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FAIPAR

A FATPARI TUDOMANYOS EGYESULET
MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

XVI. EVFOLYAM

1966. FEBRUAR

2. SZAM

A ,Faipar” 1965 novemberi
szamaban ismertettiik a decem-
ber 17—18-4n megrendezésre
keriilt konferencia programjat,
majd a decemberi és 1966 ja-
nudri lapunkban kézoltik a
konferencia plenéris és szekeid
tilésein elhangzott vitaindito
el6adasokat. Ezuttal a konferen-
cia lefolyasarél, illetve az el-
hangzott hazai és kiilf6ldi részt-
vevék hozzaszolasairdl tajékoz-
tatjuk olvasoinkat, bar csak
részben, mert lapunk terjedel-
me nem teszi lehetévé a konfe-
rencia egész anyaginak egy iz-
ben torténé kozlését.

Egyestiletiink Elntksége egy
évvel kordbban hozott hataroza-
taval, amikor a konferencia té-
majaul A nagysorozatgyartas
feltételei a faiparban” jelslte
meg, ismét bebizonyitotta, hogy
a faipar miszaki dolgoz6inak
kezdeményezését magiéva tette,
amellyel hatékony segitséget ki-
van nyujtani az iparvezetésnek,
a termeleési feladatok jobb meg-
oldaséhoz és az élen jaré tech-
nolégidknak széles koéri elter-
~ jesztéséhez.

Az V. Orszigos Faipari Kon-
ferencia el6készitése soran sza-
moltunk azzal, hogy a meghata-
rozott téma nagy érdeklédést
fog kivaltani nemcsak hazai, ha-
nem a meghivott testvérorsza-
gok faipardnak muszaki szak-
emberei korében is. Ennek el-
lenére a reank is kételez6 taka-
rékossdgi elvek alapjan szlk
korlatok kozé kellett szoritani a
konferencia résztvevéinek Ilét-
szamat és idétartamat. Varako-
zésunknak megfeleléen olyan

Az V., Orszagos Faipari Konferenciarél

L konferencid elnoksége

nagy érdeklédés mutatkozott
agy a hazai, mint a kiilfoldi
szakemberek részérél, hogy az
jelentésen meghaladta a kény-
szerszabta létszamot.

A konferencia hazai résztve-
vOi képviselték a magyar faipar
valamennyi teriiletét, annak al-
lami iparvezeté szerveit: a mi-
nisztériumokat, és az Orszagos
Tervhivatalt, az oktatasi intéz-
ményeket, tervezdirodikat, ku-
tatasi intézményeket és a ter-
melé {izemeket Budapestrél és
az orszig egész teriiletérsl.

A ,Nagysorozatgyartas felté-
telei a faiparban” megvitatésa
nemesak miuiszaki és szervezési
{eladatokat tartalmazott, hanem
— amint ez az el6adasokbdl és
felszblalasokbdl is kiesendiilt —
az lUzemek specializalasat, a ter-
melés tovabbi koncentralasat te-
szi szilkségessé, tovdbba az 1j
gazdasagi mechanizmus néhény

szakmai vonatkozasu sajatossa-
gara hivija fel a figyelmet.

A kérdés napirendre tilizésé-
nek népgazdasigi jelent6ségét
hizza ald, hogy a faipar allami
irényité szervei részér6l a kon-

Aferencian megjelentek és fel-

szélaltak: Foldes Ldszlé elvtars,
miniszterhelyettes, az Orszagos
Erdészeti Féigazgatosdg veze-
téje, Horvath Gyula elvtars,
koénnytipari miniszterhelyettes,
Szatmdri Ldszlo elvtars, az Epi-
tésligyl Minisztérium muiszaki
fejlesztési foosztalyvezetGje, és
Kelenhegyi Emil elvtars, az
OKISZ elnskhelyettese.
Kiilfoldi vendégeink, a meg-
hivott szocialista orszagok fa-
iparanak képviseléi el6adasaik-
kal, hozzészolasaikkal igazoltdk,
hogy a nagysorozatgyartds kér-
désének napirendre tlizése a fa-
iparban idészeri volt. Kiilfsldi
vendégeink beszamoléi azt mu-
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2. Foldes Ldszlé miniszterhelyettes elvtdrs felszélaldsa

3. Horvdth Guula miniszterhelyettes

tattak, hogy a szocialista orsza-
gok faiparaban azonos problé-
mak varnak megoldasra és ez a
konferencia hasznos eszmecse-

rére adott alkalmat, amely a j6-

voben gyumolestzé tapasztalat-
cserékre nyujt lehetéséget..

A Szovjetunié részérél rész-
vételével tisztelte meg konfe-
rencidankat Pjotr Petrovics Dur-
dinec elvtars, az Ukran Szocia-
lista Szovjet Koztarsasag erdé-
szeti fa-, papir- és cellulézipari
miniszterhelyettese, a Német
Demokratikus ~ Koztarsasaghél
Kokeritz, Eisold, Zabel mérno-
kdk és Zemmrich elvtars, a
Holzindustrie szerkesztéje, a
Csehszlovak Szocialista Kéztar-
sasaghél Alois Uhlir, Vladimir
Bandouch mérnokok és Vaclav
Sehnal, a Drevo szerkesztje,
valamint Suldn Elemér, Julius

elvtdrs felszolaldsa

Klein és Karel Grosch, a zvoleni
Erdészeti és Faipari Foiskola ta-
narai, a Lengyel Népkoztarsa-
sagbol dr. Ing. Jerzy Kazmirkie-
witz, a varsol faipari egyetem
tanara és Ing. Maciej Grodecz-
ky, a Butoripari Tervezd Iroda
vezetdje, a Roman Neépkoztar-
sasaghdl Iliescu Viktor, Portase
Cézar és Florescu Adrian mér-
ndkok, a Bolgar Népkoztarsa-
sdgbél Ing. Iwan Hitoff, a Ju-
zoszlav Szovetségi Koztarsasag-
bol Ing. Voiszldv Vujkowits,
Dipl. Ing. Miloje Bikitzki és Ba-
nyin Viagyimir elvtarsak.

Az 1965. december 17-én reg-
gel 9 orakor kezdédé konferen-
ciat Roka Pdl elvtars, a Faipari
Tudomanyos Egyesiilet elndke
a konferencia résztvevéinek id-
vizlése utan az alabbi szavakkal
nyitotta meg:

Tisztelt konferencia,
Kedves vendégeink,
Kedves elvtdrsalk!

A III. otéves népgazdasagi
terviinknek, s azon beliil az 1966.
évi tervnek alapvetd kérdése és
feladata az ipar — és beleértve
a faipart is —, muszaki szinvo-
naldnak emelése, a gyartasnak
és a gyartmanyféleségeknek kor-
szertisitése, a munka termelé-
kenységének és a termelés gaz-
dasagossagénak novelése.

Hazankban — a szocialista or-
szagok nagy részéhez hasonl6an
-—: gazdasagi reformok vannak
elékésziiletben, illetve folyamat-
ban, amelyeknek célja a szocia-
lista gazdasag fejlesztésének
gyokeres megjavitdsa. A gazda-

sagi vezeté munkahatékonysa-

ganak novelését szolgdlo uj gaz-
dasagi mechanizmus kérdéseinek
kidolgozasan — a Magyar Szo-
cialista Munkaspart Kozponti
Bizottsaganak iranymutatésa
alapjan — széles kord szakem-
ber-kollektiva tevékenykedik.

A szocializmus alapjainak le-
rakésat kovetéen a szocializmus
teljes felépitésének idészaka az
egész gazdasagi munkénak, igy
a termelési tevékenységnek is
nagymérvi fejlesztését igényli.

Mindezt figyelembe véve, he-
lyesnek és idészertinek kell itél-
ni Egyesiiletlink elnokségének
azon hatarozatat, amellyel a so-
rozat-, illetve nagysorozatgyar-
tast az V. Orszagos Faipari Kon-
ferencia napirendjére tizte.

Az utébbi méastél évtized alatt
— amely egybe esik a Faipari
Tudomanyos Egyesiilet tevé-
kenységének idoszakaval —, a
magyar faipar fermelési teveé-
kenysége gyaripari jelleglivé
valt. Olyan — vilagszinvonalon
alls, automatizalt termelési aga-
zatok alakultak ki, mint a fa-
rostlemez- és forgacslapgyartas.
A butoripar néhany lizemébe be-
vonultak a siklap-megmunkalé
automata gépsorok, uralkodéva
valt a gépi poliészter fényezés
és a migyantaval valo ragasz-
tas. Az épliletasztalos-iparban
egyedi gépek Osszekapesolasival
famegmunkalé gépsorokat, illet-
ve gépesoportokat alakitottak ki.
A flrész-lemezipar egyes tize-
meiben mechanizaltdk a belsé
anyagmezgatast.
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Ezen tulmendéen a faipar kii-
16nboz6é dgazataiban sok korsze-
rii megmunkalé gép kertilt a ré-
gi elavult gépek helyére.

Ugyanakkor azonban, amikor
megéallapitjuk, hogy faipari dga-
zataink technikai felszereltségé-
ben nagymértéki fejlédés kovet-
kezett be, meg kell allapitanunk
azt is, hogy a termelésiranyitas
szemléletében jelentés mérték-
ben elmaradtunk a koévetelmé-
nyektoél.

Anélkiil, hogy faiparunk ed-
dig elért muszaki- és termelési
fejlédését lekicsinyelnénk, on-
kritikusan meg kell allapita-
nunk, hogy faiparunk eddig el-
ért technikai és technologiai fej-
lettségi fokéanak gazdasigos to-
vébbfejlesztését az tizem, illetve
termelésszervezés jelenlegi szin-
vonaldval megoldani nem le-
szink képesek, tehat azt a legro-
videbb idén beliil emelni kell.

A sorozat- és mnagysorozat-
gyartas kiemelkedd helyet fog-
lal el a miiszaki fejlesztés kér-
dései kozott, mert meghatarozo
szerepe van a muszaki fejlesztés
minden tényezéjére. Ennek fi-
gyelembevételével  vizsgaljuk,
targyaljuk meg az V. Orszagos
Faipari Konferenciankon ezt a
faiparunk  tovabbi fejlédése
szempontjabol nagy jelentéségii
kérdést.

Az elndki megnyité utan Fol-
des Ldaszlé elvtars, miniszterhe-
lyettes az Orszagos Erdészeti
F'6igazgatosdg vezetlje szolalt
fel. Hozzaszolasdban kihangsu-
lyozta, hogy a nagysorozatgyar-
tas feltételei a faiparban adot-
tak. Megvan tehat a lehetdsége
annak, hogy a faipari lizemeink
bevezessék a sorozatgyartast.
Hangsulyozottan mutatott ra a
nagysorozatgyartds bevezetésé-
nek gazdasigi mutatéira, mert
kétségtelen, hogy a nagysorozat-
gyartas bevezetésével sokkal
gazdasagosabban, az adott kapa-
citdsok jobb kihasznalasaval le-
het termelni. Felhivta a figyel-
met arra, hogy a nagysorozat-
gyartds nem automatikusan, 6n-
magatél fog megvalésulni, ha-
nem tudatos lizemszervezd mun-
kdval és a nagysorozatgyartas
miiszaki-gazdasagi feltételeinek
megteremtésével. Annak a véle-
menyének adott kifejezést, hogy
az V. Orsz4dgos Faipari Konfe- 6. kép

4, kép
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4—5—6—7. A konferencia résztvevdi

8. Dr. Lugosi Armand eléaddsdt tartja

rencia hathatésan kézremiikodik
abban, hogy lerakjuk a nagyso-
rozatgyartas bevezetésének elvi
alapjait.

Horvdth Gyula elvtars, a
konnylipari miniszter helyette-
se hozzészolasdban ramutatott
arra, hogy bar a nagysorozat-
gyartas bevezetésének miiszaki
feltételei adottak, meg vannak a
lehet6ségei annak, hogy a fa-
ipar a nagysorozatgyartas kere-
tei kozott termeljen, egy jelen-
t6s gatlé korilmény befolyasol-
ja, mondhatni akadalyozza, a
nagysorozatgyartas bevezetését.
Az egyes iparagakban, de kiils-
nosen a faipari tizemekben, val-
lalatainknal megfigyelheté a
konzervativizmus, azaz az ujtol
valo félelem, a régi, mar elavult
modszerek elétérbe helyezése,

alkalmazasa. A miniszterhelyet-
tes elvtars felhivta a figyelmet
arra, hogy ezt a konzervativ 4l-
laspontot ki kell kiiszobdlni, fel
kell szdmolni, mert megfeleld
irdnyba fejlédni csak ugy le-
het, ha a konzervativ nézeteket
legyo6zzik. Javasolta a konfe-
rencidnak, hogy ennek a szem
el6tt tartasdval targyaljon a
nagysorozatgyartas bevezetésé-
r6l.

Kelenhegyi Emil elvtars, az
OKISZ elntkhelyettese, hozza-
szolasdban arrél beszélt, hogy a
nagysorozatgyartas bevezetése
jelentdsebb feladatokat ré a fa-
ipari kisiparosokra, szovetkeze-
tekre, mivel az lizemekben nagy-
sorozatgyartassal el6allitott ti-
pusbutorokon kiviil felmeril a
vasarlo kozonség korében olyan
igény is, hogy egészen kiilénle-

ges, néha a vasarlé elgondolasai
szerint elkészitett butor is forga-
lomba keriljon, s ezek elkészi-
tése a kisipar feladata. A kisipa-
rosok eddigi mikodésiikhoz ha-
sonléan azt kivanjék elérni, hogy
a szocialista szektorral egytitt-
miikédve, annak mintegy kiegé-
szitéseként dolgozzanak, kozdsen
kielégitve a vasarlok igényeit.

Szatmdri Ldszlé elvtars, az EM
miiszakfejlesztési foosztalyveze-
t6je tarcaja részérdl lidvozolie a
konferenciat, majd kihangsi-
lyozta annak jelentéséget az épi-
téiparban.

Ismertette, hogy az épitdipar-
ban az elemekbdl valo épitkezés
keriilt eldtérbe, amelyen beliil
az  épliletasztalos-iparnak is
nagy szerepe van. Emelni kell
gyartmanyainak késziiltségi fo-
kat és mingségét. A gyartmany-
és gyartasfejlesztést szorosan
ossze kell kapesolni a nagysoro-
zatgyartassal. Biztos abban,
hogy az épliletasztalos-ipar a
FATE segitségével meg fogja
oldani ezeket a feladatokat is.

A kovetkezé felszélalo. Pjotr
Petrovics Durdinec miniszterhe-
lyettes elvtars volt, aki a konfe-
rencia méltatasa és a résztvevok
lidvozlése utan ismertette a
Szovjetunié erdészeti és faipari
dolgozoinak munkajat. Az Gj 6t-
éves tervben — mondotta — a
mennyiségi mutaték mellett to-
vabbi mindségi javulast irdnyoz-
nak elé. A Szovjetunié gazdag
erdéségeit gazdasagosabban ki-
vanjak kihasznalni, nemecsak a
fakitermelés és fafeldolgozés
szempontjabol, hanem a mellék-
termékek felhasznaldsa tekinte-
tében is. F6 feladatuk a faféle-
ségek gazdasdgosabb kihaszna-
lasa oly modon, hogy a fa komp-
lex feldolgozasat biztosité kom-
binatokat hoznak létre, kiilonds
tekintettel a lombos faféleségek-
re. Az elmult év utolsé negye-
dében hozték létre a Bratski fa-
ipari kombinatot ebb6l a célbsl.
Ez a kombinat évente 6 millié
kobméter fat fog feldolgozni.
Ehhez hasonlé kombinatok épiil-
nek mas keriiletekben is, pél-
daul Ukrajndban, Bjelorusszid-
ban és a balti allamokban. Ezek
a létesitmények a fa komplex
feldolgozasat latjak el a fiirésze-
1ést6l a hulladék felhasznalasig.
Ilyen kombinat épiilt ez évben
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Karpatukrajnaban, ahol évente
10 ezer kdobméter flirészarut, 25
ezer kobmeéter forgacslapot, 4
millié négyzetméter furnért Aal-
litanak eld, és folyamatban van
egy butorgyari részleg épitése,
ahol 12 millié rubel értékd bu-
tort fognak gyartani. Ebben a
kombinatban 3500 dolgozot fog-
lalkoztatnak.

A butorgyartds teriiletén a
kévetkez6 ot évben tovabbi spe-
cializalodas lesz folyamatban. A
Szovjetuni6 butortermelése kb.
1 milliard nyoleszdz millié rubel
értéket tesz ki évente, de to-
vabbra is fejleszteni kell, mert
az uj otéves terv hatalmas lakdas-
épitési programot irdanyoz el6,
ami természetesen a butorigé-
nyeket is noveli.

A butoripar fejlédését mutat-
ja az, hogy 1959-ben még 947
milli6 rubel értékd butort alli-
tottak elb, s ez 1965-ben mar
1 millidrd nyolecszdz milli6 ru-
belre emelkedett, és a szikség-
leteket mégsem tudjdk teljesen
kielégiteni.

Az a feladat, hogv tovabbi

specializdlast hajtsanak végre a
butoriparban. Ezen a téren maér
vannak eredmények. Eldre ké-
szitenek alkatrészeket, amelye-
ket mas lizemekben szerelnek
ossze. Kiilondsen nagy lépést
tettek elére a butoriparban a
mianyagok felhasznaldsa terén.
Természetesen egyidejlileg 1ét-
rehoztak azokat az lizemeket is,
amelyek ezekkel az anyagokkal
ellatjak a butoripart. Komoly 1i-
gyvelmet forditanak a modern
vasalatok gyartasara, az Uveg-
és tiikoripar fejlesztésére. Ugy
gondoljik, hogy a tervezett és
részben megvalésult feladato-
kat tovabb fejlesztve jobban ki
tudjak elégiteni a lakossag sziik-
ségleteit,

Hogy ezt a feladatot sikere-
sebben oldjik meg, komoly mér-
tékben tamaszkodnak a tudoma-
nyos szervek és egyesiiletek se-
gitségére. Meggybz6dése, hogy e
szervek segitsége nélkiil az ipar
nem lenne képes megbirkézni az
elétte 4alé feladatokkal. Ezért
mindent elkovetnek, hogy a tu-
domanyos szerveknek is olyan
kortilményeket biztositsanak,
amelyek megteremtik az ered-
ményes munka el6feltételeit,
hogy hatékonyabban tudjik se-

giteni az ipar elétt allé felada-
tok megoldasat.

Komoly feladatot jelent a tu-
domanyos kutatéintézetekben a
nagysorozatgyartas gazdasagos-
saganak kimunkaldsa. Az auto-
matizalas nem mindeniitt és nem
minden korilmények kozdtt
igazolja a vart eredményeket,
ezért elsésorban gazdasagi szem-
pontbél kell vizsgalni.

Ugyanakkor nagyon fontos-
nak tartjak a miszaki dolgozok
tovabbképzését és azt, hogy az
egyetemeken a tananyag a mai
kor kovetelményeinek megfelel-
jen. Nagy munkat végeznek
azon a teriileten, hogy munka-
sok és muszakiak folyamatos
tovabbképzésben részesiiljenek,

A Szovjetunié faipari dolgo-
z61 meg vannak gyézédve, hogy
ezeket a feladatokat eredménye-
sen veégre fogjak hajtani és meg-
teremtik a lehetGségét annak,
hogy a kovetkezd Stéves terve-
ket is sikeresen teljesitsék.

A magyar Faipari Tudoma-
nyos KEgyestilet altal rendezett
V. Orszigos Faipari Konferen-
cia is jelentés mértékben hozza-
jarul minden szocialista orszag
faipardnak tovabbi fejlesztésé-
hez.

Kovetkezd felszélalo Julius
Klein elvtars, a zvoleni Erdé-
szeti és Faipari Féiskola tanara
volt, akinek el6adasat részlete-
sebben lapunk kovetkezd szama-
ban ko6zoljuk.

A plenaris tulés utolsd felszo-
laléja Voislav Vojkovics elvtars
volt, aki a jugoszlav faipari és
erdészeti szovetség {lidvozletét

tolmacsolta a konferencidnak. -

Elmondotta, hogy a konferen-
cia napirendjén lev6é nagysoro-
zatgyartds problémaja kulono-
sen érdekes szamukra.
Jugoszlavia a felszabadulas
ota korszerti famegmunkilo
ipart hozott létre. A faipar fej-
16désével nem tartott 1épést a fa-
kitermelés, amely 1939-t6l 53-ig
stagnalt. Csak 1963-ban emelke-
dett 32%-kal, de még osszhang-
ba kell hozni az erd6 nyujtotta
lehetdségeket a kovetelmények-
kel. 1963-ban a blkk- és a tolgy
feldolgozdsa megkétszerezédott,
a fenyéfeldolgozas csokkent, vi-
szont a celluléz és papirfa fel-
dolgozasa megharomszorozéodott.
Faiparukra jellemz6, hogy kor-

szerli flirésztelepeik és butor-
gyaraik vannak.

Donté fordulat kovetkezett be
a fejlédésben, amikor a gyara-
kat munkés Onigazgatas ala he-
lyezték. 1953-ban még alig volt
valamivel nagyobb a termelés,
mint 1939-ben, mig 1963-ban
mér négyszeresére emelkedett.
Ezen beliil a flirészaru termelé-
se 29Y/-0os emelkedést mutatott,
viszont a butorgyartas 6-szoro-
sara nétt. Ma Jugoszldvidban
tobb butorgyar van, amely évi
10—20 ezer db butort allit eld.

Tudjdk, hogy sokat kell még
tanulniuk, fejlédnitk és remé-
lik, hogy ez a talalkozis, ame-
lyen részt vesznek a szocialista
orszagok faipari szakemberei,
jelentds elérehaladast fog ered-
ményezni.

A konferencia résztvevéi az
els6 plenaris tUlés utan kozos
ebéden vettek részt, majd dél-
utan iparagi szekecié liléseken
vitattdk meg a nagysorozatgyar-
tas specidlis iparagi feltételeit.
A szekcid-lléseken elhangzott
vitaindito elbéadasokat a ,Fa-
ipar” 1966 januari szamaban ko-
zoltik. A vita lefolydsat hely-
sziike miatt csak lapunk kévet-
kez6 szédmaban tudjuk kozolni.

Beszamolonk befejezéséiil még
alant kozoljik a konferencia
zarollésén elfogadott téziseket,
a feliigyeleti hatosdgok felé ira-
nyulo javaslatokat és a FATE
elnoksége felé sz6lé hatarozati
javaslatokat.

Tézisek

1. A nagysorozatgyartas elvi
és technikai el6feltételeinek
vizsgalata bebizonyitotta, hogy
a faipar minden szakigazatdban
megvan a hagysorozatgyartas
bevezetésének lehetdsége.

2. Torekedni kell minden
szakagazatban a nagysorozat-
gyartds bevezetésére és kiszéle-
sitésére, a fokozott automatiza-
las megvalositasdval, mert ez
képezi alapjat a gazdasigosabb
termelésnek.

