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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

Dr. SZENDREY ISTVAN
éle td egy i tandr

Ty

A forgacslapgyartéds technolégiajdban az alap-
anyag kémiai jellege és Osszetétele nem tartozik a
szamitdsba vett paraméterek kozé. Pozdorjalapok
esetében ez az 4llaspont elfogadhatd, mivel a ken-
derpozdorja kémiai Osszetételében gyakorlatilag
jelentéktelen eltérések adédhatnak. Méas a helyzet
a faval kapesolatban, amely mar nem tekinthetd
ennyire egységes Osszetételli alapanyagnak. Ma
ugyanis a klasszikusnak szdmité feny6félék mellett
kiilonbdzs lombos fafajok is feldolgozésra keriilnek
és éppen a fafajok tekintetében mutatkozé nagyobb
valtozatossag tette sziikségessé a korabbi gyakor-
lati 4llaspont feliilvizsgdlatat.

A forgacslapgyéartés, mint ismeretes, tilnyomo-
részt nem kémiai, hanem mechanikai jellegli mii-
veleteken alapszik. Nem hagyhat6 azonban figyel-
men kiviil, hogy ezek a miiveletek végs6 soron
egyetlen alapvetd célt szolgdlnak : a forgécsrészecs-
kék oOsszeragasztisit. Valéjaban' ezen 4ll vagy
bukik a gyértott lap minésége. Ezt a kulesprob-
lémat csak a miigyantik megjelenésével lehetett
megnyugtatéan megoldani. A miigyantak koziil
leginkabb a karbamid-formaldehid alapi ragaszték
valtak be. Kozép-Eurépdban az esetek 90%-4ban
ezeket alkalmazzdk (Morath, 1966). Hazinkban
ma még nines vetélytarsa a karbamid gyantiknak
a forghcslapipar teriiletén.

A karbamidgyantik megkeményedése, mint is-
meretes, a viz eltivozisatol eltekintve kémiai fo-
lyamat eredménye. A kémiai folyamat azonban
nem pillanatszertien jatszodik le, hanem idéreak-
ci6, melynek sebessége az alkalmazott gyorsité
anyagok mindségének és mennyiségének fiiggvé-
nyében széles skaldn valtoztathaté. A tarolhato-
sag és a ragasztds szempontjai ellentétes kovetel-
ményeket tadmasztanak a gyantdval szemben.
Tarolhatésdg szempontjabél kivénatos, hogy a
megkeményedéshez vezeté idGreakcié minél las-
sibb legyen. Ez kiilonboz6 adalékok, igy lugos
kémhatasa vegyiiletek, illetve puffer rendszerek
alkalmazéséival megoldhat6. Ragasztésndl ezzel

Fakémiai tényezék szerepe a forgicslapok
préselésénél

szemben, els6sorban a présidé miatt, az a kovetel-
mény, hogy a kotési reakeié rovid id6 alatt nagy
sebességre gyorsuljon fel. A gyantdba kevert las-
sité anyagok itt mar hatrinyosan hatnak, mivel a
gyorsité hatdsat tompitjak, kovetkezésképpen a
gyanta aktivalédasat, illetve a reakeio felgyorsula-
sat megnehezitik. A gyantit el6allité ilizemek ezt
az ellentétes kovetelményt agy hidaljak at, hogy
a tarolhatésdg idejét nem tialsdgosan hogszi idére
allitjak be, s igy a gyanta megkotése a préselés
koriilményei kozott még biztosithato.

Bizonyos fakémiai tényezdk az ily médon elér-
het6 kotési sebességet moédosithatjak. Itt nem
csupan a faanyag egyes kémiai alkotérészeit kell
tekintetbe venni, hanem az alkalmazott préshé-
mérsékleten és nyomdson vizgéz hatasara keletkezd
bomlastermékeket is. A szamitdsba vehet§ vegyii-
letek egyrészt savi karakteriiknél fogva fokozhat-
jak, mésrészt pufferhatdsuknal fogva fékezhetik a
kotési reakci6é elérehaladdsat. Erre a forgacslap-
gyartdsnal sokkal inkdbb megvannak a lehet&sé-
gek, mint egyéb faipari ragasztiasokndl, mivel itt
a ragaszté anyag viszonylag nagy feliileten keriil
érintkezésbe a faval, illetve az azt felépité kémiai
anyagokkal. Tgy eléfordulhat, hogy az erdeifenyén
kifogdstalanul miik6d6 miigyanta azonos techno-
légiai viszonyok kozott nyar vagy cser forgdcson
nem kot meg siméan.

Az okokat vizsgilva mindenekel6tt a faanyag
pH-jara terel6dik a figyelem, mivel a megkemé-
nyedést el6idéz6 kémiai folyamatot a hidrogén-
ionok katalizaljak. A forgalomba keriild gyanta
pH-jit a tarolhatésdg végett a gyarté iizemben
7 f6lé emelik, s emellett esetleg lassitéként ammo-
niumhidroxidot, hexametiléntetramint, karbami-
dot, melamint stb. is kevernek a gyantiba. Fel-
hasznalas el6tt a forgicslapiizemben visszaallit-
jék a hidrogénionkoncentréciét a reakcié felgyor-
sitdsdhoz sziikséges savanyt pH-intervallumba.
Erre a célra leginkabb bevalt az igen olesé és kony-
nyen kezelheté ammoéniumklorid, amelyhél kezdet-
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ben hidrolizis utjan, a viztartalom csokkenésével
pedig a felszabadulé formaldehid kozbejottével
sésav képzodik :

NH,Cl+HOH = NH,OH + HCI
4 NH,Cl+6 CH,0 —(CH,) N, + HCl + 6 H,0

A sésav, mint erds sav, viszonylag sok hidrogén
iont juttat a gyantaoldatba s igy annak kémhatésa
megfelel6 mennyiségi amméniumklorid adagola-
saval savanyava tehetd. A savas jelleg a technol6-
giai viszonyoktol, igy elsGsorban a hémérséklettsl
fiiggben a préselés alatt még fokozdédhat. Téjéko-
z6dés végett kiilonboz6é hémérsékleten elektro-
metrids iton mértiik a gyanta pH-jat az idé fiigg-
vényében a ragaszté szérazanyagtartalmira sza-
mitott 0,75%-nyi ammoéniumklorid jelenlétében.
Héarom parhuzamos méréssorozat dtlag eredménye-
ként az 1. 4bran bemutatott gérbéket kaptuk.

A gorbék alapjan belathaté, hogy a pH-eltol6das
sebessége mar viszonylag mérsékelt hGmérséklet-
noveléssel is lényegesen befolyasolhaté. A forgécs-
lapok préselésénél alkalmazott jéval magasabb
(140—160 °C) hémérsékleten ez a hatés még nyil-
vanvalobba vélik. Felmeriil ezzel kapcsolatban a
kérdés, hogy a faanyag pH-ja mennyiben képes
moédositani a hémérsékletnek a pH-viltozds se-
bességére gyakorolt hatését.

A viszonyok tisztdzdsara meghatiroztuk néhany
fontosabb hazai fafajunk pH-jat. A vizsgilatokat
a felapritott famintdk vizes kivonatdban elektro-
metrids Gton hajtottuk végre antimon és kalomel
elektréd segitségével. A nyert értékeket kolorimet-
ridsan is ellendriztilk Merck-féle brémfenolkék
(pH=38,0—4,6), metilvoros (pH=4,2—6,3), illetve
brémkrezolbibor (pH=5,2—6,8) indikdtorokkal.
A vizsghlatokat nemesak a fatorzsbsl vett atlag-
mintdkkal végeztilk el, hanem meghatéroztuk
kiilon-kiilon a szijics, a geszt és a kéreg pH-értékét
is. A faanyag szdrmazisatol fiiggben a pH-értékek
kisebb-nagyobb szérdst mutattak, ezért az atlag-
mintdkndl célszer(ibbnek lattuk azt a pH-inter-
vallumot megadni, amelyen beliil a kérdéses fafaj
pH-ja véltozott. A mérési eredményeket az 1. tib-
lazatbin foglaltuk ossze.

A téblazat alapjan megéllapithaté, hogy a vizs-
gélt lombfék pH-ja éltalaban a savanyt pH mezd-

1. tdbldzat
pH-érték
Fafa i
. ::;; geszt | kéreg | dtlag minta

DNFARTY & 5050 aanabsters 6,92 | 6,71 | 6,26 6,3—17,4
G s i 6,83 | 6,58 | 6,06 | 6,0—6,8
§ oL S 6,24 | 5,81 | 5,26 | 5,6—6,6
Gyertydn .......... 6,01 | 5,62 | 5,74 5,8—6,6
Bkl L St als 5,26 | 5,04 | 5,12 | 5,0—5,8
T S A 4,66 | 3,97 | 3,86 [ 4,0—4,8
Erdeifeny6 ........ 4,43 | 4,15 | 4,27 3,8—4,5
Feketefeny6 ....... 4,61 | 4,38 | 4,06 4,0—4,7
Lucfeny6 .......... 5,13 | 4,26 | 4,62 4,0—4,8

nek a semlegeshez kozel esé részébe esik, mig a
feny6ké att6l valamivel tdvolabb. Lombféink te-
hét rendszerint kevésbé savanyi kémhatésiak,
mint a feny6félék, azonos fafajon beliil pedig alta-
liban a szijicsrészben valamivel magasabb pH-
értékek mérhetGk, mint a gesztben vagy a kéreg-
ben.

Megemlitheté még, hogy a tolgy pH-jat kozel
azonosnak taldltuk a fenydkével, ami a viszony-
lag nagy cserzéanyagtartalommal hozhaté ossze-
fiiggésbe. Pusztin a kémhatds alapjin itélve a
tolgynek és az erdeifenyének hasonlé médon kel-
lene befolyésolni a gyanta kotését. A valésidgban
ezzel szemben valamennyi vizsgélt lombfén rosz-
szabbak a kotésviszonyok, mint a fenyd6féléken.
Mindez arra mutat, hogy a faanyag pH-ja és a
gyanta keményedése kozott van ugyan némi dssze-
fliggés, de ez kordntsem dontd jelentdségli a kotési
id6 szempontjabol.

A tobbi, szdmitisba vehets tényezd koziil a to-
vabbiakban a préselés hifokén felszabadul6 bom-
lastermékeknek a ragasztds mechanizmuséban be-
toltott szerepét vizsgiltuk. Itt elsGsorban a fanak
vizg6z hatdsdra bekovetkezs részleges dezacetile-
z0dését kellett tekintetbe venni, melynek sordn
ecetsav képzddik. Irodalmi adatok szerint emellett
még més szerves savak, pl. hangyasav is kimutat-
haté a préseléskor tavozoé vizgézben. E tekintetben
szintén van bizonyos kiilonbség a lombfik és a fe-
ny6k kozott. ElGbbiekb6l ui. jéval tobb szerves
sav képzidik, ami az acetiltartalomban mutat-
kozé eltérésben is kifejezésre jut. A lombfakban
rendszerint 2—3-szor annyi acetil-csoport hatéroz-
hat6é meg, mint fenySkben [1]. A felszabadulé szer-
ves savak mennyisége szempontjib6l nem kézom-
bos a préslapok hémérséklete sem, tekintve, hogy
a forgécs egy része kozvetleniil érintkezik a felfii-
tott préslapokkal. A felszabadul6 gézokbél a szer-
ves savak, a viznél magasabb forrpontjuknal fogva,
a forgdcs felilletén levé gyanta filmen atbuboré-
kolva kondenzal6dnak s igy a ragasztéban ecetsav,
hangyasav stb. halmozédhat fel. Ezek a savak a
gyantidban végbemend pH-véltozés, illetve a ra-
gasztds szempontjabol, a sésavval ellentétben,
kedvezGtlen hatdst fejtenek ki, mivel a gyantdban
levé bézisokkal és s6kkal puffer rendszert alkotnak
s ilymédon a megfelelGen savas pH-tartomény el-
érését hitriltatjak, esetleg teljesen meg is akadé-
lyozzék.
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A szerves savaknak a pH-viltozésra kifejtett
hatésat kisérletileg is tanulményoztuk. A ragaszté
gyantdba 3 s8%,-nyi ecetsavat, egy mdisik mérés-
sorozatndl pedig ugyanannyi hangyasavat kever-
riink és az ismertetett mddszerrel nyomon kovet-
tiikk a pH-véltozdst harom kiilonb6z6 h6mérsékle-
ten. A mérési eredmények alapjin szerkesztett gor-
béket a 2. és 3. 4bran tiintettiik fel.

A gorbéket egybevetve az 1. dbra gorbéivel meg-
éllapithat6, hogy az alkalmazott szerves savak je-
lenlétében az amméniumkloridnak a pH-eltolédéa-
sara kifejtett hatésa csak tompitva érvényesiilhet.
Ennek oka nyilvanvaléan abban van, hogy a
gyenge savak a keletkezd sésav hidrogénionjait
megkotik azaltal, hogy disszocidciéjuk a tomeg-
hatés torvénye értelmében a sésavképzidés iite-
mének megfelelGen fokozatosan visszaszorul:

HA = H* +A-

Végeredményben tehat amilyen mértékben j hid-
rogén ionok jutnak a gyantdba a sésav révén, olyan
mértékben tolédik el a gyenge sav (HA) disszocié-
ciés egyensilya az alsé nyil irdnydban és épiilnek
be a hidrogénionok a gyenge savba.

Ilyen koriillmények kozott kiilonosen hatranyos
helyzet &llhat el6 a présciklus végss stadiuméban,
amikor a viz nagyrésze mér eltivozott a ragaszt6-
bé6l, de még nem alakult ki tokéletesen a térhélés
szerkezet. A viz mennyiségének, vagyis a higitds
mértékének csokkenése szintén nem kedvez a
gyenge savak disszocidciéjdnak. Ez azt jelenti,
hogy a ragasztés végs6 fazisiban az alacsony disz-
szocidciéfok miatt nagymértékben csokken a hid-
rogénion-koncentrécié és ennek megfelelGen lelassul
a kotési folyamat.

A vizsgilati eredményekbdl levont fenti kiovet-
keztetéseink jé6 osszhangban vannak a vonatkozé
irodalommal. Mar Bjerrum (1935) rdamutatott
arra, hogy a sav-bézis katalizisnél a katalizal6 sav-
nak kationosnak kell lennie [2]. Gruntfest és mun-
katdrsa (1956) pedig a karbamidgyantéikkal kap-
csolatban kimutatta, hogy a Bronsted-féle kationos
savak katalitikus aktivitdsat nagymértékben csok-
kentik az aniénos savak, mint amilyen az ecetsav
és a hangyasav is [3]. Tekinttettel arra, hogy a pré-
selés hémérsékletén lombfakbol nagyobb mennyi-
ségben képz6dnek az emlitett anionos savak mint
feny6kbdl, igy az észlelt gatlé hatés fentiek alap-
jén értelmezhetd.

Az anionos savaknak a gyanta kotésére gyako-
rolt késleltets hatdsa nagyobb mennyiségli ammo-
niumklorid adagolasival mérsékelhets, s6t teljesen
'ki is kiiszobolhets. Ez esetben azonban a gyanta
felhasznélhat6sdgi idejének, vagyis az Gn. fazék
idének a csokkenésével kell szdmolni, ami kényel-
metlen technolégiai elGirdasok bevezetését teszi
sziitkségessé. Sokkal inkdbb célravezets olyan mii-
gyantaenyvet alkalmazni, amely Gn. latens kata-
lizatort tartalmaz[4]. Az ilyen katalizitorok jé
része a Bronsted-féle sav—bézis elmélet alapjan
[5] értelmezve tulajdonképpen kationos savaknak
tekinthets, amelyek viz jelenlétében egyéltalan
nem, vagy csak jelentéktelen katalitikus hatést

3
S
8l

2. dbra

fejtenek ki, viszont rendkiviil hatdsosakka valnak,
mihelyt a viz eltdvozik a rendszerbdl. Ez a tulaj-
donséguk a forgdcslapok préselésénél elényosen
hasznosithat6, mivel ily médon éppen a legfonto-
sabb id6pontban, éspedig a gyanta viztelenedésé-
nek el6rehaladott stddiumaiba biztosithaté veliik
a megfelel6 savas kémhatds, kovetkezésképpen a
gyanta az egész présciklus alatt a kivént sebesség-
gel jutnak a B-stddiumbél a végsé C-stddiumba.

A latens katalizdtorok koziil kiemelheték a kii-
16nboz6 piridium-sék és altaldban azok az amin-
ionokra disszocialé vegyiiletek, amelyeknek disz-
szocidcié-dlland6éjuk 10-7—10~4 kozott van. gy
j6 eredményeket értek el a piridin monoklérecet-
savas s6jdval, a piridin és a diamménium-imido-
szulfondt elegyével, a dimetilanilinnel stb. [3, 4].
Ezek tgy képesek biztositani a prés héfokin a
gyors keményedést, hogy a gyanta fazékideje
emellett nem csokken, hanem éppen ellenkezéleg,
novekszik.

A lombfék és a fenyGk eltérs kémiai Gsszetevéi
koziil ragasztési szempontbél figyelmet érdemel
még a fenySgyanta, amely féleg a Pinus-félékben
fordul eld jelentGsebb mennyiségben. Mint ismere-
tes a fenyGbalzsambél az illékony terpentinolaj
tdvozisa utan kolofénium marad vissza a fa felii-

DH
2 o

e Jce
wce
Q 25C°

j -

} } + t
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letén. Ez a 60 °C koriili hémérsékleten elfoly6sodé
iivegszer(i anyag lényegében C,;H,,COOH ossze-
tételli gyantasavakbdl all. Apolaros karakterénél
fogva a kolofénium a karbamidgyanta vizes olda-
taval kozonséges hémérsékleten nem elegyedik,
s igy annak pH-jara hatést nem gyakorolhat. A
prés héfokan azonban a karboxil-csoportok hidro-
génjeit a miigyantdban lev6 natrium vagy ammé-
nium-ionok cserélik ki, vagyis a fenyGgyanta a bé-
zisokkal részben vagy egészben elszappanosodik,
mikézben hidrogén-ionok jutnak a mfigyantdba.
Ezaltal az elszappanosodé fenyGgyanta egyrészt
katalizdlja a miigyanta kotési reakeidjat, masrészt
maga is ragaszté hatésiva vilik és jé vizall6saga-
nal fogva fokozza a ragasztés mindségét. Utébbi
hatédson alapszik a fenyGgyanta papiripari alkal-
mazésa is. Az el6bbi hatés pedig magyardzatot ad
arra, hogy erdeifeny6 forgdcson a karbamidgyanta
hosszabb présidé alatt katalizétor nékliil is meg-
kothet.

A fenyGgyantdval kapesolatos ide vonatkozé
vizsgélatainkrol kiilon tanulméanyban kivinunk be-
szémolni.

Osszefoglalds

Gyakorlati tapasztalat, hogy a feny&féléknél
bevélt katalizdtor mennyiség mellett lombfa for-
ghcson lassabban kot meg a karbamidgyanta.
Megéllapitottuk, hogy a késleltets hatéds a lombfék
eltér6 kémiai karakterére vezetheté vissza. Mér a
pH-ban mutatkozé kiilonbség sem teljesen elha-
nyagolhat6, de méginkébb figyelembe kell venni
az acetiltartalomban mutatkozé eltérést. A prése-
lés hémérsékletén keletkezs anionos savak csik-
kentik az edzd hatékonységat.
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A hazgyarak asztalosipari termékei
és az ezzel kapcsolatos villalati feladatok*

1

A FATE Epiiletasztalosipari Szakosztalya 1968.
november 30-4n ankétot tartott a cimben foglalt
kérdésekrsl az EPFA, 1. sz. gydranak kultirtermé-
ben.

Az ankéton résztvettek a vallalat gazdasigi ve-
zet6i és miiszaki dolgozdi, Roka Pdl,a FATE elnske
és a 43. sz. AEV képviseldi. )

A megnyitét Kovdes Lajos igazgatl, a szakosz-
taly elnoke tartotta. BevezetGjében hangsilyozta,
hogy a szakosztély nem beavatkozni, hanem térsa-
dalmi Gton segiteni kivan a véllalat vezetésének az
ankét targyat képezé fontos kérdések megoldé-
séiban.

Az ankét elsé elGaddja

Kovédecs Imre

az EPFA Gyé.rtményter\'/ez()' Iroddjénak vezetGje
volt. Az el6adds cime:

»A hizgyari asztalosipari termékek tervezése”

A népgazdasig a negyedik 6téves tervidGszakra
mintegy 400 ezer lakés épitését tervezi. Ebbdl 150
ezer lakds panelos, 50 ezer lakéds blokkos, 10 ezer
lakés ontott, mig a tovabbi mintegy 190 ezer lakés
hagyoményos és egyéb épitési technolégidval keriil
felépitésre.

Az épitbiparnak ez a célkitlizése természetesen
jelentds hatést gyakorol mind az épiiletasztalos

* Az Epiiletasztalosipari Szakosztély 1968. november
30-d4n tartott ankétjén elhangzott eléaddsoknak és hoz-
zéiszbldsoknak kivonatos ismertetése

ipardg jelenére, mind jovéjére. Ez megmutatkozik
a varhaté sziikséglet alakuldsédban.

Az el6adés célja, hogy a rendelkezésre 4ll6 id6
alatt tdjékoztatist, ismertetést adjak a hdzgyéri
asztalosipari termékek tervezésének 4llasardl, an-
nak problémiirdl és korvonalazzam a tovabbfej-
lesztési elgondoldsokat.

A panelos épitési médnak a mi szempontunkbol
hdrom nagy csoportjit kiilonboztetjiik meg:

a) 464-es tipusi szovjet hdzgyérak, melyek a
hézgyari lakdsok zomét adjak.

b) A déan , Larsen—Nielsen’’, kozismerten a
Ferencvérosi Hazgyér.

c¢) A kisebb kapacitdsi poligonok.

A panelos épitési technologidnak alapvets és
kozos jellemzGje, hogy a kiilonboz6 panelok eld-
allitdsa sablonokban torténik. Ezt azért hangsalyo-
zom ki, mert ez a tény alapjiban befolydsolja az
épiiletasztalosipari termékek tervezését és meg-
hatérozza a gyartményok kivitelezését.

A gyédrtméanyfejlesztés és tervezés teriiletén a
nagy épitési programba — véleményem szerint
mintegy 1'/,—2 évvel kordbban kellett volna be-
kapcsolédni. E késedelem a napi véillalati és épiti-
ipari munkéban egyardnt érezteti kedvezdtlen ha-
tasdt. Kiilonosen hétranyosan hat véllalatunkon
beliil a gyaripari termelés szervezésére és annak
vitelére. (Pl.: az egységes kéivamegoldds hidnya,
4j anyagok tomeges biztositdsa, megfelelé gyarto-
bézis megteremtése, stb.) Ezt bizonyitja a kelen-
foldi lakételep is.

A késedelmet a tervezés teriiletén ma mér csak-
nem teljes mértékben pétoltuk, de ez a kivitelezés
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vonalén az elkovetkez6 1—2 évben erSltetett iitem
mellett is hatranyosan fogja éreztetni hatdsit.

