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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ| TAGEGYESULETENEK LAPJA

‘DR. DALOCSA GABOR

Bevezetés .

A tudomdanyos muszaki forradalom gyors ter-
Jedése, az ipari termelGtevékenység erételjes
utem{i novekedése a butoriparban is jelentds
valtozast eredményezett a munkafolyamatok
végrehajtasanak eszkozeiben, modszereiben és
szervezésében egyarant. Igaz, a novekedés ezen
a téren sem volt egyenletes litem(, az egyes té-
nyez6k gyors valtozasai, a kolesonhatasban allé
okozati hatdsok csak hosszabb-révidebb id6
utan tudtak a ,magasabb szinvonalon” anyagi
javakka atlényegiilni. mégis a butoripar jelenlegi
miuiszaki szinvonalat, a termeldtevékenység mu-
szaki-anyagi bazisanak fejlédését, a megtett
utat csak ebbél az aspektusbol vizsgalhatjuk.

A haté tényezok kozil a technika és techno-
logia (természetesen a szervezést nem lebecstil-
ve) azon elemek kozé tartozik, melyek az alkal-
mazott és fejlesztési kutatas terén elért tudo-
manyos eredmények gyakorlati hordozéi, s
amelyeknek fejlédési liteme és szinvonala ha-
tarozza meg a tudomany termelberévé valasa-
nak mértékét, s teszik lehet6vé, hogy a terme-
J6tevékenység végrehajtasanak folyamata al-
landéan el6érehaladé mozgast végezzen. A moz-
gas altal megtett Utnak egy-egy szakaszat pe-
dig a munka termelékenységének szinvonalaval
jeloljuk.

A mozgéasi tendencidakat ugyanakkor az egyes
tudomanydgak fejlettségi szinvonala kozotti
kiilonbségek determinaljdk, s megfigyelhetd,
hogy amig a kozelmultig a miszaki tudomé-
nyok voltak a fejlédési tendencia meghatarozéi,
napjainkban ezt az iranyitast egyre inkdbb a
kémiai tudomanyok veszik at. mintegy Kkijelol-
ve az utat, amelyen a jovében haladni kell.

Amikor tehdt a technika és technolégia fej-
16désének jovobeni varhato tendenciait akarjuk
kiflirkészni, sokoldalt vizsgalat és elemzés sziik-
séges a mar megtett ut és a jelen helyzet alap-
jan, hogy a valészinli hiba minél kisebb mér-
tékkel jelentkezzék.

Azt, hogy a butoripar miszaki fejlesztésének
utjait és tendencidit sokféleképpen lehet vizs-

A technika és a’ technolégia fejlédésének l’lt]hl
és tendencidi a bltoriparban

galni, indokolni nem sziikséges. A kovetkezok-
ben azt a moédszert kovetjuk, hogy a megtett
utat kvantative igyekszink &dbrazolni, mig a
jové tendenciait kvalitativ jellegli meghataro-
zasokban és intervallumokban a bekovetkezés
feltételezett valoszinUsitésével, a valasztas al-
ternativ lehetéségeinek a biztositasaval vazol-
juk. Ezen utébbit kiilonosen az indokolja, hogy
pl. az automatizalas kezdeti szakaszaban a jove-
delmezoség és a fejlesztés kozotti osszefliggések
nem minden esetben adjak azt a mennyiségi
értéket, melyet egyébként analitikus Osszeflig-
gésekkel meghatarozhatunk, de ezenkiviil mas
intézkedések és szabalyozé valtozasok is lehet-
nek, melyek a muszaki fejlesztés litemének to-
vabbi fokozasara osztonoznek.

I. A fejlédés iranyzatai vizsgalatanak

néhany elvi-metodikai kérdése

A miszaki fejlédés hosszutava elérejelzése
sok nehézséget rejt magéaba, ezért bizonyos el-
vek és modszertani kérdések elézetes tisztazasa
igen fontos. A nehézségeket a kovetkezokkel
jellemezhetjik:

— az elbrejelzés targyanak minGségi véltoza-
sai, melyek a fejlédés belsé logikdajabol ko-
vetkeznek, tovabba ezen mindségi jellem-
z6k kolesonhatasédbol eredé tendencidk,

— a mennyiségi valtozds soran bekovetkezd
hatasokrél idében a megbizhaté informacio
hianya,

— az ugrasszerlien bekovetkezé folyamatok
figyelembevételének nehézségei, melyek a
termel6alapok megvaltozasaval kapesolato-
sak.

Ezért moédszertanilag az egyes tényezoknek
az alkot6 részekre torténé bontasa sok vonatko-
zasban elGsegitheti az ismeretek kibéviilését, a
feladatok pontosabb megfogalmazasanak a biz-
tositasat.

A butoripar mindenkori miiszaki szinvonala-
nak jellemzésére a kovetkezé Osszetevok isme-
rete elengedhetetleniil sziikséges:

— az Ossztermelésbdl azoknak a termékeknek
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a részaranya, melyek a legmodernebb és a
leginkabb keresett butorokat foglaljak ma-
gukba, tovabba ezen termékek miszaki-
gazdasagi el6nyeinek ismerete, valamint a
kibocsatott termékek Kkicserélédésének a
foka;

az alapvet6 gépi berendezések miuiszaki-
gazdasagi szinvonala, a napjaink kovetel-
ményét kielégité gépek és berendezések
részaranya az ossz rendelkezésre all6 gé-
pekbdl;

a legmodernebb technolégiai folyamatok
részaranya a termék elGallitisanal, azok
muszaki-gazdasagi elonyei;

az alapveto és kisegité termelési folyama-
tok mechanizilasanak és automatizdlasa-
nak szinvonala, a nehéz fizikai munka
mechanizaldsdnak részardnya;

a munka termelékenység valtozisanak lite-
me és mértéke.

Ezeknek a mfszaki szinvonalat meghatarozo
osszetevoknek egyes komponenseit jol definialt
miiszaki-gazdasiagi mutatokkal jellemezhetjiik.
Analizdlva ezen mutatok valtozasat a célkiti-
zést megel6z6 években, meg lehet allapitani a

fejlédés utjat és irdnyat, majd ezen tendencia-

kat extrapoldlva 10—15 évre elére — bizonyos
hatarok kozott meg lehet jelolni a miszaki
fejlédés valtozasanak lehetséges irdnyait.

A vizsgalatok elvégzése érdekében barmely
butoripari termék el6allitasat ugy kell felfogni,
mint a technoldgiai folyamatok Gsszessége, ame-
lyek viszont feltételezik a kiillonb6z6 munka-
miuveletek méas és mas, de elére meghatarozott
sorrendben torténé végrehajtasat. A munkami-
veletek végrehajtdsa pedig anyagot, termel6-
eszkozoket, energiafelvételt, munkarédforditast
és meghatarozott informaciockat kovetel. Eppen
ezért a termékeldallitast anyag, termeldeszkoz-,
energia-, munka- és informacié igénnyel, illetve
raforditassal jellemezhetjlik.

® £y foglalkoztatottra jutd termelés alapjon

N Egy ortiro esé termelés alapjin
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A termék el6allitasanal muszaki fejlédésrol
akkor beszélhetiink, ha egyébként azonos felté-
telek mellett a fenti jellemz6k csokkendé tenden-
ciat mutatnak. Ez akkor kovetkezik be, ha a
technikai struktura biztositja az anyag, az esz-
koz, az energia, a munka és az informadaci6 ra-
forditas folyamatos wvaltozdsat a termékegy-
ségre.

Az anyagigény valtozasaval — bar rendkiviili
jelentésége van — itt nem foglalkozunk.

A butoripar miuszaki fejlesztésének alapveto
célja olyan gépek és berendezések létrehozasa-
ban keresendd, amelyek biztositjak a munka-
termelékenység jelentés novekedését, ezért a
munkatermelékenység novekedési liteme meg-
mutatja az iparag miszaki fejlédési tendencia-
jat, mely tendenciaboél mar a jovére vonatkozo-
lag is kovetkeztetések vonhatok le. A butoripar
vonatkozasaban (1, 2) a munkatermelékenységet
kifejez6 egy foglalkoztatottra, ill. az egy orara
es6 termelési érték alakulasat 5 évenként 1949-
hez viszonyitva az 1. dbrdbol lathatjuk. Az ada-
tok szerint 1970-ben az egy foglalkoztatottra
juté termelés 310%-a, az egy orara esé terme-
lés pedig 318%-a az 1949. évinek. :

A termékeloallitas munkaigényességét a tech-
nolégiai miiveletek szamaval és a végrehajta-
sukhoz sziikséges idétartammal, valamint a
végrehajtds mechanizalt vagy automatizalt
modszerével jellemezhetjiik. Emellett a techno-
logiak fejlesztési célkitlizéseinél figyelemmel
kell lenni arra, hogy a ma alkalmazott legtoké-
letesebb technolégia sem szamithat arra, hogy
az hosszabb idére kielégitheti az igényeket. A
tudomany uj eredményei kényszeritik a techno-
logia szakadatlan atalakitdst, a technika fejlé-
désével valé egyeztetést s ezen keresztiill men-
tesiteni a dolgozokat a kozvetlen fizikai mun-
katevékenység terheitdl. Ezzel lényegesen emel-
het6é a munkatermelékenység, illetve a haté-
konysag.

A termelétevékenység végrehajtasrol érkezo
informacio tomeg novekedése torvényszerd, hi-
szen csak azok az informaécidk, melyek a lénye-
ges kérdésekre megbizhatéan tudnak valaszt
adni segithetik el6 a fejlédést és tendencidjanak
megbizhaté elérejelzését.

Az elmondottakbol kovetkezik, hogy a tudo-
manyos technikai forradalom korszakaban a mi-
szaki-gazdasigi haladast mindinkdbb a technika
és technolégia fejlédésével igyekeznek jelle-
mezni. A fejlodés gazdasagi eredményeinek ér-
tékelése viszont sok problémat vet fel és 1j
modszereket kovetel. Az egyik ilyen probléma
az &ltalanos fejlédés eredményének kvantitativ
meghatarozasara szolgdlo modszer kivalasztasa.
Erre a célra mar eddig is a legkiilonfélébb mi-
szaki-gazdasagi mutatokat, vagy azok kombina-
cidinak valtozéasait hasznaljuk. Ugyanakkor ob-
jektivebb értékelést csak a gazdasagi koordina-
tak és az absztrahalds felhasznilasa ad, mert
csak igy lehet elharitani azokat az akadalyokat,
melyek az egyes gépek, berendezések és techno-
Iogiak kozvetlen osszehasonlithatatlansagabol
erednek. A kovetkezékben bemutatott modszer



a fejlédés altalanos osszetevéinek mérésére
csak egy a sok kozil, azonban ennek a muta-
tonak idérél-idére vald ismerete lehetdséget ad
a fejlédés litemének, iranyzatanak és egyes 0sz-
szetevok aranyainak a meghatarozasara.

A miuszaki-gazdasagi fejlédés oOsszetettsége
egyre bonyolultabb lesz, mivel az egyes ipar-
agak vagy aldgazatok fejlesztésére a mas ipar-
agak is rendkiviili mértékben kihatnak. Igy pl.
a butoripari gépek és gépsorok fejlédéséhez a
gépgyartoipar, a feliiletkezel6 és ragasztoanya-
gok vonatkozasaban a vegyipar, a termelési fo-
lyamatok iranyitdsahoz azonban mar csak az
elektronika tud segitséget nyujtani. A fejlodés
lutemének a meggyorsulasa azonban egyiittjar
az eszkozok erkolcesi kopasanak felgyorsulasédval
is, mely arra kényszeriti a termeléket, hogy
meglevé eszkozeiket minél magasabb szinvona-
lon hasznaljak ki, majd ujra cseréljék.

Mindemellett tovédbbra is fenndall a kérdés,
milyen gazdasagi mutaté felhasznélasaval lehet
jellemezni a technikai fejlesztés szinvonalanak
és hatdsdnak mértékét az adott terliletre? Az
alabb ismertetett maédszer alapjait elsének V.
A. Trapeznyikov akadémikus, (7) mar 1966-ban
javasolta alkalmazasra, melyet felhaszndlva az
informaciés adatok tomegét, valamint a valo-
szinlség szamitds ujabb eredményeit is, to-
vabbfejlesztettek. :

A technikai szinvonal fejlodése szintetikus
mutatéjanak meghatérozasa alapjaul a kovet-
kez6 szempontokat tették meghatarozova:

— a jelenlegi feltételek kozott a termelési fo-
lyamat az él6 és targyiasult munka szerves
egységeként valosul meg, ezért a tarsadal-
mi munka termelékenysége szoros kapcso-

Ta= [Poml—Pomn]+[P1—Po(

me, my = az atlagos dolgozo létszam a béazis
és a viszonyitas évében
M, = az eszkozellatottsag mértéke a ba-
zis és a viszonyitas évében
Py, Py —=az egy fére es6é termelési érték
nagysaga a bazis és viszonyitas
évében.

M.,

Ebben az osszefliggésben az elsé tag a mun-
kaslétszam valtozasanak, a méasodik tag a tech-
nikai fejlédés novekedésének, a harmadik tag
az eszkozellatottsag valtozasdnak hatdsira be-
kovetkezd termelésnovekedési aranyt jellemzi.