3. Az V. Orszagos Faipari
Konferencia megéllapitja, hogy
az ipar egészében a technikai
szint rohamosan emelkedett, de
a fejlodéstol viszonylagosan el-
maradt az lizemszervezési teve-
kenység. Meg kell tervezni an-
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nak a lehetdségét, hogy a nagy-
sorozatgyartds elméleti és gya-
korlati vonatkozasaival misza-
ki-tudomanyos szinten is foglal-
kozzanak az erre kijelélendé in-
tézmeények.

4. Az egyéb ipardgakban al-
kalmazott sorozatnagysag-sza-
mitdsi eljarasokat a faipari al-
kalmazhatosig érdekében tudo-
manyos vizsgalat targyava kell
tenni.

5. Tanulméanyozni kell a ba-
rati és egyéb é&llamoknak a
nagysorozatgyartds megszerve-
zésében és megvalositasdban el-
ért eredményeit, azokat kritikai
vizsgalat targyava kell tenni és
meg kell teremteni annak a le-
hetéségét, hogy a hazai faipar
adottsagainak megfeleléen a jol
bevalt modszerek hazankban is
elterjedjenek.

6. A nagysorozatgyartisra va-
16 attéeres szemléletvaltozast is
kovetel, eldtérbe kell helyezni
az alkatrészgyartasi szemléletet
és ennck elérésére széles kord
oktaté-nevelé munkat kell ki-
fejteni.

7. Gydkeresen szakitani kell a
jelenlegi technoldgiai-tervezési
elvekkel és gyakorlattal. Meg
kell teremteni az egységes fa-
ipari mivelettervezés, rajzjelek,
tlirések és illesztések rendszerat
és azok elterjesztését biztositani.

8. A nagysorozatgyartas szé-
les korli elterjesztése és haté-
konysdganak biztositasara meg
kell teremteni a muszakilag
megalapozott kapacitasszamitas
lehet8ségét, biztositani kell a
nagysorozatgyvartas kovetelmeé-
nyeit kielégité programozasi
rendszert és muszaki adminiszt-
raciot, a kell6 mélységl gazda-
sagossagi elemzések hatékony
elvégzésére.

9. A nagysorozatgyartas fafel-
dolgoz6 ipari hatékony beveze-
iése megkoveteli az alkatrészek
tipizalt modul-rendszerének

megalkotasat, valaszték szikité- -

se nélkiil.

10. A nagysorozatgyartds a
muszaki szakember-képzésben
kétszintl oktatast kovetel meg.
Sziikség van a kozépfoku okta-
tasban résztvevs technikusokra
és sziikség van a fels6foku okta-
tasban résztvevd faipari mérno-

kokre. Egyidejlileg a sziikséglet-
nek megfeleléen korszerlsiteni
kell a szakmunkaskepzést.*

11. A korszeri nagyipari so-
rozatgyartas technikai kovetel-
rményeit biztositani kell. E cél-
bol fokozni kell a célgépek ter-
vezését, kivitelezését és alkal-
mazasat, megnyugtaté médon
rendezni kell a szerszamellatast,
fokozni kell a vallalati TMK-
szervek hatékonysagat.

Az V. Orszagos Faipari
Konferencia javaslatai
a feliigyeleti hatosagok felé

1. Az V. Orszigos Faipari
Kenferencia megallapitotta,
hogy a nagysorozatgyartias mi-
szaki feltételei adottak az egyes
faipari szakagazatokban, ezért a
konferencia javasolja, hogy a
tavlati tervekben a nagysorozat-
gyartasnak megfelel6 teret szen-
teljenek.

2. A konferencia javasolja a
nagysorozatgyartasnak minden
faipari szakagazatban val6 napi-
rendre tlizését.

3. A nagysorozatgyartds ma-
gasszintd lebonyolithatésidganak
biztositdsa érdekében a konfe-
rencia javasolja a féhatosagok-
nak:

—- javasoljdk a KGST megfe-
lelé szervének, hogy a nagy-
sorozatgyartast iktassa be
1966-ban és a tovabbi évek-
ben témai kézé, a nemzetkszi
munkamegosztas és a magas-
szintll koordindlas biztosita-
sa érdekében;
profilrendezést, az élesebb
profilok kialakitasat, a va-
laszték csokkentése nélkiil;
tipizalt alkatrész-csaladok
létrehozasat és az alkatrészek
cserélhetéségének biztosita-

sat;
— nagysorozatgyartas  céljait
szolgdlo egységes mivelet-

tervezési és technologiater-
vezési rendszer kiépitését;

a faipar egészében egységes
dbrazolasi mod elterjeszté-
sét; fokozottabb szabvanyo-
sitassal;

* A két vagy harom szintli oktatas
lzérdése a faipari agazatokat illetSen
tovabbi targyalasokat igényel, ame-
lvek alapjan az Elnokség hataroz.
[Szerk)

— a jelenleg még tervezett for-
maban levé MSZ 5544 illesz-
tési tlrések a faiparban tar-
gyu szabvany kiadisdnak
szorgalmazdasit és az iparban
valé fokozatos elterjeszteését.

4. A konferencia javasolja a
nagysorozatgyartas lizemszerve-
zési feladatainak kielégitésére a
megfelels szakember-ellatottsag
biztositasat.

5. A konferencia javasolja,
hogy a Kutaté-, Szervezé- és
Tervez6 Intézetekben a nagyso—
rozatgyartds ipardgi sajatossa-
gainak tudomdnyos alapossaggal
val6 kidolgozasat.

Az V. Orszagos Konferencia
hatarozati javaslatai

a Faipari Tudomanyos Egyesiilet
Elncksége felé

1. A Faipari Tudoméanyos
Egyeslilet mindennapi munka-
jéban véaltsa valora a konferen-
cia téziseiben foglaltakat.

2. A FATE tarsadalmi uton
nyujtson segitséget a féhatosa-
goknak a nagysorozatgyartassal
kapcsolatos feladatai elésegité-
sére,

3. A FATE kézponti bizottsa-
gai, szakosztalyai és vidéki cso-
portjai az 1966. és a tovabbi
években vegyék fel a program-
jukba a nagysorozatgyartas el-
méleti és gyakorlati kérdéseit és
e problémat tartsadk napirenden.

4, Szervezzen a FATE a ba-
rati és egyéb orszdgokban ta-
pasztalateserelatogatasokat a

nagysorozatgyartas legfejlet-
tebb modszereinek és a jol be-
valt eredmények atvételenek

hazai elterjesztése érdekében.

5. Szervezzen a FATE kilon
munkabizottsagot a Konferencia
téziseinek, valamint a nagysoro-
zatgyartas elméleti és gyakor-
lati kérdéseinek megvalositasa-
ra és bevezetésére.

A tézisek és a hatdrozati ja-
vaslatok elfogaddsa utdn a Fa-
ipart Tudomdnyos Egyesiilet el-
noke dsszefoglalta az elhangzot-
takat, megkészinte a résztvevok
megijelenését és mindenkinek
eredményes és sikerekben gaz-
dag munkdt kivant.

(J.K.)
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Dr.lIng. JERZY
KAZMIRKIEWICZ
Varsé

Emék Ur! Holgyeim és Uraim!

Nagy érdeklédéssel tanulmanyoztam kon-
ferenciank f6 referatumat dr. Lugosi Armand
..Nagysorozatgyartds a faiparban” cimi el6ada-
sat, kiilonosen annak elméleti részét. Teljesen
azonos véleményen vagyok a szerzével abban,
hogy ilyen révid eléadas keretében nem lehet
az érdekes és egyidejlleg nehéz téma minden
problémajat megbeszélni. Ennek ellenére véle-
ményem szerint a szerzé Kkitliinéen megoldotta
feladatat, és csak szerénysége diktalta refera-
tuma végén az onkritikus szavakat.

Mélyen tisztelt Uraim!

Hazédmban néhany évvel ezel6tt ez a téma
heves vitdk targya volt, éspedig akkor, amikor
a butorgyartast ipari méretekben kezdtiik meg-
szervezni. Magatol értetédéen az akkori vita-
nak maés volt a kiindulasi alapja, mint a mainak.
Szamologépekkel felszerelt, nagy kozpontok ke-
letkezése kozbeesé id6ben, valamint az lizemek
napi munkajaban a linedris programozas maod-
szereinek bevezetése, tovadbba a sorozatgyartas
optimalizélasa Uj, sokkal jobb helyzetet teremt
szamunkra. Olyan probléméak, amelyeket akkor
nagyon nehezen lehetett megoldani, ma sokkal
egyszerlibbek és konnyebbek.

A 16 referatum olyan problémakat érint,
amelyek az egész faiparban megtalalhatok, a
kiilonboz6 iparagakkal kapesolatos problémak
részletezését azonban szandékosan a szekcibiilé-
sek keretébe utalta. Ezért készségesen el is fo-
gadom a szerz6 azon javaslatat, hogy a témat a
butoripar teriiletére terjessziik ki, és batorko-
dom néhiny problémara felhivni a figyelmét,
amely véleményem szerint elvalaszthatatlanul
osszefligg a f6 témaval, és a nagysorozatgyartas-
nak a butoriparban valé alkalmazasanal jelent-
kezett.

1. Azok a feltételek, amelyek biztositjik
a nagysorozatgydrtis bevezetését

a) A termék érettsége, gyartasi-funkciona-

lis és termelés-technolégiai értelemben.

b) A szikséglet nagysaga.

c) A sziikséglet tartossaga.

Ha a), b) és c) alatti feltételek semmiféle
kétséget nem is tdmasztanak, és a nagysorozat-
gyartas bevezetésénél a gazdasigi rentabilitas
alapjat abrazoljak, viszont az a) alatti feltétel
magyarazatokra és kiegészitésekre szorul. Gyar-
tastechnolégiai értelemben a termék érettségére
vonatkozo leirasnak feltétleniil tartalmaznia
kell a ,technolégiai egyontetiiség’-et.

* Az V. Orsz. Faipari Konferencia butoripari szek-
cio ulésén elhangzott el6adas.
)

A butoripari nagysorozatgyartas
néhany feladata*

Szeretném roviden megmagyarazni, hogy
mirél van sz6. A nagysorozatgyartas egyik is-
mertetéjele az elemek cserélhet6ségének sza-
balya, amely kozvetleniil kihat a termelési fo-
lyamat szervezésére. A szabalyt a furnérozis
pillanatatél kezdve mehéz megvalésitani, kiilo-
nosen a lakébutorok gyartasanal a korpuszbu-
tor-csoport esetében.

Ha egyontetd erezésii és szinli furnérokat
akarunk kapni, és éppen ezt akarjuk, akkor et-
161 az idéponttél kezdve a butordarab vagy a
komplett berendezés elemeire kell figyelmiin-
ket Osszpontositani, és minden szerelést azokra
vonatkozélag kell végrehajtani. Azok a kisérle-
tek, amelyek soran a butorelemeket ugynevezett
semleges szinl és erezetl furnérokkal, pl. biikk-
és égerfurnérokkal furnérozték, nagyban-egész-
ben cstkkentették a szinben és erezetben mu-
tatkozé mozaikokat, de teljesen nem sziintették
meg azokat. Kiilonosen feltiinéen mutatkozott
meg ez a jelenség az olyan butoroknal, mint
szekrények, pohéarszékek, barok és konyvszek-
rények stb., vagyis mindentitt ott, ahol a buto-
rok homlokfeliiletét sok egyes-feltiletbél allitot-
tak dssze.

Magéatol értetédéen a technika mai allasa
mellett viszonylag kénnyti modot taldlni arra,
hogy természetes furnérok helyett mesterséges
furnérokat alkalmazzunk.

2. Az elemek egységesitése és a bitoripari ter-
mékelk szabvdanyositisa azok funkciondlis olda-
lat tekintve tudvalevéen nmemcsak arra szolgdl,
hogy tarsadalmi sziikségleteket elégitsen ki, ha-
nem a tdrsadalom esztétikai izlésére is hatdssal
van

A butorvasarlokat az jellemzi, hogy saja-
tossagra torekszenek, és az a szikséglet, hogy a
tobbiektol kiilonbozzenek, az uniformizalassal
szemben megmutatkozo ellenszenviik, amit a
formak, a szinek és a technikai megoldasok is-
mételhetdsége idéz eld, mégha azok gyakran na-
gyon helyesek és célszerliek is. Ezt a jelensé-
get. tekintve az ipar muszaki-gazdasdgi szuk-
ségletét, az eldallitott butortipusok mennyisé-
gét a nagysorozatgyartds bevezetésénél korla-
tozni kell. azt korlatozza egy potlolagos tényezo,
amely a felhaszndlé egyéniségét vagy egysze-
ribben, az emberi izlés kilonbozoségét figye-
lembe veszi. Egy jellemzi példa a gyakorla-
tunkbél. A nagysorozatgyartasra valo atallas-
nal a butortipusok korlatozasa 1955-ben érte el
tetopontjat, a tipusok szama ekkor 115 volt. Ma-
gatol értetédben a szam nem tal sokat mond
nekiink, és csak azok magyarazata mutathat ra
arra a helyzetre, amely ebbdl keletkezett. Akkor
négy ebédlétipust gyartottunk, amelyek kozil
egy tipus az évi oOsszebédlogyartas 2/5 részét fel-
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olelte; 3 szekrénytipust és legnagyobb tipus-
széamban, 18, az ul6ébutorokat. Sok butort, pl. az
irodablitorokat, iskolabutorokat, kultirtermek,
menzak butorait visszatartottak fejlédésiikben.
Az ipar 1956—58. évek utin végrehajtott de-
centralizaldsa kovetkeztében a tipizalas latszo-
lagos csokkenése kezd6dott, amely a tipus-
mennyiség novekedésén alapul, amely mar
1959-ben elérte a 300-at, 1964-ben pedig a
400-at.

Amint a kereskedelem 4ltal végrehajtott
piackutatdsokbol kideriil, a vevék nagyon oriil-
nek ennek a helyzetnek, a gyartéknak azonban
més a véleményik. Az igazsig valahol a kefttd
kozott van. A felhasznalé egyéniségével szamolo
tényezonek minden esetben komoly figyelmet
kell szentelni a butortipusok szamanak terveze-
sénél, bar ez nem mérheté és nehezen allapit-
haté meg. Ezen az alapon az elemek egységesi-
tése masodlagos probléma.

Vajon ebb6l, amit elmondtunk, negativ za-
rokovetkeztetést vonhatunk le a nagysorozat-
gyartds bevezetését illetéen? Természetesen
nem. Nagy gyarak egész sordnak létezése lehe-
tévié teszi a butorok nagysorozatgyartasat ele-
gendé6 tipusmennyiségben. Kis tizemek kis soro-
zatokat allitanak el6, amelyek a butorpiacot
nem tipikus formadakkal és megoldasokkal 1at-
jak el.

3. Kis iizemek és a nagysorozatgydrtds

A kis butoriizemek rentabilitdsanak nove-
lése céljabol kidolgoztak nalunk azok egylttmiG-
kodésének alapjait, éspedig oly moédon, hogy
ezeknek az lizemeknek mindegyike be tudja ve-
zetni a nagysorozatgyartast. Az lizemek egytitt
dolgoznak, a kooperacio az aldbbi elvek valame-
lyikén alapszik.

a) Technologiai specializécio,

b) Specializacié az elemek gyartasdban.

A technolégiai specializdcié az egyes tize-
mek tevékenységének korlatozasan alapszik, és-
pedig ugy, hogy a technolégiai folyamat, pl. elé-
készité6 munkak, alapmunkék és szerelés — egy
részét végzik el.

Ezeknek az lizemeknek a végterméke fél-
késztermék, amelyet tovébbfeldolgozds céljabol
mas tizemekhez tovabbitanak. A kooperalé iize-
meket hasonléképpen szervezik meg, mint azo-
kat az lizemeket, amelyek az egész technologiai
folyamatot végrehajtjdk, és azok szoros speciali-
zacidja nagymértékben lehetévé teszi a termeld
berendezés kihasznélasat.

Az elemek gydrtasinak specializdlisa azon
alapszik, hogy az lizemet kizarolag olyan elemek
gyartasara allitjak at, amelyek mas tizemek fél-
késztermékei lesznek. Magatol értetddik, hogy
az egyes elemek gyartdsa a specializalédas leg-
jobb forméja, amely nagy gazdasagi eredmé-
nyekkel és a technika egyszerisitésével jar. En-
nek a specializalasnak az alapja az elemek teljes
egységesitése és az lizemek szoros kooperaciéja.

4. Gépek, berendezések és nagysorozatqydrtds

A termelésben felhasznalt gépeket és be-
rendezéseket azzal a céllal gyartjdk, hogy sok-
oldalt kihasznalasi lehet6séget biztositsanak,
kilonosen az egyes-gyartasndl és a kissorozat-
gyartdsnal. Ezért lényeges azok mérete és su-
lya is.

A nagysorozatgyartasra wvalé atallitasnal
elgall annak szlikségessége, hogy a gépekel és
berendezéseket gépesitett vagy részben automa-
tizalt gépsorokka allitsdk Ossze. Azoknal a ki-
sérleteknél, hogy az ilyen gépsorokat a meglevo
gépek alapjan épitsék fel, sokféle nehézség ke-
letkezik, amelyek koziil a legnagyobb azok ter-
melési teljesitményének egyenlétlen kihaszna-
lasa.

Ha példaul egy nagyolégyaligép esetében
12 méter/perc legnagyobb el6tolasi sebességet
tételeziink fel, akkor az ezt kovetd gép, pl. egy
négyoldali gyalu- vagy hornyolégép nem tud
nagyobb el6tolassal dolgozni, bar lehetéségeik
sokkal nagyobbak.

Még nehezebb ebbe a gépsorba csiszologe-
peket bekapcsolni, amelyeknek 6—12 méter/
perc az el6tolasi sebessége. Ilyen helyzetben a
gépesitett szallité berendezésekkel ellatott meg-
munkalo gépek bekapesoldsa szallitdasi miivele-
tek bekapecsolasat idézi el6 a technolégiai folya-
matba, az egész gépsor gyartasi lehetéségei pe-
dig egyidejileg arra az értékre csokkennek,
amellyel a legkisebb teljesitményli gép rendel-
kezik. Ebben a helyzetben természetesen nem
beszélhetiink a lehetéségek ésszerti kihasznala-
sar6l. Ha fennall a lehetdsége egy utem-sor au-
tomatizalasanak, akkor az olyan gépek, szallito
berendezések, odaszallito és elszed6 berendezé-
sek gyartasa, amelyek sajatsadgai megfelelnek a
konkrét feladatnak, szlikségszeriiség, és magatol
értetédik, hogy az egész gépsor ilyen szabalyo-
zésa sziikséges. A raforditasi koltségek noveke-
dése ellenére a beruhazasndl az ilyen beruhazas
a gyorsabb amortizacié révén kifizetédik.

Az utébbi években erdteljes valtozasok ko-
vetkeztek be a famegmunkal6 gépek és specia-
lis berendezések gyartdsdban olyan iranyban,
hogy a gépeket a gyaripari batorgyartds iranyéa-
ban fejlesszék tovabb.

Ezeknek a gépeknek a miiszaki sajatsagai
lehetdvé teszik a miveletek konnyebb 6sszehan-
golasat. _

Mindezen nehézségek ellenére néhany bu-
torgyarban gépesitett megmunkalé gépsorok,
mint csiszolo-, feliiletkezel6- és szerelési gépso-
rok, részleteit helyeztiik lizembe.

Sajat vezérlé berendezés gyartasat ebben
az évben lehet6vé teszi szamunkra, hogy a ké-
zeljovében automatizaljuk a gépsorokat.

5. A nagysorozatgydrtdssal dolgozd butoripari
tizemek tervezése

Ami a modszert illeti, a butoripari lizemek
tervezése az utobbi években valsagon ment ke-
resztil.
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Az eddig alkalmazott mddszerek .példaul a
technologia meghatarozasa reprezentalé butor
segitségével, nemcsak hosszadalmasak, hanem
hianyosak is voltak. Ez a hiany mér az lizem
els6 tlizemeltetési évében megmutatkozott, ha
a reprezentins vagy a reprezentdnsok csoportja,
amelyekre minden atszamitast elvégeztek, az
uzem gyartasi programjiban nem is mutatko-
zott. Ennek az volt az oka, hogy a tervezési és
gyéartasi idék olyan hosszuiak voltak, hogy a rep-
rezentdns mar nem volt modern. Ez az lizem
muszaki személyzetét a tervezd irodaval egyet-
értésben a berendezések atallitasara és gyakran
kicserélésére kényszeritette. A nagysorozat-
gyartassal dolgozo butorgyarak tervezése ezt a
problémat annyival egyszertiisiti, hogy olyan ge-
pesitett vagy automatizalt megmunkélasi gép-
sorokat terveznek, amelyeknek megvan a lehe-
tésége, hogy a megmunkaland6 elemek kiilon-
boz6 méreteire valo atallitast elvégezhessek.
Azonban meég sok vizsgdlatot kell elvégezni a
munka szervezésére és a nagysorozatgyartisra
vonatkozolag, hogy az eredményeket az lizemek
tervezésénel ki tudjak hasznalni.

Csak akkor lesz meg annak a lehet6sége,
hogy az Ugynevezett tervezési hibat ésszerti ha-
tarok kozott tartsuk.

6. Munkateljesitmeny és nagysorozatgydrtds

Magatol értetédik, hogy a nagysorozatgyar-
tds bevezetése jelentés befolyast gyakorol a
munkateljesitmény novelésére, amellyel ipa-
runk kiilonbozé okokbol tudvalevéen még nem
a legjobban all.

Hazénkban azoknak a butoripari lizemek-
nek a munkateljesitménye, amelyek a nagysoro-

zatgyartast és a gyartasi folyamatok ezzel kap-
csolatos gépesitését bevezették, az egy mun-
kasra esé termelési értékkel mérve, ma koril-
beliill négyszer akkora, mint azokban az tlze-
mekben, amelyek hagyomanyos moddszerekkel
dolgoznak.

A munkateljesitmény nagyon megkozeliti
a magasan fejlett és a butorgyartasban vezetd
nyugati orszagok, pl. Franciaorszag, NSZK, Da-
nia munkateljesitményét.

A butoripar kozepes munkateljesitménye
azonos szinten van, mint Belgiumban, Svédor-
szaghan és Hollandiaban.

Ebb6l az alkalombél szeretném Onéket ar-
rol tajékoztatni, hogy az itt megbeszélt témakra
vonatkoz6 vizsgéalatokat és tudoményos munka-
kat hazamban az alabbi intézetek végeznek:

a) A Poznani Fatechnolégiai Intézet (ITD);

b) Famegmunkalé tizemek tervezési és szer-
vezési tanszékel a varsoi és poznani fatechnolo-
giai fakultasokon;

¢) Varséi Faipari Tervezéiroda;

d) A Poznani Népi Tulajdonban levé Fa-
ipari Uzemek Egyestilete;

e) Az Erdészeti és Faipari Minisztérium
Adatfeldolgozo Gépek Kozponti Irodaja, Varso.

Fejtegetéseim befejezésével szeretnék gra-
tuldlni a magyar egyesiiletbeli kollégdimnak
azért a kezdeményezésért, hogy megszervezték
ezt az ilyen érdekes témdkkal foglalkozé konfe-
rencidt.

Szeretném megkdoszinni Ondknek, hogy
egyesiiletiinket meghivtdik a konferencidra és
kdszdnetet mondok figyelmiikért.