Engedjék meg, hogy az id6 rovidsége miatt a
tervezés e szakaszdval csak vézlatosan foglalkoz-
zam, s elsGsorban a gyéirtménytervezés mai 4lldsa-
rél, s ezenbeliil az 1969. évi varhaté hdzgyéri sziik-
ségletek fejlesztés-tervezési feladatair6l beszéljek a
tervezés és a kivitelezés kapcesolatdban.

Altaldnossidgban meg kivinom jegyezni, hogy az
Osszes hézgydri asztalosipari termékeknek a mf-
szaki dokumentécidja elkésziilt, s azok elfogadisra
keriiltek. (Igy a gydrtményterv, szerkezeti terv,
miiszaki leirds, anyagsziikséglet, szabdsjegyzék.)
Természetesen tovabbi épiilettipusok tervezése
viszont folyamatosan torténik. Pl.: Budapest HK.
II. Kx. jelfi épiilete, vagy a Bp. Hazgyar 111. F. 10.
jeld épiilete. Jelenleg is foglalkozunk termékeink
fejlesztésével, tehat abban az idészakban, amikor
a gyartds még nem kezdddott meg. 1969. évben
hézgydranként els6sorban a fejlesztések koleson-
hatdsaként a kivitelezés teriiletén a tervezés kivet-
kez6 vérhaté intézkedéseivel fogunk taldlkozni.

BHK. 1. Az ablaknal aluminium vizvets és 1j
bevésé teschauer kapoes keriil alkalmazésra.

A fémtok helyett utélag elhelyezhets fatok al-
kalmazésa. A 43.sz. AEV 1969 méasodik negyedév-
t6l igényli. Bejdrati ajtélapoknél tolgyfurnérozott
ajtélapok helyett lamindtos ajtélapokat, névjegy-
kirtyds levélbedobéval készitiink.

Meg kivanom jegyezni, kisérletképpen ,,0” szé-
ria szinten foglalkozunk az iitk6z6 perem nélkiili
ajtélappal, valamint kisérlet alatt 4ll6 j feliilet-
kezelési eljarassal.

BHK. I1. (Ferencvdrosi Hdazgydr)

A 363X 159 cm nagyméretii forgbszarnyas ab-
lakndl 2 db fiiggdleges tokosztés keriil beépitésre.
Ugyanakkor itt is az aluminium vizveté és az 1j
bevést teschauer kapocs alkalmazésra keriil.

E fejlesztés keretében megtervezésre, kivitele-
zésre és esbztetésre keriilt a 363 X 159 em-es hdrom-
szarnyu billend ablak, s elkésziilt az ehhez sziiksé-
ges univerzalis forg6billens péant is.

A folyos6i szekrénysort 43. sz. AEV és a BU-
VATI megkeresésére a késziiltségi fok novelése
céljabol médositottuk, feliiletkezelt lamindtos ki-
‘vitelben terveztiik.

Tévlati sikon (2—3 év) foglalkozunk a 43. sz.
AEV megkeresésének megfeleléen azzal, hogy a
Ferencvirosi Hazgyér asztalosipari termékei (hom-
lokzati és bels§) ugyancsak szerelhetd kivitelben
késziiljenek.

Budapest I11. sz. Hazgyar

Ennek tervei 11/, évvel ezelGtt elkésziiltek és el-
fogadésra keriiltek. Az eddig szerzett kiilfoldi és
elsGsorban hazai tapasztalatok alapjin olyan jelen-
t6s épités technolégiai médositédsokra keriilt sor,
mely a mi termékeinknek 4ttervezését is igényli.

A korébbi hetekben keriilt befejezésre a pont- és
a tombhézak asztalosipari termékeinek tervezése
és most van kidolgozis alatt az F—10 jelfi épiilet,
mely a BHK III minta épiilete (prototipus) lesz,
Ujpalotén egy 192 lakésos hézban keriil elsSként
kivitelezésre.

Kiilon fel kivinom hivni a figyelmet a BHK
ITI-hoz készitett dokumentéciokra, s annak ta-
nulményozésira, mely tartalmazza (a feliletke-
zelés kivételével) az 1967—68. évben elért gyért-
ményfejlesztéseket, ezek 1969., illetve az ezt kovetd
években a hazgyéri termékeknek f6 gydrtményéva
fognak vélni.

Ez vonatkozik a gyaArtményokra és szerkezetekre,
valamint a tervezett anyagokra egyarant.

A BHK III-nal keriil el@szor ,,0” szériaként,
majd tomeggyértisként alkalmazdsra a szerelhetd
ablak, mely ez év szeptemberében az ETI Szent-
endrei telepén keriilt értékelésre. Az értékelés po-
zitiv. (EMI vizsgélati jegyz6konyv szdma: V—77/
/1968.) Ennek megfeleléen a 43. sz. AEV tervbe
vette, hogy a BHK 1. homlokzati szerkezetei is a
kés6bbi id6ben eszerint dtsablonozésra keriilnek.
A TTI pedig térgyalést kezdett a szovjet partne-
rekkel, hogy amennyiben arra még méd van, agy
a Debreceni, valamint a Szegedi hézgyér sablon-
tervei, illetve azok sablonjai ezeknek a méreteknek

és szerkezeteknek megfelel6en keriiljenek megvalé-
sitésra.

Gyori Hazgyar

Mint ismert, az asztalosipari termékek gyartdsa
megkezdSdott. Véleményiink szerint az asztalos
ipari termékek fejlesztése és tervezése, a fejlesz-
tésnek és tervezésnek az elGkészitése, bonyolitésa,
szervezettebben és eredményesebben tortént, mint
a mar mikodé Budapesti hazgyaraknél. Itt keriilt
elGszor alkalmazasra pl. az utélag szerelhetd fatok.

A hézgyar vezetGségével kordbban tortént meg-
dllapodés alapjin a bels6 ajt6lapoknal iitkozope-
rem nélkiili ajtélapok gyértdséit is tervbe vették.
A tovédbbfejlesztésére vonatkozé elképzeléseinket
a Gyo6ri Hazgyéar vezetdivel kivanjuk egyeztetni.
Ennek lényege, hogy a gyartméanyféleségek, vala-
mint a szerkezetféleségek szamat csokkentsiik,
illetve a tobbi paneles épitési médndl alkalmazott
termékekkel dsszhangba hozzuk.

M iskolci Hazgydr

Elvileg teljesen megegyezik a Gyéri Héazgyér
dokumentéaciéjaval, csupan a fejlesztés teriiletén
idérendben van eltérés. Miskolcon csak a kés6bbi
hénapokban térnek ra a fém tokok helyett a szerel-
heté fatokok alkalmazéséira, vagy a loggia kés6bb
keriil a Gy6ri HK-val egységesitésre, mivel id6-
kozben a Gyoériek az eredeti tervet a Soproni gyé-
runkkal egyiitt médositottak.

A kozeli hetekben kezd6dik meg a Dunaijvérosi
Hézgyérban ,,C” jeli panelos tervesaldd alapjén a
gyértds. Itt ugyancsak szerelhetd fatok alkalma-
zésa van tervezve, azonban a tok szélessége a fal-
vastagsdginak megfelelGen 12 és 15,5 cm lesz.

Elkésziiltek a Szolnoki poligon 5 és 11 szintes
épiileteihez sziikséges asztalosipari termékek mifi-
szaki dokumentécidi is. Ebbdl jové év tavaszatol a
11 szintes laké szinthez sziikséges dokumentéciok
alapjan kell gyartanunk. E szerkezet ugyancsak
megegyezik a dunatjvérosi épiiletek homlokzati
szerkezeteivel.

Napirendre keriilt a Délbudai Hézgyérhoz sziik-
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séges asztalosipari termékek tervezése, mely eldre-
lithatélag 1969-ben fog megkezdddni.

Az osszes hézgyédrakba modul szekrény, illetve
konyhabitor van tervezve. Alapjiban ezek meg-
egyeznek a MOT. I11. B. 44.-ben szerepls gydrtma-
nyokkal, illetve a MOT. III. 7/c-ben szerepl6 szer-
kezeti megolddsokkal, melynek kezdeményezsje
mér kordbban a Lagyményosi Gyér volt.

A tervezbiroda az drnyékol6 szerkezetek terve-
zésével nem foglalkozott csupén figyelembe vet-
tiik annak alkalmazési lehetGségét. Helyesnek mu-
tatkozna azonban — véleményem szerint —, hogy
pétldlag ez hazgyhranként és épiilet tipusonként
kiillon-kiilon felmérésre, illetve megtervezésre ke-
riilljon. fgy red6nygydrunk szervezettebben és
megalapozottabban tudna felkésziilni ezek gyarté-
séra, illetve ezen keresztiil a fejlesztési eredménye-
ket 4rnyékolé berendezéseknél is hatékonyabban
és gyorsabban tudné realizalni.

Sziikségesnek tartom viszont, kiilon megemliteni
a vasalat, illetve a szerelvények fejlesztését. Ilyen
jellegli munkénkat elsésorban a FLIM fejlesztési
osztalydval, illetve a véallalat gydregységeivel vé-
geztiik, valamint egyre szélesebb teriileten alakul
ki egyiittmiikodés a KAEV-vel.

Természetesen a gyhrtmény- és szerkezettervek
ilyen jelentds médositdsa a vallalat egészére hatést
gyakorol. Ez kihat az anyaggazdélkoddsra épp gy,
mint a termelés szervezésére, vagy a kider mun-
kara. A fejlédés és a fejlesztés tendencidjat figye-
lembe véve, ahogy a hézgyérak belépése forradal-
masitja a hézépités technolégidjat, ugyanigy ez
alapjaban hat az épiiletasztalosipari szakméra is.
Az a tény, hogy magasabb késziiltségi fokl gydrt-
méanyokr6l beszéliink, az, hogy a keletkezs forgé-
csot és hulladékot fontos ipari termékként kivan-
juk a panelos épitkezéseken betervezni és alkal-
mazni, alapjiban megvéltoztatja az egész terme-
lésiink arculatit. E mélyrehaté valtozdsokban
csupén az import fenyd fiirészaruval, mint az épii-
letasztalos ipardg legfontosabb tradiciondlis alap-
anyagdval val6 gazdélkodés kozeli perspektivajat
szeretném bemutatni.

Amig a hagyoményos épitési médndl egy ketts-
szoba Osszkomfortos lakéds nyilaszaré szerkezetei-
hez 1,669 m? fenyd flirészdrut hasznilunk fel, addig
a blokkos épitkezésnél hasonlé nagységrend(i lakés
nyilaszaré szerkezeteinek fenyd farészaru sziikség-
lete 1,242 m?®, hasonl6 rendeltetésii és egységli haz-
gyéri lakas nyildszéré szerkezeteinek feny6fa sziik-
séglete pedig 1,001 m?.

A panelos épiiletekhez sziikséges épiiletasztalos-
ipari termékek tervezésének els6 és legnehezebb
idGszaka lassan lezdrul. Egyre inkébb el6térbe ke-
riil a tervez6i mfiivezetés, a tomeges megvaldsitis
idGszaka.

Az anként mésodik el6addja

Szvetké Nadndor
elvtérs, az EPFA termelésiranyit6 fomérnoke volt.
Az elbadés cime:

»»A hazgyari asztalosipari termékek gyartasanak
szervezése’’

Az épitdipari tevékenység korszerfisitése a ki-
szolgdlé6 ipardgakra, igy az épiiletasztalos ipardgra

is ], nagy feladatokat r6. Az épitSipar korszerfi-
sitése megkivénja az épiiletasztalosipartél, hogy
korszeriibb ajték, ablakok gyértdsinak feltételét
teremtse meg és az 1j szerkezeti megolddsokkal
parhuzamosan korszeri gyartéstechnologidkat al-
kalmazzon.

Mai el6addsom célja, hogy elsGdlegesen a héz-
gyari szerkezetek gyartdsinak korszeriibb lehets-
ségeit vézoljam. Tisztdznunk kell mindazokat a
feltételeket, amelyek sziikségesek a korszeriibb
nagyiizemi gydrtds, a tomeggyirtis gazdasigos
megszervezéséhez. Ahhoz azonban, hogy ezen te-
vékenység irdnydnak meghatdrozisa és a teenddk
f6bb vonalainak a kimunkéaldsa megtorténjék sziik-
séges megnézni azt, hogy jelenleg a gyértisszerve-
zés, gyartasvitel, illetve gyartistechnolégia terii-
letén, hol tartunk, milyen a gydrtési szinvonal.

Altalinossigban elmondhatjuk, hogy véllala-
tunknal illetve gydrainkban a nagyiizemi termelés,
a gyértdsi szinvonal lényegesen magasabb szinten
van, mint hasonlé termelést folytaté egyéb iize-
mekben.

Gyértmdny és gyartasfejlesztésiink objektiv
médon torténé megitélésére jelenleg nines kialakult
mutatoszamrendszeriink. A mai el6addson az ipariag
termelésére jellemzé néhény gyértményt, a tech-
nolégiai idésziikséglet, alaktrészféleséget, mfiveleti
szémot, kézi és gépi miiveleti id6k ardnydnak meg-
hatdrozdsit tettem vizsgilat térgydva. Az ered-
mény arra enged kovetkeztetni, hogy Gj termé-
keink és ezen keresztiil gydrtési eljardsaink fej-
lesztése nem abban az irinyban tendil, amely
ezen mutaték rovid idén belilli javulésit, s ezen
keresztiil a kapacités jobb kihasznélasit és a tomeg-
gyartas feltételeit biztositand.

Miel6tt azonban rétérnék a mutatészamok
konkrét ismertetésére, sziikségesnek tartom az
ipardgunkra jellemz6 folyamatrendszerii gydrtési
moéd alapfeltételeit ismertetni.

Ezek az alapfeltételek két nagy csoportra oszt-
haték:

— a gyartmény konstrukeids eléfeltételek,
— a technolégiai eléfeltételek.

E két alapfeltétel egy sor miiszakilag, techno-
légiailag, szervezésileg meghatérozott feltételt ir
el6 ahhoz, hogy a nagyiizemi gyértds megvaldsi-
tdsa biztositott legyen.

Konstrukeids el6feltételek :

— lezart fejlédésfokozat, miiszakilag tokéletes
termékek,
; — a konstrukeié hosszabb idén 4t nem médosit-
hato,

— vildgos és a gyartds kozben is véltozatlanul
maradé6 miiszaki kovetelmények,

— gyértési mintapéldinyok (Gn. prototipusok)
kiprébélisa és véglegesitése,

— az el6irt anyagok véltozatlan mindségben, a
sziikséges mennyiségben, hatéridére beszerezhetdk,

— a kiils6 véllalatokt6l rendelt (koopericiés)
alkatrészek és szerelvények az el6irt minGségben és
a sziikséges mennyiségben biztosithatok,

— a technolégiai szempontbél kifogéstalan
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konstrukeié, mely rogzitett munkaiitemmel gyért-
hato, i
— a cserélhetség elvének biztositésa.

Technolégiai eléfeltételek :

— a munkaiitem lerogzitése a folyamrendszerii
gyartast befolydsolé minden tényezd figyelembe-
vételével,

—a kézi és gépi folyamatok meghatirozisa,
alapul véve a térviszonyokat és meglevé épiiletek
elrendezését,

— a megmunkal6 gépek és a kézi munkahelyek
elhelyezése a miiveletek sorrendjének megfelelGen,

— a leggazdaségosabb szallité eszkoz kivilasz-
tésa,

— a szerszamok és késziilékek konnyitsék meg
a kézi és gépi munkdknak a munkaiitembe vald
besoroldsat, a gépkiesési, alldsi id6ket a mini-
mumra csokkentsék, :

— az ellendrzé és mérGeszkozoknek a folyam-
rendszer(i gyartds megfelel6 helyére torténd bedl-
litdsa.

— a tomeggyartds terveinek tartalmaznia kell
a lebonyolitdsiahoz sziikséges Osszes adatokat,

— a folyamrendszer{i gyértison beliill minden
munkahely részére mfiveleti utasitdsok kiadésa.

A konstrukcids eldfeltételeket részleteiben vizs-
gilva a kovetkezSket dllapithatjuk meg. Az elsé
feltétel : — a konstrukeids el6feltételeknek e fontos
szitkséglete napjainkban nem biztositott még azok-
nal a héazgyari termékeknél sem, amelyeknek a
gyartésa mar két éve folyik.

Mivel ez az elsé feltétel nem biztositott, igy a
gyartds kozben véltozatlanul maradé miiszaki ko-
vetelmények alapja nincs meg, tehit a folyamatos
nagyiizemi termelés ilyen iranyu feltétele nem biz-
tositott. Ami az el6irt anyagok véltozatlan ming-
ségben, a sziikséges mennyiségben és a megfeleld
hataridére valé biztositdsat illeti, nap mint nap
visszatérG probléma, hol a fa alapanyag, hol a va-
salat hidny, de nagyon sok esetben a mindséggel
és a hatdridGvel is baj van.

A folyamatos gyartdsra megérett termékkonst-
rukeiét nem szabad moédositani. Mar tobb éve
ugyanazt a célt szolgdlé terméket allitjuk eld
ugyan, de pont a miiszaki megalapozottsig, kifor-
rottsdg hidnya miatt adllandé szerkezeti valtozta-
tasoknak van az kitéve. Ez a begyakorlottsigot,
a felszerszamozottsdgot, a sablonizdlast, ezen ke-
resztiil a termelés biztonsdgat és folyamatossigit
csokkenti.

A cserélhetGség elve nem érvényesiil, ezért bi-
zonyos alkatrészekbdl a hibds alkatrészek kicseré-
lésére, vagy hidnyok pétlasa, raktirra valé elGalli-
tdsa sem lehetséges, mivel az dllandé konstrukeids
valtozésok nem teszik lehetévé az alkatrészek cse-
rélhetGségének gyakorlati megvaldsitdsat.

Osszegezve megallapithatjuk, hogy a hézgyéri
szerkezetek és ezek koziil is els6dlegesen a homlok-
zati nyildszarék tekintetében a folyamatos gyértés
biztositdsdhoz, a nagyiizemi termelés tovabbi szer-
vezéséhez a konstrukcids eldfeltétel csak kis mér-
tékben, vagy egyéltalin nem teremtédtek meg.

Ebbdl azt a kovetkeztetést kell levonni, hogy ha
a nagyiizemi gyartdst megalapozottd akarjuk

/

tenni, iizemeinkben még tobb terméket kivinunk
el6allitani, akkor elsédlegesen a felsorolt konstruk-
cifs el6feltételeknek kell minden vonatkozésiban
eleget tenni. <

A szerelvények és vasalatok olyan kialakitas
szitkséges, amelyek a funkcié megfelels biztositisa
mellett egyszer(i, vagy gépi iton kevés munkarafor-
ditéssal szerelhetk fel.

Mindezek a koriilmények azt igazoljik és sziik-
ségszeriien irjik el6, hogy a hazgyari épiiletaszta-
losipari termékek formai és szerkezeti szempontbél
torténd értékelése egymagédban nem elégséges. A
gyértmanyfejlesztési tevékenységnek tobbet kell
adnia, mint az igények esztétikailag szép és formai-
lag korszerii kielégitését. A gyértménytervezési
munkét mér az els6 fazisban tgy kell kezdeni,
hogy a gyértés tomegszer(iségét biztositani lehes-
sen. Ezt viszont Ggy tudjuk elérni, ha az alkatrész-
féleségeket a hézgyiri termékek egyes gydrtma-
nyain és gyartményesoportjain beliil a legminimé-
lisabbra csokkentjiik anélkiil, hogy ezzel az eszté-
tikai hatdst rontandnk. Ezaltal tudjuk megterem-
teni a gépi munka részardnyanak novelését, a ma-
gasabb szinti mechanizédldst,majd az automatiza-
ls feltételeit. Egyértelmiien ki kell mondani, hogy
a hdzgyari nyilaszaré szerkezetek tervezésénél alap-
kovetelmény, hogy a gydrtménytervezéssel és fej-
lesztéssel foglalkozé szakembereknek ismerniiik
kell a legfejlettebb technikai és technolégiai eljéré-
sokat az épiiletasztalosipari termékek gydrtasinak
vildgszinvonalat. fgy tervezésiikkel alapjit képez-
hetik a fejlett gyartdsi m6d kialakitdsdnak, illetve
a korszerii technolégia gyakorlati alkalmazésénak.
A hézgyéri nyilszaré szerkezeteket olyan alkat-
részekbdl kell felépiteni, amelyeknek tervezésénél
fokozatosan érvényesiil a méretazonossig, a méret-
ardnyossig, a szerkezeti elemek hasonlésiga, illetve
azonossaga.

Meg kell allapitani azt a tényt is, hogy ma még
nem minden szakember, illetve tervezé tudja fel-
mérni, hogy a gyérté ipar, illetve gydraink részére
milyen hatalmas elényokkel jir ezen alapfeltételek
biztositdsa.

Ha ez az elv érvényesiil, a megmunkélds sorin
csokken a miiveletek szima, kevesebb lesz a gép-
allitas, igy a gépallasi id6 is nagymértékben esok-
ken, a gydrtmanyok gyvértasi atfutdsi ideje pedig
lényegesen riovidebb lesz, kivetkezményeként pe-
dig megnd a gyartdsi folyamat dtbocesité képessége,
amely a kapacitds novekedés mellett gazdasigo-
sabban gyértott terméktobbletet eredményez. Is-
merni kell tovabbd a technolégia fejlesztésének
tavlati f6 irdnyait is. Az olyan konstrukecids terv,
amely a technoligiai adottsig, a technolégia fej-
lesztés irdnyanak ismerete nélkiil késziil, ltaldban
dtdolgozésra szorul, vagy nagymértékben vissza-
veti a kivitelez§ gydrak mennyiségi, minGségi és
nem utulsé sorban gazdasdgos termelését. A haz-
gyéri épiiletasztalosipari nyildszéré szerkezetek,
komplex tervezési és szervezési feladatot igényel-
nek, amelyek egyiittesen hivatottak a helyes ter-
melés kialakitdsara, illetve annak el6mozditésdra,
a korszerfi esztétikai igények kielégitése mellett.

A technoldgiai el6feltételeket vizsgélva megélla-
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pithatjuk, hogy a munkaiitem lerogzitése, figye-
lembe véve a gyartast befolydsolé minden tényezét,
a gyartis f6 fazisainak megfelelGen kiilon-kiilon
célszeri, vagyis

— a szabéaszat,

— a gépi megmunkalds,
— a kézi megmunkélas,
— és szerelés

keretén beliil. A gydrtas ilyen 6 fazisaiként lerog-
zitett id6alapokbdl kimunkalt munkaiitemmel kell
biztositani a fazisokon beliili folytonosségot.

A megmunkdlé gépeket a kézi megmunkdldsi
eszkozoket, a miiveletek sorrendjében kell elhe-
lyezni, amely biztositja, hogy gyirtds kozben az
alkatrész, vagy termékféleség folyamatosan halad-
jon a miiveleti sorrendnek megfelelGen a végtermék
elGallitdsanak irdnydban. A gépi és kézi munka
megkonnyitéséhez megfelel6 szerszémozést, azok
cserélhetéségét, valamint a kézi szerszimok meg-
felel6 munkaiitemben val6 beiktatdsit kell biz-
tositani, melyek nagymértékben segitik a gyértds
folyamatossigéit és kedvezGen hatnak a dolgozék
fizikai igénybevételére.

