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A méretpontos nagyiizemi alkatrészgyartas

TERENYI JANOS

megszervezése,

mint az alkatrész-cserélhetéség alapfeltétele

A magyar butoriparban is kimertuléfélben
vannak a termelés mennyisegi novekedésének
extenziv lehet6ségei. Az intenziv modszerek al-
kalmazasa feltétlen a termelékenység fokozasat,
a bels6 tartalékok joval nagyobb litem felszinre
hozasat és kihasznalasat jelenti.

A cim szerint meghatdrozott lehetéséget a
gyartds muszaki el6készitése szinvonaldnak no-
velésén keresztul az el6keészités korszertsitése-
ként lehet megkozeliteni, és annak muiszaki és
gazdasagi eredményeit a fenti cél szolgalataba
allitani.

Mit is neveziink méretpontos alkatrészgyar-
tasnak? Semmiféleképpen nem a magyar butor-
ipar jelenlegi 4ltaldnos gyartasi gyakorlatat.
Ugyanis butorgyaraink szerelé lizemeiben alta-
lanos az alkatrészek kézi forgacsolassal torténé
,»pot” megmunkdaldsa azok funkeciondlis helyére
torténé szerelése alkalmaval. Ebb6l kovetkezik
nem is egészen Uj igényként annak a gépi meg-
munkalasi szinvonalnak a sziikségszeritl kialaki-
tasa, aminek alkalmazasa esetén teljes meérték-
ben érvényestilhet a szerelés idealis esetének
biztositasa, vagyis az alkatrészeknek kotGelemek
alkalmazasaval torténd, de minden nemi ,,illesz-
16 kézi” forgacsolas nélkiili 6sszerakésa.

Egyszeri megkozelitéssel megdallapithatjuk,
hogy a gépi forgacsolé6 megmunkalasok Gsszes-
ségének méretszérodasaibol adoéddan az Gsszedl-
litott butortestek egyes lényeges meéreteinél (pl.
belméreteknél) a részeltérések Gsszegeként milli-
méteres nagysagrendd meéreteltérések adodnak
és ezek 1—4 mm-es intervallumban szérnak.
Legtobb esetben ezek az eltérések, f6képpen aj-
tok és fiokok szerelésekor megkivanjak, kiillono-
sen tobb osztasu testek esetében a , kézi illeszts”
forgacsolast.

A megkivant szint, ami a gyakorlatban meg-
lev6, vagy kialakithatd objektiv lehetéségekre
tamaszkodhat ugy fogalmazhatd, hogy sem az
alkatrészek mechanikai megmunkélasa pontat-

lansagaibdl, sem az alkatrészek valogatds nél-
kiili parositdsabol adoddéan nem jelentkezhetnek
a szamitott tized milliméteres nagysagrendtil

" eltéro jatékok. Ez az igény mind a fa alapanya-

gok tulajdonségait, mind a korszerli faipari gé-
pek lehetséges mtiveleti pontossagait figyelembe
véve megvalésithats.

A feladat megvalésitdsa azonban komplex jel-
legli, miutdn igen osszetett objektiv és szubjek-
tiv feltételeket kell kielégiteni.

Az 1960-as évek elején az 4llami butoripar fej-
lesztése a lapmegmunkdlé gépsorok bedllitdsaval
éppen a mechanikai megmunkalds korszertisité-
sét célozta. Ezek a berendezések teljes egészé-
ben kielégitették a méretpontos alkatrészgyar-
tas mechanikai feltételeit.

Meégis mi volt hat az ok, ami miatt a méret-
pontos alkatrészgyartas elsé sikerei majd egy év-
tizeddel késébb jelentkeztek? A sikertelens-éget
a gyaripari szintli mlszaki szervezés, a gyartas-
elokészités, roviden a korszeri technologaa.l ir4-
nyitasnak h_mnya okozta.

A butoripar fejlesztése sordn &altaldban nem
tudott kialakulni a gyédrakban megfelel6 szinvo-
nal sem a gyartds muszaki el6készitése, sem a
gyartas szervezése teriiletén. A legtobb helyen
maig is megmariadt a kis és kozép lizem gya-
korlata,

A gyérak nem fejlesztették fel miiszaki oszta-
Iyaikat arra a szintre (f6képpen létszamban, de
muszaki szint tekintetében sem), amelyet a gyar-
ipari nagysagrendben a gazdasigos termelés és
muszaki szinvonal eleve igényel.

Igy a miszaki osztdlyok sziikebb tevékeny-
sége altaldban a muszaki elSkészitést kevésbé
szolgélta, tevékenységiik jorészt anyag utalva-
nyozas elszamolasban, az arvetésekhez sziiksé-
ges dokumentdcidk eléallitisdban, vagy miiszaki
leltarakban valo részvételben, illetve kiértéke-
léesekben és hasonlé inkabb adminisztrativ te-
vékenységekben meriilt ki. Igy az 0j gyartma-
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nyok gyartasbavételekor szabasjegyzékek, mi-
szaki leirdsok és kétes mélységben részletezett
rajzokon kivul egyéb gyartasi el6irast nemigen
tett és az alkalmazott technoldgia, a bevezetés és
azt kovetd idészakban az tizemben formaldodott,
illetve alakult ki a termelésben jelentkez6 visz-
szaesés kiséretében.

Ennek a gyakorlatnak szerves velejardja volt,
hogy a termelési folyamatot a miiszaki osztaly
funkciondlis igénybevétele, vagy tajékoztatasa
nélkiil sokan barmely idében kozvetlentl meg-
valtoztathattdk. (Igazgaté, fomérnok, termelési
vezetok, Meosok stb.) :

Ezen az alapon az igen preciz muszaki eloké-
szitést kivan6 méretpontos alkatrészgyartas nem
fejlédhetett ki. Tehat nem voltak meg azok a
gyéari helyi miszaki alapok, amihez ezt a vitat-
hatatlanul nivés igényt csatlakoztatni lehetett
volna, annak ellenére, hogy a méretpontos gyar-
tast szolgadlé szinvonalas irodalmak nalunk is
jelentek meg, Dr. Dalocsa Gabor és Lelle Dezso,
vagy a gyartés el6készitése terén pl. Rieperger
Ladszl6 és Sipos Arpdd idevonatkozé munkaiban.

Milyen igényei is vannak a méretpontossag a
bevezetében emlitett szintd gyakorlati bevezeté-
sének? Igen roviden fogalmazva elsésorban a
miuszaki el6készitést kell korszerti és hatékony
szintre emelni, hogy a termelésiranyitas techno-
logiai tekintetben minden el6irdst megkapjon.
Emellett a gyartmany inditasara a termeld tize-
mekben biztositani kell minden sziikséges célesz-
kozt. (Sablon — kaliber — egyéb felszerelés.)

Ez azt jelenti, hogy a muszaki osztayok meg-
kapjak az egyediili dontési jogot technolégiai
kérdésekben és a termelés vezet6i pedig az ope-
rativ termelésiranyitds hatékonysaganak és mi-
néségének novelésére fordithatjdk idejiket. A
dontési jog ilyen vonatkozdsban azt is jelenti,
hogy a futé gyartmanyok gyartasanak barmely
modositasat is esak ez a szerv rendelheti el.

A nagyvallalatok létrehozasaval a gazdalko-
dasnak, minéségileg uj valtozatai alakultak ki.
A gyartas szakositasa, a kooperacio, — amelyek
a butoriparban is elterjedében vannak — vagy
a nagyvallalatok vertikalis termelési forméaja el-
inditja a korszerii gyaripari gyartasel6készités
megvalositdsat a korszerl technolégiai iranyi-
tds és ezen beliil a méretpontossag és mindség
4j igényének kielégitése céljabol.

Ezen cikkemben nem célom a teljes gyartés-
el6készitéssel foglalkozni, csupan a méretpontos
gyartas megszervezésekor érintett teriiletekkel
a teljességre valo torekvés igénye nélkiil.

1. Gyartmany elGkészités, mint a méretpontos
gyartas konstrukcios feltétele

Bels6 épitészek a gyartményok tervezése so-
ran elsédlegesen a konkrét sziikségletet kielé-
gité formak, ardnyok, hatasok kialakitdsara to-
rekednek a funkeié igényeibél kiindulva az ide
tartoz6 szerkezeti vonatkozasok kevésbé részle-
tezett alakitdsadval. A gyartds konstrukciés fel-
tételeinek igényét ez a meghatirozasi fokozat
mar nem elégiti ki. A gyartmany konstrukci6-
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janak teljesen osszhangban kell lenni a gyarto6
véallalat technoldgiai lehetdségével.

Igy a tervezéshez tartozé klasszikus mélységl
szerkezeti meghatarozason kiviil igényként je-
lentkezett a maximalis részletezés, amit nivos
szerkesztéssel lehet kielégiteni, ij moédon, in-
kabb technologiai alapismeretek birtokéban.
Megvaltozik az 0j gyartmany prototipusanak
funkciéja is. Az eddigi prototipus készitésének
ugyanis az volt a feladata, hogy a tervezé mu-
vész ellendrizze elképzeléseit. Ez ma mar csak
a formai ellenérzés igényeit elégiti ki. Az 1uj
igény, hogy a prototipus a formai hatds mellett
reprezentdlja a teljes szerkezeti megoldast, s6t
a gyartasel6készités mindségeit is.

A gyartmdanyszerkesztésnek, mint minéségileg
4j igénynek meg kell oldani a gyartmany konst-
rukciojanak részletezését, egyértelmi meghata-
rozdsban. Minden alkatrész esetére meg kell va-
lasztani a méretezési alapsikokat (bazisfeliilete-
ket) és minden alakzatnak ezen bé&zisokhoz vi-
szonyitott méretezését, illetve a mérethalozat
felépitését. A teljes konstrukciéra vonatkozéan
minden alkatrészre meg kell adni a funkcionalis
méretkapesolatokat, amelyek a folyamatban
meghatarozo szerepliek. Ezeket a méreteket ki-
emelt méreteknek kell tekinteni és tliréssel, il-
lesztéssel behatarolni kapcsolataikat, illetve a
meéret eltérések hatareseteit.

Igy jutottunk el a ,Faipari t(irések és illesz-
tések” alkalmazasahoz, amely igen nagy gyakor-
latot kivan az alkalmazandé6 szerkesztotol.

A gyartményszerkesztésben a gyar géppark-
jarél igen nagy informativ anyagot kell begytj-
teni és tarolni, illetve karban tartani. Ismerni
kell a gépek miszaki allapotat, a gépeken biz-
tosithaté miiveleti méretpontossagot, az altaluk
kialakithaté méreteket és méretcsoportokat, a
forgacsolészerszamok adatait, mert a konstruk-
ci6 részleteit csak ezek ismeretében lehet a mo-
dositas igénye nélkiil konkretizalni.

A béazisfeliiletekre torténé méretezés kiilonos
fontossagot kap, mert ezzel meghatarozotta valt,
hogy egy alkatrész megmunkalasanak soran mi-
lyen méreteket kell ellendrizni és a kalibergyar-
tas el6készitése soran ezeket a méreteket kell te-
kinteni felkaliberezendé méreteknek.

Ez természetesen azt jelenti, hogy a rajznak
a bézisfelliletekhez viszonyitva tarfalmaznia kell
az osszes feltétlentil ellenérizendé méretet, de
azon tul ne tartalmazzon tul meghatarozasbol
ered6 méreteket, mert azt nem hasznalja senki
(pl. ha egy tet6 és oldal osszeépitését 5 db kol-
dokesap alkalmazasaval oldjuk meg, akkor a kol-
dokcsapok osztasat egyenként a béazisnak va-
lasztott els6 élekhez viszonyitva adjuk meg,
ugyanugy készitjiik a kalibereket is, ebbél ko-
vetkezik az, hogy a koldokesapok egymastoél vald
tavolsaga abszolit méreteire sem a kaliber, sem
a sablon, sem az alkatrészgyartds soran senki
sem kivancsi, igy azt nem is kell k6z6lni). Ezzel
a méretezési alapelvvel is biztositani kell azt,
hogy az el6készités kiilonboz6 helyein a célesz-
koz gyartds soran, valamint az alkatrészgyartas
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sordn mindenki ugyanazon médon értse a méret-
kapcsolatokat.

Anélkiil, hogy a gyartmanycsaladok és tipiza-
las kérdéseibe bekapcsolodnék, itt kell megje-
gyeznem azt, hogy kiilonosen nagyvallalatok
esetében ezek oridsi lehetGségeket tartalmaznak.
A formatervezések soran a tipizalt alkatrész és
gyartmanycsalad-elv alkalmazésa, a szerkesztés-
ben pedig szerkezeti részletek tipizalasa. Pl. kol-
dokesapok méretei, a koldokesap osztaly modul
rendszer, és aljazatok méretei, &rokméretek, t6-
mor fa alkatelem méretek stb. optimélis esetei-
nek bevezetésével erésen csokkenthetok az el6-
készitési komplikaciok az alkalmazandé sablo-
nok és kaliberek mennyiségei, ebbdl kifolydlag
a gyartasi varidciok és végsé soron a koltségek.

A gyartményel6készitéshez sorolom a gyart-
many szerkezeti voltanak tovabbi részletezését
az M = 1:10 és 1:1 rajzok elkészitésén kiviil a
muszaki leirdsok, alkatrész és alkat elem ka-
tasztereket a szabds jegyzékek és anyagnormati-
véak elkészitését, a kooperaci6 tervezését, és eh-
hez az egységhez kapcsolédjon, illetve tartozzon
a gyar prototipus mihelye is. Véleményem sze-
rint ebben az egységes rendszerben lehet csak
jol kiformalni a szerkezettel kapcsolatos eléird-
sokat.

Nivés és alapos szerkesztés nélkiil ma mar
nem lehet gyartmanyelGkészitésrol beszélni és
korszeru gyartmanyelékészités nélkiil nines alap
a gyartaselokészités kialakitasdhoz és stabiliza-
lasdhoz.

2. Gyartas elokészités, mint a méretpontos
alkatrészgyartasi technolégiai feltétele |

A gyartasel6készitéshez kell sorolni a miive-
lettervezést, a kisérleti technolégiai tevékeny-
séget, a méret és minéségtervezést, a céleszko-
z0k tervezését, a céleszkoz gyartast, a technolé-
Ziai folyamatok és szinkronallapot tervezését, a
muveleti technoldégidkat. Ezek a folyamatok a
gyérak miszaki osztalyaindl nagymértékben,
vagy egyaltaldn nincsenek meg. Nyugodtan ki-
mondhatjuk ennek alapydn; hogy a butorgyarak
jorészénél nincs funkcionilis gyartasel6készités.
A méretpontos gyartds megvalésitasadban azon-
ban ezek nélkiilozhetetlen elemek, igy ezekrél
is kell néhany szét ejteni.

2.1 Miivelettervezés, kisérleti és miiveleti
technoldgia

A butoriparban a mivelettervezésen altala-
ban a normaidék gépenkénti, illetve kézi miihe-
lyenkénti csoportositdsban elkészitett norma ka-
tasztereit értik. Céljuk, hogy ezek a kimutatasok
egyértelmiien reprezentaljdk a mindenkori gyar-
tast a muveleti id6 és munkabér vonatkozasok-
ban. Ezt a funkeciét kihagyas nélkil el is latjak,
mert az egyéni vagy csoport darabbér rendsze-
reknek ez az alapja. A bevezetében elmondot-
takbol kovetkezik, hogy a miiveletekkel val6 to-
vébbi foglalkozads sajnos ezzel meg is szlint. A
mai igények ettél mar joval nagyobbak.
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A miivelettervezés gyakorlatilag egy optimum
keresési feladat gazdasagi, miszaki és terhelési
szinten. Minden alkatrészre vonatkozéan ossze-
allitja technologiai sorrendben a sziikséges mii-
veleteket a gyar muszaki és gyartasi lehetéségei
kozil a legkedvezobb varidnsok kikeresésével.
Tehat mivelettervben rogziti a teljes miiveleti
felsorolast, szigorian munkahelyhez, gépekhez,
mihelyekhez rendelve a folyamatban visszatéré
miuveletek teljes kiszirésével. A miveletterve-
zés tehat szervezési és technologiai egylittes fel-
adat. A muvelettervezés a gyartmanyelokészités
elézéekben felsorolt dokumentumaira, valamint
a muveleti és kisérleti technolégidra tdmaszko-
dik. A kisérleti technolégia feladata uj eljarasok
kikisérletezése lizemi szinten, a muveleti tech-
nolégia pedig tisztdzza az egyes miiveletek min-
dennem( eldirasait, paramétereit. Igy kiilon
technologiai utasitasok kell, hogy rogzitsék pl.
a flrészelés, a maras, a furas, a csiszolés, a felu-
letkezelés stb. technolégiajat és ebbdl kovetke-
zik az, hogy a mivelet tervekben technolégiai
paramétereket nem sziikséges k6zolni.

A mivelettervezésnek az eddigi normairodak
helyett normatechnolégia cimmel a miszaki osz-
tdlyon van a helye, miutan alapvetéen optima-
lizélasi feladatot kell megoldania.

A fentiekb6l a méretpontos gyartést illetéen
a miveletek el6zetes szigoru rogzitése a feladat
a muvelettervek révén, mert ezekhez a rogzitett
alapokhoz kapcesolodhat a folyamatban a méret-
ellenérzés tervezése.

2.2 Méretellenorzés tervezése

Az el6z6ekben részletezett konstrukeié isme-
retében a miveletterv kijeloli, hol kell méretet
ellenérizni kaliberes méréssel. A gyartmény ka-
liberjeit és sablonjait kataszterbe rendezi, vala-
mint a miveletterv széban forgé miiveleteihez
hozzérendeli. Igy a miivelettervek a tovabbiak-
ban maér rogzitik a kaliberek és sablonok, mint
céleszkozok kataszterszamait is.

A konkrét gyartmanyra a tovabbiakban el
kell késziteni egy un. ,Méretellenérzési utasitda-
sok” c. eléirast, ami technolégiai sorrendben
gépenként csoportositja és rendezi a gyartmany
teljes kaliber és sablon rendszerét, minden cso-
portban megadva a csoportra jellemz6 alkalma-
zasi utasitdsokat szoveges el6irdsokban. Tabla-
zatokban pedig téjékoztat a céleszkozok adatai-
rol pl. kataszterszam, a miivelet amihez alkal-
mazni kell, a megvalasztott bazisfeltletrol, vala-
mint azokrél a méretekrél és méretcsoportokrol,
amelyeket az adott alapsikhoz viszonyitva el-
lenérizni kell, illetve ezen méreteknél alkalma-
zott tlrés és illesztés értékeirdl, illetve milyen-
ségerol.

Az itt részletezettek kettds célt szolgalnak,
egyrészt mint méretellenérzési utasitdas megha-
tarozza a termelésiranyitds, a méretellendr és a
miuveletet végzé dolgozok felé az ellendrzési fel-
adatokat, masrészt alapot nyujt az alkalmazandd
céleszkozok tervezéséhez,
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7. dbra. Sablon ellen6rz6 bemérése, hitelesitése 10. abra. Mérés furattdv kaliberrel

8. abra. Mérés konturkaliberrel 11. abra. Mérés furatcsoport kaliberrel lapon

9. dbra. Mérés hosszkaliberrel 12. abra. Mérés furatcsoport kaliberrel végen
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2.3 Céleszkiozok tervezése

Ezen tevékenység alatt kell érteni az Gsszes
sablon és kaliber konstrukeciés tervezését, gyar-
tasi el6irasainak és el6készitésének biztositasat,
illetve a folyamatos rendszer fejlesztést, kuta-
tast, és az eszkozgyartas technolégiai iranyi-
tasat.

Ha az alkatrész megmunkaldsaban tizedmilli-
méteres nagysagrendd meéreteltéréseket lehet
megengedni, akkor a gyarté sablon és ellen6rzé
kaliberek pontossagi szintjének szazadmillimé-
teres nagysdgrendben szabad jelentkezni. Ez a
szukséglet azonnal eldontotte, hogy ezek az esz-
kozok mar csak fém, vagy rétegelt fa és fém
kombinaciok lehetnek, és ezen beliil is a rétegelt
fanak mar csak a fémrészeket hordozé masod-
rendli szerepe lehet.