Annak érdekében, hogy a javasolt modszer
alkalmassagat ellendrizziik, az allami butoripar
statisztikai gytjtéfogalom alatt a KSH éltal
kozzétett adatokat felhaszndlva szémitasokat
végeztink az 1960—70. évek idészakara vonat-
kozo6 fejlédési tendencidkra és a mennyiségi ér-
tékek valtozasdra. Ezen idészak jellemzd érté-
kei: a termelés értéke 1,2 milliard forintrél 2,9
millidrd forintra emelkedett a munkdslétszam
44%,-0s novekedésével. Ez egyben azt is jelenti,
hogy az egy munkdsra juté termelési érték

latban van a termeléssel, illetve az é16-
munka hatékonysaggal, tovdbba a meglevo
technika gazdasdgos felhasznalasaval, a
targyiasult munka hatékonysagaval,

— ebbe a mutatéba feltétlentil be kell épi-
teni az agazati termelés értékének valtoza-
sait, természetesen feltételezve, hogy a
termelési érték mindenkori nagysaga szo-
ros Osszefliggésben van két alapvetd ténye-
zével: a technika mennyiségével — mas
szoval az eszkozellatottsaggal — ugyszin-
tén a technikai berendezések mindségével,
az alkalmazott technolégia szinvonalarol,

— a gazdasagi megfontoldsok szempontjabol
a két alapvet6 — a termelékenységi és esz-
kozellatottsagi-mutaté valtozasdban azonos
iranyt mutat. Az élémunka termelékenysé-
gével és az eszkozellatottsagi mutaté nove-
kedésével a tarsadalmi munka hatékony-
saga is novekszik. Mas oldalr6l az eszkoz-
igényesség még a termelésnovekedése mel-
lett is valészind, hogy a tarsadalmi munka
termelékenységének a csokkenéséhez vezet
s ezt a javasolt mutaténak vissza kell tiik-
roznie,

— a tarsadalmi munka termelékenységét kife-
jez6 mutaté kozgazdasédgi tartalma vonat-
kozdsdban ugyanazzal az egységgel kell
rendelkezzen, mint az egy fére esé terme-
lés — az élémunka termelékenysége,

— a mutatéba a termeléssel foglalkoztatottak
létszamat is be kell épiteni, hogy a valto-
zas extenziv tartalma is érzékelhetd legyen.

Az elemi levezetések mellézésével a termelés

volumenébdl, annak strukturdlis Osszetevdit a

kovetkezo osszefliggéssel lehet meghatérozni:

M o\0 Mop)%5 y
Meo] ]ml + [Po (——] - Ilm1
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1970-ben 167,5%-kal volt magasabb, mint a ba-
zisnak vett idészakban. A termel6eszkozok no-
vekedésének értéke 459 volt, ezzel szemben az
egy foére juté alléeszkoz ellatottsag csak 15%-
kal volt magasabb, mint 1960-ban.

Felhaszndlva a szamszer(i adatokat, valamint
a fentebb kozolt analitikus Osszefliggést, a fej-
l6dést jelz6 szamszerli adatokra a kovetkezd
ardnyokat kaptuk:

az egy dolgozéra es6 kozel 76 ezer Ft éven-
kénti tobblettermelést 65%-ban a technika fej-
lesztése, mig 35%-ban az eszkézellatottsag no-
velése tette lehetévé. Ugyanakkor az ipari ter-
melés mintegy 1,7 millidrdos novekedésének
26%-4t a munkaeré szamszeri novekedése,
52,5%-ban a technika és technoldgia fejlesztése
és 21,5%-ban az alléeszkozallomany novelése
segitette el6. Ezek a szamszer( adatok igazol-
jak, hogy a butoripar az intenziv fejlédés sza-
kaszdba érkezett, a termelésnovekedés jelentds
hanyadat a technika és technolégia fejlesztése,
valamint az eszkozellatottsag novelése biztosit-
ja. Ismerve a butoripar rekonstrukciés fejlesz-
tésének iranyzatat, a késébbi évek Osszehason-
litasi adatai a technika és technolégia a fejlesz-
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tés tavlati iranyzatainak minéségi értékeléséhez
a jelen adatok is alapokat szolgaltathatnak.

II. Eredmények a technika és technolégia
fejlodése terén

A termel6erék anyagi elemei korszerlségi
szinvonalanak megitélése szempontjabél alap-
vetd jelentéségl az ipardg technikai felszerelt-
sége és a gyartas technologia szinvonala, to-
vabba a megtett Ut és novekedési litem, amely
a vizsgalt fejlodési idészakra jellemz6.

A butoripar technikajat reprezentalé gépek
és berendezések torténete, Gjitasok, valtozasok,
kiilonbozo6 tipust forgacsologépek és feliiletke-
zel6 berendezések elemeinek a valtoztatésabol
all. Bar a forradalmi valtozast elsGsorban a
megmunkélé fejek (szerszamok) fejlodési sza-
kaszaival jellemezhetjiik, mégis a gép és szer-
szam kolesonhatdsat nem hagyhatjuk figyel-
men kiviil. Igy a gyorsforgicsolas bevezetését a
szerszam és erdgép egylittes teljesit6képességé-
nek vizsgalata és véltoztatdsa tette lehetévé. A
technolégia célszerti valtoztatasa ugyancsak
visszatikrozi a technikai fejlédést, de egyidejl-
leg kolesonhatasban is allnak, mivel a‘technika-
nak és technolégianak egylittesen kell biztosi-
tani, hogy a gyartmany az optimalishoz legko-

zelebb allé miveletek elvégzésével legyen elo-
allitbato, illetve a tarsadalmilag sziikséges ra-
forditasok az adott fejlodési fokozatnak megfe-
lel6 mértékben torténjenek.

Ezekutan a fogalomalkotas logikai sorrendje
azt kovetelné, hogy az elért fejlédési szint meg-
hatarozdsa szempontjabél a technikat és techno-
logiat elvélaszthatatlan egységben vizsgaljuk,
tekintettel arra, hogy a legegyszer(ibb technolé-
giai folyamat végrehajtasa is valamilyen gépet,
vagy szerszamot igényel. Ha azonban a fejlédé-
siik soran megtett utat és tendenciat akarjuk
vizsgalni a termelétevékenység szervezésének
jelenlegi szinvonalan, a technikat és technolo-
giat célszerli elkuldnitetten vizsgalat targyava
tenni, mivel a fogalmakhoz tartozé alkoté ele-
mek véltozasanak célja és mozgatéerdi mas és
mas forrasbol taplalkoznak. Amig a technologia
a termelés maédszereként a munkafolyamatokat
és gyartasi eljarasokat determinalja, addig a
technika a végrehajtds eszkozeit kell hogy biz-
tositsa. Ugyanez a mésik oldalrél; a technol6gia
nem valami ©nmagabél kinétt dolog, hanem
melléktermék, amely valamely kitGzott feladat
megoldéasa soran keletkezik. Ezen elvek alapjan
az utébbi 20 év elkiilonitett fejlédési eredmé-
nyeit vazlatosan az alabbi tdblazatos Osszealli-
tasbol lathatjuk:

Miiszaki fejlesztés esombpontjai
Technolégiai szakaszok technikai I technologiai
vonatkozdsban

Mechanikai Specidlis félautomata és automata Folyamatos technolégidk és a megmunkd-

megmunkdlis gépek. lds pontossdga.
Keményfémlapkds szerszamok. Gyorsforgdesolds.

Ragasztds Hoprések és folyamatos ragasztdst Szintetikus ragasztoanyagok alkalmazdsdi-
biztosité berendezések. nak kidolgozdsa.

Feliiletkezelés Szoropisztolyok, lakkontégépek ¢s Szo6ras és 6ntés technolégidja.
gépsorok. Pigmentizdlds.

Szerelés Osszehuz6prések. Tiirések ¢s illesztések a csereszabatos al-
Futoészalagok. katrészek elédllitdsanak technologidja.

Kaliberek alkalmazdsa.

Kérpitozds Pneumatikus szegez6pisztolyok, élkiala- Giépileg kialakitott rugézatok z,).l.kahnaz:isu:
kité gépek, behizd prések, tiizottlap- Pérnizds habanyagokkal, 1j ragasztdsi
gyartoégépek futoszalagon. eljardsok, bevondsi miiveletek fejlesz-
Minéséget vizsgalé gépek. tése.

Mar a bevezetében is emlitést tettiink arrol,
hogy az elért fejlédés nem volt egyenletes és az
egyes vallalatoknal mdas és mds idépontban je-
lentkezett, de tagozodasi mélységben is voltak
és vannak ellentétek. Ebbdl a szempontbél élen-
jarok az allami butoriparhoz tartozé véllalatok
voltak, ahol legel6szor ismerték fel a folyama-
tos termelés alapjait biztosité ragasztasi és fe-
liletkezelési technolégidk alkalmazéasat, vala-
mint az automatikusan mikoédé lapmegmunkalo
gépsorok beallitdsat. Talan azt kell itt kiemelni
— mint hatékonysagesokkent6t — hogy a ter-
meléfolyamat teljes egysége, az atbocsatéképes-
ség egyensulya megbomlott, egyes termel6be-

132 i B A EAP WA R

rendezéseknél kapacitas-kihasznalatlansag je-
lentkezett s ezeknek a kiegyenlitése ma igen
nehéz feladat, mivel az Gjabb eszkozbefekteté-
sek most mas technoldgiai szakaszba jelentenek
problémat.

Utemtelenség jelentkezett abban, hogy a ko
zépuzemek csak bizonyos idé utan kezdték al-
kalmazni az 4j technikat és technolégiat s ez
bizonyos nehézséget jelentett az Osszehangolt
iparagi muszaki fejlédésben. A miszaki fejlédés
lehetséges Osszekapcesolasa az lizemek koopera-
cidjaval éppen a létrejott kapacitasok kihaszna-
lasa érdekében sohasem jutott el arra a szint-
re, amelyet a gazdasigos termelGtevékenység a



technika és technolégiai szinvonal szintjén jog-
gal elvarhatunk. Igy azutdn a muszaki fejlesz-
tést agazati szinten mintegy allandé-permanens-
folyamatot lehet jellemezni és csak egyes val-
lalatok kiugré eredmeényeit lehet meghatarozott
idépontokhoz rendelni. Igy pl. 1957-ben a hé-
preéseléssel torténd ragasztas, 1959-ben a poli-

A technikai fejlédésre els6sorban a gépek és
berendezések témegesebb alkalmazdsa a jellem.-
z6, s ennek megfeleléen csokken az élémunka
mértéke a termékelfallitds folyamataban. Az
1950-es évek elején a butoripart az alacsony-
foku gépesités jellemezte és az akkori munka-
igényes terméknél az Osszmunka volumenébdl
12—14%, volt a részarany a gépmunka javara,
melyet elsGsorban a mechanikai megmunkalas-
ra alkalmas gépeken végzett miiveletek jelle-
meztek. Ez természetesen azt is jelentette, hogy
a termékeldallitasra forditott idésziikséglet igen
magas volt és az értékelballitasban doéntéen az
élémunka volt a meghatidrozé. Amint az a 2.
abrabol lathato, 1960—65. években a gépesités
iteme jelentBs gyorsuldst ért el és kézel 209/-
kal emelkedett. Ebben az idészakban ugyanis
olyan gépek és gépsorok alkalmazasara keriilt
sor, melyek korabban a butoriparban ismeret-
lenek voltak. A belsé anyagmozgatas technika-
jaban is hasonléan jelent8s elérehaladas tor-
tént. 1970-re elértik azt, hogy a gépi munka

részardnya meghaladja az 50%-ot, s ez az ered-

mény a fejlédés jelenlegi szakaszaban kielégi-
tének mondhato. A gyorsiitem( fejlédés azon-
ban olyan problémat is magaban hordoz, hogy
egyidejlleg a gépek és berendezések optimalis
élettartama lerovidiil, igy a mindenkori brutté
beruhazis mértéke novekszik. Ezt igazolja az a
tény, hogy 1965-ben az allami butoriparban az
alloeszkozok értéke 669/4-kal wvolt magasabb,
mint 1960-ban, ettél az idéponttél kezdve azon-
ban az alléeszkoz érték novekedeésének titeme
jelent6s mértékben csokkent, a munkaslétszam
pedig elérte a jelenleg is tartott szinvonalat. Ha
pedig nines muszaki fejlodés és létszamgyara-
podas, akkor azonos technikai szintl beruhaza-
sokkal az egy fére es6 fogyasztas alig névelhetd.
A termelésnovelés kulcsa tehat egyértelmiien a
miuiszaki fejlesztés és bizonyos mértékig a 1ét-
szamvaltozas. Ezért a muszaki fejlesztésre akar
a nagyaranyu importgép, vagy technologidk va-
sarlasa utjan is torekedni kell szdmolva azzal,
hogy a beruhdzdasok mennyisége gyorsabban
fog noévekedni, mint 1965—1971 ko6zott.
Természetesen a miszaki fejlesztés és a ter-
melotevékenység lefolydasa kozotti kolesonhatas
osszetevéjeként szerepel még a valtozast szen-
ved6 anyag is, melynek a készgyartmany ira-
nyaba megtett mozgast tigy kell tekinteni, mint
a technolégiai folyamat végrehajtisa soran el-
szenvedett valtozdsok Osszegét, mely kapesolat-
ban van a mechanikai, kémiai és energiai val-
tozdsokkal. Ezeket a véltozasokat pedig megis-
merni annyit jelent, mint megismerni a techno-
logiai folyamatok lefolyasat minden fazisban,
minden munkamtveletnél az anyag és az él6-
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2. abra. A gépi munka részaranydnak vdltozdsa
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munka koélesénhatasaban. Ebbél az is kovetke-
zik, hogy mind muszaki, mind a kozgazdasagi
tudomany miivelése elengedhetetleniil sziiksé-
ges, amikor a jovébeni fejlédési tendencidkat
akarjuk meghatarozni.