A folyamatrendszerii gydrtdsndl nagyon fontos
tényezs az ellenbrzés és mérémiiszerek, vagy sab-
lonok gyértds kozbeni beiktatdsa, a gyartds olyan
helyére, ahol meg tudjuk akadalyozni a tovabbi hi-
bés, vagy nem méretazonos alkatrészek tovabbi
megmunkéldsit, esetleges beépitését.

A hézgyéri termékeknél, de altaldban az osszes
épiiletasztalosipari gyirtményok el64allitdsdndl a
mérbeszkozoket, sablonokat és egyéb ellen6rzd-
szereket a keresztmetszeti, valamint a szerkezeti
megmunkéldsok miiveleteinél kell beiktatni, ezél-
tal az alkatrészek kész dllapotdban ellenérizhetd
méret pontossiga, illetve tiirési értéke.

A folyamatrendszerli gyartdsndl fontos, hogy
minden munkahely miiveleti utasitdsokkal legyen
ellitva a munka elvégzéséhez sziikséges mérték-
ben. Ez egyértelmiien és vilagosan tiikrézze a vég-
rehajtand6 miveleteket vagy miiveletesoportok és
kialakitandé alkatrészek megmunkdéldsi médjat,
formajit, méretét egyarént.

sszegezve a technologiai eléfeltételeket meg-
dllapithatjuk, hogy ezek tobb vonatkozésban a
hézgyéri szerkezetekhez adottak és biztositottak,
de mivel a konstrukeids eléfeltételek csak részben
biztositottak, igy: még nem lehet beszélni arrédl,
hogy megalapozott, kiforrott a nagyiizemi terme-
lés. SiirgGs feladat tehdt a konstrukcids feltétel
megteremtése mellett a technolégiai eléfeltételek
szélesitése, pontositisa.

Szeretném néhiny szdmszeri adattal alitdmasz-
tani, hogy a feltételek soron kiviili és gyors megva-
I6sitdsa mennyire sziikséges.

A hagyoményos épitési technolégidval késziils
lakéshoz, ahol kapcsolt gerébtokos szerkezeteket
alkalmazunk, dtlagosan 6,12 m?* homlokzati nyilds-
zar6 szerkezetbdl lakésonként 7,80 m? homlokzati
nyilaszaré sziikséges. Az 1. sz. BHK kétfajta lakds-
nal 9,45, illetve 10,86 m? homlokzati nyildsziré
szerkezet sziikséglet. A felsorolt lakésok homlok-
zati nyilaszar6 szerkezet sziikséglete a fejlédés iite-
mének megfelelé tendenciat mutat, amely épité-

szetileg, lakds megvildgitds és korszer(iség szem-
pontjabdl egyarint helyesnek és jénak mondhaté.
Viszont az a koriilmény, hogy a novekvd vilagito
feliiletek nagysidgdval pérhuzamosan a fajlagos
idoraforditds is né, azt mutatja, hogy a korszeri
vilagité feliileteket nagyobb munkaid6 rafordités-
sal allitjak eld, igy a meglevé kapacitdsunk auto-
matikusan csokken. Ha ehhez hozzdszimitjuk,
hogy az egy lakésra es6 feliileti novekedés és 1d6-
sziikséglet ugyancsak nagymértékben né, akkor
azzal kell szamolnunk, hogy a meglevé iizemeink
és berendezéseink a korszerf(i lakdsok ardnyédnak el-
tolédésa miatt még a jelenlegi épitési lakdsszam-
hoz sziikséges nyilaszar6 szerkezeteket sem tudjik
a korszer(ibb hazgyari termékekkel ellitni. Ez a
koriilmény onmagdban is biztositja, hogy olyan
konstrukeiékat kell tervezni, és olyan gyértési el-
jardsokat, amelyek hatdsira a fajlagos idérafordi-
tasok nagymértékben csokkennek.

A hagyoményos szerkezeteknél a fajlagos idoré-
forditds 1,27 6ra/m?, egyesitett szerkezeteknél
1,41 6ra/m?, a Bp-i Hazgyarnal 1. 1,68—1,49 6ra/
/m2, mig a gy6ri hizgydraknél 1,77 6ra/m2.

A Népszabadsig 1968. november 6. szdméban a
kozgazdasigi rovatban megjelent cikk biztositék-
nak latszik arra, hogy val6ban megteremtjiik a to-
meggyértas feltételeit. :

A jelenleginél rovidebb idé alatt szervezettebb
modon csak Ggy lehet létrehozni a tomeggydrtés
fejlettebb médjait, ha a mai helyzetet alapos vizs-
gélat targyava tessziik.

A homlokzati nyildszéré szerkezetek oOsszeha-
sonlité elemzéséhez tartoz6é szdmadatokat az I.
tablazat tartalmazza. A téblazat egyes oszlopai a
kiilonboz6 épitési technolégidval késziilé lakasok-
hoz gyartott jellegzetes tipusok adatait tartalmaz-
zdk.

Az alkatrészek szdmdébdl kitlinik, hogy a héz-
gyérak részére korszer{ibbnek mondott nyilaszérd
szerkezeteihez az alkatrészek szdma nagymérték-
ben emelkedik. Ha megnézziik a keresztmetszeti
megmunkalds alapjidn az alkatrészek profilok sze-
rinti szaméat, elég megdobbentd szdémot kapunk.

Az el6z6 alkatrészféleségek és alkatrészprofilok
szaménak sokasdgabol ered, hogy a miivelet és mfi-
veletféleségek szama is megnétt.

A felsorolt adatok barmelyik mutatészamot vizs-
gilva egyértelmfiien azt igazoljak, hogy a hdzgyari
szerkezetek mutat6i minden tekintetben kedvezdt-
len szémokat adnak. Ezt a tényt bizonyitja a gépi
és kézi munkaraforditésok ideje is.

Ez anndl is inkdbb rossz képet mutat, mert a
hézgyarak termékeinél a lakdsonkénti szerkezetek
mérete dltaldban nagyobb és egy nagyobb termék-
nél a fajlagos idéraforditdsnak csokkenie kellene,
viszont itt a fajlagos idérafordités erésen novekvd
tendenciat mutat.

Ezek a mutatészamok azt bizonyitjik, amit mar
az el6zGekben is vézoltam, hogy siirgésen revizid
ald kell venni gyértmanyainak konstrukciéjat,
gyartési technolégidnkat, szervezésiinket.

Hogy a gyértistervezés és szervezés milyen fon-
tos feladat jelenleg gydrainkban és ezen a téren
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1. tabldzat

Megnevezés A B C 1 D ‘ B F G H I
BT BB oot i e ey 5o AR AW RAB ! 1,30 2,08 1,08 4,16 1,44 3,15 2,02 5,72 3,34
Alcatri dbiHZ; s h S vissiosane v Ser | 34 45 21 80 21 96 41 92 52
Pidhloksazl db " oin Sl s 16 18 14 24 18 26 19 21 20
Tényleges miiv. sz. ................ 318 459 201 823 220 949 421 876 850
Miivelet féleségek szdma ............ 41 43 47 82 57 86 75 85 78
Fajl. idé sziiks. ....... ..o 1,37 1,24 1,34 1,37 1,12 2,11 1,67 1,44 Zidk
GED1 ems ar B v st st aneais 35,9 | 32,9 | 33,8 | 359 | 33,2 | 364 | 31,9 | 299 | 13,6
Bz 1687, BT Vg " e olessivie nii bividiats binte 64,1 67,1 66,2 i 64,1 66,8, | 63,4 68,1 70,1 86,4

ahol A=100X 130 ecm-es kapcsolt gerébtokos ab-
lak 2—2 kozépfelnyilé szarnnyal,

B=160X130 cm-es kapesolt gerébtokos ab-
lak 2—2 kozépfelnyilé 1—1 oldaltnyil6
szérnnyal,

C=90X120 cm-es egyesitett szdrnyl ablak
buké szarnnyal,

D=260X 160 cm-es egyesitett szarnyi ablak
1 buké-, 1—1 kozépfelnyilo, 2 fiy tisztité
szédrnnyal,

E=120X120 cm-es egyesitett szdrnytu ablak
buké szarnnyal (BHK. 1.),

milyen lehetéségeink vannak még, azt szeretném
egy mutatészamon keresztiil bemutatni.

Ime ldssuk az 1 m? termeld teriiletre es6 fajlagos
termelési értéket egy jol miikodd, egy kevésbé jol
miikod6 gydrnal, valamint vallalati dtlagszinten
jelentkez6 mutatéval. (Lasd 2. tdbldzat.)

2. tabldzat

Gydrak | 1964 mFt/m® | 1967 mFt/m?®
AT Gt st 12,5 22,9
BB AR e 15,4 18,1
02 gyail .......... 9,5 7.5
V&l dtlag .. ........ 12,2 i 13,7

Amint a 2. tablizat mutatja, alapvets eltérése-
ket talilunk, melyek kismértékben indokoltak a
gyartmanyosszetétel és a helyi adottsdgok miatt.
Az olyan alapvet§ kiilonbségek azonban azt bizo-
nyitjak, hogy ahol az egész gyéarra kiterjedd szer-
vezési és kovetkezetes gydrtasfejlesztési tevékeny-
ség folyik, ott ugrdsszer(i a termelés novekedése,
mint pl. ,,A” és ,,B” gyarban, ahol a fejlesztéssel
parhuzamosan az iizemszervezés kovetkezetes vég-
hezvitele nines biztositva, mint pl. a ,,C” gydrnal,
fajlagos termelési érték nagyvallalati szint alatt
marad és messze elmarad az élenjaré fajlagos szint-
t6l.

Ez annél is inkdbb stlyosbité koriilmény, mert
olyan gyarrél van sz, ahol nemrég fejez6dott be
mintegy 20 milli6 Ft-os beruhdzissal a gydr kor-
szerfisitése, ezen beliil a gyar termelés fejlesztését
célz6 rekonstrukeio.

Ezek a mutatdészdmok egyben azt is jelzik, hogy
gydrainknal még komoly lehetdségek és tartalékok

F=210X150 cm-es egyesitett szirnyu ablak
1+3 buké, 1—1 felnyil6 szdrnnyal
(BHK. I.),

G=128X158 cm egyesitett szdrnya ablak
egy forgé szarnnyal (BHK. II.),

H=362X159 ecm-es egyesitett szarnyu ablak
tokoszté nélkiili 3 forg6 szarnnyal (BHK.
II1.),

I=210X159 cm-es egyesitett szdrnyu ab-
lak, 1 forgé, 1 nyilé szarnnyal (Gyori haz-
gyar).

dllnak rendelkezésre, amelyek felszinrehozdsa, gya-
korlati kimunkélasa a legfontosabb feladatok kozé
tartozik.

Az elmondottakbdél kitlinik az is, hogy a haz-
gyéri szerkezetek gyartasinak beinditdsinél a gyér-
tds el6zetes megtervezése és szervezése nem tortént
meg. A hazgyari szerkezetek tobb termékkel egyiitt
keriilnek legyartasra, igy a tervszerfiség nem érvé-
nyesiilhet.

A héazgyarak titemszer(i termelése programozott
termelést, meghatarozott kapacitasi gyartas folya-
mat létrehozasiat biztositja. Kzt a lehetSséget kell
messzemenden kihasznalni és ehhez mindennemf
alapfeltételt biztositani. A jovében a gyakorlatban
meg kell valésitani a tervezés és gyartis egységét,
ahol a tervezo is legyen jelen a gyartdsndl. A prog-
ramozott gyartds kedvez6 lehetdségeket biztosit a
munkafolyamatok megszervezésére, és kellGen
mechanizilt, automatikus gydrtds megvaldsitdsara.
A hézgyari termékeknél hossz tdvon is biztonsag-
gal tervezhets a gyartmany mennyiség; ez biztos
alapul szolgdl a gydrtds szakosités és a koopericié
fokozdsara, ami kapacitdsunk novelése tekinteté-
ben elengedhetetlen.

Az éltalam elGadottak egyes elméleti megilla-
pitasokra, valamint a hizgyari termékekbdl a hom-
lokzati nyildszar6é szerkezetek problematikajéra
korlatozédott, amit azért tettem, mert jelenleg
ezen termékféleségek konstrukeids és gyédrtasi kér-
dései jelentik vallalatunk legnagyobb problémaéjat.
Az ajtoféleségek hazgydrakhoz torténd elGallitasé-
ndl ilyen mélységili problémék nem meriiltek fel,
ott a tomegszer(iség a gydrtmany konstrukeidk ki-
alakitédsa, megfelels szinten mozog. Ugyanez mond-
haté a beépitett butorok gyartdsardl is, ahol a ki-
alakult modulrendszer alapjin a jelenleg foly6
gyari rekonstrukeidé utédn a tomeggyartas feltételei
adva vannak.

8z. N.
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DR. NEMETH PAL

A konténerekben torténd szallitds Amerikdbol
indult el, s rovidesen elterjedt vildgszerte. A fél-
készaruknak és késztermékeknek sériilésmentes
szallitdsa, kozuti-, vasiati-, vizi aton val6 tovabbi-
tasa, tobbszori atrakdsa csak konténeres szallitds-
sal volt lehetséges.

Magitél értet6ds tehit, hogy a modern kozleke-
désben: a haztél hazig forgalomban, ahol a konté-
ner boritdsa legtobbszor egyben a csomagoldst is
adja, igen elterjedt a kisebb szallitétartilyok hasz-
nalata. Nemesak az éruk biztonsdgos széllitésa,
gyors dtrakdsi lehetGsége tette kedveltté a kisebb
konténerekben valé szallitist, hanem egyéb elG-
nyok is, mint példaul az druvédd csomagolds, ladé-
zis elmaradésa, tovabba a mérsékelt biztositasi
dijak (mely utébbiakat mds médon csomagolt dru-
féleségekre az egyes biztosité tdrsasdgok nem is
terjesztettek ki) stb. is.

Ahogy a kis méretii szillitétartdlyok hasznilatét
is szivesen vették a4t Eurépdban, ugyanigy a nagy-
méretfi konténerek szerepét is felismerték itt, bar
a rakodésgazdélkoddsban nem hasznéltik ki elG-
nyeit, miutdn eleinte f6ként csak a tengeri forga-
lomban alkalmaztak.

A nagyméreti konténerek alkalmazésiban és
hasznédlatinak elterjesztésében jelentls szerepet
vallalt a nemzetkoézi normézé szervezet, az I1SO
(International Standardisation Organisation),
amely TC 104-es bizottsdginak hazink is tagja.
Meghatérozott konténerméretek betartdsat irtdk
eld, éspedig a 20, 30 és 40 lab méretnek megfelels
6,1, 9,14 és 12,19 m hossziségban valé megallapi-
tasaval.

Az egységesen szervezett konténer-forgalom fel-
épitésére az eurdpai vasittirsasdgok Baselben ko-
z6s irodat alapitottak a VASUTAK INTERKON-
TENER VALLALATA néven.

Amennyire természetes volt mér a kisebb kon-
ténerek alkalmazésa, annyi Gj, megoldatlan szél-
litdstechnikai probléméat vetett fel a nagy széllité-
tartalyok alkalmazéséinak bevezetése.

Konténer-dtrakohelyeket (termindlokat) kellett
kialakitani. Ezzel biztositottdk, hogy a szillit6-
lanc a berakdstol a rendeltetési helyig folyamatos
legyen. Az atrakohelyek hdlézatdanak biztositdsa
— kikotSkben és a hozzdjuk tartozé teriileteken is
— az Osszes érdekelt vasataknak egyik legfonto-
sabb feladata lett, amivel a koziti szdllitdssal szem-
ben biztositottdk a nagyobb gazdasigi elényoket.
A megoldandé feladatok kozé tartozik a specidlis
konténer-tarifik bevezetése is.

Arra nézve, hogy milyen nagy szerepet tulajdo-
nitanak 4ltaldban és a jovében a ,,normézott darab-
druszallitdsnak’ nagvkonténerekben, arra a szil-
litményozési szakemberek véleménye jellemzd,
mely szerint 1980-ban a vildgkereskedelem 75%,-a
konténerekben bonyol6dik majd le. A konténerek
iranti kereslet is majd ennek megfelelGen emelke-
dik. Ezek ma maximélisan 64 m? {irtartalommal és

Kis- és nagyméretii konténerek kapcsolata
a faiparral

27 tonna hasznos teherbirdssal épiilnek. Angol szak-
vélemény szerint ez id6 szerint kb. 20 000 nagykon-
téner van forgalomban. Mésfél évvel ezel6tt még
alig 1000 volt a szamuk ! Ezen forris szerint 1970-re
a konténerek szdma — becslés szerint — 100 000
egységre novekszik.

Hazénkban az 1 és 2 m®-es kis széllitétartilyok
eléggé elterjedtek (az egész dllomany 25%-a ,,A”
tipust 1 m®-es, 75%-a ,,B” tipust 2 m3-es), a nagy-
konténeres széllitdsi méd teriiletén azonban elég
nagy lemaradédst kell pétolni. A kiilfoldi szallit6-
tartaly-tipusok rendkfviil drigdk, importjuk nem
kifizet6d6. A kozelmiltban a Magyar Hajoé- és
Darugyér koopericiés szerzédést kotott a nyugat-
német Industrie-Werke A. G.-vel, melynek értel-
mében a hajégyér egyelére két kiilonbozé tipus,
egyenként 30 m3-es befogadést konténer gydrté-
sdra rendezkedik be, nyugati szabadalom (Strick-
licenc) alapjén. A Magyar Haj6- és Darugyér a vi-
lagszerte ismert szabadalom alapjin az S 208 és az
S 20 tipust konténereket késziti és ezekkel egyed-
arusitoként fejt ki iizleti tevékenységet a szocia-
lista dllamokban. A nyugati szektorban maga az
Industrie-Werke forgalmaz, mind két reldciéban
azonban kozos elszdmoldsi rendszer alapjén.

Ezek a konténer-tipusok 6,5 m hossztak, 2,43 m
szélesek és magassiguk szintén 2,43 m. Az S 208
onsllya 2,160 kg, hasznos terhelése 17 800 kg.
Az S 20 tipus 6nsulya 1, 860 kg, hasznos terhelése
18, 140 kg. Az S 208 tipus acélvizas, acéllemez bo-
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ritdssal: A szintén acélvizas S 20 kiils6 boritdsa
aluminiumbdl késziil. Mindkét tipus egyik homlok-
fala teljes szélességben ajténak kiképzett. Bels6
boritasuk faanyag, ami feleslegessé teszi az erGsebb
csomagolast és teljesen higiénikus, por és vizmen-
tes szallitdst biztosit.

Az ismertetett tipusok a kozepes nagysigiak
kozé tartoznak, ezért a nagy nemzetkozi szallitmé-
nyoz6 véllalatok, az egyes vasutak, koziti és ha-
jozasi tarsasiagok féleg erre a tipusra rendezked-
tek be. '

Természetesen az S 208 és S 20 tipusu konténe-
reknél nagyobb befogadéképességliek hazai gyér-
tésa is a jovo feladata. Ezeknél megoldandé a bels6
hémérséklet meghatdrozott szinten tartdsa, ami
példdul az exportra irdnyulé élelmiszerszallitméa-
nyainkndl is elengedhetetlen kovetelmény. Az egy-
séges, Un. szabvanyméretek végleges kialakitdsa
szintén elsdrend(i fontossagi, mert ez a vasutéllo-
mésokon, kikot6kben, rakodohelyeken vagy pél-
déul egyes iizemek kozott biztosithatja a kicseré-
lést és valtogatast.

A konténerek elényos széllitasi lehetdséget nyuj-
tanak a haj6zasi forgalomban is. Ezért érthets,
hogy specidlis konténerhajok épitését tervezik,
melyeknek bedllitdsaval — becslések szerint —
harmadaéra csokkent szallitdsi koltséggel fuvarozha-
tok a konténeres aruk.

Egy ismertetett konténer beszerzési éra atlago-
san 8—10 hénap alatt amortizalédik, s ez tovabb
csokkenthetd megfelelGen szervezett kihasznélassal.

Az el6bb ismertetett tipusok, beleértve a kiil-
foldon mar gyértott nagy térfogati 64 m3-es szil-
litétartalyokat is, sarokvasalasaiknal -kuplung-
rendszerrel szilardan Osszekapesolhatdk, s ezaltal
a vasuti kocsikon és a hajékon valé széllitdsuk is
biztonsigos. Két darab S 20 S, vagy S 20 tipusi
konténer pére vasiti kocsi hossztengelyében egy-
més mellé helyezve és kuplung-rendszerrel 6ssze-
kapesolva, fedett kocsiként alkalmazhaté 60 m?®
Grtartalommal és kozel 40 t terheléssel. Hajéfor-
galomban egymaés tetejére is rakhaté (maximalisan
6 db széllitétartdly), villastargoncikkal, emels-
darukkal mozgathaték. (A KPM és a Kozponti
Szallitdsi Tandcs az elmilt évben a Bp.—J6zsef-
varosi palyaudvaron j6l sikeriilt konténermozga-
tdsi bemutatoét tartott.)

Kézenfekvs, hogy a faipar vildgszerte élénk fi-
gyvelemmel kiséri a konténerszillitds és gydrtds

fejlédését. Nemesak szallitéeszkozt 1lat benne sajat
termékeinek, (farost-, forgics-, ragasztottlemezek,
el6regyarott butorlemezek stb.), tovabbitasdra
(tengerentili szallitisira is), hanem azt a lehetdsé-
get is érzékeli, melynek révén nagy mennyiségii
farost-, forghcs- és ragasztott lemezanyagot, mint
kiilsé és belsé boritéanyagot adhat a konténerépi-
tés rendelkezésére. Ezeket az anyagokat nemcsak
elényos tulajdonsigaik teszik erre a célra alkal-
massé, hanem méreteik is. Ezeknek a miifaleme-
zeknek a konténerek épitéséhez megkivéint nagy
lapméretekben valé kialakithatésaga, fémlapokkal
kombinélva is megoldésra véré6 feladat.

A faipar érdekl6dése nemcsak a konténerek fa-
rost- és forgdcslemez anyagénak biztositdsira ter-
jed ki. A Szovjetuniétél az USA-ig szdémos faipari
véallalat el6rehaladott kisérleteket folytat a fém-
vézas konténerek gyértdsa terén. E téren kiilono-
sen a finn faipari vallalatok jarnak el6l. Fényképe-
ink finn faipari cégek altal el6allitott konténereket
mutatnak be.

Hazénkban is el6rehaladott kisérletek folynak
farostlemez anyagoknak kiilonleges eljardssal, ed-
zéssel, merevitéssel és nagylapméretekben valé
egyesitésével torténd nagy szilardsigha panelek ki-
alakitdsira. Ezek nemesak mindenben megfelelnek
a hasonlé céla kiilféldi termékeknek, hanem tobb
tulajdonsdgukkal feliil is miljdk azokat. Refa pa-
nel néven jelenik meg az az Gj panelfajta és az
ERDERT Villalat érdekeltségi korébe tartozik
gyartésa és forgalombahozatala.