A gyéaripari jellegli butorgyartasban a kiemelt
méretek ellendrzését kaliberekkel sziikséges vé-
gezni. Minden meérést a kovetkezé eszkozok va-
lamelyikével lehet biztositani.

— Frofil kaliberek (3. dbra).

— Kontur kaliberek (8. dbra).

— Hossz kaliberek (9. dbra).

— Furattav kaliberek (10. a¢bra).

— Furatecsoport kaliberek (11., 12. dbra).
— Furatmélység ellen6rzé kaliberek (13.

abra).

— Gyors lapvastagsag méré (14. ébra).

— Meérooras hosszkaliberek (15, dbra).

. — Meérdoras furattav kaliberek (16. dbra).
— Méraéoras derekszog kaliberek (17. dbra).

A felsoroltak koziil a lapvastagsag méré meg-
vasarolhato, mig a tobbi egyedi tervezést és
kivitelezést.

A mérdeszkozok rendszereinek kialakitdsaban
azt az elvet kell kovetni, hogy azok egyszeri
felépitésiek, atépithetoek vagyis varialhatok le-
gyenek, tehat gyartményvaltozas alkalmaval at-
allitassal tovabb alkalmazhatéva valjanak. Ezt
a feltételt igazoljak az 1., 2., 4. abrdk.

A masik lényeges szempont, hogy a kaliberek
alkalmazisdval biztosithato legyen az alkatrész
méretpontossaganak az emberi ligyességt6l valé
fliggetlenitése és konnyl ellendrizhetosége (ezt
igazoljdk az 4brdk). Ezt az elvet a fém csékaliber
rendszerek elégitik ki, ahol hidegen huzott fi-
nom acélesé szarakra vannak az itkozé fejek im-
busz csavarok alkalmazasaval felszoritva. Az tit-
kozo fejek lehetnek lapos titkozé fejek, vagy a
tlirésmezé nagysagat tartalmazé kimunkaldssal
ellatott ugyancsak lapos hatarkaliber fejek, a
hossz és szélességi meéretek ellenérzéséhez, de
lehetnek ugyanezen elemek csapokkal ellatva
furattavolsdgok ellenérzéséhez. Ezek tovabbb
kombinalva kialakithatok olyan fejek és titko-
z0k, amelyek alkalmasak a méréordk hordoza-
sdra is (15., 16. dbrdk). Ezek a konstrukeiok al-
kalmasak a gydartaselékészités atfutasi idejének
alapos leroviditésére is, miutan a gyartmanyok-
tol fliggetlen alkatelemeket lehet megfelelé da-
rabszamban bel6lik raktdron tartani és azokbél
a sziikseges kalibereket barmely idépontban 6sz-
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szeszerelni (4., 5. dbrdk). Ha az atalakitas nél-
kiili Atallithatosagi igényt figyelmen kiviil hagy-
juk, akkor a célnak rendkiviilien megfelelnek az
egyébként ugyancsak fém, de rétegelt fa hordo-
zolapon lev6 fix hatarkaliberek is (6. dbra).

A profilkaliberek is lehetnek normaél, vagy

hatarkaliberek, amelyek kisebb meéretek, vagy
derékszogiitol eltérd alakzatok, vagy ives, illetve
tagozott kiképzésnek ellendrzésére szolgalnak.
Ezek tipizalasa mar nehezebb (3. dbra). A szik-
séges profilokat 6 mm vastagsagu laposacél alap-
anyagbol lehet kialakitani.

A konturkaliberek ives nagyobb alkatrészek
ivellenérzésére szolgalnak (8. dbra), 3 mm vas-
tagsdgu aluminiumlemezbdl kialakitva fakere-
tekbe helyezve. i

Kiilonos szakértelmet igényel a sablonok ter-
vezése. Féképpen azon sablonoké, amelyek részt
vesznek a megmunkaldsi miiveletekben. Ilyenek
pl. a felsomaré gépeken alkalmazott sablonok.
Miutdn ezek a sablonok adjak meg a megmun-
kélas pontossagat, ugy ezekre is érvényes, hogy
az altaluk hordozott pontatlansdgok nem halad-
hatjdk meg a 0,1 mm-et, vagyis szdzadmillimé-
teres nagysagrendiiek. Igy ezek a sablonok is
mar csak kiilonleges Gsszefliggé fémrendszerek
lehetnek rétegelt fa hordozolapokra szerelve (a
rétegelt fa itt is csak masodrendd szerepd) (7.
dbra). Ezek tervezése minden esetben kapcsolo-
dik a konkrét gyartméanyhoz, és csak részben ti-
pizalhatéak. Nem lehet 6ket elégyartott rakta-
ron tartott elemekbdl Gsszeszerelni.

A céleszko6z konstrukt6r a szlikségletekrél raj-
zokat készit, valamint tabl4dzatokba foglalt uta-
sitasba rendezi a teljes céleszkoz igényt, a gyarts
ceéleszkoz miihely szamara, illetve anyagjegyzé-
ket készit a specialis anyagokrél a beszerzés sza-
mara, és a tovabbiakban feliigyeletet gyakorol,
illetve technolégiai iranyitast ad az el6allité mu-
helynek.

2.4 Céleszkoz gydrtds

A butorgyarak mai gyakorlata e tekintetben
az, hogy minden dolgozé a miivezetékkel valé
megbeszélés alapjan elkésziti a sajat sziikségle-
tei szerinti kezdetleges sablont, esetleg valami-
lyen hasonlé nivéju kalibert. Esetenként alkal-
maznak egy TMK asztalost, ‘aki sablonokat is
készit a hagyomanyos szinten.

A TMK asztalos helyett a felsorolt igényeket
kielégité kaliberek el6allitasara egy céleszkozo-
ket gyarté mihelyt kell szervezni megfelels fel-
szereléssel és szakemberekkel. Ennek a miihely-
nek alkalmasnak kell lenni a cikkben felsorolt
eszkOzok minden igényt kielégitd gyartasara, il-
letve a vasarolt elemek Osszeszerelésére, mind
felszerelés, mind szakmai felkésziiltség tekinte-
tében.

A céleszkoz gyartéo muhely alapvetéen fém-
ipari jellegl, szerszamkészitd, esztergalyos, ma-
rés, gyalus, lemezlakatos stb. felkésziiltséget, te-
hat univerzalis fémipari szakemberek foglalkoz-
tatasat igényli.
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Nagyon ki kell hangsulyoznom, hogy ez nem
lehet a TMK miuhely apparatusan beliil, csupan
‘annak berendezéseit veheti igénybe. Ennek a
muhelynek a muszaki osztaly kozvetlen miihe-
lyének kell lenni, minden idében a mitszaki el6-
készitést szolgalva. Ez a garancidja annak, hogy
a muszaki osztalyon kidolgozott nivés megolda-
sok toretlentil attétel nelkiil keriiljenek a gya-
korlatba. Felelosséggel igy valosulhat meg az az
Uj igény, hogy a muszaki el6készités munkaja-
nak eredményeképpen az uj gyartmany beindi-
tasdhoz a teljes gyartast meghatarozé miszaki
és gyartasdokumentacié irja elé a gyartast és
szerelje fel a gyarté lizemeket minden celesz-
kozzel.

A céleszkozoket gyartasuk befejezésekor hite-
lesitik és dokumentative adjak at a felhaszna-
loknak, akik azon semmiféle alakitast, vagy iga-
zitdst nem végezhetnek.

3. A kivanatos tizemi gyakorlatrol

A gyarto lizemek minden tekintetben az el6-
zoekben részletezett miszaki el6készités eléira-
sai alapjan kell, hogy gyartsanak és ahhoz a hi-
telesitve kézhez kapott eszkozoket alkalmazzak.
Ezek koziil a téma szempontjabol a kovetkezdket
kell kiemelnem.

3.1 Kaliberes méretellentrzések

Hatarértékek kozotti ellendrzés a tipikus esete
a nagy pontossagra torekvoé lizemi széria méret-
ellenérzésének. Eszkéze a hatarkaliber. Ennek
egyik Utkozo fejébe a méretre megallapitott td-
rés mez6 nagysaganak megfelelé aljazat van ki-
alakitva. A kalibernek mérendé alkatrészre tor-
téno rahelyezése utan az alkatrész vége, ameny-
nyiben a méret a megengedett intervallumban
helyezkedik el, rafekszik az aljazat peremeére.
Ha fels6 selejt, akkor a kaliber ra sem helyez-
hetd, ha alsé selejt, akkor a kaliber raesik az al-
katrészre. Vitathatatlan elénye, hogy a ,,j6 —
nem jo”’ &llapotot egyszeriien megmutatja, al-
kalmazasa tehat igen egyszerti. A mellékelt ab-
rak minden csérendszerti kalibere hatarkaliber
(9., 10., 11., 12. abrak).

Ha ugyanezen tipust kaliberek a tlirésmezd
nagysagat hordozé kimunkaldssal nem rendel-
keznek, akkor normal kaliberekrél beszéliink,
amelyekkel térténé ellendrzés alkalméaval a laza
hézagmentes felfekvés a kovetelmény.

Abszolit méretellenérzéshez kell alkalmazni

a kiilonbozé mér6oras kaliberrendszereket. Ezek

mindsité mérésekhez hasznalatosak szédzadmilli-
méteres pontossaggal. A kapott eredményeket
kiilonboz6é moédszerekkel lehet feldolgozni. Pl
matematikai statisztikai médszerekkel (14., 15.,
16., 17. dbrdk).

Az {izemi szériagyartdsban kiilon gépbeallitok
mdr kevés helyen taladlhatok. A gépbeallitas a
muveletet végzé dolgozok feladatat képezik. Igy
a kaliberek alkalmazasa els6sorban a fizikai dol-
gozok munkajat egyszerisiti, egyszersmind teszi
pontosabba. Ez azonban csak akkor igaz, ha a
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dolgozok fel vannak készitve ennek a mindségi-
leg az eddigiektdl lényegesen nivésabb feladat
elldatdsdra, masrészt biztositva wvan széamukra
minden objektiv eléfeltétel. Ez esetben érvénye-
sitheté a munkavallalé Munka Toérvénykonyvé-
ben meghatarozott feleléssége a minéségi mun-
kaert és ezen beliil az allandé meérettartasért.

A gépi megmunkald tizemek szintjén be kell
allitani egy funkcionalis méretellenért, aki szu-
roprobaszertien gépenként allandoan ellenérzi a
forgacsolo miuveletek mérethliségét, a , méret-
ellenérzési utasitdsokban” foglalt teljes rend-
szer folyamatos érvényesitését és az egyéb felte-
telek biztositasat. Bairmely hidnyossag esetén ko-
telessége a kifogasolt miivelet ledllitasa és a
miihely vezet6jének felszolitdsa a probléma so-
ron kiviili rendezésére. A miiveletek kifogas ala
es6 moédon torténé lefolytatdsat intézményesen
kell megsziintetni. Ez a tipusu ellenérzés meg-
el6z6 jellegl és ennek sziikségességét azért kell
aldhtizni, mert utolag az alkatrészek méretpon-
tossdga egyaltalan nem, vagy esetleg igen nagy
munkaraforditassal javithato.

A géphazakbél alkatrészcsoportokat tovabb-
adni csak a méretellendr végsé ellenbrzése utan
indokolt. Ha meg nem engedett méreteket alla-
pit meg, akkor az egész széridt meg kell vizs-
galni és kivalogatni minden olyan munkadara-
bot, ami pontossdg tekintetében eltér a tilirési
értékek altal megengedett szintt6l. Ezenkivil fel
kell kutatni a kozrejatszo problémat és azt azon-
nal megsziintetni.

A méretellenér szerepe és munkaja tehat ép-
pen olyan jelent6és, mint a teljes termelés ira-
nyito apparatus feleléssége a feltetelek biztosi-
tasaért és lizemi szinten a mindéség alakulasaért.

3.2 Kaliberek tdroldsa

A széria termelés ellenérzésében alkalmazott
kaliberek és hatarkaliberek az 1. dbra szerinti
allvadnyos tarolo rendszeren helyezheték el el6-
nyodsen, amelyek a forgacsol6é berendezések koz-
vetlen koézelében, vagy tdmponti MEO helyen
felallithatok, vagy falra szerelheték.

A mérdééras rendszerek a gyar vizsgalati labo-
ratériumaban a 18. dbra szerinti szekrényben ta-
rolhatok a még fel nem hasznalt elégyartott ka-
liberelemekkel, vagy mas miiszerekkel egytitt.

A mérbeszkozok leltdr szerint a megovas és
megorzés kotelességével névre szoloan kiadott
eszkozok és meghatarozott idénként ellenérzésre,
illetve ujra hitelesitésre eléirtak.

3.3 A famegmunkdlo gépek pontossdga

Butorgydrainknal alkalmazott korszeri fa-
megmunkalé berendezések alkalmasak a tized-
milliméteres pontossagii miiveletekre. Azt vi-
szont nem allitom, hogy azoknak allapota min-
den esetben kielégiti az igényelt pontossagu
megmunkaldsi sziikségletet. Mindenki altal is-
mert, hogy a butoriparnak nem sikeriilt a
»TMEK?” szo.szerinti jelentését a gyakorlatban
megvalositani, ez a munka inkdbb esemény jel-
legt.



Kevésbé ismert és még kevésbé alkalmazott a
famegmunkal6 gépek pontossagi és miiszeres
vizsgalatainak modszerei, amelyek nélkil nem
képzelhet6é el a gépeknek a sziikséges pontos-
sagi szinten valo tartasa, illetve ellenérzése. Ez-
zel kapcsolatban felhivnam a figyelmet Horvath
Mihaly a Faipar 1964. 6. és 8. szamaban megje-
lent cikkeire.

Nyugodt lelkiismerettel allithatom, hogy a
méretpontos alkatrészgyartas igényei a faipari
gépek ,, TMK” moddszereinél is uj gyakorlat al-
kalmazasat kivanja meg és e tekintetben pedig
az egyszerliség kedvéért hivatkozom Sopp
Laszlé ,,A tervszertt megel6z6 karbantartds 4j
iranyvonala a faiparban” cimi a Faipar 1970.
1—2. szaméaban megjelent cikkére, amelyben ja-
vasolt médszerek alkalmazasa lehet csak garan-
cia a mechanikai feltételek &alland6é biztosita-
sahoz.

3.4 Egyéb feltételek

Ebben a részben felsorolas jelleggel szeret-
ném felhivni a figyelmet még egy-két feltétle-
niil uzemenként fellilvizsgalandé gyakorlatra.
Ezek koziil is kiemelném az alkalmazand6 forga-
csold szerszamok nivosabb kivalasztasanak igeé-
nyét kulonosen a megfelel6 éltartosag. az élet-
tartam és az elérheté muveleti finomsag tekin-

tetében, valamint a korszeri élezési gyakorlat
kivanatos kialakitasat. A gépbeallitasokhoz
szukséges felszerelés biztositasat.

Nem lehet figyelmen kivil hagyni az érvény-
ben levo fanedvességi el6irasokat, amelyek altal
eléirtak szamtalan helyen nincsenek biztositva,
vagy az Uzemi és raktéari temperatiura befolyasat.

Természetesen mint szubjektiv tényezével
szamolni kell a muszaki szakmai kultura szint-
jével, és a hagyomanyokhoz val6 ragaszkodassal
is, ahol az el6z6 gyors litemben valé novekedése
pozitiv, mig az utobbi altalaban negativ befolya-
sol6 tényezoként tarthaté szamon.

4. Osszefoglalas

Cikkemet tajékoztaté jelleginek szantam.
Elsésorban azt a folyamatot kivantam kiemelni,
ahogyan az alkatrészek cserélhetéségét biztosito
méretpontos gyartast meg lehet szervezni. Ezen
az uton haladva sikeriilt a BUBIV Ujpesti Asz-
talosarugyaraban tobb éves tevékenység révén
gyari szinten az elmondottakat megvalésitani.

Ha a tevékenység intenziv eredményeit ke-
ressiik. azt hiszem elég megemlitenem, hogy a
gyartmany gyari elgallitasdhoz sziikséges szak-
munka raforditasi idejét 1/5 résszel csokkentette,
és alapot adott az elGszerelés és végszerelési fo-
lyamatok kényszerpéalyas szinkronizalt kialaki-
taséhoz.



EGYESULETI HIREK

A Flrész-Lemezipari Szakosztaly 1971. apri-
lis 6-an, a Butoripari Szakosztaly aprilis 16-an,
& Vegyesfaipari Szakosztaly aprilis 23-an, az
Epliletasztalosipari Szakosztaly aprilis 29-én
tartotta rendes havi vezet6ségi ulesét.

Az Oktatasi Bizottsag aprilis 8-an Sopronban
az Erdészeti és Faipari Egyetemen tartotta ki-
vételesen vezetéségi lilését, melyen az Egyetem
faipari kar dékanja s az Egyetem tanszékvezetdi
is részt vettek.

*

A Butoripari Szakosztaly Karpitos csoportja
aprilis 9-én rendezett klubnapja keretében Vei-
ler Géza (IKARUS Gyar) a ,,Karpitosipari szalag
beinditisa és annak gyckorlati tapasztalatai”
cimmel tartott el6adast.

Aprilis 20-4n a Butoripari Szakosztaly az
Epiiletasztalosipari és Faipari Vallalat lagyma-
nyosi gyaregységébe szervezett lizemlatogatast.

E3

A Miszaki Tudomanyos Bizottsag aprilis 21-1
tilésének napirendjén a munkabizottsagok veze-
téinek tajékoztatéja az 1971. évi feladatok vég-
rehajtasarol szerepelt. E napirendi pontot kéve-
toen kibovitett iilés keretében a Bizottsag veze-
téje dr. Dalocsa Gabor ,,A miiszaki fejlesztés

néhdny kérdése a butoriparban” cimmel tartott
elbadast. Az el6adast szamos hozzaszélas ko-
vette.

Az elbadas teljes anyagat a kozeljovében —
vitaindito cikként — lapunk kozolni fogja.

A gyulai csoport aprilis 21-én rendezett 6sz-
szejovetelén Kruzslitz Tibor a Békéscsabai Ko-
tottarugyar igazgatoja ,,Dinamikus wvezetés”
cimmel tartott eléadast.

A

A FAIPAR Szerkeszt6 Bizottsaga aprilis 22-én
tartott iilése keretében a lap szerkesztésével 6sz-
szefliggd idoszert kérdéseket targyalt.

3

Az Ugyvezeté Elnokség aprilis 27-én tartott
Ulésének napirendjén:

1. a FATE Alapszabaly tervezetének megvita-
tasa, el6ado Strobl Kdlmdn,

2. az Ipargazdasagi Bizottsag tajékoztatoja a
FAIPAR IV. otéves tervének tanulmanyozasat
végz6 albizottsag eddigi munkajarcl, el6ado:
Szvetké Ndandor,

3. egyeb folyo ligyek
szerepelt.

1030, ki
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DR.LAZARLASZLO

a miiszaki tudomanyok
kandidatusa

Bevezeto

A vezetés témakore az egész vildgon elétérbe
kerult. Ennek elsésorban az a magyarazata, hogy
a technika fejlodésével olyan kovetelmények je-
lentkeztek a vezetésben, melynek kielégitését a
régi modszerekkel mar nem lehet megoldani. A
vezetés-technika nemcsak a gyakorlati vezetok-
nek jelent problémat, hanem jelentkezik a fia-
tal, egyetemrol kikerult szakembereknél is, akik
egyetemi tanulmanyaikat probaljak a gyakorlat-
ban realizalni.

Ez a minden oldalrél jelentkezd igény indo-
kolja, hogy az utobbi évtizedben egyre szélesebb
korben férumot nyer az egyetemi oktatasban is
a vezetés-technika, a vezetés altalanos ismere-
teinek oktatésa.