Lengyel vendégeink irjak. ..

Tisztelt Kollégak!

Nagy o6rom szamunkra, hogy egyesiiletiink
vezetGsége nevében megkdszonjik azt a rend-
kivilli vendégszeretetet, amellyel Onsk a mult
hénapban egyestletiink hérom csoportjat a Ma-
gyar Népkoztarsasdgban vendégiil lattak.

A kitliné szervezés, a baradtsagos légkor,
mely 6ket egész tartézkodasuk alatt koriilvette
€s az a korlatlan lehet6ség, hogy barmely érde-
kes téma folott eszmecserét folytathattak, lehe-
téveé tette kollégdinknak, hogy nagyfoku infor-
macidt kapjanak a megtekintett tizemek techno-
logiai celkitlizésel és gyartasszervezése kérdeé-
sében, tovabba a szakemberképzés tekintetében.

Ezek a felvilagositasok segiteni fognak ab-
ban, hogy faipari tizemeink teljesitéképessegét

fokozzuk és megjavitsuk tanintézeteink moédsze-
reit és tanterveit.

Ez tGton koszonjuk meg Jdszai Kdroly kollé-
ganknak, hogy oly mintaszerlien és onfeldldo-
zéan gondoskodott a mi kiildotteinkrél, tovabba
mindazoknak a kollégdknak, akik, mint tolma-
csok, nagy odaadassal kisértek &ket, végil a
meglatogatott lizemekben és iskoldkban dolgozo
kollégaknak is halas koszonetiinket nyilvanitjuk.

Azon lesziink, hogy a baratsig ezen tanu-
jeleiért tovabbi egylittmiikédésiink folyamén ha-
lankat lerojjuk.

Rollegidlis iidvizlettel
az elndkség nevében
Dipl. Ing. N. Godera Dr. Ing. B. Saczuk
fotitkar elnok
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Ing. VLADIMIR BANDOUCH

Priga,
Faipari Szakmai Igazgatdsig

A Csehszlovak Szocialista Koztarsasagban
az ablakot a felhasznalé ipar szektoraban, tehat
az épitbipartél killonvalasztva gyartjdk. Az épi-
téipari médszerek, valamint a névekvé vallalati
munkatermelékenység a legnagyobb mérvi be-
fejezettségi fokot kovetelik meg az ablaknal is
mar az el6allitétol. Jelenleg az ablakoknak és
az ajtoknak a 80%/,-4t az épitési helyekre mar be-
tivegezve és fénymadzzal bevonva szallitjak. A
termelés messze tulnyomo részét a kettés abla-
kok jelentik, vagyis azok, amelyeknél két on-
alloan betivegezett és a kettés ablakkeretbe be-
akasztott szarny van osszekotve. Ez a konstruk-
ci6 megfelel a CSN (UN) 74 6121-nek. Az abla-
kok nyithaté kivitelezési formaban 25-0s mére-
tekben vannak tipizdlva, lengé kivitelezési for-
maban horizontdlis tengellyel 17-es meéretben,
mint balkonablakok pedig 7-es méretekben.
Ezek a tipizdlt méretek jelentik kortilbeliil az
Ossztermelés 609/-at, a tobbinek kiilonb6z6 mé-
retei és kivitelezési forméi vannak. Ez a tipiza-
lasi forma teljes mértékben feltételezi a soro-
zatgyartasi fokot. Az ablakgyartas a korabbi
kisipari termelés alapjan keletkezett, és a jelen-
legi koncentracios fok csak a végleges megoldds
egy kozbeesé foka. :

Egy lizem atlagos termelése az 1964. évben
70 000 m? ablak volt, és a legnagyobb iizem t6bb
mint 200 000 m?-t termelt.

A tovébbiakban felsorolom azokat a felté-
teleket, amelyek a sorozatgyartds noveléséhez
vezetnek, és felvilagositast nytijtanak csehszlo-
vak viszonyok kozott a gyartas allasarol és meg-
oldasi modszereirsl.

Az ablakot, mint minden mas gyartmanyt,
hasznalati értéke miatt gyartjdk, és hasznaljak.
Az ablakot sohasem mint 6nall6 elemet, hanem
mindig mint az egész épiilet alkatrészét hasznal-
jék. Ezért az ablakgyartasban, éppen gy, mint
az éplletasztalosipar egyéb termékeinél is, az
alapkovetelmény azok fizikai és mechanikai ha-
tasa, az épliletnyilas kitoltése és azok épitészeti
hatasa. Azok a kovetelmények, amelyek szerint
egy gyartmany haszndlati értékét megitéljik,
jelentik a konstrukeiés megoldas sziikséges
alapjat, és képezik az ablakgyartas megoldéasi
modjanak a kiinduldsi pontjat.

1. Beszéljiink eloszor az ablakrél, mint az egész
épiilet alkatrészérol

Az ablak fizikai és mechanikai sajatsigai-
val szemben tamasztott kovetelmények a ho-,
a leveg6-, és a fényateresztoségre, valamint a
bevonat tartéssagara vonatkoznak. Az épitészeti
hatdssal szemben tamasztott kovetelményt az
ablaknyilas vizszintes vagy fliggoleges feloszta-
saval, esetleg a szinhatassal érik el.

Az ablak mint a sorozatgyartas tirgya
a Cschszlovak Szocialista Kéztiarsasagban

Csehszlovak viszonyok kozott a felsorolt té-
nyezék csak a tudomanyos megalapozottsig és
szabvanyositas stddiumaban vannak. Egyediil a
héveszteség csokkentése iranti és kozponti fi-
tésnél a légateresztoség iranti kovetelmény van
szabéalyozva a CSN 06 0210 szamu csehszlovak
szabvanyban. Az egyéb kovetelményeket koz-
ben csak empirikus uton és a kiilénbdzé gyar-
tasi példanyok kolesonods osszehasonlitdsa utjan
itélik meg. A Gottwaldovi Epitdipari Kutatoin-
tézetben van egy kis kisérleti kamra, amelyben
ezt az értékelést végrehajtjak. Az épitési kuta-
tési programnak megfeleléen az elkovetkezendd
két év folyaman befejezik annak a kérdésnek a
tudoményos feldolgozasat, hogy milyen kove-
telményeket tAmasztanak az épitéiparban az ab-
lak mechanikai és fizikai funkciéival szemben.
A jelenlegi allapot, ha els6sorban tapasztalati
tényre tamaszkodik is, nem komoly akadalya az
ablak-tipizadlasnak.

Leglényegesebbek az épitészeti hatis irant
tdmasztott kovetelmények, valamint azok Osz-
szekapcsolasa az épulet egész koncepcidjaval.
Az Ujabb lakasépitési irany mar onmagaban le-
kintetében. A lakoéhazsorokndl — jeloljiik eze-
ket TO—6—88 — mar egységesen 160 cm-es
magassaggal szdmolnak és 3 szarnymérettel
(60 X 160,90 X 160 és 120 X 160). Ezeknek a
szarnyaknak a kombindciéja révén azutan az
egész ablaknak ezek lesznek a méretei: 60 X
X 160, 90 XX 160, 120 X 160, 180 X 160, 210 X
X 160 és 240 X 160.

Ezeken a héazakon kiviil kiilonbozd vidéke-
ken tovédbbi variansokat allitanak el6,-és abban
az esetben, ha ehhez még hozzaszamitjuk a ré-
gebbi lakéasok karbantartdséhoz sziikséges ab-
Jakmennyiséget, nem szabad csodalkoznunk,
hogy a végrehajtott tipizalas ellenére a gyarték
szamara a helyzet nem kielégito.

Mik a redlis perspektivdk?

Tudataban vagyunk annak, hogy nalunk
gyakorlatilag a fafeldolgozé ipar az egyetlen ab-
lakgyarto a lakéépiiletek, az iskoldk, kérhazak
és egyéb kommunalis jellegl épitmények escté-
ben, tovabba az ipari épuletek és a karbantarta-
sok esetében is. Ezért a termékekbol kész va-
lasztékot kell biztositanunk a szétszort felhasz-
nalés céljaira. Annak a ténynek is, hogy a gyar-
tas koncentracitéja a beruhazasi eszkoézok iranti

- magas igények miatt nincs befejezve, hogy a

gyartasi folyamat szervezési problémai nincse-
nek végérvényesen megoldva, és végiil hogy a
nagyfoku tipus- és méretsor arra kényszeriti a
gyartét, hogy egyidejlleg célszerlibb ablak-
konstrukcick felé orientdlodjék, és keresse a

|
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2. Milyen uj ablak-konstrukciok vannak
gyartasra elokészitve?

Mar 1962-ben a gyéartastechnolégia szem-
pontjabdl és végil fatakarékossdgi szempontok-
bol is a legfontosabb eurédpai el6alliték kons-
trukeidinak részletes elemzését végezték el. Az
elemzés eredményei és az eddig érvényes kons-
trukciokkal wald Osszehasonlitds azt mutatta,
hogy ez a konstrukeié nagyon igényes mind ami

az elemek szamat, mind ami a profilok, az esz-

kozok, a fafelhasznalas és a munkaigények
szempontjait illeti.

A kovetkezé tdblazatban a norma szerinti
konstrukciot a TO 6—8 B tipusi lakéhazakban
hasznalt konstrukeiéval és egy 1j konstrukeio-
val hasonlitjuk Ossze, amelyet az idei évben ké-
szilé konstrukciokra nézve fogadtak el.

210/150 (210/160) méretfi nyithaté ablakok i#ssze-
hasonlitisa
i goimg | '
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A mellékelt tablazat mutatja, hogy a széle-
sebb szarnyu ablakokra valé attérésnél az ele-
mek szamanak jelent6s csokkenése kovetkezik
be, azonban az ablakelemek - valtozékonysaga
csak lassan csokken. A munkaraforditasnak en-
nek eredményeképpen bekovetkezd csokkenését
tehat inkabb a kétszarnyu ablakok javara, mint
az alkatrészek tipizalasanak javara kell irni, A
profilok vart csckkenését tehat nem érték el.
Bar javasoltak olyan konstrukciokat, amelyek-
nel a keretprofil az egyetlen szarny profiljaval
esik egybe, ez a konstrukeié azonban hermeti-

kusan lezart kettés liveget kovetel meg, amelyet
uvegipar egyelore nem Aallit el6.

Az ablakkonstrukcick megoldasanal tehat
mar bizonyos haladast értlink el, megmaradt
azonban tovabbra is az a kovetelmény, hogy a
leghaladébb konstrukciot a gyartds termelé-
kenységének emelésével, az ablak funkcionalis
hatdsanak csokkentése nélkiil oldjuk meg.

3. Azonos kovetelményeket allitunk fel
a gyartas-technologiaval szemben is

Az eddigi hagyoményos gyartéasi eljaras a
gyartasi utat 6nallé munkahelyek sorara osztja
fel, amelyeknél az anyagot az egyes munkahe-
lyek kozott rakodolapokon taroljak. Az egyes
rakodolapok tartalmazzdk mindig, a profilok és
hosszuisagok szerint, a sziikséges szamu alkat-
részt az egész feladat elvegzéséhez. Minél na-
gyobb az elemek szama (profilok és hossziisag),
annil nagyobb a kozbeest tarolohelyek szama
és nehezebb a gyartds megszervezése, A tibla-
zatban feltlintetett konstrukcick attekintésébdl
példaul kitlinik, hogy a 210/150-es méreti ha-
gyomanyos ablakok gyartdsdnal 36 alkatrészt
kell tarolni. Erthets, hogy ez az eljards egyide-
jileg kényszerli moédon nagyfoku befejezetlen
termelést és hosszd gyartasi ciklusokat is hoz
magéaval. A sorozatszertien eléallitott termékek
alacsony szdma tovabb noveli a kozbeess tagok
szamat. Ezért féfeladatnak kell tekinteni olyan
technologiai gyartasi eljards kifejlesztését,
amely a nagy elemszamok hatdsat és egyidejd-
leg azoket, amelyek a sorozatgyartasbol indul-
nak ki, csokkenti, s6t kikiiszoboli.

E megfontolas alapjanak azt a tényt kell te-
kinteni, hogy a nagyobb véaltozékonysig mind
a kiilonbo6z6é profilfajtdk hossziisdganal, mind a
tulajdonképpeni profiloknal eléfordul. Az em-
litett attekintésben a hosszusagok széma a kons-
trukeio kiilonbozé profiljaindl az 1. szamu sor-
ban 17, mig a profilok szama csak 9. A 2. sor-
ban lev6é konstrukciofajtdnal ezeknek a hosszu-
sdgoknak a szadma azonos profiloknal 15 és pro-
fil csak 8. Az 5. sorban lev6 konstrukeio-tipus-
ndl a hosszusdgok szama azonos profiloknal 14,
és a tulajdonképpeni profil csak 7, amib6l kiti-
nik, hogy kiilénbozé profilokkal mindig kb. két-
szer annyi hosszusig fordul el6, mint a tulaj-
donképpeni profilok szdma. A hossztisdgok sza-
ma tovabb noévekszik a kiilonbozé fajta ablak-
méreteknél, mig a profilok szdma mindig azonos
marad. Arra kell tehat torekedni, amenyire ez
lehetséges, hogy a hosszusagok befolydsat lehe-
t6leg sziintessiik meg, és a frizeket optimalisan
elrendezett hosszusigban, idealis esetben a fri-
zeknek lakkozas altal elvégzett végkikeészitéséig
munkaljuk meg azért, hogy azokat csak ezutan
roviditsiilk meg, és a szarnyakat és kereteket
csak ekkor kossiik dssze, hogy ezaltal az eddigi
tulzott kozbees6 tarolast cstkkentsiik. Ennél az
elgondolasnal egyidejlleg a sorozatok nagysa-
ganak befolyasat is korlatozzuk, mert tulajdon-
képpen az egyes elemeket optimdalisan rendezett
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hosszusagban allitjuk el6. Ezeknek az optimali-
san elrendezett hosszisagoknak a megallapitasa
mar a gyartasi folyamat tulajdonképpeni szer-
vezésével fligg Ossze.

Hogyan valésitjuk meg tehdt ezt az elgondoldst:

A furészaru ablakgyartashoz valé harant-
irdnyu vagy hosszanti felosztasanal a hosszu fri-
zeket sohasem a kivant minéségben roviditik
meg. A megoldas alapja tehat egy olyan beren-
dezés, amely a frizeket ékalaku csapokon ke-
resztiill folyamatosan rahelyezi a csehszlovak
gépekre.

A berendezés a megroviditett frizek két vé-
gére 26—100 cm hosszisagban (egy tovabbi be-
rendezés mar 200 cm hosszisigban) ékformaju
csapokat mar, amelyekre egyidejlileg meleg
formédban vizall6, keményedésre képes ragasz-
téanyagot hordanak fel. A berendezés egy to-
vabbi részében az egyes frizeket onmagukban
osszetoljak, folyamatosan oOsszeillesztik (prése-
lik), nagyfrekvencias mez6ben folyamatosan ke-
ményitik, négyoldali hornyolé gépen folyama-
tosan megmunkéljuk és folyamatosan kurtitjuk.
A végteleniil kikeményitett rahelyezett frizek
elétolasa 6 m/perc sebességgel torténik. A be-
rendezés mint prototipus van tizemeltetve a Be-
1a lizemben, Pragatol északra.

A sorozatok hatdsa egy ilyen gépsor-ossze-
allitasnal — a hagyomaéanyos gyartasi modokkal
szemben — a flrészaru-manipuléciotol a négy-
oldali hornyologépen végzett megmunkalas felé
tol6dik el. Mi azonban a sorozatok hatasat a to-
vébbi gyartéasi folyamatokban is el akarjuk ha-
ritani vagy legaldbbis csokkenteni. A nagyso-
rozatok szikségessége csak bizonyos miivelete-
ket kovetel meg. Ezek kiilonosen a kétoldali csa-
pozas, illesztégépek a szérnyak és a keret 0sz-
szeillesztéséhez, formara vagé gépek az Ossze-
allitott szarnyakhoz. Bizonyos miiveleteket,
mint pl. az ablakszarnyak vagy keretek csiszo-
lasa hengercsiszolé gépeken vagy bevonati
anyagckkal fvégzett wégkikészités, a sorozat-
gyartas egyaltalan nem befolyasol. Bizonyos to-
vabbi miiveleteket, mint példaul az ablakok va-
saldsa vagy az liveg elokészitése, a sorozatgyar-
tds csak részben befolyasol, és ezeket azért,
mert azokat eddig még nem gépesitették.

Tipikus nagysorozati berendezések a két-
oldali csapvagé gépek. Ezek a robusztus gépek
nem teszik lehet6vé a kiilonbozé hosszisagokra

valé gyors Osszeallitdst. Az eredeti kézi mun-
kat, amelyre az egyoldali csapvago gépeknél
szikség volt, a sorozatszer(i gyartidsmod nem
befolyasolta, viszont nagyon alacsony wvolt a
termelékenysége. Az a tény, hogy az ablakokat
mindig sarkaiknadl hagyoményos csapokkal és
csaplyukakkal kotik Ossze, ezenkivil arra is
kényszeriti az oOsszallitott szédrmyakat, hogy a
kiils6 falc egyidejd eléallitasa révén alakuljanak
ki. Az eddigi megoldasi eredmények szerint ugy
latszik, hogy elképzelhet6 bizonyos eltérés ettol
a helyzett6l, éspedig az eddigi csapozis helyett
a sarkok ferde osszeillesztése. A kotést ugy allit-
jak €l6, hogy vizallo enyvezett-rétegelt lemez-
561 beereszté sarkokat helyeznek be a csaplyu-
kakba a ferdén kurtitott frizek elilsé oldalan.
Mivel a részletes megoldas eddig még nem fe-
jez6dott be, a tovabbiakban ezzel nem akarok
foglalkozni. A feladatot a jovo évben zérjak le.
Ennek jelentésége a tovabbi miiveletek olyan
megoldasa, hogy a gyartasi programban és a
gyartési sorozatok nagysidgidban val6 véltozasok
nem jelentenek akadalyt a magas termelékeny-
ség elérésénél.

Egyik megoldand6 feladat a gyartasi ciklus
megroviditése is, és a megbizésok folytatélagos
teljesitésének biztositasa. Azt varjuk, hogy az
Ossz-gyartasi ciklus, beleértve az ablak bevo-
nattal végzett végkikészitését is, a megbizasnak
az lizem részére val6 atadasatél az expedialésig
nem fog 14 napot meghaladni.

Osszefoglalas

A tipizalas allasa és perspektivai az épits-
iparban nem nyujtanak elegendd biztositékot
arra nézve, hogy az ablaktipusok és -méretek
szdma csokkenni fog. A f6 figyelmet tehét, a
munka szervezési kérdéseinek megoldasdn ki-
vil, a gyartas konstrukciéjara és technologia-
jara kell forditani. A gyartasban kevésbé igé-
nyes konstrukcidkat vezetliink be, ami mar 6n-
magaban is a munkaigények 300/,-os csokkenté-

sét jelenti a hagyomanyos termeléssel szemben,

mikozben egyidejiileg olyan technolégiai gyar-
tasi folyamatot akarunk taldlni, amely maxima-
lis mértékben megsziinteti a gyartas sorozatsze-
riségének a hatasat. 1966-ban befejezziik a
probléma megoldasat, és meg vagyunk gy6z6d-
ve arrdl, hogy 1967-ben koézzé tudjuk tenni a
végs6 eredményeket.
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DORMANY JOZSEF
ERDERT o. v.

- 53A KGST keretében végrehajtott munkamegosztas eredményei

a faiparban®’ cimii cikkhez

Nagy figyelemmel olvastam dr. Dalocsa
Gabor kandidatusnak a Faipar 1965 szeptem-
beri szamaban megjelent fenti . cikkét. Igen
orvendetesnek tartom, hogy a KGST Konnyi-
ipari Alland6 Bizottsdgan beliil létrehoztdk a
Faipari Allandé Munkacsoportot, melynek fel-
adata a kiilonféle faipari kérdésekkel valé fog-
lalkozas. Kétségtelen, hogy ennek munkéja
nagymértékben hozza fog jarulni ahhoz, hogy a
KGST-be tomortlt orszagokban a nemzetkozi
munkamegosztas perspektivikus célkitlizései fa-
ipari vonatkozasban is a szocialista gazdalko-
dasi érdekeknek megfeleléen érvényestiljenek.
A cikkben jelzett témakortk és problémacso-
portok feldolgozasa és az ezekbdl szarmazod
megallapitdsok alapjan varhaté koordinalasi le-
het6ségek, valamint faipari vonatkozasa KGST
ajanlasok ehhez igen sok segitséget fognak nyuj-
tani.

A cikk tobbek kozott arrdl is hirt ad, hogy
a KGST-hez tartozd orszagok felmérték a fa-
rost- és faforgacslapgyartas termelési- és nyers-
anyag-bézisat és meghataroztdk ezen tertilet jo-
vébeni célkitiizéseit. Ugyanakkor hidnyolom,
hogy a cikkir6 egyidejlileg nem tért ki a terme-
léssel szorosan osszefliggé felhasznalasi kérdé-
sekre, vagyis arra, hogy a termelésnovelés tav-
lati célkitlizéseivel egyidejlileg mik a tavlati
célkitiizések a jelentés mértékben novekvo fa-
rostlemez és faforgacslap felhasznalasat illetéen.

Hozzasz6lasomban hazai vonatkozasban ez-
zel a kérdéssel kivanok részletesebben foglal-
kozni.

A cikk 1. tablazata tartalmazza a KGST-or-
szagok tavlati célkitlzeéseit a farost- és fafor-
gacslap termelését illetéen, mely szerint 1980-ra
hazank farostlemez-termelése 163 000 t-ban, fa-
forgacslap-termelése pedig 385 000 m’-ben van
eléiranyozva. Munkakoromnél fogva ismerem a
korabbi évek adatait, az 1965. évi lemez- és bu-
torlap-termelési, ill. import beszerzési tervsza-
mokat, tovdbba az 1966-o0s, valamint az 1970.
évi el6iranyzatokat.

Azonos mértékegység alkalmazdsa érdeké-
ben 1 t farostlemezt, 1 m?-nek szdmolva, helyes-

nek latszik tehat legaldbb az 1965. évi tervmu-
tatokkal az 1980. évi elGiranyzatokat (1. tabla-
zat) Gsszehasonlitani.

1. tablazat

Farost -+ enyvezeitlemez = termelés és import

[ me65. | — 1980
| m#*-ben ] o- m#-hen Jo-
| & | ban - ban
Farostlemez-termelés | 30000 | 100 | 163 000 | 418
Farostlemez-import 10000 | 100 | — =
Enyvezettlemez-ter-

S e e 20 000 ‘100 15000 | 75
Enyvezettlemez-imp. 2000 | 100 e —
Osszesen | 71000 | 100 | 178 000 | 250

A tablazatbol kitlnik, hogy haziank 1980.
évre el6iranyzott farostlemez-termelése t6bb
mint négyszerese lesz az 1865. évi termelésnek.
Amnak feltételezése mellett, hogy a kés6bbi
években farost- és enyvezettlemez-importra mar
nem szorulunk, tovabba, hogy a felhasznaloi
igények tervszerd iranyitasa mellett 1980-ra az
enyvezettlemez felhasznaldsa és ennélfogva an-
nak termelése 25%/,-kal csokkentheté lesz, az
osszes forras a kovetkez6:

1965-ben 71000 m3 = 100,
1980-ban 178000 m3 = 2509/,

Ezen mutatok szerint az osszes lemezféle-
ségek forrasa és természetszertileg a felhaszna-
lasi lehetdségek volumene is kb. két és félsze-
rese lesz az 1965. évinek. Ugyanakkor a farost-
lemez-termelés 1980-ra jelzett eléirdnyzata sze-
rint az elkovetkezends években még harom fa-
rostlemezgyéarat kellene tizembe allitani, egyen-
ként olyan termelési mennyiséggel, mint a Mo-
hécsi Farostlemezgyar jelenlegi kapacitasa. Ter-
mészetesen ezekkel egyidejlileg az alapanyag-
szilkséglet is a jelenleginek tobbszorosére fog
emelkedni.