A Refa panelek a konténer épitésnél — amiként
a vasuti teher- és személykocsik gyéartdsandl is —
szerkezeti elemként is alkalmazhaték.

Vilagszerte keresik azokat az Gj fahelyettesité
anyagokat és azok fémkombindci6it, melyek nem-
csak a nagy konténerek épitésénél, hanem a hagyo-
ményos kisebb szallité tartilyok gyértésinal is
figyelembe johetnek. Magyarorszagon a Refa panel
gyartménycsaladd kifejlesztésével olyan anyag ke-
rilt a felhaszndl6 ipar rendelkezésére, amely
nemzetkozi piacon is versenyképes.

TRODALOM

Contener in Italia e nel Mondo (Milano). Transporti
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iatt (1968).
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Faipar XIX. évf. (1969), 4. sz.

ifi. SOPP LASzZLO

1. Bevezetés

A fejlett butoriparral rendelkezd orszégok szé-
méra mar évekkel ezel6tt lekiizdhetetlen akadalyt
jelentett a mind nagyobb mértékben jelentkezd
furnérhidny. Az j megoldésok utén valé kutatés
két irdnyban folyt. Ennek sordn kialakultak az agy-
nevezett ,,maserdruck”, illetve ,laminat”-os elja-
rasok kiilonboz6 valtozatai.

Tanulmédnyomban a ndlunk még kevéshé ismert
lamindtos eljardssal a mfigyantaval impregnalt
zart és nyilt pérusi papirfélia elGallitdsi kérdései-
vel szeretnék foglalkozni. Ez az eljards f6leg az
USA-ban, az NSZK-ban és az NDK-ban terjedt el.

Az eljarés lényege olyan furnérhelyettesitG anya-
gok elGallitdsaban rejlik, melyek a természetes fur-
nér tulajdonsigaival rendelkeznek és amelynek fel-
hasznalasindl a hagyoményos butoripari techno-
légia — a meglevé gépparkkal egyiitt — kiilono-
sebb viéltoztatast, illetve nagyobb beruhdzist nem
igényel.

Az impregnalt papirfélidval (dekorfélia) boritott
butorok kereslete nagy elényiik (mégpedig: szin-
tartésdguk, hi- és fényallésiguk, olesé és a divat-
nak megfelelé nagy valasztékuk stb.) folytan évrdl
évre ugrasszeriien emelkedik.

2. A dekorfélia eloallitasanak technolégiaja

2.1. Alapanyagok

2.1.1. Papir. Az eljirishoz nagy nedvesség-szi-
lardsaga, 115—125 p/m? feliiletsiiriségii papirra
van sziikség. Erre a papirra, az erezetnyomds
szintarté festékkel offset, vagy mélynyomésos el-
jardssal keriil. Az impregnélé iizemt — 100 X 120 em
nagysigu offsetiveket, illetve 64, 96, vagy 128 cm
szélességli mélynyomadssal késziilt tekercseket — a
nyomdabdl gondos csomagolasban kapja. Egy-egy
tekercs hossza 2—3000 méter. Gazdasigosabb eld-
allitdsi és feldolgozési lehetGsége folytian ma mar
elsGsorban a mélynyomésa papir keriil felhaszna-
lasra. A berendezés jobb kihasznaldsa érdekében
64 cm szélességli tekercseknél kettds palyit alkal-
mazunk.

2.1.2. Impregnalo gyantdk. Az impregnélés kez-
detben melaminformaldehyd alapanyagi gyanté-
val tortént. Ennek feldolgozasi technolégidja igen
kényes volt. A 30—35 fokos impregndl6 fiird6t 4l-
landéan ellendrizni kellett, nehogy annak pH-értéke
a megengedett (7,5—8,0) ald siillyedjen. Az impreg-
naland6 papir ugyanis alacsony (4,6) pH-értéke
miatt 4allandéan savanyitotta a fiirdét, ezaltal
meggyorsult a polykondenzécié. Ennek hatésira az
oldat vizold6 képessége fokozatosan esokkent és a
zselédllapot bekovetkezésével teljesen megsziint.
Ez az dllapot a fiird6 anyagdnak méar teljes hasz-
nélhatatlansigét jelentette. Fenti folyamatot csak

A furnérhelyettesité anyagok gazdasigos
eléallitasanak egyik médja

megfelelé mennyiségfi nitronlignak — idében valé6
hozzdadésival — el6zhettitk meg. A fiirdében levé
papir atlagos dtitatési ideje kb. 2 pere, ugyanekkor
a jelenleg még iizemben levé impregndlé berende-
zések maximdlis el6toldsi sebessége — melamin
gyanta esetében — 4—35 m/perc volt.

A melamin gyantat fentiekben vézolt hatranyai
miatt a karbamidformaldehyd gyanta pl. az NDK-
ban ma mér teljesen kiszoritotta. Az impregnélési
folyamat nem héigényes, ugyanekkor az dtitatési
id6 a gyantafelvevs képességétol fiiggben 25—40
sec. Ezért az emlitett berendezéssel — a szirité
alagit héfokanak és a légaramlésnak megfelelGen —
8—9 m|perc gydrtisi sebesség érhetd el.

A karbamid gyanta elGkészitését kozvetleniil fel-
hasznélasa elott végezziik, mégpedig a fiirdGvel
osszekottetésben levé keverdtartalyban. A gyanta,
a viz és a katalizdtor ardnya 24 : 5: 1, az impregnalé
gyantaoldat szilird testtartalma pedig cca 59%,.

2.2. Az impregndlé berendezés feléﬁitése és munkafo-
lyamata az NDK -ban

Az impregnilé berendezés 4 6 részbdl all:

— letekercseld, vagy adagold,

— impregnalé fiirdé

— szarité-alagit és a

— papirkihizé hengerpar a végéberendezéssel.

A 100—120 m hossz, szalaggéd ragasztott offset-
iv hajtogatva keriilt elészor az adagolé tartdlyba.
Mélynyomasu tekercsek esetében a tartalyt — sza-
bélyozhaté fékberendezéssel ellitott — leteker-
csel6 késziilék helyettesiti.

Az impregnélé papir, portalanité kefékkel elld-
tott nyilason 4t keriil a fiird6térbe. Ez a rész, a
benne keletkez6 nagy koncentriltsigi gizok jobb
elszivisa érdekében, zart egységet képez. Az imp-
regnalé kad, vagy aluminium 6tvozetbdl, vagy mi-
anyaggal bélelt és hegesztett acéllemezbdl késziil.
A papirpdlya Gtjanak hossza, sziikséges dtitatési
id6tol fiuggden — rozsdamentes acélbol késziilt —
terelé hengerekkel szabdlyozhaté. A terelG-henge-
rek a kiadb6l — a tisztitas és a papir atfizésének
megkonnyitése céljaAbél — kiemelhetdk.

A fent leirt médon elkészitett gyanta — a keve-

Impregnalo berendezés
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fiirdd. 5. Gumirozott hengerpdr. 6. Hajtémi. 7. Elszivifejek. 8. Ldnc-
transzportfr. 9. Haladdsi irdny. 10. Levegd-cirkuldcid irdnya. 11. La-
mellds borddscsdvek. 12. Ventilldtor. 13, Fivdfej. 14. Hajtomd. 15.
Pérusnyomé hengerpdr. 16. Papirkihizé hengerpdr. 17. Darabol6.
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rétartdlybél — egy automatikus Gsz6-szabélyozon
keresztiil keriil a kidba. Az impregnélt papir felii-
letén levé gyantafelesleget — formaldehyd 4ll6
gumiképennyel bevont — hengerpér szoritja vissza
a kddba. A hengerpar keriileti sebessége, a nedves
papir nyuldsi tényezSjének figyelembevételével ki-
sebb a hiz6 hengerpdr keriileti sebességénél.

A széritéalagat szintén egy zirt egységet képez.
A papirpélya vizszintes helyzetét — az alagitban —
egy lanctranszportdr aluminium keresztridjai biz-
tositjak. Ennek feladata az, hogy kezdetben, illetve
menetkozben fellépd szakadds utdn — az atflizés
biztositdsa mellett — az erds légdramlatban levd
papirt megévja a tdlzott hossziranyi megnyilds-
tol, illetve a szakadéstol.

Az aluminiumradra valé rdszdradas elkeriilése
céljabol a transzportSr sebessége, 5—109%;-kal ki-
sebb a papirpélya elGtolési sebességénél. A széritas-
hoz sziikséges héfokot (110—120°C gbzfiités) la-
mellas borddscsovek biztositjik. Az alagit levegd-
aramlasat — a hozzévezetett friss levegével egyiitt
— az el6toldssal ellentétes irdnyi cirkuldciés rend-
szerben, az elpdrolgott anyag mennyiségének figye-
lembevételével axidlis ventillitorok végzik. Maga
az elszivés a szdritéalagit elején elhelyezett elszivé
fejeken keresztiil torténik. A lanctranszportért egy
— fokozat nélkiil szabélyozhat6 hajtémii kozbeik-
tatdsdval — 3 kW-os elektromotor hajtja meg.
A gyantafelesleget kiszorit6, valamint a papirki-
hiz6 hengerpar ugyancsak ett6l a motortdl — meg-
felel§ attétel beiktatdsaval — kapja a meghajtést.

A szérité alagit és a papirkihizé hengerpar ko-
zott 60—70°C mellett kilépd folia dltal leadott gé-
zokat és gbzoket egy ijabb elszivé berendezés vezeti
el. Az emlitett hengerpér, egy nyugvé alsé acélhen-
gerbdl és egy — gumigyiirtikkel ellitott — lengd-
villds fels6é hengerbél 4ll. A kész dekorfélia — ki-
vant méretekre valé — darabolasit egy kiilonleges,
elektromédgnessel mfikodtetett vagékés végzi. Az
elektromégnesek vezérlése automatikusan fotéeel-
laval torténik, amely munkafolyamat a feldarabolt
ivek pontos méretét biztositja. A megfelel6 méretre
véagott félia futdészalagon jut a gyfijtétérbe, ahon-
nan 4—>5000-es tételekben — kiilon erre a célra ké-
sziilt szallité palletdkra rakva — keriil el az egyes
butoriizemekbe.

A tovéabbi feldolgozésra varé dekorfélia nedves-
ségtartalma 6—89%,, gvantatartalma pedig 40—55
szdzalék kozott van. Megengedettnél kisebb szé-
razanyagtartalom a késébbi feldolgozésnél ragasz-
téanyag atiitését, mig a nagyobb gyanta-szdzalék —
a feliiletkezels eljaras sordn alkalmazott egyes lakk-
fajtak (pl. polieszter) esetében a lakk tapadészilard-
saganak thlzott esokkenését idézi els.

A gyvantatartalom ellenérzését — miiszakonként
altaldban kétszer — a kovetkezGképpen végezziik
el: egy 100X 100 mm-es végészerszimmal — az
athaladé papirbél — mind az impregndlds el6tt,
mind kozvetleniil az impregnélds utin mintdkat
vagunk ki.

Az ilyen kivdgott mintdkat — 120°C-on 15 per-
cig — széritészekrényben hevitjiik, majd aszérito-
szekrénybdl valé kivétel utdn, azonnal lemérjiik.

A gyantatartalom szdzalékos mértékét a széri-

tott, de még nem impregndlt papir stlydhoz viszo-
nyitva allapitjuk meg, illetve fejezziik ki.

A dekorfélidban levé karbamid-formaldehyd
gyanta polykondenziciéjanak befejezése — a félia
végleges méreteire valé daraboldsa utdn — 110°C-ra
valé hevitéssel a f6lidt feldolgozé bitoriizemben
torténik. A sorrend betartésa fontos, mivel a meg-
keményedett anyag — ridegsége miatt — tobbé mar
nem alkalmas darabolésra.

A famintds dekorfélia gazdasigossigi tényezdi-
rdl jelenleg csak annyit kivinok megemliteni, hogy
a fentiekben vdzolt berendezés beruhdzasi kiltsége egy
éven beliil megtérill, mivel egy berendezés évi kapa-
citdsa hdarom miiszakban eléri a 3 millié m?2-t.

3. Nyilt pérusi famintas I6lia: prigefélia

3.1. A pragefélia elédllitdsa

A fent leirt dekorfélia tovébbfejlesztése — nyilt
porusi hengerelt famintés f6liava, az Gn. ,,Prige-
folie”-v4 — jelenleg még kisérleti stadiumban van.
Ennek a legmodernebb furnérhelyettesité anyag-
nak lényege az, hogy a kiilonb6z6 furnérfajtik fe-
lilletén tobbé-kevésbé észlelhetd pérusok utdnzasa,
a textiliparb6l mér ismert simité hengerpér (Ka-
lander) segitségével torténik. Ezt a simit6, vagy
helyesebben p6rusnyomé hengerpart az impregnalé
berendezésbe épitjiik be, mégpedig: a széritéalagit
és a papirkihizé hengerpar kozé, azaz a pérusok
nyomésa még a darabolés el6tt megtorténik.

A hengerpér egy parhuzamosan kiemelhetd gra-
virozott felsé acél — és egy papir-, vagy pamutbe-
vonati — masszivan csapagyazott, alséhengerbdl
all. Egy-egy hengerpérral tobbféle, hasonlé pérus-
eloszlast furnéruténzatot készithetiink. Az alsé-
henger vizzel valé bemosés utini keménysége leg-
aldbb 35—40 Shore. A bemosés folyamatosan no-
vekedd nyomés mellett 48—50 6rat vesz igénybe,
amely id6 utdn az alsé henger, a gravirozott felss-
henger pontos negativ mésolatit kapja meg. Az
éles hatara, kifogdstalan lenyomat elengedhetetlen
feltétele az, hogy az alsé henger keriilete a felsé
hengerrel pontosan megegyezzen, vagy annak egész-
szam tobbszorose legyen.

Az egyenletes nyomést kép elérése céljabél az
acélhengert pirhuzamos, a papirbevonati elaszti-
kushengert pedigenyhén kénuszosan kell kiképezni.
A henger kozepe és széle kozotti eltérés nagysdga
— amelyet a keriiletre kisérleti iton hatéroztunk
meg — 3—4 mm kozott van. A pérusnyomésra ke-
rill6 folia homérséklete 40—50°C, nedvességtar-
talma pedig 7—99%, kozott kell legyen. Tul széraz
folia — csekély rugalmasségéndl fogva — a pérusok
dtszakaddsianak veszélyét, a til nedves pedig a hen-
gﬁrpér gyvantaval valé korai eltomddését idézheti
eld.

A hengerpar meghajtisa fokozat nélkiil szab4-
lyozhaté hajtémii segitségével torténik. A henger-
pér keriileti sebességét, a papir nyilési tényezdje
és az impregndl6 fiird6 gumirozott hengerparjanak
sebessége alapjan édllitjuk be.
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3.2. A prigefdlia elényei és gazdasdgi jelentésége

1. A priigefélia csekélyebb rostirdny szildrdsé-
gatol eltekintve alig kiilonboztetheté meg a termé-
szetes furnértoél.

2. A f6lidba préselt pérusutéinzat teljes mértékben
kiegyenliti a forgicslap feliileti egyenetlenségeit,
melyek az egyszerli dekorfélia alkalmazésinil a
forgécslap gondos lesimitdsakor is — a ragaszté
gyantdban lev§ tolt6anyag ellenére — tobbé-ke-
véshé észlelhetd.

3. A prigefélia lehetGséget nytjt kifogdstalan
matt feliiletek elkészitéséhez. -

4. A modern matt kivitel esetében a kiils6, s6t a
homlokzati részeknél (pl. : ajtok, fibkos részek eleje)
is elegendd az egyszeri lakkontés (150—180 g/m?)
az eddig haszndlt 2, illetve 3-szori ontéssel, illetve
mennyiséggel szemben. A kiilsé feliiletek mésodik
ontése — a homlokzati részek kivételével — fénye-
zett kivitel esetében is elmaradhat. -

5. Jelents az egyes ontések kozotti szdradési
id6 és az ezzel Osszefiiggh tizemen beliili szallitds
megtakaritdsa is, amely az amigyis tulterhelt 6nt6-
csarnok kapacitdsit a tobbszorosére emeli.

6. A legjelentésebb gazdaségi tényezd azonban az
igen kényes, ugyanakkor munkaigényes és emellett
gyakori selejtet adé lakkesiszolés és polirozds meg-
takaritdsa, mely — a fényezett kivitel homlokfelii-
letét kivéve — minden esetben elmarad. A priige-

folia bevezetésével tehat a bonyolult és kényes fe-
lilletkezelési médszerek rendkiviili médon leegy-
szer(isithet6k és igen gazdasigossé tehetdk.

Osszefoglalds

A furnérhelyettesité foliak népgazdasigi jelen-
toségét, fejlodésének irdnydt és népszerfiségét mar
a bevezetGben, illetve a gyértési folyamat targya-
lasakor emlitettem. Rovid tanulményom megirdsa-
kor az a gondolat vezetett, hogy fenti eljaris be-
vezetése Magyarorszdgon — népgazdaségi szem-
pontbdl is — igen jelentSs lenne, anndl is inkabb,
mivel hazai butoriparunk is alapanyagellatdsi ne-
hézségekkel és elsdsorban furnérhidnnyal kiizd.
Egy impregnilé iizem felallitasit, évi 3—4 milli6
m? félia elGallitdsaval megvalésithaténak és min-
den koriilmények kozott sziikségesnek tartom még
abban az esetben is, ha kezdetben a kivant miné-
ségili, mélynyomdasu papirt import itjén kellene be-
szerezniink. Szerény véleményem alapjén nagyon
el6nyos lenne az, ha fenti berendezést egy forgécs-
lemezgydrté iizemen beliil létesitenénk és ez az
lizem latnd el az egyes bitorgyarté egységeket ne-
mesitett lapokkal. Ebben az esetben ugyanis a f6lia
feldolgozésanak problémait egy kézben lehet meg-
tartani és annak — egyéb teriileteken val6 — fel-
hasznéléséat biztositani.



A kozelmiltban — életének 58. évében — hunyt
el vératlanul Vojvoda Janos a Févérosi Fatomeg-
cikk Véllalat volt igazgatéja, a Févarosi Mfivészi
Kézmfives Villalat miivészeti vezetGje.

A szobrész.szakmunkat tanulta ki és ebben a
szakméban dolgozott 1946-ig. Id6kozben 1938-ban
tagja, majd kés6bb vezetOségi tagja lett a Szobra-
szok Szakszervezetének.

Az ipari iizemek dllamositdsa utén a Hoffmann-
féle képkeretgyar véallalatvezet6jévé, majd a tobb
fizem Osszevondsdbol létrehozott Févarosi Fato-
megeikk Véllalat igazgatéjava nevezték ki.

Alapité és elndkségi tagja volt a Faipari Tudo-

VOJVODA JANOS
19111969

ményos Egyesiiletnek és ezen beliil elnoke az Egyve-
siilet Vegyesfaipari Szakosztélydnak.

Kiemelked6 gazdasagi, miiszaki és szervezs mun-
kéja mellett olyan emberi tulajdonsigokkal ren-
delkezett, amelyekért embertarsai szerették és be-
esiilték 6t.

Munkéja elismerését tobb kormény- és minisz-
teri kitiintetés jelzi, legutébb 1967. november 2-4n
kapta meg és vette it a Faipari Tudomanyos Egye-
siiletnek a ,,A Faipar Fejlesztéséért”’ alapitviny
dijét is.

Elvtarsunk és baratunk emlékét kegyelettel riz-
ziik.
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Dr. LUGOSI ARMAND

egyetemi docens 1. rész

1. Altalanos megjegyzések

A korszerti faipari csiszolégépek nagy teljesito-
képessége csak gépsorokon beliil aknézhaté ki.

A csiszologépet tartalmazoé gépsor kétfajta lehet :

— a gépsorba csak csiszolégépek vannak kap-
csolva,

— a gépsorba a csiszologépeken kiviil més gépek
is vannak kapcesolva (pl. formatizalé korflirészgép,
kétoldalas osszetett furégép, esztergagép stb.).

A csiszolégépekkel rendelkezd gépsorban meg-
munkélt alkatrészek két csoportba sorolhaték, a
rad alaku és a lap alaka alkatrészek csoportjéba.

Azok a faipari tizemek, amelyek gépsort alkal-
maznak, mar fejlettebb miiszaki szinvonalon 4llnak
és igy ezektdl az iizemektsl megkovetelhets, hogy
a gépsorra irényitott megmunkélandé alkatrészek
rendezve (pl. egységrakomanyban) keriiljenek a gép-
sor els6 egységére, és az utolsé gépegységrdl rende-
zetten, ugyancsak egységrakoményban keriiljenek
tovabb.

Ha a gépsorban a csiszol6gépet maésfajta gép
el6zi meg (pl. marégép), ugy az els6 csiszolégépre
érkez6 munkadarabok sziikségszerﬁen rendezettek.
Ha azonban csiszolégép a gépsor elsé gépe, gy a
esiszoland6 anyagok rendezését a gépsor el6tt el
kell végezni.

A rad alakt munkadarabok rendezésére szolgal-
nak azok arendez6-maglyézé gépek, amelyek leirasa
és miikodésének ismertetése a ,, Faipari gyalu-ma-
rogépek és gépsorok” c. konyvem III fejezetében
megtalalhaté.

A lap alaki munkadarabok (forgécslap, butor-
lap, keretek, ajtélapok stb.) rendezését egységra-
koméany képzéssel oldjuk meg. -

Rendezés utdn a kialakitott egységrakomanyt a
gépsor elsd egységére (pl. emelblapu asztal) kell he-
lyezni, ettdl kezdve a korszerii gépsor elvégzi az
aldbbi mfiiveleteket :

— egységrakomény bontésa; a rad alaki alkat-
részeket egyenként vagy egységrakomény-soron-
ként, a lap alaka alkatrészeket darabonként (la-
ponként) az adagolégép betolja a gépsor alsé szer-
szamgépének elGtoléberendezésébe.

— megmunkélds; a korszer(i gépsor a megmun-
kéldst a munkadarabok gépenkénti megmunkala-
saval és a gépek kozotti tovabbitdsdval, forgatésa-
val, esetleg irdnyeltérésével végzi;

— elszedés, a gépsor utolsé szerszamgépérdl valé
elszedéssel és rendezett rakésoldsaval (egységrako-
méany képzéssel);

— esetleges tovabbitds; a rakdsologép altal fel-
épitett egységrakoményok tovabb széllitdsa.

Faipari csiszolégépsorok

2. Csiszologépek kiegészité gépei

a) Csoportositds

A csiszol6, valamint a vegyes gépsorok kiegészitd
gépei:

— adagolégépek,
— elszedG-rakasologépek ¢s
— lapforditégépek.

