagyoma-
nyos pavilonok mellé tijabbakat
kellett csatolni és még igy sem
tudtak minden jelentkezének le-
het6séget adni a bemutatasra. A
kiallitas tertiletén 14 km hosz-
szusagban, 2370 kiallitéi fiilke
nyert elhelyezést.

A kiallitdson a hazai szakem-
bereken kiviil, a kiallitas vezeto-
sége igen sok kiilféldi szakem-
bert és keresked6t hivott meg és
a kiallitas id6tartama alatt igen
sok nézéje akadt a kiallitott ba-
toroknak, melyek a szakembe-
rek tetszését is megnyertek.

A kiallitott butorok nagyobb
része, hiven a kiallitas nevéhez

— renaissance kiallitds — klasz-

szikus, stil-jellegi volt,
renaissance stilusban.

A kiallitok zome a XV. és
XVI. szazad stilusaban gyartott
renaissance butorokat mutatott
be, sok hagyomanyos, tomor
diéfa felhasznalasaval késziilt
butort is lehetett latni.

Kiilon tertleten mutattdk be

féleg

Beszamolé a milanéi butoripari kiallitasrél

Nappali szoba részlet

a XVI. és XVIII. szazadbeli, és
egyeb stilbltorokat, melyek ko-
zott nagy valasztékban jelentke-
zett lakoszoba, haloszoba és kii=
16nb6z6 dolgozészoba.

A kiallitds masik tertiletén
igen sok, a modern butor fogal-
maba tartozé butort lehetett
megcsodalni.

Kilon emlitést érdemel a ki-
allitasnak az a része, mely a leg-
kiilonboz6bb tipusu és formaju
fekvo- és tilébutorokat mutatta
be. Itt is nagy valaszték volt a
kiilénbozé stilust képviseld és a
modern butorok kozott.

A bemutatott korpusz- és
karpitos buatorok a legkiilénbd-
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Stilizalt haloszoba
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Lakészoba
keletindiai paliszander furnérral




Beszdamolé a Mildnéi Butoripari Kidllitdsrol

z6bb fafajtdk felhasznalasival
késziiltek. Igen érdekes volt,
hogy a bemutatasra keriilt buto-
rok nagy része didfa-, paliszan-
der- és teak fafajtak felhaszna-
lésaval késziilt.

A kiallitott butorok, kiilono-
sen a fekvs- és ulobutorok kul-
‘turdlt mintségkben, karpitos-
anyag tekintetében a tiszta
gyapju és kilonbozé mifonalak
felhasznéalasival késziilt butor-
szovetekkel, de emellett nagy
mennyiségben értékes selyem-
mel és barsonnyal bevonva ke-
riltek kiallitasra.

Kiilon kell megemliteni a ki-
allitédsnak azt a részét, mely a
konyhékat mutatta be.

A konyhdk tobbsége modern
forméban keriilt kiallitasra. Kiil-
s6 és bels§ kialakitdsukban egy-
arant tlikrozték tervezbdiknek
azt a torckvését, hogy minden
vonatkozdsban a célszerliséget
tartottak szem elétt. A konyhak
nagy része, a megszokott kony-
hai feladatokon kiviill a legkii-
16nbdz6bb, a haziasszony mun-
kéajat megkoénnyité héaztartasi
gépekkel, mint pl. beépitett gaz-
tizhely, infra rostsiité, moso-
gat6, hiitészekrény, mos6- és
szaritogéppel felszerelve keriil-
tek bemutatasra.

Megallapithattuk, hogy a kial-
litds teriiletén bemutatott min-
den butorféleség, kiilondsen a
raodern tipusti butorok vissza-
tlikrozték azokat a ma mar kiil-
f6ldon is nagymértékben alkal-
mazott tervezéi szempontokat,
hogy a butorck a célszerfiség, és
lakalyossag feladatainak megfe-
leljenek.

A nagy szamban bemutatott
stilbutor mellett, a kiallitas cé-
lozta azt a torekvést is, hogy se-

Bérgarnitira fekete borhuzatal

Kényvszekrény keletindiai paliszander jabol

gitséget nyujtson a vasarlok ré-
szére a lakasberendezési problé-
mék legeélszertibb megoldasara.