Az 1980. évi faforgacslap-termelési el6-
irdnyzat megitélésem szerint nemesak a butor-

2, tablazal

Termelés és import m-ben és szdazalékban

1965

1966 | 1970 1980
[ m?-hen | 9,-ban | m®*-ben | 04 -ban | m?ben | ¢ -ban | m®ben i 0,-ban

Léc és hamozott belsés termelés 15 800 100 7000 44 ‘ 7000 | 44 7000 44
Pozdorja-termelés  wivn it e 26 200 | 100 43 500 166 77000 | 293 77 000 293
Faforgacs-termelés . ............ 19 500 | 100 34 500 176 88 000 1| 293 301 000 | 1543
HAaforgfos-TINPOTE | o e wimes s 10 500 | 100 — — | = | = — —
o | — S ! ST

Osszesen ‘ 72 000 | 100 | 85000 ‘ 118 | 172 000 I_ 239 : 385000 | 534
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ipar, épiiletasztalos-ipar és épitéipar céljat szol-
galo faforgacslapokat, hanem a pozdorjalapokat
is magaban foglalja. Ezért ezen termékek el6-
irdanyzatait egylittesen kell szamitasba venni.

A korabbi évek tervmutatéit ezen a tertile-
ten is elhagyva és teljesség kedvéért a lécbeté-
tes, és hamozottbelsés butorlap-mennyiséget is
figyelembe véve, a 2. tablazat szerinti adatokat
kapjuk.

Hasonlé médon, mint a farostlemeznél, itt
is annak feltételezése mellett, hogy a tovéabbi

1 m? farostlemez-termeléshez
2,79 m? farostfara

1 m? faforgacslap-termeléshez
0,83 m?> faforgéacsfara

2,06 q gyaluforgacsra

4,18 q ipari hulladékra

van sziikség a szokésos nedvességtartalommal
szamitva.

A kiilonbozé mennyiségi egységeket md-
ben (0,7 t = 1 m?) mutatva ki az 1980. évre el6-
iranyzott farostlemez-termelés alapanyagszik-

séglete 454 000 m?

a faforgacslap-termelés alapanyag-
sziikséglete 518 000 m?
972 000 m3

a ketté egytittesen

A KGST-ben tomoriilt szocialista orszagok
és ezen beliil hazink &ltaldnos gazdaségi fejlé-
dése alapjan, valamint az ipari termelés tor-
vényszertien véarhaté emelkedésének megfele-
l6en a farostlemeznek 1980-ra elbirdanyzott ter-
melési novekedése redlisnak tekinthet6, nem-
csak azért, mert a felhasznélasi igények nove-
kedni fognak, hanem azért is, mert ebb6l a ter-
mékbsl mindaddig importra szorulunk, amig a
Moh4csi Farostlemezgyar ujabb lépeséje, vagy
egy uj farostlemezgyar fel nem épiil. A terme-
lés bovitésének volumenét — és egyben a fel-
hasznalas novekedésének utemét is — lényegé-
ben tehat az donti el, hogy az 1966-t61 1980-ig
terjed6 id6szakban sor keriilhet-e a Mohdécsi
Farostlemezgyarhoz hasonlé kapacitasi, harom
1j farostlemezgyar megépitésére.

Egészen mas moédon vetédik fel a kérdés
a faforgacslap-termelésben. A 2. tdblédzat adatai
alapjan a szakemberek korében joggal meriil fel
az a kérdés, hogy az orszag tényleges igénye in-
dokolja-e a pozdorja- és faforgacslapoknak az
eléiranyzat szerinti novekedését. Az import el-
maradasa, valamint a léc- és hamozottbels6s
butorlap-termelés csokkenésének ellenére mar
1966-ban is jelentkeznek aranytalansigok a ter-
melési lehet6ségek és a felhaszndldsi igények
kozott, ami miatt az orszag faforgécslap-ipara
nem tud teljes kapacitassal dolgozni. Bekovet-
kezhet az a helyzet is, hogy a pozdorjalap-ter-
melés egy részének sem lesz felhasznalasi tert-
lete, s igy kénytelenek lesziink ezt a termelést
is csokkenteni vagy feleslegesen raktarra ter-
melni. ’

3
’

években import nem lesz és a pozdorjalap-ter-
melés 1970-t61 mar nem fog emelkedni, tovabba,
hogy a 7000 m?-es léc, ill. hdmozottbels6s bu-
torlap-termelést egyes speciélis igények kielégi-
tésére 1980-ig is fenn kell tartani, a 385 000 m?
Osszes butorlap-termelésbdl a kizarélag faalap-
anyagu forgacslap-termelés 301 000 m? lesz.

Ha a kérdést a farostlemez- és faforgacslap-
termeléshez sziikséges alapanyag tiikrében vizs-
géljuk, akkor a kovetkezok tlinnek ki.

163 000 m? farostlemez-termeléshez
454 000 m? farostfara
301 000 m? faforgicslap-termeléshez
249 600 m? faforgacsfara

62 000 t gyaluforgacsra

125 800 t. ipari hulladékra

Felmertl tehat az a kérdés, hogy milyen le-
hetéségeink vannak a felhasznalds novelését il-
letéen. Egyben tajékoztatas végett kozlom az
1966. évi Osszes butorlap agazatonkénti felhasz-
nalasi aranyat.

Allami butoripar 409/,
Szovetkezeti ipar 23%,
Tandcsi ipar 17%,
Koho- és Gépipari tarca 5%,
Export 5%
Epitésiigyi térca 49,
Egyéb 6%

Kétségtelen, hogy az elkovetkezends 15 év-
ben az é&ltalanos gazdasigi- és ipari fejlédés
Utemének megfeleléen az allami, szovetkezeti
és tandcsi butoriparban a butorlap-felhasznélas
is — mégpedig szinte kizarolag pozdorja- és fa-
forgacslapban — jelentésen emelkedni fog. Bar
ennek varhaté mennyiségét nem ismerem, rea-
lis szamités szerint ez kozel sem lesz olyan mér-
tékd, ami a pozdorja- és faforgicslap-termelés
tervezett felfutdsdval ardnyban allna.

A szovjet—magyar hosszilejarati gazda-
sagi megéllapodéasokbol ismeretes, hogy a Szov-
jetuni6 felé irdnyulé autébusz-, hajé-, és sze-
mélyvagon-exportunk — melyek komoly mérvii
butorlap-felhasznalast igényelnek — az elkévet-
kezend6 években béviilni fog. Ugyanakkor a
haj6- és vagonépité-ipar ezekre a célokra csak
lécbetétes butorlapot hasznil. Kiilonb6zd mi-
szaki okokra hivatkozva ezen a teriileten még
csak kisérletek sem folynak a lécbetétes butor-
lapnak faforgaccsal vagy pozdorjaval torténé
helyettesitésére. A KGM teriiletén tehét jelen-
tés faforgédcslap-felhasznédlas novekedéssel nem
lehet szamolni.

A tobbi KGST-orszdg termelésnivekedési
eldiranyzatét figyelembe véve, ezen orszigok
felé jelent6s exportot nem lehet szamitasba
venni. A fejlett t6kés 4llamok felé torténé ex-
portb6vités az ottani termelésszinvonal miatt
ugyancsak nem valészinl. A kozel- és tavolke-
leti, valamint afrikai barati 4llamokat, melyek-
kel hazénk gazdaséigi kapcesolatot tart fenn — a
nagy szallitasi tavolsagok miatt — szintén fi-
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gyelmen kiviil kell hagyni. Csupan példaként
emlithet6 meg, hogy kiilkereskedelmiink az
1965. évre tervezett pozdorja- és faforgacslap-
exportot sem tudta teljes egészében realizalni.

Két felhasznalasi tertilet mutatkozik, ahol
céltudatos iranyitds mellett — féleg feny6-fii-
részaru helyett — a pozdorja- és faforgacslap-
felhasznédlds volumene a jelenlegi szinthez vi-
szonyitva, az elkovetkezé években jelentfsen
novelhet6. Az egyik az épitbipar, a méasik a gon-
gyoleg-ellatas, ahol viszont még tisztdzatlan
kérdések vannak. .

Epit6ipari vonatkozdsban elsésorban az
éptileteken beliil lehetne pozdorja- és faforgacs-
lapot alkalmazni, féleg a kiilonb6z6 tipust szi-
getel6lapok és a beépitett butorok fokozottabb
alkalmazasdval, annak figyelembevételével,
hogy ezek tobb oldali miiszaki el6készitést és
a jelenlegi gyartasi eljarasok tovabbi bévitését
igénylik. A tobb oldalti miiszaki elékészitést il-
letéen kiilon témaként kell kezelni az tj épiile-
teknél a beépitésre keriild pozdorja- és fafor-
gacslapok megfelels szigetelését a nedvességha-
tasok kikiiszobolése érdekében.

A gongyolegellatas teriiletén vilagviszony-
latban 4ltalanos torekvés, hogy a hagyoma-
nyos faanyagokat nem faforgicslappal, hanem
kartonlemezekkel és a vegyipar 4ltal eléallitott
mianyagokkal helyettesitsék. Ha ennek ellenére
célszerlinek latszana hazankban a forgacslada-
gyartas bevezetése is, akkor szerintem a fafor-
gacsbol késziilé gongydlegek elsésorban a zold-
ség-gylimoles és egyéb élelmiszer-export csoma-
golasa céljara johetnek szamitasba.

(Gonczil Imre erdémérnsk, az ERDOTERV
munkatdrsa a Faipar 1965 juniusi szdméban a
mezogazdasag tavlati export ldda sziikségletét
1980-ig 227 900 m3-ben jeldlte meg.)

Itt, viszont — a teljességre valo torekvés
nélkiill — két, igen fontos miiszaki kovetel-
ményre kivanok ramutatni. Az egyik az, hogy
a faforgacslapbol késziilé exportgongyolegek
mint térasiuly, nem haladhatjak meg a fabol ké-

szult 1adak sulyat, mivel igy a szallithaté hasz-
nos suly csokken. A masik kovetelmény a sza-
bad formalintartalomto6l fliggé szaghatas teljes
kikiiszobolése. A gongyoleg céla faforgacs- és
pozdorjalap-gyartdas muszaki-technolégiai kivi-
telezésénél tehat ezekre nagy gondot kell for-
ditani. ¢
Végiil, mint érdekes kezdeményezést kiva-
nom megemliteni, hogy nemrégiben a satoralja-
ujhelyi MAV fiit6haz épitésénél — és mas MAV
teriileten is — tet6fodémként faforgacslap ke-
riilt beépitésre. Célszertinek tartandm ezeket a
kisérleteket figyelemmel kisérni és erre a célra
valé alkalmazhatésaguk esetén a faforgacslapok
felhaszndlésat mas tertiileten, pl. raktérak, ipari
csarnokok stb. tet6fedésénél is alkalmazni.

Osszefoglalo

A kozelmultban a Faiparban aranylag sok-
szor és igen sokoldaltian foglalkoztunk a farost-
lemez- és faforgicslap-gyartas technolégiai-mi-
szaki kérdéseivel. Ugyanakkor nem foglalkoz-
tunk megfelel6 sullyal a termeléssel szorosan
Osszefliggd felhasznaldsi kérdésekkel. Cikkemet
vitainditénak szantam annak érdekében, hogy a
jelzett munkateriilettel foglalkoz6é tudoményos,
kozgazdasagi és gyakorlati szakemberek hozza-
szblasai révén az e témakorrel kapcsolatos kér-
dések szélesebb korti megvitatisra keriiljenek.

Véleményem szerint meg kellene vizsgalni,
hogy a nagy mennyiségii faforgécs- és pozdorja-
lapok valoban felhaszndlhaték lesznek-e, to-
vabbé, hogy a jelentds beruhédzast igényld, Gj
gyarak uzembehelyezését megel6zéen a felhasz-
naldipar kilonboz6 teriiletein milyen intézkedé-
seket kell tenni a faforgacs- és pozdorjalapok
fokozottabb alkalmazésa érdekében.

Meg kellene vizsgdlni, hogy az 1980-ra
perspektivikusan el6iranyzott 163 000 m? fa-
rostlemez és 301 000 m? faforgacslap-gyartas
alapanyag-sziikségletének biztositdsa milyen in-
tézkedéseket kovetel elsGsorban az ipari hul-
ladék begytjtése teriiletén.
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Dr. DALOCSA GABOR
a miiszaki tudomanyok kandidatusa

LAZARLAsSZLO
okl. gm.

Bevezetés

A korszerd nagylizemi termelés elvi és gya-
korlati megalapozottsaga ma mar a butoripar-
ban is idészertivé lépett el6. Bz a tevékenység
ma mar elvdlaszthatatlan Osszefiliggésben van a
tudoményos kutatas altal feltart eredmények-
kel. A tudomany és a gyakorlat szorosabb egy-
sége nélkiil a butoriparban is elképzelhetetlen
a korszerti termelétevékenység. A termelés mii-
szaki szinvonalanak novelése, az U] gyartma-
nyok kikisérletezése, a fatakarékossag kérdései
sem kiilénitheték el a tudoméanyos kutatastol,
mivel a kutatas célkitlizéseinek mindenkor dssz-
hangban kell lenni a miszaki fejlesztés alapvetd
iranyzataival. A tudomanyos kutatasnak a bu-
toripar teriiletén, tehat éppen abban van nagy
jelentésége, hogy egy-egy technologiai folyamat
megalapozottsaga érdekében az Gsszes hato té-
nyezdket vizsgalat targyava teszi és komplex
osszefliggesek alapjan a kordbbiaknal magasabb
technikai szinten adja a probléma megoldasanak
a szintéziseét.

Az Gsszes hato tényezok esetében természe-
tesen nemcsak a termelétevékenység Osszete-
vbire gondolunk, hanem a szervezési és gazda-
sagossagi kérdésekre is.

I. A buatoripar kutatasigénye

A butoripar perspektivikus fejlédése, a ter-
melési technolégidk korszertsitése egyre bonyo-
lultabb fizikai-kémiai, technolégiai és szervezési
folyamatok feltarasat teszi sziikségessé.

E folyamatok feltardsa a tudoméanyos kuta-
tas feladata.

A tudomanyos kutatasnak a szlk szakmai
teriilet mellett figyelembe kell venni a hatéarte-
riiletek eddig elért tudomanyos eredmeényeit is,
mert enélkiil jelentds elérehaladast nem lehet
elérni, s emellett jelentés munkamegtakaritas
is jelentkezhet. Kiilonosen fontos ez a termé-

A butoripari kutatasok kérdéseihez

szettudoméanyok vonatkozasdban, igy a mate-
matika, kémia, elektronika tekintetében.

Ez arra mutat, hogy a butoripar-kutatés
igényét sem lehet csak az ipardgi kutatdsi in-
tézményre alapozni, hanem a perspektivikus
fejlédés érdekében a jelenleginél. szélesebb ala-
pokra kell biztositani.

Az utébbi 6—7 évben a hazai butoripar
technikai szintje jelentds fejlédeést mutat. Az 1j,
korszerd gépek és berendezések lizembe 4llitdsa
egyes technologiai szakaszok szinvonalat jelen-
tésen emelte, ami alapvetéen befolyasolta a bu-
torgyartas miiszaki szinvonalat.

A hazai butoriparban a technika és tech-
nolégia egyes szakaszainak fejlédését az 1. tab-
lazat mutatja.

Az 1. tdblazatban kimutatott fejlédés alap-
vetéen a mianyag-kutatasban elért eredmeények
realizdlasat jelenti., és egyben bizonyitja, hogy
a butoripar kutatdsi igénye meghaladja az ipar-
agi intézmény kereteit.

A butoripari termékek el6allitasat vizsgalva
a vilagszinvonal tiikrében azt kell megallapitani,
hogy a termékfajtak Osszességére vetitve a gyar-
tas muszaki szinvonala nem éri el a vilagszin-
vonalat, bar egyes alkatrészek, illetve alkatele-
mek gyartasanal a technoldgia vilagszinvonalon
all. Ilyen szempontok szerint a butorgyartasi
technolégidk Osszességére vetitve megallapit-
hatjuk, hogy a termékek eldallitasara forditott
munkaidé aranyai szerint az Gssz-raforditasok
20—22%/,-ban elérik a vilagszinvonalat, a nem-
zetkozi szinvonalon 28—30%,, kb. 509, a nem-
zetkozi szinvonal alatt van, s egyes termékek
gyakran a kisipari termelésre jellemzé techni-
kaval és technologidval késziilnek, s ez utal
arra, hogy a tudomanyos kutatasoknak is a ter-
melbeszkozok és technologidk fejlesztésében to-
vabbra is jelentés szerepet kell vallalniok. Eb-

1. tablazal

A hazai baforipar technikai-technolégiai fejlodése

| v
19591 | ' 1966 | deer | 1962 1963 .| 1964
| | | |
1. Hidraulikus préssel elballitott fe- | ! | [
luletek aranya (Osszes ragasz- | |
tott felillet szazalékban)
a) Minisztériumi iparban ..... 48,2 63,2 ‘ 76,0 84,7 89,1 89.6
6) Tandesi iparban  ......... _ — = | 0,9 | 201 3,2 14,8
¢) Szovetkereti iparban ...... 25.4 38.6 | 50,8 53.5 50,8 62.2
2. Laklkonté  géppel  eldallitott
feliletekk arAnya (az oOsszes fé-
fényezett feliilet szézalélkban)
a) Minisztériumi iparban ..... 17:% 39,4 [ 421 45,6 50,4 53.5
b) Tanécsi iparban .......... — - | — - | — 23.1
¢) Szovetkezeti iparban ...... | 0.3 4.9 9.6 8.6 9.8
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bol pedig egyenesen kovetkezik, hogy ma a bi-
toriparban sokkal tébb a kutathatd, vagy kuta-
tasra érdemesnek tartott téma, mint a rendel-
kezésre allo kapacitas és a raforditasokat fedezo
anyagi lehetéség. Ez tehat azt mutatja, hogy a
butoriparban a kutatasigény és a rendelkezésre
allo eréforrasok kozott hatdrozott ellentmondés
van, s ez fékezéleg hat a butorgyartas miiszaki
fejlesztésére. -

A butoripari lizemeinkben még ma is igen
sok tapasztalati technologiat alkalmaznak, mely-
nek a tudomanyos megalapozottsagat nem isme-
rik, ezért nem is tudjak fejleszteni. Kiilonosen a
ragasztastechnolégia és a feliiletnemesités terti-
letén, a faszerkezetek meéret-kialakitasdban
sziikséges a jelenlegi kutatéo munka bévitése.

A butoriparban is éppen Ugy, mint a faipar
egész terliletén megfigyelheté az Osszefliggés,
miszerint az Uzemi kapacitds és a tényleges ter-
melési szint kozott éppen a tudomanyos kutatas
hianya, illetve a mar feltdrt lehet6ségek nem
teljes eértékd kihasznaldsa miatt, jelent6s rés
van. Ezen rés valtozdsénak dinamikédja nem
egyenletesen csokkend, hanem a ftermelGeszko-
z0k nem minden esetben dsszehangolt fejlesztése
kovetkeztében, hol nagyobb, hol kisebb értéket
vesz fel, s ezaltal a termelési folyamatban gyak-
ran ,szlk keresztmetszeteket” vagy jelentés ka-
pacitasfolosleget eredményez.

Nem tekintheté tudomanyosan megalapo-
zottnak a jelenleg alkalmazott programozasi
gyakorlat sem, miutdn a tudoményos kutato-
munka messze elmaradt a gyakorlatban felme-
rilt igényektél. A butoripar ma még egyik leg-
fontosabb alapanyagénak, a fanak a népgazdasa-
gunkban egyediildllo helyzete van. Nincs még
egy olyan nyersanyag, mely olyan mélységl
szakismereteket kovetelne meg, mint a fa. Emel-
lett a természetes faanyag jellemz6i nem bizto-
sitjék a folyamatos gyartas feltételeit sem.

Eppen ezért, ha azt akarjuk, hogy a butor-
gyartasunk minden tekintetben megfeleljen a
vilagszinvonalnak, akkor ehhez mindenekel6tt
a faanyag helyett az eddig alkalmazott Gj anya-
gok mellett, ujabb mlanyagok (helyettesité
anyagok) kikisérletezésére és felhasznalasara
van szikség. Csak az Uj anyagok felhasznalasa-
val tudjuk a novekvd butorsziikségletet kielégi-
teni, és a korszerli technikai eszkoziket gazda-
sagosan Uzemeltetni. A faanyagoknil pedig
szitkséges megtaldlni azt a kulesot, mely utat
nyit az anyagok természetének technolégiai
szempontbol elonyos megvéaltoztatéasdhoz, Ehhez
még hosszt évek kitarté munkaja sziikséges, de
a fejlédés sziikségszertien ebben az irdnyban
hat.

A butoripar kutatdsi igénye
aldbbiakkal indokolhaté:

réviden az

1. A fa ma mar nem a butoripar kévetelmé-
nyeinek megfelel6 idealis szerkezeti anyag.
A butor*pu*ban felhaszndlt faanyagok (fii-
részaru, furnér) minésége alatta marad a
megkévebelt min6ségi igényeknek, s ezal-

tal a gyartasban keletkez6 fahulladék sza-
zalékos mennyisége évrol évre né és ezzel
egyidejlileg az anyagkoltségek emelkednek.
Ez a teny a butorgyartds gazdasigossigat
alapvetden befolyasolja, ezért a mar alkal-
mazott fahelyettesité anyagok mellett Gjabb
mianyagok kikisérletezése nélkiilozhe-
tetlen.

2. A butorgyartas technologidja nem rendel-
kezik tudomanyos megalapozottsaggal, ép-
pen ezért tovabbfejlesztése sok akadalyba
titkdzik. Kilonosen a ragasztistechnolégia,
a feliiletnemesités és a faszerkezetek mé-
ret-kialakitasdban szlikséges a technolégiai
jellegd kutatas boévitése.

3. A rendelkezésre allo technikai berendezé-
sek hatékony kihasznalasat akaddlyozza a
tudomanyos szintd lzemszervezés hianya.
Kiilonosen a programozas tudomanyos meg-
alapozottsaga, illetve az ehhez sziikséges
kapacitasszamitds hidnya akaddlyozza a
butorgyartas termelékenységének kivanatos
emelkedését.