Gyakran megfigyelhet6 (3) az a tény is, hogy
a technolégia szamos valtozata, az alkalmazas
tobb feltétele, a végrehajtast biztosito szakem-
berek is meglevéek, de azok bizonyos okok
miatt nem tudnak érvényre jutni. Ilyen okok:
egyes szervezési nehézségek, a megfelelé tech-
nikai hattér hianya, a gazdasagi érdektelenség
és sok egyéb tényezé. Kozismert, hogy az U]
techonlégia potencidlisan mindig meghaladja a
tényleges alkalmazds mértékét és hosszabb id6
kell ahhoz, hogy egy élenjaré technologia szé-
lesebb korben alkalmazast nyerjen, mivel be-
vezetése a legtobb esetben jelentés beruhazaso-
kat igényel. Ilyen példak soraval lehet a butor-
ipari technolégidakat jellemezni s itt csak har-
mat emlitenénk: a miigyantaval torténé ragasz-
tast, a lakkontéses technolégia bevezetéset, va-
lamint a habanyagoknak a karpitozas terén tor-
téno felhasznalasat.

Ha ezen technologidk fejlédésének utjat vizs-
galjuk, azt kell megallapitani, hogy az a&llami
butoripar az 1950-es évek wvégén, illetve az
1960-as évek elején jutott el arra a szintre, hogy
a nemzetkozileg elért szinvonalhoz viszonyitva
a technolégiai rést bizonyos szakaszonként csok-
kentse, de ez azt is jelentette, hogy még min-
dig egy lépéssel a nemzetkozl szinvonal mogott
maradtunk, bar jelentés utat tettiink meg a
mtiszaki haladas terén., Ezek a technolégidk —

mint lathaté a 3—4—5. dbrdkbol —, ma mar
uralkodova valtak és tovabbfejlesztésik — ki-
véve a habanyagot — csak minimalis ered-

ménnyel jar. Mas széval ujabb technolégidkat
kell venni vagy kidolgozni, hogy a nemzetkozi
szinthez ismételten kozelebb keriiljink. Igy
tortént, hogy napjainkban a feliiletkezelés vo-
natkozdsdban a ,folidkkal, erezett nyomassal,
laminalassal” foglalkozunk, s igyeksziink tjabb
utat befutni, de ez is csak a technolégiai rés
szlikitését és nem a megszinését eredmenyezi.
De van a technolégiai rés csokkentésének olyan
vetilete is, hogy a hazai alapanyagelldtds nem
biztositja a folyamatok wvégrehajtasat, igy az
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hatésaban elmarad a kihaszndlds optimalis fo-
katdl s ezzel kényszerhelyzetet hoz létre. De
kényszerhelyzet van abban a tekintetben is,
hogy a lehetéségek maximalis kihasznaldsa ér-
dekében nincs meg a szellemi alap a folyama-
tok tovabbi fejlesztéséhez. Marpedig ismeretes,
hogy e téren tjat adni csak a meglevd részletes
felilvizsgdlata, fejlesztése és ujratervezése alap-
jén volna lehetséges. Feladat tehdt, hogy a
muszaki gardat arra a szintre emeljiik, hogy a
mashol kifejlesztett eljarasokat at tudjak venni,
s egyidejileg uj, tudoméanyosan megalapozott
technolégiak kidolgozasara is képesek legyenek.
A technika és technolégia fejlédésének egyiittes
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hatasara a butoripari termékek el6allitasara
torténé élémunka raforditasok az utébbi évek-
ben jelentésen csokkentek. A 6. dbrdn lathato,
hogy a kézismert C. VI.' szoba — figyelembe
véve, hogy bizonyos konstrukciés valtozdsok is
voltak — 1970-ben 1950-hez viszonyitva mar
csak 20, munkaidé raforditast igényelt. A 7.
dabran ugyancsak a munkaidé mutaté valtozasa
lathaté a haromajtés szekrény vonatkozasaban,
mely szintén alig valamivel tobb, mint 20%,. A
kéarpitozas vonalan a Fény hever6 osszeidejének
(allvanygyartas és karpitozasi idének) a wvalto-
zasat lathatjuk a 8. dbrdbél, mely az utébbi 10
év alatt ugyancsak 50%j-ra csokkent s ez igen
jelentés eredménynek mondhato, kiilondsen, ha
figyelembevessziik, hogy a karpitosipar milyen
alacsony technikai szinvonalrol indult. A 9. db-
ran a 300-as tipusu szék el6allitasi idejének
csOkkenése lathato, s az is kiolvashaté, hogy
ezen a terilileten még jelent6s tartalékaink van-
nak.

Bar a muszaki fejlédésiink eredményeinek az
ismertetése a 0 célkitlizésiink, mégis szélni kell
egy fontos kérdésben tapasztalhaté negativ je-
lenségrél. Az elmult évtizedben az igen sokat
igérd probalkozasok ellenére a butoripari szere-
1ési miiveletek mechanizaldsdnak szinvonala ma
még nem kielégit6. Az alkatrészek, vagy alkat-
elemek Osszeszerelésére még ma is szakaszosan
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ismetlédé munkamiuiveletek végrehajtasa a jel-
lemz6, s ez azt is eredmeényezi, hogy a szerelésre
forditott id6 az 6ssz munkaidé jelentés hanyadat
képezi. Igy pl. egy haromajtos, vagy kétajtos
szekrény szerelési ideje az Osszid6bol 229/, mig
az dtlagos székek el6allitasanak 10—15%-a a sze-
relési id6tartam. Kiilénosen fontos ezt abbél a
szempontbol értékelni, hogy a szakosodas és a
kooperacié fokozodasaval a butoripar mindinkdbb
osszeszerel6-feliiletkezelé lizemi tevékenység
felé gravital, s a termék kibocsatasdban a jovo-
ben egyre tobb kisebb-nagyobb vallalat, vagy
lizem egylittes tevékenysége fog tiikrozoédni, s
ekkor a szerelési munkafolyamatok is olyan
technikaval és technolégidval kell, hogy végre-
hajtasra kerililjenek, mely megfelel az egyéb-
kénti megmunkdlasok atlagos szinvonalanak. A
fejlesztesi célkitlizéseknél ezt a tényt nyilvan-
valéan figyelembe kell venni, igy a szerelo-
munka folyamatos technoldégidjanak kidolgozéasa
elengedhetetlentil sziikségesnek mutatkozik.
Ehhez az eszkozoket és a sziikséges elméleti
alapokat mar a kozeljovoben ugy kell biztosi-
tani, hogy az lizemek sajat hataskoriikben na-
gyvobb aranyu raforditdsok nélkiil is meg tud-
jak azt valositani.

Az elmult 20 év fejlodésére wvisszatekintve
megéllapithatjuk, hogy a termelés novelésével
a miuszaki szinvonal fejlédésének iitemével és
tartalmaval kapcsolatos tényezok allandoan val-
toznak, melybél az adott fejlesztési szakaszokra
a kovetkeztetések is parhuzamosan wvaltozast
szenvedtek — mely wvaltozds bekévetkezése
egyébként torvényszerli — azenban a rendelke-
zésre all6 informaciokbol hozott dontések hiba-
szazaléka igen nagy volt. Ebbol kovetkezik.
hogy a butoripar mfiszaki fejlesztésének alap-
anvagellatisi., technikai., szerszéamellatasi, sze-
relvénvek és ragasztéanyagokkal torténé ella-
tasi kérdései a feilesztéssel soha nem voltak
osszhangban megoldva, tovabba. hogy a terme-
lési folvamatok oOsszhangban torténé fejleszté-
sének iovobeni célkitlizésével egvideilileg vala-
mennyi haté tényezé optimalizalasat is meg kell
kovetelni.

IIL. A technika és technologia fejlédésének
tendenciai

A miuiszaki fejlédés altal befutott Gtvonalat a
termelés novekedés titemével, a termelGteve-
kenység eredményét jelzé termékesoportok ko-
z6tti ardnyok modosuldsaval. vagy mas szoval
a termékstruktura valtozasaval, a technika és
technolégia egyes idépontokban elért szinvona-
laval jellemezhetiiik. Bar ezek a tényezok kol-
cstnds osszefiiggésben dllnak, de a bekovetkezo
valtozasaik nem egyértelmiien meghatarozottak.
Eppen ezért a hosszi tavu tervezés feladata,
hogy a valtozasok legkedvezébb kombinaciéjat
vazolja. kijeldlje, hogy a mindeniranyd fejlesz-
tés érdekében mire torekedjiink és milyen f6bb
eszko6zok sziikségesek a kitlizott célok elérésé-
hez.

Az allami butoripari termelési volumen fter-
vezett novekedésére hosszatavon is tovabbi
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gyorsitemu fejlodés jellemz6, s ha az idevonat-
kozé szamitasokat és kozléseket felhasznaljuk,
(1, 5, 6) bazisadatként 1960. évet kiemelve —
mivel a korabbi vizsgalatok azt mutattdk, hogy
a technika és technolégia fejlédés szinvonala az
ipari termelésre jellemz6 szintet ezen években
érte el a butoriparban —, a kovetkezd index-
szamokat kapjuk:

Az Tényleges Tervezett
elbirdnyzott termelési ériék termelési érték
novekedés z ik
tervezett index szdmai
mértékének | 1960 | 1965 | 1970 | 1975 | 1980 | 1985
foka =
években
Minimadlis . .. === — — 315 | 420 | 570
Atlagos . .... 100 162 | 241 360 | 540 750
Maximalis . .. — = | - 632 | 815 | 1000
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A szamok a tényleges és tervezett termelés-
novekedés dinamikus fejlodésérol tantiskodnak
és az Ot évekre es6 novekedési Utem 36—
37%-0s, mely iitem a népgazdasagi hosszitavia
iparfejlesztési célkitlizésekhez viszonyitva az
atlag felett van. A termelésnévekedést biztosito
szamitdsba wvett tényez6k wvizsgdlata azonban
mar nem mutat ilyen kedvezé képet.

Felhasznalva az OMFB tanulméanyat, (6) az
abban foglalt termelés fejlesztési koncepcidkat,
valamint a termel6erck feltételezett valtozasa-
nak szamszerten is kifejezett adatait, jelen ta-
nulméany elsé részében ismertetett metodikaval
kiszamitottuk, hogy az 1985. évi termelési vo-
lumen 1970. évhez viszonyitva novekményének
32,5%p-at a munkéaslétszam novelése, 37,5%/-at
a technika és technolégia fejlesztése és 30%/-4t
az alléeszkozok allomanyanak a novelése alap-
jan latjak a szakemberek megvalésithatonak.
Ezek a szamok egyértelmiien utalnak arra, hogy
ilyen nagyaranyu extenziv fejlesztés megvalo-
sitdasdnak koncepcioja nem veszi figyelembe a
munkaerd strukturalis mobilitdsinak az egyre
fokozodd nehézségeit, valamint azt a mar most
nehezen lekiizdhet6 nehézséget, miszerint a
meglevs termelSberendezések optimalis kihasz-
nalasat ma is a munkaeré hianya okozza, s azt,
hogy szerény becslések szerint a butoripari val-
lalatok teljes két muszakban torténd lizemelte-
tése esetén minimdalis — elsésorban szocialis
jellegli — beruhdzasokkal a jelenlegi fermelési
értéket mintegy 30—35%)-kal noévelni lehetne.
Eppen ebbél adodik az is, hogy az eldiranyzott
termelésnovekedés 309, mennyiségét, — mely
az alloeszkozok allomany névekedésével érhetd
el — rendkiviil gazdasagtalan termékeldallitas-
nak kell megitélni és ez tovabb rontja az esz-
kozkihasznalasi mutaté amugyis alacsony érté-
két. A technika és technologia fejlesztési ten-
dencidknak pedig sokkal jobban kell tiikroznie
az elkovetkezendd évek célkitlizéseiben azokat
a mindségi valtozasokat, melyek e teriileten
szilkségszerlien az 4ltaldnos fejlédés torvény-
szerlisége alapjan bekovetkeznek, amelyeket a
termel6tevékenységiink gyakorlataban. alkal-
mazni kell.