Az olasz butoripar ezzel a va-
léban impozans butorkiallitas-
sal nemesak a hazai, de a kialli-
tast nagy szamban latogato kiil-
foldi szakemberek szamadara is
igazolta komoly felkésziiltségét

o

és szakmai szeretetét. A kulfoldi
és hazai kereskedbkkel kotott
szallitdsi szerz6dések nagy sza-
ma, valamint az olasz butoripar
export szamanak évrol évre valé
novekedése mutatja, hogy nem-
zetkozi viszonylatban is az olasz
butoripar termékei kimagasléak.

(Forditotta: Juhdsz Istvdn)
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Soproni Nyari Egyetem

Sopronban a II. vilaghaboru el6tt hosszu
éveken at mikodott Nyari Egyetem. Sikerét
mi sem jellemezte jobban, mint az, hogy jelenté-
ségben, a hallgatosdg létszamadban, latogatott-
sagban, az irdnta megnyilvanult érdeklédésben
allandéan gyarapodott.

A Tudoményos Ismeretterjeszté Tarsulat a
Nyari Egyetem 14j tanfolyamat a Soproni Erdé-
szeti és Faipari Egyetem szoros tdmogatasaval
€z év nyaran megrendezte. Célja volt a véaros
idegenforgalmi adottsigainak, évszazados kul-
turajanak megmutatasa mellett erdé6mérnok- és
faipari mérnokképzésiink korszerli eredményei
egy részét népszerli forméaban kozre adni, éptils
szocialista  vilagunk tavlatait érzékeltetni,
ugyanakkor a résztvevéknek kulturalt udiilést
biztositani.

Az igen jol sikertiilt ,tanfolyamot’™ a kovet-
kez6 1966. évben is megrendezik, idétartamat
két hétre tervezik, 1966. junius 6-tol 20-ig. Az
eldadasok helye az Egyetem KISZ Szervezeté-
nek kulturhéza. A hallgaték az Egyetem kollé-

giumdban (kétagyas szobakban) nyernének el-
szallasolast és napi haromszori étkezést, pihe-
nésre hasznalndk az egyetem &s parkjat és uszo-
dajat. A hallgatokat, napi rendszeres (nem ko-
ielezd) foglalkoztatdsuk mellett autdbusszal el-
vinnék a varos kornyékére, a megye fontos és
jelentés helyeire (a fert6di kastélyba és névény-
nemesité intézetbe, a pannonhalmi kényvtéarba,
a gybri régi és uj alkotdsok megszemlélésére)
neves arborétumokba, a szomszédos Vas megye
miemlékeinek megtekintésére.

A hallgatosag szorakoztatasara tobb alka-
lommal hangversenyeket, dia- és filmvetitéseket
tartanak, a soproni erdéket mutatjdk meg, de
elegendé szabad idérél is gondoskodnak.

A résztvevok szamat 120 fére tervezik. eb-
b6l 80 kiulfoldire szamitanak.

Egy személy részvételi dija 1450,— Ft.

Bévebb felvilagositast ad és jelentkezéseket
mér elfogad a Nyari Egyetem Titkarsaga, Sop-
ron, Egyetem.



EGYESULET! HIREK

November 5-én és 25-én, két
izben iilésezett a FATE Ugyve-
zet6. Elndksége. Tajékoztatas
hangzott el a decemberi konfe-
rencia folyamatban levé mun-
kdirol, szervezésér6l. Napirend-
je tovabbi részében a beérkezett
zarajelentések elbiralasaval és a
folyamatban lev6 ligyekkel fog-
lalkozott.

A Flrészlemezipari Szakosz-
taly november 11-én a Foldmii-
velésligyl Minisztérium mozihe-
lyiségében filmvetitéssel egybe-
kotott klubnapot rendezett, me-
lyen Zdgoni Istvdn ,,A farostle-
mezgyartas idészeri kérdései és
fejlesztési irdanyai”, Karner Kdl-
man A faforgdcslap-gydrtds
iddszerti kérdései és fejlesztési
irdnyai” cimmel tartott érdekes,
magas szinvonalu el6adast a
klubnapon szép szammal meg-
jelent hallgatésag részére.

