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F A I P A R
A F A IP A R I TUDOM ÁNYOS E G Y E S Ü L E T  M IN T  A M TESZ T A G E G Y E S Ü L E T É N E K  LAPJA

D R. P E T R I  L Á S Z L Ó
Az intenzív fejlesztés és az anyagmozgatás 
kapcsolata a bútoriparban

A z elmúlt évtizedek munká­jának egyik legfontosabb ta­pasztalta, hogy az ipari termelés extenzív, (pl. mennyiségi) fe j­lesztése nem bizonyul tartósan járható útnak a fejlődő — vi­szonylag kis anyagi — , műszaki bázissal rendelkező országok részére. A  termelésirányítás új rendszere és az új gazdasági me­chanizmus is az intenzív fe j­lesztés célját tűzi az ipar elé.A z intenzív fejlesztés sok le­hetőségét (korszerű forgácsoló — és egyéb gépek) az elmúlt év­tizedekben viszonylag kimerí­tettük ahhoz képest, amennyire az anyagmozgatás korszerűsíté­sét elhanyagoltuk.A z intenzív ipari fejlesztés egyik legtöbb lehetőséget muta­tó területe e pillanatban tehát az anyagmozgatás. Az anyag­mozgatás fejlesztése és korsze­rűsítése jelentősen képes növel­ni a termelékenységet közvetle­nül is úgy, hogy az adott felada­tokat kevesebb élőmunkaráfor­dítással oldjuk meg, de közvet­ve is úgy, hogy a gyártásban a kieső- és veszteségidőket csök­kentjük, amelyek akár az anyagmozgatás korszerűtlensé­géből, akár az anyagmozgatás hiányából adódnak.A z intenzív fejlődés helyes és magasztos célkitűzésétől függet­lenül, ma (ne említsek mást, mint a segédmunkáshiányt és a növekvő bérszínvonalat) kény­szerítő erővel lép fel az anyag­mozgatás technológiájának és technikájának fejlesztése. Az 

anyagmozgatás technikájának (gépesítésének) kiterjesztése a fafeldolgozó iparban — más iparágakhoz viszonyítva — a faanyagok alacsony térfogatsú­lya miatt olcsóbb szerkezetek­kel és alacsonyabb energiakölt­ségekkel oldható meg.Már itt ki kell térnem arra a téves felfogásra, amely az anyagmozgatást tekintve, két irányban is jelentkezik:— az egyik, amely az anyag­mozgatást a gyártás mellett ötödrangú funkciónak te­kinti;— a másik, amely a gyártás technológiáját az anyagmoz­gatás technológiája nélkül képzeli el, holott az utóbbi 
technológia döntő módon be­folyásolja az egész termelés folyamatának eredményét.

I. Az anyagmozgatás területe 
és jellemzőiAz ipari termelés fő- és se­gédfolyamataiban állandó nagy mennyiségű alap-, segédanyag, félkész és késztermék áramlik a raktárak és az egyes üzemeken belül az egyes munkahelyek kö­zött.a) Az anyagmozgatás fő terü­letei a következők:A  külső anyagmozgatás az üzem és a külvilág anyagforgal­mát kapcsolja össze. Magában foglalja az érkező anyagok kira­kását, a raktárba vagy az első felhasználó üzembe juttatását, valamint a kész áruk, hulladé­

kok üzemből történő eltávolítá­sát.
b) A z  üzemközi anyagmozga­

tás az egyes gyártó egységek között, a gazdálkodó egységen belüli teherforgalom lebonyo­lítása. Ennek feladata a nyers­anyagok, félkész gyártmányok, gyártóeszközök eljuttatása a termelési folyamatban egymás után következő részlegekhez.c) A z egyes üzemeken, m ű­
helyeken belül az anyagoknak műveletről műveletre, az egy­más utáni gyártási fázisokban egyik munkahelyről a másikra való továbbítása a m unkahely­
közi vagy belső anyagmozgatás, míg az egyes munkahelyek köz­vetlen kiszolgálása a munka­
helykiszolgáló anyagmozgatás. Ez a terület már szorosan a gyártáshoz kapcsolódik, sok esetben közvetlen részét képezi a technológiai folyamatnak.Az anyagmozgatás fejlesztése során az említett mindegyik te­rületen más-más tényezők ke­rülnek előtérbe.

a) A  külső anyagmozgatásnál a fő  feladat az időszakosan és szakaszosan beérkező rakomány 
gyors, gépesített rakodása és a 
raktározás célszerű és helyes 
megoldása.ö) Az üzemek közötti anyag­mozgatás fő problémája — szál­lítási szempontból — az üzemek, 
részlegek ésszerű elrendezése és a szétágazó belső forgalom me­
netrendszerű lebonyolítása.

c) A  gépek, munkahelyek kö­zötti anyagmozgatás, valamint aF A I P A R * 89



munkahelyek kiszolgálása pedig elsősorban igen nagy számú, rö­vid szállítási úton lezajló és je ­lentős rakodást igénylő munka 
különböző megoldását igényli, szorosan kapcsolódva a techno­lógiai folyamatok sajátosságai­hoz, tér- és időbeli lefolyásához.Bármely gyártási folyamat vizsgálatánál azt tapasztaljuk, hogy a gyártás folyamata min­denkor az anyag több-kevesebb fokozatban való mechanikai, ké­miai stb. átalakításának és az egyes alakítási fázisok közötti mozgatásának váltakozó lánco­lata.A  gyártási technológia és az anyagmozgatás tehát a legszoro­sabban összefügg. A  gyártás tel­jes folyamata csak ennek figye­lembevételével szervezhető meg helyesen. A  különféle berende­zésekben lejátszódó gyártási mozzanatok az anyagmozgatás, az anyagnak műveletről műve­letre való szállítása, a technoló­giai berendezés anyagmngmun- káló, feldolgozó elemeibe való helyezése és továbbítása által kapcsolódnak össze zárt, egysé­ges folyamattá. Ezen keresztül a korszerű anyagmozgatási esz­közök és módszerek alkalmazá­

sának erőteljes szervező hatása van a termelési folyamatban. Az anyagmozgatás fejlesztése tehát nem öncélú tevékenység, célja mindig két termelési fázis ösz- szekapcsolása.Ez nem jelenti azt, hogy szük­ségtelen az anyagmozgatással önmagában foglalkozni, hiszen pl. az anyag alakításának kü­lönféle módszerei, technológiai eljárásai vannak, ugyanúgy az anyagmozgatásnak — mint szál­lítási, rakodási feladatok megol­dásának is — saját technológiá­ja van.A z eddig előadottakból követ­kezik, hogy az anyagmozgatás technikai-szervezési módszerei­nek meghatározásakor szem előtt tartandó, hogy
a) a gyártástechnológia és az anyagmozgatás, mint tevékeny­ség, egységes folyamat;
b) az anyagmozgatás önálló technológiával rendelkező folya­mat, amelynek racionális meg­oldása során különös figyelmet kell fordítani a munkaigényes mozzanatok megszervezésére.A  nagy termelékenységű technológiai eljárások terjedése, az alakítás intenzitásának növe­kedése mind élesebben veti fel 

a megmunkálás folyamatossá­gának biztosítását célzó és a fa­iparban elhanyagolt mellékmű­veletek —  elsősorban az anyag­mozgatás — fejlesztésének szükségességét. Az alakító mű­veletekben elért termelékeny­ségnövekedés csak a technoló­gia fejlődésével szorosan lépést tartó, ugyanolyan mértékben növekvő termelékenységű mun­kahelykiszolgálással aknázha­tó ki.
II. A  gyártási rendszerek — 
és az anyagmozgatás 
összefüggésének néhány 
jellemzője a bútorgyártásbanA  gyártási folyamatok kiala­kítására irányuló elgondolások­nál igen sokat hallunk a folya­matos termelésről, gyártásról, a szalagszerű gyártásról stb. Rá kell mutatni — azon a formai hibán kívül, hogy a folyamatos termelés és folyamatos gyártás nem azonos, de nem is cserél­hető fogalmak —  arra, hogy a folyamatos, vagy szalagszerű gyártással kapcsolatban igen té­ves fogalmak vannak forgalom­ban.A  termelési folyamat az áru

Gyártási rendszerek áttekintése 1, tábla

Gyártási 
rendszer, fokozat

A műveletlánc
Az időbeli átfutás 
jellege, kieső idők

Az alkalmazás

berendezései tagjai közötti 
munkamegosztás

tagjai közötti 
anyagmozgatás területe gazdasági kihatásai

Műhelyrendszerű Univerzális+ 
célgépek

Technológiai fá­
zist végző műve­
leti helyek cso­
portja

Külön-külön szer­
vezeti egység, 
kapcsolat szük­
ség szerint

Hosszú átfutási 
idő; megszakítá­
sok rendszertele­
nek

Egyedi-, vagy kis- 
sorozatú alkat­
rész; alkatrész 
tömeggyártás 
kevés művelettel

Ci
kl
us
re
nd
sz
er

ZTCS.
techn. ha­
sonló alkat­
részek

Univerzális gépek Térben és időben 
kötetlen kapcso­
lat

Szakaszos anyag­
mozgatás

Periodikus. Rövi- 
debb átfutási idő

Várakozások
Kis- közép-, nagy­
sorozatú techn. 
hasonló alkat­
részre

ZTCS. 
alkatrész 
gyártási 
csoport

Univerzális gépek 
célkészülékek

Általában kötet­
len

Egyesek térben és 
időben együtt

Szakaszos anyag­
mozgatás

Egyesek között 
spec, kapcsolat

Periodikus 
Rövidebb átf. idő 
Várakozások 
Részben átlagolt 
gyártás

Kis-, közép-, 
nagy sorozatú 
alkatrészek

Fo
ly
am
at
os
 r
en
ds
ze
r

Gyártási 
sor

Univerzális + 
célgépek 
célkészülékek

Térben kötött — 
időben laza kap­
csolat

Műveleti helyek 
között szakaszos 
vagy pufferrel 
folyamatos;

Ütemet nem dik­
tál

Ritmikus
Rövid átfutási idő
Ütközés-várako­
zás

Párhuzamosan 
eltolt fázisú sorok

Nagysorozatok 
Nem szinkroni­
zált gyakran 
változó gyárt­
mányok; bonyo­
lult műveletek

Közepes eszköz­
szükséglet

Közepes karban­
tartás

Közepes előké­
szítés

Folyamatos 
gyártási 
vonal

Célgép 4- speciá­
lis felszerelés

Térben és időben 
kötött kapcsolat

Műveleti helyek 
között szaka­
szos-, folyama­
tos;

Ütemet diktál

Ritmikus
Igen rövid átfu­

tási idő
Párhuzamosan 
eltolt fázisú vo­
nalak

Nagysorozatok, 
tömeggyártás

Nagy eszközszük­
séglet. Nagy kar­
bantartás Hosz- 
szú előkészítés

Kis produktív bér
Kevés anyagmoz­

gatás

Folytonos 
gyártási 
vonal

Speciális 
berendezések

Térben és időben 
megszakítatlan 
kapcsolat

Szinkronizált, kap­
csolatban levő 
gyáregységek 
között, folyto­
nos, állandó

Legrövidebb át­
futási idő

Megszakítás nincs
Tömeggyártás
Folytatólagosan 
előállítható fá­
zisokra

Eszközszükséglet 
max.

Karbantartás max 
Hosszú előkészítés 
Kis produktív bér 
Anyagmozgatás 0
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előállításának teljes folyama, 
amelyben az anyagbeszerzéstől, 
a műszaki előkészítéstől az ad­
minisztrációig, pénzügyekig, ke­
reskedelmi tevékenységig min­
den benne van. A gyártási fo­
lyamat az, amely a gyártási és 
anyagmozgatási technológiákat 
foglalja magában.

A fogalmak tisztázására te­
kintsük meg az 1. ábrát, ame­
lyen a gyártási rendszer és fo­
kozataik fontosabb jellemzői 
vannak feltüntetve.

Tudnunk kell azt, hogy a 
gyártási rendszereket —  a mű­
veletcsoportok között létesíthe­
tő, ill. fennálló —  munkameg­
osztás térbeli és időbeli kapcso­
latának jellemzői szabják meg. 
A folyamatos termelést, mint 
ahogy az ábráról leolvashatjuk, 
az jellemzi, hogy a műveletlánc 
tagjai (műveleti helyek, gépek, 
gépcsoportok stb.) térbelileg 
vagy időbelileg egymással kö­
tött kapcsolatban vannak.

Ennek a kapcsolatnak tény­
szerűnek kell lenni, ez pedig azt 
jelenti, hogy a térbeli és az idő­
beli kapcsolatokat csak a gyár­
tási rendszernek megfelelő 
anyagmozgatás —  mint híd a 
műveletek között —  valósíthat­
ja meg, ezért az anyagmozgatás 
a gyártási rendszer feltétele.

Amennyiben ezt a kézenfek­
vő levezetést elfogadjuk, meg­
állapítható, hogy teljesen félre­
vezetők mindazon elképzelések, 
amelyek a teljes bútorgyártás 
folyamatos gyártási rendszeré­
ről beszélnek anélkül, hogy 
meggondolnák, lehet-e vagy cél- 
szerű-e a rendszer feltételét, az 
anyagmozgatást valamennyi kö­
vetelményével együtt a gyártási 
rendszer szolgálatába állítani, 
ugyanis az időbeli kötött kap­
csolat megteremtése az anyag­
mozgatás technikáján és techno­
lógiáján kívül összehangoló, 
szervezőmunkát, de jelentős 
részben a folyamatos gyártási 
rendszert fenntartó szolgálat ki­
építését is kívánja.

Megállapítható, hogy a mai 
hazai bútorgyártás anyagmoz­
gatási technológiája és techni­
kája a teljes gyártásban legfel­
jebb a ciklusos gyártási rend­
szer alkalmazását teszi lehető­
vé. Ez nem jelenti azt, hogy a 
ciklusos gyártás egyes fázisai­
ban, ahol ez lehetséges, ne volna 

célszerű és megvalósítható gyár­
tási sor kialakítása. A  gyártási 
sor már folyamatos gyártási 
rendszer, tehát szükséges meg­
felelnie a következő kritériu­
moknak :

—  az egyes műveleteknek a 
technológia sorrendjében adott 
géphez, berendezéshez rögzí­
tése;

—  a munkadarabok kötött, 
rövid útvonalon való mozgatása;

—  az adott gyártási szakasz 
(sor) műveleteinek ütemazonos­
sága.

A bútorgyártásban a munka­
folyamatokat természeti folya­
matok szakítják meg. Ilyenek 
pl. sorrendben:

—  a T-léc felragasztása, fel­
verés utáni,

—  a furnérozás, hidraulikus 
préselés utáni,

—  a pácolás utáni,
—  a lakk felületkezelés köz­

beni —  és utáni
ún. pihentetés! idők, vagy sza­
kaszok. Az ilyen pihentetési 
szakaszokban a tárolás módja is 
eltérő, mivel az első két esetben 
a féltermék rakásolva is tárol­
ható, míg pácolás, ill. felületke­
zelés után a felületeket elkülö­
nülten kell tárolni.

A  probléma a gyártási —  és 
anyagmozgatási technológia fej­
lettségétől függően többfélekép­
pen oldható meg:

—  rakodólapos, vagy zsámo­
ly os félkészáru rakatokban; gör­
gősorokból áll ún. kiegyenlítő 
raktárak alkalmazása; elképzel­
hető az élléc, vagy T-léc di- 
elektromos melegítéssel való 
felragasztása, amely úgyszólván 
másodperceket vesz igénybe és 
ezt követő pihentetést nem igé­
nyel,

—  a pácolás utáni pihentetés 
és szárítás megoldható tárolóáll­
ványokon, ' mesterséges pácszá­
rítókamrában, pácolás után al­
kalmazott szárítóalagútban.