Az altaldban hasznalt adagolé-, elszedd- és raka-
solégépekkel a ,, Faipari gyalu-mardgépek és gépso-
rok” c. konyvem I11. és V. fejezete foglalkozik, igy
e helyen nehatébban csak a lapforditogépekkel fog-
lalkozom.

b) Lapforditégépek csoportositasa

A csiszol6, valamint a vegyes gépsorokban a lap-
forditégép tobb feladatot lathat el:

— egyoldalt csiszolé szerszamgépekkel felsze-
relt gépsorokban az egymast kovetd csiszolégépek
kozott a lapforditégép a lap alaki munkadarabot
megforditja, igy a masodik csiszol6gép az els6 al-
tal le nem csiszolt feliiletet csiszolja,

— az U-alakban elrendezett gépsor elsé soranak
végére érkezd lap alaki munkadarabot a lapfor-
ditégép -dtadja a mésodik sornak, egyszerii atfor-
ditéssal; igy elkeriilhets a kétszeres (180°-0s) irany-
eltérités,

— a lapforditégép a gépsoron beliili ellen6rzé he-
lyen megforditja a munkadarabot, hogy az ezzel a
feladattal megbizott minéségellen6r a munkadarab
mindkét feliiletét ellendrizhesse.

A lapforditégépek a munkadarab forgatisi médja
és iranya szerint csoportosithatok az 1. abra szerint.
Az a dbrarészlet szerint a munkadarabot hosszten-
gelye koriil forditja 4t a lapforditégép, a b dbra-
részlet szerint a gép a munkadarabot keresztten-
gelye koriil forgatja at, a ¢ részlet szerint a lapfor-
ditégép a munkadarabot az elGtolasi irdnyra mer6-
leges, de a munkadarabon 4t nem mend tengely ko-
riil forditja 4t. A d dbrarészlet szerint a gép a mun-
kadarabot az el6toldsi irdnnyal parhuzamos, de a
munkadarabon 4t nem mené tengely koriil forditja
at. Az e dbra szerinti lapforditdsi méd az a dbrabeli
korszerfisitett valtozata.

Aza, b, ¢, és e dbrarészlet szerint miikodé lapfor-
ditégép a munkadarab elGtoldsi iranyat nem tori
meg, a d dbrarészlet szerinti lapforditégép Z vagy
U alaka gépsorba kapesolhaté.

¢) A munkadarabot hossztengelye koril dtfordito lap-
Sorditégép

A gép felépitésének vazlatat a 2. dbra ismerteti,
Az ilyen lapforditégépek két csoportba sorolhattk
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2. dbra. A munkadarabot hossztengelye koriil megfordito

lapforditégép vazlata

1 alétdmaszté meghajtott hengerek ; 2 forgé gydrik ; 2 el6told
hengerek ; 4 kOzéps6 el6told hengerek ; e elftolds irdnya

3. dbra. Lapforditégép miikodés kozben
(NTr. 67 tipus ; BOttcher és Gessner, NSZK)

— lapforditds kozben a munkadarab megéll a
gépben és csak atforditds utan halad tovdbb; ilyen
gép alkalmazdsakor az egymdésutin érkezd lapok
kozott elSirt mértéki hézagot kell biztositani,

— a mésik csoportbeli lapforditégéphez a mun-
kadarabok akar hézag nélkiil is érkezhetnek, a lap-
forditégépbe juté lapok forgatas kozben is az elGirt
és a gépen beallitott elGtoldsi sebességgel haladnak.

A lapforditogép elGtoléhengerekkel is rendelke-
zik, ezek fordulatszama, tehat a gépen az elGtolasi

4. dbra. Lapforditogép kizépsi elotolohengerének elhelye-
zése és meghajlasa

(Nr. 67 tipus ; Bottcher és Gessner, NSZK)

3. dbra. Lapforditogép nagyméretd, vastag lapokhoz
(Nr. 67a tipus ; Bottcher és Gessner, NSZK)

sebesség fokozatok nélkiill moédosithaté 5...12
m/min tartoméanyban.

A gép teljesitmény igénye:

— forgatdshoz 2,2 kW,
— elGtolashoz 0,4 kKW.

A 3. 4bra mutatja lapforditds kozben a gépet, a

4. dbra pedig az el6toléhengerek meghajté motor-
]énuk elhelyezését, a két kozéps6 el6tolohenger fel-
fliggesztését és magassigi dllitészerkezetét ismer-
teti.

A lapfordit6gépeket hengerelt idomacélbol ké-

géen — 1100. ..2200kp. Nagy méretd lapok (pl.
1850 X 5100 X 100 mm méretl lapok) megfordité-
sara merevebb lapforditégép sziikséges. Ilvent ab-
razol az 5. kép.

A gép helyigénye: szélessége 2700 mm, hossza
pedig az dtforditandé lap hosszméretét kb. 600 mm-
rel haladja meg. A lapforditégép elhelyezését két
fels6 elrendezés(i, négyhengeres hengercsiszolégép-
bl all6 gépsorban a 6. Abra szemlélteti.

d) A munkadarabot kereszttengelye koril megfordito
lapforditégép

Az 1. ébra b részlete szerint mikods lapfordité-

gépet mutat be a 7. dbra. A lapforditégépbe jutéd
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6. dbra. Lapforditdgép elhelyezése gépsorban
{Dottcher és Gessner, NSZK)

7. dbra. A munkadarabot kereszttengelye koriil megfordité 9. dbra. Lapforditégép szalagesiszologép-sorba kapesolva
lapforditégép (Bottcher és Gessner, NSZK)
‘VEB Mihoma, NDK)
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8. dbra. Szalagesiszolé gépsorba kapesolt lapforditégép 10. dbra. A munkadarabon dt nem mend hossztengely koriil

dtforgato lapforditégép mikidése
1 elsd szalagesiszoldgép ; 2 mdsodik szalagesiszolégép ; 3 lap-
orditégép 1 hengeresiszologép ; 2 dtforgaté tengely ; e el6tolds irdnya
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11. dbra. Lapforgalogép gépsorba kapesolva

(E. Carstens, NSZK)

12. dbra. Forditdszalagos lapforditégép miikidése
(Nr. 675 tipus ; Bottcher és Gessner, NSZK)

munkadarab a gépben megill, a gép azt rogziti ki-
cstszas ellen majd a lapot atforditja. Az atfordulé
gépkeretben levd el6tol6hengerek gumizott palés-
thak és meghajtottak. A hajtémotor fordulatirdnyt
valté kapesol6val van ellitva az atforditand6 lap
gépbehuzisa, illetve az atforditott lap gépbél vals
kitoldsa érdekében. Az irdnyvalté kapcsolét a ten-
gelye koriil dtfordulé gépkeret valtja at.

e) A munkadarabotl a lapon dt nem mend keresziten-
gely koriil dtfordité lapforditégép

A lapforditégép az 1c dbra szerint miikodik. 1lyen
lapforditégépet alkalmaznak akkor, ha a munka-
darab rovidebb oldala parhuzamos a haladésiirdny-
nyal és atforditdskor irdnyvéltoztatisra sziikség
nines. A gép tengelyére atfordité-tamaszto villikat
szerelnek 1gy, hogy a munkadarab elférjen a villa-
szdrak kozott. Amikor a munkadarab bejutott a
villa-szarak kozé, megnyom egy végéllaskapesoldt,
amely motoron és hajtémfivon &t a gép tengelyét
és villait a kozottiik levs lappal egyiitt 90°-kal el-
forditja. Az elszed6 oldalon gumizott paldsta hen-
gersor, vagy meghajtott gorgésor a villa-szdrak
koziil az atforditott lapot kihuzza és tovabbitja a
gépsor kovetkezd gépére. A gép miikodési elvét a
8. 4bra, magit a lapforditégépet szalagesiszolé-
gépsorba kapesolva a 9. dAbra mutatja.

f) A munkadarabot a lapon dt nem mend hossztengely
koriil dtfordito lapforditégép

Az 1d abra szerint miiksdé lapforditégép miiks-
dési vazlatat a 10. abra ismerteti. Az atfordité ten-
gely 180°-os elfordulést végez a raszerelt lap-atfor-
dité villakkal. A kiilsS villa a tengelyen eltolhaté és
azon rogzithets. Kzzel allithaté be a munkadarab
el6tolasi irdnnyal parhuzamos oldalhosszisiga a
gépen. A lapforditéogép tengelyével parhuzamosan
meghajté gorgdsorokat épitenek be a gépsorba. Az
els6 gorgésor a munkadarabot a lapforditégépbe,
a masik gorgdsor az atforditott munkadarabot szél-
litja el a gépbdl. A gépsorba kapcesolt lapforditogé-
pet a 11. dbra ismerteti. A gépet rétegelt-lemez,
ajtolap- és butorgyarak alkalmazzék.

g) Forditoszalagos lapforditogépek

A forditészalagos lapforditégépeket két kivitel-
ben gyértjak:

— az le abrarészlet szerint miikods tulajdon-
képpeni lapforditégép,

— forditészalagos és atbuktaté-karos lapfordité-
gép kivitelben.

Az le dbrarészlet szerint m{ikodo forditoszalagos
lapforditégépet ismerteti a 12. dbra. A gépet a ba-
tor- és épiiletasztalosiparban alkalmazzik 230. . .
1200 mm szélességii és 400. . . 2600 mm hosszisiga
lap alakd alkatrészek atforditasira. A gép egy
ferde sika elsé bevezetd el6tolé-szalaghdl 4ll, me-
lyen az 4tforditandé lap a gépbe keriil, tovabb4
egy kozbensd atfordité egységhdl, valamint egy
toviabbité szalagbdl. Az els6, bevezetd szalag végén
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13. dbra. Atbuktatékares klapforditégép miikidése
1 bevezetdszalag : 2 dtiorditd szalag ; 3 felvezetd szalag ; 4 tovib-
bitd szalag ; § dthuktatd karok

14. dbra. Atbuktatékaros lapforditégép gépsorba kapesolva,
milkddés kizben
(UKW tipus; E. Carstens, NSZK)

az atforditandé lap az a dbrarészlet szerint rdesik
a kozbenss szalagra, melynek parhuzamos szalag-
dgai a nyil irdnydban haladnak. A lap als6 éle a

b dbrarészlet szerint lefelé halad, az els6 bevezets-
szalag megtamasztja a lapot, mig az 4t nem fordul
masik oldalara. Az atfordult és a kézbenss szalagon
felfekvé lap lefelé halad mindaddig, mig éle be nem
nyomja a kézbenss szalagot meghajté motor irdny-
valté kapesol6jat. Ekkor a kizbensd smla.g haladési
iranya megvaltozik és az felszallitja a mar megfor-
ditott lapot a harmadik, tovibbité szalagra (d),
amely 4tadja alapot a gépsor kivetkezd egységének,

A gépsorba kapesolt szalagos lapforditégép az
abran is lithato keresztvezetéken oldalra 800 mm
tavolsidgban eltolhatd, a gépsoron megmunkalt kii-
16nbo6z6 szélességi lapok forgatds kozbeni szimmet-
rikus aldtdmasztasara.

A lapforditogép szélessége 2000 mm, hossza
3235 mm. A bevezet$ szalag sebessége 15 m/min
és 0,37 kW teljesitményi motor hajtja. A kézbens6
forgatészalag sebessége 45 m/min és 0,75 kW-os
motor hajtja, a harmadik, tovabbitdészalag sebes-
sége 15 m/min és meghajtisat 0,37 kW teljesit-
mény (i motor végzi. A gép silya 2700 kp.

Az atforditoszalagos, atbuktaté-karos lapfordi-
tégépet a 13. dbra ismerteti. Az 7 bevezetd szalagon
érkezé dtforditandé lap rafut a 2 levezetd fordito-
szalagra, majd amikor homlokéle eléri a 3 felveze-
toszalag kornyezetét, az 4 dtbuktatokarok kiemel-
kednek a 2 szalag dgai koziil és homlokéle koril at-
forditjik a munkadarabot, amelyet a tovébbiak-
ban a 3 szalag atad a 4 tovabbszallité szalagnak.
A gépsorba kapesolt lapforditégépet miikodés koz-
ben a 14. 4bra mutatja. ( Folytatjuk)



SCHLANGER PETER

A rohamosan fejl6dé butoripar egyre inkabb
megkoveteli a gyértds mfiszaki fejlesztését, és ezen
beliil is a szerelés modernizalasat.

Nélunk a batoriparban még nem terjedt el a sze-
rel6szalagok alkalmazisa. Erdemes lenne figyelem-
mel kisérni az NDK, Bolgér és més kiilfoldi tapasz-
talatokat, ahol ezekkel a berendezésekkel jelentds
eredményeket értek el, nagymértékben csokken-
tették az dtfutdsi id6t, a munkahely jol kihasznal-
hatéva, dttekinthetévé valt.

A bitor csak gy, mint sok més hasznélati targy,
egyre inkabb divatcikk is, ami maga utan vonja
formajuk, méretiik dllandé valtozasat. Ez az oka
annak, hogy egy minden igényt kielégit6 szerel6-
szalagnak sokféle kovetelménynek kell megfelelnie.

Ezek: a) A szinkronid6 — lehet6leg fokozat nél-
kiil valtoztathaté legyen, mivel profilviltozés ese-
tén, méas butorok mas-méas miiveleteket kévetelnek,
amelyek maguk utdn vonjik a mfiveleti id6k, egy-
uttal az iitemidd viltozasat is.

b) A munkahely-tavolsig véltoztathatésbga. Ez
azért szitkséges, mivel a kiilonb6z6 korpuszok mé-
rete mis és mds, igy természetesen kiilonb6z6 mun-
kateriileteket kovetelnek meg. Teh4at a kis méreti
butoroknéal, ahol a munkahely-sziikséglet is kisebb,

Batoripari szerelés miiszaki fejlesztésérol

ne kelljen a munkadarabnak felesleges utat tenni,
ami id6kiesést jelent.

c) Eléallitisa, illetve fenntartdsa egyszerti, olesd
legyen.

d) Barmilyen épitészeti adottsag mellett feldl-
lithaté legyen.

A bitoripari szerelészalag ismertetése (terv)

A kovetkezGkben egy — a fenti a—d pontban
megadott kritériumokat kielégits szerelGszalagot,
szeretnék bemutatni. A berendezés — mint az 1.
abran lathaté — tobb egységbél 4ll.

Elé6tolasa iitemes, a motorok kapesolasat elektro-
mos automatika biztositja.

Felhaszndlt automatika elemek: Idérelék, vég-
allaskapesoldk, irdnyvaltok.

A kétirdnyu (U-alaki) szerelGsor meghajtdsahoz
3 motor sziikséges, Ossz. teljesitményiik cca. 13 kW.
A butorok a szereléskor fém, ill. fa al4tét tdledkon
helyezkednek el, amelyek egyuttal a csiszofeliile-
tet is adjak.

A szerelGszalag 5 f6 részbdl 4ll:

1. Meghajto egység (2. dbra). A butor elGtolasat
végzi. Allvinyzat (1) az elGtoldst a (2) vonérad
végzi a (3) kapaszkodé elem segitségével. A motor-
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3. dbra. Hosszabbité egységrdzlal

2

4. dbra. Fordito berendezés vdzlat

5. dbra. Kutyds kocsi vdzlat

6. dbra. Adagolo berendezés elvi felépitése

teljesitményt a (4) vondlanc adja ét a vonéridnak.
Az utébbi alterndlé mozgést végez, melyet a motor
dramkorébe kapesolt VMTIL irdnyvélté kapesolé
tesz lehet6vé. A vonériad visszahaladésakor a (3)
kapaszkod6 elem lebillen és elhalad a bitorokat
tart6 talca alatt.

Itt lehet megoldani a munkahely tavolsag atalli-
tasat, vagyis a lokethossz bedllitdsét.

Az (5) kapaszkod6 elem tengelyiranyban allit-
haté, s ennek kiéll6 biityke miikodteti a szabélyzo,
végéllaskapesol6t. A szinkronidé véltoztatésit az
automatikiba beépitett iddrelé, vagy 4llithat6
érintkezis programtércsa beiktatisa teszi lehet&vé.

Program tércsa hézilag elGallithaté, bedllitdsa

nehézkes, s csak el6re kiszdmitott idénagysidgokra
allithaté be.
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2. Hosszabbits egységek: (3. dbra). Altaldban egy-
féle méretekben késziilhetnek. Felépitése (1) all-
vany, (2) vonérad. Ezeket a meghajté egység, ill.a
kovetkez6 hosszabbité egység megfelelé alkatré-
szeihez lehet kapesolni (3) kapaszkod6 elemek, me-
lyek egyméstél valé tdvolsaga a kivint nagysig
szerint 4llithato.

Ezekben az egységekben meghajté rész nincs, az
elGtolast a meghajté egység vondrudja adja at.

3. Fordito egység (4. dbra) szerelGsor iranyanak
megvaltoztatésat szolgilja.

(1) Allvanyzat, tart6, melyre az elétte levs egy-
ség vondrudja ratolja a szerelendd butort (2) ten-
gely, mely a kipkerék attétel segitségével a fordi-
tast végzi. A motor Aramkorébe iranyvalté kap-
csolé6 van beiktatva, ahol a fazisvaltist végillas
kapesolok végzik. gy lehetévé valik 90°—180°-0s
elfordités.

Forditds menete: A butor rakeriil a forditéra,

7. dbra. ,,Lyon”’
kiskombindlt szekrény

ahol egy végallaskapcesolé segitségével inditja a for-
dité motorjat, ekozben a kévetkezd sor vonéradja
elindul hétrafelé. Atforduldskor az emlitett voné-
rad lehtizza a szekrényt a sorra és a fordité vissza-
tér eredeti 4llasaba.

A fordité egység segitségével barmilyen épité-
szeti adottsdg mellett feldllithaté a szerelGszalag.

4. Utemes kocsi (5. 4bra). Ez esetben egy egy-
szer(i , kutyds” kocsirél van sz6, melyet egy akaszté
segitségével lehet a szalag utolsé tagjahoz rogzi-
teni. Amikor egy butor lekeriil a szalagrél, vagyis
récstszik az iitemes kocsira, azt a , kutya” segit-
ségével a megfelels téroldsi helyre lehet hiizni.

Felépitése (1) allvanyzat, (2) kerék, (3) , kutya’.
A szekrény lerakdsa utdn az iitemes kocsi vissza-
keriil a szalag végére.

A szekrények télcdkon helyezkednek el, melyek
mint hordoz6 alitétek egyben a csiszé feliiletet is
biztositjdk. A télcak késziilhetnek fabdl, ill. fém-
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8. dbra. ,,Harmdnia’

bol. A téledk egyiitt haladnak a szekrényekkel és
igy természetesen egyenként keriilnek le a szereld-
szalagrél. gy a visszaszallitds problémét okoz, hi-
szen iitemidénként egy dolgozénak a télcat (egyen-
ként) vissza kell szallitani a szalag elejére. Ennek
a dolgozénak a munkaidejét nem lehet jol kihasz-
nélni, ezért célszerli a leszedett taledkbol rakatot
késziteni, és egyszerre 15—20 db-ot széllitani. Ezt a
problémét oldja meg a tdlca adagolé (6. dbra).

Felépitése az abra szerint:

1. Lanckerék, 2. teherlance, 4. tartd, 3. téleakat
tarté idomacélok, 5. hordozé talcak.

Miikodési elve : A (3) tartékra felestisztatott tal-
cak sajat stlyukndl fogva lefelé igyekeznek hizni
a (2) teherldncot. A legalsé télca viszont felfekszik
a (4) tartéra, igy a rendszer nyugalmi éllapotban
van. Amikor & vonéelem elSre halad, kihuzza a

hdromajtos szekrény

legals6 télcat, a télcarakat egy egységnyit lejjebb
esik.

Természetesen a szerelGszalag nem oldja meg a
szerelés technolégiai problémait is, hiszen a bitor-
ipari nem egyedi butorokat, hanem un. ,,szobdkat”
gyéart.

Ha egy ,,5z0bdb6l” — mely tételezziik fel hat-
féle korpuszbdl 4ll — és egy szalagon csak egyféle
biatortest szerelhets, akkor vagy hat szereldsort
kell kialakitani, vagy olyan méret(i tdrol6helyisé-
geket kell biztositani, ahol a butorfajtak bevarhat-
jak egymadst, hogy komplett szobévé alakuljanak.

Mindkét megoldés jelentGs tobbletberuhézdst je-
lent, amely megtériilése hosszt id6t igényel.

Kiilonboz6 bitorok egyidejii egyszalagon torténd
szerelése bizonyitdséul az aldbbi példa szolgél,
amely két kialakitasban, ill. 6sszeépitési médjaban
is teljesen eltéré butortest szerelését mutatja.