Az eladasokhoz kapesolva
bemutatasra keriilt a Farostle-
mez-gydrtds és Faforgdeslap-
gydrtds c. hasznossagéban és ér-
dekesseégében is kivalé magyar
film. ”

November 30-an ugyancsak a
Flirész-Lemezipari Szakosztaly
rendezésében, Dr. Tusa Gdbor
el6adésat hallhattdk a résztve-
vék ,,Eurépa elsédleges faipari
termék fogyasztdsinak alakuld-
sa 1950—75 kozott. — A hagyo-
mdnyos faipari termékek he-
lyettesitésére irdnyulé tenden-
cidk” cimmel.

November 4-én a Butoripari
Szakosztaly tartott wvezetdségi
lilést. Napirendjén a november
12-re kitlizott vezetbség- és kil-
dottvalaszto taggytles el6készi-
1ése szerepelt.

November 10-én a Szakosztaly
kb. 25 f6 részvételével tapaszta-
latcsere latogatast tett a Buda-
pesti Falemezmiivek II. gyaregy-
ségében, ahol megtekintették a
lemezgyartas teljes folyamatét.
A latottakrél a résztvevok elis-
meréssel nyilatkoztak.

A Butoripari Szakosztaly Kar-
pitos Csoportja november 19-én
rendezett klubnapja keretében
Matldk Zoltdn tartott szinvona-
las el6adast ,,Uj kdrpitosipari
szabvanytervezet, kiilonds tekin-

tettel az Uj anyagokra és mo-
dern technolégiara” cimmel.

Vegyesipari Szakosztalyunk
november 9-én klubnap kereté-
ben értékelte ki debreceni ta-
nulményutjuk soran a Szék- és
Kéarpitosipari Véallalat, valamint
a Kefegyéarban tett tizeml4toga-
tas tapasztalatait, melyrol
Schenk Pdl tartott &sszefoglalé
ismertetGt.

A Miszaki Propaganda Bi-
zottsag november 1-i {ilésén fo-
lyamatosan foglalkozott a de- -
cemberi Konferencia elfkészité-
sével.

A Miszaki Tudoméanyos Bi-
zottsdg november 16-4n tartott
ulést. A Bizottsig vezetéje, a
FATE 1966. évi tevékenységé-
vel kapesolatban javaslati szem-
pontokat terjesztett el6 a felada-

tok irdnyvonalara, ill. a munka-

tervre.
Az el6terjesztett javaslat fe-
lett széles korti vita alakult ki.

A hozzaszolasok alapjan kiala-

kult a {6 feladatok sorrendisége,
mely szerint a f6 szempontoknak
tartalmazni kell a fafeldolgozo-



ipar 1966. évi leglontosabb ta-
karékosségi, gazdasagossagi, ter-
melésfejlesztési, valamint a mii-
szaki szinvonal novekedés kér-
déseit. A Bizottsdg a kialakult
javaslatot jovdhagydsra az El-
nokség elé terjesztette.

A Szerszamfejlesztési Bizott-
sag llésén Tamdst Zoltdn mu-
szaki igazgatoé beszamolt a Leitz
cégnél tortént tapasztalateseré-
rél. A cég kimondottan faipari
forgacsold szerszamok gyartdsa-
val foglalkozik. Harom 6 forga-
csoldsi szerszamprofil gyartasa
térténik: marodkések, korflré-
szek és specidlis szerszdmok. A
latottak alapjan elmondhato,
hogy a szerszamgyartids magas
szinvonalon torténik. Figyvelmet
érdemel a nagyfoku miiszere-
zettség, ami a mindségileg kifo-
gastalan szerszamok gyartasat
biztositja. A cég a szerszamok
élesitését kozpontositva végzi,
lehetévé teszi a szerszamok
szakszer(i karbantartisat, igy az
lizemek megfeleléen élesitett és
tikrositett szerszdmolkkal tud-
nak dolgozni, ami a termelést és
a feliilet mindségét nagymeérték-
ben javitja.