Gyártási sorok kialakítását az 
időbeli —  és térbeli kötöttségek 
miatt a természeti folyamatok 
gátolják. Mivel a pihentető sza­
kaszokban tároló félkésztermé­
kek mozgásba hozása csupán a 
legfejlettebb technika alkalma­
zásával lehetséges, az ilyen 
gyártási sorok kialakítására —  

megfelelő üzemi lehetőségek 
birtokában —  általában a pihen­
tetési szakaszok között, a követ­
kező gyártási fázisokban van le­
hetőség:

—  tömörfa alkatrészek hossz­
irányú megmunkálása,

—  lapalkatrészek —  szabás 
utáni mechanikai megmunká­
lása a furnérozásig, 
—  síklapok furnérozása, hid­
raulikus préselése,

—  korpuszbútorok, állványok 
szerelése.

A szövetkezeti bútoripar 
adottságai mellett folyamatos 
gyártási sorok kialakítására 
csak meghatározott nagyság • 
rend mellett nyílna ésszerű le­
hetőség, amely nagyságrendnek 
legtöbb szövetkezet nem fe­
lelne meg. A  kisebb egységek­
nél gyártási sorok bevezetésé­
nek feltétele a munkamegosztás 
és kooperáció lehetne.

III. A korszerű anyagmozgatás 
tudnivalói

Az anyagmozgatás korszerű­
sítésének törekvései két szem­
pontból indokolhatók:

—  az anyagok, félkésztermé­
kek feldolgozása és alakítása, 
valamint a megmunkálás mód­
szereinek kidolgozása (gyártási 
technológia) elsődleges problé­
ma a termelési folyamatban, és 
az emberiség fejlődésében min­
dig megfelelő prioritást élvezett.

(Ennek ellenkezőjére is lehet 
példát mondani, ahol az anyag­
mozgatás volt az elsődleges 
probléma, pl. a piramisok épí­
tése, vagy a Húsvét-szigeti osz­
lopok szállítása. Természetesen 
ezek a példák inkább az építő­
ipar területére tartoznak, ahol 
az anyagmozgatás technikája, 
technológiája és szervezése 
szükségszerűen fejlett volt.)

Mindenesetre ma ott tartunk 
az iparban, hogy a gyártástech­
nológia korszerűsítésénél hosz- 
szadalmas és fáradságos mun­
kával is csak perceket vagy má­
sodperceket lehet nyerni akkor, 
amikor az anyagmozgatás fej­
letlensége miatt munkaórák ez­
rei mennek veszendőbe. Ez a 
felismerés csupán az utóbbi év­
tizedekben született meg, és ez 
volt a kezdete az anyagmozga­
tás szervezett racionalizálására
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2. ábra. Optimális munkaritmus mellett jelentékeny munka végezhető el 
fáradság nélkül
a) öt perc munkavégzés +  7,5 perc szünet (összes m u n k a : 12 000 mkp) kim erülés
10 perc u tán ; b) 2 perc m unkavégzés +  3 perc szünet (összes m unka: 28 800 mkp) 
kim erülés 24 perc m unka u tán ; c) 0,5 perc m unkavégzés +  0,75 perc szünet (összes 
m unka: 28 800 mkp). Munkavégzés 24 perc után  kim erülés nélkül

A  munkaidő alatt a munka intenzitása nem állandó, ígya munkavégzés görbéje annál tagoltabb, minél fárasztóbb az erőkifejtés.— A  munkavégzőképességet emelni, vagyis a fáradtságot csökkenteni az egyén alkatától függetlenül három lényeges do­logban lehet:— a munkaciklus ütemével, vagyis optimális munkaritmus­sal, amikor keressük a terhelé­sek tartama, az intenzitás nagy­sága és a pihenések közötti he­lyes összhangot (2. ábra);— a mozdulatok gazdaságos kihasználásával, amikor a mun­kavégzés módját úgy szabjuk meg, vagy segítjük elő, hogy az ne tartalmazzon elkerülhetőés korszerűsítésére irányuló tö­rekvéseknek.(Ez nem jelenti azt, hogy az anyagmozgatás racionalizálásán korábban nem törték a fejüket az emberek, mert pl. 1870-ben egy csikágói vágóhídon a ser­tésfeldolgozás anyagmozgatását úgy tökéletesítették, hogy az ál­latokat egy ferde pályán, saját lábukon felhajtották a negyedik emeletre, majd onnan a vágás utáni műveletek közötti anyag­mozgatást gravitációs pályákon oldották meg egészen a kon­zervdobozig, így a gyártás anyagmozgatási energiabefekte­tést nem igényelt.)— A  korszerűsítés másik ol­dala a nehéz, sokszor emberte­len fizikai munka gépesítése, ill. a munkagazdaságtan! eredmé­nyek érvényre juttatása.Végső fokon a törekvések mindkét irányának eredője a munka- és energiaráfordítások csökkentése és ily módon a ter­melékenység növelése.Nézzük meg, hogy a munka­élettani kutatások eredményei mit jeleznek számunkra:— A  fáradtság a munkavég­zés során fellépő kopási jelen­ség, fizikai és pszichológiai el­használódás. Az élő szervezet az élettelentől csak annyiban kü­lönbözik, hogy az élő szervezet regenerációs képességgel ren­delkezik, vagyis a pihenés során a fáradtság elmúlik. Az egyének teherbíróképessége rendkívül sok, sajátos fiziológiai tényező­től függ.

—  Az egyén által elvégezhető napi munkamennyiséget és a fá­radtság mértékét számos ténye-

3. ábra. A teheremelés közben kifej­
tendő erő nagysága a teher magassá­
gától függőenző befolyásolja. A  legfontosab­bak:a munkaidő tartama,a munkaszünetek száma, idő­pontja és tartama,a munkakörülmények (mun­kahelyberendezés, világítás, fű ­tés, szellőztetés stb.).

4. ábra. A munkavégzés helyes szintje

erőkifejtéseket (3. ábra);— a munkahely térbeli kiala­kításával, amelynek keretében adott munkaműveletnél megke- 
Emeiesi magassag(cm) ressük azt a legkedvezőbb el-rendezést, amikor az emberi test erőkifejtései a legkisebbek (4. ábra);Ezek vonatkoznak az emberi erőkifejtéssel való takaréskos- kodásra, de nyilvánvalóan töre­kedni kell az emberi munkát helyettesítő gépi üzem költsé­geire is (5. ábra), ezért azok ki­választására is mértékadó tud­nivalókat kell felvázolnunk.Az anyagmozgatás módszeré­nek és eszközének megválasztá­sához tisztában kell lenni a szál­lítógépek, eszközök felosztásá­val. Ezek lehetnek folyamatos és szakaszos működésűek, to­vábbá— gravitációs berendezések: pl. csúszda lejtés görgősor,— szállítóberendezések: gör­gősorok, anyagvezető sínek, ké- zivontatású targoncák, kocsik, hajtott görgősorok, szállítósza-
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Tagok, gépi targoncák, kon- veyorok,— emelő berendezések: csi­gák, futómacskák, daruk, felvo­nók, elevátorok,— emelő- és szállítóberende­zések,— emelőlapú targonca, eme­lővillás kézi targonca, emelővil­lás gépi gördíthető emelőasztal.Az anyagmozgató berendezé­seknek ez az osztályozása a munkavégzés nagyságrendjével függ össze, mivel a legnagyobb munkát az emelőgépek végzik, míg a szállítógépek csupán a súrlódóerőket küzdik le. A  gra­vitációs berendezéseken folyó mozgáshoz nem kell munkát vé­gezni, bár a gravitációs hatás eléréséhez valahol emelőmun­kát kell befektetni.Az utóbbi gondolatok össze­függésben vannak azzal a meg­állapítással, hogy az anyagmoz­gatás racionalizálását tekintve korszerű irányzat a földszintes gyárépület és raktárépület, mi­vel ebben az anyagmozgatás és így a  gyártás olcsóbban oldható meg és raktáraknál a tárolás gazdaságosabb, mert az áruk magasabbra halmozhatok. Szá­mítások szerint az anyagmozga­tás megvalósítási és üzemelte­tési költségének alacsonyabb szintje földszintes, könnyű épü­leteknél ellensúlyozza a telek­árkülönbséget, mivel az emele­tes épületeknél a szerkezetet is erősebbre kell méretezni.Természetesen a függőleges irányú munkavégzés kiküszöbö­lésére nemcsak a földszintes üzemek előnyeivel lehet ösztö­nözni, hanem azzal is, hogy az önköltségcsökkentés célzatával törekednek arra, hogy a munka­darabot vagy rakományt a meg­munkálás síkjából lehetőleg ne mozdítsák ki, mert az anyag­mozgatás minden egyes teher­emelő vagy süllyesztő művelete — sajnos — sokszor elkerülhető energiapazarlás (lásd 3. és 4. ábra).Az anyagmozgatás egy másik korszerűsítési elve az egységra­kományképzés. Az anyagmozga­tási bér a legtöbb ipari üzemben a teljes bérköltség 20—70°/p-a, ha a gépmunkások anyagmoz­gató tevékenységet is — helye­sen — beszámítjuk. Ennek a je­lentős bérköltségnek jó része megtakarítható egységrakomá­

5. ábra. Az anyagmozgatás módszerének megválasztásanyok képzésével. Például hiába oldjuk meg, pl. a félkész áru üzemrészek (telephelyek) kö­zötti szállítást gépkocsival, vagy géphajtású targoncával, ha a szállítóeszköz rakodása (fel- és lerakás) munkáját nem csök­kentjük, a félkészáru jellegé­től függően rakodólapos vagy tartályrendszerű (egységrako­mány) szállítást valósítunk meg.Ezzel el is értünk a korszerű­sítés célkitűzésének megvalósí­tási problémáihoz:— a korszerűsítés szemléleti kérdéseihez,— a korszerűsítés gazdasági kérdéseihez.Az anyagmozgatás korszerű­sítése érdekében szükséges szemléleti változás két irányú:— az első követelmény annak a tudata, hogy a gyártási folya­mat a gyártási, és az anyagmoz­gatási technológia egysége, így korszerű gyártás, korszerű anyagmozgatás nélkül nem le­hetséges. Ennek értelmében egy korszerű gép beállítása a gyár­tási folyamatba, nem jelenti egyúttal a folyamat korszerűsí­tését is.— a második pedig a „gép­szemlélet” kizárólagosságának megszüntetése. Ez alatt azt az általában meghonosodott szem­léletet értem, hogy az egyszerű kézi anyagmozgatás csak egy korszerű géppel volna helyette­síthető, holott a két véglet kö­

zött még igen sok árnyalat van, amelynek mindegyike jobb megoldás, mint a ma használa­tos kézi anyagmozgatás. Célzok itt közvetlenül az imént elhang­zott munkaélettani — és gazda­ságtant megfigyelésekre — . Ha igaz a kifáradás és pihenés egyensúlyának törvényszerű­sége, úgy gondoljuk meg meny­nyivel több anyagmozgató mun­kát tartalmaz és mennyivel több pihenést követel a jelenlegi fo­lyamat a munkadarab többszö­rös kézbevételével és az optimá­lis munkamagasság (1— 1,2 m) alatt és felett végzett munká­val.A  korszerűsítés másik problé­mája az anyagmozgatás gazda­ságossága. Ez a kérdéscsoport önmagában egy több napos kon­ferenciát kívánna, de lényege­sebb vonásait egy-egy példával támasztanám • alá.— Az anyagmozgatásban ugyanúgy, mint a gyártásban legnagyobb súlyú gazdasági té­nyező az idő, kétféle értelem­ben: az időtartam (az idő múlá­sa) és az időráfordítás.Pl. mit sem ér egy kor­szerű szállítójármű beszerzése, amennyiben a jármű rakodása hosszú időtartamú és nagy mun­kaidő-ráfordítással jár.— Az anyagmozgató eszközök lekötése éppen úgy költség, mint a gyártásban, tehát meg kell választani, hogy milyen cél­ra milyen értékű eszközt hasz-F A I P A R 93



, Korszerűtlen^ , . Korszerű (Félkészárú rakoüasa Rakodólapra erősített félkészárú csapion
kirakása h idraulikus villástargoncával

6. ábra. Telepek közötti félkészáru-szállítás rakodása egységcsomagban, 
hidraulikus, kézi targoncával

Felh ajtókeret a kézi rakodó- F elh ajtó- és rögzíthető ütköző a kézi rakodólap-lap-targoncán, am ely a zsá- targoncán, a v illa  behatolási m élységének szabá-m olyszerű rakodólapok m ozga- lyozására tására is alkalm assá teszi
7. ábra. Hidraulikus, kézi villástargonca és átalakítása

8. ábra. Telepek közötti félkészáru-szállítás rakodása elektrohidraulikus 
terpeszemelővel

Korszerűtlen' 
Félkésztermék rakodás

Korszerűtlen ■■ Korszerű:
Szintek közötti mozgatás Elevátoros szintkiegyenlítés

9. ábra. Szintek közötti anyagmozgatás elevátoros szállítóművelnálunk. Erre a 6. ábra ad pél­dát.Elörebocsátva azt, hogy tuda­tában vagyunk a szövetkezeti ipar, de különösen a budapes­tiek mostoha és széttagolt elhe­lyezésének, mégis úgy gondol­juk, hogy az anyagmozgatás or­szágosan elhanyagolt területére vonatkozó általánosítások közül szövetkezeteink, de még az álla­

mi ipar részére is vannak meg­szívlelhető tanácsok.Az anyagmozgatás korszerű­sítése megfelelő felmérés, elem­zés, majd döntés és tervek — vagyis szervezés — nélkül, itt sem lehetséges. K i kell hangsú­lyozni a szervező munka mái' említett elemeit, illetve azok végrehajtását. így  pl. az anyag­áramlások irányainak, kereszte- 

zési pontjainak felderítésére diagramot kell felvenni, amely alapja az elemzésnek. A  fel­veendő diagramra nézve meg kell említeni, hogy annak ábrá­zolási módja, jellege mindig iga­zodik a vizsgált témakörhöz, amint azt egy másik ábra mu­tatja.
Külső — és üzemek közötti, 
valamint kooperációs anyagok 
— félkészáru szállítása és hul­
ladékok kiszállítása.Ezt a szakterületet a gépko­csiszállítás alkalmazásával és annak programszerű lebonyolí­tásával lezártnak tekintik, pe­dig az anyagmozgatás technoló­giájának kialakítása itt is hiány­zik,— egyrészt az egységrako­mány elvének és az ehhez cél­szerűen megválasztott rakodó­eszközök alkalmazása (6., 7., 8. ábra);— másrészt a be- és kiszállí­tásnak a raktározáshoz való kapcsolódása tekintetében.Az egységrakomány kialakí­tásának technikája külön téma­kör lehetne, így röviden csupán megemlítjük a rakodólapos, konténeres (szállítótartályos) egységrakományképzést.

Belső anyagmozgatás, m un­
kahelyek közötti anyagmozga­
tás, m unkahelyek kiszolgálása.A  munkahelyek közötti, vala­mint a munkahelykiszolgáló anyagmozgatást a gyártási tech­nológiának megfelelően, de a gyártási rendszert alapul véve kell kialakítani. A  mai adottsá­gok mellett a legelemibb köve­telménynek tartjuk a munkahe­lyek közötti rakodólapos egy­ségrakomány-szállítást.A  szintek közötti szállításokra pedig az ábrák (9., 10.) szerinti mozgatási módokat.A munkahelyek közötti anyagmozgatás korszerűsítésé­nek egyik lépcsőfoka a hajtás nélküli görgősorok célszerű al­kalmazása, akár anyagszállító pályaként, akár kiegyenlítő rak­tárként. P l. lapmegmunkálásban anyagszállító pályaként a hen­gergörgős és tárcsapörgős gör­gősorok alkalmazhatók.A  munkahelykiszolgáló be­rendezések igen sokrétűek le­hetnek. Lejtős csúszdák, anyag­vezető sínek és egyéb célkészü-
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lékek. Megfelelő nagyságrendű termelés mellett igen jól hasz­nálható a Raimann cég vissza­adagoló berendezése (11. ábra).Az eddig említett berendezé­sek ára 5—40 000 Ft között mo­zog, tehát maximálisan egy se­gédmunkás közterhekkel együtt számított illetménye szintjén, így alkalmazásuk minden olyan esetben rövid idő alatt megté­rül, amikor az eszköz kihaszná­lása egy bizonyos szintet elémAz igényesebb berendezések természetesen lényegesebben drágábbak. A  Lansing Bagnall cég igen megbízható villamos­targoncája kb. 200 000 Ft.
összefoglalásként a következők 
rögzítendőkAz anyagmozgatás az inten­zív fejlesztés egyik legtöbb le­hetőséget adó területe. A  fel­dolgozó ipar anyagmozgatásá­nak fejlesztése viszonylag ol­csóbb, mint más iparágaké, mi­vel alacsony térfogatsúlyé anyagok szállításáról van szó.A  gyártási folyamat fejleszté­se, szervezése kizárólag a gyár­tási- és anyagmozgatási tech­nológiák együttes kialakításával lehetséges. Az anyagmozgatási technológia fejlesztése részle­tekben is lehetséges, de ebben az esetben a teljes gyártási fo­lyamatot át kell tekinteni.