A termékstruktiara varhaté valtozdsanak ira-
nyai ugyancsak a technika és technologia fej-
16désének tutjait és tendenciait determinaljik.
mivel a butoripari termékeknél a kapacitasok
nem minden teriileten konvertalhatok. Kiilono-
sen szembetlindek a hatiresetek a korpuszbuto-
rok és karpitozott blutorok kozott, de megtaldl-
hatok az Ul6- és egyéb butorok eléallitasa ko-
z6tti jelent6s technikai és technolégiai eltérések
is. Ha az alapvetd termel6berendezések és az
alkalmazando technolégidk szempontjabol vizs-
galjuk a kérdést, azt kell megallapitani, hogy
meég a famegmunkaldas mechanikai technolégia-
janak végrehajtasahoz sziikséges gépeken veé-
gezheté miuveletek sem minden esetben kon-
vertalhatok (pl. lap- és fasanvag megmunkdlas,
hajlitott elemek eléallitasa), de a technolégiai
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10. dbra. A butortermelés strukturdlis megoszldsa
1960—1985. években.

paraméterek valtozédsa is olyan iranyzatokat
mutat, melyek a fejlesztési célkitlizések miné-
ségi vonatkozisait is oly mértékben befolyasol-
jak, hogy azok gyakran az egyes technolégiai
szakaszok atbocsatoképességének az aranyta-
lansagéhoz vezetnek. Ezért a rendelkezésre 4llo
adatok felhaszndlasaval (1, 6) a 10. dbrdn bemu-
tatjuk a termékstruktiura feltételezett valtoza-
sat 1985-ben, kiindulva az 1960 és 1970-es évek
tényleges strukturdjabol és a varhato igények-
bél. Igaz, ebben a bemutatisban az egyéb butor
fogalma alatt Osszevontan szerepel a beépitett,
a fém- és az iskolabutor, de ugy gondoljuk,
hogy a feltételezett strukturdlis megoszlas val-
tozdsdnak iranyzatait ez alapvetéen nem befo-
lyasolja. Viszont ezen adatok is arra mutatnak,
hogy a fejlédés elsésorban a kevésbé beruhazas
igényes karpitozott butorock iranyéaban tolodik
el, igy a mar korabban kiszamitott elosztds —
miszerint 30%-0s eszkoznovekedés sziikségessé-
gét iranyozzak elé a tervezett termelés bovités
megvalositasara — azt mutatja, hogy az elko-
vetkezend6 idében a beruhdzasi Gsszegek nagy
épitési jellegli eszkozokre lesz forditva.

A gyors ltemd, strukturalis valtozas mellett
az uj technikai berendezések, az 1j technolégiai
eljarasok viharosan fejlédé szakaszaban a nyers-
anyagbazis alapveté megvaltozasa kozepette
nem elég a megismétlédé termelési ciklus be-
kovetkezésének a biztositdsa, a korabbi évek
termel6tevékenységi gyakorlatanak a megor-
zése, hanem gyokeres valtozdsra van sziikség a
vallalatok vezetésében, a termelés szervezésé-
ben a gazdasagossag javitasaban. Mivel pedig a
miiszaki fejlesztés gyorsabb ltemi kitlizéséhez
az lizemek technikai felszereltsége, technolégiai
szintje és a technikdhoz szlikséges szakembe-
rekben valo adottsigok egyarant szerepet jat-
szanak, ezért a korabbi koncepciokat feliil kell
vizsgalni és a kozeljovoben csak mérsékelt tite-
mi fejlesztést szabad el6irdanyozni, a tevékeny-
séget azonban komplex modon kell szervezni.
R4 kell mutatni, hogy valamennyi 1j, tudoma-



nyos technikai tényez6é bevezetése a termelésbe |
igen fontos szervezési intézkedéseket igenyel s
napjainkban tanui vagyunk, hogy a szervezési
problémak megoldatlansaga miatt gyakran ki-
hasznalatlanul marad egy-egy jelentés 10 tech-
nikai eszkoz, vagy technolégiai eljaras.

A technikai fejlédés terén a mechanikai meg-
munkalas termeldberendezéseinek vonatkozasa-
ban az 4dllando, tokéletesitett altalanos rendel-
tetésti gépek mellett a novekvd automatizaltsagi
foku kiilonleges gépek fejlédése 1ép egyre in-
kabb elétérbe. A hoprések és feliiletkezel6be-
rendezések viszont a folyamatos megszakitas
nélkili technolégiak alkalmazasara Kkerililnek
mindjoban Kkifejlesztésre és ezzel lehetéséget
adnak az egész termelési folyamat fokozoftabb
automatizdlasdra. Ha a butoripar automatizalasi
torekvéseit napjainkban jellemezni kivanjuk,
azt kell megallapitani, hogy az automatizalasi
tevékenység a meglevé technologiai folyamatok
végrehajtasdnak megszervezésére iranyul. Igaz,
hogy ez az ut is fejlédést és bizonyos gazdasagi
eredményt biztosit, mégis a jovében a sokkal
inkabb haladottabb madszerek alkalmazésat
kell eléiranyozni, amelynek alapja: 6j alap-
anyagok bevezetése a termelésbe, a termék
konstrukciéjanak gyokeres megvaltoztatasa, a
technolégiai folyamatok alapvet6 atértékelése,
hathatos szervezési intézkedések alkalmazdsa s
végll az automatizalds modern eszkozeinek szé-
les kordl felhaszndldsa, beleértve a szamitogépek
alkalmazdsanak lehetéségeit is. Ezeken az ala-
pokon olyan rugalmas automatizalt géprendsze-
rek kerlilnek oOsszedllitisra, melyek ismételten
nagyobb raforditas nélkiil alkalmassd teheték
kiilonb6zé méretd és formaju alkatelemek. al-
katrészek vagy gyartmanyok megmunkaldsara
és mind a vezérlés, mind a szabalyozastechnika
eszkozeinek alkalmazasat is biztositjak.

A termelési folyamat fokozottabb automati-
zalasa pedig a gépeken és berendezéseken gyar-
tott kész alkatrészek ellenérzési és mérési elja-
rasanak automatizalasat is szlikségessé teszi. Ezt
egyébként a tomeggyartas, az alkatrészek tipi-
zaldsa is nagymértékben elbsegiti és igényli s
ezzel a gyartmanyegységre a termelési folyamat
végrehajtasa soran raforditott miveleti idének
80%-a gépeken, berendezéseken vagy automa-
takon lesz végrehajtva.

A munkamitiveletek mechanizalt, vagy auto-
matizdlt végrehajtasa vonatkozasaban az elko-
vetkez6 8—10 évben jellemz6 lesz a technolo-
giai szakaszoknak végrehajtasara Osszekapcsolt
gépek és gépsorok kialakitasa. Ez abbol a mar
jelenlegi felismeréshbdl taplalkozik, (4) hogy a
szallitasi és adagolasi, valamint leterhelési mu-
veleteket gazdasiagosan a gépek és mechanizmu-
sok veégzik. Ez a megoldas azonban varidlhato-
sdganak kotottsége folytan csak nagyaranyu be-
fektetések utjan fejlesztheto tovabb. Ezért a za-
roidészak munkafolyamatainak wvégrehajtasara
a muveletek egy gépre torténé koncentraldsa is
jellemz6 lesz, vagyis olyan agregat gépeken is
folyik majd termelés, amely a. legkiilonbdzébb

munkamiiveleteket egy befogassal kilonbozé
megmunkalé fejek mozgatasaval fogja wvégre-
hajtani. Vagyis, amig a munkamegosztas kezdeti
szakaszaban a miveletek differencidlasa bizto-
sitotta a nagyaranyu termelés novekedést, ad-
dig a jovében a muveletek egy gépre torténd
koncentralasa ad nagyobb hatasfokot. Ez a meg-
oldds mindamellett a technologiai el6irasok
nagymeértékd egységesitését és tipizalasat téte-
lezi fel. Bizonyos elemei ezen technikanak mar
napjainkban is megtalalhaték, de szeles korl
elterjedésével csak 1985. év utan lehet sza-
molni.

A korszerli technika alkalmazasa fejlett tech-
nologidk meglétét is feltételezi, mas széval a
technika fejlédésével egyiitt kell haladni a tech-
nolégia tokéletesedésének. E kapcesolatbol pedig
az is kovetkezik, hogy bizonyos technologiat
csak meghatarozott berendezésekkel lehet meg~
valésitani és bizonyos berendezések hatékony |
funkcionalasa eleve feltételez adott fajta és fej-
lettségl technolégiat, vagyis a technolégidknak
bizonyos ©ndallé mozgastere, és ezaltal ©6nallo
hatasa is van a muszaki fejlédésre. Ez abban is
megmutatkozik, hogy az adott technikai szin-
vonalon a technolégia kiilénbozo fejlettségi foka
egyben kilonbozé miiszaki fejlettséget eredmé-
nyez. Pl. a szérépisztollyal torténd felliletkeze-
1és jellemzi a technikat, de a technolégia forro-
szorasos valtozata mar nemcsak a fejlettebb
szintet, hanem gazdasigilag is jobb eredményt
biztosit.

A technologiai folyamatok koézvetlen iranyi-
tdsi rendszerén belil a termelési folyamat
komplex automatizalasanak megvalositdsa a
bitoriparban még a nagyon tavoli jové feladatai
kozé tartozik. Eppen ezért még hosszu idén ke-
resztiil egymds mellett 1éteznek automatizalt és
nem automatizalt technologiai miiveletek, me-
lyek végrehajtasanak osszhangjat a technologiai
keresztmetszetek atbocsatoképességének egyen-
letes leterhelését elsGsorban szervezéssel, illetve
az informacié-kapesolatok magasfoku kifejlesz-
tésével tudjuk csak biztositani. Ez a mddszer
pedig a folyamatos megszakitasnélkili techno-
logiai folyamatok kidolgozdsaval kapesolatos.

A novekedési iitem tartasahoz a sziikségletek
megfeleld minéségben torténd kielégitéséhez, a
gazdasagos termelés biztositasdhoz egyre bo-
nyolultabb technologiakat kell alkalmazni,
mechanizalni, illetve automatizalni kell a ter-
melést. A termeleési folyamat atszervezése, a
muszaki-technologiai  atallitas munkaigényes
folyamat és jelent6s id6 sziikséges hozza, igy az
ilven irdnyu dontéseket messzemend koriltekin-
téssel kell elokésziteni. A technika fejlédése te-
hat sok tekintetben megforditja a tervezés, a
dontéshozatal és az ellenérzés decentralizacio
irdnvzatat és egyre nagyobb szerepet kap a
fels6 vezetés. a csoportos dontéshozatal, a veze-
tésnek koordinaldsi funkcioként vald értelme-
zése. Mas szoval a véllalati dontéshozatal és a
felelésségvallalas viszonylag kevesek kezében
Bsszpontosul és kozelit az egyszemélyi felelGs
vezetés elveinek a biztositasdhoz.
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A modern technika tartalméat jelent6 terme-
16eszkozok sokasaga a munkafolyamatok nagy-
foku specializaciéjat és rendkiviil szabatos, ml-
szakilag el6irt technolégiat kovetel meg. Ami-
kor pedig a termelési folyamatok szigoruan
meghatarozott technolégiai el6irdsok szerint
egymassal harmonikusan osszefiiggé és kapcso-
16d6 szabalyozott tevékenység sorozatok (mun-
kamiveletek) végrehajtdsa eredményeként ko-
vetkezik be, ugy az alkalmas az automatizalt
termelés-szervezés megvalositasara.

Azt viszont mar ismerjik, hogy az automati-
zalasban a technolégiai folyamatok belsé Ossze-
fliggéseiben rejlo lehetdségek feltardasa és mara-
déktalan kiaknazasa jelenti a legnagyobb tarta-
1ékot.

Mindezt pedig csak tudomanyos alapokon, a
hatarteriiletek tudoményos eredményeinek a
felhaszndlasaval lehet megvalésitani. Ez a tény
is igazolja, hogy a technika és technolégia ha-
tékony felhasznalasdhoz napjainkban a mate-
matika teremti meg az 0sszekoté kapcesot, vagy-
is a termelési tényez6k optimalizalasan keresz-
til, beruhazasok nélkil még jelentés termelési
tartalékokat szabadithatunk fel. Ha napjaink
valésiga ez, ugy joggal feltételezhetjik, hogy
1985-ben az alkalmazott technolégia mar teljes
egészében tudoményos alapokon fog nyugodni
és ennek megfelelden fejlédik majd a termelés
iranyitasa és a vezetés szinvonala is.

Ebb6l vezethet6k le a technoldgiai fejleszté-
sének lehetséges tendencidi is, nevezetesen:

— a technolégiai folyamat menetét alapve-
téen meghatarozé 1j technolégidk kifej-
' lesztése,

— ismert — de nem alkalmazott — techno-
l6giai eljardsok bevezetése és alkalmazasa.

— a jelenlegi gyakorlatban hasznalt techno-
l6giai eljarasok lehetséges tovabbfejlesz-
tése,

— kilfoldon kifejlesztett technoldgiai eljara-
sok megvéasarlasa és adaptalasa.