Schlanger P.: Bitoripari szerelés 1 19
Mindkét butor a BUBIV terméke. I. gydrtmény miivelettervezet  9/a dbra
Rovid leirdsuk: n i

] . . A " Sor- | i n Tdé (:!BSZ.
1. ,,Lyon” kiskombindlt (7. abra). o Miivelet megnevezdése . |Gyak.| id6
, Shsids s o f ; . (pere) |7
Egyenes vonalu élkialakitassal, faforgacslapbol (pere)
késziil. Szekrénytest szétszedhetd, osszehiizé vasa- ——————— RO |
lasok tartjak ossze. Stabilitdsat koldokesapok biz- 1. | Tdbazat falerbattise aiss :
tositjak. Héatfal kerettel van ellatva, és csavarok- T3 7 R S 3,1 1 | 31
kal felerdsitve. Beosztasa: Egy fehérnemfs szek- 2. "-D“EE‘“{"' ﬁ*‘ﬁl‘gt"':"ftv }ﬁ‘fm‘ |
- LT #1 & SV e 3 1 SZenuzo vasalas :ng 1z,
rény resabl’:)l 3 pol?cal, egy vitrines rv‘asz.bo‘l_egy pole- marbkitirisikives - | igi v |ig
cal, egy béarszekrénybdl, 2 polccal és 3 fiiggesztett 3. | Hatfalat behelyez, el6fir |
fickbol 4ll. | . CBAVATOZ ...\ veruennss |16 1ok
Labazat lefelé hegyezett keményfa. 4. W]*g““"ﬁ“"’l‘ illeszt, sz0- e ; I -
s 4 7742 BT o S S PR 5, | ;
Fé6 memt‘e’_’ 1‘690.% ]234><'580 mr'n 5. | Fidkot bepaszit, fickfene- '
2. Harmonia 3 ajtés szekrény (8. dbra) ket becsavaroz ....... 5,2 3 | 158
Egyenes vonali élkialakitassal, forgicslaphdl, 6. | Fiék eldlapot leszab, fel- ‘
furnérozva késziil. Szekrénytest osszeépitése kol- R o T v o 3 P[RSS
A s 7. | Fidékot korbegyalul, ecsi- |
dokesapokkal, enyvezve késziil. Hatfalra felenyve- e PSS e 4 3 |12

zett keretlécekkel csavarozva keriil beépitésre. 8. | Fiokiitkoz6t felenyvez .. | 2 8 1
Beosztisa: 9. | Fidkokrdl szoritdt leszed, [

4 visszakiild ........... 1,5 il e
Egy egyajtos rész 4 polecal, egy kétajtos rész ka-  10. | Polegombokat beiit, pol- i

lappolccal, ruhaakasztériddal, beépitett cipétarté- 4, F"‘fk,&_t be}{l"'ly‘.’:" s || | 0,168 | @4 &5

val &s £ilkbrrel. - aeklg:‘, ;ltem is részre ajtot % ; 8.4
Labazat- lefelé hegvezett keményfa. 12. | Zargorgdket befdr, sze- | o
F6 méretei: 1760 X 1640 X 580 mm. rel ......... s 1,6 2 3,2
Ahhoz, hogy automatikus el8tolés szerelGszala- 13. | Barszelaény ajtoy akaszt | - '

k szerelése megoldhaté legyen, a miivelete- D Y st ) £, Tl

BEACA0R BECRor MICRON legyen, uvelete 14. | Bédrszekrény ajtéra és ol- | . |

ket szinkronizélni kell. Ez azt jelenti, hogy minden dalra ollés pantot felsze- |

munkahelyen — amelyeket a szerelSszalag 6ssze- rel ..., 15,8 I | 158

kot — a lehets legegyenletesebb legyen a munkater- £ Bti?:ﬂkrényb“ poloat - 015 | 2 | 0.3

helés. Bzt az egyenletes leterhelést (egyenld id6ket) 16, | Fiokélt utdncsiszol, hat- | '

nevezziik litemidének. falat bepdcol, kikészit . . | 32 1 32
Tehat a szinkronizélds feladata abban 4ll, hogy 17 F:Olfgkfﬂ, fliitékm fogan- 1 ’ o

a kiilonb6z6 miiveletidGket tigy csoportositjuk — oA M R K e e o7 ’

4 3 e Y 3 18. | A sef arel. 5
természetesen a technoldgiai sorrend messzemend L Siteice kylossisgaeel. 1 1 4 g
figyelembevételével, hogy minden munkahelyre IL. gydrtmdny miiveleiterve  9/b dbra
koézel azonos megmunkdlasi id6 essen. A szinkroni- =
zélasndl dltaldban 2 eljards hasznédlata szokdsos. e 4 1ds Ossz.
1. Sziik keresztmetszetre val6 szinkronizalas. ezém | . Miivelet megnevezése . | ooy |Gyak.| id6
2. Atlagids alapjan torténé szinkronizalés. (pere)
1. A szinkronizdlds alaptorvénye :
m s 1. | Liabazat felerOsitése a fe-
md s X ) s L e R S R SIS 3,1 1 3,1
T 2. | Koldékesapokat,  csap-

ahol m = munkahelyek szdma, lyukakat enyvez, szori-

Is:=a legszlikebb keresztmetszet ideje, Eﬁi‘s tesz, mardkifutdst 15 5 Ll
In=az egyes munkahelyek miiveleti ideje. 3. | Hatfal 1écet enyvez, hét- : ;
Legsz(ikebb keresztmetszet az a munkahely, ahol _falaz, eléfur, csavaroz.. | 17 1 17

a gyartméanyon elvégzend6 munka a legtobb id6t || eligunibolot. bo, g0l ’

Sodirolt &a oot b iAAE invibh Talbertant mi cokat berak ......... 4,5 1 4,6

legheiv 1 €8 ezt az 1 va elbontani mar nem 5. Feglérnemﬁa szekrényaj-

i O EABZE . vvviseivioisioie 3.4 1 3.4
Ez az id6 egyuttal az iitemidét is adhatja. A mun- 6. | Kozépsé ajtora iitkoz6lé-

katerhelés anndl egyenletesebb, minél jobban meg- - hf’.‘.‘,t ,felzm"el. R 1,6 1 1,0

kozeliti az egyenlGséget az egyenlet két oldala. il el .a_]_t_ t s S 1 5,3
Azt a szdzalékos értéket, amely megmutatja az 8. | Racsuk6ds ajtét akaszt.. | 3.4 4 3.4

egyenlet két oldala kozotti eltérést, szinkronsdvnak 9. | Zéargorgst befir, felesa-

nevezziik és a kovetkezd ké P i VAPOZ ity s s nate e 1,6 1 6,4

X A ke?NIEttel fejezhetjiik ki 10. gk&sztérudat. behelyez 0,3 1 0,3
L Ly 11. ipb6tartot beszerel .. ... 6 1 6
2 m Lo — 2T 12. | Tikrét ajtéra felszerel .. | 9,4 1 9,4
S A)-_*‘“—?_I 100 13. | Nyakkendétartét felszerel 5 1 5
. i ous Nlsz 14. | Hétfalat bepdcol, esetle-

helyes szinkronizdlésnél ez az érték nem haladhatja gei-‘-* hibdkat kijavit, kiké-

meg a 109,-ot. BB o8 g s e s 16 1718
A legyarthaté maximéilis gydrtméany darabsza- o AIJ:() k_m _f(_Jgant'y g felsz_e' 1751 2 3.5

mot kiszamolhatjuk a 16. | Kulescimkét felszerel 1 2 2
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; Milveletex seinkronizokisa
A ket termek folyomalos gudrtosi vonola

Muveletek
soma
1 termek

ey

(6 D~y T oy B0 Ny

17 |

ﬁ T T T T T ™ P pr— T T T T T
12345678 90HRGUILE 17
sl

I termek

]

ST/ T T o wo o~

e

12345676 00 Q2LBUMLELT

9a—b dbra. A két termék folyamatos gydrtdsi vonala

T—

n=—

U

ahol 7'=a miszak idé perchen,
V =a miiszak alatti veszteségidG perchen,
U} = az iitemidé percben.
(Az atlagidé alapjén torténd szinkronizédlissal
itt nem foglalkozom, mivel a példa — amit az aldb-
biakban kozlok az el6bbiek alapjan késziilt.)

(db) képlettel

A két gydrtmdny Gsszevont szinkrondiagramja

Az iitemidd a szlik keresztmetszet — a korpusz
allitds — alapjan hatdrozhaté meg. Ennek a mii-
veletnek az ideje 32,2 perc, a munkat két ember
végzi.

Utemidé: 16

T =480 pere

V =32 perc, ebben id6ében benne van a reggeli
ido, a szalag elérehaladasanak ttideje, egyéb.
480— 32
AR 28 db

Vagyis egy miszak alatt 28 db Lyon kiskombinalt
szekrényt és 28 db Harmoénia varia szekrényt lehet
eléallitani.
15.16,2—239,4
0 = - 2 2
S~ 1510,

Osszefoglalva az eddigieket megallapithatjuk,
hogy lehetséges olyan szerelészalagot konstruélni,
amely a butoripar sokrétiisége ellenére megbizha-

n=

.100=1,4%,

10. dbra
Szinkron tdbldzat
Munkahely 1a5 |Osszes
L S A Miiveletek megnevezése : idé
BOrSZAINg = (pere) (perc)
1. Labazatot feler6sit, kor- 3,1
1. sz. termék puszt Osszeszorit, osz- | 13,1
szehiz6 vasaldst meg- 16
hniz, marokifutdst ki-
vés, hatfalat behelyez,
el6fir, esvaroz . ... ... 32,2
1T. Lébazatot felerdsit, : 3,1
2. sz. termék | Kélddkesapot, csaphelye-
ket enyvez, szorit, ma-
rokifutdst kivés .. .. .. 12,1
Héatfalat és lécet enyvez,
betesz, el6ftr, csavaroz | 17 32,2
I11. Uvegesiszét bepdszit, sze-
1. sz. termék LOZ heforerstosm kst 15,8 | 15,8
IV. Fidkot bepdszit, fibkfene-
1. sz. termék ket felesavaroz, bér- 15,6
szekrény részbe 2 pole 0,3 15,9
V. Fitkot bepészit, fiékot
1. 8z. termék | felenyvez ............ 15,9 | 15,9
; sszes polegombot ' beiit,
1. és 2. sz. olcokat betesz ...... 9
termék Fehérnemfis szekrényekre
hosszti ajtokat akaszt 6,8 | 15,8
VII. Kozéps6 ajtora titkozolé-
cot) LIpHZ. .5 o ooivvim vimen 1,6
2. sz. termék | Kozépsd ajtot illeszt,
BRABZY it e 5,3
Réesukddd ajtot akasat . 3.4 | 16,2
VIIT, Zérborgd helyeket beftr,
1. és 2. sz. felszerel ............ 9,6
termék Akasztorudat betesz 0,3
Cip6tartot beszerel ... .. 6 15,%
IX—X. Barszekrény ajtét 2 db
1. sz. termék csapos panttal vasal 16 16
Ajtéra oldalra oll6s pantot,
felszerel .........v.., 16,8 | 15,8
XT. Ajtéra titkrdt, nyakken- 9,4
2. sz, termdék détartot felszerel . . ..., 5
Fiokrdl pillanatszoritot le-
szed, visszakiild ..... 1,56 | 15,9
XIT. Fidkokat korbegyalul,
. sz, termék T R e
Fiokiitkozét felenyvez . . E: 16
XIIT. Kakeszdt wonngiteanmin 32 32
1. és 2. sz.
termék
XIV. FETICBAREE. o nr e zamn ot . |82 32
1. és 2. sz,
termck
XV. Fidkokra, ajtokra fogan-
tytkat felszerel ...... | 12
Kuleseimeket beszogez 4 16

téan miikodik. Bérmilyen épitészeti adottsagnak
megfelel. Természetesen a bemutatott szerel6szalag
egy példa, melyet a helyi koriilmények figyelembe-
vételével egyszerfisiteni lehet. PL: automatikat
helyettesiteni lehet oly médon, hogy a szalag meg-
inditdsit egy olyan szalagban dolgozéra bizzuk,
aki a sor munkajit jol atlatja. Az ismertetett all-
vanyzat helyett az Angyalfoldi Butorgyarhdl is-
mert fasines megoldast is valaszthatjuk.

Mivel a szereldszalagon helyes szinkronizaldssal,
illetve miiveleti Osszevonassal tobbiéle butor sze-
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121
A kel gyortmdny Osszevont Szinkrpndiagramya
munkahelyex

muveletek szdma 1 .‘
L

Im IM I/ I3 |
2m I/ I/° I/3 |1
m I l, ‘
am IS IHS [ \
Jgm I } _
6m IM0 I/ I/ I/ [ l
Tm I/ /7 /8 '| :
&m I/2 /9 IHO I/ ; ! l
9m I/3 ] .
10m I/ ; \
#m T2 TH3 1/9 Bk
#m 177 1/8 ]|
m I/E . ‘
am I/ s
#wm IA7 IM5 I/6 T/16 [ ]]

7 2 3 4 5 b6 7 8 9 10 2 M3 4 i5 45 17 Mz

10. dbra. A két gydrimdny dsszevont szinkrondiagramija

relhets, ezért bedllitdsa nem iitkozik semmilyen
akadélyba.

A szerelGszalag bedllitasinak elényei még az at-
futési id6 csokkenése — mivel az anyagmozgatés-
bél szdrmaz6 idGveszteség kiesik. A berendezés el6-
tolisa kotott kényszermozgésh, tehat meghatd-
rozza a munkaiitemet. A helyes szinkron allapot
kialakitdsa kényszeriti a miivezetést a munkaersk
lehetd legjobb elosztésira, kozelebbrsl a szfik ke-

resztmetszeteknél jobb munkaerét alkalmaznak,
— ami maga utdn vonja azok nagyobb mértékii
anyagi tAmogatésat.

A helyes iitemidé éppen az el6re nem lathaté
okok miatt (dolgozdk kiilonbozs képessége, gya-
kori anyaghibéds helyek stb.) a berendezés bealli-
tdsa utan fog kialakulni.

TRODALOM
Diplomaterv



Konyvismertetés

Az, Iparjogvédelmi ismeretek” c. kényv — ame-
lyet az Orszagos Taldlmdnyi Hivatal készittetett
el — dttekintést nyajtott az iparjogvédelem fogal-
mdval, targydval, jelentGségével kapesolatos dlta-
lanos tudnival6krol, a szabadalmi, a védjegy és a
licencpolitika legfontosabb szocialista alapelveire
vonatkozoan. Ismerteti az iparjogvédelmi jogsza-
balyok helyét jogrendszeriinkben és ezek dsszefiig-
géseit az egyes jogszabalyokkal.

Teljes részletességgel targyalja a magyar szaba-
dalmi és eljardsi jogra, a védjegyre és az ipari min-

‘tara vonatkozé jogszabélyi rendelkezéseket, ide
értve az ezek alapjan kialakult hatésagi és birésagi
Jjoggyakorlatot. Gyakorlati példakat ad a taldlméa-
nyi bejelentések szerkesztésére, az tjdonsigkuta-
tésra, a felszélaldsra, a peres ligyek vitelére stb.,
tovabba ismerteti az emlitett targykorokkel ossze-
fiiggs legfontosabb nemzetkozi szerz6dések és meg-
allapodasok lényegesebb rendelkezéseit. Mélyreha-
toan targvalja az ujitdsokkal és taldlményokkal

kapcsolatos jogszabédlyi rendelkezéseket és biréi
gyakorlatot, a népgazdasigi eredményszédmitds
modszereit. Ismerteti az dllami és a véllalati szer-
vek szerepét és feladatait az 0jitéi és feltalaléi moz-
galom teriiletén, kiilonds tekintettel a gazdasigira-
nyitési rendszer reformjira. A kényv magaba fog-
lalja a polgéri és biintet, anyagi és eljirasi jognak
azokat a rendelkezéseit (ide értve a jogi alapfogal-
makat), amelyeknek ismerete az iparjogvédelmi
jogszabélyok megértéséhez, gyakorlati alkalmazé-
sdhoz, iparjogvédelmi {ligyintéz6i, Gjitési el6adéi,
szabadalmi {igyviv6i munkakérok betoltéséhez
szitkségesek.

A konyv szerkesztGje dr. Krasznay Mihdly. Szer-
zOk: ismert iparjogvédelmi szakemberekbdl 4ll6
nyole tagh kollektiva.

A Kozgazdaségi és Jogi Konyvkiadé kiadvénya.
Megvésarolhaté az 4llami konyvesboltokban. A
konyv terjedelme: 432 oldal. Ara 40,— Ft.
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KiSS LAszLO

Az j gazdasdgirdnyitisi rendszer 1968. janudr
1-én térténd beindulisival egyidGben 1) drrend-
szer lépett élethbe. Az drrendszer, amely a gazda-
shgirdanyitdsi rendszer egyik alappillére kell hogy
legyen, a kordbbi évekhez képest a kovetelmények-
nek megfelelden 1j, rugalmas elemeket tartalmaz.
Annak érzékeltetése céljabél, hogy miben 1j és mi-
ben rugalmas jelenlegi drrendszeriink, sziikséges-
nek tartom — bevezetéként — a kordbbi évek ar-
rendszerének vazlatos ismertetését.

A butoriparban az 1959. januar 1-én életbeléps
draknél alapként az in. utékalkuldcids tényszdmo-
kat vették figyelembe. Részben a bitoripari saja-
tossdgokbél ereden, részben egyéb okok miatt az
ily médon kialakitott drak nem voltak alkalmasak
hosszabb tdvra, mert mar az els6 id6kben is nyil-
vénvalé torzuldsok, ardnytalanségok jelentkeztek.

1960. dprilis 1-én — a bitoriparban elGszor — a
hajlitott bitoroknél keriiltek alkalmazasra a nor-
mativ drképzés elemei. Ezt kovetden az 1962. ja-
nudr 1. életbelépd konyhabitorokra vonatkozé ar-
rendezésnél, majd az 1963. janudr 1-én életbelépd
fényezett és karpitozott butorok arrendezésénél az
arak felépitése mar normativikkal tortént.

1963. januar 1-t6l 1967 év végéig lényegében a
fentiek alapjan kialakitott drak voltak érvényben.

nmagéban az a tény, hogy a normativikra fel-
épitett arak ot évig éltek, bizonyitja, hogy ebben
az idGszakban a buatoripari arrendszer a koribbi
évekhez viszonyitva mér lényegesen fejlettebb
volt.

Természetesen — méar 1967-ben — éarrendsze-
riink fokozatosan 4j tartalommal béviilt. Nagyobb
teret kapott a rugalmassig kérdése és néhiany olyan
intézkedés is tortént, amely az arjévahagyasok ide-
jét jelentdsen lerdviditette.

Az 1968. januar 1-i drreform munkélatai sordn
— véltozatlanul hagyva a normativ arképzés alap-
jait — els6sorban arra torekedtek, hogy ezek fel-
frissitése, kiegészitése Gitdn olyan édrrendszer 1ép-
jen életbe, amely alkalmas az ij gazdasdgirdnyitasi
rendszer keretei kozott feladatat betolteni.

Kiilonosen 1963-ig, de kisebb-nagyobb mérték-
ben még az elmilt években is az volt a jellemzd,
hogy az arak szerepe a terv mérésére, lényegében
regisztralé mérészamokka korlatozédott. Az j
gazdaségirinyitési rendszerben ezen a téren az
araknak jelentdsen megnétt a szerepe. A viéllalati
gazdilkodéds legf6bb mutatéja a nyereség lett, en-
nek megfeleléen 1968. janudr 1-t6l az ar a korabbi
évek sziirkeségéhdl az érdeklédés homlokterébe ke-
riilt. Nyilvanval6 a kévetkeztetés, hogy a butor-
iparban is — més ipardgakhoz hasonléan — egyre
nagyobb szerepe van az drmunkénak. Miutdn az
drmunka komplex, a miiszaki-gazdasigi tevékeny-
ség valamennyi dgéra kiterjedd feladat — fiiggetle-
niil attél, hogy egyes véllalatok szervezeti sémaja-
ban hol kap helyet — az egész véllalat gazddlkodé-
séra dontd befolydst hivatott gyakorolni.

A batoripar néhany teriiletének vizsgilata
az arosszefiiggések tiikrében

A vidllalati koncepcickndl fokozatosan el6térbe
keriil az drpolitikai irinyvonal, amely véleményem
szerint elvilaszthatatlan mind a kereskedelmi po-
litikdtél, mind a gydrtmany és gyirtdsfejlesztési
célkitlizésektol.

Jelenlegi arrendszeriink egyik 6 sajdtossdga,
hogy az drak nem hatésigilag j6vihagyott fix drak,
hanem bizonyos hatdrok kéziott mozoghatnak. A bi-
toripari termékek a termel6i drak vonatkozésiban
a szabad arforméba, mig fogyaszt6i irak vonatko-
zésdban — dontd részben — a hatdsagi el6irdsok
kozott mozgé drformaba tartoznak. Masik f6 sa-
jatossdga, hogy az drak raforditds ardnyosak, tiik-
rozik a tarsadalmilag sziikséges rdforditdsokat.
Ezen beliil a konkrét egyedi drakban is kifejezésre
jut a gydrtményhoz ténylegesen felhasznilt anyag-
Osszetétel.

Jelentds pozitivamnak tekintem, hogy megsziint
a hatésdgok részérdl az rjévihagyds, amely amel-
lett hogy — kiilénisen az utébbi idében — lénye-
gében formalitds volt, jelentGsen késleltette egy-
egy 0] gydrtméany forgalombahozatalat.

A hatésagi drjévihagyds megsziinése természete-
sen megnovelte a véllalatok felelGsségét, de ugyan-
akkor — tekintve, hogy az drban a termel§ és a
megrendelé kozvetleniil egyezik meg — az drkér-
dés érdemi és technikai lebonyolitdsa kozel keriilt
az élethez. Ezt a megoldést kiilondsen perspektiva-
ban litom jelentGsnek, amikor a piaci mechaniz-
mus — ennek megfelelden a piaci értékitélet is —,
iparunkban ki fog teljesedni.

Mint emlitettem, az drjévahagyds megsziinése a
vallalatokra nagyobb felelGsséget r6. Ugyanakkor
a normativak alkalmazisa biztositékot nyjt arra,
hogy a szdmitott drak képzése azonos elvek és té-
nyezbk figyelembevételével torténjen. Ez feltét-
leniil gitat vet esetleges dremelési torekvéseknek
miutdn , lemereviti” az drképzést, ami a gyakorlat-
ban azt jelenti: egy konkrét Gj termék dra — bar-
mely termel6 képezi is annak szdmitott arit — el-
vileg azonos kell hogy legyen.

Az édrképzési irdnyelvek szerint a belfoldi fo-
gyasztoi forgalomba keriild termékeknél az drak
kialakitdsit normativik alapjan kell elvégezni,
mig az export és koziileti terniékeknél a vallalati
individudlis koltségekkel kell az drat képezni. Ez-
zel kapesolatban egy kritikai észrevételt kell ten-
nem: nem tudok egyetérteni ezzel a merev elhaté-
roldssal. Véleményem szerint a butoripari véllala-
tok az drképzéseknél nem kovetnek el szabélyta-
lansdgot és nem jutnak meg nem engedett nyere-
séghez akkor, ha az export és koziileti termékek
drait normativakkal képezik. Ugy gondolom, hogy
a merev elhatérolas helyett célravezetGbb lenne az
i8-8 megoldds, amely alatt azt értem, hogy ex-
port és koziileti termékeknél a véllalat — megité-
léstsl fiiggben — vélaszthatja vagy a normativ
koltségekre felépitett drképzést, vagy a vallalati
individudlis koltségekre épitett drképzést.
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Mint mar emlitettem, a bitoripari termeldi drak
a riaforditasokat titkrozik. Ez elvileg feltétleniil he-
lyes, hiszen igy az drakban is kifejezésre jut a gyért-
ményba ténylegesen bedolgozott anyagérték. Ha
azonban a kérdést a helyettesité anyagok oldalérél
vizsgaljuk, mar kozel sem ilyen egyértelmi a hely-
zet. A kordbbi években — drmoédositas igénye nél-
kiil — lehetdség volt arra, hogy a helyettesits anya-
gok eredményei a termels vallalatnal maradjanak.
A réforditasi elvek fenntartisa mellett, ami azt je-
lentené, hogy az indul6 ar kialakitdsa mindig a
tényleges anyagosszetételnek és bérigénynek meg-
felelGen torténik, sziikségesnek tartom a jelenleg
érvényben levG drképzési irdnyelvek moédositdasat.
Abbdl indulok ki, hogyha a gyirtményon alkalma-
zott technoldgiai, szerkezeti médositds, vagy anyag-
helyettesités utdn a gydrtmany haszndlati értéke
azonos marad a korébbival, akkor a koltségekben
mutaté megtakaritist helytelen az drban gyfiriz-
tetni. Amennyiben — hangsilyozottan szeretném
aldhtzni, hogy csak azonos hasznélati értéket biz-
tosité szerkezeti valtozisra, illetve anyaghelyette-
sitésre gondolok — a megtett intézkedés gazdasigi
eredményét nem tekintik meg nem engedett nye-
reségnek, akkor — a fogyaszté megkarositdsa nél-
kiill — a vallalati érdek és a népgazdasigi érdek
sokkal inkdabb egybeesik, mint jelenleg néhény
esetben.