Korszerűtlen- i  Korszerű ,
Körfúrészkiszolgálós Visszaadagoló berendezés olkalmozoso

11. á b ra . M u n k a h e ly k is z o lg á ló  b e re n d e z é s  a lk a lm a z á s aA  fafeldolgozó ipái’ ciklusos gyártási rendszerű üzemeiben az anyagmozgatás korszerűsí­tése viszonylag sok szellemi 
munkát, számításokat, elemzést kíván, de az kifizetődik a meg­valósítás során a berendezések célszerű kiválasztásánál.





B O T K A  Z O L T Á N  —  
L E N G Y E L  IS  T V Á  N

A belga bútorgyártás és az utrechti nemzetközi 
bútorkiállítás

A  magyar bútoripar fejlesztése a legközelebbi években intenzívebbé válik, s előreláthatóan mintegy 8— 10 év alatt szükséges lesz megterem­teni a kereslet és kínálat közötti egyensúlyt, el­sősorban a meglevő üzemek rekonstrukciójával és új gyárak létesítésével.A  belga bútoripar a fejlődés üteme, a terme­lés korszerűsége szempontjából Európában az N S Z K  után a második helyen áll, s így jelentős­nek tartottuk a magyar bútoripar fejlesztése te­kintetében is alkalmazható tapasztalatok, infor­mációk megszerzését, különösen a következő kérdésekben:— tömegigényeket kielégítő korpuszbútor­gyártásban a magasfokú gépesítés és a széles választék érvényesítése egy gyáron belül;— a mechanizálást elősegítő és a gyártmá­nyok tetszetősségét és minőségét javító korszerű anyagok használata;— a főbb technológiai szakaszokban gyártó­sorok kialakítása, az ún. „kényszerpályák” al­kalmazása; C— az utrechti nemzetközi bútorkiállítás ta­nulmányozása a magyar bútoripar fejlesztési perspektívája, a hazai ellátás és a nemzetközi munkamegosztásban való részvételünk szem­pontjából.
A  belga bútorgyártás helyzeteAz Európai Gazdasági Közösségen belül a leg­fejlettebb bútorgyártással a Német Szövetségi Köztársaság, Belgium és Hollandia rendelkezik. Ennek nagyságrendjét 1965—68 között az alábbi adatok jellemzik:

Bútortermelés millió $-ban

1965 1966 1967 1968 1968
1965

NSZK ................ 1112 1270 1387 1480 133,1
Belgium ............ 140 151 160 170 121,4
Hollandia .......... 131 150 147 152 116,0

A  francia bútoripar zömében kis- és középüze­mekből áll, átlagos technikai színvonala alacso­nyabb az előbbi 3 országénál, míg az olasz bú­toripar — sok rokonvonást mutatva a franciá­val — , az elmúlt évtizedben intenzívebb fejlő­désnek indult és jelentős exporttámogatás mel­lett növekvő exportot bonyolít le.A  belga bútoripar intenzív fejlődésére je l­lemző, hogy exportja az 1960. évi 2,7 millió $- ról 1965-re 35 millió $-ra emelkedett, míg ugyanezen időszakban az N S Z K  bútorexportja 23,8 millió $-ról 65,1 millió $-ra, Hollandiáé 7,9 millió S-ról 12,5 millió $-ra nőtt.

A  bútorimport aránya az export százalékában 1965. évben Belgiumban 48%, N SZK -b an  55%, míg Hollandiában 280% volt.A  belga bútorgyártás gyors fejlődése, s ezen belül az export rohamos növekedése az utóbbi 10— 15 év alatt az egész iparágat érintően meg­valósított rekonstrukcióval van összefüggésben. Annak ellenére, hogy Belgium faanyagszükség­letének túlnyomó hányadát importból — és fő­ként tengerentúli importból — fedezi, a bútor­ipar fejlesztését mind a magántőke, mind a kor­mányszervek részéről kedvezőnek ítélik meg. A  kevésbé iparosított és munkaerőfelesleggel ren­delkező vidékeken (hasonló példával korábban Franciaországban is találkoztunk) alacsony ka­matú hitellel preferálják az új gyárak építését, vagyis a szokásos 8%-os bankkamat helyett csak 2% terheli a beruházót, s a hitelvisszafizetési időben is kedvezményt kap.A  zömében mintegy másfél évtized alatt meg­valósult rekonstrukció eredményeképpen Bel­giumban korszerű, főleg közép- és nagyüzemek­ből álló bútoripar jött létre, fejlett technikai fel­szereléssel. Európában a bútorgyártás technikai színvonalában és termelékenységében vezető N S Z K  mögött Belgium a második helyen áll.A  következőkben egy modern bútorgyár leírá­sát közöljük.
„Boone“  Bútorgyár, PoperingeA  belga—francia határ melletti gyár 4—5 év­vel ezelőtt preferált hitellel épült, s egyike Bel­gium legkorszerűbb korpuszbútorgyárainak. A  jelenleg 12 000 m 2 alapterületű, egyszintes, 24 méter oszloposztású üzemcsarnokban 240 mun­kással és 30 alkalmazottal évi 250 millió B fr ér­tékű korpuszbútort gyártanak. Az egy főre jutó termelés évente tehát közel 1 millió Bfr, ami az igénybe vett és mintegy 15— 20%-ra tehető ko­operáció (asztalkáva és láb stb.) levonása után is valamivel több, mint háromszorosa a hasonló profilú magyar üzemek termelékenységének. Ennek okára a későbbiekben kitérünk.A z üzem bővítését most tervezik, 2 éven belül évi 400 millió Bfr termelésre akarnak felfutni, változatlan létszám mellett.A  gyár szekrénysorokat gyárt 8-féle típusban, amelyek 12—22-féle elemből tevődnek össze és szekrénysorokon belül is számtalan variációs le­hetőséget nyújtanak. A  megrendelés szerinti ele­meket szétszerelten, dobozolva szállítják.Az egymástól karakterében is eltérő és széles választékot biztosító árutermelést ebben a gyár­ban kiválóan párosították a magas színvonalú gépesítéssel és a nagyüzemi bútorgyártással. Az egymásnak látszólag ellentmondó kizáró feltétel összhangját a következők szerint oldották meg:
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— a gyár csak lapmegmunkálással foglalko­zik, a szekrénysorokhoz fűrészárut csak mini­mális mértékben használnak (telelábazat), ame­lyet készméretre megmunkálva, a műanyag és fém szerkezeti elemekkel (fiók, díszítőléc stb.) együtt kooperációból szereznek be;— a 8-féle szekrénysor lapméretei azonosak, tipizáltak, s e méretek funkcionális szempontból minden szokásos igényt kielégítenek;— a sík lapok gépi megmunkálása pontos, az alkatrészek cserélhetősége megoldott;— az eltérő gyártmánykaraktert a változatos felületkezeléssel (furnér, erezetnyomás, Tego- Tex papírfólia, színes lakkok), műanyag és fém díszítőelemekkel, vasalásokkal és véretekkel érik el;— gyakorlatilag tehát a felületkezelésig a gyártástechnológia azonos, de ebben a megmun­kálási szakaszban sem merül fel gépátállítási probléma, mivel két komplett felületkezelősort üzemeltetnek a pozdorj alapok és egy kisebbet (öntőgép, kocsis szárítóalagút) a farostlemezek felületkezelésére;— az alkatrészek előszerelése szinkronizált, a szerelést ütemidőre beállított szalagon végzik.Lényegében a nagysorozatban gyártott termé­kek formai, esztétikai és funkcionális szempont­ból kiválóak, minőségük magas színvonalú, belső és külső felületek tiszták, szép kidolgozásúak.Ezzel kapcsolatban szükséges megemlítenünk, hogy a Boone gyár variatív szekrénysorát a ma­gyar szabványelőírások és minősítési rendszei' mércéjével mérve, Magyarországon nem lehetne forgalomba hozni, jóllehet minden tekintetben megfelelnek a fogyasztói igények kielégítésének. E körülmény is felhívja a figyelm et arra, hogy az új bútorszabványok kidolgozásánál feltétle­nül indokolt az iparilag fejlett országok tapasz­talatait hasznosítani annál is inkább, mert a je­lenlegi bútorszerkezeti megoldásaink és szerel­vényeink megtartása mellett nagyüzemi, fe j­lett bútorgyártásról — mint fejlesztési célról — nem is beszélhetünk.
Felhasznált anyagok, bútorszerkezetekA  gyár kizárólag lapmegmunkálással foglal­kozik. Az előállított termékekben fűrészáru egyáltalán nem szerepel, illetve az a néhány alkatrész, amely fűrészáruból, műanyagból, vagy fémből készül és a gyártmányba beépítésre ke­rül, készremunkált alkatrészként vásárolja az üzem és csupán az összeépítésüket kell elvé­gezni, ilyen pl. atelelábazat (fenyőfűrészáruból és rétegelt lemezből készítve),lábazatmerevítő kapocs (fémből előállítva), fiók oldal, hát- és előlap (műanyagból), díszítőléc homlokfelületre (műanyagból), polctartó gomb (műanyagból),vasalások díszes kivitelben, zár műanyag­ból,pántok és kulcsok, rézből készítve.

A  felhasználásra kerülő lengyel importból eredő pozdorjalap 19 mm vastag, amelyet mé­retre szabva és 2 oldalt csiszolva, egységrakat­ban fémpántokkal összekötve kapnak.A  lemezféleségek (hátlap, fiókfenék stb. cél­jára) szintén méretre szabott állapotban érkez­nek az üzembe.A  furnérozott bútorokhoz minden esetben ma­koré furnért használnak, amelyet erezetnyomó berendezés segítségével teek, dió stb. mintázatra nemesítenek. Egyes síklap alkatrészeknél a bel­ső felületre Tego-Tex papírfóliát ragasztanak, amelyet később vékony lakkréteggel vonnak be.A  festett termékeknél alapozás helyett imp­regnált papírfólia (Tego-Tex HGP) kerül felra­gasztásra, melyet a TH  Goldschmidt A G  nyu­gatnémet cég gyárt és szállít 600 mm szélesség­ben és tekercsenként 550 méter hosszúságban.A  lap éleinek zárásához furnérutánzatú vagy fehér élfóliát vásárolnak, amely tekercsben, a kívánt szélességben kapható.A  Boone cégnél alkalmazott bútorszerkezeti megoldások a fejlett bútorgyártással rendelkező országok gyakorlatából már ismeretes a szak­emberek előtt. Ennek lényege a lapokból történő bútorgyártás, az élek furnérral, fóliával való zá­rása, a hátfalkeret elhagyása — általában a fű ­részárufelhasználás maximális kizárása — a bú­torok szétszerelhetősége, dobozban történő szál­lítása, végigmenetes csavarok, megfelelő szerke­zeti szilárdságot nyújtó és könnyen kezelhető fém-műanyag kötőelemek használata.A  szekrénysor gyártásánál fűrészárut egyedül a telelábazatnál alkalmaznak, ahol a fenyőfű­részáruból és a ráragasztott rétegelt lemezből készített, 45 fokban illesztett keretet egy házi­lagosan előállított célgép segítségével és mini­mális időráfordítással, fémkapcsokkal rögzíte­nek.
Gépek és berendezésekA  gyár furnérelőkészítő üzemrészében a sza­bást és illesztő vágást a nálunk is ismert ollók­kal, a furnér táblásítását ,,Kuper” -féle furnér­ragasztógéppel műszálas cikk-cakk varrással végzik.A  lapalkatrészek furnérozását, illetve impreg­nált papírfurnérral történő borítását az egyetá- zsos présben végzik. Figyelemre méltó, hogy a prés ütemideje 0,5 perc, az impregnált papírt 150— 160 °C-on ragasztja, az alkalmazott mű­gyanta N D K  eredetű.Az üzem két lapmegmunkáló gépsorral ren­delkezik, melyek az alábbi gépegységekből te­vődnek össze:

a) lapadagoló berendezés,
b) kétoldalas méretremunkáló (szélesség vá­gásra),c) irányváltó berendezés,
d) kétoldalas méretremunkáló (hossz vágásra), 
e) a gépek közötti részek meghajtott görgő­sorral összekapcsoltak,F A I P A R * 97



f) élfurnérozó (új típusú kétoldalas „IM A ” gép, színbe is vág),
g) a gépek között meghajtott görgősor 6 mé­ter hosszban elhelyezve és 2 méternél egy üt­köző és egy függőleges tengelyű fordító görgő beépítve, melynek szerepe, hogy a lapalkatrész egyik sarka az előtolás következtében ütközik, ezalatt a görgő viszi tovább, illetve a lapalkat­részt 90°-ban elfordítja és így halad a másik él­furnérozógépbe,
h) második élfurnérozógép,
i) meghajtott görgősor,
j) alsó 3 hengeres hengercsiszológép,
k) meghajtott görgősor,
l) felső 3 hengeres hengercsiszológép, 
m) laprakásológép.A  felsorolt a)—m) pontokban foglaltak egy komplex gépegységet képeznek. Az egyik ilyen gépsor a nagyobb méretű (oldal, ajtó stb.) alkat­részek megmunkálását, a másik a kis méretű lapféleségek kialakítását végzi. A  gépek zömé­ben nyugatnémet és olasz eredetűek. Említésre méltó még, hogy egy teljes gépsor kezelését ösz- szesen 5 fő látja el, akiknek a gép üzemelése közben csupán ellenőrző szerepük van.A  lakkozóban szintén két, komplett felület­kezelősor és egy kisebb lakköntő- és szárító' be­rendezés volt látható. Az egyik a furnérozott lapféleségek erezetnyomással történő felületne­mesítését, a másik az impregnált papírborítású lapalkatrészek festését látta el, míg lakköntő és szárítóalagutas, kocsis felületkezelő berendezés a hátfalak, fiókfenekek stb. alkatrészek pigmen- tizálását végezte.

Erezetnyomó berendezés gépegységei a 
következők:

a) csiszológép,
b) portalanító,
c) előmelegítő,
d) felhordó henger (alapozásra) furnértól füg­gően nem mindig használva,
e) szárító szakasz,f) erezetnyomó henger,
g) szárító szakasz,
h) második erezetnyomó henger,
i) szárító szakasz,
j) lakköntőgép,
k) szárító csatorna.Az erezetnyomó berendezés összekapcsolt tel­jes hossza, egyenes vonalban, törés nélkül 90 méter. Előtolási sebessége 8 m/perc. A z egyes gépegységek közötti üresjáratnál az előtolás fel­gyorsul 18—20 m/percre.

A  második felületkezelő berendezés gépegységei 
a következők:(papírborítású lapféleségek festésére)

a) portalanító,
b) előmelegítő,
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c) lakköntőgép 2 fejes,
d) szárító csatorna (párologtató, szárító, hűtő- szakasz).Ez a felületkezelő berendezés kizárólag a szí­nes bútorok lakkozására van beállítva, össze­kapcsolt teljes hossza 70 méter. Előtolási sebes­sége 6 m/perc. Fehér nitróbázisú matt lakkozást végez 2 öntőfejjel egy rétegben.A  lakkcsiszoló és portalanítógépek a nálunk is ismert gépekkel azonosak.