A megmunkalasi technologidk strukturaja a
felhasznilhaté anyagok és termelbeszkozok val-
tozasanak hatasara fog megvaltozni. Amig nap-
jainkig a mechanikai megmunkalds technolégiai
miiveleteinek Osszessége volt tulstlyban és jel-
lemz6 a butorgyartasra, addig a jovében a fo-
kozatosan térth6dité kémiai technolégia lesz a
meghatarozé. Ez a technoldgia olyannyira ural-
kodova valik, hogy a legtobb tertlileten, még a
statikailag szilikséges hordozé és tartéelemek
el6allitasa is, a kémiai technolégia alkalmazi-
saval torténik, a kényelmet biztosité parnazé és
bevoné anyagokrél nem is beszélve. Igy az
uvegszallal erdsitett poliészter és a hajlékony
poliuretan, amelyekb6l egyetlen munkafolya-
matban készithet6 fotel vagy székallvany, és
azutan csak parnazé anyaggal kell bevonni, ha-
zankban még a jovo lehetéségei kozé tartozik, s
melyeknek technolégidja ismert, csak az alkal-
mazas anyagi-miszaki vonatkozast nehézségeit
kell leklizdeni. Ez azonban nem jelenti azt, hogy
a fat — mint nyersanyagot —, kiilonosen az
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tlébutorgyartasbol szamizni lehet. A fa, mint
alapanyag tovabbra is haszndalatos, azonban a
préselt mianyagok mind nagyobb szerepet kap-
nak. Hasonléan a kiilonféle keménységli hab-
anyag ¢és gumialapanyagu parndzatok lassan-
ként kiszoritjdk a szokasos rugds karpitozott
butorszerkezeteket és maguk a parnazé anya-
gok is praktikusabbak lesznek.

A faanyagok mechanikai megmunkdlasa te-
rén a tlrések és illesztések széleskorben alkal-
mazasra keriilnek, de varhat6, hogy a forgacso-
1as feliileti simasdganak mérésére is kotelezd
szabvanyt fognak kidolgozni, s megkezdddik
annak bevezetése is. Ez egyben azt is jelenti,
hogy a megmunkdlasi pontossdg mértékegysége
legalabb egy nagysagrenddel novekedni fog s a
méréshez megfelel6 miiszerek és berendezések
is rendelkezésre dllnak. De tovabb novekszik az
anyagok megmunkalhatésaganak eldzetes isme-
retére vonatkozé vizsgalatok szama és az anyag-
technolégia — munkaerdkifejtés —, energia
felhasznalas optimalizdlodik. A gyartmanyok
hasznalati értéke szempontjabél fontos funkeidk
kialakitasa és az el6irt technolégiai paraméte-
rek tovabbi Osszhangba keriilnek, igy a tipus-
elemekbdl osszedllithaté technolégiai folyama-
tok széles korben elterjedtek lesznek. A techno-
logiai keresztmetszetek &tbocsaté képessége
egyensulyanak megteremtése érdekében eréfe-
szitések torténnek az anyagmozgatds szerves
beépitésére a technoldgiai folyamatokba és ez-
zel az integralt gyartasi rendszerek (a megmun-
kéalds, az anyagmozgatas és az iranyitds egy-
arant automatizalt) megvalésitdsanak alapjai
megteremtédnek. A technolégia szerves részéveé
valik a késztermék csomagoldsa is, vagyis a
termelési folyamat befejezé miveletei: a ming-
sités és csomagolds nem elkilontlten jelentkez-
nek, s ezaltal a termékkibocsatas atfutési ideje
tovabb csokken.

A kémiai technolégia fejlédése segitségével
lehetévé valik barmilyen alaku alkatrész, vagy
alkatelem el6allitisa egylépesében a feliiletke-~
zeléssel s ezzel igen valtozatossq lehet tenni a
késztermék esztétikai megjelenését, de a tobb-
funkciéjii termék kialakitasat is ez elSsegiti.
Ugyancsak nagy lépés fog jelentkezni a csere-
szabatos alkatrészgyéartds és a felhasznalas he-
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lesebb kori alkalmazisa vonatkozdsaban is.
A technologidk fejlédésében is szamolni kell
azzal, hogy az igen korszeri gyartasi modok
mellett, még igen elmaradottak is alkalmazasra
kertilnek. A tulajdonképpeni technolégiai fejlo-
déstink litemét a termelés egyenlé litemideji
folyamatba vald szervezésébe elérheté eloreha-
ladéas fogja meghatarozni. Ez a szallit6 és anyag-
mozgato. ki- és berakd, csomagolé és raktarozo
gépek széles koru alkalmazisat, valamint az
osszekapesolt miveletek Uitemidejének &ssze-
hangolasat célz6 fejlesztésnek el6térbe kertlé-
sét koveteli meg. Ez pedig a szalagszer( terme-
léshez sziikséges gépek iranti igény novekedé-
sét fogja eredményezni. A termeld folyamatokat



ma meég tobbséglikben tagolt gépek és ezek egy-
szeril kooperacioja jellemzi. A termelés altala-
nos feltételeit (belsé anyagmozgatds, ugyvitel)
donté meértékben manufakturalis modszerekkel
biztositjuk. A termelésnek ezt a technikdjat a
régi munkaszervezési moéd kiséri, melyben a
szubjektiv elemek a domindldk s ezt mar a ko-
zeljovoben fel kell szamolni.

Ahhoz, hogy a technika és technologia fej-
- lesztése terén valdban a fejlédést determinalé
tendenciak savjaban és sodraban maradjunk, de
a dontések meghozatalahoz az anyagi lehet6sé-
geken kivill is bizonyos normativ ismeretekkel
rendelkezzilink, mar a kozeljovoben olyan ko-
riulmények rendszerét kellene kidolgozni, me-
lyek el6segitik a dinamikusan valtozo dontési
feltételek mindenkori kontroljat és varhato ha-
tasainak el6zetesen feltételezett ismereteire valo
utalhatésagat. Vildgosan kell latni, hogy még a
hosszutava muszaki fejlesztési tendencidk kitii-
zesenél is az indulé termeld alapok és feltételek
olyan objektiv korlatozo tényezé szerepét toltik
be, melyek kés6bb a konkrét tevékenységet
alapvetéen megszabjak. Igy pl. a jelenleg is is-
mert és széles korben alkalmazott lapmegmun-
k4lé gépsorok — még akkor is ha az amortiza-
ciojuk az idedlisan feltételezhet6 5—6 évnél
hosszabb — a perspektivikus célkittizésekre
alapvet6 befolyast fognak gyakorolni s elssor-
ban az alkalmazis szélesebb elterjedését segitik
és determindaljak, mik6zben tjabb eljarisok ke-
resésére 0sztonoznek.

A miszaki fejlesztési tendencidk terveinek
osszhangba kell lenni a szikségletek alapjan ki-
munkalt, az anyagi-miiszaki er8forrasokra -ala-
pozott termelésfejlesztési elbiranyzatokkal, an-
nak varhaté novekedési iitemével. Ez az 0Ossz-
hang biztositja, hogy a mindenkori feladatok
végrehajtasara az eszk6zok rendelkezésre &llja-
nak, a technika és technolégia fejlesztés ne sza-
kadjon el a redlis sziikségletek kielégitését meg-
hatarozé 4ltalanos gazdasagpolitikai koncep-
cioktol.

Tekintettel arra, hogy a sziikségletek vonat-
kozasaban jelent6s strukturilis valtozds fog be-
kovetkezni, — vagyis a kényelmi funkciékat
kielégité butorok gyartisa fog tulsulyban ke-
riilni —, a masik oldalon pedig éppen a kinilat
kovetkeztében 1étrejové nagytomegii butor egy-
re inkdbb kikertil a tartos fogyasztasi cikkek fo-
galomkoréb6l és cserélfdésiik iiteme jelent6sen
meggyorsul és ezen keresztiil is megteremtédik
a fogyasztok piaca, amelyet azonban gazdasigo-
san csak a technika és technolégia magas szin-
vonalan lehet majd kielégiteni. Az 1j technika
és technolégia elterjedésének iitemét befolya-
sol6 tényezok kozott elsé helyen 411 az adott
iparag tudomanyos ismereteinek mennyisége és
mindsége, a miiszaki szakember ellatottsdg, va-
lamint az iparig profiljahoz tartozé oktatasi in-
tézményekben foly6d tevékenység szinvonala.
Ezeken kiviil fontos szerephez jut természete-
sen a termel6tevékenység szervezési és a val-
lalat vezetési szinvonala is. Mindezeket figye-
lembevéve mir a bevezet6ben azt mondottuk,
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11. abra. A termelékenységi mutaté vdltozdsa
1965—1985. években

hogy a fejlédés soran megtett utat a munkater-
meleékenység valtozasaval jellemezhetjiikk. Ha
most a feltételezett technika és technolégia fej-
16désének tiikrében vizsgiljuk az egy fére es6
termelési érték 1960-hoz viszonyitott wvaltoza-
sat, azt a 11. abran lathatjuk. Ezek az adatok
azt mutatjak, hogy 1985-ben a munka termelé-
kenysége kb. 3,5-szeresére novekszik, vagyis az
1 fére es6 termelés mértékének tliteme otéven-
ként 28—30%,. Osszehasonlitva a termelésnove-
kedés mértékével ezen szamot, azt kapjuk, hogy
a termelésnovekedés kb. 70%-a szarmazik majd
a termelékenység novekedésébdl, ami ugyan-
csak azt a korabbi megéallapitdsunkat tamasztja
ala, miszerint a termelésnévekedést célszeriibb
volna jobban a technika fejl6désére alapozni.

Ehhez azonban fel kell szamolni a fejlesztési
célkitlizések megvalositasanak jelenlegi géatjait,
miszerint a miiszaki fejlesztést célzé beruhaza-
sok ma még mindig dragabbak, mint a terme-
1és bovités extenziv modszerekkel.

Befejezés

A fejlesztés mindig az adott helyzetbdl indul
ki és meghatarozott szinvonal elérésére torek-
szik. A ketté kozotti kiulonbség meghatarozza a
fejlesztési célokat, az erdforrdsok meghataroz-
zdk a fejlesztés lehetoségét.

A jelenlegi technika és technolégiai szinvona-
lat eredményesen csak akkor novelhetjiik, ha a
termelési rendszereket komplexen fejlesztjik s
az integralt rendszerek megvalositasara torek-
szlink.

A technika és technoléogia fejlédésének utjain
és eredményeinek szambavételénél csak akkor
mondhatjuk magunkat és tevékenységiinket po-
zitivnak, ha a torvényszerlien bekovetkezd val-
tozésokbodl a megfelels kovetkeztetéseket le tud-
juk vonni, tovabba a fejlédés tendencidit nem
csupan kovetni, de egyes részfolyamatokat ira-
nyitani is képesek lesziink. Ennek el6feltételeit
azonban nem elég csak oOhajtani, siirgés és
konkrét intézkedések megtétele is sziikséges,
hogy iparunkat ne csak a tudomanyos-technikai
forradalom masok altal elért eredményeinek a
befogadéasara, hanem annak alkoté mivelésére
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és tovabbfejlesztésére is alkalmassa tegylik.
Ennek pedig egyediili varhaté utja: minden
poszton maximalis erdkifejtést kell tenni a tu-
doméany és gyakorlat egységének fokozottabb
elmélyitéséért, a fejlett technikaval és techno-
légiaval rendelkezé butoripar megteremtéséért.
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1. KSH. Statisztikai Evkonyvek.

2. A FAIPAR szaklap 1951—1971. években megjelent
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Konyvismertetés

Erdeszeti, faipari és vadaszati cimtar

Az Orszagos Erdeészeti Egyesiilet, részben ha-
gyomanyokat kovetve, részben szakember-gaz-
dalkodéasi célbol osszeallitotta az erdészeti, fa-
ipari és vadaszati cimtarat. A cimtar magdban
foglalja az 1970. december 31-én belfoldon él6,
fellelhet6 erdészeti, faipari és vadaszati, also-,
kozép- és fels6fokui végzettségli szakemberek
nevét, sziilletésének évét, munkahelyét és beosz-
tasat.

A cimtar nemcsak a MEM-hez tartozé erdé-
gazdasagi, faipari vallalatok, intézmények szak-
embereinek adatait tartalmazza, hanem megta-
lalalja magat benne az allami gazdasagok, ter-
melészovetkezetek, vizigyi szolgalat, ipar, koz-
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lekedés, vadasztarsasagok stb. terililetén tevé-
kenykedok széles kore is.

Az Osszeallitds kozel 11 000 személy holléte-
r6l, beosztasarol tajékoztat, tag lehetdséget biz-
tositva dsszehasonlito elemzésekre, szakember-
gazdalkodasi informacick szerzésére. Utobbira
nézve tablazatos feldolgozasai is értékes adato-
kat szolgaltatnak.

A kiadvéany ez év IV. negyedében jelenik meg,
a Mezb6gazdasagi Konyvkiadé gondozasaban, az
Erdé- és Fagazdasagi Egyestilés terjesztésében.

Iranyara: 80,— Ft, utanvéttel egyutt.

A megrendelés terjeszt6lapok felhasznaldsa-
val, vagy egyvéb modon az Egyesiilésen (Buda-
pest, XIII., Mautner Sandor u. 196—198.) ke-
resztiil torténhet.