A Bizottsag értékelte a beszi-
molét, kiemelve a hazai viszony-
latban elhanyagolt szerszamkar-
bantartast, fontos feladatianak
tekinti a teriiletileg vagy szako-
sitottan kozpontositott szerszam-
élezd miihelyek létrehozasat.

November 22-én a Szaritasi
Bizottsag klubnapja keretében
,.Szdritdsi problémdk a mpdrizsi
Faipari Kutaté Intézetben” cim-
mel Seidl Gdbor, a Papiripari
Kutaté Intézet munkatarsa tar-
fott nivds, szinvonalas el6adast
a megjelent szakemberek ré-
szére.

Az Egyesiilet csongradi Cso-
portja november 2-4n tartotta
szokdsos havi klubnapjat. A
klubnap anyaga ,,A szabvdnyo-
sitds kérdései. — A szakmai és
hdzi szabvdnyositds”, elGadoja
a Magyar Szabvanytligyi Hivatal
mérnoke, Sajbdn Pdl. Az el6adas
uldn hosszas vita alakult ki a
szabvanyositas kérdéseivel kap-

csolatban. Jelenlevok elmond-
tak, hogy mennyire érzi a valla-
lat az {lizemi szabvanyok hia-
nyat. Vita alakult ki a szabva-
nyok kozotti eltérésekkel kap-
csolatban (alapanyag szabva-
nyok, gyartmanyszabvanyok
sth.). A szabvanyok szigorisagat
nem kifogasoltak, de hianyolték,
hogy hatalya csak az allami bi-
toripar felé kotelezd és a tana-
csi, illetve OKISZ véllalatoknél
e téren tobb mulasztas fordul
el6. Helyes lenne, ha a Faipari
Gyéartastervezd és Szerkeszt
Iroda a gyartmanyfejlesztes so-
rén orszagos méretekben foglal-
kozna a miiszaki dokumentacié
kiadasaval, amelynek betartasa
Ugy a gyart6, mint a megrendel6
(Pelker) felé kotelezé érvényl
lenne.

November 18-an Szekszardon
a helyi FATE-csoport rendezésé-
ben Wéner Jézsef tartott elb-
adast , A fatomegcikkgydrtds-
ban a szalagszeril termelés meg-
szervezése és  alkalmazdsa”
cimmel.

November 16-an Soproni Cso-
portunk tartott vezetéségi iilést,
ahol megbeszélte az 1966. évi
munkatervet és részletesen fog-
lalkozott az 1967-ben Sopronban
az Erdészeti és Faipari Egyetem-
mel kardltve megrendezésre ke-
riil6 faipari fels6oktatasi konfe-
rencia eltkészité munkajaval.

Ugyanesak a Soproni Csoport
rendezésében, dr. Lugosi Ar-
mand ,,A faforgdcsok kialakuld-
sdnak mechanikdja” cimmel tar-
{ott filmvetitéssel egybekapesolt
el6adast. Roviden ismertette a
forgacsok alakjat befolyasolo té-
nyezoket, majd a leningradi Ki-
rov Akadémiin Grube profesz-
szor irdnyitasaval folytatott for-
gacsolasi kisérletekrsl készilt,
lassitott filmen mutatta be a kii-
1onb6z6 tényezok — fafaj, ned-
vesség, szerszamélszogek, fogéas-
mélység, forgacsolasi irdny, eld-
toldsi sebesség —, befolyasat a
forgacs alakjara, a megmunkalt
felillet simasdgira, valamint a
teljesitményszitkségletre.

Szegedi Csoportunk rendezé-
sében ,,A lédaipar miiszaki fej-
iesztésénelk fébb kérdései” cim-
mel Dudds Ldszlo f6mérndk tar-
tott szinvonalas eléadast a Lada-
ipari Vallalat ujszegedi telepén.