Előszerelő — szerelőAz alkatrészek előszerelését végtelenített sze­relőszalagon végzik úgy, hogy a szalag állandó mozgásban van és előtolása kb. 0,8— 1 mé- ter/perc. Az alkatrész szerelése — alkatrésztől függően — 6— 8 műveletre van felbontva. Egy műveletet egy dolgozó végez, a szalaggal együtt haladva, kb. 3 méteres útvonalon kell elvégez­nie az előírt műveletet, majd visszatér eredeti helyére és az ütem ismétlődik.
A  gyártmányok átfutási ideje 8 nap, az alábbi bontásban:Ragasztó üzemrész 1 napGépi kimunkáló üzemrész 1 napGyártásközi készletezés 3 napFelületkezelés 1 napElőszerelés — szerelés 2 nap8 napA  8 nap átfutási időt — forgóeszközlekötés szempontjából — az átlagosan 3 napos anyag­készletezés és 3 napos készárukészletezés össze­sen 14 napra egészíti ki, ami ebben a szakmá­ban páratlan eredmény.A  fontosabb gépekre felszerelt és a gyártás- programozó-diszpécser irodában központi mű­szerfalon elhelyezett teljesítm ény regiszter ú j­donság volt számunkra. A  Siemens cég által gyártott teljesítményregisztráló készülékeket a termelő kapacitást meghatározó és lényegesen befolyásoló valamennyi fontosabb gépre felsze­relték és azok a központi műszerfalra továbbí­tott információkon keresztül diagram papíron mutatják ki a gépek és berendezési műveleti idejét, valamint állásidejét felmerülési okonként részletezve. E nyilvántartás egyben a bérelszá­molás alapját is képezi.A  gépek és berendezések teljesítményének eb­ben a formában történő folyamatos nyilvántar­tása és ellenőrzése lehetőséget ad nemcsak a gyártási programok műszakilag megalapozott összeállítására, hanem a „holt idők” okainak fel­tárására és azok csökkentésén keresztül a tel­jesítőképesség, a termelékenység növelésére.Tudomásunk szerint hasonló berendezések gyártását már a magyar műszeripar is meg­kezdte. Éppen ezért javasoljuk a gépsorokkal, a nagyobb értékű és a termelési kapacitás egy- egy döntő szakaszát meghatározó gépekkel ren­delkező vállalatoknak a regisztráló berendezé­sek megvásárlását és üzembe állítását.
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Utrechti nemzetközi bútorkiállításA  6 nagy csarnokban mintegy 60 ezer m2 terü­leten megrendezett kiállításon a holland bútor­gyárakon kívül legnagyobb számban belga, nyu­gatnémet, francia, olasz és angol cégek vettek részt. Magyarországot az A rtex Külkereske­delmi Vállalat stílbútorok bemutatásával kép­viselte.A  kiállítás általános leírása helyett a szá­munkra fejlesztési és üzletpolitikai szempont­ból jelentőséggel bíró kérdéseket emeljük ki.
Magyar stílbútorok nemzetközi megítéléseA  kiállítás tartama alatt vevőkkel, üzlet- és szakemberekkel folytatott megbeszélések és a magyar kiállítás látogatottsága, valamint az erre a piacra szánt gyártókapacitáson túl jelentkező és ki nem elégített vevőigények egyaránt azt mutatták, hogy ma Európában a magyar stíl­bútorgyártás vezető szerepet tölt be.Európa egyik legnagyobb bútorházának, a rot­terdami Reewyk cégnek az igazgatója, Reewyk úr (más szakemberek álláspontjával egyezően) véleményét a következőkben fejtette ki:

— Önök jó minőséget gyártanak, s annak el­
lenére, hogy term elésüket gépesítették, meg­
őrizték termékeik kézműipari jellegét.

— A  konkurrens spanyol, portugál és olasz 
cégek a faszobrász m unkák túlzott gépesítésével 
kommersszé tették a minőséget, s ugyanakkor a 
sok közbeékelődő tőke-érdekeltség profithalmo­
zódása miatt az áraik kevésbé versenyképesek.Reewyk úr és mások véleményét az egész ki­állításon mintegy 40%-os részaránnyal szereplő stílbútor bemutató tanulmányozása is alátá­masztotta. A z európai piac felvevőképessége bő­vülő tendenciát mutat, s a magyar kapacitások ésszerű fejlesztésével, a gyártás- és termelés­szervezés racionalizálásával komoly lehetőséget látunk javuló gazdaságosság mellett eladásaink számottevő növelésére.Véleményünk szerint a jelenlegi mintegy 130— 140 millió Ft-os stílbútor-export 8— 10 év alatt a piaci és a szakmai lehetőségek oldaláról egyaránt legalább három, három és félszeresére lenne emelhető, részben a jelenleg, főként Bu­dapestre koncentrált kapacitások rekonstrukció­jával, részben a vidéki üzemek intenzív fejlesz­tésével.
A magyar kárpitozott bútorgyártás megítélése 
az utrechti kiállítás anyagán keresztülJelenlegi kárpitozott bútorgyártásunk — amelynek cca. 95%-a belföldi ellátást szolgál — , a szakmai felkészültséget és hozzáértést, sok vo­natkozásban a technikai felszereltséget, vala­mint az alapminőséget illetően általában rendel­kezik azokkal az előfeltételekkel, amelyek a jó minőségű, tetszetős és a fogyasztói igényeket 100 *  F A I P A R

kielégítő termékek előállításához szükségesek. Ennek ellenére a forgalomban levő kárpitozott bútorok jelentős hányada— uniformizált, kevésbé tetszetős,— választékban, funkcióban nem elégíti ki a fogyasztói igényeket.Az utrechti kiállításon az ülő- és fekvöbúto- rok mintegy 30%-os aránnyal szerepeltek, rend­kívül széles választékban, tetszetős, vonzó kivi­telben.Tapasztalatunk szerint a funkcióban, minő­ségben többet nyújtó kárpitozott bútorok nem igényelnek több munkaráfordítást, sőt, az ese­tek többségében kevesebbet, mint az azonos ka­tegóriájú magyar bútorok. A z eltérés a követ­kező — főként anyagokat és szerelvényeket érintő — kérdésekben jelentkezik:— széles területen és nagy választékban al­kalmaznak fém szerkezeti elemeket, különösen olyan esetekben, amikor a fém szerkezetekkel az ülő-, de különösen a fekvőbútorok funkcióit bővítik (pl. forgatható, döntési szögét változtat­ható ülőbútor, nagvobbítható, vagy szekrényből kihúzható heverő stb.). E fémszerkezetek több­nyire a kereskedelmi forgalomban beszerez­hetők;— az ülő- és fekvőfelületek kialakítására a rugcslapok és párnázóanyagok rendkívül széles választékát alkalmazzák, s ez egyben a magyar bútoripar jelenlegi gyakorlatától eltérően lénye­gesen jobb minőséget biztosít. (Pl. kettős fém - rugózat, kavernás habgumi fém, vagy gumiheve­deres rugóslappal stb.);— az ülő- és fekvőbútorok lábait minden esetben fém, vagy műanyag csúszószeggel, a te­lekárpitozott fotelok és heverők (kanapék) lábait minden irányban forgatható görgőkkel látják el;— az ülő- és fekvőbútorok szerkezetét az ese­tek többségében könnyen kezelhető kötőelemek segítségével úgy alakítják ki, hogy azok szétsze- relhetők és dobozban szállíthatók legyenek;— a felhasznált bútorszövetek átlagos g/m2 súlya alacsonyabb a miénknél, de nagyobb az élő gyapjútartalma és a szintetikus szálból gyár­tott szövetek aránya magasabb a magyar kár­pitosiparban kialakult megoszlásnál. A  bútor­szövetek választéka, esztétikai megjelenése ösz- szehasonlíthatatlanul jobb, mint a hazai piacon beszerezhetöké, lakástextil tervezésünk és gyár­tásunk legalább 10— 15 évvel el van maradva a nemzetközi színvonaltól;— sky típusú műbőrt többnyire szövettel kombinálva alkalmazzák, ülő- és fekvőfelületek bevonásánál általában mellőzik a műbőr haszná­latát;— a párnázó- és bevonóanyagok rögzítésénél a szegezőkapcsok mellett a ragasztási technoló­gia széles körű elterjedése figyelhető meg.Am int a felsorolásból kitűnik, a kárpitozott bútorok választékának, funkcióinak, esztétikai megjelenésének javítása elsősorban korszerű anyagok és szerkezeti elemek alkalmazásától



3. ábra. Sima vonalú nappali szoba, sarokszekrénnyelfügg. Ezek gyártására a magyar ipar is képes, azonban az igények megfelelő minőségben, vá­lasztékban és árszínvonalon történő hazai kielé­gítéséhez a természetes fejlődés során hosszabb, mintegy 5—10 évre volna szükség. Éppen ezért a kárpitozott bútorgyártás műszaki fejlődésének meggyorsítása, a választék és minőség emelése érdekében átmenetileg ezen anyagok importálá­sát javasoljuk.
A tanulmányút során levont 
főbb következtetések— Európa iparilag fejlett országaiban — kö­zöttük Belgiumban — a korpuszbútorgyártás anyagösszetétele a lapanyagok (forgács, pozdor- jalap, farostlemez) felé tolódott el. A fűrészáru­felhasználás minimálisra csökkent.— A fa- és bútoriparon belül a termelési költ­ségek csökkentése, valamint a versenyképesség növelése céljából széles körűen elterjedt a tech­nológiai szakosítás, valamint a termelési koope­ráció. Ugyancsak hatékony munkamegosztás alakult ki a bútoripar, valamint a fém- és vegy­ipar között is.— A bútorgyártásban egyre nagyobb szerepet kap a kemizálás, mind a szerkezeti, mind a tech­nológiai anyagok vonatkozásában.— Az élőmunkaráfordítás túlnyomó hányada a közvetlen műveleti időkben és a gépek-beren- dezések karbantartásában jelentkezik, az anyag- és alkatrészmozgatás a termelési folyamat döntő részében kényszerpályán, mechanizáltan tör­ténik.

— A termelési program végrehajtása szem­pontjából fontos gépek teljesítményadatait elektromos számláló berendezés segítségével központilag nyilvántartják és' ellenőrzik, s ez egyben a bérszámfejtés alapjául is szolgál.— A piac igényeinek megfelelő széles válasz­tékot a fő alkatrészek modul méreteinek kiala­kításával, korszerű szerkezeti és technológiai (elsősorban felületkezelő) anyagok használatá­val, széles körűen kialakított kooperációs kap­csolatokkal érik el. E tényezők együttesen te­szik lehetővé a gyártás magas fokú mechanizá- lását.— Az utrechti bútorkiállítás anyaga, a belga és holland vevőkkel folytatott tárgyalások azt igazolják, hogy a magyar stílbútorgyártás Euró­pában komoly, megalapozott hírnevet vívott ki magának, s a termékek minősége, művészi ér­téke, a rendelések korrekt teljesítése szempont­jából vezető szerepet tölt be. Gyakorlatilag az eladások nagyságát csak a hazai gyártókapacitás teljesítőképessége korlátozza.— A lakószobákon, berendezéseken belül egyre inkább domináló kárpitozott fekvő- és ülőbútorok esztétikai megjelenése és minősége lényegesen meghaladja a magyar ipar termé­keinek színvonalát, s a mutatkozó különbség el­sősorban az alkalmazott anyagok és szerelvé­nyek (bútorszövet, habgumi, rugós alapok, fém­szerkezeti elemek, fémszerelvények stb.) hiá­nyára vezethetők vissza és kevésbé a munka minőségére, vagy szakképzettségére, vagy a technikai feltételek hiányára.F A I P A R 101



R E M É N Y I  Á R P Á D
egyetem i ad junktus

Azonos vastagságú rétegelt lemezek szilárdsági 
értékeinek vizsgálata, különböző rétegszám 
és furnérvastagság figyelembevételével

II. rész

Az 1968. 5. számban megjelent vizsgálati le­
írásban a Budapesti Falemezművek Hárosi Üze­
me és a Szegedi Falemezgyár között, részben el­
térő technológiával legyártott azonos fafajú és 
méretű rétegelt lemezek szilárdsági értékeit is­
mertettem a rönkkezelési, ragasztási és prése­
lési technológiájuk összehasonlítása alapján. Itt 
említést tettem arról, hogy további vizsgálatok 
eredményeiről számolok be, amely a téma má­
sodik részét képezi, de önálló dolgozatként is 
szerepelhet.

Ugyanis itt már nem a két üzem furnérjainak 
laboratóriumban legyártott rétegelt lemezek 
összehasonlítása a célom, hanem a fenti cím 
gyakorlati megvalósítása. Vagyis adva van az 
általam tetszőlegesen kiválasztott üzem, jelen 
esetben Háros, és az itt legyártott különböző 
vastagságú furnérjai.

A  továbbiakban tehát az volt a feladatom, 
hogy különböző vastagságú furnérok összeállítá­
sából —  a bükk furnér szabványméreteit figye­
lembe véve —  variációs táblázatot készítettem, 
melyben 4 és 5 mm-es változó rétegszámú leme­
zek szerepeltek.

A  variánsok szilárdsági vizsgálati eredményei 
alapján meghatároztam a legoptimálisabb réteg­
számú lemezt, s ennek mechanikai tulajdonsá­
gait összehasonlítottam a hagyományos 4 és 5 
milliméteres három-, illetve ötrétegű lemeze­
kével.

A lemezek préselését az Erdészeti és Faipari 
Egyetem Falemezgyártástani Tanszékének hid­
raulikus laboratóriumi hőprésen végeztem el.

A laboratóriumban legyártott 4 és 5 mm-es 
változó rétegszámú lemezek összeállítása 
variációs táblázat segítségével

A hámozásra kerülő rönköket Hároson gőzö­
léssel készítették elő.

A variációs táblázatban felhasznált és a szab­
vány által előírt vastagságú furnérok a követke­
zők:

0,6 1,0 2,0 3,0 mm

A rétegelt lemezek préselésénél az anyag tö­
mörítését nem vehettem teljes mértékben fi­
gyelembe, mivel a rendelkezésre álló, fent kö­
zölt vastagságú furnérokkal csak megközelítő 
vastagságú rétegelt lemezt lehetett lepréselni, 
így a lemezek vastagságánál is csökkentett ke­
resztmetszetet kaptam. Ebből az következett, 
hogy a szilárdsági értékek vizsgálatánál a P erő
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R é t e g e l t  l e m e z 7. táblázat

jele különböző méretű furnérszükséglete darabban ré- teg- szá-ma
A rétegek össz- vastagsága (tömörítés figyelembe­vétele nélkül)0,6 1,0 2,0 3,0mm

I. 7 7 4,2

II. 6 1 7 4,6

III . 2 3 5 4,2

IV. 4 1 5 4,4

V. 2 1 3 4,2

VI. 4 4 4,0

V II. 2 1 3 4,0

2. táblázatR é t e g e l t  l e m e z
jele különböző méretű furnérszükséglete darabban ré- teg- szá-ma

A  rétegek össz- vastagsága (tömörítés figyelembe­vétele nélkül)0,6 1,0 2,0 3,0mm
I. 9 9 5,4

II. 6 2 8 5,6

III . 4 3 ■ 7 5,4

IV. 2 4 6 5,2

V. 6 1 7 5,6

VI. 4 1 5 5,4

VII. 5 5 5,0

V III. 2 1 3 5,0

is arányosan kisebb értéket mutatott, melyet az 
1. táblázat vastagsági rovata is igazol.

Az 1. és 2. táblázatban feltüntetett 4, illetve 
5 mm-es rétegelt lemezek variációit az 1. és 2. 
ábrákon három-dimenziós képpel mutatom be. 
A  két fedőlapból kiindulva az oldalnézet jól 
szemlélteti a rostirányú, az elölnézet pedig a 
rostra merőleges irányú vágások képeit.