II. A kutatast igényld témacsoportok
a butoriparban

A butoripari technolégiak tudoméanyos meg-
alapozottsdga érdekében a gyartasi folyamat
csaknem valamennyi szakaszdban talalhaté
olyan témacsoport, melynek kutatasa indokolt.
Jelent6sebb témacsoportok az alabbiak:

1. Butorszerkezetek vizsgdlata.

2. Gyartastechnologia-folyamatok vizsga-
lata.

3. Uzemszervezési feladatok.

4. Uj anyagok vizsgalata és azok feldolgo-
zasara vonatkozo elbirdasok kidolgozasa.

A. jelenleg gyartott butorok szerkezetei
nagy reészben hagyoméanyos, tapasztalati tuton
kialakitott elvet képviselnek. Kiilontsen sokat
vitatott napjainkban a szerkezeti elemek mére-
tezése, miutan erre vonatkozoan igen kevés tu-
doméanyos mobdszerrel wvégzett kisérletet is-
meriink.

A Dbutorszerkezetek kutatasat az uj fahe-
lyettesité anyagok sziikségszertien vetik fel, mi-
utdn a gyakorlat — a tudoméanyos wvizsgélatok
bevarasa nélkiil — maéris olyan megoldasokat
alakitott ki, amelynek célszertsége sok esetben
vitathato.

Gyakorlati kovetelmény ma mar uj szere-
lékek kialakitésa és ezek szilardsagi vizsgalata.
Kilonosen a jelenleg haszndalatos pantok korsze-
risitése neélkiilozhetetlen az 1Uj butorformak
csztétikai hatasdnak érvényesitése érdekében.
A butorszerkezetek kutatéasa keretében nem
hagyhato figyelmen kiviil a tipizalt, varidlhato
alkatrészek kialakitisara egységes modszer, fi-
gyelemmel az esztétikai és gyarthatosagi kove-
telményekre. Bizonyos, hogy a jovében jelentés
szerepet fognak jatszani a technolégiai folyama-
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tok kialakitdsaban és a gyartmanyok minéségé-
ben a kiilonféle hémérsékleten felhasznalhaté és
a legvéaltozatosabb hémérsékleti ingadozast ki-
biré feliiletkezelé- és ragasztéanyagok is. Igy
pl. az alacsony hémérsékleten felhasznalhato,
de magas hémérsékletet elvisel6 ragasztoanyag.
Nem ritka ma mér, hogy az egyes technolégiai
folyamatok korszert kialakitasat éppen a felli-
letkezel6- és ragasztéanyag nem megfeleld mi-
nésége akadalyozza.

Arrél van szd ugyanis, hogy a folyamszeri
gyartas az egyes technolégiai szakaszokban kii-
lonféle feliiletkezel6- és ragasztéanyagokat igé-
nyel. Igy pl. mas tulajdonsigu két6anyagot igé-
nyel a héprésben valé furnérozds, mint az él-
furnérozés, vagy mas tulajdonsagu feliiletkezeld
anyagot igényel a hgalaguttal kombinalt lakk-
ontés, mint a jelenlegi stb.

A jelenlegi feliiletkezelé- és ragasztoanya-
gok akadalyozzdk a folyamatos gyértas kialaki-
tasat és az atfutasi idék tovabbi jelentds csok-
kentését. Az a véleményiink, hogy a termel6-
eszk6zok és az ujfajta feluletkezel6- és ragaszto-
anyagok kolesonhatasaként olyan technolégiat
kell kidolgozni, mely — egyes technoldgiai sza-
kaszokat alapul véve — lehet6vé teszi a megsza-
kitas nélkiili, folyamatos gyartast, s a még jelen-
t6s pihentetési iddket a legminimalisabbra
csokkenti.

A jelenleg alkalmazott butorgyartasi tech-
nolégidban kozel 50%,-os a kézi munka részara-
nya, ami nem mondhaté korszertinek.

A butorlizemek jelentfs része nem tudja ki-
hasznédlni a jelenlegi technika adottsigait sem,
miutdn a kapacitds megalapozott ismeretének
hidnyaban az elkészitett gyartasi programok
nem biztositanak egyenletes terhelést a gépek
tuzemeltetésében. Az egyes termékek munkaigé-
nyességében is jelentés eltérés mutatkozik a
butoripari vallalatok kozott, s nem egy esetben
azonos terméknél 2—300°,-0s eltérések is ta-
pasztalhaték, nem is beszélve a mindsegi eltéré-
sekral. :

Ha a gépi megmunkalés, ragasztas, feliilet-
kezelés és szerelés technolégiai csoportositas
szerint vizsgaljuk a butorgyartds munkaigényei-
nek a raforditasi ardnyait, a 2. tablazatban meg-
adott értekeket kapjuk:

2. tabldzat
Munkaigény a buitorgyirtdishan

A késztermék munkaigényének
9,-08 ardnya,
miiveletcsoportonként

gépi | furni- felii-
meg- rozas let - sze-
mun- | eny- | keze- relés
kalas | vezés | lés
‘Korpusz btitor 39—37 6—8 | 20—15 | 35—40
Kéarpitos bator ... | 10—15( 10—2 | 2—11| 78—72
Konyhabitor .... [45—50| 2.0 I 33— 28 [ 20—22

A kiilonboz6é butortipusoknél a szdmadatok
azt mutatjék, hogy igen magas a szerelésre for-

ditott munkaidé. Ez arra mutat, hogy a gépi

- megmunkélds pontossidga nem éri el az elgirt

tirési-illesztési eléirasokat, tovdbba arra mutat,
hogy alacsony a célgépek alkalmazisa, illetve a
kézi munka gépesitését célzé kutatémunka.

A tobb, jobb 4ru, olcsébban, gyakran csak
egymasnak ellentmondé kovetelmények kielé~
gitésével termelhetd, ezeknek a kovetelmények-
nek a felderitése és érvényesitése a termelés
tudomanyos szinvonali irdnyitasaval és meg-
szervezésével lehetséges, melynek alappillére a
tudomanyos kutatas.

A kutatasi témacsoportok célkitlizéseit ‘a
legkorszertibb technika gazdasdgosan felhasz-
nalhaté6 moédszereinek elsédleges tanulményoza-
sara kell épiteni, mert csak a mtszaki fejlesztési
kérdéseknek a tudomanyos elemzése ad helyes
valaszt a célkitlizések megalapozottsigira. Nap-
jainkban latni kell azt, hogy az ipar fejlesztése
nem egyértelmi a gyartmanyok mennyiségének
szakadatlan ndvelésével. Az utébbi néhany év-
ben a hazai butorgyarak technikai szinvonala
jelentésen fejlodott. A fejlett technikai eszko-
zokkel rendelkezé butorgyartids, a munkameg-
osztas kiterjesztése, a termelési volumen néve-
lése, a valaszték boviilése és a mindséggel szem-
beni kovetelmények emelkedése kovetkeztében
egyre fokozodo Tlizemszervezési problémakkal
taldlkozik. Az egyes lizemek altal kialakitott ter-
melési moédszerek sok esetben nélkiilézik a gyar-
tasi folyamatok szervezésének tudomanyos el-
veit, s igy nehezen tudjik kielégiteni a bonyo-
lult termelési folyamatok altal felvetett kovetel-
ményeket. Ennek kovetkeztében a technikai be-
rendezések kihaszndldsa, a munkaerd egyenle-
tes foglalkoztatottsdga, a mindségi kovetelmé-
nyek sok olyan problémdkat vetnek fel, ame-
lyek a tudoméanyos kutatas esetében elkeriilhe-
tok lennének.

A Dbutoripari tudomanyos kutatés csak ak-
kor lesz eredményes, ha figyelmét az ipar prob-
lémaira iranyitja. Ugyanakkor az iparnak, az
iparvezetésnek fel kell késziilnie arra, hogy az
elért tudomanyos eredményeket alkalmazza. Itt
azonban a kolesonhatds nagy szerepet jatszik,
mert az elmélet és gyakorlat dsszhangjanak hia-
nya rendkiviil nagy kérokat okozhat a termels-
erdk fejlesztésében.

Egyidejtileg azonban latni kell azt a nehéz-
séget is, amely az ipar részér6l a tudomény
eredményeinek felhasznalasakor jelentkezik, s
ez a szigori technoldgiai fegyelem, a miiszaki
szervezés magas fokanak hidnya. Ez pedig elsé-
sorban a technikai, technologiai és lizemszerve-
zési problémédk vizsgalatat helyezi elétérbe.

A butoripari kutatést igénylé témacsopor-
tok az alabbiakban foglalhatok ossze:

1. A butorszerkezetekben jelenleg alkalma-
zott vastagsdgi méretek feliilvizsgalata és 4j
meéretek kidolgozasa, figyelemmel az alkatrész-
gyartas kovetelményeire.

Butoralkatrészek tipizalasa egységes
modszer és variacios lehetéségek kidolgozasa.
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2. Uj szerkezeti megoldasok kidolgozasa, fi-
gyelemmel az alkatrészgyartas kovetelményeire.

3. Uj szerelékek és kotések kidolgozasa,
ezek szilardsagi kovetelményeinek megadésa.

4. A butoripari szakrajz egységesitése, fi-
gyelemmel az alkatrészgyartas kovetelményeire.

5. Uj butorformak kialakitdsa az alkatrész-
gyartas és a modern lakaskultura kovetelmé-
nyeit figyelembe véve.

6. A jelenlegi gyartastechnolégidk feliilvizs-
galata és 4j el6irasok kidolgozasa, tudomanyos
modszerek alapjan.

Ezen belil:

a) A faforgacsolasra vonatkozé technologiai
el6irasok kidolgozasa, figyelemmel az alkatrész-
gyartésban megkovetelt tiirési el6irdsokra.

b) Ragasztds technolégiai el6irdsok kidolgo-
zasa, figyelemmel az 1Uj muanyagragasztok
egyre szélesed6 valtozataira.

c¢) Feluletkezelési technolégiai eléirasok ki-
dolgozasa.

d) A gyéartas kozbeni mindségellendrzésre
vonatkoz6 el6irasok kidolgozasa.

e) A gyartas atfutasi idejének vizsgilata a
f6bb gyartmanyok alapjan, uj gyéartasi el6irdsok
kidolgozasa az egyes tizemekre.

7. A faanyagok mechanikai megmunkalasa-
nak korszertsitése, a mechanizalds és automati-
zélas fokozésa.

8. Uj gépi berendezésekre technolégiai els-
iras kidolgozésa.

9. Csomagolastechnikai el6irasok kidolgo-
zésa a kulonbozs szallitdsi formédkat (vasut,
aut6 stb.) alapul véve.

10. A jelenlegi szerszamkarbantartis feliil-
vizsgalata és Uj eléirasok kidolgozasa, 1j szer-
szamtipusok kialakitasa.

~ Batoriparban 1965-ben kutatﬁ_sﬂ és miiszaki fejlesziéssel foglalkoztatottak széima : 16

11. A jelenlegi lizemszervezési formak fe-
lilvizsgalata és az Uj Uzemszervezési tipusok
és gyartasi programok kialakitdsa a f6bb gyart-
manyok alapjan.

12. Az alkatrészgyartés kovetelményeit ala-
pul véve, uj, folyamatos, szalagszerii gyartasi
technologidk kialakitdsa.

Kozponti szabaszrészlegek szervezésének
elvi és gyakorlati alapjai.

13. A jelenlegi famegmunkalé gépek oOssze-
kapesolasdnak vizsgélata a szalagszerd termelés
megszervezésére tekintettel.

14. A jelenlegi anyagmozgaté berendezések
feliilvizsgalata és racionalizalasra vonatkozé ja-
vaslatok kidolgozasa.

15. Uj farost-, faforgdcs-, pozdorjalapok,
ragaszto- és felliletkezel6 anyagok jellemzoéinek
vizsgélata a gyartastechnolégiai kovetelménye-
ket alapul véve, 1j feldolgozasi el6irdsok kidol-
gozasa.

16. A faanyagok takarékos felhasznélasa-
nak vizsgalata, figyelemmel a fahelyettesit6
anyagok széles kord alkalmazasi lehetéségeire.

17. A butoralkatrészek, vagy elemek prése-
lés és egyidejli feluletkezelés mellett torténé
gyartastechnologidajanak vizsgalata kiilonféle
anyagok esetében.

III. Kutatasi és fejlesztési kapacitas
a bitoriparban

A butoriparban foglalkoztatott kutato- és
fejleszt6 tevékenységet folytaté szakemberek
szama is igen hlien tiikrozi azt az elmaradott-
sagot, melyet a technolégidk tudoményos meg-
alapozatlansaga elénk tar. Vizsgéalva a butoripar
tertiletén foglalkoztatott kutatoknak az intéze-
tek és vallalatok kozotti megoszlasat, a 3. tabla-
zatban lathaté szamszer(i eredményt kapjuk az
1965. évi helyzetet figyelembe véve.

3. tablazat

3 Mérndk shnikus
sszz:n Kutatéhely = - 0 s l"_" kus‘ Egyéb | Osszesen| Megjegyz.
\ gép. | faip. I vegy. | faip. | vegy.
1. Faipari Kutat6intézet . ... 1 1 1 1 1 - 5
2. | Faipari Gyart. terv. ..... —= b — 1 — 1 3
| belsé ép.
3. FATMIBI 8L < eveates it — 1 — — — 1 jelenleg
nines
[ | betdltve
4. | KIP. MIN. bitoriizemek 6 3 3 2 5wl — o7, |
6. | OKISZ butoripar ........ — — 1 1 — - 2 —
6. | Helyiip: Bubs® ocisoiaios = == o ] et ! . | T | —
Osszesen ! 7 | 6 \ 5 | 6 } 2 ‘ 1 | 27 - | —

Az adatokboél igen figyelemre mélto kovet-
keztetéseket vonhatunk le. Igy elsésorban azt,
hogy a kutaté-fejleszté 1étszam a butoripar volu-
menéhez képest igen alacsony. HozzavetOleges
szamitasok szerint a jelenlegi butortermelés ér-
tékének kb. 0,19/,-at forditjuk kutaté-fejlesztd
tevékenység finanszirozésara.

’

- Levonhatjuk maéasodsorban azt a kovetkez-
tetést is, hogy a Faipari Kutatéintézet ez ideig
nem tudott a hazai butoripar volumenének meg-
felel6 kutatdsi kapacitast biztositani, s ezaltal a
butoripar miszaki szinvonala sem érte el a ki-
tlizott szinvonalat.

Miutéan a kozeljovében a Faipari Kutato
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kapacitasaban — részben objektiv nehézségek
miatt — lényeges valtozds nem varhato, a butor-
ipari lizemeknek a jelenleginél nagyobb létsza-
mot kell a kutatas-fejlesztés kérdéseinél foglal-
koztatni, ha a jelenlegi technolégiai és szerve-
zési téren jelentkez6 lemaradésat fel kivanja
szamolni.

A butoripari tizemek kutatis-fejlesztési ka-
pacitasanak novelését az uj anyagok felhaszna-
lasdban jelentkezd jelenlegi problémik is iga-
zoljak. Jelenleg ugyanis az Gj anyagok alkalma-
zasainak technolégia-kérdései nem keriilnek
megoldasra, miutan az alapanyaggyarto-ipar veé-
leménye szerint is ez a feldolgozoipar feladata.
A fafeldolgozo-ipar, s igy a butoripar sem ren-
delkezett ez ideig megfelel6 kutato-fejleszté ap-
paratussal. Ennek a kévetkezménye, hogy az 1j
fahelyettesit6é anyagok alkalmazasa a vartnal
lényegesen nagyobb akadalyck elé kerult.

Befejezés

A tudoményos kutatasokat a butoriparban
béviteni kell s a rendelkezésre all6 eréket ugy
kell felhasznalni, hogy a legjobb hatasfokot le-
hessen elérni. A vizsgalatokat a technolégiai
kérdések megoldasara kell elsGsorban iranyi-
tani, de az alapkutatasokrél sem szabad megfe-
ledkezni. A tervezett kutatasokra részletes terv-
tanulmany kidolgozasa latszik indokoltnak,
majd a perspektivikus tervekkel egyeztetve azt
széles korben kell megvitatni. Ugyanesak sziik-
séges figyelembe venni a nemzetkézi munka-
megosztas keretében megkaphato és adaptalhaté
eredményeket is, hogy butoriparunk szinvona-
lat a nagylizemi butorgyartéds mellett is arra a
nemzetkozileg elismert szintre emeljik, melyet -
a kézmiipari batorgyartas idején a butoripar
kivivott.



Az cisddieges fafeldolgozé iparban feihasznalt

DAMOSY ZOLTAN
ERDOTERV

A népgazdasag tervszeri, aranyos fejleszté-
senek leglényegesebb kritériuma, az él6- és holt
munkédval valé maximalis takarékossag. A ma-
gyar ipar egyik altaldnos jellemz6je mar ma is
a munkaeréhidany és ez a jellemzo a jovot te-
kintve novekvé tendenciat mutat. Az éveken
keresztiil meglevé két nagy munkaerétartalék-
forras: a mezbégazdasaghdl, illetve a haztartasbél
az iparba aramlé munkaerd szinte teljesen ki-
apadt és mennyiségi novekedés a munkaerd
szempontjabol gyakorlatilag a felnove ifjusag-
nak az iparban valé foglalkoztatisédra szorit-
kozik.

A korszerli ipar, az ipar miszaki fejlédése
nem kizardlag, s6t nem elsédlegesen a munka-
er6 mennyiségi novekedését igényli. Az iparba
Ujonnan belépé munkaer6ének minden el6z6 ha-
sonl6 munkaerénél magasabb gyakorlati, s6t
szellemi tudassal kell rendelkeznie, a méar fog-
lalkoztatott munkaerének pedig szinte naprol
napra fejlesztenie kell tudasat. A gépesités,
automatizalas, elektrifikalas, chemizalds elkép-
zelhetetlen a munkaerét miikodteté ember szak-
mai és altalanos fudasbeli fejlodése nélkil, a
miiszaki fejlédés, valamint a termelékenység
emelkedése elkepzelhetetlen a felsorolt fejlesz-
tési dgak alkalmazdsa nélkil, az altaldnos élet-
nivo novekedése viszont elképzelhetetlen a mi-
szaki fejlédés, valamint a.termelékenység emel-
kedése nelkil.

A faipari beruhdzésoknak is — hasonléan
minden maéas beruhdzashoz — szamtalan mi-
szaki, gazdasagi és politikai oka van. E cikk ke-
retében a cikk targydhoz ragaszkodva, az okok
koziil csupan az él6 munkaval valé takarékos-
‘kodas, tehat az emberi erének — kiilon kiemelve

(]

fizikai erd és annak csokkenése
a korszeriisitések kovetkeztében

a fizikai erét — felszabaditasat kivanom kihang-
sulyozni. Maéar a faipari beruhdzasok céljanak
10gzitésénél és korvonalazdsanal, de kiilénosen
programterv szintli, majd kiviteli terv-szintid
kidolgozasanal ertsen szem eldtt tartott szem-
pont: minél kisebb létszammal, minél kevesebb
kézi beavatkozassal lehessen a sok egyéb ok
miatt kitlizott célt, a tervbe vett, valamely —
esetleg a hazai iparban teljesen uj —- faipari
termék tomeget a tervezett mindség, mennyiség,
valamint Osszetétel szerint megtermelni. Ezt a
szempontot egyrészt, mint objektiv kovetel-
meény, elbirja az életszinvonal — ezen beliil az
erékifejtés konnyitésének — &llandé emelése,
masrészt a munka véallalati, iparigi, de legfé-
képpen népgazdasigi szintli termelékenységé-
nek novelése. Természetesen a fizikai erével,
tehat az él6 munkaval valé takarékossag meg-
felel6 értékl és volument, egyszeri anyagi ra-
forditdst — ismertebb széval —, beruhazast igé-
nyel. (A munka termelékenysége egyik fontos
Osszetev6jének a munka intenzitasanak a betar-
tasa, s6t fokozdsa szintén nagy feladat, de ez
nem beruhézasi és tervezési kérdés, tehat e he-
lyen nem foglalkozom vele részletesen.) A be-
ruhdzésokra, tehdt a meglevs lizemeink re-
konstrukciojara, korszertisitésére, 1j tizemek 1é-
tesitésére fordithato anyagi javak értékének
mennyiségét a népgazdasag és az iparag vezetoi
szabjdk meg, a beruhdzok és tervezdk feladata,
hogy az igy megszabott mennyiséget a fentebb
emlitettek szerint Ugy osszak fel, hogy — ter-
mészetesen sok mas muszaki és gazdasagi szem-
pont mellett — a célt minél kevesebb dolgozd
munkajanak felhasznalasaval, ezen beliil minél
kisebb fizikai erckifejtéssel lehessen majd el-
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érni. E szempont betartasdnak nemcsak az
anyagi lehetéségek maximuma szab hatart. Fi-
gyelemmel kell lenni pl. az import — kiiléno-
sen az ugynevezett tékés import — lehetésé-
geire, a hazai épitdipar, a gépgyartds, muszer-
gyartas nehézségeire is.

A faiparban jelenleg nagymeértéka a fizikai
eré felhasznalds, ezen beliill szamtalan a nehéz
fizikai erckifejtest igényld, valamint erésen bal-
eset-, s6t életveszélyes munkamiivelet.

Mindezek eldrebocsatasaval két példan ke-
resztill szeretném ismertetni, hogy mennyiben
fog — remélhetéleg mar a kozeljovoben — az
elsédleges fafeldolgozé-ipar arculata, a fizikai
erdkifejtés, a felhasznalt fizikai eré létszama,
valamint a munkamiveletek veszélyessége
szempontjabol megvaltozni.

A két ismertetendé példa: 1. a kivitelezés
alatt allé Budapesti Falemezmivek évi 25 000
.m?-es forgacslap lizeme; 2. a kiviteli tervezés
alatt all6 Délmagyarorszagi Furészek csurgoi
donga- és parkett lizeme.

1. A Budapesti Falemezmiivek tervezett es
kivitelezés alatt allé forgacslap ilizeme évi
25000 m?® kész forgacslapot hivatott termelni.
Az ehhez felhasznalt alap- és segédanyagok
megoszlasa a kovetkezo:
alapanyag (cser, éger, dorong, tlizifa) 26 600 m3

gyaluforgécs ! 4000 t
segédanyag (Amicol 50 migyanta +
+ adalék anyag 3000 t

A tervezett dolgozéi (kozvetlen fizikai) lét-
szam 112 £6.

Mindenekel6tt kijelenthets, hogy az egész
lizemben a szo6 hagyomanyos értelmében vett
fizikai munka, tehat amely konkrétan fizikai
erdkifejtést igényel, két miveleti helyen, osz-
szesen 25 f6vel folyik. (Részletezését lasd ké-
s6bb.) Az alabbiakban szeretném a gyartastech-
nolégia sorrendjében miiveleti helyenként rész-
letezni a foglalkoztatott 112 f6 munkéajat, kii-
I6n kitérve a balesetveszély megemlitésére.