Kozismert orszigunk anyagszegény helyzete,
ezért népgazdasigi szempontbdl az anyagtakaré-
kossédg, ezen beliil az importanyagokkal valé taka-
rékosség elsdrend( feladat kell hogy legyen. A je-
lenlegi arrendszer miiszaki valtoztatdsokra, anyag,
helyettesitésekre a vallalatokat nem 6sztonzi,
emiatt az elébbiekben emlitett népgazdasigi érdek
hattérbe szorul. Szeretném ezeket a gondolatokat
egy konkrét példaval is alitdmasztani: mint isme-
retes, a fenyé fiirészaru arat 1969. januar 1-tdl
229 -kal felemelték. Tudoméasom szerint az életbe
léptetett hatésagi drviltozassal kivanjak — tobbek
kozott — elérni, hogy a felhasznélas feny6 fiirész-
aru helyett mas — hazai elGallitisi — anyagok
felé tolédjon el. A jelenlegi drképzési irdnyelvek
szerint erre a véllalatokat semmi nem 6sztonzi, kii-
lonos tekintettel arra, hogy a fenyd flirészaruban
bekovetkezett arvéltozist a termékek ardban to-
vabb lehet haritani. Miutdn a népgazdaséigi érdek
egyértelmiien az, hogy a csak devizdért beszerez-
heté fenys flirészaru felhasznidliasa csokkenjen,
nyilvinvaléan ellentmondéssal 4llunk szemben. Az
ellentmondis feloldésat abban litom, ha a butor-
ipari vallalatok taldlnak fenyét helyettesits, de a
termék hasznalati értékét nem érinté mas anyagok
korébil beszerzési és felhaszndlasi lehetdséget, ak-
kor ennek eredménye maradjon a felhasznaléknal.
Véleményem szerint igy, és csak igy képzelhetd el
a népgazdasagi célkitlizés megvaldsitasa.

Fejtegetésem soran mint alapgondolatot rogzi-
tettem az azonos haszndlati érték meghatdrozast
anyaghelyettesitési és szerkezeti viltozasok esetén.
Felmeriilhet a kérdés, hogy ki és milyen ismérvek
alapjan donti el a haszndlati érték azonossagit.
A minéségellendrzé intézetek, igy a KERMI és a
FAIMEI tevékenysége is bizonyos mértékben meg-

valtozott az 1j gazdasigirdnyitdsi rendszerben.
Utalni szeretnék arra, hogy az 6mechanizmusban
valamennyi fogyaszt6i forgalomba keriil6 Gj termé-
ket elézetesen KERMI bevizsgilisnak kellett ala-
vetni. A ma érvényben levs rendelkezés szerint a
butoripar teriiletén az el6zetes minGségvizsgéilisra
kijelslt termékek a kévetkezsk :

Termék- Megnevezés:
szam:
64-11-1 Fényezett egy és tobb ajtés szekrény

64-11-2 Fényezett egy és tobb testli kombinalt
szekrény

64-11-5 Beépithetd szobaszekrény (gardrob)

64-21-1 Szines egy és tobb ajtés szekrény

64-21-2 Szines kombinélt szekrény

64-21-5 Egy és tobb testli konyhaszekrény

64-21-6 Beépithets konyhaszekrény

64-31-5 Kéarpitozott kanapé

64-32-1 Karpitozott heverd

64-32-2 Karpitozott foteligy

64-32-3 Sezlon

64-32-9 Egyéb kérpitozott fekvibutor

Miutén a régebbi teljes korrel szemben a mind-
ségvizsgilatra kotelezett termékek kore jelentGsen
lesz{ikiil, lehetdségét latom annak, hogy anyaghe-
lyettesitési és szerkezeti valtozésok esetén vala-
mennyi érintett terméket a KERMI be tudja vizs-
galni. A haszndlati értékre vonatkoz6é megéllapi-
tds ugyancsak nem jelentene a KERMI-nél prob-
lémét, hiszen a kordbbi években szakvéleményiik-
ben minden esetben kitértek — viszonyitési alapot
vilasztva — a konkrét, Gj termék haszndlati érték-
aranydra is.

A tovabbiakban a piaci helyzet és az drak Ossze-
fiiggésével kivanok foglalkozni. A biitoripari termé-
kek jelenleg is hidnycikknek tekinthetk. Ebbdl ki-
indulva piaci értékitéletrsl, arversenyrsl beszélni
nem lehet. A butor hidnycikk jellegébdl kovetke-
zik, hogy valamennyi termelé barmilyen rafordi-
tassal elGallitott termékére a piac igényt tart.
A hidnycikk jellegen az a kétségkiviil tapasztalhaté
jelenség sem véltoztat, hogy egves cikkekbdl a te-
litettség jelei mutatkoznak. Ez a jelenség arra ve-
zetheté vissza, hogy néhdny, hosszi évek 6ta gyér-
tott termék irdnt érthetGen lanyhul az érdeklodés,
hiszen az igények természetes novekedésével egyiitt-
jar, hogy ma mdr barmilyen butort nem vésérol-
nak. Telitettség tapasztalhaté ugyanakkor egyes
cikkeknél is, melyek gyartdsira tobb termel6 val-
lalat egyidében rendezkedett be, és igy a kibocsé-
tott, sokszor nagy mennyiségii azonos termék a
piacra is egyid6ben keriil. Ez a jelenség tapasztal-
haté a kiilonféle karpitozott puffokndl, és a dolgok
logikdjabol kivetkezik, hogy ezeknél a cikkeknél
megjelent a piaci értékitélet, és szerepet kapott az
arverseny is.

A butoripar termelésének évrdl évre torténd fo-
kozésa el6bb vagy utébb sziikségszerfien meg fogja
teremteni a kereslet-kindlat aranyat. Ugy itélem
meg, hogy ezzel a kérdéssel nem art méar most fog-
lalkozni. A kereslet és kindlat egybeesésekor mér
nemcsak elvétve fog jelentkezni a piaci értékitélet
és napirendre keriil a termel6k kozotti drverseny.

A korébbi évek jellemzéje, hogy nem volt szerepe
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a piacnak. A piac kikapcsoldsa azonban nem jelen-
tette azt, hogy nines piac.

A villalatok éltal gyartott termékeket lényegé-
ben elosztottak, de mar ekkor is keletkeztek elad-
hatatlan Arukészletek. Az 1] gazdasdgirdanyitdsi
rendszer egyik f6 jellemz&je, hogy a kérdést a ko-
rabbi évekhez képest megforditotta: alapelvként
rogzitette, hogy azt kell termelni, amit a piac
igényel és felvesz. A kereslet és a kindlat egybe-
esése esetén a butoripari vallalatoknil is el6térbe
fog keriilni ez az elv. Nem kétséges, hogy szavak-
ban a butoripari szakemberek ma is egyetértenek
azzal, hogy azt kell termelni, amire a piacnak sziik-
sége van. Ez az egyetértés azonban gyakorlatban
a jelenlegi hidnycikk jellegh6l kovetkez6en nem ér-
vényesiil, kovetkezésképpen ma még nem kell mesz-
szebb menni az elvekkel val6 egyetértésnél. Ugy
gondolom azonban a butoripari véllalatok vezetdi-
nek a gyirtményfejlesztések terén és egyéb terii-
leteken mar most kellene intézkedéseket tenni,
hogy adott id6pontban ne legyenek zavarok és zok-
kenGk. Ma még sajnos elég gyakran lehet talalkozni
olyan nézetekkel, hogy ezt tudja az ipar termelni
és sokkal kevesebb olyan irdnyu torekvés tapasz-
talhaté, amely a korszerii, uj cikkek gyartasanak
el6késziileteivel foglalkozik.

A butoripari vallalatok az elmult években a nem-
zetkozi vasaron és az ,,Otthon’’ kiallitdsokon rend-
szeresen bemutattik 0j termékeiket. Meg kell azon-
ban 4llapitani, hogy a bemutatott termékek koziil,
mint szériatermelés, kevés jelent meg, a biitorbol-
tokban. Altaldnosan ismert probléma, hogy ennek
okéit az ipar a kereskedelemben, a kereskedelem
pedig az iparban litja. Megitélésem szerint mind
az iparnak, mind a kereskedelemnek az eddigiek-
nél tobbet kell tenni annak érdekében, hogy a be-
mutatott Gj termékek a jovoben a vasarl6 kozonség
rendelkezésére élljanak.

A tovabbiakban a kereskedelem szerepével és az
értékesités irdnyaval kivanok foglalkozni. Az 1j
gazdasigirdnyitasi rendszer lehetGséget biztosit
arra, hogy a termelS véllalatok -vevGiket meg tud-
jak valasztani. Lehet6ség van arra is, hogy ameny-
nyiben a vevd a kiskereskedelmi véllalat, ugy a
nagykereskedelmi arrés oOsszegében az elad6 és
vevo megéllapodés szerint osztozhat.

Az 4llami nagyvillalatok szdmdra véleményem
szerint azért idedlis partner a nagykereskedelmi
véllalat, mert képes folyamatosan atvenni az 4l-
lami nagyipar termelését. A termel6 vallalatoknél
meglev6 krénikus raktarhidny miatt mér két napi
termelés elhelyezése is lehetetlen, ebbdl kivetke-
zGen a kiskereskedelmi vallalatok felé tortént ér-
tékesités szinte teljesen elképzelhetetlen. A terme-
1és donté részének a nagykereskedelem felé torténd
lekotése azonban nem zarja ki, hogy egyes termé-
keket — pl. kis széridkat — az iparvéllalat a kis-
kereskedelmen keresztiil, vagy kozvetleniil egyéb
szervek felé értékesitse. Ilyen esetekben meriil fel
a nagykereskedelmi drrésen torténd osztozas, amely
mint mar emlitettem, megallapodas kérdése.

Az értékesités iranyat tekintve, megitélésem sze-
rint egészen més a helyzet a szovetkezeti, de kiilo-
nosen a tandcsi iparban. A tanicsi véallalatok terii-

letileg az orszag legkiilonbozGbb részein helyezked-
nek el, az 6 esetiikben a kiskereskedelmi vallalatok-
kal torténé szerzédés kotés — azon tilmenden,
hogy résziikre a termeldi dron feliil eredményt je-
lent a nagykereskedelmi drrés megéllapodés szerinti
része is — a fogyasztok részére is elénnyel jar, hi-
szen olyan teriiletek is 4ruhoz jutnak, melyek egyéh-
ként — nem egy esetben — teritési problémék miatt
buator nélkiil maradnak.

A nagykereskedelmi villalat létjogosultsaga,
szilkségszerlisége gy gondolom nem képezheti
vita targyat. Javulas dllapithaté meg a nagykeres-
kedelmi véllalat munkajaban az elmult évekhez ké-
pest néhany teriileten: ennek kihangsulyozésa
mellett van azonban két olyan teriilet, ahol meg-
feleld intézkedések sziikségesek.

Az egyik teriilet a piackutatés kérdése, a fogyasz-
tok igényeinek megismerése. Nem tekintheté meg-
oldasnak, hogy a nagykereskedelmi véllalat egy-
egy képviselGje a fogyasztok nevében itéletet mon-
jon az ipar altal bemutatott és gyértani kivant
termékekrdl. Nem a szakértelmet és a hozzdértést
vitatom, hanem arrél van sz6, hogy a vevlk igé-
nyeit elsésorban azok ismerik, akik veliik naponta
talalkoznak: a batorboltok vezetdi és eladéi — leg-
aldbbis latszélagosan — ki vannak rekesztve, és is-
mereteiket, tapasztalataikat figyelmen kiviil hagy-
jak, amikor az iparvallalat és a nagykereskedelmi
vallalat a gvartmany mélységli specifikaciot adott
id8szakra megkoti.

Nem ismerem és ezért nem is mondhatok véle-
ményt arra vonatkozéan, hogy fenti jelenségnek
mi az oka, kovetkezésképpen a kivezetd titra sem
tudok javaslatot tenni. Azonban nem lehet vitds,
hogy a jelenlegi gyakorlaton véaltoztatni kell, és
meg kell sziintetni ezt a mindeniknek kéros hely-
zetet, amikor a kiskereskedelem egy-egy cikkbdl az
érdekl6déseket aruhidny miatt nem tudja kielégi-
teni, ugyanakkor ezekbdl a cikkekbdl a nagykeres-
kedelmi vallalat raktdraiban tobb ezres tételeket
térolnak.

A masik teriilet — amely szorosan kapesolédik
az el6bbihez — az 1in. ,,terités” kérdése. A jelenség
ismert: egyes cikkeket Budapesten és esetleg az
orszag egy-két varosdban lehet kapni, ugyanakkor
az orszag tobbi batorboltjaiban a vasarolni akarék
nem jutnak butorhoz. A teritési hidnyossigok sze-
rintem elsGsorban gazdasdgi okokra vezetheték
vissza. A nagykereskedelmi vallalatnak anyagi
konzekvenciéi fliz6dnek a terités minél gazdasigo-
sabb megoldésdra: ez feltétleniil helyes, de semmi-
esetre sem eredményezheti azt, hogy barmilyen
gazdasagi megfontolasbél egyes teriileteken mester-
séges hidny keletkezzen. Ugy gondolom, hogy a gép-
kocsi-szallitas kiterjesztése ezen a teriileten gyoke-
res valtozasokat fog eredményezni, de addig is fel-
tétleniil tobbet kell tenni a ,,fehér fo]tok” megsziin-
tetésére, vagyis a vésirlok maximalis igényeinek
kielégitésére.

A butoriparban 1963-t6l azonos drképzési irdny-
elvek szerint kell a termel6i arakat képezni a mi-
nisztériumi, tandcsi és szovetkezeti iparban egy-
ardnt. A tanicsi és szovetkezeti vallalatok 1967 vé-
géig harom jogeimen részesiiltek helyiipari érki-



Butoripar teriiletének vizsgalata

125

egészitésben. A helyiipari drkiegészités szerepe és
Osszegszerisége 1968. janudr 1-t6l jelentGsen le-
sziikiilt. Amig a szovetkezeti iparban szinte teljesen
megsziint, addig a tandesi iparban a szimitott ar
utdn 6%, helyiipari drkiegészitést kaptak a véllala-
tok miiszaki szintkiilonbség cimén 1968 végéig. A
kedvezo eredmények hatésara 1969-t6l a szazalék-

ban rogzitett valamennyi tandcsi véllalatra vonat-
kozé arkiegészitést megsziintették. Indokolt eset-
ben egyedi elbirdlas alapjan keriilhet helyiipari ér-
kiegészités a jovében megéllapitdsra.

rdekes képet kapunk, ha néhdny mutatét a
szektorok bontdsiban megvizsgilunk: (1965. évi
adatok).

tablazat
. ¥ Részardn Villalatok i 5
Szektor megnevezése Cal ésg 51 ‘sz mf:ao % Munkadslétsz. %
r e ® el il PO (T S I il VB R ST
, ——
Minisztériumi buatoripar ....... 43,99, 8 7,2 | 9 552 42,3
Tandcsi bhtoripar . ............ 18,69, 19 17,1 ‘ 5 352 23,7
Szovetkezeti batoripar ........ 37,69% ‘ 84 75,7 [ 7 651 34,0
Osszesen ....... 100,0%, | 111 1000 | 22555 100,0
|

A tablazat adataibol megéallapithaté, hogy a
munkéslétszam alakuldsa a termelési részaranyhoz
viszonyitva a tandcsi iparndl magasabb, a szovet-
kezeti iparndl alacsonyabb, mig a minisztériumi
iparndl lényegében azonos szinten mozog. Sokkal
jelentGsebb szérédas van a véllalatok szaménak a
termelési részaranyhoz torténd viszonyitasandl.
Amig a minisztériumi ipar a termelés részarinyé-
bél 43,99, -ban részesiil, addig véallalatainak széma
az Osszes vallalat mindossze 7,29,-at képviseli,
ugyanakkor a szivetkezeti ipar, melynek termelési
részardnya 37,6%,, az Osszes véllalat tobb mint ha-
romnegyed részét foglalja magaban.

Az 1968 I—I1I. n. évi jovedelmezbség alakulé-
sanak vizsgdlata — ugyancsak szektoronkénti
bontashan — sok elgondolkoztaté adatot tartal-
maz. 3

tablazat

| Nyereség
Az esz- | Az dr-
kézok | bevétel

9y-éban | Y} -dban

Szektor megnevezése

|
Minisztériumi batoripar ......... | 12,4 8,5
Tanéesi bhtoripar  ............. 244 12,4
Szovetkezeti butoripar ......... 35,3 l 10,9
Agazat. Osszesen ...... 20,8 10,3

Szembet{ing, hogy a minisztériumi ipar nyere-
sége mind az eszkozok szdzalékédban, mind az ar-
bevétel szazalékdban jelentGsen alacsonyabb, mint
a tandcsi és a szovetkezeti iparndl jelentkezd nye-
reség. Kétségtelen, hogy a tandcsi iparnal a nyere-
ség mértékét a miiszaki szintkiilonbség cimén 1968-
ban kapott helyiipari drkiegészités noveli, de ez az
osszehasonlitds realitdsiat nem befolydsolja.

Felvet6dik a kérdés, mi okozza a tandcsi és szo-
vetkezeti ipar nagyobb nyereségét, amikor évekkel
ezel6tt még a helyzet forditott volt. A szamokat
vizsgilva szinte deriit fakaszt, hogy a tandcsi ipar,
amelynek nyeresége az eszkozok szézalékaban ki-
fejezve majdnem a kétszerese az arbevétel sziza-
lékdban pedig mintegy mésfélszerese a miniszté-
riumi ipar nyereségének, ugyanakkor miiszaki
szintkiilonbség cimén helyiipari drkiegészitésben
részesiil.

Az eszkozok szazalékaban vizsgdlt nyereség sz6-
rédas szamszeri adatai oSnmagukban vélaszt adnak
arra a kérdésre mi az oka, hogy a minisztériumi
ipar az agazati osszesennél jelentésen alacsonyabb
nyereséget ért el. A minisztériumi ipar, amely
mindossze 8 vallalatbél all, az elmalt években fo-
lyamatosan hajtotta végre egyes technolégiai és
munkateriiletek korszeri gépesitését, illetve auto-
matizilasat. Ezzel egyiitt jelentkeztek a természet-
szer(ien magas rezsikoltségek, benne a hitelterhek-
kel és az eszkozlekotési jarulékkal: tovabbi , kisé-
réként’” kisebb-nagyobb zavarok jelentkeztek a
termelés szerkezetében, iitemében. Egyes fazisok
korszer(i gépesitése mellett mds teriileteken szfik
keresztmetszetek keletkeztek, ugyanakkor nincs
megfelelen kihaszndlva a korszer(i géppark kapa-
citdsa. Tovabb szGve a gondolatmenetet megéilla-
pithaté, hogy a minisztériumi ipar vallalataindl
annak ellenére, hogy a miiszaki-technolégiai szin-
vonal egyre fokozddik, lényegében tovdbbra is kis-
ipari termelés folyik. Nem érvényesiil megfelelGen
a nagy szériatermelés, igy nem jelentkeznek az
ebbdl joggal vérhaté kedvezd onkoltségi adatok
sem. Van még nagyon sok tennivalé — kiilonosen
az iil6butorgyartas teriiletén — az alkatrészek,
tipuscsalddok kialakitdsdval kapesolatban is, de
ennek a téménak mélyebb taglalisa a cikk keretein
talng.

Osszefoglalva: a jovét illetéen a minisztériumi
véllalatok csak akkor tudnak versenyképesek ma-
radni a tandcsi és szovetkezeti villalatokkal, ha az
adott korszer(ibb berendezéseiket megfelelGen ki-
haszndlva, termelésiiket jelentGsen fokozni tudjék,
és ezen keresztiil érik el a gazdasigi eredményt.

A tovébbiakban az &llami visszatérités kérdésé-
vel kivanok foglalkozni. Ezen beliil csak a tékés
export kérdéseit vizsgdlom, elsGsorban azért, mert
részardnya folyamatosan novekvé tendencidt mu-
tat.

Az bsszes exportot 100%,-nak véve a t6kés export
részardnya az alibbiak szerint alakul:

177 S0 SURUTIRTE PO YAs 1 e 359,
FORD e ol S i ek 369
OB Siti, 08 kot i 419,

Az é.llan;i visszatérités mértékét 1967 végén dlla-
pitottdk meg 1968. ,1969., és 1970. évekre. A vissza-
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térités megallapitdsindl az 1965. évi tényszamokat
vették alapul, és ezeknek alapjin tortént a jovéa-
hagyés véllalatonként, illetve szektoronkénti bon-
tasban.

1968. évre az dllami visszatérités mértékét, vagyis
a devizakitermelési mutatét az aldbbiak szerint 4l-
lapitottak meg:

tablazat
Deviza
. kitermelési
Villalat, ill. szektor megnevezése vottatA
Ft/$
Budapesti Biitoripari Véllalat ......... 95,00
Szék és Kdrpitosipari Villalat ......... 80,00
Card6 Butorgydr ............cc0000n0n 95,00
Tisza Butoripari Véllalat ............. 95,00
Iskolabtitor és Sportszergydr .......... 88,00
ICADACBLADAY, ¥2 255 s iaeiaie ayoina sra e Tase it 87,00
Szovetkezeti ipar ..........c.o0000ann 87,00
Osszesen . ..... 86,70

1969-re, illetve 1970-re vonatkozéan az 4llami
visszatérités mértékét — szdmitdsi anyag nélkiil —
dltaldban 5,— Ft-tal alacsonyabb Osszegben haté-
roztak meg.

A t6kés exportra termel6 butoripari véallalatok
— a Tisza Butoripari Vallalat kivételével — 1968-
ban sajatszamlés kapesolati forméban voltak az
ARTEX Kiilkereskedelmi Véllalattal. A sajitszdm-
las forma azt jelenti, hogy az eladés a kiilkereske-
delmi véllalat felé termeldi d4ron Ft-ban torténik,
ebbdél kévetkezden az dllami visszatérités cimzettje
az ARTEX Kiilkereskedelmi Véllalat.

Az &llami visszatérités évenként csokkené mér-
tékben torténé megéllapitisa feltétleniil helyes,
hiszen célkitiizés, hogy a t6kés exportot perspekti-
vaban, 4llami visszatérités nélkiil kell teljesiteni.

Miutén azonban a csokkentés 1968. évbsl, mint
bézishdl kiindulva tortént, elGallhat az a helyzet,
hogy a mér eleve alacsonyabb visszatéritéssel in-
dul6é véllalat exportja nem kivanatosnak tiinik,
ugyanakkor a magasabb alappal indulé véllalat
visszatéritési igényét az dllam minden tovdbbi nél-
kiill megadja. Népgazdasigi szempontbél kifeje-
zetten hatranyt jelentene, ha a Szék és Karpitos-
ipari Véllalatnal 1969-ben a 76 Ft-os mutatéval
termelt gyartményok kiesnek, mert nem gazdasé-
gosak, és ugyanakkor a szovetkezeti ipar 82 Ft-os
mutatéval elGallitott termékeit jonak, vagyis gaz-
dasdgosan exportdlhaténak itélik. Véleményem
szerint szemléleti kérdésr6l van sz6: minden lehe-
toséget meg kell adni az abszolut szdmokban leg-
kedvezébb mutatéval rendelkez6 termékek export-
janal, nemcsak a szinten tartdsra, hanem — fiig-
gben a termelési és értékesitési lehetGségektsl —
ezek fokozdsara is.