1. ábra. Laboratóriumban legyártott, 4 mm-es rétegelt 
lemezek variációi

A  rétegelt lemezek ragasztási és préselési 
technológiájaA z üzemi és laboratóriumi körülmények elté­réséből adódik az, hogy a ragasztóanyag elkészí­tése, annak felhasználása, továbbá a préselési paraméterek alkalmazása is részben eltér egy­mástól. (összehasonlítást lásd az 1968. 5. szám­ban).Azonban szilárdsági vizsgálatoknál az opti­mális rétegszám meghatározását ez a tény nem befolyásolja.A  ragasztóanyag elkészítése:Típusa: A M IC O L — 50A  műgyanta tényleges szárazanyag-tartalma: 46%Alkalmazott edző: ammoniumklorid, — a gyanta 1%-a.A z edző bekeverése után a ragasztóanyagot fél órán belül felhasználtam.A  felhordott ragasztóanyag mennyisége:Vizes állapotban 150 g/m2Szárazanyagtartalommal kifejezve 69 g/m2600 X  600 mm-es, 0,36 m 2 alapterületű le­mezre vonatkoztatva:Vizes állapotban 54,00 gSzárazanyagtartalommal kifejezve 24,84 g

A  ragasztóanyag felhordása:A  pontosan kimért ragasztóanyagot lemérés után, mércével ellátott üveghengerbe töltöttem úgy, hogy betöltés előtt az üveghenger belső fa­lát benedvesítettem műgyantával, számolva a kitöltés után bent maradt bizonyos mennyiség­gel, s azt külön lemérve hozzá adtam a tényle­ges adaghoz. Ez a kis mennyiség minden egyes kiöntésnél bent maradt az üveg falán.A  furnér nedvességtartalmának meghatáro­zása után — amely 7,5%-os értéket mutatott — , szórópisztollyal hordtam fel a ragasztóanyagot a felületre.A  gyanta felhordása előtt az első 10 db fur­nérnál pontos súlymérést végeztem, majd a fel­hordott gyanta után a lemezt ismét lemértem, s a felhordásra előírt gyantamennyiség és lemez súlyából kivontam a ténylegesen műgyantával felhordott furnér súlyát. E két súlykülönbséggel határoztam meg a felhordásnál keletkezett vesz­teséget. Mind a 10 db lemeznél az elszórt gyantaveszteség nagyon közeli értéket mutatott, melyeknek átlagát a ténylegesen felhordandó gyantamennyiséghez hozzá adtam, számolva a veszteséggel.

2. ábra. Laboratóriumban legyártott, 5 mm-es rétegelt 
lemezek variációiF A I P A R * 103



A  felhordást balról jobbra, majd fentröl le­felé, keresztirányban végeztem el. A  soron kö­vetkező rétegek egymásra helyezésénél mindig a felső oldalra került a ragasztó anyag. Ügyeltem arra, hogy a borítólapok nyomott oldala kívülre kerüljön.
A  rétegelt lemez préselési paraméterei:Hőfok: 120 °CNyomás: 20 kp/cm2Idő: 4 mm-es lemeznél 4 perc,5 mm-es lemeznél 5 perc.M ivel a rétegelt lemezhez szükséges furnér nedvességtartalma kisebb volt, mint az üzemben felhasználté, ezért valamivel több ragasztóanya­got szórtam a furnér felületére. E tényből vi­szont az következett, hogy ha ezzel a mennyi­séggel a 4 és 5 mm-es lemezeknél jelzett prés­időt betartottam, növelnem kellett a prés hőfo­kát is .A  fenti módszer helyes alkalmazását igazolja a 3. és 4. ábra, melyek alapján következtetni lehet a jó ragasztási eredményekre. A  próbates­tek törési felülete is azt igazolja, hogy nem a ragasztott felület vált el egymástól, hanem a furnér rostszakadása következett be.A  próbatestek kivágását, majd vizsgálatát kéthetes pihentetés után kezdtem el.
A  próbatestek kialakításaA  hajlító, ragasztó-szakító és szakítószilárd­sági vizsgálathoz a próbatesteket ugyancsak a szabvány szerint — az 1968. 5. számban közöl­tek alapján —, alakítottam ki.Változás csak annyiban történt, hogy a labo­ratóriumi prés 600 X  600 mm-es méretű rétegelt 

lemez befogadására képes, ezért egy variációból három táblát kellett . lepréselni. Egy lemez ugyanis csak három próbatestet biztosít — az üzemi kilenc próbatesttel szemben —, a külön­böző vizsgálatokhoz.A  fenti változást jól szemlélteti az 1968. 5. számban megjelent 1. és 2. valamint az itt közölt 5. ábrák összehasonlítása.A  ragasztó-szakítószilárdsági vizsgálatnál fi­gyelembe kellett vennem a 3 és 5 rétegtől eltérő lemezeket, melyeknél a külső rétegek számának befűrészelése és a csap kialakításához szüksége* lyuk átmérője változó. E vizsgálat próbatestei­nek kialakított formáit a 6. és 7. ábrák szemlél­tetik, melyekből következtetni lehet egyes mé­rések felesleges elvégzésére. (Pl.: az 5 mm-es variációnál a III. jelű lemez fedőlapjainak rost irányú befűrészelése merőleges irányú középle­mezt eredményez és csekély erő hatására elsza­kad.) A  rostra merőleges irányú vágás esetén természetesen ennek fordított értékét kapom.Szükségesnek tartom hangsúlyozni a laple­emelőerő vizsgálati módszer előnyét a fenti vizs­gálattal szemben. Ott ugyanis ténylegesen a furnérlapok közé felhordott ragasztóanyag szi­lárdságát mérem, ahol két eset lehetséges:vagy a furnér és a ragasztóanyag válik el egy­mástól,vagy a furnér lemezeknél következik be rost­szakadás.
Az optimális rétegszám és vastagság 
meghatározása a vizsgált próbatestek 
értékelése alapjánA  közel 1200 darab próbatest vizsgálatait ösz- szehasonlító táblázat és grafikon alapján érté-

3. ábra. (Felülnézetben) Laboratóriumban legyártott rétegelt lemez 
rostszakadási képe, hajlítószilárdsági vizsgálat után104 * F A I P A R



4. ábra. (Oldalnézetben) Laboratóriumban legyártott rétegelt lemez 
rostszakadási képe, hajlitószilárdsági vizsgálat utánkelem. Itt nem kívánok részletesen foglalkozni a teljes vizsgálati eredményekkel, inkáb egyes lemezfajták kiemelkedő értékeit közlöm, me­lyek az optimális rétegszámra és vastagságra engednek következtetni.A  gazdaságosság figyelembevételével azt a le­mezfajtát vásztottam ki, amely a gyártástechno­lógia során nem igényel a hagyományos leme­zeknél nagyobb költségráfordítást. Ilyen a 6'. áb­

rán látható III. jelű, 4 mm-es, 5 rétegű lemez, amely a 7. ábrán látható V II. jelű, azonos fel­építésű, 5 mm-es, a szabványban előírt rétegelt lemezzel összehasonlítva — jobb szilárdsági eredményt biztosított.Ezt a 3. táblázat adataival igazolom.A  rostra merőleges irányban vágott próbates­teknél az értékek közel azonosnak vehetők, mi­vel a 4 mm-es lemez vastagsága az 5 mm-esnek csak 80%-a.A  jobb áttekinthetőség céljából, a 8. és 9. áb­
rákon grafikon segítségével mutatom be a 4 mm-es rétegelt lemez variánsainak hajlítószi­lárdsági értékeit. A  pontok különböző lemezfaj­ták 9 db próbatestének szilárdsági értékeit jelö­lik, míg a vastag eredmény vonal adja ezek átla­gát.

3. táblázat

Vizsgálat 
kp/cm2- 

ben ■
Rost irányú Rostra merőleges 

irányú

4 mm-es 5 mm-es 4 mm-es 5 mm-es

Oh 1420,25 1374,37 491,98 560,68

anz 82,01 96,52 2,99 7,32

Ssz 837,03 743,36 361,63 452,34

Ugyanezt szemlélteti a 10. és 11. ábra, a ha­gyományos 5 rétegű 5 mm-es rétegelt lemez esetében.A  grafikon eredményvonalain megtalálha­tók a 3. táblázat első sorának értékei.A  vizsgálatok eredményeiből az az észrevéte­lem, hogy a kiváló tulajdonságokkal rendelkező, hagyományos 5 mm-es 5 rétegű lemez mellett. — a 4 mm-es 5 rétegű lemez bizonyult a leg­jobbnak.Véleményem szerint ennek alkalmazása cél-

5. ábra. Próbadarabok kivágási rajza 600 X  600 mm-es
laboratóriumi lemezenF A I P A R 105



8. ábra. Hárosi furnérból készült, 4 mm-es rétegelt 
lemezvariációnak hajlítószilárdsági értékei, rostirányú 
vágás eseténszerű lenne ott, ahol a vastagsági méret nincs kötelezően előírva.A  rétegelt lemezek felhasználási területe azonban annyira változó, hogy közöttük számos olyan lehetőség van, ahol a vastagsági méret e

jelá lemez

9. ábra. Hárosi furnérból készült, 4 mm-es rétegelt 
lemezvariációnak hajlítószilárdsági értékei, rostra 
merőleges irányú vágás esetén
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10. ábra. Hárosi furnérból készült, 5 mm-es rétegelt 
lemezvariációnak hajlítószilárdsági értékei, rostirányú 
vágás esetén

11. ábra. Hárosi furnérból készült, 5 mm-es rétegelt 
lemezvariációnak hajlítószilárdsági értékei, rostra 
merőleges irányú vágás esetén

csekély eltérése lét jogosultságot biztosít az ol­
csóbb, de szilárdságban jobb értéket mutató 4 
mm-es, 5 rétegű lemeznek.

Ezek után természetes, hogy a két vastagsági 
méret variációiból az optimális rétegszámot a 
6. ábrán látható III. jelű lemez biztosítja.

Nem lenne azonban teljes és befejezett a kí­
sérlet igazolása, ha a gazdasági számításokat fi­
gyelmen kívül hagynám. Ezért szándékom, hogy 
egy következő munkámban bizonyítsam a fent 
kiemelt lemez előnyét a variációs táblázatban 
szereplő többi lemezzel szemben.





L E L E D E Z S Ő —  
R I M Ó  C Z  I G Y U L A

Fenyő fűrészáru helyettesítési lehetőségei 
nyár fűrészáruval a bútoriparban

BevezetésA  Faipari Kutató Intézet 1966— 69-es évek­ben kutatásokat végzett a hazai nemesnyárak ipari felhasználhatóságáról. A  következőkben rövid tájékoztatást adunk az elért eredmények­ről, elsősorban a bútoriparban felhasznált fenyő fűrészáru, nyár fűrészáruval történő helyettesí­tés lehetőségeiről.
A  helyettesítés szükségességének indoklásaMagyarországon a fenyő fűrészáru-felhasz­nálás 1966-ban 900 000 m 3 volt, ebből a bútor­ipar használt fel közel 100 000 m3-t. A  bútoripar várható szükséglete a jelenlegi alkalmazási szintet figyelembe véve, 1980-ra eléri a 175 000 köbmétert.Közismert, hogy a fenyő fűrészáru beszerzése jelenleg is csak import útján biztosítható, a nö­vekvő szükséglet kielégítésére azonban még az importlehetőségek is korlátozottak.Ugyanakkor jelenleg is közel 80 000 hektár nemesnyár-telepítéssel rendelkezünk, mely 1980-ra a tervezet szerint eléri a 100 000 hek­tárt. A  kitermelhető fatömeg 1980-ra 1,6 m il­lió m 3 lesz, de már jelenleg is jelentős ipari fel­dolgozásra alkalmas nyár rönk áll rendelke­zésre.

Fenyő és nyár műszaki tulajdonságainak 
összehasonlításaA  hazai bútoripar jelenleg keretszerkezet­ként, nem látható alkatrészként és csomagoló­anyagként luc-, jegenye- és erdeifenyőt használ, melyek közismerten könnyen megmunkálha­tok, jól feldolgozhatok, könnyű, puha, lágy fa­féleségek.A z utóbbi évtizedben telepített, ún. nemes­nyárak, ezek közül is elsősorban az óriás nyár (Populus robusta), a korai nyár (Populus mari- landica) és a kései nyár (Populus serotina) jó műszaki tulajdonságokkal rendelkező, jól meg­munkálható, könnyű, puha, lágylombos fafé­leségek. A  bútoripari felhasználás szempontjá­ból legfontosabb fizikai-mechanikai tulajdonsá­gok összehasonlító adatait az 1. táblázatban ad­juk meg.Fizikai-mechanikai vizsgálatok alapján meg­állapítható, hogy a hazai nemes-nyárák közül elsősorban az óriás-, valamint a korai és kései nyár tulajdonságai közelítik meg legjobban a fe­nyők értékeit.Bútoripari felhasználás szempontjából a fel­sorolt vizsgálatok közül legnagyobb jelentősége a zsugorodásnak, a hajlítószilárdságnak és a szeg- és csavarállóságnak van.A  szilárdsági és zsugorodási értékeket figye­lembe véve a nyárak átlagértékei kb. 25— 30%-

1. táblázat
Fenyők és nemes-nyárak fizikai és mechanikai tulajdonságai

Sor- 
sz.

Fizikai-mechanikai tulajdonság Mérték­
egység

Fenyők Nyárak Arány 
(fenyő 

átlag =  1)Lúc Jegenye Erdei Átlag Óriás Korai Kései Átlag

1 Térfogatsúly abszolút száraz . 
légszáraz ............

gr/cm3 
gr/cm3

0,430 
0,47

0,410 
0,45

0,490 
0,52

0,443 
0,48

0,416
0,45

0,396
0,44

0,378 
0,42

0,396 
0,44

0,90
0,92

2 Zsugorodás húrirány ............
Dagadás sugárirány ........

ro stirán y ............
% 
% 
%

7,80
3,60 
0,3

7,60
3,80 
0,1

7,70 
4,00 
0,4

7,70
3,80 
0,3

10,54
4,14 
0,3

10.09
4,12 
0,3

10,26
3,81 
0,3

10,30 
4,02 
0,3

1,34
1,05
1,00

3 Nyomószilárdság......................... kp/em" 445 425 550 474 328 294 281 301 0,63

4 Szakítószilárdság......................... kp/cm3 810 760 1040 872 720 606 577 636 0,73

5 Hajlítószilárdság........................... kp/cm3 710 640 870 739 571 531 481 530 0,72

6 Ütő-törő szilárdság ..................... mkp/cm* 0,460 0,420 0,400 0,427 0,448 0,352 0,245 0,348 0,82

7 Nyíró szilárdság........................... kp/cm3 60,00 45,00 90,0 65,00 82,60 78,69 73,18 77,90 1,20

8 Hasító sz ilárdság.............. . kp/cm2 2,10 2,10 2,40 2,20 5,26 4,98 4,41 4,90 2,23

9 Keménység (B rinell).................. kp/mm2 2,90 3,00 3,60 3,17 3,36 2,76 2,65 2,92 0,92

10 Szegállőság (2,5 x 5 0 ) .................. kp/cm — — — 18,30 — — __ 20,27 1,11

11 Csavarállóság (4,0 x40) ............ kp/cm — — — 63,30 — — — 79,00 1,25

12 Ragaszthatóság............................. — Szálszákadás Szál szakad ás 1,00108 F A I P A R



2. táblázni
Fenyő és nyár fűrészáruk jelenleg érvényes árai

Fenyő fűrészáru (szélezett) Nyár fűrészáru (szélezetlen)