I. Mit értiink vezetés alatt?

A vezetés tevékenységét sokféleképpen cso-
portosithatjuk, legaltalanosabban azonban 4 f6
tevékenységi korben hatarozhatjuk meg:

1. Az els6 a kapesolatok kialakitasaban és fo-
lyamatos fenntartasaban jelentkezik. Ez a tevé-
kenység minden vezetéi szinten a miivezet6tol
a vezérigazgatoig, természetesen mas és mas ara-
nyokkal, valamennyi munkakoérben jelentkezik.
A mivezetének kivanatos e korrekt kapesolat
kialakitdsa és fenntartasa a tarsmivezetokkel
és az uzemi iranyité szervekkel. Nem utolsosor-
ban kivanatos ilyen kapcsolatok kialakitasa a
dolgozokkal. vagy a kiils6 szervekkel is, mely
perspektivikusan igen hatékony lehet.

A vezérigazgaté vonatkozasaban ezek a kap-
csolatok maér lényegesen szélesebb korben je-
lentkeznek. Itt elsdsorban tarsvallalatok az ira-
nyito szervek €s a dolgozok felé jelentkezé kap-
csolatok mertilnek fel.

A kapcsolatok tartasa a vezet6 igen jelentés
tevékenysége. Gyakorlati vezeték tapasztaltak,

hogy ennek elmulasztdsa milyen kovetkezmé-

nyekkel jarhat.

2. A vezeté alapveté tevékenysége a tavlati
feladatok megtervezése. Kétségtelen, hogy a fej-
lesztési koncepeié megtervezése és a realizalas-
hoz szlikséges feltételek biztositasa a vezet6i te-
vékenység legosszetettebb része.

Perspektivikus feladatok tervezése nélkil
azonban nincs vezetés. Aki nem ér ra a jovot
tervezni, az vezetni sem ér ra, és ezért nem ha-
nyagolhaté el semmilyen munkakorben sem ez a
tevékenység.

A miuvezeténél a jovo tervezése a jovo hét fel-
adatainak megoldésat jelenti. A vezérigazgato-
nal a jovo évet és a miniszternél még nagyobb
tavlatokban jelentkezik ez a feladat.

3. Legfontosabb feladat a gazdasagi folyama-
tok Gsszhangjanak biztositasa.
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A vezetés altalanos kérdései.
A vezetés-technika néhiny kérdése

A gazdasagi folyamatok Osszhangja a célkiti-
zések meghatarozasat, ennek végrehajtasahoz
sziikséges dontéseket, a szervezet kialakitdsat és
a vezetok kivalasztasat jelenti.

Uj célok altaldban 0j szervezet kialakitdsat
igénylik és ennek hangsulyozasa azért is sziik-
séges, mert a vezetés egyik legkényesebb fel-
adatai kozé tartozik a célok és a szervezet 9ssz-
hangjanak biztositasa. .

A jelenlegi véllalati mechanizmus egyik leg-
jelentésebb problémaja ma is, hogy a célok és a
szervezet 0sszhangja nem biztosjtott, 01j célokért
régi szervezeti formdban probalunk sikra szallni.

Elképzelheté minden szervezeti formaban egy
célkitlizés megvaldsitdsa, azonban a befektetett
munka hatékonysadga mar a szervezet korszerti-
sitésétdl, a szervezet kialakitasatol fligg.

4. A hatarozatok végrehajtasanak ellenérzése.

A szervezet csak akkor miikodhet hatékonyan,
ha a végrehajtas ellenérzése az informacié je-
lent6s részévé valik. Ezért mindenképpen helyes
kiemelni az ellendrzés feladatat.

Ezenkiviil a vezetés tevékenységében jelent-
kezik még szamtalan olyan tényezé, ami a kor-
nyezet hatdsara a kiilonb6z6 érdekek dsszhang-
javal kapcsolatosak és amelyek a vezetett kol-
lektiva kialakult érték-itéletét is figyelembe ve-
szik.

A vezetés altaldnos sémaja legcélszeriibben
egy kibernetikus abrdban rogzithetd. (Ldsd 1.
abra.)

Az abrabol lathato, hogy a vezetés egy zart
rendszert képez, amelyben a dontések végrehaj-
tasa és a vezetett rendszer miikodésének a visz-
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szajelzése egy egységes folyamatot képez. E fo-
lyamatot alland6an zavarjak a kiilsé és bels6 za-
varo tényezok és ezért a vezetés kiilonbség kép-
zéssel hatdrozza meg a beavatkozas szikséges-
segét.

A kibernetikus rendszer ma mar elektronikus
szamitogépekkel is kiegészithetd, ebben az eset-
ben a kiilonbség-képzés gyorsasdga nagy rugal-
massagot biztosit a vezetésben.

A kibernetikus gondolkodas el6térbe kertilését
a kovetkez6 meggondolasok indokoljak:

a) A miiszaki haladis egyre rohamosabb és a
legnagyobb rugalmassagot koveteli meg a veze-
téstol.

b) A korszerii vezetéstudoméany a szakagak
felett all és ezzel a rugalmassagot szolgalja. Ma
még a gyakorlatban nem ismerik el a vezetést,
mint szakmat, ez azonban nem zarja ki annak
lehetdségét, hogy a kozeljovoben eljuthatunk
ennek elismeréseig. Ez akkor fog valéra valni,
ha a vezet6 foglalkozasaként vallja a vezetést,
ugyanugy, mint ma a mérndok vagy a kozgaz-
dasz.

¢) Olyan gazdasagi egységek kialakuldsa van
folyamatban, amelyben altaldban a vertikalitas
a jellemz6 (termelés, értékesitést stb.). Ilyen ver-
tikalis egységekben, ahol a termelés altalaban
szakositott, mar nehéz eldonteni, hogy melyik
szakma képviseloje vezesse az egységet és ekkor
el6térbe 1ép az olyan vezet6, aki nem a szakmai
tapasztalatait kivanja hasznositani elsGsorban.
hanem a vezetéstudomany tapasztalataira épiti
elképzeléseit. :

d) A vezetési stilust demokratizdlni kell, a
dontési folyamatokat tervezési folyamatokka
kell atalakitani, ez pedig a vezetés kibernetikus
formajat koveteli meg.

e) Minden informécionak minden illetékes
munkatars részére hozzaférhetének kell lenni.

Mint minden szakmaénak, a vezetésnek is meg-
vannak a technikai elemei. A technikai elemek
tobbféle formaban csoportosithatok.

A legcélszeriibbnek az alabbi csoportositas lat-
szik:

a) Informacio.

b) Dontés.

c) A végrehajtds megszervezése.
d) A végrehajtas ellenérzése.

A technikai elemek kiemelése azért fontos,
mert a gyakorlatban a vezetést altaldban a don-
téssel teszik egyenléveé, holott a dontés — bar a
vezetés legfontosabb része —, de csak egy eleme
a vezetés-technikanak.

Dontés nélkiil valoban nincs vezetés, de on-
magaban a dontés még nem jelent vezetést, mi-
utan a végrehajtas megszervezeése és a dontéshez
sziikséges informdaciok legalabb olyan jelent6-
séggel birnak, mint maga a dontés a vezetés-
technika szempontjabél.

A vezetés szakmava valasa tehat napjaink
egyik jelensége. Es talan nem véletlen, hogy a

-

Harward Egyetem mottéjaként a kovetkezoket
olvashatjuk:

LA vezetés a legrégibb milvészet és a legujabb
tudomany.”

I1. Miért keriil a vezetés ma elotérbe?

A vezetés elbtérbe kerilését ma tobb oldalrél
indokolhatjuk:

1. A technikai fejlédés gyorsulasaval a veze-
tés egyre bonyolultabb és problémdékkal terhes
vilagszerte. Novekszenek a véallalatok all6 alap-
jai, az alkalmazottak létszama, névekszik a veze-
t6i dontések kovetkezménye. Jellemzi ezt a fo-
lyamatot az a tény, hogy mig a fényképezés
megvalosulasdhoz 112 év, a telefon megvalésu-
lasdhoz 56 év, a radidhoz 35 év, a radarhoz 15
év, a tranzisztor feltaldlasatol a realizalasig mar
csak 5 évre volt sziikség.

A kozlekedés megsziuntette a tavolsagokat, a
piac kibéviilt és az ipari fejlédés ezzel meggyor-
sult. Emellett a vezetés korszerisitése elmaradt.
Az elmult 100 év alatt a fizikai munka termelé-
kenysége kb. 1000%,-kal, és ezzel egyidében a
szellemi munka termelékenysége kb. 509/p-kal
nétt. Ez arra enged kovetkeztetni, hogy a veze-
ték egyre nagyobb felelésséget vallalnak, egyre
kevesebb informaci6 alapjan.

2. A vezetés elmaradt a tudomény és a ter-
melo erdk fejlodésétol. A vezetés nemcsak szak-
mai igazgatas; tarsadalomtudomanyi, szociol6-
giai, pszichologiai és szervezési ismereteket is
igényel. S mindez allandéan mozgasban van. A
vezetoknek kell gondoskodni a tudomany leg-
ujabb eredményeinek realizdlasarol. Ez tudoma-
nyos ismereteket feltételez.

Miko6zben a termelés a tapasztalatokrol tudo-
maéanyos alapokra helyezodott, a vezetés tovabb-
ra is talnyomo részt tapasztalatokra épiil. A
tapasztalatok szerepe jelentés, de onmagéban a
gazdalkodas mai szinvonaldn mar nem biztosit
kielégit6 eredményeket.

Ezért beszéliink ma a vezetés szinvonaldnak
emelkedésének szlikségességérol.

3. A gazdasagi reform kovetelményei nagyobb
aktivitast, kezdeményezést, onallé vallalati poli-
tika kialakitasat és az ésszer(i kockazatvallalast
igénylik a vezetékt6l. Emellett a vezetéknek is-
merni kell a tarsadalmi szervek vezetéinek, a
partszervezet vezet6inek ‘alldspontjat és ta-
maszkodni kell a torzskar véleményére. Ezeknek
a kovetelményeknek a vezeték csak az esetben
tudnak eleget tenni, ha megfelel6 tudomanyos
felkésziiltséggel rendelkeznek a vezetéselmélet
alkalmazasara.

III. A vezetés néhany elvi kérdése

A vezetés elvi kérdései koziil néhanyat -sze-
retnék kiemelni, amelyek a mai gyakorlatban a
vallalatok dolgozéi kozott sokat vitatottak.

Ezek a kovetkezok:

1.' A vezetoi koncepciok kialakitasa és ismer-
tetése.
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2. A komplex torzskari vezetés vagy funkcio-
nalizmus.

3. A vezetési modszerek.

4. A dontés, a dontés atruhazasa, a végrehaj-
tas ellendrzése.

Nézzik ezeket a kérdéseket egyenként:

ad 1. Vezetoi koncepciok

A vezetdi koncepciok kialakitasa és ismerte-
tése ma az egyik leggyakrabban felmeriilé téma.
A vezetéi koncepciok a véllalat egészére alap-
vet6 hatést és huzoerét gyakorolnak, ezért meg-
alapozott kialakitdsuk ma mar vallalati érdek.

A véallalatvezeték oldalarél meghatarozhatja
a koncepcié a vallalat egész fejlodésének ira-
nyat, példaul termelés vonatkozasaban: .

— vallalati szintd vertikalizdci6 (szakosodas),
— vagy gyaregységi vertikalizécié (pl. butort
kezd gyartani és azt be is fejezi).

A vallalati gazdalkodasban kialakitott koncep-
ciok eldontik az uzletpolitikat, értékesités meg-
szervezését, a bérpolitikat stb.

A koncepcié tulajdonképpen a vezeté altal
meghatarozott célkitlizést és annak végrehajta-
sat foglalja magaban. Vezet6i koncepciock tobb-
lépcsos lebontasa alapjan lehet az érdemi beosz-
tott dolgoz6k munkajat gy meghatarozni, hogy
az 6nall6 munkavégzésre adjon lehetdséget.

Milyen problémak jelentkeznek ma a vezetoi
koncepcidk kialakitasa és ismertetése terén?

a) A gyakorlati életben a vezetok altalaban
nem ismertetik a koncepciockat. Nem vitatjak
meg a dolgozokkal elképzeléseiket és igy a kol-
lektiva csak ritkan ismeri, hogy mi a célkitlizés
és hogyan lehetséges legcélszeriibben annak vég-
rehajtasat megszervezni.

Egyes vezetok félnek a koncepciok ismerteté-
sétél, miutan ugy gondoljak, azok megvaltozhat-
nak és ebben az esetben a tekintélyik csorbat
szenved. Sok vezet6é a koncepcié kialakitdsa he-
lyett csak az operativ tevékenységre korlatozza
idejét, valahogy olyan formaban, mint a légy a
pokhaloban; minél jobban kapalodzik, annal job-
ban guzsba koti mozgasi lehetéségét.

A koncepcidk végrehajtasa a visszatéro fel-
adatok szabalyozasat is igényli, s ezzel az opera-
tiv tevékenység csokkentése kovetkezhet be.

A koncepciok, illetve a realizalas kialakitasaba
be kell kapcsolédnia az alsészintli vezetésnek is.
A fels6 vezetés koncepcidjanak, a vallalat fej-
lesztési koncepciéjanak kialakitdsa annal is in-
kabb kovetelményként jelentkezik, hogy annak
bontasaként a kiilonbozo lépeséfoki vezetdk ki
tudjak alakitani sajat agazati (pl. gyarigazgatok)
vagy funkcionalis (pl. kozponti osztalyvezetdk)
munkatertiletik tavlati célkittizéseit. Egy mér-
nok barmilyen feladatot kap, elsé ténykedése,
hogy a feladat megoldasara kialakitsa elképzelé-
sét. Enélkiil nehezen képzelhet6 el a hatékony
munka.

Azok a miuszakiak, vagy kozgazdaszok, akik
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mar mint beosztottak, modszeresen torekednek
munkajukban koncepcié kialakitasara, mint ve-
zeték konnyu helyzetbe keriilhetnek.

A gyakorlati életben rendkiviil sziikséges ma
ennek felismerése miutan a vallalati gazdalko-
das jelenlegi szakaszaban koncepcié nélkiil mar
nem lehet hatékonyan vezetni.

ad 2. Komplex torzskari vezetés vagy funkcio-
nalizmus, ez ma a gyakorlati vezetés igen vita-
tott elve. !

Gyakran felteszik a kérdést vezetdk; melyik
ma az elfogadhaté vezetési elv?

Mint vezetésrol altalaban, itt is nehéz egyér-
telmd receptekrél beszélni. A vita tart, és a
gyakorlatnak kell eldonteni, hogy egy-egy szer-

" vezetben melyik a hatékonyabb forma?

A gyakorlati vezeték korében azonban mégis
van egy kialakult allaspont, mely szerint a leg-
célszerlibb a funkciondlis elemekkel bovitett
komplex torzskari vezetési forma. A komplex
torzskari vezetés az egyszemélyi felel6sség elve
szintjein kovetkezik be. Ez a modszer elvileg
biztositja a kiilonbozé intézkedések (dontések)
muszaki gazdasagi osszhangjat.

Hatranya azonban, hogy rendkiviil blirokra-
tikussa valhat, miutan egy-egy dontés végre-
hajtasanak megszervezése és ellenérzése a szer-
vezeti lépcsék fliggvényében sok papirmunkat
igényel.

A funkcionalizmus elénye, hogy rugalmas,
kevés blirokratizmust tartalmaz, hatranya azon-
ban, hogy lehetéséget ad az utasitasok kereszte-
zeéseére, ill. a koordinalatlan utasitasok kiadasara.

Helyesnek lehet elfogadni azt a gyakorlatban
mindinkabb megvalosul6 elvet, hogy nem a be-
osztas, hanem a feladat végrehajtasa a donté:
vagyis nem a funkcié, hanem a feladat megol-
dasa kell, hogy a cselekvésiinket meghatarozza.
Ez azt jelenti, hogy aki elindit egy témat, annak
azt a megvalosulasaig — beosztasatol fliggetle-
nul — végig kell kisérni. Ilyen meggondolas
alapjan egy torzskari, tehat dontés elékészitést
végzé osztalyvezetd, dontést kovetéen kaphat
olyan megbizast, hogy a kozbeesé vezet6i lép-~
cs6ket megkertilve, de ezen 1épcsékon allé veze-
tokkel egyuttmikodve realizdlja az adott
feladatot.

Minden vallalatnal specialistdkra is sziikség
van, és ez indokolja a funkcionalizmust. Azon-
ban ennek hataskoére ma mar kozel sem olyan
mérvii, mint a korabbi években volt. Specialis~
tdkra van sziikség példaul az energetikéban,
kutatas-fejlesztésben, jogi kérdésekben, export-
ar kérdésekben. Nem szlikséges specialista a
gyartasiranyitasban, gyartaselokészitésben. ke-
reskedelmi munkaban, anyagbeszerzésben, mun-~
katigyi tevékenységekben. S éppen ezért ma mar
a funkcionalizmusnak nincs meg a korabbi évek-
ben tapasztalt létjogosultsaga.

ad.3. Vezetési modszerek

A vezetési modszerek igen sok formaban jel-
lemezhetok. Napjainkban olyan moédszert érde~



mes felvetni, amelynek gyakorlati alkalmazasa
ma mar elég széles korl. Ez a kovetkezé:

a) Ertékelemzés.

b) A kivételes beavatkozas elvén allo vezetési
modszer.

c) Célkitlizések alapjan torténd vezetés elve.
d) Marketing vezetési modszer.

o) Ertékelemzés

Az értékelemzés tulajdonképpen termék-
vizsgalat muszaki-gazdasagi oldalrél a wvevd
szemével. Ebben a modszerben a vizsgalatot
végz6 lényegében 3 kérdésre keresi a valaszt a
termék miiszaki-gazdasagi oldalaroél:

1. Mi a termék funkcioja?
2. Mibe kerililnek az egyes alkatrészek?

3. Milyen helyettesitési lehetoség kinalkozik
és ennek mi a koltsége?

E vizsgdlati formaban mindig taldlnak olyan
alkatrészt a termekben, amelynek nines funk-
cioja, hagyomanyokra épul, s ez adja a modszer
jelentéségét. Rajottek ugyanis arra, hogy gon-
dolkodasunkat nagymértékben a mar meglevo
megoldasok tehetetlenségi nyomatéka hatérozza
meg.

Példaul 40 év utan jottek ra a fejlesztok, hogy
,hincs 16 az autéban és a soffért mélyebbre és
és zart térbe lehet ultetni. A lovaskocsiban a 16
mérete, illetve az attekinthet6ség érdekében
magasan es szabadban Ult a hajto, hogy a 16 ne
vigye az arokba a kocsi utasait”. A legnagyobb
talalmanyok is egyszer(i feladatokat jelentenek
és éppen ezért ebben van a nagysdguk. E mod-
szer kb. 10—15 évvel ezel6tt kezdett kialakulni
és ma egyre szélesebb korben nyer alkalmazast.

b) A vezetés kivételes beavatkozds elve alap-
jan

A kivételes beavatkozas elvén allo vezetés
lényegében a rutin-jellegl dontések szabalyoza-
sat jelenti. Ebben a vezetési médszerben a vezetd
csak akkor tart igényt a tajékoztatasra, ha a
dontés az atlagostol eltér. Mindez feltételezi ter-
meszetesen, hogy az apparatus ismerje a vezetd
koncepci6jat és jol mikodsé informaciéval ren-
delkezzen, mert hiszen csak ez esetben lehetsé-
ges, hogy a beosztottak megallapithassak, milyen
dontésekben kell fonokinkhoz fordulni.

Miutan ez a vezetési moédszer nalunk is elég
gyvakori, alkalmazdsarol részletesebben nem ki-
vanok szolni.

¢) Célkitlizések alapjin torténc vezetés elve

Ez a modszer nalunk jol ismert. A centralis
gazdalkodasban a vezetés dontden a célkitlizések
alapjan torteént.