Az alapanyag vagonban (tlzifa), illetve gép-
kocsin (gyaluforgdacs) érkezik az lizembe. A tiizi-
fa leterhelése, szallitdsa, maglydzasa, majd a
maéglyabontas, feldolgozasra valé szallitas 1é-
nyegében kézi beavatkozas nélkiil, 2 db hidrau-
likus markoléfejjel felszerelt targoncaval, az
ezekhez csatolt potkocsival, dsszesen 16 fével

torténik. A 16 £6 munkéja a kévetkez6kben osz- ;

lik meg: miiszakonként a 2—2 db targoncahoz
1—1 kezel6 + 2—2 segité (a harmadik miiszak-
ban 1—1 segit6) kerult betervezésre. Magat a
munkamiveletet a targoncakezelék végzik el, a
segitéként beallitott létszam munkaja abban
nyilvanul meg, hogy egyrészt a vagonkirakis-
hoz segitik a targoncakezel6t a markolofej ira-
nyitdsdban — elsésorban abban az esetben, ha
a kezel6 nem lat bele a vagonba, — masrészt az
Osszes miiveleti elemnél — tehat a vagonrakas-
kor, szallitaskor, maglyazaskor — az esetleg le-
hullott tizifa-dorongokat a poétkoesira rakjak,
majd a méglydkban elrendezik. Az 6 feladatuk
tovabba a tlzifatér és a vagonkirakashoz fenn-

tartott, Un. kirakosav tisztan és rendben tar-
tasa is.

A gyaluforgacs baldazva, gépkocsin érkezik
az Uzembe, leterhelése, raktarba valo szallitasa,
felraktarozasa, feldolgozo géphez vald szallitasa
homlokvillas targoncaval torténik. Helyesebben
e muvelet annyi kézi beavatkozast igényel, hogy
a balakat a beszallité gépkocsik platojan, a plato
széléhez kell gorgetni. E miveletnél 6Gsszesen
9 6 — miszakonként 1—1 f§ targoncakezel§,
1—1 16 segité és 1—1 £6 gyaluforgacs-osztalyozé
gépkezel6 — dolgozik.

Balesetveszély itt tulajdonképpen csak
nagyfoku figyelmetlenség, vagy felel6tlenség
esetén tamadhat. Pl., ha wvalaki a markolofe]
hatosugara alatt tartézkodik rakodds kozben,
esetleg a targonca mozgésa kozben a menet-
iranyba lép.

A leirt tlizifatéri technologia igen nagy be-
ruhazasi koltséget jgényel — targonca tékés im-
portb6l, a targonca szamara kiépitett vagonki-
raké sav és burkolt utrendszer, kiépitett mag-
Iyatdmaszté bakok stb. — ezzel szemben viszont
a fafeldolgozo-ipar egyik legnagyobb létszamot,
legnehezebb erdkifejtést igénylé és az egyik leg-
tobb élet- és balesetveszélyt tartalmazé munka-
muveletét sikeriilt igy korszerlivé és termelé-
kennyé tenni.

A kovetkez6 miivelet a tlizifa-elkészités,
um. aztatas, kérgezés és a tilizifa beszallitasa,
Osszesen 15 fével. A technolégia és a gépi beren-
dezések ismertetése nélkiil elmondhaté, hogy az
egész muivelet gépesitett és automatizalt, az itt
dolgozok munkaja két helyen irdnyul a munka-
targyra: egyrészt a gépsor egy bizonyos pont-
jan a tdzifa-dorongokat muiszakonként 2—2 £8,
..elrendezi”, masrészt a kérgezégéphez tartozo,
a tdzifarol eltavolitott kérget elszallité szalag-
rol a lehullott anyagot miiszakonként 1—1 £6
egy potkoesira lapatolja. A tobbi dolgozdé mun-
kaja tulajdonképpen csak a gépek kezelésébsl
és a folyamat ellenérzésébél all.

A munkafolyamatbol ered6 balesetveszély
itt gyakorlatilag nincs. A miikédé gépekbe vald
belenyulast, belebujast és az ehhez hasonld ab-
szurd cselekedeteket nem kivénom balesetve-
szélykeént emliteni, bar a gyakorlatban szinte le-
hetetlennek és abnormalisnak nevezhet6 meg-
gondolatlansagokbdl is szdrmaznak balesetek.

A folyamat kovetkez6 munkamivelete
egyike az el6zékben emlitett, in. fizikai munkéat
igényl6 muveleteknek. A mechanikus titon, szal-
litoszalagon beszallitott tlzifat egy taroloberen-
dezésr6l az apritogépek kezel6i kézzel emelik
le és helyezik az apritogépek etetévalyuiba. Ezt
a muveletet Gsszesen 15 f6 végzi. Munkavégzé-
sliket roviden igy lehet ismertetni: itemes id6-
kozokben, kb. 15 kg-os tlizifa-dorongot derék-
magassagban kb. 90—100° vizszintes elfordulas-
sal athelyezik a taroloberendezésrél az aprito-
gépbe. A fizikai erdkifejtés itt nem mint nagy-
foku — tehat mint legfarasztébb — statikus
erdkifejtés jelentkezik (a dorongok kb. 15 kg
sulytiak), minden esetre az itt dolgozoknak fizi-
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kai erot kifejté munkat kell végezni. E mivelet
tartalmaz bizonyos véletlenszeri balesetveszélyt
is. A kupos feluletiire kiképzett taroléberende-
zésr6l valo tlzifa-leemelés esetén eléfordulhat,
hogy a dolgozo keze megsériil. Ezért itt minden-
esetre 6vatosan és figyelemmel kell a munkat
végezni. Az egyéb el6fordulhaté baleset — a
kezel6helyr6l val6 leesés, az apritogépbe wvald
belecstiszas stb. — kikiiszobolésére az el6irasok-
nak megfeleléen korlatok és kapaszkodék van-
nak kiképezve.

A tovabbi teljes gyartasi folyamat gépesi-
tett, s6t legnagyobbrészt automatizalt. A gépek
kozotti szallitis mechanikus és pneumatikus be-
rendezésekkel torténik, a feldolgozo gépek
automatikus vezérléstiek és irdnyitdsuak. Az
automatikus vezérlés nemcsak a kézi beavatko-
zas kikliszobolését, hanem a termék el6irt mi-
néségének betartasat is célozza. Kiilon szeret-
ném kihangsulyozni a présberakas gépesitettsé-
gét. Mai faipari lizemeink zoménél, ahogy ezt a
példék felsoroldasandl is emlitettem, kézzel tor-
ténik a prések berakésa és a forré, sulyos anyag
kiszedése. Jelen berendezésinknél miiszakon-
ként egy-egy f6 a prés kezelGasztala mellett
allva, csak a jelzések és miuszerek figyelembe-
vételével a kapesoldkat és nyomégombokat ke-
zeli és igy irdnyitja az egész miivelet lefolyéa-
sat. Mivel a folyamat alatt a munkatargyra kézi
beavatkozas nem irdnyul, fizikai erdkifejtés a
gyartds egész folyamatiban nincs, az itt dol-
gozd, osszesen 15 f6 mind szak- vagy betanitott
munkés, akik tulajdonképpen a gépek inditasa
mellett csak a miiszereket, allAssmutatokat ellen-
orzik, és esetleges rendkiviili események kelet-
kezésekor ledllitjdk a gépeket és gépsorokat.

Balesetveszéllyel kapcsolatban a helyzet
hasonl6 a tzifa-elékészitésnél emlitettekkel. Ez
természetes is, hiszen olyan munkafolyamatok-
nal, ahol sem a munkatirgyhoz, sem a gépek
forg6, mozg6 részeihez, vagy szerszamaihoz kéz-
zel nyulni nem kell, ott tulajdonképpen baleset-
veszély csak miiszaki hiba koévetkeztében — pl.
géptorés — allhat el6. Mindenesetre valamennyi
gépen az eldirt védéberendezések és korlatok,
az emelvényeken (podeszteken) szintén korlatok
és veszlejaratok vannak. Kilon megemlithetd
még az az egészségvédelmi szempont, mely sze-
rint azokon a helyeken, ahol a munkamiivelet
soran a leveg6t szennyezé formaling6z keletke-
zik, kilon légelszivas keriilt betervezésre.

A nyers, szélezetlen kész lapok végkikészit6
gépsorat 12 £6 latja el. A gépek ellendrzésén és
azokon val6 felligyeleten kiviil a kész lapok osz-
talyozasa is tulajdonképpen ,,gépesitve” van a
kovetkez6 moédon. A kész, méretre vagott, két-
oldalt csiszolt lap eloszor egy szilankkeresé be-
rendezésen, majd egy vastagsdgmérd berendezé-
sen halad keresztiil. A vastagsagmérs berende-
zés ugy allithato be, hogy a mindenkori kiva-
nalmaknak megfelelé, mérethataroknal véko-
nyabb, vagy vastagabb lapok athaladisa esetén
mas-mas akusztikai jelzést ad, illetve més-més
szinl lampajelzés gyullad ki rajta. Ezutédn a lap

J

egy un. lapforditoba kertil, mely a hossztengelye
koril 180°-ban atforditja a lapot és kozben a
mindsité dolgozé a vastagségmérd jelzéseinek
elozetes figyelembevételével a lap sik feluleté-
nek mindkét oldalat szemrevételezi és a ming-
ségi osztalynak megfelelé krétajelzést tehet a
lapra. A minésité dolgozé munkdajanak elGsegi~
téséhez a lapforditoé forditds kozben meg is al-
lithat6. A minésit6 dolgozo ezutan csupan egy
kezel6pultra szerelt, a harom minéségi osztaly
valamelyikének megfelel6 nyomégombot mi-
kodtet és ezzel tudja a lapot az egyes osztalyok-
nak megfelelé taroloasztalokra juttatni. Ezzel
tehat elmaradhat a kész lapoknak kézi erével
valé emelgetése, atforditisa és az egyes oszté-
lyoknak megfelel6 rakatba val6 dtrakdsa. A kész
lapokbol osszetevédé rakatokat egy oldalvillas
targonca szallitja raktarba, emeli raktari rakat-
ba, majd megfelelé idoben szallitja a wvastti
rakodéhoz.

A vagonba val6 rakas az egész gyartasi fo-
lyamat madsodik olyan miiveleti helye, mely a
sz6 klasszikus értelmében véve ,.fizikai” munka.
A hazai forgalmunkban hasznélt vagonok szer-
kezete és ajtomérete, valamint a magyar szab-
vanyban el6irt és eszerint gyartott forgacslap
méretei miatt egyel6re nincs méd a kész lapok
vagonba rakadsanak gépesitett megoldasara. E
miiveletet 0sszesen 10 £6 végzi.

Nem tértem ki az tn. TMK-létszam ismer-
tetésére. Természetes az, hogy minél magasabb
fokta egy gyar gépesitettsége és automatizalt-
saga, annal szakképzettebb és annal nagyobb
létszamt karbantart6 részlegre van sziikség. Ez
a létszdm viszont nem tartozik a kozvetlen gyar-
tashoz tartozé fizikai létszamhoz, tehat e cikk
témajahoz sem.

2. Az ERDOTERYV Faipari I. osztalyanak je-
lenlegi f6 feladata a Délmagyarorszagi Flrészek
csurgo6i telepe rekonstrukeiojanak kiviteli ter-
vezése. Pontosabban a rekonstrukcié II. litemé-
nek, a flirész- és parkettiizemnek a hozza tar-
tozé6 lombos ronktér, flrészesarnok. készarutér
stb. kialakitdsaval. Mivel a munka pillanatnyi-
lag még tervezési szinten &ll, a leirdst végleges
létszamadatok nélkiil, kifejezetten az erdkifej-
tés szempontjabol, lehetéség szerint az altaldnos
helyzetként ismertetett allapottal valé szembe-
allitas alapjan kivanom megtenni.

Eloljaroban elmondhaté, hogy ez az lizem,
elsésorban termelésének jellegénél és volume-
nénél fogva kevésbé gépesithet6. még kevésbé
automatizalhaté, mint a forgacslap-gyartas, itt
tehat még nagyobb mennyiség(i fizikai létszam
felhasznaldsa és magasabb szinvonalu az eréki-
fejtés szlikségessége.

Az lizem évi 30 000 m? gémbfat fog feldol-
gozni, késztermékké 16 110 m? flirészipari ter-
mék, mely boros-, soros-, adszokdongabol, par-
kettlécbdl, flrészarubdl, valamint bényaszél-
deszkabol tevodik oOssze. A vagonban érkezé
gombfa kirakasa markolofejjel felszerelt auté-
daruval torténik. A daru az anyagot egy 10 m
szélességli gyljtémaglya-savra rakja. Ezen a
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10 m-es tavolsagon kell a gombfat az alatét-

fdkon elére, majd egy pélyakocsira gorgetni. A

palyakocsi segitségével a ronkoket — kiilonboz6
osztalyoknak megfeleléen — egy keskeny savra
juttatjak, ahonnan egy homlokvilldas targonca
emeli fel és szallitja maéglyazasra. A maglydk
alatétfaira, illetve egy-egy targoncarakominy-
nak megfelel6 mennyiségli ronkoknek egymasra
valé helyezését szintén a targonca segitségével
végzik, tehat a ronktéri anyagmozgatis és mag-
lyazas a fizikai erckifejtés, valamint a baleset-
veszély szempontjabol hasonl6 az el6z6 pontban
leirt forgéacslap-tizem tlizifa teréhez.

Az lizembe valé beszallitds lanctranszpor-
térrel torténik, a ronkoknek a transzportérre
valo terhelését egy tarolobak kozbeiktatasaval
szintén az emlitett targonca végzi. Kilon-kiilon
transzportér szallitja a ronkoket a két alapvetd
feldolgoz6 géphez, a keretflirészhez, valamint a
szalagflirészhez. A transzportérok végén egy-
egy automatikus kidob6 szerkezet van felsze-
relve. Az lizemen beliili anyagmozgatés, ide ér-
tendd a parkettiizem is, csapéagyazott, gumike-
rekes, igen konnyen mozgathaté kézikocsikkal
torténik. (MUART R. I.-tipus.) Valamennyi fel-
dolgoz6é berendezés porelszivissal van ellatva,
a porkamrakban OsszegyUjtott flirészpor szalli-
toszalagok segitségével kerul vagonban valé el-
szallitasra. A parkett-termelés folyamatossa és
lehetGség szerint a legtermelékenyebbé valo té-
telére a Faipari Kutaté Intézet altal kidolgozott,
un. kettés szalaggal valo termelés kertilt beter-
vezésre. Egészen roviden ismertetve, ennek a
termelésnek a lényege az, hogy a feldolgozé kor-
flrészeket — a nagy mennyiségli, lényegileg
apr6 darabokbdl 4ll6 anyag folyamatos szallita-
sara — egy 2 db-bol 4llo, ellentétes mozgésira-
nyu széllitészalag mellé kell helyezni, az egyes

korflirészek pedig uUn. visszaszallité szalaggal
vannak felszerelve. Igy a termelési méd egyéb
elényei mellett a gépek kozotti anyagmozgatast
elvégz6 1—1 6 megtakarithat6. A Faipari Ku-
tat6 Intézet modszerét az ERDOTERV tovabb
fejlesztette olyan szempontbél, hogy a keletke-
zett darabos hulladék eltavolitidsat és tlizemb6l
val6 kihordasat mechanikus uton, egy szallit6-
szalaggal kozvetleniil pétkocsira valé réhordés-
sal oldjuk meg.

A megtermelt kész- és félkész arunak a
maglyaterekre, illetve a parkettliizembe, majd
vagonokba val6 széllitdsat szintén egy homlok-
villds targonca végzi, alatétek segitségével. Az
egyes feldolgozé gépek mikodtetése tulajdon-
képpen a hagyoményos médszerekkel, kézi be-
avatkozéssal torténik, tehat az egyes miivele-
tekben rejlé balesetveszély fennall. Minden-
esetre, mivel itt korszer(, Gj gépek beallitasarol

.van sz6, az 4j gépeknek a védoberendezésekkel

val6 felszereltsége is lényegesen Kkorszertibb,
mint a régi, esetleg mar elavultnak tekinthetd,
mas lUzemekben ma mikods, hasonld rendelte-
tésti gépeké.

Osszefoglalva az elmondottakat, e cikkben
szerettem volna egyrészt a figyelmet felkelteni
az elsédleges fafeldolgozé iparunk nagy meny-
nyiségli és nehéz fizikai erdkifejtést igénylé,
valamint balesetveszélyes voltdra, maésrészt a
részletezett példdk tiikrében bizonyitani szeret-
ném, hogy tervezé mérnokeink és az egyes fa-

_ipari beruhézésok lebonyolitdsat végz6 szakem-

bereink tisztdban wvannak a fizikai létszdmmal
és az emberi erdvel val6 takarékossag — mond-
hatni objektiv torvényszerliségével — és a be-
ruhazasokra fordithat6é anyagi lehetéségek kere-
tein beliill mindezt figyelembe is veszik.
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Mindazon ipardgakban, melyekben a készter-
mék elGallitdsinak legfontosabb miiveleti eljardsat
a melegpréselés képezi, fokozott gondot forditanak
a jellemz&bb paraméterek — mindenek elétt a nyo-
mas és homérséklet — folyamatos, dllandoé ellen-
Orzésére. Az ellendrzés rendszerint a két paraméter
stabilitisira, esetleg azoknak egy eldirt programterv
szerinti betartdsira irdnyul, melyet a kiilonbozé
mutatés-miiszerek — jobbéra hidraulikus nyomaés-
mérdk, higanyhdmérék, ritkibban nyomésregisztrai-
16k, hémérsékletpontszinirék — hivatottak eldsegi-
teni. A présparaméterek miiszeres ellenérzés Utjan
torténd kézbentartisa minden kétséget kizirdan
kedvezd hatdssal van a késztermék fiziko-mecha-
nikai tulajdonsigainak alakulisira. Garantdlt mi-
ndség azonban csak Ggy biztosithato, ha a korszerti
miiszerezésen feliil a berendezés automatizalisa is
megoldast nyer.

W

Faipari héprések miiszerezése és automatizalasa,
kiilonds tekintettel a présparaméterek
onmiikodd szabalyozasara

A héprés miiszerezésére és automatizalisira
tett fenti megallapitdsoknak faipari vonatkozisban
kiilonos jelentdséget kell tulajdonitani. minthogy
itt a préselésnél — pl. a réfegelt lemez-, vagy a
forgiacslapgyartdsban — tol)lm\'n'o hére keményedd
miigyantét alkdlma/nah 2z utébbi a préslapok
melege hatdsira jut el a folyékony ,.A4" fizishol
a gumiszerii ,,B”" dllapoton keresztiil a szilard ,,C”
fazisba.

Kézi beavatkozassal torténd paraméterszabdlyo-
zasnal eléadédhat, hogy pl. a présnyomés meg nem
engedheté mértékii csokkenése a kotGanyag ,,B”
allapotaban kovetkezik be, s a kocsonyasodasig
kondenzilt miigyanta térhalézata ronesolddast
szenved. Ha a nyomas ismételt felemelésével az
egymastdl elszakitott kotdanyagmolekulik mér
nem tudnak egyesiilni, akkor a mfigyanta pl. fur-
nér esetében az egyes lemezeken, vagy a forgécs-
lapnil egy-egy rétegben kiilon-kiilon szilardul meg
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andlkiil, hogy a préselendé anyagot Osszefogta
volna.

A préselési technoldgia szempontjabol természe-
tesen az sem kozombos, hogy egy adott ciklusban a
hémérsékletingadozas milyen értékhatarok kozé
esik. Ismeretes, hogy egy # présid6 egy meghatiro-
zott ¢ préshémérsékletet rendel maga mellé. Ha az
utébbi pl. az alsé értékhatir kornyékén hosszabb
ideig marad a megengedettnél, ugy a présidé lejar-
taval a miigyanta kondenziciés folyamatdban sza-
kadéas kovetkezhet be.

A nyomés és hémérséklet fentiek szerinti kedve-
zétlen alakulisa értelemszertien a késztermék mi-
ndségi mutatéinak romlisival érezteti hatasit,
melynek megelézése érdekében sziikséges, hogy a
préskezelének az emlitett paraméterek adott ér-
telmli médositiasira irdnyuld tevékenységét meg-
felel6 szabalyozé rendszerek onmiitkodGen hajtsik
végre.

A cikkanyag tovabbi részében tajékoztatast
kivinunk adni azon eredményekrdl, amelyeket a
témakorrel kapesolatosan a Faipari Kutatéinté-
zetben ez ideig elértiink.

I. Faipari hoprések nyoméasanak mérése és onmii-
kodd szabalyozasa

A cimszéval jellemzett funkcid betoltésére hi-
vatott miiszerek és szabilyozo rendszerek rendki-
vil nagy véalasztékban édllnak rendelkezésre. Itt
csupén az altalinosabban elterjedt elektromos mii-
kodéstt mérd- és szabalyozdkészilékek szerkezeti
felépitésének ismertetésére szoritkozunk. Ezek ér-
zékel elemeik szerint csoportosithaték, melynek
alapjin megkiilonboztetink:

1. ellendllismanométeres és
2. kontaktmanométeres
méré- és szabdlyozokésziilékeket.

Az érzékeldelemeknek a szabdlyozis lefolydsd-
ban betoltott szerepét az 1. dbrdn ldthaté blokk-
vazlattal tanulminyozhatjuk.

X a szabélyozni kivint lapnyomds (a szabélyo-
zott szakasz), amelyet esetiinkben valamilyen elek-
tromos jelet produkdlé mérdatalakito érzékel. Ez a
villamos jelproduktum (Xem, a szabalyozott jel-
lemz6 mért értéke) a K kiilonbségképzdbe jut, ahol
a beallitott értékkel (az X, alapjellel) keriil Gssze-
hasonlitasra. Jelkiilonbség (¢ hibajel) esetén az £
erdsité a B beavatkozdszervnek parancsot ad a
megfeleld értelmfi és nagysigh paraméter-médosi-
tas végrehajtisira.

A csoportositds szerint az adott szabilyozis-
technikai feladat megoldisira hivatott rendszerek
érzékeld elemeinek egyikét az ellendllismanométer
képezi. E miiszer lényegében egy manométer és
egy villamos osztéellendllis egyesitése. Az osztd-
ellendllis a manométer mutatéjival mechanikus
kapcsolathban van, de a estszé-érintkezének a mu-
tatora gyakorolt terhelése elhanyagolhaté. Az el-
lendllismanométer tehat a hidraulikus Gton érzé-
kelt présnyomdsviltozist villamos mennyiséggé:
elektromos ellendllisvaltozéssa alakitja 4t, mely a
kiilonbségképzdben hasonlé dimenzi6ji mennyiség-
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4. dbra. Kontaktmanométeres nyomdasszabdlyozo kapesoldst
vazlata

gel keriil Gsszehasonlitasra. A hibajel itt ellendllds-
kiilonbség, annak fesziiltségkulonbséggé valo dt-
alakitasit rendszerint Wheatstone-hidas kapesolds-
sal hajtjak végre. A hibajelet egy elektronikus erd-
sit6 nagyitja fel. Az erdsit6 utolsé eleme — legtobh-
szor egy relé — a szivattymotor mégneskapesol6-
janak miikodtetésével hat a szabilyozott szakaszra.
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Az ellendllismanométeres szabélyozdokori meg-
oldésokbol a 2. abrén lathato egy példa, mely a fent
részletezett szabdlyozasi funkcidkat az alabbialk
szerint hajtja végre.