TAMAS JOZSEF

A feliileti érdesség a faiparban azon fizikai jellem-
z6k kozé sorolhat6, melynek nines dltalinosan el-
fogadott és elterjedt mérési médszere, illetve mérs-
eszkoze. A fémiparban alkalmazott mérési eljara-
sok és késziilékek altaliban nem vagy csak korla-
tozott mértékben hasznalhatok, mert a fas anyagok
feliileti tulajdonsigai nagymértékben eltérnek a
fémekétdl (pl. keménység).

Az érdesség mérésére kiilonosen a korszert felii-
letkezelési eljardasokndl lenne sziikség, ahol a
feliiletkezeléshez felhasznalt anyagok mennyisége
aranyos az érdességgel. Ugyancsak jelentds szerepe
lehet az érdesség mérésének, illetve az érdesség-
valtozds észlelésének a megmunkélandé szersza-
mok (maroék, gyaluk, firészek, csiszolék sth.) minG-
ségének és elhasznalodasdinak megitéléséndl is.

A feliilet értékelésénél hasznalt jelolések
és alapfogalmak

A feluletmindség jeloléseit és alapfogalmait
szabvany (MSZ 4721 —58) tartalmazza. Krtelme-
zése szerint a

mértani felillet: rajzméretekkel vagy az elké-
szités technolégiajdval meghatarozott feliilet (sza-
balytalansagok figyelmen kiviil hagyasaval);

valésdgos feliilet: a munkadarabot hatarol6 fe-
Lillet, mely a munkadarabot a kornyezettsl el-
valasztja;

észlelt feliilet: a valdsagos feliillet mérGeszkozok
segitségével torténé megkozelftése.

A szabalytalansag lehet

alakhiba: a munkadarab geometriai eltérése a
mértani felillett6l (kapossag, ovalitas, gorbilés
sth.);

hullamossig : a valésagos feliilet nem szédndékolt,
viszonylag nagy térkozi, ismétléds feliileti egye-
netlensége, melynek hullimmélysége a hullam-
hosszhoz képest kiesi (1. dbra);

érdesség: a munkadarab feliiletének kistérkoz,
kiilonféle jellegzetes mintazatot mutaté ismétléds
egyenetlensége, mely a hulldmossagtdl nem minden
eseétben kiillonitheto el;

mikroérdesség : a valésdgos felillet , hatarrétegé-
nek egyenetlensége (kristalydarabok, sejtdarabok
sth.), mely altalaban esak elektronmikroszképpal
észlelhetd.

A vizsgalt feliilet és egy rd merdGleges metszdsik
metszévonala adja a profilt. Megkiilonboztetiink
mértani, valésdgos és észlelt profilt. A felillet vizs-
galatanal a valdsagos profilt szeretnénk meghatd-
rozni, azonban a vizsgaldeszkozok tokéletlensége
miatt a valésdgos profilt csak megkozeliteni
tudjuk.

Az alaphossz (I) az érdesség értékelésére kijelolt
hossz (2. abra ). Betartisaval az érdesség az egyéb-
fajta szabalytalansdgok nélkiil értékelhets, az
osszehasonlito érdességmérdszam megillapitasahoz
sziikséges. Az alaphossz régzitésével lehetség nyi-
lik az érdessézg és hullimossig objektiv szétvé-
lagztasara.

Faanyagok fellileti érdességének mérése

Erdessag
Hulldmossag
Hullamhossz Hulammelység

1. dbra. Feliileti érdesség és hulldmossdg. Az érdességet a
hulldmossagtol nehéz szétvalasztani. A hulldmhossz csik-
kenésével a hulldmossdy érdességbe megy dt
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2. dbra. Az egyenetlenségmagassdy értelmezése. Az alap-
vonalat, melytél a kiemelkedések és bemélyedések tavolsdgdt
mérjitk bdrhol felvehetd
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3. dbra. Az érdességmérésnél haszndlt jelilések és
elnevezések

A mérési hossz az érdességi jellemz6 meghataro-
zdséhoz méréstechnolégiailag sziikséges feliilet-
szakasz minimdlis hossza, mely tobb alaphosszt is
magaba foglalhat. A 3. dbra egy altaldnos profilt
szemléltet, ahol az értékeléshez sziikséges jelolésels
is ldthatok. A kozépvonal a feliileti érdesség érté-
keléséhez az észlelt profil alapjan kijelolhet6 alap-
vonal, mely

a) az alaphosszon olyan alakd mint a mértani
profil,

b) az észlelt profilt tgy osztja ketté, hogy a ra
vonatkoztatott és az egyenl§ tdvolsighan felvett
profilordindtdk négyzetdsszege minimumot ad
(a kozépvonal felett levd kiemelkedések és az alatta
levS bemélyedések teriilete megegyezik).
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A felilletminéség mérdszamai: atlagos érdesség
(R,,), simaségi mérészam (h,), egyenetlenség-ma-
gassig (R.), maximélis egyenetlenség (Bmax), ko-
zépvonaltél mért cgvenetlensecr melyseg (Ry), ko-
zépvonaltél mért egyenetlenség-magassag (R;). Az
Rmn, az Ry és R, a 3. dbran lathaté, az R,-t, k-t

s .-t szamitdssal hatarozhatjuk meg.

Atlagos érdesség (R,): az észlelt profil pontjainak
atlagtavolsiga kozépvonaluktél az alaphosszon.
Meghatérozasa:

b

]z’a:%- f (y) da.

P 1L @
vagy kozelitéen
Va=— 2 ' Yis

ahol vy (¥, ¥s...yn) 2z egyes ordindtik hossza a
kozépvonaltél mérve, n pedig az ordindtik
széma.

Az egyenetlenség-magassig (R;) a kovetkezo-
képpen szamolhaté (2. dbra jeloléseivel):

(h1+h3+k5+h7+h9) — (7L2+’L4+k6+‘k8+h10)
5

.Rz=

ahol hy, kg, hs, by, by & csticsok magassdga az alap-
vonaltol,
hoy by kg kg, By, pedig a godrok mélyscg,c
ugyanattol az alapvonaltél. R. szamitdsdhoz
kozépvonalra nines sziikség.

Simasdgi mérészam (k,): a kozépvonal és az
észlelt profil dltal az alaphosszon meghatérozott
ordindtak négyzeteibsl alkotott szamtani kozép-
érték négyzetgyoke:

S -—1 =
hq = —l— f y2 dI’
: ' b
kozelitGen
T n
1 :
}l'q = '; Zl Z/f
=

A fémiparban a felileti érdességet altalaban
Rg-ban, esetleg h,-ban adjak meg. Forgécsolt felii-
leteknél a k, csak kevéssé tér el az R,-t6l.

Erdességmérési médszerek

Az érdesség mérésére tobb eljarast és maédszert
dolgoztak ki. A jelen*Ssebbek :
pasztés,
optikai,
tapogatos és
pneumatikus.

Pasztis érdességmérési eljaras (Fleming médszer)

Az eljards lényege az, hogy adott mennyiségii,
plasztikus anyagot a vizsgélandé feliiletre hengere-
liimk. A hengerlést addig kell végezni, mig a kelet-
kezett folt teriilete tovabb nem novelheté. Az ér-
dességi mérGszdmot a felilletre helyezett anyag
térfogatdnak és a folt teriiletének hényadosabél
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lehet kiszamitani. A folt teriiletét planimetralassal
hatdrozzuk meg. Az igy kapott mérészdm nem
azonos sem R,-val, sem /,-val. A 3. dbra és a kozép-
vonal definiciéju alapjan konnyen bela’nthnté, hogy
az igy ad6do érték Ry-vel (kozépvonaltol mért egye-
netlenség- magassaogal) egyeztethet6 oOssze.

A pasztas modszer a hengellés és planunetwlas
miatt nehézkes, hosszadalmas, ezért nagyobb je-
lentGségre nem tehet szert.

Erdességmérés optikai iton

Az optikai berendezések koziil a legjelentésebb
a Schmalz— Linnik-féle kett6s mikroszkép, mely-
nek miikodése a fénymetszésen alapul.

Erintés nélkiill mér és a vizsgalt feliilet képét
nagyitva mutatja. A profil képét az érdes felii-
letre vetitett, késpengeszer(i, 45 fok alatt beess
fénynyaldb metszése adja. Az igy képz6dé felilet-
szelvényt a fény sikjara merélegesen elhelyezett
mikroszkép teszi lathatové. Az okuldrba beépitett
fonalkeresztes optikai mikrométer segitségével —
a nagyitds mértékének ismeretében — a nagyitott
profil ordindtéi mérheték. A nagyitds kb. 300-ig
novelhet6. A miiszer haszndlata a mikroszkép
miatt nehézkes, iizemi mérésekre nem alkalmas.
Hétranya még az is, hogy az egy alkalommal vizs-
galt szakasz hossza, a nagyitdstol fiiggben, a 1at6-
mezo teriiletének megfelelen korlatozott, mert a
fiiggbleges és vizszintes nagyitds azonos

A Schmalz— Linnik-féle miiszer hétranyai elle-

‘nére is nagy jelent6ségii, mert més rendszeri mii-

szerek és etalonok hitelesitésére el6nyosen hasz-
nalhato.

A felnagyitott profil alapjin az Rp.x kozvet-
leniil leolvashaté, az R, és hy, ill. R, a profil képé-
nek rogzitése utan (pl. fényképezéssel) a megfelels
ordinatak lemérésével és értékelésével szamithato.

Erdességmérés tapogatdés mfiiszerekkel

A tapogatés miiszerek egyik csoportja mechani-
kai (14. dbra) rendszerii (pl. MAAG). A vizsgdlandé
feliileten keményfémbdl késziilt tapintéestces halad
végig és szigemels rendszer a cstics elmozduldsait
felnagyitja (fliggbleges irdnyban). Az emelGszer-
kezet végén irémii van, mely a nagyitott profilt
lerajzolja. Mivel a berendezés csak a fiiggoleges
mozgist nagyitja (1000 szeresen), a kiértékelés
nehézkes. Ha pl. az érdesség hulldimhossza (az ész-
lelt profil azonos jellegli kiemelkedéseinek vagy
bemélyedéseinek atlagos tdvolsiga) 50 mikron
(0,05 mm), az érdességmélység 20 mikron és a
fiiggdleges nagyitas 1000-szeres, a kapott regisztréi-
tum az érdességmélység valtozdsdval ardanyos s6tét
folt lesz. Ebben az esetben a profil alakja semmi-
képpen sem dllapithaté meg. A mfiszer tehat csak
a maximalis egyenetlenség (Rna.x) mérésére alkal-
mas. A mechanikai attételek és a tehetetlenségi
erck miatt finom feliiletek ilyen jelleg(i miiszerekkel
nem mérhetdk.

A tapogatés miiszerek médsik, jelentésebb cso-
portjit az elektronikus mtszerek képezik. Ilyen
az Abbot-féle elektrodinamikus, tapint6tiis pro-
filométer és a Gamma gydrtmanyta 2335. sz. felii-
leti érdességmérs.



Az elektrodinamikus miiszerek felépitését az
4. dbra szemlélteti. A tapintdesies merev kapeso-
lathan van a leng6tekerccsel, mely magneses p6lu-
sok résében foglal helyet. Ha a tapint6csticsot érdes
felilleten végighuizzuk, a tekercsben fesziiltség
induk4lédik. Az indukalt fesziiltség frekvenciaja —
adott vontatési sebesség mellett — az érdesség
hullamhosszatol, amplituddéja az érdesség mély-
ségétil fiige. A leng6tekercsrdl kapott elektromos
jelet az er6sito felerdsiti és demodulalas utén egy
miiszer segitségével az érdesség leolvashatd. Az
erdsit6hoz oszcillészkép csatlakoztathatéd, ezdltal
a tapintéesiics mozgasa felnagyitva lathatéva
valik.

Az erésité a lengGtekercs dltal szolgaltatott
elektromos jelet torzitas nélkiil tovabb erdsiti.
Megfelel6 erdsités utan egy Greatz egyenirdnyito
elvégzi az integralast és a miiszer B,-val ardnyosan
tér ki.

A tapinté tl vége 90°-os kupszogl, lekerekitési
sugara 12,5 mikron, a statikus méreré 2,5 pond.
A mérders novelése a tli gyors kopisahoz vezet,
csokkentése pedig azt eredményezi, hogy a ti a
tehetetlenségi er6k miatt nem tudja kovetni a
feliileti egyenetlenségeket. Mindkét esetben a mé-
rési eredmény hamis lesz. Jelentés mérési hibat
okoz a tapintéestcs kiképzése is (6. dbra), igy az
észlelt profil jelent6s mértékben eltér a valésagos-
t6l. Az dbrén az R,y valésdgos érdessségmagassg
25 mikron, de a tapinté csak kb. 8 mikront érzékel,
mert a bardzda fenekére nem tud lehatolni. Pon-
tosabban : a tapintécsies a néla kisebb lekerekités(i
mélyedésbe nem tud behatolni.

Hasznélatosak még a 2; 2,5; 5; 100 és 125
mikronos lekerekitési sugard tapintéestesok is.
A cstuesok anyaga els6sorban gyémént, esetleg
rubin vagy zafir.