Az orszagos tervszamok, ismertetése, a valla-
latokra térténd lebontasa lényegében egy olvan
célkitlizést jelentett, amit a vallalatvezetésnek

kellett tovabbi feladat lebontasa (célkitizések)
alapjan megvaldsitania.

A célkittizés alapjan torténdé vezetés ma is
igen gyakori formaja az ipar iranyitasnak.

Népszeriségét annak is koszonheti, hogy mo-
dot ad a matematikai modszerek alkalmazasara
is. Az operaci6 szamitas tulajdonképpen a veze-
tési célkitlizések megvalositasa érdekében az
eroforrasok célszerd elosztdsat wvan hivatva
megoldani. Az operacié kutatas a II. Vilaghabo-
riban keletkezett, amikor a fasiszta Németor-
szag Angliat repulogépekkel megtamadta és az
angol védelmi erdk nem voltak elégségesek a
tamadas kivédésére.

Ekkor hivtak ossze a matematikusokat és azt
a celkitlizést kaptak, hogy a rendelkezésre allo
keveés védelmi erdforrast ugy osszdk szét, hogy
a védekezés a leghatékonyabb legyen. Ebbdl
fejlodott ki a ma is ismert operacio-kutatas,
amely a vezetonek a behatarolt er6forrasok cel-
szerl elosztasban ad segitséget.

d) Marketing vezetési mdédszer

A Marketing tipust vezetési elv 1j vezetési
modszernek szamit. Lényege egy vevo centrikus
gondolkoddsméd, melyen keresztiil biztositani
kivanja a termelés és kereslet (piac) 6sszhangjat.
A Marketingnek az az elve, hogy a gazdasigi
életet nem a termékek, hanem a piac Osztonzi
Ujabb eredmények elérésére.

Ez a vezetési elv klasszikus formdjaban még
hazankban nem terjedt el. Elsésorban azért,
mert tulajdonképpen jogosultsagat csak a piaci
verseny indokolja. A Marketing koltségek az
USA-ban elérik a termék onkoltségének 50%,-4t,
Nyugat-Eurépaban a 20°%,-at. A mi kozgazda-
sagi kornyezetiinkben a szabalyozott piac korul-
ményei kozott az atmenet a termelés-centrikus
(tervlebontas) elvrél a Marketingra csak néhany
ipardgnal, illetve néhany wvallalatnil indokolt.
Ezen vallalatoknadl is, hazai koriilmények kozott,
inkabb a torténelmi fejlédés masodik lépecséjét
(termelés-centrikus, piac-centrikus, Marketing
vezetés) képvisel6 piac-centrikus vezetési maéd-
szert célszerdl alkalmazni.

E négy vezetési modszer mellett természete-
sen meég szamtalan egyeb vezetesi moddszert is
lehetne felsorolni, azonban ezek kevésbé ismer-
tek és a hazai alkalmazasuknak sincs nagy je-
lentoségiik,

A vezetés elvi kérdéseihez tartozik a vezetési
stilusok problémadi is, ezért a vezetési médszerek
mellett még néhany szoval a vezetési stilusokat
is fel kell vetni.

3.1 Vezetési stilusok

A vezetési stilusok nagymértékben befolya-
soljak egy-egy vezetési modszer hatasfokat. Az
irodalom a&ltalaban 3-féle vezetéi stilust hata-
roz meg.

a) A tekintély elven allo vezeteési stilus, vagy
parancsnoki vezetési stilus.
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b) A demokratikus vezetési stilus.
¢) A liberalis elven allo vezetési stilus.

A tekintély elven allo, vagy parancsnoki ve-
zetési stilust a statisztikai felmérések alapjan a
beosztottak altalaban elutasitjak.

A demokratikus stilust a beosztottak 50/-a
fogadja el, mig 50%,-a ellenvéleménnyel jelent-
kezik.

A liberalis vezetési stilust a beosztottak jelen-
t6s része ugyancsak elutasitja, mig egy kisebb
hanyad elfogadja.

A liberalis stilusu vezet6k altaldban ugy gon-
doljak, hogy rendkiviil népszertek a beosztottak
korében, miutan 6k engedékenyek, elnézéek. A
felmérések ennek az ellenkez6jét bizonyitjak.

Hogy a vezet6i stilusok alkalmazdsa meny-
nyi problémat rejt magaban, legjobban az mu-
tatja, hogy azt a vezetét, akit a dolgozok legin-
kabb elfogadnak, altalaban a f6nokok negativan
értékelnek. Igy nagyon nehéz egy-egy vezetéi
stilusrol véleményt mondani, mert hiszen az
adottsdgok és koriilmények, a feladatok mindig
behataroljak egy-egy stilus hatékonysaganak
varhaté értékeit. Egy bizonyos, és hatarozottan
allithato, hogy egy-egy stilus hatékonysagat a
kornyezeti adottsagok dontik el.

Ilyen pl., ha egy vallalat veszteségbe jutott,
nyilvan elsédleges a veszteségbdl valo kijutds és
ennek leghatékonyabb modszere a tekintély el-
ven allé vezetési stilus lehet. Ha azonban a val-
lalat nyereségessé valik és a hibak megsziintek,
mar ennek a stilusnak létjogosultsaga megsziint.
Igy nehezen lehet megallapitani, hogy melyik az
a vezet6i stilus, amely adott esetben optimalis
hatékonysagot biztosit.

A vezet6i modszerek és stilusokkal kapcsolat-
ban megéllapithato, hogy a technika fejlédésé-
vel, a vallalatok novekedésével egyidejlileg a
vezetési modszerek és stilusok a kollektiv veze-
tés iranyaba mutatnak.

Azok a nyugati trosztok, ahol korabban az el-
nok teljhatalmu dontései hataroztak meg a val-
lalat miikodési iranyat, ma mar egymasutan
térnek ra a kollektiv vezetési formara, amikor
az elnok 5—7 tanacsadé meghallgatasa utan
dont.

Feltehet6 a kérdés, mikor orvend a vezetd
megbecstilésnek?

A kérdésre a valaszt 5 pontban foglalhatjuk
ossze:

1. A vezet6é akkor 6rvend megbecsiilésnek, ha
személyes felel6sségét sohasem haritja 4t beosz-
tottjaira.

2. Ha munkatarsaiért kiall és védelmezi azok
érdekeit.

3. Ha jol atgondolt és végrehajtandé felada-
tokat ad.

4. Ha segitve kovetel és értékelve biral. Nem-
csak a hibdkra, az eredményekre is felfigyel.

5. Korrekt beosztottjaihoz és nem igérget tel-
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jesithetetlent. (Ha legalabb annyi nemet tud
mondani, mint amennyi igent.)

Kérdéives rendszerrel tobb ezer megkérdezett
véleményét Osszegezve az onallé osztaly (f6osz-
taly) szintli vezetok felé az alabbi elvarasok je-
lentkeznek:

a) Irdnyité készség 31,6%,
b) Szakmai tudas 30,49,
¢) Szervez6-készség 19,09
d) Tapasztaltsag 8.6
e) Pozitiv erkolesi

tulajdonsag 8,09

f) Kulturalis tajékozottsag 2,49,

A kulonbozo vezet6i tényezék részaranyai az
ismert piramis elv alapjan valtoznak. Vagyis az
also szinten a szakmai tudas dominal, mig a fels6
vezet6i szinten az iranyité és szervezo-készség
a meghatarozoé jellegl szakmai kovetelmény.

Vilagszerte keresik a megfelel6 médszereket a
vezetés hatékonysaganak javitasara. Ma méar vi-
lagos az ipar vezet6i szamaéra is, hogy csokken
az utasitasoknak, mint a formalis tekintély esz-
kozének a jelentdsége.

A beosztottak szakmai felkésziiltsége no, s ez
a vezet6 szamara azt jelenti, hogy a siker mind-
inkabb attol fugg, hogy az egyedek és csopor-
tok mennyire tudjak érdekeiket a szervezet cél-
kitlizéseivel azonositani. Ennek megoldasa pedig
mindinkabb a vezet6i modszerek és stilusok ja-
vitasat koveteli meg.

ad. 4. A dontés atruhdzasa, a dintés végrehaj-
tasanak ellendrzése

Mi a dontés?

A dontés a lehetséges cselekvések, rendelke-
zések megoldasi varidciok kozotti valasztds. Eb-
b6l kovetkezik: dontés csak ott lehetséges, ahol
van valasztési lehetéség. Ahol nincs alternativa,
ott dontésrél sem beszélhetiink.

A dontés objektiv megalapozasén 4ll vagy bu-
kik a tudoményos vezetés kérdése. A dontés
mindig személyhez kapcsolédik és kockazattal
jar. Ha a kockazatot kiiktatjuk, minden elem
egyértelmi, nines dontésre sziikség.

A dontéseknél megemlithetd, hogy a tavlati
(koncepcids) dontés mindig nagyobb kockézattal
jar, mint a rovidtavi (operativ) dontés.

Sok vallalat pénziigyi szabalyozast alkalmaz
a dontés korlatjaként, a koltségek lebontasan
keresztil, az egyes funkcionalis vezeték felé.

Mit jelent a déntés atruhazasa?

Valamely célt kitlizni és a beosztottaira bizni
a legmegfelel6bb eszkoz vagy ut kivalasztasat.
A dontés atruhazasa nem jelenti a felel6sségrél
valé lemondast, ill. nem jelenti a felelosség at-
haritasat is, csak megosztasat. Ezért nem vet-
heté fel bizalmatlansdg a beosztottak részérél,
ha a vezet6é a dontések megvalésitasat menet-
kozben ellenérzi.

Hogyan értelmezhet6 az egyszemélyi vezetés
és a demokratizmus a dontésekben?

Az egyszemélyi vezetés nincs ellentétben a de-
mokratizmussal.



A demokratizmus a vezetésben a dontések elé-
Lkészitésében érvényesitheté. Ezért dontés elétt
a dolgozok véleményét ki kell kérni.

A dontések végrehajtasdban a demokratizmus
mar nem érvényesiilhet, miutan utasitasok ha-
tarozzak meg a célkitlizések végrehajtasat és az
utasitasok végrehajtasa pedig mindenki szamara
kotelezd.

Hibanak tekinthet6 a vallalatvezetés jelenlegi
gyakorlataban, hogy a dontések el6készité sza-
kaszaban nem elég széles a demokratizmus. Nem
kérik ki a vezet6k dontés el6tt a dolgozok véle-
ményét, még alapvets kérdésekben sem, mely-
nek kovetkeztében egyrészt lemondanak a gya-
korlat oldalarol jelentkezd észrevételekrél, mas-
részt elvesztik azt a huzéerdt, mely kozvetlen
kovetkezménye az elképzelések kollektiv kiala-
kitasanak.

Milyen problémak jelentkeznek a dontés vég-
rehajtasaban?

Alapveté probléma a véllalati gyakorlatban,
hogy informal6dni mindenki szeret, de dénteni
nem. A dontés mindig kockazattal jar és ez fé-
kezi a vezettket a dontések meghozataldban,
nem mérik fel, hogy ha nem dontenek, ez még
nagyobb kockéazat lehet, mint a dontés.

Probléma a dontés végrehajtasaban, hogy
keveés id6t forditunk a végrehajtas megszerve-
zésére.

A dontés 6nmagaban még nem biztositja a
kituzott cél megvalésitasat. Ha a dontés eloke-
szit6 szakasza egy egységnyi munkat igényelt,
a végrehajtas szakaszaban legaldbb harom egy-
ségnyi munkat kell forditani a megvalésulasra,
Ez arra kotelezi a vezetét, hogy a dontés utan
is a végrehajtasra megfelel6 energiat forditson.
Jelentdsebb dontéseknél térekedni kell a beosz-
tottak tajékoztatasara, s a feladat megértetésére.
A beosztott csak akkor tudja hatékonyan a cél-
kitlizést megvalositani, ha megfelelé maodon,
formaban tajékozott a célkitiizésekrdl is. Tudnia
kell, hogy tulajdonképpen mit akar fénoke el-
érni a hozott déntéssel.

A végrehajtas megszervezése megkoveteli,
hogy a megfelel6 hangnemet valasszuk a vég-
rehajtas kozlésére. Kozismert, hogy nem mind-
egy milyen formaban kozoljlik beosztottainkkal
a dontéseket.

Sok esetben a hangnem megvalasztasa fél
sikert jelenthet a végrehajtast illetéen.

A végrehajtds megszervezésének fontos ténye-
z0je lehet az érzelmi tényezék felhasznaléasa is.

Nem valt ki érzelmi hatast az olyan utasitas,
mely minden részletet ugy ir elé, mintha auto-
matat konstrualna. A tul részletes, tul konkrét
utasitas megbénitja a végrehajtast.

A végrehajtas a megvalositas vonatkozasaban
mindig valami tobbet is tud a vezetdknél és az
érzelmi tényezéknek ezt kell felszinre hozni.
Ahogy az ir6 is szerepet szan az olvasonak az
irodalmi mi megelevenitésében, ugyanugy a
vezetd sem zarhatja ki a jové alkotd formaélasa-
bol a vezetetteket. ;

IV. A vallalati vezetés-technika
néhany gyvakorlati kérdése

A reform bevezetésével lényegesen megval-
tozott az allam és a vallalatok viszonya.

A vallalatok nemcsak wvégrehajtok, hanem
dontési funkcioval is rendelkeznek az 1Uj gazda-
sagi mechanizmus elvei alapjan.

A megvaltozott viszony Kkifejezdje tovabba,
hogy a wvallalatok tarsadalmi hasznossagat a
nyereségen Keresztiill mérik.

A dontési funkcickkal jelentkezé valtozasok
a vallalat életében az alabbiakban foglalhatok
ossze:

1. A reform réven megszintek a feliilrol dik-
talt szervezeti és ligyrendi formak.

Lehetoveé valt, hogy a vallalatok a folyamato-
kat ésszerlien szabalyozzak és erre epitsék fel a
vallalati szervezeti formakat.

2. Megsziint a tervlebontéas. Lehetévé valt a
termelés ésszerli tervezése, a tartalékalap keép-
zés, a kockazatvallalast is figyelembe véve. Ez
mindségi valtozast jelent a vallalatok termelésé-
nek tervezésében.

3. A fejlesztés kozponti finanszirozdsa meg-
szint, lehetévé valt a fejlesztés gazdasagossa-
génak elemzése, a vallalati adottsadgokat alapul
veéve,

Roviden szolva, lehetévé valt, hogy a valla-
latok belsé mechanizmusukat a sajat adottsaga-
iknak megfeleléen alakitsak.

Milyen f6 problémak jelentkeznek a vallala-
tok bels6 mechanizmusanak alakitasaban?

1. A vallalati belsé mechanizmus legjelento-
sebb problémaja ma, hogy azon vallatoknal is,
ahol ez indokolt lenne, a véllalaton belili egy-
segek onallossaga kismértékben novekedett a
korabbi id6khoz viszonyitva, és nagy ovatossag
jelentkezik a dontési jogkorok leadasaban. A
belsé mechanizmus kialakitasanak ez a feltétele
igen lassan halad a megvaldsulas fele.

2. Hianyoznak a korszerti vezetés kialakita-
sanak feltételei. A végrehajtdsban sok a mecha-
nikus modszer és kevés a kockazat-vallalas. Ez
a wvallalati belsé mechanizmus kialakitasat je-
lentésen gatolja.

3. Hianyzik a korszerid informacios rendszer, a
munkafolyamtok tartalmanak tanulmanyozasa
és szervezése. Nem teremtettéek meg annak lehe-
toséget, hogy a dontések, a megfelel6 informacio
kialakitasan keresztiil tervezési folyamatokka
véljanak.

4. Nem alakult ki a megfelel6 irdnyitasi mod-
szer. A vallalatokon beliil még mindig jelentés
vitat képez: torzskari szervezetekben, wvagy
funkcionalis szervezetekben érhet6 el hatéko-
nyabb vezetési eredmény?

A torzskari szervezetekben sok a lépcsé és
nagy a burokratizmus. A funkcionélis szerve-
zetekben sok a keresztintézkedés és elmosddik
a felel6sség.

5. Nem sikeriilt megoldani a jovedelem diffe-
rencialodasat, sé6t az utobbi években a differen-

G T S B 2 O IR 5 ¥ 143



Infarmaciogromids @ BUBIY jelenlegi szervezetdben

Infarmdciék

Informaciok

Informaciok

= . 1
Kiis6 mfarmac:ék A

Posta 1
= Hatarozatok
- 7 - 14
Ajaniosox o Vallolatvezotes Tajekoztotok
Ugyvezetor ertek.
sl e 4 i 5
3| 5! ¥ b S R : 4 5
-~ oy : ;' .’.--‘-.-.--.-'\
: §dres &
§:’ ~'&: "5 $ H E g
@] SRl e ; 3
TR (I A S H ’ e
< §i 8 § : ; ~&
S| 3 S8 o ; &S
R 3 5|5 & S 3
& ¢ S & 2 (<% &
Sl ~: 9 8 §: £ ¢
2 -s: ¥ ] & ~S i =)
s|S| 2 9| & g 3 8
Sl & S|-ai € S x| 3
1S ] x| & 9 =31 BVl G
< R v i < R u Q
SRl ®: -8 ¢t & S N £
St 8| & I .8 = L % §
=== g3 5 = Rl S
SIE| & | X! & IS &l 3
TYS| & SN = A H Q| <
A : g hes :
X
S | Posta Hunkokopcsolat 5
-3 3 Ve 1
S H Syar; yeanes Stotisztikai odotszolgoltotds E
IS . Ugyvezlor ertek. : S
| T
3|
Ll
8|
§
<
IQ e
& :
. A
Sl
S E

! 4 * [ -
Ironyitoszervek rendeletei s utasitaso:

B Nepgozonsdgi és dgozoti statisztikik

C Egyéh informacidk

2. abra

cialoddas negativ iranyban jelentkezett és a
kivanatos kililonbségek nem tudtak kibontakozni.

A fentiek determinaljak, hogy milyen tenni-
valok jelentkeznek a belsé mechanizmus korsze-
risitésében.

a) Decentralizalni a hataskoroket, a dontési
és ellenorzési funkeiot, novelni az lizemi demok-
racia lehet6ségét a dontések elékészitésében.

b) Ahol az iranyitasi moédszer ezt indokolja.
csokkenteni a vezetési lépesoket.
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¢) Emelni a tervezés szinvonaliat a termelés
elokészitésében, a dontések meghozatalaban.
Novelni a kezdeményezési és egyetértési jogot
a beosztottak véleményének megismerésében.

&) Rendezi az anyagi érdekeltségi viszonyo-
kat, elszamolasi rendszereket a vallalaton beliil.
gyaregysegek és csoportok érdekeit figyelembe
véve, Ugy, hogy a vallalati célkitlizések és az
eégyéni érdekeltségek Osszhangja biztositott le-
gyen.



Hogyan probalja a Budapesti Buatoripari Val-
lalat a fentieket megvalositani?

A vallalati szervezet 1967. julius 1-t6l atala-
kitasra kertlt. Ezt megel6z6en masfél éves vita
folyt az egyes osztalyok tevékenységérél, a
koordinacio biztositasardl. Az uj szervezet kiala-
kitasaban azt az elvet kovettik, hogy:

— minél kevesebb legyen a koordinacio
1génye, ;

— a koordinalatlansaggal egyuttjaré parhu-
zamos munkak csokkenjenek, és a szervezetben
érvényesuljon a felelsség.

Ennek megfeleléen 4j osztalyokat hoztunk
létre. Igy: Kereskedelmi osztalyt, Szervezési
osztalyt, Kutatas-Fejlesztési osztalyt, Igazgatasi
és Ellendrzési osztalyt és Kozgazdasagi osztalyt.
Ezek mellett megszilintek az alabbi osztalyok:

Anyag- és Aruforgalmi osztély,

Termelési osztaly,

Terv- és Statisztikai osztaly.