18— 20 mm ..............................  2710,— Ft/m 3

I. o. 22— 40 mm ............................... 2610,— Ft/m 3

45—100 mm ..............................  2540,— Ft/m 3

19mm ............................  1820,— Ft/m 3

I. o. 22—25 m m ..................................1630,— Ft/m 3

28 mm-től ......................  1750,—-F t/m 3

18— 20 mm ..............................  2510,— Ft/m 3

II. o. 22— 40 mm ..............................  2420,— Ft/m 3

45—100 mm ..............................  2340,— Ft/m 3

19 mm ............................. 1490,— Ft/m 3

II. o. 22—-25 mm ............................. 1370,— Ft/m 3

28 mm-től ......................  1430,— Ft/m 3

18— 20 mm ............................... 2120,— Ft/m 3

III. o. 22— 40 mm ............................... 2030,— Ft/m 3

45—100 mm ..............................  1950, -  F t/m 3

4,1—5,0 m hosszban

I. o. 22—25 mm ............................  1820,— Ft/m 3

Megjegyzés: 28 mm-től ......................  1950,— Ft/m 3

A fenyő fűrészáru ára fix ár, a nyár fűrészárué szabad ár

Л nyár fűrészáru szélezéséért 15%-os felárat számítanak

19 mm ............................  1560,— Ft/m 3

II. o. 22—25 mm ............................  1430,— Ft/m 3

28 mm-től ..............................  1500,— Ft/m 3

kai rosszabbak a fenyők átlagértékeinél. Ezt szi­lárdság szempontjából igénybe vett alkatrésznél figyelembe kell venni, különösen akkor, ha a je­lenleg alkalmazott fenyő alkatrész nincs jelen­tősen túlméretezve. Szeg- és csavarállóság, va­lamint ragaszthatóság szempontjából nincs ész­lelhető különbség a két fafaj-csoport között.
Mechanikai megmunkálásA bútoripari üzemekben elvégzett mechanikai megmunkálások (fűrészelés, gyalulás, marás, csapozás, csiszolás, fúrás) alapján megállapít­ható, hogy a legalább légszárazra leszárított nyár megmunkálása nem igényel a jelenlegitől lényegesen eltérő szerszám paramétereket és nem jelentkezik jelentős eltérés az energiafelvé­telben sem.
Természetes és mesterséges szárításA nyárak szárításánál alapvető eltérés a fe­nyőkkel szemben, hogy a nyáraknái a geszt víz­tartalma nagyobb, míg a fenyőknél a szijácsé. Ez eleve meghatározza, hogy a nyárak lényege­sen lassabban száradnak ki légszáraz állapotra, mint a fenyők. 48 mm-es élőnedves (170% nettó fanedvesség) nyár száradási ideje légszáraz (15—18%) állapotig az időjárástól függően 90— 110 nap. Mesterséges szárítása is hosszadalma­sabb és óvatos szárítási programot kíván meg.Az alkatrészek deformációját elsősorban a jól kiszárított faanyag alkalmazásával lehet kikü­szöbölni. Kísérleteink alapján megállapítottuk, hogy célszerű az anyagot túlszárítani (4—6%-ra) és aztán hagyni természetes úton visszanedve- sedni a kívánt 8—10%-ra. így megfelelő minő­ségű „nyugodt” alapanyag nyerhető.

Alkalmazási területekA bútoriparban fenyő helyett nyár fűrészáru felhasználást a következő helyekre lehet java­solni:— három vagy négy oldalt alátámasztott ke­retszerkezeteknél (pl. kárpitkeretek),— színes bútorok lemezeit keretszerkezeteinél (konyhaszekrény lapalkatrészei),— teljesen felfekvő rögzített alkatrészeknél (pl. hátfalkeretek),— szerkezeti feladatot ellátó — nem látható részeknél (pl. fiók alatti keretek),— bútorcsomagoló rekeszeknél.Ezeken a területeken fenyő helyett nyár fű­részárut — megfelelő technológia betartása mel­lett — minőségromlás nélkül lehet felhasználni.
Bútoriparban felhasználható nyár fűrészáru 
minőségi követelményeiCsak I., II. osztályú nyár fűrészáru használ­ható fel. Nem szabad felhasználni fülledt, el­színesedett, gombával fertőzött, vagy csavart- szálú repedt anyagot.Felhasználás előtt az anyagot mesterséges úton — 10% alá kell szárítani.
GazdaságosságAz importterhek csökkentésén túlmenően, a nyár felhasználása gazdasági eredménnyel is jár, figyelembe véve a 2. táblázatban közölt, a két fafaj-csoport jelenleg érvényben levő árait.A fenyő ára az érkezési állomásig történő szál­lítást is magában foglalja. A nyár-árak légszá­raz állapotra vonatkoznak, de az ár a szállítási költséget nem foglalja magában.F A I P A R * 109



L IT O M E R E C Z K Y  JÓZSEF

Szomorú kötelességünknek kell eleget tennünk, amikor fájó 
szívvel közöljük, hogy LITOM ERECZKY JÓ ZSE F  elvtárs, a 
Faipari Tudományos Egyesület Epületasztalosipari szakosztá­
lyának elnöke, az Épületasztalos és Faipari Vállalat Kísérleti 
üzem volt vezetője, több társadalmi és kormánykitüntetés tu­
lajdonosa, ez év február 26-án meghalt.
Eredményekben gazdag munkásságát felszabadulásunk után 
először a könnyűipar, majd az építőipar faipari üzemeinél fej­
tette ki.
Az épületasztalos iparág gyárainál a nagyüzemi termelés kiala­
kításában és gépesítésében kezdeményező és továbbfejlesztő 
szerepet vállalt és ezt a munkát gazdag gyakorlati tapasztala­
tok birtokában nagy szakértelemmel, lelkes következetességgel 
végezte. Alkotó és mindig újat kereső tevékenységét többek 
között a „kiváló újító” aranyfokozatú jelvényei, a „Munka ér­
demérem”  kormánykitüntetése igazolják.
Szakmai tevékenysége nem korlátozódott csak hivatali munká­
jára, megtalálta módját annak, hogy a FATE Épületasztalosipari 
Szakosztály keretén belül az iparág fejlődéséért a szakkáderek 
utánpótlásáért társadalmi munkában dolgozzon. A  szakosztá­
lyon belül, az épületasztalosiparág fejlesztését számottevően 
befolyásoló szerszámozás és gépesítés terén végzett sokrétű 
úttörő munkájának elismeréseként a FATE vezetősége 1964. év­
ben „Faipar fejlesztéséért” emlékérem adományozásával tün­
tette ki. Fáradhatatlanul dolgozott — nyugdíjazás után is — 
a FATE-ban, mint az épületasztalosipari szakosztály elnöke ad­
dig, míg betegsége ebben meg nem akadályozta.
Szomorú szívvel kell tudomásul vennünk, hogy a nagy tapasz- 
talatú szakember, a munkát, az életet becsülő és szerető vezető, 
munkatárs és barát nincs már közöttünk.
Az iparág fejlesztéséért kifejtett munkásságának ismételt el­
ismeréseként az Épületasztalos és Faipari Vállalat saját halott­
jának tekintette. A  ravatalnál a FATE nevében Róka Pál a 
FATE elnöke, a Vállalat nevében Vida József igazgató, a K í­
sérleti Üzem dolgozói nevében Szábella József elvtársak búcsúz­
tatták.
Emlékét munkáiban szeretettel megőrizzük.a Faipari Tudományos Egyesület Épületasztalosipari Szakosztálya
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B U R D A F E R E N c  Természetes parafaanyagok minőségi hibái

A parafaanyagok vizsgálati módszereivel még a Faipar 1959. évi 5. és 6. számában foglalkoz­tam, azonban a témakörből a természetes parafa minőségi hibáival akkor nem foglalkoztam, ezért rövid cikkemben a szakmabeli kollégák részére ezt most pótolom. Ugyancsak pótolom a bor­gazdaság, mint dugó alakban a parafát felhasz­náló iparági kollégáim részére a Borgazdaság 1963. évi 3-as számú és 1964. évi 1-es számú la­pokban megjelent cikkeim folytatását.
A parafa minőségi hibáiTermészetes parafánál sajnálattal kell megál­lapítani, hogy a minőségi követelmények nem azonosak és nem egységesek, ezért a nagy szak­mai ismerettel rendelkező szakember részére is rendkívül sok problémát vet fel.Minőségi követelményeket főképpen a dugó­gyártás szemszögéből szoktuk vizsgálni. Nyil­vánvaló, hogy mindezek a dugóipar szempontjá­ból rendkívül lényegesek. Parafaőrlemények gyártásánál ilyen minőségi követelmények nem jönnek számításba.Cikkemben csak azokat a minőségi hibákat kívánom vizsgálat tárgyává tenni, melyek a pa- rafaszövet homogén jellegét, vagy fizikai vagy mechanikai, vagy esetleg szerkezeti tulajdonsá­gát befolyásolják, akár eredeti állapotuk, akár pedig külső behatásuk folytán.
Meg nem engedett likacsosság (porózitás)A légcsatornák száma, de főképpen az átmé­rőjük nagysága dönti el a parafatáblák minő­ségi osztályozását. Ezt megállapítani csak a fá­ról való lefejtés után lehetséges. Ismert tény az, hogy a porozitás terén eltérések vannak az azo­nos fa különböző magasságában termett parafa­táblák között, azaz a fatörzs felsőbb részei felé csökkennek a pórusnyílások. Nyilvánvalóan ez természetes is, mert azonos fánál a fa átmérőjé­vel csökken a lefejthető parafatáblák vastag­sága is.A  likacsosságnak a szakmában kialakított mértékei vannak, melyeket a fa törzsén a talaj­tól mért 130 cm-es magasságra vesznek jellem­zőnek.A paratölgy a különféle talajviszonyok hatá­sára nem egyenletes gyorsasággal neveli ki a parakérget, ezért fordul elő, hogy a gyors nö­vekedésű helyeken a pórusnyílások összefügg­nek és így légcsatornákat alkotnak. Az ilyen összefüggő légcsatornákkal rendelkező termé­szetes parafatáblák minőségileg lényegesen gyengébbek, mert feldolgozásuk alkalmával több gyengébb minőségű készáru, azaz selejt keletkezik.A légcsatornákat 100 cm2 (évgyűrűben vég­zett próbametszet)-re átszámított légnyílás és légcsatorna felület százalékos arányával fejezik ki és „P ”-vel jelölik.

2%-nál kisebb kevésbé porózus,2—4%-ig közepes porózus, 4% felett igen porózus.Előfordul azonban 0,3%-ú porózusság is, de ez rendkívül ritka.Kereskedelmi forgalomban a porózusság ha­tárértékei általában 1,5-től 4% között vannak.A fentieken kívül a légnyílások számának a paramétereit is jelölni szoktuk, mert ez fejezi ki hűen az ossz légnyílások nagyságát. Például egy bizonyos parafatáblán megállapítottuk, hogy 100 cm2 területen 82 db pórusnyílás van, melynek P-je 1,5%. Vannak kúpos légcsatornák is, me­lyek porszerű anyaggal vannak tele (vöröses színű anyag, dugópernye). Ezen porszerű anyag keletkezési okait eddig még nem derítették ki, ugyancsak ismeretlenek azok az okok is, ame­lyek az anyag belsejében levő összefüggő pórus­nyílások belsejében levő ugyancsak porszerű anyag keletkezését előidézik.
Térfogat sűrűségA parafatábla térfogatsúlya általában 0,12— 0,30 között van. Találkoztunk ennél sokkal sű­rűbb növésű, természetes parafatáblával, mely­nek térfogatsúlya nagyobb. Ezek a nagyobb tér­fogatsúlyú parafaanyagok túlságosan kemények, az évgyűrűik igen vékonyak, azaz az egyes év­gyűrűk sokkal sűrűbben követik egymást, az év­gyűrűket alkotó sejtfalak igen vastagak, ennek folytán az ilyen parafának térfogatsúlya fel­megy 0,25—0,30-ig, sőt afölé, kg/dm3-ben kife­jezve. Gyakorlatilag előfordult, hogy egyes ré­szeken a természetes parafatábla térfogatsúlya az előbbinek három-négyszeresére is felmegy, de ennek oka, hogy elfásodott részek vannak jelen. Ezen anyagból készült dugók igen kemé­nyek, a palackokat összetörik és így teljesen al­kalmatlanok dugógyártásra. Az ilyen elfásodott kemény részek megmunkálás közben észrevehe­tők, ezek okozzák legtöbbnyire a parafadugó­fúrók üzemközbeni töréseit.
Rugalmasság hiányosságaiJelen cím alatt nem az egyéb anyagoknál al­kalmazott összenyomhatóság mértékének vizs­gálatáról van szó, hanem a parafának azon ké­pessége mértékének megállapítása, hogy össze­nyomás után visszanyeri-e eredeti alakját. En­nek megállapítására a cikkem elején hivatkozott 5-ös számú 1959. évi Faipar c. lapban részletes­séggel foglalkoztam. Megkülönböztetünk túlsá­gosan rugalmas és kevésbé rugalmas (lágy) para­fát. A parafaanyagok vizsgálata közben előál­lított metszetekben a világos színű évgyűrű ré­szek az úgynevezett tavaszi pászták (az őszi pászták sötétebb színűek) túlságosan vastagra nőttek olyannyira, hogy néha eléri a 12 mm vastagságot az évgyűrű. Ugyanakkor sejtfalai rendkívül vékonyak. Ez adja a lágy, kevésbé ru-
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galmas parafát, mely nem nyeri vissza össze­nyomódás után még megközelítőleg sem eredeti térfogatát. Előnye ellenben ezen parafának az alacsony térfogatsúly.
Sejtfal ellenállóképességének hiányaM int ismeretes, a parafa sejtjének fala öt ré­tegből áll. A  legbelső réteg az úgynevezett szu- berit réteg, majd azt követi az azt körülfogó cel­lulózréteg, majd a két ligninréteg. Záróképesség szempontjából rendkívül értékes tulajdonság. Ez gátolja, illetve késlelteti a víz és levegő áteresz­tőképességét. A  sejtfal ellenállóképességének hiánya több feltételezett okra vezethető vissza, bebizonyítható oka eddig ismeretlen. Feltevések szerint növekedési rendellenesség, melynek kö­vetkeztében a sejtek elparásodtak.
Márványos rajzolatú metszetM ivel az előállított gyártmányok felületének szépségét rontja, minőségi hiányosságnak kell elfogadnunk. Általában a parafa főzése után jön elő, oka a különféle felszívódott fémsók oldódá­sára vezethető vissza. Dugógyártáshoz kellemet­len az ilyen anyagnak felhasználása, de vonat­koztatható ez a különféle késztermékekre is, ha­bár ez csak esztétikai hiányosság. Az elszínező­dés néha világos színfoltban vagy fekete szín­csomókban jelentkezik. Egyes feltevések szerint az elszíneződést gombafertőzés okozza (Melophia ophiospara Sace), de ez tudományosan nem iga­zolt. Üjabb feltevések szerint állítólag a felszí­vódott vastartalmú anyag színezi el a csersav tartalmat.
Elparásodott rétegek szétválásaEzen minőségi hiány általában akkor keletke­zik, ha a fát kártevők lepik el, melyek a lombo­zatát lerágják. Megfigyelések azt is igazolták, hogy rétegelválás akkor is ' keletkezik, ha tűz pusztítja el a fa lombozatát.A  legújabb megállapítások szerint ezen mi­nőségi hiány oka hernyórágás, azaz az élőfa 

lombozatának elvesztése. A  sejtfalak vastagsága a vegetatív időszakban történő ilyen csapás ese­tén erősen lecsökken, néha 0,8 mikronig.Ha a lombozat az előbbiekben kiváltott okok megszűnése miatt újra kihajt, a vegetációs fo­lyamat újra helyreáll. A  rétegesség, azaz a réte­gek szétválása előfordulhat annak folytán is, ha a frissen fejtett természetes parafatáblát ki- egyenesítés végett felületi nyomásnak teszik ki, vagy főzés után préselik ugyancsak kiegyenesí- tés végett. A  sejthártyák ilyenkor megszakad­hatnak és a parafa ilyenkor rétegekre bomlik.
A  kéregfelület repedezettségeKéregrepedéseket láthatunk a természetes pa­rafatábla külső felületén, mely hosszabb-rövi- debb mélységben mutatkozó barázdákban jele­nik meg. Ezt nem vehetjük szorosan minőségi hibának, habár gazdaságos anyagfelhasználás szempontjából hátrányt jelent. A  fatörzs növe­kedésének következtében keletkezik, továbbá a természetesen parafatáblának ugyancsak vas­tagsági növekedésekor következik be.Amennyiben a kéregrepedések sűrűn látha­tók, már minőségi hibának kell feltüntetni. M i­nél vastagabb a parafatábla anyaga, annál na­gyobbak a repedések is. A  repedések általában a természetes növekedés következményei, mert az alsóbb rétegek hámsejtjei osztódásakor nyo­mást gyakorolnak a már megszilárdult felsőbb szövetekre és' amennyiben ezen nyomásnak el­lenállni nem tudnak, könnyen berepednek.
Egyéb minőségi hibákA  fejtések időszakának pontos megválasztása és az az alatt uralkodó időjárási viszonyok is okozhatnak bizonyos meghibásodásokat, mert késői fejtés alkalmával és ha a fejtett parafa túlságos nedvesedésnek van kitéve, rothadási szag és sárgás elszíneződés keletkezhet. Ez azon­ban ritka jelenség. Rovarok is okoznak hibáso- dásokat, melyek részben rovar rágott csator­nákban mutatkozik, melyet a rovarok közül fő­leg a hangyák és a szúk okoznak.