A tapint6tlis érdességmérok faipari alkalmaz-
hatésdga erésen korlatozott. Ha egy sik feliiletre
(7. dbra) r sugart gomb kozvetitésével ¥ eré hat,
az érintkez6 pontokon ébredé nyomofesziiltség
max. értéke és az érintkezési kor sugara Hertz
szerint:

My fa e R

{%%5 illetve a«=0,88 -:gad
A Kképlethe r=0,00125 centimétert, F—0,0025
kilopondot és KH=5.10* kp/em?t helyettesitve
a felilleten ébredé nyomds maximalis értékeére a
p=062 kp/mm?t kapjuk. Ekkora fajlagos feliileti
nyomést a fa nem visel el, ezért a tapintécsics a
mérend6 feliiletbe nyomédik (‘8. dbra) és azt defor-
mélja. A benyomddast megakaddlyozni tugy le-
hetne, ha a lekerekitési sugarat névelnénk, vagy a
statikus mérderdt csokkentenénk. A mérderd csok-
kentése és a lekerekitési sugdr novelése azonban
kis érdesség esetén a mérést illuzérikussa teszi.

Erdességmérés pneumatikus moédszerrel

A pneumatikus érdességmérés alapelve: stabili-
zalt nyomdst levegdt tapfojtdson at fuvikiba
vezetiink, a fuvékat az érdes feliilethez szoritjuk
és a fuvékaban fellépé nyomdst (alacsonynyo-
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4. dabra. Mechanikus-rendszerd tapinidtds érdességmérd.

A mérdeszkiz csak a ti fiiggbleges irdnyd elmozduldsait

nagyitja fel. Kis érdesség-hulldmhossz esetén a regiszird-

tum valtozo szélesséqii sitét csil lesz
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5. dbra. Blektronikus-tapintotis érdességmérd elvi sémdja.
A tapintitivel egyittmozgé tekercs a mdgnespdlusok ko-
z0tt feszitltséget indukal. Az elektromos jel effekiiv értéke
(Rqy) az erdsité kimenelére kapesolt miiszerrdl olvashaté le,
alakja pedig oszcilloszkdpon ldthaté. Iit a nagyitdst nem
mechanikus dttétel, hanem erdsitd végzi
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6. dbra. A 90° kipszogil tapintdll nem tud a bardzda mé-
lyére hatolni, ezért nem a tényleges érdességet jelzi. Az db-
rdn ldthato érdességalakzat esetén az észlelt érdesség a valé-
sagos érdességnek esupan egyharmada

! F(nyomoerd)
Sk fellifet
T T 1 7 74
R

7. abra. Stk feliilet és gomb érinthezésekor B nyoméerd ha-
tdsara a gomb a feliiletbe nyomodik, Az érintkezése dtmérd
(2a) az F nyomderd és o sik feliilet, valamint a gomb
anyaga rugelmassagi modulusdnalk fiiggvénye
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8. dabra. A tapintéesics a fas anyag felidetébe nyomadik.
Az ébredé nyomofeszildtséy nem egyenletes eloszlasu, az F
erd hatasvonalan a legnagyobb. Ha a maximadlis nyomds a
rugalmassagi hatdrt meghaladja, a hatdasvonal kornyezeté-
ben egyenletes felieti nyomas alakul ki, azonban ilyenkor
marads deformacio keletkezik

Auvoka  Tapfojtds l
Taplevegd .
] h

; 3:.,' o :

O .:. e 1
—_—. - r.— 0 ) : '_
S,

Neomasstobilizator  Myomdsmers \ /-

9. dbra. Az alacsonnyomdst pnedmatikus érdességméré
elvi rajza. A folyadékoszlopos nyomasindikator érdességben
kalibralt. Nagy gondot kell forditani a nyomdsstabilizdator
és indikdtor folyadékszintjének allandé értéken tartasdra

.5 /42/4,

-
N+

10. abra. Az alacsonnyomdasi pnewmatikus miiszer jelleg-
girbéje. A nyomasindikator skalajanak két vége stirisodo.
Kis érdesséqnél a tapnyomas ingadozasa nagy mérési hibdat
okoz

méasi miiszereknél (9. dbra), vagy aszabadba tdvo-
zott levegd sebességét (mennyiségét) mérjitk (nagy-
nyomdsu miiszerek). A fuvékabol kiaramlé levego
mennyisége az érdességgel ardnyos, ezért a meny-
nyiségmérs vagy nyomdsmérd érdességben kalib-
ralhaté. Az alacsonynyoméstt mfiszerek jelleg-
gorbéjét a 0. dbra szemlélteti. Az dabra jeloléseit
a 9. dbrarol olvashatjuk le:

E, A
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Ty a taplevegs nyomasa,

h az indikdtorr6l leolvashaté
kiilonbség,

A=k, a tapfojtds keresztmetszete (konstans),

A,=k, 0 az érdesség-okozta levegs-kidramlési ke-
resztmetszet.

nyomas-

Az indikator altal jelzett nyomaskiilonbség a
kidramlési keresztmetszet fiiggvénye. Mivel a mérd-
fuvéka atméréje dllandé, a nyomasmérst érdesség-
ben kalibrdlhatjuk (o). A pneumatikus miszer 4l-
tal jelzett o érdesség elméletileg azzal a lakkréteg-
vastagsdgeal egyenlS, mely az érdességet teljesen
kitolti és sikké teszi. A valésdghan ennél vastagabb
lakkréteg sziikséges, mert a fis anyagok a lakk
egy részét magukba szivjik.

A 3. dbra alapjan megallapithatd, hogy a pneu-
matikus favéka altal észlelt o résméret azonos a
kozépvonaltél mért egvenetlenség-magassiggal,
vagyvis

0’=Rl

A pneumatikus érdességméré a feddsik és kozép-
vonal tadvolsdgat hatérozza meg ugvanigy, mint
a pasztds eljards. Kiilonbség csak abban van, hogy
a pasztis eljardssal bizonyos teriiletre, a pneuma-
tikus mérGeszkozzel pedig adott vonal hosszira
(a favoka keriiletére) kapjuk meg a mérszamot.

A pneumatikus miiszerek dltaldban tobbszors-
senstabilizdlt nyomésa taplevegst igényelnek, mert
a mérési pontossag elsGsorban ettdl fiigg. A tap-
leveg6 nyomésanak valtozasa kis érdességek esetén
kiilonosen nagy mérési hibat okozhat. A 10. abra
alapjan megallapithaté, hogy a 9. dbra szerinti
elrendezésli miszer skéldja az elején és végén slirli
osztasi, nehéz a leolvasds. A szokasos tdpnyomads
(500 vizoszlop-milliméter) mellett az indikator
hosszusaga kb. 600 mm, ezért a miiszer meglehetd-
sen nagy és kényes.

A Faipari Kutaté Intézetben kidolgozott kom-
penzéicios rendszertd, alacsonynyomasi miiszer
(11. dbra) az emlitett hidnyossagokat kikiiszoboli,
mert

nem igényel stabilizalt nyomésu levegét,
ninecs levegGhalézathoz kotve,

skéldja linedris,

nyomaéskiilonbség-indikdtora nem folyadékos.

Kompenzaeiés rendszerii pneumatikus
érdességmeérd

A miiszer blokksémdaja a I2. dbran lathaté. A
ventillitor dltal szolgaltatott tiplevegs elosztéba
keriil, ahonnan tapfojtdsokon keresztil a mérd-
fuvékaba illetve a normalfavékaba jut. A két
fiavéka vezetékét nyoméskiilonbség-indikator koti
ossze.

A mérofavokabol kidramlé levegd mennyisége
vagy a fivékaban felléps nyomads az érdesség fiigg-
vénye. A normalfivéka el6tt érdességmentes nor-
méalfeliilet taldlhaté és mozgatdsaval a levegd-
kidramlasi sebesség a méréfuvoka-mérendo feliilet
kozott felléps sebességgel azonos mértékire sza-
bélyozhato be. Azonos légsebességek esetén az
indikdtor nyormdskiilonbsézet nem jelez.



11. dbra. Pneumatikus érdesséqmérd ( Faipari Kutato Intézet, Budapest)

A mérés menete.:

A mérétavokat érdességmentes etalonra helvez-
ziilk, majd a normilfeliiletet a normalfavékatol
addig tavolitjuk vagy kozelitjiik, mig a kidramldsi
sebességek azonosak lesznek (4z indikdtor nvomads-
kiilonbséget nem jelez). Az elmozduldsmérdt ebben
a helyzetben nullazzuk, ezutén a mérés megkezd-
hetd: a méréfuvokat a mérendd feliiletre helvezziik
és a normélfeliiletet ismét tigy mozgatjuk el, hogy
az indikator nyomdskiilonbséget ne jelezzen. A
norméalfeliilet elmozduldsa — melyet az elmozdulas-
mérd jelez — a nullazott helyzetbdl a mérdfiavioka
és a vizsgdlt feliilet kozotti levegdkiaramlisi ke-
resztmetszettol figg. Mivel a mérG- és normdi-
fivéka dtmérdi allandék, az elmozduldsmérd ér-
dességhen kalibralhato.

Az elmozduldsmérérsl leolvashatéd érték koz-
vetleniil a fedGsik és kozépvonal (3. abra) kozotti
tavolsagot (R;) adja meg, R, és &, csak kozelitGen
szamithat6, mert ezek a megmunkdlasi médtol is
figgenek.

Mint azt méar az el6z6kben is lattuk, a berende-
zés nem igényel stabilizilt nyomdst levegst. A tép-
levegd nyomdsinak véltozdsa mérési hibat nem
okoz, ezért pulzilé levegével is taplalhaté. Tap-
leveg6-nyvomasesokkenés esupdn az érdességkii-
lonbség-érzékenységet csokkenti, vagyis szelektivi-
tas-csokkenést okoz, a nyomédsnivekedés pedig
fokozza a szelektivitdst. A téplevegét ventillitor
szolgéltatja, nyomédsa 500 vizoszlop-milliméter, de
a berendezés még 50 v. 0. mm nyomds mellett is
iizemképes.

A mfiszerhez attol fiigeben, hogy durva, vagy
finom feliiletet kivanunk mérni, kétféle mérste]
esatlakoztathaté. A durva feliletek méréséhez

Taofojtds
2|

)

Topleve
{ventiliatar)

Indikator

Merdfuvika

<

[ A

| Normalfeliilet
Merendd felilet
Elmozaulasmers
7 7

12. abra. A kompenzdcios rendszerdt prneumatikus érdes-
ségmérs vazlatos felépitése. A hid-modszer feleslegessé teszi
a taplevegd stabilizdalasat. Az eldmozduldasmérérdl Ry olvas-
hato le

hasznalhaté méréfej (13. dbra) favokajanak &at-
méroje 20 mm, igy az alaphossz 20X 3,14=62,8
mm. A mér6favokat rugd szoritja a mérendd felii-
lethez, ezért a mérényoméas allandé, értéke p=1
kp/em? A durva méréfej méréstartoménya 20—
500 mikron.

Finom feliiletek mérésére osszetett flavokaja
mérdfej szolgdl. A fivéka nagyitott metszetét a
14. abra szemlélteti. A fivokak valtakozva a bels6
légtérrel (p,), illetve a kornyezettel (p,) vannak
osszekotve. Az érzékenység a fuvokik szimanak
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13. dbra. Durva felidetek mérésére alkalmas mérlfej. Az
allandé mérényomdst rugo biztosttja. A mérdfivdka éle a
mérendd felilletet nem deformalja

novelésével pontosabban a favékék Kkeriiletének
novekedésével
n
[:z- 2 ds-vel)
i=1

aranyosan né. A max. fuvokadtmérs (d;) 40 mm,

a legkisebb (d,) pedig 16 mm.

A mérdéfej méréstartomanya 0,2—20 mikron,
feliileti nyoméasa — a durva méréfejhez hasonléan
— ugyancsak 1 kp/em?

Mindkét méréfej felépitése hasonld, a méréerd
nem fiigg a mérofej munkadarabhoz szoritdsatol,
sem a mérdfej saulyatol. A méréerst valtoztatni
csak a rugé cseréjével lehet.

A hagyoméanyos, folyadékos nyoméskiilonbség
indikdtorok nagyok és kényesek, ezért hajlitott
ivegesShen elmozdulé golyét haszndlunk indiké-
ldsra. Megfeleld kialakitds mellett érzékenysége
0,2—0,5 v. 0. mm, ugyanakkor 1 att tdlnyomaést
is kérosodas nélkiil visel el.

Az elmozdulisméré — mely egyben R,-ben ka-
librélt — induktiv rendszerfi. Nulldzdisa potencié-
méter segitségével végezhets. Az elmozduldst in-
dikélé miiszer osztdsa linedris, gy az R, is linedris
skalardl olvashaté le.

A tdpleveg6t ventillitor szolgdltatja, de a be-
rendezés levegGhalozatrdl is iizemeltethets. A le-
vegd nyomdsat halézati téplaldsndl 0,03—0,05
atta-ra kell redukalni és biztositani kell azt, hogy
a berendezéshe por ne keriilhessen.
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14. abra. Finom, csiszolt és lakkos feliletek mérésére alkal-
mas mérdfej. Tobb mérdfiwokat alakitottunk ki egy méri-
© fejen belil, igqy az érzékenység megnivelhetd

A berendezés fontosabb miiszaki adatai
Brdességmérési tartomény (R,) 0,2— 500 mikron

Méréshatarok :
1. 0—20 mikron
2. 0—50 mikron

3. 0— 200 mikron
4. 0— 500 mikron
Mérési pontossag:
1. méréshatarban 109,
2. méréshatdarban + 5%,
3. méréshatdarban + 59,
4. méréshatarban +10%,

Téplevegd nyomds: p,=500 v. 0. mm

Taplevegs sziikséglet: 10 1/perc

Hil6zati fesziiltség: 220 V 50 Hz

Teljesitményfelvétel: 300 W

Sily tartozékokkal: kb. 10 kp.