A gyaregységekben megalakultak a gyari
lizemgazdasagi és muszaki osztalyok.

A szervezeten belili informacio-rendszer to-
kéletesitésére kialakitottunk egy ma is él6 kap-
csolatot. Az informacié rendszeriink a mellékelt
2. abran jellemezhetd.

A 2. abra alapjan megallapithato, hogy az
informacié rendszerunkben 12 informaciés csa-
tornat terveztink. Ezek a kovetkezok:

1. Kiilsé informaciok. iranyité szervek rende-
letei, utasitdsai, népgazdasagi és agazati statisz-
tikdk és egyéb tajékoztatok.

2. A Part és tomegszervezetek hatarozatai és
tajékoztatoi.

3. Igazgatdi tanacskozasok ajanlasai.

4. Negyedéves mérlegbeszamolok a gyari
gazdalkodasrol.

5. Emlékezteték a wvallalati ligyvezet6i érte-
kezletrol.

6. Ugyvezetéi beszamolok.

7. Emlékeztetok a gyari ligyvezet6i értekez-
letrol.

8. Gyarvezetés utasitdsai a termelé lzemek
felé.

9. Osztalyvezetok utasitasai a beosztottak felé.

10. A napi termelés-jelentés a Titkarsag ré-
szére.

11. Gyari rendszeres statisztikai adatszolgal-
tatas.

12. Munkacsoportok, egyéni beszélgetések.

Ezzel a rendszerrel prébaljuk biztositani azt a
sziikséges tajékoztatast, amit a dontések meg-
hozatala megkovetel.

A centralizalds és decentralizalds vonatkoza-
saban azt az elvet tartottuk szemel6tt, hogy
altalaban decentralizalni kell a munkaltatoi
jogok gyakorlasat, igy a beosztott és a kisebb
vezetd beosztasu dolgozok felvételét, elbocsa-
tasat, munkakorének meghatarozasat, athelye-
zését, bérének megallapitasat, jutalmazasat és a
fegyelmi jogkort.

A munkaltatéi jogok decentralizalasanak
sziikségessége egyenesen Kovetkezik abbdl az

elvb6l, hogy minden dolgozé sorsarol ott dont-
senek, ahol mukajat, magatartasat a legjobban
ismerik és tudjak értékelni.

Szem el6tt tartottuk tovabba a centralizalas
és decentralizalas meghatarozéasanal, hogy min-
denképpen biztositani, ill. novelni sziikséges a
gyarak, gyaregységek javaslati, kezdeményezési
és egyetértési jogat, olyan centrédlis dontések
koréhez tartozo kérdésekben, amelyeknél a
kovetkezményeket, terheket els6sorban 6k vise-
lik.

A gazdasagi hatékonysag fokozasanal alapvetd
célnak tekintettik, hogy megfelel6 szabalyozo
rendszerrel el6segitsiik a vallalati célok meg-
valositasat, a gyarak kozotti kooperacié kibon-
takozasat, a gyartas szakosodasat. A szervezeti
formaban a torzskari vezetés kialakitasara tore-
kedtlink a funkcionalis tevékenység fenntartasa
mellett. A gyarat a jelenlegi belsé mechanizmus
és iranyitasi rendszer alapjan a gyarigazgato
vezeti és nem a funkconalis osztalyok.

Figyelembe vettiik azt az elvet, hogy a vallalat
és a gyarak vezetési rendszerének kozponti
alakja az elsGszamu vezet6. A vallalati és gyari
vezetok tevékenységének tartalma, modszerei
donté befolyassal lehetnek a vezetés hatékony-
sagara, miutdn a masodik, harmadik helyrél
nem lehet vallalatot, illetve gyarat vezetni.

Amellett, hogy a torzskari rendszer meger6-
sitésére torekedtunk, figyelembe vettiik a funk-
cionalis elemek érvényesulését is azzal, hogy a
vallalatoknal nem funkciék, hanem elsésorban
feladatok vannak, és ez azt jelenti, hogy egy-egy
feladat végrehajtasaért a téma elinditoja a fele-
16s. Ezzel a ma még széles korben meghonoso-
dott asztal-szemlélet gyengitésére torekedtiink,
miutan ez a blirokratizmus f6 forrasa.

A fentiek figyelembevételével a centralizalas
és a decentralizalas keretén belill a hataskorok
megoszlasa az alabbi formaban alakult ki:

Vallalati hataskorbe tartozo feladatok

a) A viallalati fejlesztési koncepciok ‘kialaki-
tasa, rovid- és kozéptavu tervek készitése.

b) A vallalati bels6 mechanizmus kialakitasa,
a vallalati torzsfolyamatok, a vallalat-szervezési
celkitiizések realizalasa.

¢) Kereskedelmi szerzédések megkotése, gyar-
tasrendelkezések kiadasa, a gyaregységek érté-
kesitési feladatdnak meghatarozasa.

d) Uj gyartmanyok, uj gyartasi eljarasok
kutatasa, fejlesztése.

e) A vallalati beruhazasok elokészitése és
koordinalasa.

f) Személyzeti, oktatasi tevékenység.

g) Mingségellendrzés.

Gyaregységi hataskorbe keriiltek az alabbi
feladatok:

a) Gyaregységi gazdalkodasi-tevékenység ki-
alakitasa, elemzése, mérlegbeszamolok készitése.

b) A termelési feladat kialakitdsa, a gyartas
miuszaki el6készitése, a gyartasiranyitas korsze-
rlsitése, az lizem- és muhelyszervezés.
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¢) Az anyagatvétel és raktargazdalkodas meg-
szervezese.

d) A futé-gyartmanyok és gyartastechnolégia
fejlesztése, a termel§ gépek kihasznalasanak
novelése.

e) A létszam- és bérgazdalkodas, a munkal-
tatoi jogok gyakorlasa.

f) Keészaru kiszallitasa, szamlazds megszer-
vezése.

g) A szamvitel adatszolgaltatds megszerve-
zése.

A centralizalas és decentralizalas ilyen mérvi
megoszlasa mellett fenntartottuk azt az alapel-
vet, hogy a funkcionalizmus nem jelent kizaroé-
lagossagot. Igy foglalkozhatnak a gyarak is a
kézponti osztalyok feladatkorébe tartozo célki-
tlizésekkel, abban az esetben, ha a végrehajtés-
hoz megfelelé anyagi alappal, id6vel és felké-
sziiltséggel rendelkeznek. '

Ezzel biztositani kivantuk a gyarak kezdemeé-
nyezési lehet6ségét.

A dontési jogkordk leadasaban az alabbi gya-
korlatot wvalésitottuk meg: a gyaregységekben
kialakitottunk 17 munkakért, amelyekben a
hataskoroket az igazgatéd, fémérnok, f6konyveld,
lizemgazdasagi csoportvezetd, muszaki csoport-
vezetd, szamviteli csoportvezeté kozott megosz-
tottuk.

A mellékelt 1. tabldzat alapjan megallapit-
hato, hogy a 17 dontési hataskorbél 7 az igazgato
hataskorében, 5—5 a fémérndk-fékonyvels ha-
taskorebe kertilt. Emellett harom olyan feladat-

Gyari munkakirik meghatirozdsa és a hataskir megosztisa

kort hataroztunk meg a gyaregységek dontesi
jogkorében, amelyben fémeérnok-fékonyvels
egyetértése szilkséges. A tobbi feladatkorben
altalaban a dontési jogkort gyakorlo vezet6 mel-
lett egy egyetértési jogkort irtunk eld, abbdl
kiindulva, hogy a vezetés rugalmassagat bizto-
sitsuk.

Az elsé helyrol torténé vezetés, az egysze-
mélyi felelésség biztositdsa érdekében a gyar-
igazgato . vétojoggal rendelkezik valamennyi
dontési funkeiénal.

Emellett a tébbi vezetdé egyetértési és véle-
ményezési jogkorét a megfelelé feladatoknal
biztositottuk. Az egyetértési és véleményezési
jogkor biztositja a gyéari vezetés dsszhangjat és
a vezet6knek azon lehetéségét, hogy a feladat-
koriikbe tartozo mukakéroknél véleményt nyil-
vanithassanak doéntés el6tt, vagyis biztositja a
vezetés demokratizmuséat.

Hasonlé munkakori elhatarolas van folyamat-
ban a koézponti hataskorok megoszlasanal is.

A cenfralizalds és decentralizalas, illetve a
dontési jogkorok meghatarozasa utan elkészi-
tettliik a vallalat egyseges munkakori jegyzékét.
A munkakori fegyzék arra szolgal, hogy meg-
hatérozza a vallalatnal kialakithaté munkakérok
tipusat. Az eddigi 160 munkakér helyett 40
olyan munkakort alakitottunk ki, amelyekben a
véllalat dolgozdéi besorolhatok. Ezzel biztositani
tudjuk a vallalat célkitiizéseinek egységes vég-
rehajtasat.

A vezetés hatékonysdganak néveléséhez a
fentieken kiviil annak bels6é tartalmat is szaba-

1. tabldzat

Jogkor megnevezése

Munkakir megjelilés = » i e
irazgatd fomérnik fokimyveld izemyazd. miliszaki szamviteli
~aillls CEOP. VEZ. CROP. V. csop. Vez,
115 Fazdilkodasi feladatok szabdlvozdsa.
Az eszkiziok gazdasigos felhaszni-
E e el R e e e Dantési Egyetértési Egvetértesi Veéleményezési -
o Gyartasi feladatok kialakitds: Diintési Egyetértési Egyetértési Vélemény :j —
3. A gyirtas miiszaki elokészitése, a
gvartmanyok = Véleményezési | Dintési Egyetértési - Véleményvezési —
4, A gyartasiranyi
— korszeriisi
mithelyszerveze Véleményezési | Dontési Véleményezési - - _
5. A termeldberendes:
iizemeltetése, az dllagmegdvis biz-
o) ek R e S S BEevetériési Dintési Véleményezési — Véleményezdsi -
6. Az alapanyagok dtvétele ésa tars. tu-
lajdon védehne, a raktargazdalko-
dis megszervezZese ..o, Diantési Véleményerési | Egyetértési Vélemeényezisi —
7. A létszam- és bérgaznd. a jovede-
lemszintek kialakitdsa és betartisa.
Felvétel, elbocsatias. A munkanor-
e ol W St T R e Dintési Egyetértési Egvetértési Véleménvezési | Véleményezési -

8, Termelti drak kialakitisa, nyilvan-
tartasa .
9. A gvari anyagi érdekeltség kialaki-
tésa és betartisa. Az 64. miihelyel-
szamolas miikodtetése
10. A gyari szervezet és iigyvitel korsze-
riisitése. az fizemi nyilvanta
biztositasa .....:
33, A pénzgazdilkodas k

Egyetértési

Egvetértési

Dintést

Véleményezési

Véleményezési

Véleményezési

Déntési Egyetértesi —_ —

Vélemenyezdsi — —

Déntési

Egyvetértési - _ Véleményezési

tartisa fs ellenbrzése .........:. Egyetértesi Véleményezési | Dontési Véleményezési Véleményezéei
12, A gyiri oukdltségi tervek lebontisa ‘ -

AR heEATEARR - L e Egvetértési Véleményezési | Dintési Egyetérteési Véleményvezési
13. A szamvitel megszervezése, a gazddl-

kodas n. éves elemzése, az informé-

cits rendszer megszervezése . . ... | Véleményezési | Véleményezési | Donteézi Egvetertesi Vélenényezéei
14. Az anyag-aruforgalini fevékenység

megszervezése, a szamlizis bizsto-

ST et e S T AR S Dontesi Véleményezési | Egvetértési Véleményezisi — —
15. A munkavédelmi €5 egészségiligyi

eldirdsok végrehajtasa ... .. .. ... Egyetértési Diontéei — Véleményezési
14, Az ujitasok elbirdlésa ............ | Egvetértési Dontési — o — —
17. | Személyzeti, kdderbedllitds . ....... Dontési Vélemeényezési | Véleményezési - — —
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lyozni kellett. A szabalyozas elsésorban az in-
formaci6 rendszer kialakitasat célozta.

A vezetoségi ulésekr6l készilt emlékeztetok
az els6szamu informaci6ét jelentik vezetSink
szamara.

A vezetdségi értekezlet napirendjére az alabbi
témak keriilnek:

Anyaggazdalkodas.

Pénzugyi helyzet.

Termelés, értékesités.

Létszam- és bérgazdalkodas.

Gyartmanyok minésége.

Fejlesztési és beruhazasi tevékenység.

. A gazdélkodasi eredmények elemzése.

. Rendelésallomany.

. Gyartmany- és gyartasfejlesztés értéke-
lése.

10. Igazgatasi feladatok értékelése.

11. Személyzeti és oktatasi munka.

12. Bels6 ellenorzés tapasztalatai.

13. A szervezési tevékenység elemzése.

A felsorolt témak targyalasahoz az illetékes
kozponti osztdlyok targyalasi anyagot készite-
nek, a dont6 kérdésekben alternativ javasla-
tokkal.

A hatarozatok az emlékezteté6ben keriilnek
rogzitésre.

Milyen felépitéstiek vallalatunknal az ugy-
vezet6i értekezlet emlékeztet6i?

Az ugyvezetoi értekezlet emlékezteto 3 rész-
b6l allnak:

Az els6 részben a hataridés feladatok végre-
hajtasat rogzitjik. Amennyiben valamelyik
feladat nem kerul végrehajtasra, az az emlékez-
tet6 elsé részében rogzitést nyer, felelés és 4j
hataridé megjelolésével.

Az emlékeztet6 masodik részében a napiren-
den levé téma rovid osszefoglaléja szerepel és a
témaval kapcsolatban felmeriilt kérdések, vala-
mint az arra adott valaszok.

Az emlékezteté rogziti a téma letargyaldsa
uténi dontéseket.

Véglil az emlékeztetd harmadik részében ta-
jékoztatok szerepelnek. A tajékoztatok azt
célozzak, hogy a végrehajtasban miikéds kozép-
szintl vezeték megkapjak a munkajukhoz szik-
séges informaciot a vezetok tevékenységérol.

Igy tobbek kozott ebben a részben tajékoztat-
juk az elmult hét fontosabb targyaldsairél és
azokon tortént megallapodasokrol kozépszinti
vezetdinket.

Ezzel kizarjuk annak lehetoségét, hogy egyik-
masik vezet6 jol tajékozottak korébe sarolhato,
mig a felso vezetéssel kevésbé szoros kapcsola-
tot tarték nem kapnak megfelel6 informaéaciét a
munkajukhoz. E tajékoztatéban rogzitjik a part
és a szakszervezeti szervek dontéseit, és azokat
a tennivalokat, amelyek az elkovetkezendé id6-
szakban a vallalat vezet6i el6tt allnak.

A tajékoztatok rendszere lényegében feles-
legessé teszi a ma még nagyon divatos feljegy-
zések ,,gyartasat”, miutan ebben egy helyen
rogzitheté mindaz, amit a korabbi feljegyzések
jelentettek kozépszinti vezet6ink szamara.

© 00 =10 U1 00 10

Hogyan illesztheté be a kialakitott szervezeti
rendszerbe a beosztottak tevékenysége?

Korabban mar megallapitottuk, hogy a be-
osztottak hatékony munkajahoz

— megfelel6 informacié-rendszer,

— a dontések optimalis szintli leadésa, ill.

— a gazdasagi korlatok kialakitasa szilikséges.

Hogyan értékelhet6 ennek a rendszernek
eddigi mukodése?

Megallapithato, hogy a szervezet alapvetéen
biztositotta a vallalati célkitiizések veégrehajta-
sat. Emellett azonban a folyamatok ésszeru sza-
balyozasaval még adosak vagyunk a beosztottak
szintjéig. Ennek a feladatnak els6 lépcséje az
utobbi idében kialakitott munkakori leiras,
amelyre épuilhet a beosztottaktél a vezetdig je-
lentkez6 feladatok ésszeru szabalyozasa.

Az informacio-rendszerunk elfogadhatonak
mondhat6, miutan szervezetten biztositja min-
den vezeté szdmara a szikséges informaciét. A
kozépszinti vezetok altaldban az emlékeztetok,
korozésével teszik lehetévé beosztottaik sza-
mara a tajékozodast.

Harmadik probléma rendszertinkben a tulzott
operativitas a vezeték részérél, kiilonosen kozép-
szintld vezet6ink még mindig szivesebben intéz-
kednek, mint szabalyoznak. A szabalyozas
hianya pedig sok esetben nagy akadalyt jelent a
beosztottak onallésdganak kifejlesztésében.

A tarsadalmi kornyezet alakitasaban jelent6s
szerepe van a part és tarsadalmi szerveknek. Az
6 tevékenységiik alapvetéen meghatarozza azt a
gazdasagi kornyezetet, amely a beosztottak és
vezet6k munkajanak hatékonysagat befolyasol-
jak.

Osszegezve megallapithaté, hogy a vezetés
ismerete ma mar nélkulozhetetlen, nemcsak a
vezetok, hanem a beosztottak szamara is, s ezért
mertilt fel annak igénye, hogy a veztést mar az
egyetemi oktatasban kell elkezdeni, és a fiatal
szakemberek figyelmét rairanyitani arra, hogy
megértsék: a vezetés éppolyan szakma, mint a
mérnoki, vagy miszaki tudomanyok ismerete.
A vezetés szakmai része éppugy elsajatithato,
mint a muszaki tudomanyok ismerete. Fejlett
ipari orszagokban a vezetés az egyetemi oktata-
sok szerves része. A fiatal szakembereket méar az
egyetemi oktatdas keretében készitik fel azokra
a feladatokra, amelyek az iparban ra varnak.
Egy mérnok beosztottként is vezetének tekint-
het6, miutan az altala megoldott feladatok reali-
zalasahoz tobb ember egytittes kollektiv mun-
kéja sziikséges.

A kollektiv emberi munkat, altalédban a dol-
gozok kollektiv tevékenységét csak megalapozott
vezetési ismeretek mellett lehet hatékonyan
megszervezni.

IRODALOM

1. Dr. Bene Ldaszlo: A vezetés tudomanyos megalapo-
zasa. (Kozgazdasagi és Jogi Konyvkiadé. 1970.)

2. Haire, Mason: Pszichologia a vezetoknek.

3. V. Afanaszjev: A tarsadalom tudomanyos iranyitasa.
(Kossuth Konyvkiado 1969.)
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DR. HADNAGY JOZSEF

1. Bevezetés

A fa- és mifa-anvagok jelentésége az épitészet-
ben napjainkban egyvre novekszik. A k&, beton,
acél, vasbeton vitathatatlan masszivsdgdhoz egy-
Gittal nehézkességitk és az épités lassibb tteme
jarul. Veliik szemben a fa konnyedsége, gyors be-
épithetfsége egyre nagvobb fontossdgot kap. A
nagyfokt urbanizacioval parhuzamosan né az em-
berek igénye a természetesebb kornyezet irant,
melynek megteremtési lehetdségét részben a ter-
mészeti anyagok — igy pl. a fa — korszerii felhasz-
nélasi médjaiban latjak. A fafeldolgozis és a fa
tartositasanak mai lehetGségei megteremtik a fa
épitoipari felhasznalasanak gazdasdgossagat is. A
modern épitészeti elemek kozott, eltekintve az
anyagtol is, igen nagy szerepet jatszanak az un. hé-
jak. A termelés fokozodé helvigényét, a kiilonbozo
szocialis és kommunalis létesitmények novekvé
bels6 térsziikségletét a hagvomanyos épiiletszerke-
zetekkel biztositani mar nem nagyvon lehet. Ezért
elsGsorban a nagy tomegek bef()gddcuuud épiils tar-
sadalmi létesitmények, valamint a nagvméreti
kozhasznélata termékek el6allitasara szolgald gyé-
rak, ill. tizemek épiileteihez 4j Lpulctb?erke?etx
megoidaanka,t kellett keresni. fgy keriilt sor a kii-
I6nb6z6 tipusd héjszerkezetek kifejlesztésére. A
fejlédés ezen a teriileten az els6 vilaghdborat ko-
vetd években kezddédott, de komoly eredményeket
csak sokkal kés6bb értek el. Jelenleg nemesak a
legkorszeriibb és egyik legjobban elten;edt szerke-
zeti megoldas a héj, hanem divatos is, jéllehet az
alapelveiben rejlé lehetdségek még tavolrdl sincse-
nek kihaszndlva. Az lsmel{ le;_rna;gvobh méretii
héjszerkezetek még csak tort részét képviselik az
ily modon lefedhet6 elméleti terii letnagysagnak.