A névleges nyomés elozetes bedllitdsa (alapjel-
képzés) a P, jelzésli osztoellenallassal torténik.
Adott esetben ez az érték P, kg/em? P, az érzé-
kelG-osztéellendllds, cstszéérintkezdjének  pilla-
tdrozza meg. A rajzolt esetben a szabalyozott jel-
lemz6 mért értéke (P;) kisebb, mint az alapjel,

. vagyis az elektronesé vezérldracsa egy AR nagy-
sdgtu ellendllaskiilonbséggel ardnyos fesziiltség-
szintre emelkedik. Ha a hibajel olyan nagy, hogy a
megnovelt anddaram eléri Ry, relé mikodtetd ara-
mat, 0gy az meghuz, kontaktusaival zirja a szi-
vattyGmotor magneskapesoléjanak  aramlorét.
Kovetkezésképpen a présnyomas emelkedik (a hi-
bajel fokozatosan csikken), majd & = 0-ndl az
elektronesé anddarama az eredeti értékre esik
vissza, mialtal a relé elenged, a korrigalasi miivelet
befejezddik. A tovibbiakban a rendszer mindaddig
nyugalomban marad, amig a présnyomas P, ér-
tékre le nem esik. Ennek bekovetkeztével a szabé-
lyozési folyamat a fent leirtakhoz hasonléan jét-
szo6dik le.

Az ellenallismanométer a szabalyozékori funk-
cién kivill — mint ez egyébként az adott kapeso-
lasbdl is kitlinik — egyidejlileg a mérékori rendel-
tetését is betolti. Az a—>b kapesokon mért fesziilt-
ség ugyanis a mindenkori présnyoméssal arinyos
mely fesziiltség kozvetlentl indikalhaté. Amennyi-
ben az indikator regisztralé-mivel is rendelkezik,
Ggy a préselési miivelet nyomds-viszonyainak uté-
lagos elemzése is lehetévé vélik.

A héprés nyomésdnak onmiikods szabédlyoza-
séra kidolgozott rendszerek kozil a kontaktmano-
méteres érzékelGelemmel miik6ds szabdlyozdk a
legelterjedettebbek. A kontaktmanométer jelpro-

duktuma — mint ez egyébként a miiszer eineve-
zéséhdl is kovetkeztethetd — villamos kontaktu-

sok (egységugrasok) formdjaban all rendelkezésre,
mely kontaktusok létrejottét a miiszermutato
hivatott biztositani. Amig tehdt az ellenallas-
manométer folytonos jelet szolgdltat, addig a
kontaktmanométer csupan egységugrasok kiada-
sdra képes. Bzek az egységugrisok egy elGzetesen
beallitott tlirésmezd alsé és telsé hataranal johet-
nek létre. Ha pl. a nyomds a tomitési tokéletlen-
ségek miatt P, értékre esik (lasd a 3. dbrat), gy
az (1—2) pontok kozott létesil elektromos kon-
taktus. A kapesolddé szabdlyozokor megfelels
egysége ennek hatdsira a tdpszivatty(t lizembe
helyezi, a nyomés emelkedik. P, nyoméasérték
elérésével (1—3) pontok zarédnak s egy szabilyozd-
kori elem a szivattyut ledllitja.

A kontaktmanométerhez kapesol6dé szabédlyozo-
kor kapesoldsi vazlatit a 4. dbrdval adjuk, mely-
bél a szabalyozis lefolydsa az aldbbiakban kdvet-
hetd.

P, nyomisnil (1—2) pontok zirva vannalk,
Rz, relé behuz, annak (C—D) kontaktusai zar-
jak (1—2) pontokat, (4—B) kontaktusai pedig
a tipmotor migneskapesoldjanak Aramkorét, a

motor indit. A nyomas P,re valdo emelkedésével
(1—3) pontok zarédnak, bekapesol Ry, melynek
(E—F) kapcsai megszakadnak, Rz, elenged, a
motor ledll. Minthogy (C—D) megszakaddsival
Ry, dramkore is szakad, az elenged és (H—F)
pontokat ismét zarja. Idékozben a nyomds esok-
ken, majd P;-re valé esése utdin a folyamat elolrdl
kezdédik.

A kapesolds elénye a nagyfokn iizembiztonsig,
tovabba hogy a szabdlyozokor egyes elemei csak
az esetben keriilnek fesziiltség ald, ha a présnyo-
més emelésére iranyuld beavatkozas valik sziik-
ségessé. P, elérésével ugyanis Ry, a teljes villamos
kort megszakitja és minden relé leold. A kérdram
igy mindaddig zérus, amig a nyomds P-re le
nem esik. Minthogy azonban a nyomésesés —
kiilonosen jol zard prések esetén — egy hosszi
folyamat, ezzel szemben a beavatkozisi miivelet
rovid idg alatt lezajlik, a szabalyozdkor tobbnyire
fesziiltségmentes allapotban van. A rendszer ilyen
moédon valé funkcionélisa rendkiviil csekély fo-
gyasztast és hosszi élettartamot biztosit.

Elényként emlithet6 meg az a tény is, hogy
a komplexum a bekapesolast kovetden azonnal,
id6veszteség nélkiil tizemképes.

A késziilék hatranya az oOsszetettebb relé-
rendszer, amely esetleg kontakt zavarokra vezet-
het. Ezt a hibalehetGséget azonban gondos relé
kivalasztassal minimalisra csokkenthetjiik, ill.
megsziintethetjiik.

Hétranyként kell megemliteni azt is, hogy a
rendszer érzékeldeleme (a kontaktmanométer) egy-
idejtileg ellitja ugyan a paraméter mérési funk-
cioit is, a tdvméréshez és regisztralashoz sziikséges
jelatalakitdsokra azonban nem alkalmas.

A Faipari Kutatéintézetben a vonatkozo
tizemi kisérleteket mind a kontakt-, mind az ellen-
Allismanométeres szabéalyozoval lefolytattuk. A
kapott eredmények értékelésével megéllapitast
nyert, hogy a kontaktmanométeres szabilyozo6-
késziilékekk meghbizhatébb, ugyanakkor nagyobb
stabilitast lizemelést biztositanak, mint az ellen-
allismanométeres rendszerek. Emiatt a két készii-
léktipus ipari alkalmazisa tekintetében az elGbbi
mellett kell allast foglalnunk, annak ellenére is,
hogy kontaktmanométeres érzékelés esetén a prés-
nyomds folyamatos indikdldsa céljabél kiilon
regisztralé-miiszer beépitése sziikséges.

II. A héprés nyomasanak automatikus program-
szabalyozisa

A héprés automatikus nyomésprogramozisi-
val kapesolatos kérdések felvetését elsGsorban a
forgicslapgyartis technoldgidjinak fejlesztésére
irdnyuld célkitlizések teszik sziikségessé. Ismeretes,
hogy a forgies-gyanta elegy a préselési mivelet
soran megy at azokon a fiziko-mechanikai és ké-
miai folyamatokon, melyek eredményeként vég-
leges alakot &ltve kész lappé formélodik. A prése-
lés technolégidjat meghatérozd tényezdk (nyomés,
hémérséklet, idd). illetéleg e tényeztk egymés k-
zotti  kapesolatira megéllapitott Osszefliggések
azonban jobbAra empirikus alapokon nyugszanak,
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s a miivelet programozisa tapasztalati uton fel-
vett présdiagramok segitségével torténik.

A gyakorlatban hasznalt diagramok szerint
levezetett présprogramok lényegében hérom sza-
kaszra bonthaték (lasd az 5. abrat is!):

1. els6 szakasz, amelyben a lapot végleges
vastagsdgi méretre préselik,

2. mdsodik szakasz, melyben kialakul a hdre
keményedd miigyanta térhilézata, ill. 1étrejonnek
a miigyanta és a fa kozotti adhézios erdk,

3. harmadik szakasz, amelyben a méretre for-
malt lap az eldirt végnedvességre szdrad.

A préselés zards utdni szakasziban az alkal-
mazott hidraulikus nyomésnak a forgacs tomori-
tésénél fellépd relaxacios ellennyomést kell legy§z-
nie. A relaxacios nyomasviltozisok jellegének meg-
allapitasara végzett kutatisok azt mutatjik, hogy
a prés zarasa utin az osszetomoritett forgiacspap-
lan ellendllisa csokkend tendencidaji (5. abra, szag-
gatott vonal). A tapasztalati Gton felvett diagra-
mok szerint azonban a mdsodik szakasz végéig
a zaraskor kialakulé dllandé présnyomés uralko-
dik. A mdsodik szakaszban tehit egy folyamato-
san novekvd AP nyomastobblet 1ép fel. Ez a nyo-
méstobblet a préslapok kozott elhelyezett méret-
tarté hasibokat (hézagléceket) terheli, melynek
hatisdra a préslap behajlist szenved. A behajlas
kovetkeztében a préselt lemez vastagsigmérete
a hézaglécektdl kozép irdnyba haladva fokozato-
san csokken. Gyakorlati adatok szerint a forgéics-
lap széle és kozepe kozotti vastagsigeltérés elér-
heti a —59%,-ot is.
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5. dbra. Présdiagram

A tapasztalati Gton felvett diagramok szerint
levezetett préselési miivelet sordn az egyes sza-
kaszok idétartama alatti présnyoméis s az ellene
haté relaxdciés nyomds viszonya nem ellendriz-
hetd. ElSadodhat — kiilonosen ,,tobblépesds™
présdiagram alkalmazisa esetén —, hogy a sza-
kaszhatdrokon a relaxdciés nyomas értéke talng
a programterv szerint beallitott nyomédsértéken.
A jelenség kovetkezményeként a préslapok el-
mozdulasra kényszeriilnek, a préselt forgdcspaplan
vastagsdga megnovekszik. Egy bizonyos id6 eltel-
tével azonban — miutdn a relaxiciés nyomés az
egyensulyi érték ald esett — a préslapok ismét fel-
fekszenek a hézaglécekre. Az ily médon lejatszodé
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folyamat sordn az idékozben méar kondenzilédott
miigyanta térhalézatiban roncsolddésok kelet-
kezhetnek, mely hatis a végtermék szilardsigi
tulajdonsigainak kedvezitlen alakuldsival jelent-
kezik.

A fent részletezett hidnyossigok kikiiszobo-
lése eéljabdl a mindenkori nyoméasnak a relaxacids
nyomas médosuldsa szerint kell viltoznia, vagyis
a préselési miivelet levezetése sordn a szakaszos
id6—nyomds program helyett folyamatos, a relaxi-
ci6 fuggvényében véltoz6 idé—nyomés programot
kell alkalmazni.

A jelolt feladat megoldisa a relaxéciés nyo-
masviltozasok folyamatos érzékelési probléméi-
ban oOsszpontosul. E paraméter mérése ugyanis
csak kozvetett tton. nevezetesen: a hézaglécekre
haté nyomders-valtozis érzékelése Gtjin valdsit-
haté meg. A jelenleg alkalmazisban levé hézag-
lécekkel azonban megfelel jeldtalakitist nem
lehet végrehajtani, ezért azoknak alkalmas mérs-
atalakitéklkal val6 helyettesitése sziikséges. A fel-
adat természetébdl adodéan a helyettesité mérs-
atalakité az ellennyomds fokozatos csokkenésével
minimdlis (legfeljebb 0,59,) zsugorodist szenved-
het s a zsugorodds hatdsira maradandé alakval-
tozés gyakorlatilag nem kovetkezhet be.

A fentick értelmében a présnyomés relaxd-
cids nyom&svéltomsok szerinti programozasinak
megoldasa vegso soron az ,.elmozdulismentes ter-
helésmérés” problémdijara vezethets vissza.

A témakorhoz szorosan kapesolédé mérd (sza-
béalyoz6) berendezések jelitalakitéinak zsugorodésa
az eréhatds kovetkeztében elhanyagolhaté, ugyan-
akkor a terhelGerd mértékszamdaval ardnyos, kony-
nyen kezelheté jelproduktumot szolgéltatnak.
mérdatalakiték jelleg szerinti esoportositisit a
kovetkezd moédon végezhetjiik el:

1. magnetoelasztikus mérdatalakitok,

2. nyulismérdhélyeges mérdatalakitok,

kapacitiv mérdatalakitok,

4. piezoelektromos mérditalakitok.

Az alibbiakban roviden ismertetjiikk a felso-
rolt atalakitérendszerek miikodését és szerkezeti
felépitését, tovabba utalunk azokra a lehetéségekre
melyeket ezen elemek a présnyomdas relaxdcids
nyomdsviltozisok szerinti onmiikodé programo-
zdsa tekintetében nyujtanak.
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6. abra. Magnetoelasztikus méréatalakitsé
1- terheléskdzvetitd, 2- zdrdlemez, 3- permalloy mag, 4- tekercs
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II.1. Magnetoelasztikus méréatalakitok

Ismeretes, hogy bizonyos ferromigneses anya-
gok (permalloy B, C) permeabilitisa az illetd
anyaghan uralkodé mechanikai fesziiltségtdl in-
tenziv fiiggéséget mutat. A permeabilitisviltozés
kénnyen kezelhetd villamos jelviltozdssi torténd
dtalakitdsanak egyik lehetséges valtozataként a
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7. dbra. Automatikus nyomdsprogramozo elvi vazlata

ferromagneses anyaghol tekercsmagot formélnak,
majd egy megfelel6 hékezelési miivelet végrehaj-
tdsa utan a tekercsmagra rézhuzalt csévélnek
(6. 4bra). Az ilyen mddon kialakitott indukeids
tekercs induktivitdsa a magban kialakult mecha-
nikai fesziiltség, kozelebbrél: a mérétestre hato
terhelGerd ingadozdsa szerint valtozik. Az induk-
tivitdsvaltozds villamos fesziiltséggé vald dtalaki-
tasa Wheatstone-hidas kapcsolissal eszkozolhets.
A W-hid kimendjelének felerdsitése és forméldsa,
illetéles a hibajel elGjelének megfeleld korrigalasi
folyamatok lezajldsa a mar kordbbiakban leirtak-
hoz hasonléan torténik.

Egy magnetoelasztikus mérdatalakitoval mi-
kodé présnyomésszabilyozé elvi felépitésérsl és
miitkodésérdl a 7. dbra nyujt tajékoztatist.

A permalloy magra esévélt indukcids tekeres
a préslapok kozott nyer elhelyezést. A préselési
miivelet nyitott présillissal kezddédik, mely alla-
potban az atalakitéra haté nyomés zérus. A W-hid
el6zetesen oly bedllitist nyert, hogy az dtalakito
nulla terhelésnél L, mérdtekercs induktivitésa
nagyobb, mint L, tekercsé (a rezisztiv komponen-
sek egyenldek), midltal az erésit6 bemenetén egy
+e kilonbségi jel jelenik meg. Az erdsité altal
felnagyitott villamos fesziiltség a differencidlrelét
pozitiv értelmli meghuzasra készteti, mire egy
magneskapesolé a  présgép szivattyd egységét
tzembe helyezi. A préslapok zirisinak bekovet-
keztével a mérdatalakitora haté nyomds novek-
szik, L, induktivitds csckken, a kiilénbségi jel
zérushoz kozeledik. Amikor az L, = L, egyenls-
ség bekovetkezik, a differencialrelé alapillisba

jut, a tapszivattyu ledll, a rendszer nyugalmi 4lla-
potba kerill. A présid§ elérehaladtival azonban
a forgdcspaplanban uralkodé relaxdciés nyomés
folyamatosan esik, vagyis a méréatalakité terhe-
lése novekszik. Az L, < L; egyenlStlenség fellép-
tével, feltételezve természetesen, hogy az L,—L,
induktivitaskiilonbséggel ardnyos —e kiilonbségi
jel elérte a negativ mikisdtets jelet, a differenciil-
relé az el6zdvel ellentétes irdnyban hiiz meg, s a
megfeleld kontaktusok most a mignes-szelep dram-
korét zarjak. A megnyitott szelepen a préshen-
gerbe taplalt folyadék egy része visszadramlik a
tartdlyba, mialtal a hidraulikus nyomas mindaddig
csokken, amig a méréatalakito terhelése 4ltal
meghatdrozott L, induktivitis L, értékre fel nem
emelkedik. Mint lattuk, az L, = L, egyenl3ség
bekovetkezése a rendszer egyensulyi allapotit
eredményezi. Kz az dllapot azonban csak dtmeneti-
leg maradhat fenn, tekintve, hogy a relaxécids
nyomds tovabbi csokkenésével a mérdatalakité
terhelése ujbol felemelkedik. Az egyensilyt kife-
jez6 egyenldség tehat ismét egyenltlenségbe csap
at, mely végiil is a visszavezetd szelep ijboli nyita-
sahoz vezet. A préshengerbdél ily médon egy tjabb
folyadékmennyiség tédvozik el, midltal a hidraulikus
nyomdas ,.egy lépesdvel” ismét lejjebb esik. Az
egymést kovets, onmiikodden lezajlé korrigalasi
mozzanatok eredményeként a ,lépcesdszint’” mind
kisebb és kisebb értékre siillyed (lsd az. 5. abrat),
mig végiil egy minimdlis nyomds elérésével a sza-
bilyozorendszer tovabbi elemei a préslapok nyité-
sara adnak ki parancsot.

8. dbra. Nyuldsmdrobélyeges mérvédtalakito
1- nyulismérdbélyeg, 2- mérdtest, 3- véddhdz, 4- terheléskizvetits

9. dbra. Kapacitiv méridatalakito
1- méritest, 2-3- elektriddik, 4- bedlito, 5- hozzavezetés|

A
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11.2. Nyuldsmérobélyeges méroatalalkitok

Kiilonleges acélbdl készitett mérStestre bake-
lizalt konstantanhuzal (ldsd 8. abrdt) keresztmet-
szete — ezen keresztiil annak villamos ellenalldsa
— a mérdtest nyuldsa (zsugorodédsa) szerint val-
tozik. Az acéltest és a fémhuzal kiilonb6z4 jellem-
z6it az adott terhelési viszonyoknak megfelelGen
dllapitjdk meg. A mérdatalakité rugalmas alak-
viltozisa legfeljebb --0,5%, azaz a terhelGerd
mérése gyakorlatilag elmozdulésmentesnek tekint-
hetd.

A nyutlismérdbélyeges méréatalakitot a for-
ghcslapipari héprések automatikus nyomdasprog-
ramozasanil oly médon alkalmazhatjuk, hogy az
atalakitét — hasonléképpen, mint a magneto-
elasztikus szabélyozorendszernél littuk — a prés-
lapok kozott helyezziik el, midltal a mérébélyeg
elektromos ellendllasa, illetéleg egy W-hidas jel-
atalakitdssal a W-hid kimendskapesain mért fesziilt-
ség a mérdtest terhelésingadozasa szerint véltozik.
A hibafesziltség (¢) felerdsitése, tovabba a fel-
nagyitott jelnek az automatikus programozisban
valé hasznositisa a IL. 1. fejezetben leirtakkal
egyezik.

I11.3. Kapacitiv mérédtalakitok

.~ A 9. dbra szerint kialakitott acélhdzba foglalt
mérdkondenzitor fegyverzeteinek egymastél mért
tavolsiga — azaz az dtalakit6é kimendoldalin mért.
kapacitis — a terhelés fliggvényében véltozik.
A kapacitasvaltozas fesziiltségvaltozissia torténd
atalakitdsdra szolgdlhatnak a hid-, vagy a kiilon-
b6z6 rezonancia-kapesolisok. A feszultségvilto-
zésnak az automatikus nyomésprogramozisban
vald felhasznalisa az el6z6 fejezetekben leirtakhoz
hasonléan torténik.

10. dbra. Piezoelekiromos mérédtalakito
1- piezokristdly, 2- hozzdvezetés, 3- védShiz

I1.4. Piezoelektromos mérbdatalakitok

Ha bizonyos kristilyok (kvare, biriumtitanit)
villamos tengelyiikre merdleges erdhatés alatt 4ll-
nak, akkor a tengelyre merdleges feliileteken villa-
mos toltések keletkeznek (ldsd a.10. 4brat). A tol-
tés (kozelebbrél a piezokristéllyal érintkezd elekt-
réodafeliiletekrdl levett villamos fesziiltség) a ter-
helderd ingadozisa szerint viltozik.

A forgécslap-héprés automatikus nyomas-
programozasanal a piezoelektromos méréatalakité
a préslapok kozott nyer elhelyezést. A forgdcs-
paplanban uralkodé relaxéciés nyomédsnak a prés-
ciklus alatti dlland6 esése kovetkeztében a kris-
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tilyra haté nyomas novekszik, vagyis a piezo-
elektromos fesziiltség emelkedik. Egy meghatiro-
zott jelfesziiltség (—e) elérésével az Atalakitéhoz
kapesolodé szabilyozérendszer a présnyomds ,,1ép-
csGzetes” csokkentését ugyanigy hajtja végre,
mint ahogyan azt a magnetoelasztikus nyomés-
szabdlyoz6 esetében littuk.

Osszefoglalva az elmozdulismentes terhelés-
mérckkel kapesolatosan elmondottakat, megélla-
pitjuk, hogy az ismertetett atalakitéknak a for-
géacslapipari héprésnél torténd alkalmazdsival a
préselési miivelet relaxdciés nyomésvaltozasok
szerinti onmiikods programozasinak megolddsira
kindlkozik lehetdség. Kétségtelen, hogy a megol-
dds technikai részletei tekintetében a gyakorlat
— kiilonosen a tobbetdzsos héprések esetében —
szadmos problémat vet fel. Azt azonban méris meg-
dllapithatjuk —a Faipari Kutatéintézetben lefoly-
tatott ilyen irdnyt laborkisérletek eredményei leg-
aldbbis ezt igazoljak —, hogy az elmozdulismen-
tes terhelésmérdk a relaxéciés nyomdsvaltozisok
kozvetlen miiszeres vizsgilatira alkalmasak. Egy
megfelelden kialakitott érzékelSrendszer segitségé-
vel a relaxdciés gorbe alakja tetszéleges préselési
technoldgia esetében meghatdrozhaté. A relaxicié
wlefutisinak™ pontos ismerete viszont lehetévé
teszi, hogy a jelenleg alkalmazott, empirikus Gton
felvett présdiagramokat tudoményos alapokon
nyugvd, konkrét mérések alapjin kidolgozott
présdiagramokkal helyettesitsiik.

IIL. Faipari héprések homérsékletének mérése
és onmiikodo szabilyozasa

A kiilonboz6 rendeltetésii hdprések hémérsék-
letének mérésére és onmiikods szabdlyozdsira ki-
dolgozott rendszereket a miikodési elv szerint
célszerli csoportositani. K csoportositds alapjin
megkiilonboztethetiink :

[—

. pneumatikus,

hidraulikus,

elektropneumatikus és elektrohidraulikus,
4. tisztin elektromos miikodést

hémérsékletmérs- és  szabilyozéberendezéseket.

@ 1o

Az ipari folyamatok onmiikodd szabélyozo-
berendezéseinek tervezésénél legeldszor azt kell el-
donteni, hogy melyik szabalyozdsi médszer alkal-
mazisa a legcélszertibb. E médszer kivalasztésa
olyan gyakorlati problémaktol figg, mint a készii-
lék dra, megbizhatdsiga, kényelmes kezelhetSsége,
a felhasznalt energia fajtija, és nem utolsé sorban
az Uzemi szabvényosithatésiag kérdése.