G . I .  G A R A S Z O V I C S
a műszaki tudományok 

kandidátusa
A faforgács-kötőanyag keverék deformációja*

Zárt présformában történő préselés esetére kí­sérletek voltak lefolytatva a faforgács-kötőanyag keverék deformációjának tanulmányozására. A  kí­sérletekhez használt faforgácselegy jellemzői: 10/3 frakcionált tűlevelű faforgács, valamint 2 mm nyí- lású szitán áteső fűrészpor. Az elemi faforgács részecskékhez M-60 jelzésű karbamid-formaldelüd kötőanyagot adagoltak 10 és 15% arányban a szá­razanyag (atró) súlyhoz viszonyítva.A  faforgács-kötőanyag keveréket előzetesen 70 0° melegített 70x70 mm nagyságú kvadratikus zárt présformába adagolták. A  préselést további melegítés nélkül hajtották végre. A  présformába helyezett keveréket , ,Rille” típusú vizsgálógépen préselték össze. A  préselés sebessége állandó: 40 mm/perc volt. A  keverék viszonylagos deformá­cióját a következő összefüggéssel állapították meg:
ahol liy — h2 — a faforgács kötőanyag keverék ma­gassága a présformában a préselés előtt és a préselés után.A  kísérletek azt mutatták, hogy a faforgács­kötőanyag keverék deformációja a préselési nyo­más függvényében parabolikus jellegű. A  nullától 20 kg/cm2 nyomás esetén megfigyelhető a defor­máció gyors növekedése a feszültség egyidejű nö­vekedésével. A  préselés ezen intervallumában a keverék tömörödése következik be a részecskék között levő levegővel telített üregek rovására, míg ugyanakkor a faanyag deformációja jelentéktelen.Amikor a présnyomás nagyobb mint 20 kg/cm2,

1. ábra. A  különböző keverékek deformációjának változása 
a feszültségtől

1. 15% kötőanyagot tartalmazó fürészpor, 2. 10% kötőanyagot tartal­
mazó furószpor, 3.15% kötőanyagot tartalmazó faforgács, 4. 10% kötő­

anyagot tartalmazó faforgács

2. ábra. A  különböző keverékek tömöriteltségénck 
változása a feszültségtől

1. 15% kötőanyagot tartalmazó fűrészpor, 2. 10% kötőanyagot tartal­
mazófűrészpor, 3.15% kötőanyagot tartalmazó faforgács,!. 10% kötő­

anyagot tartalmazó faforgácsa keverék deformációja lelassul. Feltételezhető, hogy ebben a szakaszban kezdődik a faanyag de­formációja. H a azonban a feszültségek jelentősen meghaladják a rugalmas deformáció határát, úgy összenyomódás következik be s ez magával vonja az elemi farészecskék összezúzódását.A  viszonylagos deformáció nagysága függ az elemi farészecskék formájától.Az 1. ábrán látható a különböző keverékek de­formációjának összefüggése az alkalmazott feszült­séggel. A  0,92 viszonylagos deformáció értékénél a fűrészpor esetére a feszültség 80 kg/cm2, míg ugyanez faforgácsoknál 100 kg/cm2. E zt a jelensé­get azzal lehet magyarázni, hogy a fűrészporból készített keverék kisebb belső súrlódással rendel­kezik, mint a faforgácsból készített keverék.A  keverékben a kötőanyag növelésével egy ugyanazon feszültség esetén a deformáció növek­szik, következésképpen a kötőanyag, mely kenési szerepet tölt be, csökkenti a keverék belső súrló­dását, valamint a súrlódási erőt a présforma oldal lapján. A  keverék deformációja nagyságában levő különbségek, melyek mind a különbözőképpen ap­rított faanyagoknál, mind kötőanyag tartalomnál fennállnak, maga után vonja az összepréselt keve­rék térfogatának a változását is, vagyis a készített termékek is különböző térfogatsúlyúak lesznek egy és ugyanazon présnyomás alkalmazása esetében 
(2. ábra).A  kísérletek lefolytatása során kapott gyakor­lati adatokat fel lehet használni a préselési nyomás megállapítására a gyártmány előre, meghatározott térfogatsúlyának alakulása függvényében.A  fajlagos préselési nyomás és a térfogatsúlyF A I P A R  >  113



alakulása közötti összefüggést a következő egyen­
let fejezi ki:

y=aan

ahol у —  a térfogatsúly g/cm3

a —-a fajlagos présnyojnás kg/cm2

a és n —  kísérleti úton meghatározott 
együtthatók.

A kísérleti úton meghatározott együtthatók 
értéke a különböző keverékek esetére az 1. táblá­
zatból kapható.

A keverék deformációjára a préselési hőmérsék­
let is szintén jelentős befolyást gyakorol.

A keverék deformációjának nagyságára, vagyis 
a késztermék térfogatsúlyára és fiziko-mechanikai 
tulajdonságára komplex tényezők hatnak, melyek 
közül jelentősebbek: a fajlagos préselési nyomás,

1. táblázat

A keverék összetétele
Az együ ttha tók  

értéke

a n

F ű részp o r: 
1 6 % ............................................... 0,153

0,121
0,424

10% kötőanyaggal keverve . . . 0,461

Faforgács: 
15% ............................................. 0,132

0,139
0,419

10% kötőanyaggal keverve . . . 0,386

az alkotó faelemek formája és mérete, a kötőanyag­
tartalom mennyisége, a préselési hőmérséklet.

Fordította: Dr. Dalocsa Gábor
(M egjelent a M ehanicseszkaja o b rabo tka  1969. 12.

szám ában.)





D R . P I N T É R  F E R E N C
egyetem i docens

Gondolatok a korszerű vezetés tudományáról

Mind hazai, mind pedig nemzetközi vonatko­zásban az utóbbi évek legidőszerűbb feladata a vezetés színvonalának emelése. A  műszaki tu­dományos fejlődés viharos ütemével nem is le­het másként lépést tartani, csak a vezetés szün­telenül tökéletesedő módszereivel.A  szocialista viszonyok között különösen nagy jelentőséget nyer a vezetés színvonala és a ve­zető személyes adottságai. Ha általában igaz az, hogy minden az embereken múlik, hatványo­zottan érvényes ez a vezetőkre, akik műhelyek, üzemek, osztályok, intézetek, iparágak munká­ját irányítják, összehangolják, feladatokat szab­nak és értékelik az egyének és az embercsopor­tok tevékenységét. A  dolgozók nagy többségé­ben megvan a hajlam és a törekvés, hogy tu­dásuk és alkotóképességük legjavát adják a munkában. A  szocializmusban e törekvés meg­valósulásának társadalmi korlátái nincsenek. Csupán gyakran a megvalósulás szükséges fel­tételei hiányoznak. A  feltételek hiánya — még­ha olykor „objektív nehézségnek” is tűnik — valahol másutt, általában szubjektív vezetési hibákból adódik.A  korszerű termelés optimális feltételeit a vezetők is gyakran hiányolják, s e tekintetben többnyire a gazdaságirányítás új rendszerének gyengeségeire hivatkoznak. Kétségkívül igaz, hogy a gazdaságirányítás rendszere és működési mechanizmusa újszerűsége ellenére is finomí­tásra és tökéletesítésre szorul. A  gazdasági me­chanizmus szerepét azonban nem szabad eltú­lozni. Ma is — csakúgy mint a jelenleginél sok­kalta korszerűtlenebb gazdaságirányítási rend­szerben — léteznek és találhatók kiválóan mű­ködő gazdasági egységek, üzemek és vállalatok. Gazdasági sikéreik és eredményeik „titka” több­nyire a vezetés módszereiben, a ,vezetés korsze­rűségében van. Minden munkás és műszaki kol­lektíva kész az áldozatos és lelkes tevékeny­ségre, ha látja annak értelmét. S  a vezetés fel­adata éppen ebben rejlik: kidolgozni a távlato­kat, határozottan és világosan megfogalmazni a feladatot, a végrehajtás módozatait, megszer­vezni az ellenőrzést — felkarolva minden hasz­nos helyi és külső kezdeményezést.Hazai viszonylatban újból és újból visszatérő társadalmi gond: a vezetés általános színvonala elmarad mind a lehetőségektől, mind pedig a követelményektől. Bár a vezetői munka termé­szeténél fogva előrelátó és tudatos tevékenység, mégis jelenleg igen sok még benne a véletlen­szerű és ösztönös elem. A z előrelátás és a tuda­tosság nem csupán hajlam és személyes képes­ség dolga — bár ennek szerepe korántsem lebe­csülendő — , hanem tudományos módszereket és nagy felkészültséget igényel; nemcsak politikai rátermettséget és magas fokú szaktudást köve­tel, hanem a vezetés technikájának és módsze­reinek elsajátítását is.

Az utóbbi esztendőkben a vezetés önálló tu­dománnyá fejlődött. Mind több intézet és egyre gyarapodó szakirodalom foglalkozik a vezetési elmélettel, s annak részterületeivel, az üzemi szociológia, a munka-pszichológia kérdéseivel, a vezetés-technikával, a személyzeti munka, a ká­derek kiválasztásának és munkájuk értékelésé­nek tudományos módszereivel. Hazai viszony­latban úgy tűnik, hogy ez a tudományág mind­máig kiforratlan és csupán a kezdetlegesség stá­diumában van. Azoknak a szakembereknek szá­ma, akik bár ambiciózusan foglalkoznak a veze­tés elméleti kérdéseivel, csupán néhány tucatra tehető. Erejükből és lehetőségeikből sem a gaz­dag szakirodalom feldolgozására, sem pedig szé­lesebb körű hazai alkalmazásukra nem futja. Időszerűnek tűnik, hogy hazai ágazati vezetés e kérdést mielőbb napirendre tűzze.A  politikai és szakmai képzésnek és tovább­képzésnek a szervezeti formái többé-kevésbé ki­alakultnak mondható. A  speciális vezetőképzés­sel azonban többnyire csupán társadalmi úton, a legjobb esetben szakmai tudományos egyesü­letek keretei között tapasztalható érdemi törő­dés. Annak a felismerésnek alapján azonban, hogy a vezetés színvonalának javítása lényegé­ben ugyanolyan hatású, mint a termelőeszkö­zöké és a közvetlen termelést végző munkásoké, vagyis növeli a munka társadalmi termelékeny­ségét — a vezetőképzés eddigi formái elégtelen­nek ítélhetők meg.Nyugaton sok országban működnek egy, sőt több éves időtartamú vezetőképző iskolák, ahol a felsőfokú képzettségű és vezető beosztású tisztviselők, mérnökök stb. megismerkednek az irányító munka elméleti és gyakorlati kérdései­vel. Lengyelországban szintén működik hasonló rendszerű, egésznapos elfoglaltsággal járó egy­éves iskola. Érdemes lenne jól felkészült faipari vezetőket abból a célból külföldre küldeni, hogy tanulmányozzák a vezetőképzés és a vezetői to­vábbképzés szervezeti és tartalmi kérdéseit, ta­pasztalatait és tudományos eredményeit.Valamennyi ágazat időszerű feladata, hogy megismertesse a különböző szinten dolgozó mű­szaki-gazdasági vezetőket az irányító munkával kapcsolatos tudományos módszerekkel, felkelt­ve azok érdeklődését a vezetés elméleti kérdé­sei iránt is. Ugyanis minden vezető eljut a ve­zetés gyakorlata során ahhoz a felismeréshez, hogy a vezetés módszereinek, a fejlesztési és szervezési koncepcióknak tudományos, objektív alapokra helyezése termelési szükségszerűség! Éppen ezért nemcsak népgazdasági és ágazati szinten, hanem vállalati szinten is időszerűnek ítélhető meg a vezetők munkája hatékonyságá­nak növelése egzakt tudományos módszerekkel.Ü gy tűnik, hogy nemcsak a műszaki fejlesz­tést, a vállalaton belüli szervezettséget, a piaci igényekhez való rugalmas alkalmazkodást te-F A I P A R * 115



kintve lehet és kell tanulni a korszerű nyugati vállalatoktól, hanem kellő kritikai értékeléssel hasznosíthatók az ott érvényesülő vezetés-tech­nika vívmányai is. A  Carl F. Braun and Co. amerikai cég szakértői például 18 kérdéscso­portban foglalták össze azokat a vezetői tulaj­donságokat, amelyeket ma már komplex köve­telménynek tekintenek az U SA-ban. A  tulaj­donságok felsorolása bizonyítja, hogy a tőkés gazdasági életben milyen sokrétű és ésszerű igé­nyeket támasztanak a vezetők iránt, s szemlél­tetik azokat a törekvéseket, amelyek a tőkés gazdaság és az irányító munka osztály jellegé­nek ködösítésére irányulnak. íme néhány példa a vezetés elemi követelményeinek amerikai „kis káté” -jából:1. Szeretik-e a vezetőt, szívesen vannak-e vele együtt, nyugodtak-e társaságában? Nem vált-e ki a vezető tapintatlan kritikájával, ön­maga túlzott kiemelésével vagy meggondolat­lanságával idegenkedést a beosztottak részéről?2. Meg van-e a vezető képessége ahhoz, hogy fegyelmet tartson és eltávolítsa a meg nem fe­lelő munkatársakat?3. A  vezető mennyi figyelmet és időt fordít a lélektan, a szociológia, az etika, a közgazda­ságtudományok, a filozófia és más társadalom­tudományi probléma tanulmányozására, első­sorban azokra, amelyek munkájával, magával a vezetéssel összefüggenek?4. Mennyire törekszik a vezető arra, hogy megértse beosztottjainak gondjait, problémáit és szükségleteit? Milyen érdeklődést tanúsít azok iránt?5. A  vezető képes-e a lelkesedésre? Vannak-e olyan tulajdonságai, amelyek segítségével szim­

patikussá tudja tenni magát, érdeklődést képes kelteni beosztottjaiban és amelyek az együtt­működésben és a közös erőfeszítésekben nél­külözhetetlen légkör kialakítását segítik?6. Képes-e a vezető arra, hogy nyugodtan, logikusan és egzakt módon gondolkozzon, és minden felesleges hangulati elem nélkül dönt­sön?7. Meg van-e a vezető képessége arra, hogy felismerje az új lehetőségeket, hogy beosztott­jainál tökéletesebb eszközöket és módszereket dolgozzon ki és vezessen be?A  felsorolt és találomra kiragadott kérdések rendkívül színesek, változatosak és vegyesek' éppúgy, mint azok az érzések is, amelyek ol­vasásuk közben önkéntelenül kialakulnak. S bár a kérdések igyekeznek eszményinek bemu­tatni a tőkés vállalatnál működő gazdasági-mű­szaki vezető típusát, — hiba lenne nem észre venni, hogy a kérdések a vezetés iránti foko­zódó igényeket, a szocialista viszonyok között hasznosítható igényeket is tartalmazzák, tükrö­zik.A  felvetett és röviden körvonalazott gondo­latok alapján időszerű a faipari vállalatok és üzemek körében intézményesen napirendre tűz­ni a vezetéstechnika, a vezetéstudomány és a vezetéssel kapcsolatos tásadalomtudományok: az üzemi szociológia, a munkalélektan, az üzemi demokrácia stb. kérdéseinek tanulmányozását. Mindez nagyban hozzá járulhat ahhoz, hogy a faiparban olyan gazdasági és műszaki vezetői állomány formálódjék ki, amely a politikai, a gazdasági és a műszaki igények kielégítésén túl a sokrétű és a tudományos vezetés szükségle­teinek is megfelel.





