A fa felhaszndldasa a héjak esetében konnyiisége

miatt még tovabb noveli az épitészek fantazidjanak
szarnyaldsi lehet6ségét. Nem véletlen tehdt, hogy
egyre tobb és egvre merészebb fa alapanyagi héj-
konstrukeié sziiletik, papiron és a valésdghan egv-
arant. Ezeknek a héjszerkezeteknek faanyvagai ko-
zott dontden a rétegelt lemezek, valamint a specié-
lis forgacs- és farostlemezek szerepelnek. Az acél és
vasbeton szilardsag és sulyaranyanal sokkal kedve-
z6bb ezeknek az anvagoknak a szilirdsdg és suly-
aranya, ami a szabad fesztdvolsdg és ezzel egviitt az
aldtamasztés nélkiil lefedhet6 alapteriilet ndgvsé-
git jelentGsen noveli. Ugvanakkor a megfeleld vé-
delemmel ellatott fa alapanyagok tmt{)b%dgd az
acél és vasbeton szerkezeteknek semmivel sem ma-
rad mogotte.

A mai mérnoki héjszerkezetek atlagos nagysaga
100(
ton héjak esetében is ez a nagysig 4—5 szdrosére
novelhets gazdasagosan. Faalapanyag alkalmazdsa
esetén pedig a lefedett alapteriilet elérheti a
10 000 m* nagysagot is.
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Fa alapanyaga héjszerkezetek alkalmazasa
a modern épitészetben

2. A héjszerkezetek tulajdonsagai

A gorbe felilletek alkalmazdsa térlefedésre nem
ujkeleti. Mar az 6kori épitészetben is talalunk kii-
lonféle boltozatokat. A klasszikus értelemben vett
boltozat és a héjak kozott azonban alapvetd stati-
kai kiilonbség van. A héjszerkezet nagy huzofe-
sziiltségek viselésére is alkalmas, ezért az alata-
masztdsoknal keletkezd oldalerck egvensiilyozdsa
sokkal egyszertibb, ezenkiviil a belsd statikai erd-
jaték kovetkeztében a héjszerkezet a vastag holto-
zatokhoz képest szinte hartyaszerfi vastagsagban
alkalmas — azonos fesztavon, azonos terhek viselé-
sére. Kz a tulajdonsdg a felhasznalandé anyag mini-
malisra esokkentésén kiviil a szerkezet hallatlanul
konnyeddé, esztétikussd és rendkiviil rugalmassa
teszi a hasznalati igénybevételek valtozasaival
szemben.

\(Iondhd,t;uk tehat, hogy a héjszerkezet a boltoza-
tok korszerii technikai szinten térténd megjelenési
forméja, amely teljes harmonidban van a modern
épitészet egvéb térképzd, ill. térhatarolo elemeivel.

Statikailag a héjszerkezetek tulajdonségai egye-
sitik magukban a sikbeli gerendatartok és ivtartok
valamennyi elényét — azok ismert — héatranvai-
nak kikiiszobolése mellett.

A vékony, szimmetrikus keresztmetszeti felépi-
tésti héjszerkezetek azzal az elénnyel is rendelkez-
nek, hogv benniik 3 atéan kiesi
nvomatekokon kiviil — csak membrinerdk (gva-
korlatllag csak huzoderdk) keletkeznek megoszlé
terhek hatdsdra. Ez nemesak tervezési elméleti
szempontbol fontos, hanem a kivalasztandd épit6-
anyag szempontjabol is, amelyr6l még a kés6bbiek-
ben lesz sz6. Bizonyos esetelhen viszont sziikséges,
hogy a héjszerkezet koncentralt terhek, vagy nyo-
matékok viselésére is alkalmags legyen, ilyen eset-
ben valamivel merevebb, vastagabb szerkezetet
kell kialakitani.

A héjak onsulya zekhez, sikbeli ge-
renda-. vagy ivtartokhoz képest igen csekély, vala-
mint az oldalnyomas jelentés lecskkenése miatt a
héjszerkezet az alatimaszto szerkezetekkel szem-
ben sokkal igénytelenebb. Ezért ez a tulajdonsig a
kovetkezd elényoket is jelenti egytittal.

— csokken az alatamaszté szerkezetek onsilya
és ezzel az anyagfelhasznalasa

— gvorsitja az épitkezést

-— az egész létesitmény gazdasigossagat rend-
kiviil noveli

— korszerd esztétikus megjelenési format bizto-
sit

— kis teherbiréképességli talajon is viszonylag
nagy teriillet lefedése biztosithatdo az alapozési
koltségek novekedése nélkiil.

2.1. A héjszerkezeteknek néhany ismert és gvak-

ran alkalmazott formajat mutatja be az 1. dbrasoro-
zaf.



Kiilonos figyelmet érdemelnek azok a formak,
amelyek egyenesvonalak rendszerébél allnak, ami a
gyakorlati megvaldsitas szempontjaboél igen lénye-
ges elony. Ezek a kiilonb6z6 hiperboloid és a ko-
noid formak. Az alatamasztds minden esetben le-
het teljes peremen felfekvd, részleges, vagy pont-
szerti. Az egves szerkezettipusok fesziiltségi és
alakvaltozasi allapota ettél nagymértékben fiigg.
Ezenkiviil tovabbi befolyést jelent az alatdmasztas
oldalarél az, hogy az aldtdmasztds merev, félme-
rev, rugalmas, vagy befogott. Mindezek a tényezik
a megoldasként adédé differencialegyenletek kerii-
leti feltételeiben nyilvanulnak meg. Gyakorlati
szempontbdl leginkabb a geometriailag forgasfe-
lilleti héjakat alkalmazzik. A kupolak ugyvanis
szimmetrikus geometriai szerkezetik kovetkezté-
ben statikailag is nagyon vilagos konstrukeciok.
Elméletileg tisztan megoldhaté fesziiltségi és alak-
valtozési allapotuk miatt tervezésiik és kivitelezé-
siik konnyebb, viszonylag kevés meglepetés érhet
ezen formaknal. Ugyanakkor nemcsak egyvedileg,
hanem csoportosan is alkalmazhaték egyvmdssal
kapesolva, ami a térképezés szempontjahol igen
tag lehetiségeket biztosit. A kiilonboz6 anvagokbdl
készitett gomb, henger, kap, paraboloid és hiber-
boloid kupolédk lassanként a klasszikus formak kozé
tartoznak.

A kevésbé hasznalt — nem forgasfeliiletii héjak
még a jovo épitészetéhez tartoznak inkabh. Ezek
sok esetben furcsa forméakkal, meglepé terhelési le-
hetdségeikkel és szokatlan belsd téralakitdasukkal
idegenszertien hatnak és szinte futurisztikus benyo-
mast keltenek. Ennek ellenére vonzzék a modern
embert, s6t a helyes érzékkel kialakitott aranyok
és mégolyan szokatlan formék is lenyligozik a
szemlélGt. Nagy szerepe van ebben a héjszerkezet
azon tulajdonsaganak, hogy hatalmas alatamasztis
nélkiili feliiletitk majdnem természetellenes médon,
az épité ember akaratabol latszik lebegni.

A formaalakitas szempontjabél a héjak dtmene-
tet képeznek a vizszintes sikokkal hatdrolt, bels6-
leg ,,nyomott’ hatasu épiiletek és a kiilonbozé bol-
tozatok alkalmazasaval nyert belsé ., tértaltengés”
kozott. Bz a gyakorlatban sokszor nemcsak eszté-
tikai el6ny, hanem kimutathatéan technol6giai
gazdasigi elonyokkel is jér.

3. Alkalmazasi teriiletek

A héjszerkezetek jellegiikbdl adéddan nagy viz-
szintes kiterjedés(, talnyomoérészt egvszintes épit-
mények| lefedésére szolgalnak. Az épitmény maga
sok esetben csak a tet6héj hordasara szolgal, funk-
ci6ja csak annyi, hogy alatémasztja a teriletrészt
lefed6 héjszerkezetet. Ilven épitményekre van
szitkség mindazokon a teriileteken, ahol nagy to-
megeket, vagy nagyméretii technikai berendezése-
ket kell mozgatni a fedettség igényével egvidejiileg.
Ezzel az alkalmazasi teriiletet funkcionalisan mér
koriilhataroltuk. Ez az elsédleges funkecié azutdn
szamos forméaban realizalédik. A legfontosabb
ilven jellegii épitmények a kovetkezé csoportokba
sorolhatok:

«) Embertomegek gvilekezésére és kiszolgald-
sara szolgalo létesitmények :

1. dbra. Héjszerkezet tipusok

a) hengeres donga, b) gémbkupola, ¢) parabolikus konoid, d) hipers
holoid, ¢ szferoid. f) hiperbolikus paraboloid, g) satorhéj

— Kulturdlis  létesitmények
szinhaz-, hangversenvtermek sth.).

— Vallasgvakorlasi helvek (templomok, ima-
hazak).

— Sportlétesitmények (tornacsarnok, fedett
labdajaték-, kerékpar-, és egyéb stadionok, sport-
hallék).

b) Technikai berendezések kiszolgdlasira szol-
gal6 létesitmények:

— Kozlekedési létesitménvek (vastti és kozuti
palvandvarok, perronteték, gardzsok, szinek,
hangarok sth.).

— Uzemi épiiletek (szerel6esarnokok, nagymé-
retii gépmiihelyek, egyéb technolégiai létesitmé-
nyek).

— Térolasi célokat szolgalé létesitmények (4l-
landé jellegli és tranzit raktarak, tartalyok, hiit6-
hézak sth.) .

— Mezogazdasagi létesitményvek (nagyméretti
allattartési épiiletek, silok, gépszinek — s6t, kii-
lonleges héjalassal meleghazak).

(gytléstermek,

A rovid felsorolds is érzékelteti a héjszerkezetek
épitészeti fontossagit. Ezeknek a létesitményeknek
elengedhetetlen tulajdonsiga a tagas térszitkséglet
lehetéleg belsé alatamasztasok nélkiili kialakitasa,
a mozgas akadalyozasanak elkeriilése érdekében,
Ilv médon a szerkezetnek nagy fesztdvinak, ennek
kovetkeztében pedig nagy szilardsdginak és a szer-
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kezeti mozgassal szemben nagy rugalmassiggal
rendelkezoének kell lenni.

Ezeknek a kovetelményeknek a hagvoméanyos
épitéanyagokkal valé kielégitése igen nehéz, bizo-
nyos hatarokon til egyvszertien lehetetlen.

Még a legkorszer(ibbnek mondhaté feszitettbeté-
tes vasbeton, vagy a nagyszilardsagt acélvazas
szerkezetek is csak korlatozott mértékben felelnek
meg ilyen célokra. Jollehet vasbetonbdl szinte
csodaszdmba mend héjakat készitettek mar, ezek
koltségigénye messze tullépi a gazdasigossag haté-
rat és tobbnyire csak a reprezentativ igény teszi
jogosultta épitésiiket.

Ugyanakkor a fa alapanyag felhasznédlisa igen j6
tulajdonsigai kovetkeztében egyre inkébb el6térbe
keriil. A fa felhasznaldsa dltal adédé lehetGségekre
a héjak tervezésének néhany alapvetGen fontos elvi
problémajanak bemutatdsa utan térunk vissza.

4. Héjszerkezetek tervezésének elméleti kérdései

A héjszerkezetek tervezéséhez mélyrehato elmé-
leti és gyakorlati ismeretek sziikségesek. A héjak
statikai egyensilyat és mozgastorvényeit kifejezé
differencidlegvenletek az dltalanos statikai isme-
reteken tilmenden igen komoly matematikai fel-
késziiltséget kovetelnek meg. Emellett behatoan is-
merni kell az alkalmazandé épitGanyag szilardsagi,
rugalmasségi és alakvdltozisi tulajdonsigainak
irdny szerinti véltozdsat, amit az elméletben és
gyakorlatban egyarént alkalmazni és tudni kell.

Mindezen feltételek mellett is, bizonyos esetek-
ben a méretezéshez elengedhetetleniil sziikséges
fesziiltségi dllapotok szamitds Gtjén torténd megha-
tarozasa az elmélet mai szintjén nem lehetséges.
Tgy a kiilonboz6 héjtipusok kialakitdsdhoz még
igen sok empirikus adatra, kisérleti mérésekre, és
kutaté munkéra van sziitkség. Azonban még a pon-
tos szamitasokat lehetévé tevs szilardsag és defor-
macios egvenleteket sem lehet szamitégépek nélkiil
megoldani, ha a szerkezet nem a legegyszeriibb
mértani formiat — pl. gomb, henger — koveti.
Ezért a héjak elméletének fejlesztése mellett, ma
még igen nagy jelentésége van a kisméret{i modell-
kisérletek alapjan torténd empirikus tervezésnek.

4.1. A héjak alkalmazasanak egyik legfontosabb
jellemzéje az, hogy legnagyvobb hasznos terhelés-
ként a szélnyomdssal és szivdssal kell szémolni,
melyhez képest az onsily és egvéb jarulékos terhek
csekélyek, kiilonosen ha fa alapanyaggal dolgo-
zunk.

Igen lényeges szerepet jatszik a héj keresztmet-
szetének felépitése is, mert a szimmetrikus felépi-
tés, vékony héjak fesziiltségallapotanak megolda-
sat kifejez6 matrix sokkal egyszer(ibb alakd mint
az aszimmetrikus, vagy vastagabb szerkezetek ese-
tén.

Az aszimmetrikus héjnal a membranfesziiltsége-
ken kiviil hajlitds és nyirds is fellép, amely a megol-
dést gyakorlatilag annyira megneheziti, hogy gvor-
sabb és oles6bb a modellezés utjan val6 kisérleti
megoldas.

4.2. Valamely éltaldnos alaka héjszerkezet fe-
sziiltségallapotat kifejezd egyenletrendszer elmé-
leti felallitasa a kovetkezG séma szerint lehetséges.
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— a differencidlegyenletekre vonatkozé bizo-
nyos kozelitések megallapitisa

— A felillet geometridjanak matematikai for-
maban valé kifejezése

—a fesziiltségi és
egvenletek kialakitdsa

— Az egyenletek adott hatarfeltételekkel tor-
téné megoldasa. A differencidlegyenletek analizisé-
hez egyik alapvetden kihaszndlhaté kozelités, nagy
gorbiileti sugarral rendelkezs héjaknél, hogy a

#2)2
(%)
kifejezés egynél joval kisebb (de max. 1/4 lehet).
A maésik kozelités a héj vastagsdginak elhanya-
golasa, amely csaknem mindig alkalmazhat6. Enél-

kiil a felillet geometridjit a kovetkezs altalanos
alaki kétvaltozos fiuggvény fejezi ki.

deforméciés egvenstilyi

z=Axz*+ By>*+Cay

ahol 2, 7 és z a szokasos térkoordindtakat, 4, Bés(
. J .
pedig konstansokat jelolnek.

Y

2. abra. Ivanykoordinatak jelolése

A 2. dbra jelolésével élve a héj-felillet valamely
pontjanak gorbiileti sugarat a Munro egyvenletekkel
fejezhetjitk kiazaz:

1 92z >
R, 0x® =

1 93z =
g P T TR

1 2z =
By “ry

4.3. A héjszerkezet kétdimenziés fesziiltségalla-
potét altalanossigban egy harmadrend matrix jel-
lemzi, amely a fesziiltségek és az alakvaltozisok
osszefiiggése alapjan az alabbi alaka :

O 031G+ -0 Tilti=Ees
Op (721(,'22. oLs) e
Tap 0 0...Cg| | &4

Az igénybevételek ered6i lényegében ezen métrix
egyes fesziiltzségelemeinek integraldsa utjin nyerhe-



ték, és gvakorlatilag ugy szamithaték, hogy a
membranerck esetén az ¥,, K, és By helyébe tett el-
mozduldsokkal, a nvomatéki eredd esetén pedig a
vonatkoz6 gorbiiletekkel helvettesitjitk a matrix
jobb oldalat.

A 3. és 4. dbran lathatok az egyvenletek alapjdul
szolgalé terhelés és fesziiltségereddk a héj egy
elemi részére alkalmazva. Az el6bb megadott
matrix segitségével nverhetd a fesxultsouallapotra.
vonatkozo altalénos meuoldds, mely szerint:

92M e B2 o5 2 zlu?[,; e

2 4 2
ﬂ; 511 vﬁ 79;1

— Ko Ny —2K oglN 53— KaNg+q.,=0
8 B 3T,

Hasonlé differencidlegyenlet adodik az elmoz-
duldsegyenletek behelyettesitéséhdl is.

B3e, 5 Blep ., Pleup
19’ Pz v ‘19"'19‘, i
9., D>u., 9w,
et P -9 K
o Kot 5w e Ks b9, Kap

A két alapdlfferenmaleuvenlet parcialis megol-
dasai irjak le a héj tényleges fesziiltségallapotat, a
terhelés fiiggvényében.

A differencidlegvenletben M és N az igénybevé-
teleket, K pedig a vonatkoz6 irdanyban adott gorbii-
letet jelentik. ¢ a feliilet normélis ir m_vaban haté
eredGterhelés. Természetesen a fenti igen vazlatos
— és kizérolag elvi — séma az egyes konkrét ese-
tekben véltozatos és sokszor nagyon bonyolult
egyvenletrendszerekre vezet. A szokdsos egyszertibb
geometriai formak rendszerint két ortogondalis
fliggvény szorzatdaval oldhaté meg.

A cikk keretében nincs lehetdség a fenti elméletet
gvakorlati példdval illusztralni, de lathaté hogy a
megoldiasok nem tal egyszeriiek. Sok esethen koz-
vetett fiiggvényes 1in. operétor médszerrel kell dol-
gozni. Egves héjszerkezet tipusok elméleti — gya-
Korlati megoldasaval Popov, Galerkin, Kontro-
vich, Goodmann foglalkoztak. Az eredményeket
szémitogépes alkalmazhatésiggal adtéik kozre.

A vézolt elméleti kérdések utan a kévetkezGkben
vizsgaljuk meg a fa alapanyagt héjszerkezetek al-
kalmazdsdnak elméleti és gvakorlati kérdéseit.

5. Fa alapanyagi héjszerkezetek. Elvi és szerkezeti
megoldasok

A fabol késziils héjak dltaldnos statikai megolda-
sdhoz a fesziiltségegyenstlyi dllapotot a faanyag
haromtengelyti anizotrépidja folytan az el6zGekben
leirt matrix segitségével lehet megadni. A tovab-
biakban sziikséges jelvlésrendszer a kovetkezo.

Az 5. dbra szerinti irdnyokban haté osszetevSk
jelolésére egységesen bevezetjiik az

E'h ES: Ee: illet(’)’leg G’IS’ ths GCS

rugalmassdgi, illet6leg nyirdsi modulus jeloléseket
valamint az alakvaltozisok ardnyait
Vshs Vhei VeS

ahol az els6 index jelenti a szdmlils, a misodik

Y

3. abra. Terhelés és fesziiltséq komponensek jelolése
{ 7 J

Y
4. dabra. Terhelés és feszultséq eredok jelolése

5. abra.

Faanyag amizotrépiai tengelyer

pedig a nevezoben szerepls alakviltozast az illetd
tengely iranyaban.