Faipari vonatkozisban — kozelebbrél a for-
gécslapprés hémérsékletének oOnmiikods szabé-
lyozisinak megolddsénil — a fenti szempontok
feltétleniil szamottevéek, s minthogy e tekintet-
ben a pneumatikus, az elektropneumatikus és a
tisztén elektromos.miik6désii rendszerek egyarint
szdmitésba vehetSk, célszerlinek latjuk a nevezett
késziiléktipusoknak egy-egy példin keresztil tor-
ténd kozelebbi ismertetését.
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Prestap

11. dbra. Utkompenzdeids pnewmatikus homérséklet-
szabdlyozd elvi vdzlata

Az adott feladat jellegének megfelelGen a mé-
rési, ill. szabalyozasi funkciok biztositisira rendel-
tetett érzékeldelemek a héprés kijelolt etdzsaiban
nyernek elhelyezést. Kzen érzékelGelemek jel-
produktuma, aszerint, hogy a szabdlyozd milyen
alapelven miikodik: elmozdulds, nyomés-, vagy
villamos-mennyiségvaltozis, mely produktumnak
a kiilonbséglképzében bedllitott alapjellel val6 Gssze-
hasonlitdsa a szokésos modon torténik (ldsd az
1. 4brat is!). Az alapjellel és az érzékelt mennyi-
séggel alkotott kiulonbségi jel felnagyitdsit pneu-
matikus, vagy elektronikus erdsitk hajtjik végre,
mely egységek — amennyiben a bemené oldalon
megijelend kiilonbségi jel (&) eléri a mikodtets
jelet — membrianos vagy elektromos hajtast sze-
lepek utjan adnak parancsot a f{it6gdz atdramlasi
keresztmetszetének adott értelmii és mértéki mo-
dositasara.

Ha a szabilyozott jellemzd mért értéke el-
mozdulds (mint pl. a hosszdilaticids hémérdk ese-
tében), gy az érzékeldelem 4ltal szolgaltatott jel-
produktum — feltéve, hogy megfelel6 nagysagn
nyomaték all rendelkezésre — a hémérséklet kozvet-
len szabilyozisinak megoldésdra is felhasznalhato.
Erre mutat példat a 11. 4bran lathaté elrendezés,
mely egyébként a pneumatikus ddtkompenzdcids
szabélyozotipusok legegyszertibb valtozata.

A préshémérsékletnek valamely zavarchatis
kovetkeztében torténs felemelkedése esetén az I
dilatdcids héméro s szira az egyensilyi helyzethez
képest megnytilik, melynek hatdsira az f favoka
és a t torlélemez kozotti tavolsdg lecsokken. Az
M membranos motor m membrinjara haté pneu-
matikus nyoméds tehit megnovekszik, a motor
S széra siillyed, a flit6kozeg Atdramldasi kereszt-
metszete csokken, a préslapok hémérséklete foko-
zatosan esik. A korrigilisi folyamat mindaddig
tart, amig a szabdlyozott jellemz§ mért értéke el
nem éri a nyugalmi dllapotnak megfeleld, eredeti
alaphémérsékletet.

Amennyiben a jelzett paraméter a nomindlis
értéktdl a negativ iranyban tér el, Gigy a szabdlyo-
z4s hasonld modon jatszddik le, természetesen
ellentétes értelemben.

Az ismertetett szabalyozérendszer nem tisz-
tdn ardnyos, minthogy a fivéka munkakarakte-

risztikdja mar eleve nonlinedris. A linearizalas tel-
jesitményerdsité és pneumatikus visszavezetés
alkalmazisit teszi sziitkségessé. A PI, ID, ill. az
dltalinosan ismert PID hémérsékletszabilyozdk
a linearizalt rendszerbdl tovabbi elemek (pneuma-
tikus ellendllisok, kondenzitorok) kozbeiktatisa-
val szdrmaztathatok.

A szabélyozott jellemz6 mért értékének on-
dikdldsa (regisztralisa) rendszerint pneumatikus
jelatalakitds Gtjan torténik.

A pneumatikus erdkompenzdcids szabéalyozd-
rendszerek lényege, hogy a szabdlyozasi funkecio
végrehajtisa az érzékeldelem dltal szolgiltatott
er6valtozdsok hasznositisa ttjadn torténik. HE-
meérsékletszabilyozis esetén ezen erévaltozasok
folyadék-, vagy géztenziés nyomésvaltozdsként
allhatnak rendelkezésre, mely produktumok létre-
hozisédra a folyadék-, ill. géznyomishémérék a
legalkalmasabbak. Amennyiben a hdémérséklet-
valtozds okozta nyoméasvaltozas elegenden nagy
teljesitményt képvisel ahhoz, hogy a membréinos
motort funkciondldsra birja, gy a nevezett ele-
mekkel kozvetlen szabdlyozds is megoldhat6. A
kozvetlen miikodésti erékompenzacios homeérsék-
letszabdlyozdk ardanylag egyszer@i elemekbdl épit-
het6k fel, viszonylag tizembiztosak, s a késziilék
kénnyen beszerezhets. E tulajdonsigok magya-
razzdk azt a tényt, hogy a kiilonbozs ipari folya-
matok hémérsékletszabalyozdsanal e késziilékeket
széleskorten alkalmazzik.

A folyamatszabélyozdsban gyakran meriil-
nek fel olyan feladatok, melyek pneumatikus szer-
vekkel egyaltaldn nem, vagy csak eréltetett médon
és nem elhanyagolhaté hibaval dolgozé berendezé-
sekkel oldhaték meg. Ilyen esetekben villamos és
pneumatikus segédenergidval dolgozé elektropneu-
matikus rendszereket alkalmaznak. A villamos
elemek felhasznalasit elsGsorban az érzékelési fel-
adatok bdviilése és a nagy tavolsigtu pneumatikus
jelatvitelben mutatkozé késések indokoljik.

Az elektropneumatikus szabalyozdrendszerek
csupan annyiban térnek el a tisztan pneumatikus-
t6l, hogy itt a szabilyozott jellemzd mért értéke
valamilyen elektromos jel forméjaban 4ll rendel-
kezésre. Hémérsékletszabalyozis esetén az elektro-
mos jel lehet példaul ellendllasvaltozas, melynek
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produkélasira a villamos ellendlldshémérék (termo-
ellendlldsok, termisztorok) a legalkalmasabbak.
A rendszer tovabbi elemei pneumatikusak, tehit
a villamos jel megfeleld atalakitisa sziikséges.
A villamos jelet elsé lépésként rendszerint elmoz-
duldssd, majd a kapott elmozdulist levegényo-
massé formaljak at, melynek tovabbi hasznositésa
a mar ismertetett moédon torténik.

A leirt alapelv szerint épitették fel pl. az
Askania tipust ardnyos miikodésti hdmérséklet-
szabdlyoz6t, melynek vonalas vazlatit a 12. ab-
raval adjuk.

Itt az érzékelés és kiilonbségképzés egyardnt
villamos tton torténik. (Az érzékelSelem az R,
jelzésti termoellenédllis vagy termisztor, mely szerv
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12. dbra. Askania elektropnewmatikus hémérsékletsza-
bdlyozo elvi vazlata

pl. a forgécslapprés hdémérsékletszabdlyozisinél
egy elézetesen kijelolt etdzsban nyer elhelyezést.
A jelkiilonbségett W-hidas kapesolissal képezik,
az alapjelbeallitis a P, potenciéméterrel eszkozol-
hetd.) A miikodtets jel — a hid ,4tlédrama’” —
az 1 alland6 magnes sarkai kozé helyezett 2 teker-
csen folyik at, mikozben azt és a hozzi mereven
kapesolt 3 lengdkart elmozduldsra készteti. A kar
4 lemezke segitségével befolyédsolja az 5. és 6
fuvoka kozotti dramlési ellenallist. A visszaveze-
tést a 7 favéka dinamikus torléereje adja, mely a
kar kandlszerlien kiképzett végén (8) fejti ki ha-
tasat. A felvevd favokiban kialakult nyoméis a 9
membrin és 10 teljesitményerdsitd dltal tovabb-
ergsitve vezethetd a sziikséges korrigialisra hiva-
tott 71 membrainszelephez. Az ardnyossigi tarto-
méany a visszavezetd fuvéka el6tt excentrikusan
felékelt 712 elforgaté tércsa segitségével dllithato be.

Az ismertetett késziilék rendkiviil érzékeny,
s nagy pontossigi paraméterszabilyozist bizto-
sit. Emiatt a kiillonboz6 ipardgakban széleskoriien
alkalmazzik.

A tovabbiakban attériink a #isztdn elektromos
mitkodést hémérsékletszabdlyozdk ismertetésére.

E témakoron belill a kiillonbozé szabédlyozé-
tipusok rendkiviil nagy vélasztékban 4dllnak ren-
delkezésre. Itt csupan a termopolenciométer és a
termoellendllas érzékels elemmel miikodd rendsze-
rek leirdsara szoritkozunk, tekintve, hogy a for-
gécslapprés  hémérsékletszabdlyozasinil elsésor-
ban e készilékek veheték szamitésba.

A termopotenciométer egy géztenziés hémérd
és  egy villamos osztéellendllas (potenciométer)
egyesitésével szdrmaztathaté. A hémérd gézten-

>

ziés nyomasvaltozasit megfeleld mechanizmusok
elmozduldsséd alakitjik, s az elmozdulast végzé
kar (vagy karok egyike) a potenciométer cslszo-
érzékelGjének helyzetvaltozasat idézi el6. A termo-
potenciométer produktuma tehdt villamos ellen-
allis, melynek pillanatnyi értékét a gdztenzids
nyomds nagysiga hatdrozza meg. Az elem 1°C-ra
es6 ellendllasvaltozdsa meglehetésen nagy érték,
igy — tekintve, hogy elegendd teljesitmény is all
rendelkezésre — a kiilonbségképzd (legtobb eset-
ben egy differencidlrelé) egyidejlileg az erdsitési
funkeciét is el tudja latni. Az erdsité (a megfeleld
relékontaktusok zarédisa révén) rendszerint egy
elektromotor hajtist szelepre hat, mely szerv a
kapott parancsnak megfeleléen hajtja végre a
flit6gdz Atdramlisi keresztmetszetének moédosi-
tasat.

Egy termopotenciométeres érzékeldelemmel
miikod6é hoémérsékletszabilyozo elvi vazlatit a

13. abréval adjuk.
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13. dbra. Termopotenciométeres homérsékletszabdalyozo elvi
vdzlata

A szabdlyozott mennyiség adott esetben a
prés hémérséklete, s e paramétert a megfeleld
etazsba épitett gbztenzidés hémérs (a P; potencio-
méter révén) elektromos ellendllissa alakitja 4t.
Az alapjel beéllitisa a P, potenciéméterrel tor-
ténik.

A rajzolt esethben P; és P, cstszéérintkezdi
azonos poziciéban vannak, a hibajel tehit zérus,
a rendszer nyugalmi dllapotban van. Ha azonban
a préshomérséklet az egyensilyi helyzethez képest
pl. megnovekszik, akkor a P, potenciométer cst-
széérintkezGje balra tolédik el, s igy a differencidl-
relé L, tekercsén nagyobb dram fog 4tfolyni, mint
L,n. Megfelel6 jelnagysig elérésével L, tekercs
vasmagja az I lemezt magihoz huzza, mire a K,
kontaktusok zirédasival az I impulzus adé a
motorszelep révén megkezdi a flit6géz dtaramlisi
keresztmetszetének , lépesdzetes” zardsit. A prés-
lapokba 4ramlé g6z mennyisége ennek hatdsira
csokken, s a hémérséklet mindaddig esik, amig az
alapjel és a szabdlyozott jellemz8 mért értéke
kozotti kiilonbség ismét nullivd nem vilik.

Negativ elGjelii hibajel esetén a szabilyozési
folyamat a fent leirtakhoz hasonlé médon jatszé-
dik le, természetesen ellentétes értelemben.

A termoellendllds lényegében egy nagy hémér-
sékleti tényezével rendelkezd huzaldarab (rend-
szerint platina, vagy nikkel), melyet el6zetesen
porceldn, vagy iiveghengerre csévélnek fel. A huzal
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elektromos ellendllisa a henger kornyezetének
lehfilése vagy felmelegedése szerint valtozik, mely
tulajdonsig a szitkséges jelatalakitisok atjan, az
illet6 kozeg hémérsékletének 6nmiiksds szabalyo-
zésara haszndlhato fel.

A termoellendllisos hémérsékletszabilyozo el-
vi felépitését a 14. dbrdval szemléltetjiik.

ERBSITO
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14. dbra.
vazlata

A présetdzsba épitett termoellendllis — éppen

gy, mint az elektropneumatikus szabdlyozénal —

a W-hid egyik dgat (R;) képezi. Az alapjel bealli-
tasa P, potencidométerrel eszkozolhetd., A hibajel

-felnagyltamt itt egy elektronikus erdsitd hajtja
végre. Az erdsité utolsé fokozatit egy differencial-
relé képezi, mely elem a szabalyozott jellemz6 név-
értékre valé korrigalisinak végrehajtisa tekinte-
tében pontosan gy funkciondl, mint ahogyan azt
‘a  termopotenciométeres hémérsékletszabilyozo
miikodésének leirdsanal lattuk.

Ha a két elektromos elemekbdl felépitett sza-
béalyozérendszert a kiilonbozé elényos és hatranyos
tulajdonsigok felmérése érdekében Gssze kivinjuk
hasonlitani, gy minden kétséget kiziardan meg-
allapithatjuk, hogy a termopotencioméleres szisz-
téma a termoellenalldsosnal lényegesen egyszertibb.
Az elébbinél az érzékeldelem 1°C hémérsékletval-
tozdsra esd ellendllisvaltozdsa meglehetsen nagy
értek, ugyanakkor megfelelé nagysag teljesitmény
is rendelkezésre 4ll. E tulajdonsdgokbdl adddéan
egyrészrdl az erdsitGfokozat mell6zhets, masrész-
r6l az indikalisi funkecié végrehajtdsira szolgdlo
jeleket az érzékeldelem kozvetlentl szolgéltatja.
A termopotencidméteren osztott fesziiltség ugyanis
a kozeghdmérséklettel aranyos, tehat egy meg-
felel¢ érzékenységli és bemend ellendllisn tleplw,
miszer — mely természetesen regisztrilomiivel
is rendelkezhet — kozvetleniil kapesolhaté az
alappont és a potencidméter cstszoérintkezGje
kozé. A termoellendllisos szabélyozok, mint lttuk,
teljesitményerdsitést — ezen keresztiil dsszetettebb
kapesolastechnikai megoldisokat — igényelnek.
Ez a tény a termopotenciométeres rendszerekkel
szemben szamottevs hatranyként jelentkezik.

Az dsszehasonlitiashol egyértelmiien kovetkez-
nék, hogy a forgacslapprés hémérsékletmeérésénel
és szabalyozdsinak megoldasinal a termopotencio-
méteres rendszereket kellene elényben részesiteni.
Az eddigiek sordn azonban nem utaltunk e sza-

I

Termoellendlldsos hémérsélkletszabdlyozo  elei

balyozék azon hibaforrisaira, melyek magdban
az érzékeléelemben rejlenek. A termopotencio-
méter géztenzidadéja (melynek méretei egyébként

- a termoellendlldsénil 2—4-szer nagyobbak) rend-

kiviil érzékeny a kiilonb6z6 mechanikai behaté-
sokra. A folyadékzsik, vagy a hozzdvezets kapil-
lar-cs6 legcsckélyebb sériilése a gz lassu szivir-
ghsat idézheti el6. Egy esetleges hajszalrepedés
kezdetben a homérsékleti alappont eltolédasahoz,
késébb az 6érzékenység rohamos cstkkenéséhez,
vezet. E kritériumbdl 6nként adodik, hogy a géz-
tenzi6-adé nem épithet6 be a héprés mozgist
végz6 etdzsaiba. A termoellendllisok a mechanikus
hatasokra érzéktelenck, iddalloak, s minthogy az
érzékelbelem és a mérd-, ill. szabalyozokor kozotti
Osszekottetést villamos kdbelrendszer biztositja,
tetszileges présetdzsba beépitheték. A megfeleld
szabalyozasi médszer kivalasztasanal a kialakitott
késziilék meghizhaté tizemelése elsérend(i kovetel-
mény. S minthogy e tekintetben a termoellen4ll4-
sos rendszerek lényegesen kedvezdbb feltételeket
biztositanak, az emlitett hatrinyos tulajdonsagok
ellenére is e késziléktipusok alkalmazisa mellett
kell allast foglalnunk.

A Faipari Kutatéintézetben — a fenti meg-
gondoldsoknak megfeleléen —egy Sauter-rendszer(i

15. dbra. EKM hémérsékletponiszinirs
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termoellenallis szabalyozokésziilékkel folytattunk
kisérleteket. A szabélyozé érzékelGelemét a hateta-
zsos ipari héprés alulrél szamitott harmadik lap-
jaban helyeztiikk el. Ugyanitt épitettiik ‘be az
indikdcié céljat szolgdlé termoellendllist is, az
el6bbinek kozvetlen kozelében. A méréelemet egy
EKM szisztémaju hémérsékletpontsziniréhoz (15.
abra) csatlakoztattuk, mely miiszerrel a paraméter-
stabilitdsi viszonyokat kivantuk ellendrizni. A ka-
pott eredményekrsl a 16. dbrin lithat6, a pont-
sziniré 4ltal eredetileg rajzolt diagramszakasz
nyujt szemlélets tajékoztatast. (,,a” dbra: a hé-
prés homérsékletingadozisa szabédlyozé nélkiil;
,,b”" dbra: stabilitdsi viszonyok a Sauter-rendszeri
termoellendllisos h&mérsékletszabalyozé alkal-
mazasival.)

OSSZEFOGLALAS

A tanulmany a faipari héprések miiszerezésé-
nek és automatizalisinak néhdny iddszert kérdé-
sével foglalkozik. A prés nyomdsinak, valamint
hémérsékletének mérésével (regisztralisival) és
onmiikods szabdlyozasdval kapesolatos elvi és
gyakorlati problémikat két részben targyalja.
Az elsé részben a kontaktmanométeres nyo-
masmérd- és szabalyozérendszereket ismerteti. Az
egyes késziillékekrdl részletes miikodési leirast ad,
s kiemeli azoknak elényos és hitrinyos tulajdon-
sdgait. A kiillonboz6 jellemzdk Gsszehasonlitdsianak
eredményeként a kontaktmanométeres szisztéma
ipari alkalmazisa mellett foglal dllist. Felveti az
automatikus nyomdsprogramozas problémajat.

Ezzel kapesolatosan rovid irodalmi dttekintést ad
az elmozdulismentes terhelésmérékrsl, majd ra-
mutat azokra a lehetdségekre, melyeket ezen
elemek a forgicslapprés relaxdciés nyoméasvilto-
zasok szerinti 6nmikods programozisa tekinteté-
ben nytjtanak.

A miésodik részben egy pneumatikus, egy
elektropneumatikus és két tisztin elektromos
miikodésti hémérsékletmérs- és szabilyozdkészii-
léket ismertet. Az utébbiakat: a termopotencis-
méteres és termoellendllisos rendszereket az els-
nyos és hatranyos tulajdonsigok mérlegelése cél-
jabol 6sszehasonlitja, sennek alapjin hangsulyozza,
hogy az adott mérési, ill. szabalyozasi feladat ipari
szintli megoldisiban a termoellendllisos szisztéma
szerint lizemeld késziiléktipusokat kell elényben
részesiteni.
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KULFOLDI LAPSZEMLE

Az NDK butorkiillitasa
Kievben

A Német Demokratikus Koz~
tarsasag allami butoripara né-
hény hoénappal ezelétt Kievben
a Golosejevski Park kiallitasi
teriiletén reprezentativ bemuta-
tot tartott. A kidllitds iranti ér-
deklédést bizonyitja a latoga-
ték végelathatatlan sora.

A kiadllitott buatorokbsl az
alabbiakban adunk révid tajé-
koztatast olvaséink részére is. A
sLeipzig VII” tipusu szobabe- i
rendezés a viszonylag nem nagy 1. dbra




2. dbra

alaptertiletli lakésok dolgozoszo-
béajanak kialakitdsara alkalmas
(1. abra), s méltdn nyerte meg
a latogatok tetszését.

A Kelet Thiiringiai Zeulen-
roda allami butorgyar mar évek
ota exportdl a Szovjetunidba

Si-burkolé prés

Az innsbrucki osztrak Monta-
na Sport cég az elmult két év
alatt a 4. 4bran lathaté si-bur-
kolé présb8l mar mintegy 50
darabot hozott forgalomba. Az
elektromos héprés flitéberende-~
zése 150°C hémérsékletig alkal-
mazhaté tetszés szerinti ragasz-

3. dbra

A kiallitas érdeklédésének ko-
zéppontjaban a szovjet tipusla-
késok alaptertiletéhez mérete-
zett szobabutorck és berendezé-
sek 4llottak, melyek egyikét a
3. dbran mutatjuk be. (Mobel
und Wohnraum, 1965. 11. szdm.)

lako-, halo- és dolgozészoba be-
rendezéseket. A kordbbi tipusok
tovabbfejlesztett modellje (2.
dbra) a varia-szobaberendezés,
melynek eléterébe harmoniku-
san illeszkedik be a modern vo-
nali kérpitozott garnitura.

toanyag felhasznaldsdval. A be-
rendezés lizemi nyoméasa 10—25
atm.

A  berendezés Ausztridban
Svéjcban, a Német Szovetségi |
Koztarsasagban és Amerikdban &
egyarant sikert aratott. (Der §
Tischler, 1965. 18. szam.)

Dr. Javorfi Tibor |
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Példanyonkénti eladasi ara: 4,— Ft

Végezze el az 1966. évi vasar-prébat. A nemzetkdzi gazdasigi élet viligméret( ajanlata Hannoverben.
Kézpontositva, attekinthet8en, szakmak szerint csoportositva: 5800 cég 606000 m? teriileten. Az Gsszes
kiilfsldi latogatd 62 és valamennyi német litogatd 87 szézaléka mér kétszer vagy tébbszér volt ezen
a helyen. Az &sszes kiilféldi vasarlé 92 és valamennyi német vasarld 62 szdzaléka két napig, vagy tovabb
volt a vésér latogatdja Hannoverben.

1966: Gybz8djék meg On is arrél, hogy mit ajanlanak Onnek. Mi lenne a munkéjéhoz hasznos. Keresse
fel 2 Hannoveri Viésart aprilis 30. és majus 8-a kozott.

HANNOVERI VASAR 1966

Fontos tdjékoztatds: A Szdvetségi Koztirsasigba sziikséges beutazé-vizumot a francia
kévetségen — a Bureau de Circulation-nal (Budapest, Ady Endre utca 18) kell kérni.
A vizum kiadéséhoz legalabb 4 hét sziikséges. Kérjiik azért killitéinkat és latogatdinkat,
hogy a vizum-kérelmet nydjtsik be kell§ id8ben, lehet8ség szerint mar ennek a hirdetés-
nek az elolvasédsa utén,

Belépdjegyek irdsban igényelheték a DEUTSCHE MESSE- UND AUSSTELLUNGS-AG-nél,
3 Hannover-Messegelinde.
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