Lengyel faipari gépgyártásrólÉrdemes-e figyelemmel kísérni, és lehet-e számolni a „lengyel gépekkel” , felmerül ez igen sok iparági dolgozóban, és a műszaki-technikai fejlesztéssel foglalkozó szakemberekben.Ha csak a „két évtizedre” gondolunk vissza, megállapítható, hogy akkor még a lengyel fa­ipari gépgyártás úgyszólván teljesen gyerek­cipőben járt. A z akkori gépgyártási kapacitás — csakis az egyszerűbb faipari gépek vonatkozásá­ban — még a hazai igényeket sem tudta teljes egészében kielégíteni.Persze, azóta eltelt két és fél évtized, mely alatt a faipari gépgyártásuk oly nagyot lépett előre, hogy már világviszonylatban is elismerő helyet foglalnak el. E  téren a gyors fejlődés csak az utóbbi években következett be, amikoris 
„Lengyelország”  a „ K G S T ”  keretében meg­kapta, ill. specializálódott a famegmunkáló-gé- pek gyártására. Gyártási programjában már nemcsak az egyszerű, hagyományos faipari gé­pek szerepelnek, hanem a klb. technológiai fo­lyamathoz — ma már szorosan tartozó — spe­ciális, ill. univerzális megmunkáló gépek, be­rendezési tárgyak. Úgyis lehetne mondani, hogy a „ K G S T ”-től kapott megbízás alapján a gép­gyártó ipar együtt fejlődik a faiparral. S  ma már — Európában — e téren — az egyik vezető he­lyet foglalja el.A  megbízás kötelez, amely bizalom is egy­ben, feltétlen megköveteli, hogy törekedjenek lendületesen a még tökéletesebb és automati­zált univerzális faipari gépek előállítására.Jelenleg a gépek választéka igen terjedelmes és tartalmaz mind egyszerű építésű szakványos gépeket, mind pedig korszerű és bonyolult konstrukciójú, speciális gépeket, hydraulikus és pneumatikus meghajtással, valamint program­vezérléssel. A  gépeket több mint 20 szakosított üzemben állítják elő, kb. 120 géptípus szerepel a gyártási programban, melyek kb. 80%-a ex­portra kerül európai, és Európán kívüli orszá­gokba. Gyakorlatilag minden technológiai fo­lyamathoz alkalmazhatók. Ü gy érzem helyes, ha röviden a lengyel bútorgyártással is foglalko­zom, persze szorosan a témakörhöz kapcsolódva.Lengyelországban a bútorgyártás modernizá­*

lása az utóbbi években igen nagy fejlődésen ment át. A  meglevő régi bútorgyárak korszerű­sítése, fejlesztése mellett, több új, olyan üze­met hoztak létre, amelyek a „jelen kor” szerinti megfelelő stílű, szerkezeti megoldású, modern bútorok gyártására képesek. Eszerint az új üze­mekbe olyan új, gépi berendezéseket is üzembe állítottak, melyek korszerűek, speciális-univer­zális, s automata szerkezeti megoldásúak, s így, módjuk és lehetőségük van arra, hogy igen ala­csony költség mellett állítsák elő bútoraikat. Egyébként a bútorgyártásukkal világviszony­latban is előkelő helyet foglalnak el — ami nem véletlen — és biztos, hogy nagy szerepe van e helyezésnek a jelenlegi gyártási színvonalnak — és a kedvező költségszinten történő termékelő­állításnak.E bútorgyárakban nagy számmal a saját gyár­tású gépek, eszközök vannak üzemeltetve, s csak azok importálására kerül sor, amelyek gyártása hazailag még nincs megoldva. Állandóan töre­kednek arra, hogy újabb és újabb gépi típusok­kal segítsék és elégítsék ki a fa- és a bútoripar ilyen irányú igényét.Lengyelországban célfeladatként szerepel a bútorok szalagrendszerben való gyártásának megoldása, mégpedig:1. Mechanikus szalagrendszerek, melyek nagymértékben automatizáltak a termelési fázi­sok azon szakaszain, ahol a megmunkált alkat­részek keresztülhaladnak és a kivitelezendő mű­veletet gépesíteni lehet.2. Szalagrendszerek, melyekben a gépek önál­lóan — folyamatosan sorba állítva dolgoznak, de össze vannak kötve elosztó-, átadó-, átvevő-, szállítószalaggal, melyek kézi vagy gépi meghaj­tással működnek. Ezek a szalagrendszerek olyan területeken kerülnek majd alkalmazásra, ahol az egyes elemek megmunkálása különböző.Persze, ez a fejlesztési-átépítési tendencia nem egyszerű feladat, igen komplikált és bonyo­lult munkaterület. E feladathoz szükséges gé­pek és berendezési tárgyak tervezésekor széles körű elemzést kell végezni, sőt más európai or­szág e téren elért eredményeit is követni kell — tendenciájának fejlődését — . figyelembe kell venni. Ezáltal biztosítható csak az előbbi cél­feladat teljesítése, továbbá az, hogy a szocia-124 F A I P A R



lista országoknál is megtalálható lesz a külön­
féle speciális — univerzális — automata gép 
vagy gépsor, ami módot és lehetőséget ad egyes 
üzemekben a további fejlesztésre.

Szeretném még egyszer rögzíteni, hogy a gép­
gyártó ipar együtt fejlődik a faiparral, amely 
egyre újabb, tökéletesebb termelési technoló­
giával dolgozik, s olyan eljárásokat igyekszik 
megvalósítani, amellyel a munkaigényesség 
csökkenthető, és a lehető legjobban segíti az 
üzemi termelékenységet. A faipari gépek igen 
nagy skáláját gyártják ma már — ezt már elő­
zőekben is elmondtam —, de szeretnék egy-egy 
korszerű géptípust is bemutatni, és ezekről rö­
vid jellemzőt adni:

1. ábra. Szalagfűrészgép. Typ: DRCA
Épületanyag, gömbfa, deszka stb. felvágá­
sánál igen jól használható. Igen nagy elő­
nye az anyagszállító és rögzítő-kocsi szer­
kezet.
Kerék átmérője 1100 mm.
Legnagyobb vágási mag. 750 mm.
Kocsi üzemi sebessége 0—40 m/p.
Energiaszükséglet 25 Kw.

Fa munkadarabok három oldalról való egy­
idejű megmunkálását oldja meg. A kíván­
ságnak megfelelő párhuzamosságot, ill. pro­
fil kimunkálását biztosítja.
Legnagyobb gyalulási szélesség 520 mm.
Legkisebb gyalulási szélesség 74 mm.
Legnagyobb gyalulási vastagság 100 mm.
Legkisebb gyalulási vastagság 10 mm. 
Energiaszükséglet 8,5 KW.

3. ábra. Szélessávú felső csiszológép. Typ. 
DZFB. 90

Sík felület forgács — pozdorja — furnér és 
furnérozott bútoralkatrészek speciális csi­
szolására használható. Alkalmas vastagsági 
kiegyenlítő csiszolásra is.
Legnagyobb csisz. szélesség 900 mm.
Legnagyobb csisz. vastagság 130 mm.
Csiszolható legkisebb hossz. 380 mm.
Energiaszükséglet 24,5 KW.
Előtolási sebesség 5—12 m/p.

2. ábra. Háromoldalas gyalugép. Typ: DSTA—63

4. ábra. Kétfejes lakköntőgép. Typ. DALB— 130

Alkalmas bútoralkatrészek lakkfényezé­
sére. Két munkafejjel van ellátva.
Legnagyobb munkaszélesség 1300 mm.
Szállítószalag-sebesség 40—160 m/p.
Szükséges energia, ossz. 1,8 KW.
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5. ábra. Hydraulikus présgép. Typ. D O H H —360Alkalmas klb. sík lapú bútoralkatrészek furnérragasztására.Etage-lapok mérete 2000 X  1300 X  38 mm.Etage-lapok száma 6.Szükséges energia 14 KW .

6. ábra. Automata kétszalagos csiszológép. Typ. 
D Z C A — 230Félautomata „kétszalagos” szalagcsiszoló­gép. Asztallapja automatikusan működik.Munkaasztal-szélessége 2300 mm.Csiszolandó anyag mag. max. 200 mm.Asztal előtolása változó 3— 25 m/p.Energiaszükséglete (ossz.) 25 KW .

7. ábra. Kom binált csiszológép. Typ. D Z X A

Alkalmas különböző alakú és profilú mun­kadarabok csiszolására. A  szalagos munka­asztal levehető, és helyére cserélhető, más szerszám tehető. így heveder, kefés hen­ger, vagy pneumatikus gumitárcsa, amely profilos alkatrész csiszolására ad lehetősé­get.
Műszaki adatai:Korongátmérője 630 mm.Kefés henger átmérője 320 mm. Pneumatikus átmérője 280 mm. Energiaszükséglet 4 KW .Persze, ezen megjelölt, ill. felsorolt gépi be­rendezéseken túl más, igen előnyös, speciális gépeket is gyártanak ma már. így foglalkoznak klf. bútorlapok éleinek furnérozó-csiszoló gépi egységek kialakításával. Továbbá pneumatikus korpusz szorító berendezések, amelyek klf. mé­reti és kialakításban készülnek.Ha mindezt átfogóan mérlegeljük, el kell fo­gadni azt, hogy jelentős előrelépés történt Len­gyelországban a faipari gépek gyártása terén. Mint minden országban, s talán úgy is lehet mondani, hogy egy-egy új típus előállításánál lehetnek problémák mind technikailag-szerke- zetileg, mind esetleg anyagminőség tekinteté­ben. Viszont, ha ezek bármelyike is fennáll, az még nem jelenti azt, hogy az a gyártómű jobbat képtelen gyártani. Persze, ha a felhasználó szakemberek csak egymás között tárgyalják meg az esetleges hibákat — a gyártóműt nem értesítik —, akkor annak kijavítására, vagy szerkezeti megváltoztatására egyhamai’ nem ke­rülhet sor.Persze, szükségszerűnek'látszik az is, hogy az adott gépgyártók keressék a kapcsolatot a fel­használókkal, érdeklődjenek a gépeik iránt stb. Feltétlen felül kell vizsgálniok, főleg a régebbi, hagyományos gépek típusait, a célból, hogy technikailag-szerkezetileg alkalmasak-e a mai változott termelési feladatok ellátásához. Az iparban foglalkoztatott dolgozók ma már a ha­gyományos gépektől is többet várnak minden tekintetben. És el kell érni azt is, hogy minő­ségi kifogás, észrevétel ne legyen, ill. a mini­mumra csökkenjen. Állítom , hogy ha e rövid meghatározást megszívlelik, akkor ezen termé­keik iránt tovább növekszik az az igény, hogy a gyártó kapacitással lesz probléma.Nem utolsósorban az üzembiztonságnak is szerepelni kell a feltételek között. Ez annál is inkább szükségszerű, mivel a K G S T  a szocialista országokban levő fa-iparág igényének maximá­lis kielégítését kell biztosítaniok.Törekedniök kell arra, hogy korszerű beren­dezésekkel segítsék a bútorgyártó ipart, és ezen keresztül a jelentkező többletbútor igény le­gyártásához biztosítják a műszaki-technikai fe j­lettséget.Részemről úgy érzem, igenis lehet számítani a lengyel faipari gépekre. Egy-egy üzemátszer­vezésnél — fejlesztésnél — figyelembe lehet venni. Persze, mérlegelendő az, hogy a techno-
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lógiai műveletek szerint egy hasonló —  esetleg 
más országban is megtalálható —  gép, vagy be­
rendezés között milyen eltérés tapasztalható, 
anyagi, technikai, szerkezeti megépítés szem­
pontjából, de nem utolsósorban az, hogy azon 
eszköz —  gép —  milyen ország —  reláció —  
gyártmánya. Úgy érzem, hogy itt külön nem 
szükségszerű a szocialista gépegységek vételé­
nek előnyeiről részletezést adni. Ki kell emelni 
az elmúlt napokban több oldalú, ill. irányú té­
maköröket, amelyek sorozatosan tárgyalják a 
szocialista gépimport előnyeit. És az elkövetkező 
évben mindinkább célszerű lesz ezt követni, 
ugyanis e tekintetben semmiféle hátrány nem 
jelentkezik, ill. a termelő üzemeket többletkölt­
ség sem terheli.

Mint már többször elmondtam, a lengyel fa­
ipari gépgyártás igen nagy teret, ill. feladatot 
kapott a KGST-n belül. Ezzel együtt bizalmat 
is, és ennek ellátásához széles körű tájékozó­
dásra, folyamatos szakmai képzésre, a faipari 
gyártástechnológiák állandó tanulmányozására 
van szükségük. Az utóbbi meghatározás szerint 
is állandóan törekedniük kell arra, hogy egy- 
egy munkafázis elvégzéséhez —  a kézi munka­
végzés helyett, ill. gépen végezhető műveletek 
összpontosítása útján —  a legmegfelelőbb gépet 
vagy szerkezetet konstruálják.

A  vállalt feladat nagyságát átérezve, úgy kell 
dolgozni a konstruktőröknek, a gépgyártóipar­
nak, hogy termékeik —  főleg a szocialista or­
szágokban —  elismerést váltsanak ki.

Továbbá indokolt az, hogy a régi gyártmányú, 
hagyományos faipari gépeket modernizálják, és 
a jelenlegi modern, többmunkaműveletű gépek 
csoportját bővítsék.

Egyre inkább bebizonyosodik, hogy szükség­
szerű a körültekintő, és a széles körű elemző 
munka elvégzése, egy-egy fejlesztési koncepció 
előtt. Főleg azért is indokolt e számvetés el­
készítése, mert a szocialista országok által elő­
állított —  gyártott —  termékek beszerzése lé­

nyeges beszerzési kedvezményt élvez, erről már 
az előbbiekben is szóltam. S ha ezt követjük —  
összevetve a KGST-n belül gyártott gépeket —  
akkor egy-egy beruházás kisebb költségből is 
megvalósítható, —  s ez nem mindegy!

Az új gazdaságirányítási rendszer időszaká­
ban nem közömbös a beruházások költségének 
nagysága. Az utóbbi két esztendő bebizonyította, 
hogy a lengyel faipari gépgyártó ipar képes e 
nagy feladat megvalósítására, s a kezdeti gép­
típusaikon túlmenően, ma már gyártás alatt van 
különböző korszerű —  speciális gépegység is. A 
bevezetőben erről részletesen kitértem. Az a 
tény, hogy egyrészt a saját „fejlesztési alap” 
összege kerül kedvezőbb felhasználásra, majd 
ezután „népgazdasági”  eredmény terén is ked­
vezőbb helyzet alakul, a külkereskedelem vonat­
kozásában.

A  gazdaságirányítási reformunk alapelvei te­
hát az iparágunkon belüli vezetőktől, fejlesztők­
től elvárják, hogy munkájuk során ez irányú 
erőkifejtést végezzenek, s ezáltal a kisebb költ­
ségű —  de a célnak megfelelő —  fejlesztések 
megvalósításával segítsék az „új mechanizmus” 
irányelveinek teljesítését.

összefoglalólag megállapítható, hogy a „Len­
gyel Gépipar” jelentős mennyiségben állít elő 
faipari gépeket —  kis részben hagyományos —  
és nagyobb részt ma már különböző típusú —  
korszerű —  több munkaműveletű —  faipari gép­
egységeket, melyek igenis figyelembe vehetők 
egy-egy üzemátszervezésnél, vagy fejlesztési 
tervfeladat végrehajtásánál. E tájékoztatásom­
ban röviden ismertetni kívántam a lengyel fa­
ipari gépgyártást, és annak a jelenlegi megkö­
zelítő színvonalát, azzal a céllal, hogy az ille­
tékesek figyelmét, érdeklődését ez irányban 
felhívjam.

Hrenek János
IRODALOM

Lengyel szakfolyóirat.
Lengyel szakmai tájékoztató.
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