A Hook torvény értelmében a sikbeli fesziiltség-
dllapot a kovetkezoképp alakul:

Mo 011 Vhe
— T T 99
11 Eh :h 22
Oy Veh o
Eop=—5r——
22 :e Ea 11
1
2ej0=——7
£ Gh 12

Ezeknek a fesziiltség osszetevSknek a helyettesité-
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sével a fesziiltségalakvaltozas egyensulyi matrix

igy irhato fel:

011 — Ven 1l E1g
Lt
l‘h»Es -Ee
doodl =l ol Eaa
Lt 2
1 3
| T1io | 0 { (_th- | 2e5 |

ahol H= = Ve * Ve

Amennyiben az anyagban fellépé nem tengely-
irdny, hanem a rostirannyal valamely o szoget be-
zaro fesziiltségét, ill. rugalmassagi tényezd értékét
keressiik, akkor:

IS eost o k sin' o ( 1
Eu ; ‘-"h E!‘-

2]%] sin? g cos? o
Ghe En ! hR

amely lathatéan hasonlé a Hankins formuldhoz.

Az altaldnos megoldas soran negyedfoku egyen-
letekhez jutunk, amelyek azonban a konkrét ese-
tekben a geometriai és a szerkezeti kialakitdstol
fiiggben egyszertisithetdk.

5.2. A héjszerkezetek elényeinek dltalanos ismer-
tetésén ttlmenden a fa felhasznalisdnal a kovet-
kez6 két f6kérdés meriil fel:

1. Az dlland6 faanyvagar emelkedés mellett a fa-
konstrukeionak gazdasagosnak kell maradnia.

2. A fanak mint épitéanyagnak a hattérbe szoru-
lasat csak 0j szerkezetekkel, tetszetdsebb, miiszaki-
lag jobb megoldasokkal lehet megakadalyozni.

Kiilénosen fontos mindkét szempont hazankban,
hiszen egyéb épitGanyaggal sem allunk jol, és a fa
felhasznaldsat is kiilonleges szempontok szerint
kell megoldanunk. A héjszerkezetek el6nyét mu-
tatja be a 6. dbra Osszehasonlité diagramja, amely
az aldtimasztas fuggvényében abrazolja a kiilon-
boz6 faszerkezetek anyagigénvét. Kszerint a no-
vekvd lefedett teriilettel aranyosan né a héjszerke-
zet alkalmazdsaval elérhetd gazdasiagossig.

Szilardsagtani szempontbdl vizsgalva a fa alkal-
massdgat a betonnal hasonlithatjuk 6ssze a héj-
szerkezetben megengedhetd hatarfesziiltségeket és

1. tabldazat

{sszehasonlité Mérték- Beton | Toémdorta Retegelt
jellemzd BEVEEE (B 270) | (épitdfa) lemez

Térfogatsily ....... kg/m? 2 400 | 400—700{ 500—300
Hatéarfesziiltség

tiszta nyomas .. .. kg/em? 90 85 100

tiszta hizds ..... kglem® 0 85 120

hajlitisi nvomdis kgfem?® 80 100 120

hajlitasi hiizas ... | kgfem?® 0 100 120

tiszta nyiras ..... kgfem® Tl 9 18
BEugalmassigi ténvezd | kgfem® | 210 000 [ 100 000 | 160—215 000
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6. abra. Tartdszerkezetel dsszehasonlito diagramja
a fajlagos salyt. Az 1. tabldzatbol els6 pillanatra lat-
szik, hogy a nyomoigénybevételeknél kozel azonos
értékli a két anyag, viszont huzasnal a beton vasa-
las nélkiil nem is hasznalhaté, mig a fa stlyahoz
viszonyitva tekintélyes hiz6szilirdsig goal rendelke-
zik.

Ha a rugalmassagi tényezdket hasonlitjuk 6ssze,
akkor azt taldljuk, hogy a beton énmagaban na-
gvobb rugalmassagi tényezével rendelkezilk, vi-
szont azonos vastagsig mellett az onsily és a
hasznos teher ardnya messze elmarad a faanyag &l-
tal képviselt ardanyt6l. Ugvanakkor a faanyag a
héjszerkezetekben dontd szerepet jatszé membran
erdk viselésére sokkal alkalmasabb, mint a beton,
amelyben a htzéercket tekintélyes mennyiségii
vasanyag beépitésével lehet csak felvenni.

Kiilonosen a rétegelt lemezek alkalmasak héj-
szerkezetek készitésére, mert az alacsonyabb fajla-
gos suly mellett szilardsagi tekintetben is felilmal-
jak a betonszerkezetet. A kiilonleges min(’ii—;égii
enyvezettlemez pedig rugalmassigl tényezé tekin-
tetében sem marad el a beton mogott. Ami az el6-
allitasi koltséget illeti, az enyvezettlemez maga-.
sabb arat biségesen megtériti:

— az aldtamaszté szerkezetben elérheté megta-
karitas,

—a szerelési munka csokkenése,
munka eszkozlekotési megtakari-

tasa.

A fa alapanyag tovabbi Llome az igen nagymer-
téki eloregyarthatosag. Az elér egyartott kilonféle
alakt és méretli héjelemeket a helyszinen szinte
allvanyzat nélkil lehet Osszeszerelni, ugyanakkor
a betonépitésnél még eléregyartas esetén is nagy
felvonulasra, nehéz éi’lvs’l.n_vza.tuk alkalmazasara
van szitkség.

A fa alapanyaghol készitett héjak szerkezeti
megoldasanak lehetéségeivel, a modellkisérletekkel
és a hazai faanyagok felhasznalhatdésagaval a ko-
vetkezd részben foglalkozom.



A butoriparban alkalmazott tlpustechnologiék

JOSA JEN S aspirans

A tipustechnologiai folyamat értelmezése a
korszerti nagylizemi gyartas kialakitasi felada-
taihoz kapcsolodd, s igy a butoripar szémaéara
aktualis kérdés. E fogalom tartalmi értékelése
és terminologiai meghatarozasa a magyar butor-
ipar szdmara ugy vélem hasznos probalkozas.

A tipustechnologiai folyamat a gépgyartas
tertiletérdl ismert, ott altalanosan alkalmazott
moédszer, mely az alkatrészek és ezekre épitve a
munkafolyamatok osztdlyozasan alapszik. A
médszert A. P. Szokolovszkij dolgozta ki, mely-
nek tovabbfejlesztésével, tudomanyos alapjainak
kidolgozasaval a gépgyarak mellett kutatointé-
zetek is foglalakoztak. Ezek a kidolgozott moéd-
szerek, melyek lényegében a munkafolyamatok
tipiz4lasat jelentik a butoriparban kozvetlen
moédon nem alkalmazhaték, viszont a moédszer
elvi alapja megfelel6 bazis ezen fontos keérdés
vizsgéalatdhoz.

Sziikséges roviden foglalkozni mindenekel6tt
magéaval a technologia fogalmaval részben mivel
a tipustechnolégia is erre épil, részben pedig
mivel a batoriparban még ma is tobbféleképpen
ertelmezik.

A klindulashoz celszeru visszaterni a fogal{')m
rozasa szermt »a technologla modszer, mely a
munkaeszkoz és a munkatargy kozott kozvetit.
Itt nyilvanvaléan folyamatrél van szd, mely
folyamatban harom tényez6 szerepel: a munka-
eszkoz, mely az aktiv elemet reprezentalja, a
munkatargy, mely a passziv elem szerepét tolti
be, s a két elem kozott megvalosuld illetve meg-
valésithaté hatas a technolégia, mely ily médon
a masik két elem &ltal meghatarozott tényez6.
E mellett a koézvetlen hatdsfolyamat mellett
masodlagos hatasfolyamat is létezik, mely a
munkatargy munkaeszkozre valé visszahatasat
tartalmazza.

Ebb6l az értelmezésbél kovetkezik, hogy az
elemek hatdsanak médjat, azaz a technologiat

dontéen a munkaeszkoz hatarozza meg, s hogy .

egy bizonyos munkaeszkozrél van szo, vagyis
hogy egy bizonyos technolégia egy adott munka-
eszkozhoz kapesolédo fogalom. A munkatirgy
viszont nem meghatarozott, vagyis &altalanos
jellegli; tehat anyag (és nem termék). Lehet
barmilyen olyan anyag, melyre a munkaeszkoz
elére meghatarozott kivant hatast tud gyako-
rolni.

A munkaeszkoz vagy csak egyféle hatds, vagy
(0sszetettebb munkaeszkozok esetén) tobbféle
kiilonboz6é hatas kifejtésére kiépes. Azaz vagy
csak egyféle kozvetitési mdd lehetséges: ebben
az esetben a munkaeszkoz a technolégia fogal-
maéaval szorosan osszetartozik, vagyis a munka-
eszkoz a technolégiat meghatarozza, azt jellemzi,
vagy tobbféle kozvetitési forma valésulhat meg:
ebben az esetben viszont adott munkaeszkoézzel

problematikaja

tobbféle technologia kialakitisarél lehet szé. Itt
a technolégia-fogalmat az anyag atalakitasanak
egy bizonyos fazisara kell vonatkozbatni (més
vonatkozdsban nem is szabad haszndlni).

A technolégia tehat: valamilyen munkaeszkoz
alkalmazdsi médja valamilyen anyag atalakita-
sdnak meghatarozott fazisara.

Gyakorlati megnevezésére a munkaeszkoz
altal elvégzett munka muszaki elnevezése szol-
gal.

Tobb fazis, vagy az anyag atalakitasanak tel-
jes folyamatat tekintve, tehat tobb munkaeszkoz
felhasznéldsa esetén, — ami mar nemcsak az
egyes munkaeszkozok felhasznalasi médjat ha-
nem a tébb munkaeszk6z, meghatarozott gyar-
tasi cél érdekében torténé egylittes alkalmaza-
sanak modjat is magaban foglalja — technolé-
giai — részfolyamatrol vagy technolégiai folya-
matrél kell beszélnink, pl.: préselési techno-
logia, szeletelési technolégia, csiszoldsi techno-
logia, de ragasztasi technolégiai folyamat, alkat-
rész megmunkalasi technolégiai folyamat.

A technologiai folyamat fogalmat viszont nem
szabad azonositani a gyartasi folyamat fogalma-
val. A technoldgiai folyamat a gyartdsi folya-
matnak csupan egyik tényez6je, ami — ahogy
az a meghatirozasbol is adédik — a munka-
eszkozok felhaszndalasi médjat foglalja magaban,
(Kialakitasa a munkaszervezés tertliletére tarto-
zik.)

Szamos mas, a technolégia szébdl szarmazd,
vagy azzal Osszekapcsolt fogalom elemzésével,
sziikséges vagy helytelen alkalmazasaval, a tech-
nolégia technikai, gazdasagi, szervezési vonat-
kozaséaval, hatékonysagaval, korszertiségi szint-
jével, stb. lehetne foglalkozni, azonban csupan
egy jellemzojét szeretném emliteni. Nevezetesen
a technolégia, vagyis a munkaeszkoz alkalmazasi
modjanak gazdasagi vonatkozadsat, ami szintén
nem azonos a gyartas gazdasagi jellemz6jével.

Minden meghatarozott technoldgia valamilyen
idébeli és gazdasagi hatékonysagot biztosit. Min-
den adott munkaeszkoznek van olyan felhasz-
nalasi mdédja (van olyan technologia) mely a
legjobb gazdasagi eredményt adja. Ennek meg-
hatarozasat és alkalmazésat a szakemberek min-
dig f6 feladatuknak is tekintették. Ez a techno-
légia azonban csak az adott munkaeszkoz
viszonyaban jelent optimumot, ami a munka-
eszkoz felhaszndalasat tekintve a legkedvezibb
ugyan, viszont nem biztos, hogy az egész gyar-
tasi rendszert tekintve, a gyartasi rendszer tobbi
tényez6jének viszonylataban is a legkedvez6bb.

A gyartasszervezés alacsonyabb szintjein a
technologiai folyamatok kialakitasanal csak a
technolégidban, a munkaeszkozben rejlé opti-
mumot igyekeztek megkozeliteni, a gyartasi
folyamat egyéb tényezbinek hatdsat a techno-
logia hatékonysagara nem vették figyelembe. A
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magasabb szinten szervezett, maximalis gazda-
sagi hatékonysagu gyartas technolégiai folyama-
tanak kialakitasanal azonban ezekkel a ténye-
zokkel is szamolni kell, azaz figyelembe kell
venni azt a masodlagos hatésfolyamatot is mely-
ben a munkatargy hat vissza a munkaeszkézre
a technoldgiai folyamatok klalakltésmodjat ugy
kell (az adott munkaeszkozok lehetéségein beltil)
vizsgalni és meghatarozni, hogy az, az egész
gyartasi folyamat legjobb hatékonysagat bizto-
sitsa. Ez a médszer lényegében nem mas, mint a
technologidknak illetve a technolégiai folyamat-
nak a gyartds maximalis hatékonysagat biztosito
optimalizaldsa, ami egyben a korszeri nagy-
Uzemi gyartéds kialakitasanak modszere, s a
tipustechnolégiai folyamat alapja is.

Természetesen nincs szandékomban azt alli-
tani, hogy a gyartasi folyamat hatékonysaganak
illetve a technoldgiai folyamatok kialakitasanak
optimalizalasa a butoriparban eddig ismeretlen,
uj fogalom. Az azonban bizonyos, hogy tobb
olyan tényez6 vizsgalatara és optimalis kialaki-
tasdra még nem kertilt sor melyek a hatékony-
sagot jelentds mértékben befolyasoljak.

Ilyen tobbek kozott maga a termelési feladat
is, mely lényegében a technolégidk, a technolé-
giai folyamat kialakitdsanak alapja, hiszen egy
technoldgiai folyamatot mindig csak valamilyen
anyag atalakitdsdn, valamilyen termék vagy
termékesoport kialakitdsan értelmezhetiink. Uj
lehetoség tehat a gyartasi feladat, azaz a termé-
kek olyan kialakitdsa, mely a technoldgiai fo-
lyamat — a gyartas hatékonysaga szempontjabol
— optiméalis kialakitasat teszi lehetévé. Ez a
lehet6ség a termék, illetve az alkatrész tipiza-
lasa, s az ennek alapjan szervezett technologiai
folyamat a tipustechnolégiai folyamat.

Feltétlen hangsulyozni kell, hogy e fogalom-
ban az optimalizdldson van a hangsuly, s hogy
az, a forgalomtdl elvéalaszthatatlan. Maga a
tipizalas csak a moédszere, konkrét megvaldsitési
modja ennek az optimalizdlasnak.

A tipustechnolégiai folyamat tehat: olyan
technologiai folyamat, melyben valamilyen tipi-
zalt termeék eléodllitdsara, az adott munkaeszko-
zok alkalmazdsa a gydrtds legnagyobb gazdasdgi
hatékonysdgat biztosité médon valoésul meg.

Mivel ilyen vonatkozasban technolégiarél
nem, csak technolégiai folyamatrél lehet szo,
leszogezhetjiik, hogy tipustechnolégiarél sem
csak tipustechnolégiai folyamatrél beszélhetiink.
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Megallapithatjuk tovabba azt is, hogy az ugyne-
vezett altaldnos technolégidk nem tipustechno-
logiak. Gyakorlatilag a  tipustechnolégiai
folyamat kialakitdsa f6 vonalakban az alabbi
feladatokat tartalmazza:

— Termékek tipizalasa.
— Termékesoport meghatarozasa.

— Tipus alkatrészek kialakitasa: méretek,
megmunkalandé feliilletek szama és elhelyezke-
dése, szerkezeti részek szama és fajtdja, meg-
munkalasi minéség, ezek gyakorisdgainak vizs-
galataval és moédositasaval kialakitott alkatrész
csoportok létrehozésa, s az egyes csoportokon
beliil az osszes el6fordulé miveletnek egy
elméleti , komplex” alkatrészre torténé ravite-
lével tipusalkatrészek kialakitasa.

— Technolégiai folyamat tipizdlasa.
— Munkaeszk6zok technikai és technolégiai
adottsagainak, lehet6ségeinek miuiszaki és gaz-

dasagi elemzése, a tipus alkatrészek viszonya-
ban.

— Tipus alkatrészek miiveleteinek miuszaki
és gazdasagi elemzése, muveletek csoportositisa
(gyakorisag, sorrend).

— Technologiai folyamat kialakitdsa: miive-
leti sorrend, szinkronallapot.

Az eddigi, korantsem teljeskori fejtegeté-
sek — melyek célja csupan a tipustechnolégiai
folyamat fogalmanak meghatarozisa volt — ra-
mutatnak azonban egy alapvetd, a gyakorlati
feladatokhoz kapcsolédé feltételre is. Arra a
tényre, hogy napjaink feladatait képezs, az
iparagi és vallalati fejlesztési koncepciokban
meghatéarozott célkitizések mint: alkatrészgyar-
tasi rendszer, gépsorok kialakitédsa, automatiza-
lés, stb. eredményesen csak a tipustechnolégiai
folyamatokra épitve valdsithatok meg. Ebbél
kovetkezik, hogy a butoripar szdmara — a
kulonbozé  termékcesoportokra  vonatkozodan,
adott vagy tervezett munkaeszkozok figyelem-
bevételével — a tipustechnolégiai folyamatok
gyakorlati kidolgozasa egyike a legfontosabb
feladatoknak.

IRODALOM

R. A. Brady: Tudoményos forradalom a termelésben.

A. P. Szokolovszkij: A gépgyartastechnolégia tanfo-
lyama II. rész.

Sz. P. Mitrofanov: A csoportmegmunkalds technologiai
alapjai.

Nastase: Probleme tipizarii mobilei (Industria lemnului)
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1. abra: A troyani Hemus székgydr ldtképe

Nagy széridban termeld székgyar

Bulgaridban az elmult idészakban két speci-
alis butoripari gyar épitését fejezték be, az egyik
a Hemus gyar Troyanban, a masik a Pyrine-i
uzem, mely Banskoban létestilt. Mindkét gyar
nagy szériagyartdsban széket allit eld.

A gyarak terveit G. Schuler mérndki iroddja
készitette, a gépeket és berendezéseket a Trep-
pel cég szallitotta, melyek szerelését {obbek
kozott a Keller cég, a pneumatikat, a Kalikva
cég a gbz és melegvizhdlézatot, a gépi megmun-
kalas automatikijat pedig a Knovenagen gyar
végezte. A gépek és berendezések szallitasaban
szamos egyéb kiilfoldi cég is részt vett, mint
pl. a csiszolésorkat szallité Ehemann, a szarito
berendezéseket szallité Hollmann, a préseket a
Burkle cég, tovabba a Danckaert, Raimann
Vollmer stb.

Az alabbiakban a Troyanban miikéd6é Hemus-
gyarrol (1. dbra) és gyartasi technolégiajarol
adunk tajékoztatast.

A gyarat 1969 masodik félévében helyezték
lizembe. Alapteriilete 120 000 m®, melybdl fedett,
zart tertilet mintegy 21 000 m®. A munkésok és
alkalmazottak szama 550 f6, tovabba 26 f6 mii-
szaki és mérnok alkalmazott.

A felhasznaldsra keriil6 flrészaru nagyobb-
részt tolgyfa, melyet a gyar meéretre vagva
kiils6 vallalatoktol szerez be. Az tizem évi ter-
melése természetes mértékegységben tébb mint
600 000 db kilonféle szék, melyb6l mintegy
25 000 db a hajlitott tipus.

Termeékeinek nagyobb részét a Szovjetunidba,
Anglidba, Kanadaba, Izraelbe, Kuwaitba stb.
exportdlja. /A fennmaradd termelésének kisebb
hanyada belfsldi piacon kerul értékesitésre.