November 12-én ugyanecsak
Szegeden, az MTESZ Kollokviu-
mot rendezett a faipar részére
LA milanyagok tdargylkérébol”
cimmel. A kezdeményezés, mint
ujdonsédg igen jol bevélt és hasz-
nosnak mutatkozott a faipari
véllalatok részére. A Kollokviu-
mon ,,A mitanyagok faipari fel-
haszndldsa” cimmel Bakai Ist-
vdn a FAIMEI vezetéje, mint
eladé, dr. Bdtyai Jend okl. ve-
gyész, mint szakreferens muiks-
dott kozre.

November 16-4n a Csoport 35
{6 részvételével lizemlatogatast
szervezett a Csepeli Papirgyar-
ba. A megtekintett automata
gépsorok, a gyartas technolégia-
ja nagy érdeklédést keltettek és
a résztvevok hasznos tapasztala-
iokat szereztek a papirgyartas-
rol.

November 11-én a Gyéri Cso-
port szervezett tapasztalatcsere

‘1atogatést a helyi Asztalos KTSZ

megtekintésére.

November 29-én taggyfilést
tartott a helyi csoport. Napi-
rendjén szerepelt az 1965. év-
ben végzett munkarol szold he-
szamold és a még hatralevd fel-
adatok, valamint az 1966. évi
munkaterv ismertetése.

A taggyllés utan vetitésre ke-
riilt az ,,Emeldvillds targonca”,
LSfiritett  levegd  legdrdgdbb
energidnk” és a ,Poliészter fé-
nyezés” c. oktatéfilm.

November -hénap folyaman a
Butor- és az Epiiletasztalos-
ipari Szakosztidly tartotta meg
vezetiség- és  kiildottvalaszto
taggyiilését.

November 30-an székesfehér-
vari csoportunk tartott vezeté-
ségvalasztd taggylilést, amelyen
a vezetdség és a kiildottek meg-
vélasztdsa utédn Sej Dezsé elv-
térs a Gyo6ri Csoport titkdra tar-
tott eléadast vetitett képekkel.



FAIPAR
Fdszerkeszi@: Roka Pal. Szerkeszid: Jaszai Kéaroly
Kiadja a Lapkiadé Véallalat, VII., Lenin koérat 9—11, Telefon: 221-285.
Felelfs kiadd: Sala Sandor
66.1., 24595 Révail Nyomda, Budapest, V., Vaddsz uteca 16.
Terjeszti a Magyar Posta. — El6fizethetd a Posta Kozponti Hirlap Irodandl, Budapest, V., Joézsef nador tér 1.
(Telefon: 180-850) és barmely postahivatalnal. El6fizetési dij Y, évre 12,— Ft, Y» évre 24,— Ft. Egyes szdm dra:
4.— Ft. Csekkszamlaszam: egyéni 61.25% koziilleti 61.066, vagy Atutalds az MNB 8. sz. folydszamlédjéra.



Példanyonkénti eladasi ara: 4,— Tt

Konnyii a dolga —
ha DALB—130-tipusii lakkfelhordét

hasznal!

Kizarolagos exportér:

@ METALEXPORT Mokotowska 45.

"WARSZAWA (Lengyelorszag)

Telefon: 282291, 284441
Postatiok: 442

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

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

-
J

A DALB—I130-tipust lakkfelhordé sima és hajli-
tott fak bevondasara szolgal. Nélkilozhetetlen a
butoriparban, valamint a faforgieslapgyarto tize-
mekben,

A gép ontbeljarassal dolgozik és igy a munkada-
rab egész felililetén egyenletes lakkréteg képzddik.
A lakkréteg vastagsaga az ontéfejen levé Allit-
hato réssel és a tovdbbité sebességével szabalyoz-
haté.

A DALB—I130 gé6zilitése révén melegitett lakko-
kat is hasznalhatunk. Ha a tartalyon hideg vizet
engediink at, hiitést igényld lakkokat is alkal-
mazhatunk.

A DALB—130-tipust lakkfelhordd kétféle kivitel-
ben készil:

— egy fejjel (egy alkotéelem(i lakkokhoz),

— két fejjel (két alkotdelemii lakkokhoz).

A munkadarab maximalis szélessége: 1300 mm.
A fovabbitészalag sebessége fokozat nélkiil 411it-
haté 160 m/pere értékig,
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