A deviza kitermelési F't/$ mutatét a belfoldi ar-
Osszeg és a nettd deviza drbevétel hanyadosaként
kapjuk meg. Ez a mutatd, miutdn szdmlaléjaban a
belfoldi 4rosszeg szerepel, nem alkalmas arra, hogy
a tényleges onkoltségek alakuldsit figyelembe ve-
gye. Sziikségtelennek tartom hosszasabban bizony-
gatni, hogy a termeldi ar és az 6nkoltség nem esik
egybe, hiszen a szakemberek el6tt kétségteleniil is-
mert a gyirtményok sokszor nagymértékii nyere-

ség széréddsa. Az onkoltségi elem figyelmen kiviil
hagyésa azzal a veszéllyel jar, hogy a mutaté alap-
jan jénak itéliink meg valamilyen exportot, mely-
r6l kés6bb kideriil, hogy az veszteséges. Természe-
tesen a fenti példa forditottan is el6fordulhat,
anélkiil, hogy a deviza kitermelési mutaté jelzést
adna.

A kordbbi évek export gazdasfgossigi szamité-
saindl alkalmazott ,,G” mutat6t alkalmasabb mé-
részémnak tekintem, mert a fent elmondottakon
tulmenden ez a mutaté kisziiri a véllalatoknél el-
szamolt fiktiv koltségeket, és az esetleges forgalmi
adoékat is. Egy ilyen, vagy szerkezetében hasonld
mutaté lényegesen jobban biztositand népgazda-
sdgi szinten a tisztdnlatdst, és vélaszolni tudna a
dontd kérdésre: ténylegesen mennyibe keriil egy
dollar kitermelése.

A multév végén keriilt megvitatdsra a fényezett
lakdsbutorok szabviny javaslata. A javaslat a fé-
nyezett lakasbutorokat az alkalmazott alapanya-
gokra és gyartdsi eljdrdsokra tekintettel ,,A’" | B”
kategéridba sorolja, és ezen beliill minGség szem-
pontjabdl 1. és I1. osztélyt kiilonboztet meg.

A jelenleg érvényben levs drképzési irdnyelvek-
kel a szabvinyjavaslatban szerepl6 kategoéria és
osztélydifferencidltsig ellentétes. Mint ismeretes,
az darképzési irdnyelvek egyik alap kiindulési
pontja, hogy a termeldi arképzés és ennek megfele-
l6en a termeldi ar a raforditasokat tiirkozi. Més sza-
vakkal fogalmazva: a ténylegesen felhasznélt
anyagosszetétel és a ténylegesen alkalmazott tech-
nolégia jut kifejezésre a termeli drakban. Ebbél
kovetkezik, hogy az drképzési irdnyelvek szerint
képzett drak minden kategéria és osztély bontés
nélkiil titkrozik az eltéré alapanyag felhasznéldso-
kat, és gyartdsi eljardsokat.

A butorokra vonatkozé osztélyok, illetve oszta-
lyos drak kialakitdsa nem j gondolat. Tudomé-
som szerint a bitoroknél osztélyos drak sem a de-
mokratikus, sem a t6kés orszdgokban nincsenek.
A butoripari termékekre, mint tartés fogyasztési
cikkekre, garancidlis javitasi kotelezettség 4ll fenn.
Az osztélyos rendszer kialakitasa itt is probléma-
kat vetne fel: milyen ismérvek alapjéin keriilne
meghatérozasra, hogy II. osztalyi, és ennek meg-
felelGen II. osztalyt aru bitorra milyen mértékben
vonatkozik a garancidlis javitdsi kotelezettség. El-
vileg természetesen elképzelheté a butoripari ter-
mékeknél a garancidlis javitdsi kotelezettség fenn-
tartdsa mellett is az osztélyba sorolds, ennek krité-
riumét azonban elsGsorban csak esztétikai szem-
pontbél lehet meghatérozni. Az esztétikai kiilonbsé-
geknél pedig mér a szubjektiv megitélés érvénye-
siil, ami a gyakorlatban sokszor teremtene fondk
helyzetet. Az 1. és II. osztdly részarinya fiiggvé-
nye lenne a mindenkori piaci helyzetnek.

— Ha a butor hidnycikk, akkor a piac felveszi az
Osszes kindlt terméket. Tehdat nem jutna megfele-
lI6en kifejezésre az osztélyba sorolds, illetve az
osztélyos 4r.

— Ha piaci egyensilyi helyzet van, akkor eset-
leg helyesen szabalyozo szerepe lehetne az osztalyba
soroldsnak, és az osztdlyos araknak.

— Telitettség esetén azonban joggal tételezhets
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fel, hogy a II. osztdlyd bitorok részarinya a kii-
lonben indokoltnidl magasabb lenne.

Osztélyos arrendszer kialakitésa azt is jelentené,
hogy a jelenlegi drképzési irdnyelveket alapjaiban
moédositani kell. Ezen tilmenden lélektani szem-
pontbdl is kirosnak itélném a butoripari termékek-
nél az osztdlyos drrendszer bevezetését, mert a va-
sarlé bizalmat alapvetéen megingatnd. Ugy gon-
dolom, hogy ha egy bitor a funkciondlis haszné-
latnak nem felel meg, akkor sem 1. sem II. osztalyu
4ron nem hozhaté forgalomba. Nem kétséges, hogy
a butorok mindségjavitisa érdekében a termeld
véllalatoknak minden sziikséges intézkedést meg
kell tenni, de a kérdés megoldésat nem az osztélyos
4rrendszer megteremtésében kell keresni.

A bevezet6ben mar utaltam rd, hogy az &rmunka

az Gj gazdasagirdnyitdsi rendszer keretei kozott
fontos helyet foglal el a véllalati szervezetekben.
Ez a teriilet, talan éppen azért, mert az elmilt
években hatésa nem volt jelentss, nélkiilozi a pro-
pagandéat. Ugy gondolom sikeriilt el6segitenem —
az osszefiiggések feltardsin keresztiill —az d&rmunka
helyének megtalalasat, fontossdgénak és stlydnak
megfelelGen.

Cikkem megirdsdnél az a gondolat vezetett, hogy
érdeklédést keltsek a téma irdnt, villalva ezzel az
uttorés minden ,,6romét”. Szeretném, ha a jovében
a lap hasdbjain tovabbi fejtegetések latnanak nap-
vildgot. IdGszerfinek tekintenék gazdasédgi elem-
zéssel kapcesolatos cikkeket is: igy gondolom, hogy
a hatékony onkoltségi szdmitdsok ismertetése a
szaksajtéban kivénatos és eszkoze lehet a butor-
ipar dltaldnos fejlédésének.



NEMZETKOZI SZEMLE

Uzemen beliili anyagmozgaté eszkozok

A Faipar 1968. 11. szimdban mér tdjékoztatdst
adtunk néhany iizemen belilli anyagmozgat6 esz-
kozrsl. Az aldbbiakban tovabbi anyagmozgaté esz-
kozoket ismertetiink olvaséinkkal.

Billend kocsi

A billend kocsik ma mér nélkiilozhetetlen anyag-
mozgatési eszkozei a faipari izemeknek is (1. abra).
A kocsi konstrukeitja olyan, hogy mozgatisat min-
den irdnyban biztositja, melyhez a helyigény a mi-
niméalisra csokkenthetd. Széleskort alkalmazisi le-
hetdsége a koesi bekeriilési Osszegének gyors meg-
tériilését is biztositja. A billené kocsi hordképes-
sége: 500—2500 kp. A szildrd, kereszttartéval meg-
erdsitett profilvas keret és acélesG szerkezet garan-
talja a tartéssagot.

Raciondlis szdllité eszkiozok : ,,Szallité kutydk’

A szdllité eszkozok szémos véltozatdnak egyike
a szimpla vagy ketts kerékpérra szerelt ,szallito
kutya’ (2. dbra, jobb old.). Elsédlegesen nehéz 14-
dak, gépek és egyéb nehezebb siilyt anyagok moz-
gatdsara alkalmas.

A szimpla kerékparral ellitott ,szallité kutya”
hordképessége : 400 kp. Kerekei tomor gumival sze-
reltek.

A kett6s tomorgumi kerekekkel elldtott véltozat
hordképessége: 800 kp.

Mindkét - valtozatban a rakodé feliillet mérete
500X 400 mm. A billenés megoldds az anyag konny i
fel- és lerakasat biztositja.

A bordds lemezzel ellitott gorgds rollereket (2.
&bra balra) egyes nagyobb méretii anyagok szalli-
thaséra célszerti igénybe venni. Ennek hordképes-
sége 200—400 kp.

2. dbra. ,,Szadllitékutydk’

. 3. dbra. Elektromos ,,minimobil”’
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A 200 kp teherbirdsa roller gorgés csapagykere-
kekkel, mig a 400 kp-os roller golyéscsapigyas ke-
rekekkel van elldtva.

A szbgvaskerettel kialakitott valtozatnal (2. dbra
kozép) 12 mm vastagségh rétegelt biikk furnérle-
mez boritdssal javithaté a szallité kutya rakodélap-
jdnak kihasznaldsa. Hordképessége 200—400 kp.

,,» Minimobil”’

A kisebb méret{i csomagok, anyagok szallitdsara
szerkesztette Konrad Wiedemann az elektromos
meghajtdsi, gyors mozgasi ,,minimobil”’-t (3. 4bra).

A minimobil 100 W tipus, 100 kp-al a 400 W
tipus, 400 kp-al terhelhetd.

Az akkumuldtorrdl iizemels gyors mozgasi szal-
litéeszkoz kétsebességes kb, 5—10 km/éra teljesit-
ménnyel. El6re-hatramenet kapesolassal is ellatott.
Egy akkumulitor toltés iizemteljesitmény kb.
20 km, ami egy teljes miiszak idejének felel meg.
Alkalmazési lehetGsége széles teriiletet olel fel. Az
iizemi teriileten beliili szlik és kanyargés utakon
torténd folyamatos tizemeltetéshez a 400 W tipus
kiilon valtozatban is késziil.

(Die Holzbearbeitung 1968. 2. sz.)

A nemzetkozi piac hirei

Az amerikai butoripar 1967-ben gyartmanyai
osszességét figyelembe véve értékben 4,5 Md $-t
szdllitott a kereskedelem részére az el6zo évi 4,2 Md
$-ral szemben. Ezen beliil a faféleségh6l késziilt bi-
torok értéke az el6z6 évi 2,4 Md $-ral szemben 2,6
Md $-t tesz ki. A fémbttorok teriiletén a novekedés
1,7%, ami értékben az el6z6 évi 585 milli6 $-ral
szemben kereken 600 milli6 $-t ért el.

A butoripar az 1966. évi 290 000 fével szemben
1967-ben kereken 297 ezer {6t foglalkoztatott, mely
a kisebb magéndtveviket is magdban foglalja. A cé-
gek 649,-a (1966-ban 5365 lizem) 20 {6nél kevesebb
dolgozét foglalkoztatott. Ezeknek a forgalma azon-
ban az oOsszforgalomnak csak mintegy 8,5%-at
teszi ki. A nagyiizemek részardnya 1968-ban elérte
a 949%,-ot. Az utébbi években a nagyiizemek figye-
lemre mélté gyartési és tékekoncentraciét hajtot-
tak végre.

Az elkovetkezendé években az amerikai butor-
ipar tovabbi jelentds kapacités novelésével — fej-
lesztésével — kell szamolni, s termelési értéke
1975-ig minimélisan eléri a 7 Md $-t. A hazai gyér-
t6k azonban a kiilfoldi piac részérdl jelentkezd erds
konkurrencidval is szamolnak, mert ez utébbiak az
amerikai piacon a belfoldi gyarakkal szemben 1é-
nyegesen alacsonyabb drakkal jelennek meg.

(Mobel und Wohnraum, 1969. 1. sz. ,,Steigender
Umsazt der USA-Mobelindustrie’.)

#*

Az amerikai szakemberek szerint Japanban a la-
készoba berendezések keresletében és forgalmaban
belathaté id6n beliil erds felfutdssal szamolnak.

Prognézisukat arra alapozzik, hogy Japén éven-
ként kereken 1 milli6 uj lakast épit, nagyobbrészt
nyugati méretezésii butorokat figyelembe véve.
Japanban a butorgyértés csak 1967-ben kb. 15%-
kal novekedett, melybdl a nyugati stilus — forma
részardnya pontosan nem értékelheté. Mint Japén

szdmos iparteriiletén, Ggy a butoripar vonatkozésd-
ban is egyarant szdmolni kell a lakés nemzeti jelle-
gének megfeleld illet6leg modern formakialakitasa-
val is. Figyelembe véve, hogy Japanban a lakdsok
belsé teriilete relative kicsi, ezért mind az amerikai
mind az eurépai butorok méretezését ezeknek az
adottsagoknak megfeleléen kell kialakitani.

(Mobel und Wohnraum, 1969. 1. sz. .. Mébelabsatz
in Japan”.)

i

Az olasz butoriparban tartés fejlédés tapasztal-
haté. amit a szimokban elért eredmények is iga-
zolnak.

Mig a korabbi években az olasz butorgyarak a
régebbi stilusok, vagy a kiilféldi iranyzatok modell-
jeit, — vonalvezetését — vették at, addig az el-
mult évben mar az egyéni stilus fejlddésérol és ki-
alakitdsarol is beszélhetiink.

A butoriparuk elsGsorban a Német Szovetségi
Koztarsasaggal, Belgiummal és Déanidval 4ll szoros
kapesolatban. Termékeik mintegy 259%;-4t helyez-
ték el az emlitett orszagok teriiletén. A romai Al-
lami Statisztikai Hivatal adatai szerint 1966-ban a
biitoripar termelése 6,4%,-kal, mig 1967-ben 9,7%,-
kal novekedett. Ez a novekedés 1968-ban is folyta-
tédott. Ennek ellenére az ipar a meglevé kapacita-
sdnak csak mintegv 79%,-4t hasznalta ki.

Az olasz bitoripar foldrajzi telepitését illetGen
iizemeinek 78%-a Kszak- és Kozép-, 22%-a pedig
Dél-Olaszorszagban van. Butoriparuk exportja
évr6l évre toretleniill emelkedik, melyet igazol
az a tény, hogy 1964-t6l a 8,93 Mrd Lire-r6l 1967-ig
bezéardlag 19,49 Mrd Lire export értéket ért el, ami
exportjanak tobb mintkétszeres novekedését jelenti.

Az exportbitorok kétharmad részét az eurdpai
allamok piacai veszik fel.

(Mobel und Wohnraum 1969. 2. sz. ,Italiens
Mobelindustrie’’).

Sokeldalii elemes program

Bernard Govin egy sokoldali bitorelemes prog-
ramot dolgozott ki. A fekvé és sarok elemek hab-
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gumibdl, az egyéb elemek plasztikbél kialakitottak. mutat be az 1. dbra elemeibdl, konyvespolecal ki-

Lbbﬁlk foly6 laga, z egyes butorelemek s ulya i m} egészitve.

néléan konnyf oly annyira, hogy atépitésiik, vari A plasztikus elemekb6l komplett heverd is dssze-

lasuk problémét nem jelent. A progra ma,la,pgond alli th to6 (3. dbra).

lata, 10gy a lakéteriiletek barmikor konnyen és Fg} tovibbi véltozatét konyvespole kiegészités-

gyak ran dtalakithatok legyenek a véltozatossig gel a 4. 4brdn mutatjuk be.

kedvéért. (Mo b 1 und Wohnra.um 1969. 2. sz. ,,Vielseitiges
Az 1. &bra az egyes elemek vizrajzait mutatjabe.  Elementenprogramm’.)

A 2. 4bra gyermek, ill. kamaszszoba varidciét DS T,

|



EGYESULETI

HIREK

Angyalféldi Bitorgydr iizemi FATE csoportja
1969. februar 3-4n iilést tartott, melyen Reperger
Andrds a gyar tervosztéilyvezetGje az 1969. évi fel-
adatokat ismertette.

Flirészlemezipari Szakosztdly 1969. februdr 4-én
vezetGségi iilést tartott, melynek tdrgya a vezetd-
ségvélaszté taggylilés el6készitése volt.

Epiletasztalosipari Szakosztdly februr 4-én ve-
zetdségi iilést tartott, melyen a vezetSségvilaszto
taggyilés eldkészitése volt napirenden.

A FATE Soproni Csoportja fiatal miiszakiak
klubjanak rendezésében februdr hé 6-4n Zsombo-
lyai Zoltdn okl. faipari mérnok ,,Korszerti bérezési
rendszerekrél” igen érdekes el6addst tartott.

Olktatdsi Bizottsdg februdr 6-i iilésén jovihagyta
az 1969. évi munkatervét.

Butoripari Szakosztdaly februér T-én vezet8ségi
iilésen targyalta meg a vezet$ségvélaszté taggy(ilés
el6készitésének feladatait.

Fiirészlemezipari Szakosztdly februér 7-én a Bu-



dapesti Falemezmfivek—Héros iizemldtogatdssal
Osszekotott elGaddst rendezett Wéber Jozsef G-
mérnok ,, Az dj hdrosi forgdeslapiizem” 8] tartott
értékes eldaddst.

FATE IFI Klub vezet6sége februir 7-én tar-
tott iilésén tirgyalta az 1969. évi feladatokat.

Szivetkezeti Szakosztdly februdr 11-én tartotta
vezetOségvélaszté tagoy(ilését. A beszdmolét Szabd
Ldszl6 a Szakosztdly elnoke tartotta. A beszdmols
megvitatdsa utdn a taggyfilés megvilasztotta az
4] vezetGséget és a kozgyiilés kiildotteit.

Szombathelyi F ATE Csoport februér 11-én iizem-
latogatassal egybekétstt tanulményutat szervezett
a Soproni Tanulményi Erdégazdasigba. A tanul-
ményton a részt vevék hasznos tapasztalatot sze-
reztek.

FATE Ugyvezets Elniksége februdr 14-én iilést
tartott. Napirenden szerepelt az 4prilis 14-én meg-
tartandé Kozgyfilés el6készitése. Az iilésen a ko-
vetkez$ hatdrozatot hozték:

1. Az egyesiilet irdnyitdsaban és médszerében
sziikséges valtozésok megbeszélése februdr 18-4n
rendkiviili Ugyvezetd Elnokségi iilést tart.

2. Mércius 14-ére Gsszehivja a FATE Elnokségét
a kozgyf(ilés elSkészitésével kapesolatos kérdések
megtargyalisira.

3. A Szakosztélyok és Vidéki Csoportok vezetd-
ségvilaszts taggyiiléseken részt vevd Ugyvezets
Elnokségi tagokat kijelslte.

A FATE soproni csoportja februir hé 21-én
Széplaki Liszlé a KAEV fé6mérnoke ,, Mechanikus
szdllitéberendezések a faiparban’ c. elSadésdban
ismertette a szallitds szervezési kérdéseit, valamint
tajékoztatét adott a KAEV altal gyartott szallité
berendezésekrdl és eszkozokrol.

A FATE Epiletasztalosipari Szakosztdlya feb-
rudr hé 24-én vezetSségvalaszté taggyilést tartott,
melyen Kovdes Imre a szakosztély titkdra sz&molt
be az elmilt év eseményeirsl. Ezt kovetSen keriilt
sor az j vezetGség megvilasztdsira.

A FATE Bdtoripari Szakosztdlya februir hé
25-én tartotta a vezetGségvalaszté taggylilését,
melyen Lele Dezs6 a szakosztély titkéra szamolt
be az utébbi évek eseményeirsl. Bzt kivetden ke-
riilt sor az ij vezet&ség megvalasztisara.

A FATE Vegyesipari Szakoszdlya ugyancsak
februdr hé 25-én tartotta vezetdségvélaszté tag-
gytilését, melyen Senk Pdl a szakosztily titkéra is-
mertette az utébbi évek eseményeit. Ezt kivetfen
véalasztotta meg az 1 vezetSséget.

A FATE Fflirész- Lemezipari Szakosztdlya feb-
rudr hé 28-én vezetbségvilaszté taggyiilést tartott,

melyen az egyesiilet 1968. évi tevékenységérsl
Strébl Kdlmdn a szakosztély elnske szémolt be. Ezt
kovetSen vélasztotta meg a szakosztély vezetGsé-
gét.

Bltoripari Szakosztaly Karpitos Csoportja
marcius 4-én tartott klubnapjan Pajzs Zoltdn,
a Szék- és Karpitosipari Vallalat igazgaté f{6-
mérnéke beszamolt a ,,Skandinav butorkialli-
tas”-rol. Ezzel egyidejlileg a ,,Modern kdrpito-
zds” cimi filmet vetitette le.

Butoripari Szakosztily marcius 7-én vezetd-
ségi Ulést tartott.

Butoripari Szakosztaly Kérpitos Csoportja
marcius 10-én vezet6ségi iilést tartott.

Firészlemezipari Szakosztaly marcius 11-én
vezetoségi tilést tartott.

Szovetségi Szakosztaly marcius 11-én a szé-
vetkezetnél dolgozé FATE-6sszekot6k részvéte-
lével megbeszélést tartott.

Az egyesiilet Ifi-Klubja marcius 11-én A
szervezés és vezetés médszerei a faiparban”
cimmel el6adast tartott. Az eladé Zsombolyai
Zoltdn faipari mérndk volt.

Epiiletasztalosipari Szakosztaly marc. 18-an
vezetOségi iilést tartott.

Ugyvezets Elnokség rendezésében marcius
20-an Jon Neset, Nybro (Svédorszag) f6mérnik,
vetitett képpel illusztralt eléadést tartott
»Technolégiai elgondoldsok ajtok és ablakok
gydrtdsi modszerei” cimmel. Az elSaddson el-
hangzottakat a , FAIPAR” késébbi szimsban
kivonatosan kozoljiik.

Szovetkezeti Szakosztaly mércius 25-én egész
napos tandcskozéast tartott a Faipari Szévetke-
zetek Fejlesztési kérdéseirsl. Az elhangzott el§-
addsok a ,,FAIPAR” kés6bbi szamaiban kozlés-
re kertilnek.

Butoripari Szakosztaly Karpitos Csoportja
marcius 25-én ,,Ldgy és kemény habok formdba
habositdsa” cimmel el6adést szervezett. Az elé-
adast Féti Gyorgy, az Eszakmagyarorszagi Ve-
gyimivek vegyészmérnéke tartotta.

Oktatdsi Bizottsdg marcius 27-én iilést tar-
tott, melyen Lele Dezsé, dr. Szabé Karoly és
Viarogh Ldszlé elvtarsak a munkatervi felada-
tok végrehajtasarol adtak tdjékoztatast.

Butoripari Szakosztily marcius 28-an az El-
zett Fémlemezipari Miiveknek butorvasaldsokat
gyarté részlegénél tuzemlitogatast szervezett.

FATE Gyulai Csoportja marcius 3-&n lizemi
eléadast rendezett »HFaipari iizemekben alkal-
mazott biztonsdg-technikai eljardsok” cimmel.
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