Szaritas

A leszabott anyagot elozetes termeszetes sza-
ritas céljabodl rakodd lapokon a szabadban tarol-
jak. Ezt kovetéen a megmunkalashoz sziikséges
tovébbi szaritist 6 db Eisemann gyartmanyu
légcirkulacios szarité kamra biztositja, melyekbe
a rakodo lapokon rakasolt anyagokat két-keét
sorban helyezik el. Az egyes szaritoberendezések
kaléria igénye 100000 kcal/éra, maximalisan
120 °C hémérséklet mellett. Két kamraban a
szdritandé anyagot azonban mar csak egy-egy
sorban helyezik el, az el6bbi berendezések maxi-
malis tizemi hémérsékete mellett, ezeknek kalo-
riaigénye azonban mar csak 65000 kcal/éra. A
szaritand6 anyagok indul6 relativ nedvességtar-

2. abra: Székmodellek a gydr gydrtmanuaibdl: Siboa Roumiana-2, Vienne és Troyan
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3. abra: Hajlito iizem
autokldv berendezésekkel

4. dbra: Csiszolomiihely

5. abra: Présmithely, hidraulikus
ho-formaprésekkel

talma 40—50%,, mely a szaritas utdn 4 29-os Hajlitas

eltérés mellett kb. 10%g-ra csokkent. Mint mar fentebb emlitettiik, a gyartmanyok-
A szaritokbol kikeriilt anyag kondicionalé nak csak egy kisebb hanyada hajlitott. Alkat-

pihentet6 helyiségben kertlt elhelyezésre. részei: az llések, kotések, hatso labak és szék-
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tamlak. A modellek szerint leszabott alkatrészek
az el6készité iizem utdn a hajlité mihelybe
keriilnek. -

A télgyfa hajlithatésdganak noveléséhez ket
autoklavot alkalmaznak. Az autoklavok egyiké-

nek térfogata 3 m2 a masiké 2,5 m3. (3. dbra)..

A hajlitasra keriilé alkatrészeket kb. 10 6ran at
tartjak 90—95 °C hémérséklet mellett a g6zol6-
ben, 95%)-0s relativ nedvességtartalommal.

A hajlitas két kiilonbozé géptipussal torténik:
az egyik gépen kizardlag székiiléseket, a maési-
kon kizarélag a székek 1abait, hattamlakat és a
kotésalkatrészeket hajlitjak.

A kalibraltan rogzitett, hajlitott alkatrészeket
félig automatizalt szaritoban helyezik el. Az
tiléslapok és lemezek szaritdsi ideje 90—100 °C
hémérséklet mellett mintegy 10—12 o6ra. A haj-
litott alkatrészek 22—25%-0s nedvességtartalma

a szaritast kovetéen kb. 10%,-ra csokken. A szé- |

kek egyéb alkatrészeinek szaritdsi ideje 80 °C
hémérséklet mellett kb. 6—38 ora.

Gyartas !
Az alkatrészek szabasa, gépi megmunkalasa
szalagszerli termelés, — gyartas-szervezés —

mellett térténik a legkorszertibb automata, fél-
automata gépek és egyéb berendezések alkalma-
zasaval. Az ulések hattdmla lemezeit sablonokba
helyezve présekben formaljak. A préselésnél a
feliiletek védelme érdekében védboéroket és fil-
ceket alkalmaznak. A formaprések szama 6 db
hidraulikus héprés, melyek lizemi hémérséklete
90—110 °C, az tizemnyomas 15 kg/em?, a ciklus-
id6é 7—8 perc. Az alkalmazott ragasztéanyag:
ureformol. A gyartasi technologidban alkalma-
zott minden egyéb ragasztasi eljaras polyvinyl-
acetat ragasztéanyag felhasznaldsaval hideg-
eljarassal torténik.

A gyar termelése és termelékenysége az
automatizalds kovetkeztében kivalsé. A székal-
katrészeket specidlis konténerekben szallitjak a

7. dbra:
Szaritoé alagit
lécbetétes

szdllitoszalaggal

6. dbra: Részlet a szdllité-konveyor berendezésrdl

miihelyek kozott, a padlészinttél 50 cm magasra
helyezett gorgds szallitésoron. A mar teljesen
megmunkalt alkatrészek ugyancsak konténe-
rekben kerlilnek a szerelomiihelyekbe végsze-
relésre.

Végszerelés

A feliiletkezelést az Eisemann gyar korszeru
szaritoalagutas berendezései biztositjak, ame-
lyek a kétrétegli lakkszorashoz szikséges szoro-
flilkéb6l, parologtato-szarité és hiitészakaszok-
b6l allnak. Az alagutak hémérséklete 35—60 °C.
A székéllvanyok szallitisa az alagutban léc-

8. abra:
Szorofiilke
az alapozdshoz
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betétes végtelenitett szalagon, az alagtiton kiviil
pedig konveyor palyédn torténik. (6—7. dbra).

A felilletkezelés gyartasi technoldgidja rovi-
den az alabbiakban foglalhato dssze.

A székdllvanyokat elG6zetesen martogaté el-
jarassal pdcoljak. Szaradas utan a pacolt felii-
letet csiszoljak, majd az &allvdnyok konveyor
palyan haladnak tovabb a szérofiilkékhez (8.
abra). A szorast kovetéen az allvanyok a szarité
alaguton haladnak at, mely a fedélakk felhor-
dasa utan ismétlédik. A szordeljarassal feliilet-

kezelt allvanyok atfutdsi ideje a szarité ala-
gutakban 20—30 perc koz6tt mozog. A fedélakk
felhordasa, szaraddsa utan az &llvanyok egy
része a karpitosmuhelybe keriil, a hattamlak az
Ulések és habparndk beszerelése végett.

A szériagyartas és a szamtalan alkatrész elle-
nére a Hemus székek modelljeit és formajat a
valtozatossag és a vdlaszték jellemzi (2. dbra).

(Revue du Bois, 1970. 3. szdm. P. Koptchev:
,Une fabrique de chaises en grandes séries”).

G. Gy, dr . T



MUSZAKI INFORMACIO

A forgacslapok préselési folyamatanak
meggyorsitasa

A Szovjetunié faforgicslap-termelésének a
legktzelebbi években el6irdnyzott évi 5—5,5
milli6 m’ szintre valé fejlesztése sziikségessé
teszi szdmos forgacslapgyarté nagylizem létesi-
tése mellett a jelenlegi termel6-lizemek kapa-
citisdnak bévitésését is. A forgacslapgyarté
tuzemek termelési kapacitasiat alapvetéen a hé-
prés termelékenysége hatarozza meg, amelynek
novelésére a héprés jobb kihasznaldsa ad lehe-
téséget. A héprés kihaszndldsadnak javitdsara
legeélravezetébb ut a forgacslapok sajtolasi ide-
jének csokkentése.

A faforgécslapok sajtolasi idejét lényegében a
felhasznalt kotbanyag kikeményedése és az
osszesajtolt forgacslapban keletkezé vizgdz elta-
vozasa szabja meg. Jollehet e két folyamat a
preselésnél egyid6ben jatszodik le és egymasra
kolesénhatassal van, mégis mind ez ideig csak a
kotéanyag kikeményedési folyamatanak megis-
merésére forditottak figyelmet, amely a préselés
gyorsitasa szempontjabél nem meriti ki a lehe-
téségeket.

A préselési folyamat tovabbi gyorsitésa szoro-
san Osszefligg a forgacspaplan kezdeti nedves-
ségtartalménak csokkentésével. Ennek leghaté-
konyabb médja magasabb koncentriciéju kété-
anyag felhaszndldsa a forgacslapgyartasban. Ez
ugyanis csokkenti a forgacs-kétéanyag-keverék
atlagos nedvességtartalmat, masodsorban pedig
kisebb mértékli a forgdcsba valé miigyanta-
beszivodas és nagyobb a kotéanyag reakciokész-
sége. Utébbi, mint az kimutathatd, mar Onmaga-
ban is csokkenti a faforgécslapok sajtolasi
idejét.

Igaz, a magaskoncentraciéji miigyanta fel-
hasznalasat. neheziti a nagyobb viszkozitas,
amely rontja a kbtéanyag porlasztasi hatasfokat.
E héatranyt kikiiszoboli és a magaskoncentrs-
cioju koétéanyag hatékony felhasznéaldsat lehe-
tové teszi a Moszkvai Kisérleti Faforgacslap- és
Alkatrészgyarté Uzem és a Kozponti Lemezipari

* Keésziilt a ,Derevoobrabatiivdjuscsaja promiislen-
noszty 1970. évi 10. szamaban megjelent cikk alapjan,
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Tudoméanyos Kutatéintézet (CNIIF) munkacso-
portja altal kidolgozott uj gyorsitasi médszer. E
maznak, amelyet a viszkozitis csokkentése cél-
jébol porlasztas elétt felmelegitenek., A médszer
feltételezi a migyanta és az edz6 egymaéstol
kiilén valo felhordasat és lehetévé teszi kiilon-
b6z6 tipusu karbamidgyantak alkalmazasaval —
60%-0s kiinduldsi mugyanta-koncentracié és
150—160 °C préselési hémérséklet mellett — a
forgacslaplizem termelési kapacitasanak jelent6s
noveléset. Az 1j modszer nem zirja ki a magas
hémérséklet és a gézlokéses gyorsitds alkalma-
zasat sem.

A vizsgalatok szerint a felmelegitett magas-
koncentraci6ju miigyantat légsodrasos szoro-
fejekkel porlasztva jobb hatasfokt porlasztast
érnek el, mint a jelenlegi modszerrel. Mint
ismeretes, legnagyobb szilardsagu faforgicsla-
pokat a kotéanyag 8—35 u atlagos cseppatmeé-
r6ji porlasztasdval lehet kapni. Ennek érdeké-
ben a 60%j-0s koncentraci6ju karbamidgyanta
porlasztdsat 40—50 °C hémeérsékleten célszert
elvégezni, amikor a gyantacseppek kozépatmé-
réje 14—16 w és az ilyen cseppek részardnya
eléri a teljes cseppszdm 60—70°/,-4t.

A faforgéacslapok préselési folyamatianak meg-
gyorsitasara kidolgozott modszer kapesan meg-
vizsgaltak laboratériumi és lizemi koriilmények
kozott, hogy milyen befolyast gyakorol a fafor-
gacslapok kiilsé és belsé rétegének kotéanyag-
koncentracioja a sajtolasi idére. Megallapitottak,
hogy a haromrétegt faforgdcslapok préselésének
gyorsitasara g6z10kés alkalmazasa mellett 60°/,-
os koncentracioju kétéanyagot kell alkalmazni
mindegyik rétegnél. A kozéprétegnél a koto-
anyag kikeményedési ideje ne legyen hosszabb
60 mp-nél, a kiilséknél pedig 110—130 mp-nél.
Gézlokés nélkiili préselés esetén a kézépréteg-
nel ugyancsak 60%;-0os koncentraciéju miigyan-
tat hasznalnak, max. 60 mp kikeményedési idé-
vel, a kiils6 rétegeknél pedig 50°-os koncentra-
cioju kotéanyagot 110—130 mp kikeményedési
idével.

A préselés gyorsitasara kidolgozott paraméte-
reket lizemileg ellenérizték és bevezették a



Moszkvai Kisérleti Faforgacslap- és Alkatrész-
gyart6 Uzemben, ahol tokéletesitették a mu-
gyanta és az edz6 kiilén wvalé felliordasara szol-
gald adagoloberendezés is. A berendezéssel
adagolt 60%/-os koncentraciéju migyanta a sz6-
rofejek elé beépitett specialis flitérendszeren
halad at, melynek térfogata egyenlé az adagolo-
berendezés percenkénti maximalis teljesitmeé-
nyével. A fltorendszer kilsé és belsé oldalan
elektromos futotestek (72 kW) wvannak elhe-
lyezve. A migyanta felmelegitési homeérsékletét
kontakt homéro segitségével automatikusan az
adott hatdrok kozott szabalyozzak.

A gyorsitott préselésre vald attérés a préselési
id6t 25—30%,-kal csokkenti, s ennek megtele-
16en noveli a héprés termelékenységét. A szami-
tasok szerint az 1j gyorsitott préselés bevezete-
sével harommiszakos tUzemben mar 160°C
préselési hémeérsékleten is a 9 emeletes hépré-
sek kapacitdsa évi 50 ezer m?-re niévelhets. A
gyorsitott préselés beveztése a Moszkvai Kisér-
leti Faforgdcslap- és Alkatrészgyarté Uzem 15
emeletes héprésének kapacitasat évi 70—75 ezer
m3-re noveli.

*

Automatikus keretfa-leszabogép

A famegmunkalas- és feldolgozas kiilonboz6
agaiban, igy az ajto- és ablakgyartasban, bels6-
épitészeti berendezések, stb. elédllitisanal igen
gyakran nagymennyiségii keretfara van sziikség.
Altaldban a faiparban eléfordulé minden leme-
zelt lireges szerkezet el6allitasahoz keretet kell
késziteni. A legegyszerilibb keretek rendszerint
két hossz- és keresztbordabol vannak felépitve.
Az alapkeret mellett sok esetben a teljes szer-
kezettol fliggben merevitések, betétek, zarhely-
fak is sziikségesek, amelyek végeredményben a
teljes keretet képviselik.

A keretek alapelemeit a betétekkel egylitt ma
még mindig egyedi munkamuvelettekkel készi-
tik, s ezért eléallitdsuk aranylag nagy kézi-
munka- és idéraforditast igényel. A gyartas koz-
ben elkertilhetetlen Uzemen beliili nagyobb
szallitasi tavolsagokra figyelemmel, kérdésessé
valik a keretszerkezte gyartdsanak gazdasdgos-
sdga, amely minden esetben segéd-szerkezetnek
tekintheto. ;

A keretenyvezbasztal beveztése kétségtelentil
jelentds elérehaladas volt a feldolgozasnak ezen
a tertiletén, amely a munkaigényes keretszege-

zést ill. -kapcsozast a racionalisabb enyvezési °

modszerrel helyettesiti. Ugyanez vonatkozik az
ajtolapgyartasban alkalmazott betétracs-eléallito
berendezésre is. Kézenfekvé volt ezek alapjan
foként az dllanddan emelkedd munkabérek miatt
a betétracs-el6allitogépre és a keretenyvezo-
asztalra keriilé keretelemek gyartasi folyamatat
is korszerUsiteni. A kifejlesztett 10j, specialis
sorozatvago-leszabofirész a keretelemeket egy
munkafolyamatban képes elgdllitani.

A berendezés a hossz- és a keresztbordakat
barmely hosszméretre leszabja, a lees6é darabok-

‘Keszlilt a ,,Holz-Zentralblatt” 1970. évi 25. szamaban
megjelent ismertetés alapjan.

b6l pedig ugyanazon munkafolyamatban betéte-
ket vag a kozéprész gyartdsdhoz. A betétek
szama a borddk hosszatol fliggéen miiveleten-
ként max. 11 darab lehet. Amennyiben felesleg-
ben lécdarabok maradnak, ezeket tjbol a gépre
lehet vonni tovabbi betétek gyartésa céljdra.
Ezzel biztositva van nyilvanvalé idémegtakari-
tassal gyakorlatilag a nyersanyag maradéktalan
kihasznalasa.

Lehetséges a nem teljesen épéll keretfak fel-
dolgozasa is betétekké, mivel bizonyos hatarig
a letort él a gép miukodését nem befolyasolja.
Végiil megemlitendd, hogy minden esetben
derékszogl vagas torténik, melynek elényei a
keretdarabok tovabbi feldolgozasianal nem je-
lentéktelenek.

Ki kell emelni tovabba, hogy a keretlécek a
magas éloldallal vezetheték at a gépen; ebbél
kovetkezik ismét az egyszerd lehet6ség, hogy a
leszabéasra kerilé keresztborddkat — ilyen igény
esetén — ugyanazon munkafolyamatban nutolni
is lehet, amely a készgyartmanynal a légcirku-
laci6 elésegitésére szolgal. Ugyanigy lehet
kozépreész-elemek gyartasanal megfelel6 nutokat
kialakitani, hogy az egyes lamelldkat feliill és
alul a keresztbordakba behelyezziik.

A gép lzembehelyezésekor a kivant borda-
hossznak megfelel6 tavolsag a kiillonbozo flrész-
aggregatokon attekinthetd skalan allithaté be,
amely, a teljesitményt6l fliggéen egyszer(i kézi
allitas vagy motorikus gyorsallitas lehet. Ez utdn
a feldolgozasra kertilé keretfakat a gép behuzo-
hengerébe helyezik, amely az anyagot atvezeti a
flrészeken. A gép kimeneti oldalan a pontosan
leszabott keretfdkat és betéteket elszallitjak.

A gépet kulonbozé kivitelben szallitjak; nor-

mal kivitelben 1800—2200 mm hosszbordakat.

és 400—1100 mm keresztborddkat szab és egy-
idejlleg 11 darabszamig vag betéteket. Harom
flrészaggregatbol all, ezek moterteljesitménye
1,1 ill. 3 kW. Elektromos 6ssz-csatlakozasként
kb. 6,3 kW vehet6 szamitasba. /A fokozat nélkiil
szabéalyozhat6 meghajtassal a gép teljesitményét
a mindenkori lizemi viszonyokhoz lehet bealli-
tani folyamatos munkamenet biztositdsa mellett.

A gép teljesitménye kiilonbozé tényezéktsl
fligg, nagy atlagban Ggy vehets, hogy lizemoéran-
ként mintegy 250 hosszborda, 250 keresztborda
és a léchossznak ill. a maradéknak megfelel6
szamu betét gyarthato.

A gépet kiegészité szallitoberendezéssel meg-
oldhato, hogy a levagott bordak és betétek auto-
matikusan a berendezés mogott allo kocsiba
keriiljenek. Végiil pedig az ismertetett sorozat-
vago-leszaboflrész egyszerli tovabbitoberende-
zés segitségével barmely forgalomban levd
tobblapu flrésszel kombindlhat6, mialtal folya-
matos munkamodd érheté el, amelyhez csupan
egyetlen kezel6személyzet sziikséges.

A berendezés tovabbi gépekkel kombinalva,
igy pl. a mar emlitett, ugyanezen cég altal gyar-
tott keretenyvezdasztallal és a betétracs-géppel
teljes gépsort alkot, amely a legmodernebb ter-
melési igényeket is kielégiti.

Zombori Janos
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A ma fudomanya—
a holnap technikaja

OLVASSA RENDSZERESEN MUSZAKI TUDOMANYOS SZAKLAPJAINKAT!

Mindig széleskdriien tdjékoztat a szakteriilet helyzetérsl, eseményeirél, Gjdonsagairél

Anyagmozgatés, Csomagolis Hidroldgiai Kézldny
Banyaszati és Kohészati Lapok Hiraddstechnika
BANYASZAT ’ Ipari Energiagazdalkodés

Bényiszati és Kohdszati Lapok
KOOLA) ES FOLDGAZ
Banyészati és Kohdszati Lapok

Ipargazdasig
Jarm(vek, Mez&gazdasigi Gépek

KOHASZAT Kép' és Hangtechr]ik:?
Banyaszati és Kohészati Lapok Kézlekedéstudoményi Szemle
ONTODE ~ Magyar Aluminium
B&r- és Cip&technika Magyar Epit8ipar
Elektrotechnika Magyar Grafika
Energia és Atomtechnika Magyar Kémiai Folyéirat
Elelmezési Ipar Magyar Kémikusok Lapja
Epitdanyag Magyar Textiltechnika, -
Epiiletgépészet Mélyépitéstudoményi Szemle
Az Erd8 Mérés és Automatika
Faipar Muanyag és Gumi
Finommechanika Mdszaki Elet
Fizikai Szemle Papiripar
Gép Varosépités
Gepgyartastechno]ogla Villamossig

FENTI KJADVANYAINK ELSFIZETHETSK

minden postahivatalban,

a Posta Kézponti Hirlap Iroda (J6zsef nidor tér 1.) csekkszdml4jira vagy Stutaléssal, valamint
a Technika Héza miszaki kanyvboltjiban (V., Szabadsig tér 17)

=
PELDANYONKENT KAPHATSK:

V., Vécl utea 10.
VI, Bajesy-Zsilinszky Gt 76, szém alatti Hfdapboltokban.

HIRDETESEKET FELVESZ A LAPKIADS VALLA_LAT HIRDETESI OSZTALYA
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