Az itt ismertetett miiszer kutatdsi célokra ké-
sziilt. Fas anyagoknal az R,=500 mikronos ér-
desség nem fordul eld, az épitSiparban azonban
még ennél nagyobb érdesség mérésére is sziikség
lehet (pl. durva betonfeliletek). A mérési tarto-
méany kiterjesztésének (500 mikron folé) kb. B,=3
mm-ig nines elvi akaddlya, csupan erre a célra alkal-
mas mérdfejet kell kialakitani. B=3 mm-nél az
Rupax kb. 6 mm (3. abra), mely azt jelenti, hogy még
a froeskolt feliiletek is mérhetdk.

Osszefoglalas
A kiilonboz8 ipardgakban elterjedt érdesség-
mérési eljarasok koziil faipari célra a pneumatikus



médszer latszik a legalkalmasabbnak, mert vi-
szonylag gyors, a mérend6 anyagot nem defor-
maélja, kezelése egyszer(i és nem kényes. Egyediili
problémét jelentheti az, hogy a hullimossdgot nem
tudja szétvalasztani az érdességtsl, mert a méréfej
viszonylag nagy feliileten fekszik fel. A probléma
valéjdéban azonban nem olyan nagy, mert egy
megmunkalt feliilet esetén a hulldmosség nem en-
gedhetd meg. Mivel a pneumatikus mfiszerek az
Ri-t mérik, és R,, valamint A, kiilonb6z6 megmun-
kaldsi modoknal azonos R; esetén is valtoznak, a
faiparban a feliileti érdesség jellemzésére az Rt
(kozépvonaltél mért egyenetlenség-magassagot)
lenne célszerti hasznélni. Ez nagymértékben meg-
konnyitené a kiilonboz6 technolégidkkal kikészi-
tett feliiletek értékelését és Gsszehasonlitdsit.
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Egyesiileti és belfoidi hirek

A satoraljaujhelyi csoport aprilis 20-i rendez-
vényén Somogyi Ldszlé az Egyesiilet fétitkara
LwFaiparunk fejlodése a negyedik 5 éves terv-
id8szakban” cimmel tartott nagy érdeklédés
mellett el6adast.

A Béacs megyei Faipari Szovetkezet aprilis
21-i aktiva tilése keretében Pityer Mihdly tar-
tott vetitett képes el6adast.

Az Egyesulet orszagos elnokségi és titkari
ulését aprilis 27-én tartotta. Az tilés napirendje
keretében:

1. Somogyi Ldszlé fotitkar az 1971. oktéber
28-t6l napjainkig végzett egyesiileti mun-
karol;

2. Szende Ldszlé a szamvizsgalé bizottsag el-
noke az Egyeslilet 1971. évi pénziigyi gaz-
dalkodasarol szamolt be és tett elGterjesz-
test az 1972. évi koltségvetésre.

Mind a beszamolék, mint az 1972. évi kolt-

ségvetés egyhangulag elfogadéast nyert.

3. A , Bitorforgalmazdsi problémdk, kiiléno-
nos tekintettel az export fokozdsdra™ c.
anyag keriilt megvitatasra.

ECE .

A FAIPAR Szerkeszté Bizottsaga méajus 4-i
ulésén a lap 1972-ben megjelent szdmainak tar-
talmat értékelte, majd jovahagyta a 4. és 5.
szam tdrtalom]egyécket Megvitatta a lap mel-
lékletét képezd gépismertet6 eddig megijelent
anyagat, s hatdrozatot hozott a tovabbiakban
megjelend mellékleteket illetéen.

ok ok

A Buforipari Szakosztaly majus 5-én; a Fa-
rész-Lemezipari Szakosztaly majus 7-én; az Ok-
tatasi Bizottsag majus 10-én tartotta soron ko-
vetkezo vezetdségi tiléseit.

A Vegyes faipari Szakosztaly majus 5-én ,,4.
munka és tizemszervezés elvi kérdései” targy-
korben rendezett ankétot.

Az ankét eldaddja Burdae Ferenc a SZKIV
szaktandcsadoja volt. Az el6adast kévetéen kon-
zultaci6 keretében vitattak meg a targykérrel
kapcsolatos egyes kérdéseket..

e

A Butoripari Szakosztaly bels6é épitész cso-
port majus 12-én ,,Hdzgydri lakdsok berende-
zési problémdi” cimmel rendezett klubnapot.

Eléadok: dr. Reisch Antal tanszékvezet6 egye-
temi tanar, Kemény Zoltdn bels6 épitész a BTI
osztalyvezetéje és Filep Istvdn tanar a DOMUS
Studié miivészeti tandcsadoja.

Az egyes el6adasok keretében szines filmeken
mutattik be a hazgyari lakasok berendezésével
Osszefligg6 pozitiv és negativ jelenségeket, ta-
pasztalatokat, keresve megfelelé megoldasok
lehetdségét. A felvetett témakér is azok kozé
tartozik, melynek megvitatasdhoz sziiknek bizo-
nyul a klubnap kerete és idétartama. A téma
feltétlentil megerdemh a szélesebb kord nyil-
vanossagot.

E A

A Szovetkezeti Szakosztdly aprilis 25-én, a
bajai Lakberendezé és Epit6 KTSZ uj tizemébe;
a Butoripari Szakosztily majus 11-én a Buda-
foki Ulébutor KTSZ budafoki lizemébe szerve-
zett tapasztalatesere latogatast.

A CARDO Butorgyar sajat gyori boltjaban
bevezette a lakberendezési szaktanacsadast. A
Népgazdasag kedvezd tiinetként idézi e kezde-
ményezest, egyben kommentarjiban megalla-
pitja, hogy ,.a kordbban kézépiizemként ismert
gyori gydr nemcsak méreteiben, hanem termé-
keinek szinvonaldval és vezetésének stilusdval
is mindinkdbb ¢ nagyvdllalatok sordba lép.”

dra s 1
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Hozzaszélas ,,A butoripari termékek

mindségének helyzete

és a2 mindség javitasival kapcsolatos feladatok”’
ankéton elhangzott eidadashoz

A vitaindito eléadas a téma szerteagazo jel-
lege és a rendelkezésre all6 id6 rovidsége miatt,
ugy érzem — bar a butorok mindségével kap-
csolédé minden lényeges kérdéssel foglalkozott
— egy, két tényez6t mégis mélyebben kell meg-
vilagitani.

Ezért hozzaszélasomban két kérdéssel kivan-
nam az eléadast kiegésziteni, mint:

a) Az alapanyagok mindségének kihatasa a
végtermékre.

b) A nagyuzemi termelés problémai és hatasa
a butorok mindségére.

Az alapanyagok mindségének kihatasa
a végtermékre

A vitaindité eloadas felépitésébdl kovetkezik,
hogy sulypontilag a kész butorok mindségének
alakulasaval foglalkozik, ezért csak felszinesen
érintette az alapanyagok minéségének alakula-
sat, illetve csak arra szoritkozott, hogy meg-
allapitsa, az alapanyag szabvanyok felépitésik-
ben és tartalmunkban korszertinek tekintheték.

Nem kivéanok a megallapitassal vitaba szallni,
mivel a mai megbeszélés nem az alapanyag
szabvanyok birdlataval foglalkozik, de mivel a
végtermékek mindsége nem valaszthaté el a be-
dolgozott alapanyagok miuszaki jellemz6it6l,
ugy érzem, hogy ha a butorok mindségének je-
lenlegi alakulasat és varhato fejlédését vizsgal-
juk, értékelni kell az alapanyagok mindségét is.

Jo lehet a mindség ellenérz6 szerveknek azon
allaspontja, hogy a butorok minéségének meg-
hatarozasandl a nem megfelelé alapanyag be-
dolgozéasa, nem mentesiti a készaru kibocsatot a
felelosség és a negativ értékelésbdél szarmazo
konzekvencidak aldl, azonban ugy érzem, hogy
" a szocialista ipargazdasagban a kérdést egymas-
tol elszakitani, és tisztan adminisztrative vizs-
galni nem lehet.

Nem lehet azért sem, mert a jelenlegi gazda-
sagi és alapanyag ellatasi helyzetben a feldol-
gozoknak nem mindig van médjuk a szabvany-
ban eldirt mindségi kovetelményeket érvénye-
siteni.

Véleményem szerint a butorok mindéségének
alakuldsa szempontjabél a lapanyag (forgacs és
pozdorja) ellatas tertiletén a legsdlyosabb a
helyzet.

A lapellatas hosszi évek 6ta mennyiségileg
nem tart lépést a feldolgozé ipar igényével.

Mindségileg, az tjonnan belépett lizemek da-
cara is — kivéve a szombathelyi forgacslapot —
nemhogy javult volna, hanem romlott. Ha meg-
nézziik a lapanyagot gyvarté tizemek termékeit.
akkor a kovetkezé képet kapjuk:

Szombathely: a legegyenletesebb, a szab-
vanynak legjobban megfelel6é terméket gyart.
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Haros: Uj lizem, de beinditdsa 6ta allando
mindséget nem tud produkalni. Igérik, ha az 4j
tizem rekonstrukciéja megvalosul, stabilizilo-
dik.

Vasarosnamény: Uj lizem. Nem butoripari
felhasznaldsra tervezték termékeiket.

Pozdorja butorlap (boritott is): A boritott
pozdorjalapnél nem tudja biztositani a vastag-
sag tlrésen belili gyartast. Tripot tud jot gyar-
tani, de mind tobb a kifogasolhaté termék.

Ha az igy lefestett kép nagyon elnagyolt, és
nem szamokkal bizonyitott, mégis a felhaszna-
16k nagy tobbségének a véleményét tikrozi,
amely mindenképpen utal arra, hogy az atvétel
szabvany szerinti lefolytatisa a feldolgozoknal
anyaghianybél kovetkezé leallast eredményez-
het.

Az alapanyagokkal szemben mutatkozé vi-
szonylag kevés reklamacié az el6bbiekre vezet-
het6 vissza.

Az alapanyagok minéségével szemben tapasz-
talhato opportunista felfogas azonban nem tart-
haté fenn, mert:

a) a feldolgozé-ipar nem vallalhatja at a
gyengébb mindségl anyag feldolgozasaval
jaréd tobblet-koltségeket,

b) a korszer(i technika — technolégia nem
tiri el a szlikségesnél gyengébb lapanya-
gok feldolgozasat.

A korszerUsitett nagylizemek, ahol gépsorral
feliiletkezeld, éllezaré gépekkel folyik a korpusz
butorok gyartasa, a lapok legjellemz6bb hibai-
bél, mint:

a) a megengedett trésen feliili vastagsag el-
térés,

b) a gyenge lapleemeld szilardsag,

¢) porozus egyenetlen belsé szerkezet,

a gyartasi folyamat soran olyan mértékd selej-
tezddés 4all els, hogy a folyamatos gyartést le-
hetetlenné teszi.

Ezek a selejtezédések a kovetkezdk:

1. Vastagsag eltérésbol:

a) Boritott pozdorja esetén atcsiszoldsok.

b) Nem alkalmazhatok, vagy csak nagy se-
lejt szazalékkal a kontakt csiszolék erezet-
nyomé gépek, lakk csiszolé és polirozé be-
rendezések.

2. Gyenge lapleemeld szilardsaghol

a) a felragasztott furnir a felsé6 réteggel
egyiitt levalik, sok esetben a technolégia
késébbi szakaszaban.

3. Poroézus, egyenetlen belsd szerkezetbol

a) furnirozas utan is vastagsagi differencia-
kat okoz,

b) méret megmunkalds utan nem kapunk
homogén éleket, melynek kovetkeztében



az élfurniroz6 gépek ragasztasa megbizha-
tatlanna valik,

¢) “az élfurnirozé gépek (itk6z6 — a szintbe-
vagast szabalyozé — eleme a lap sarkat
leszakitja.

Mindezekbdl lathato, hogy a lapanyagok mi-
néségi hibainak problémai nem szikitheték le
— a korszer(i gépekkel dolgoz6 nagylizemeknél
— atveszem, nem veszem kérdésre, mert a kor-
szerd technolégia konyortelen szigortit min6ség-
ellenérré valt.

Szeretném kihangsulyozni, hogy az alapanya=
gok minéségi problémait, amelyet még lchetne
részletezni, a furnir. a vasalatok veretek, a kar-
pit-rugé, és bevoné anyagok vonatkozasédban,
nem azért vetettem fel, mert konnyebb a mas
teriilet hibair6l beszélni, hanem azért, mert
ezek elvalaszthatatlanok a végtermék minGsé-
gétol, szigoru atvétellel csak a sziikségesnél na-
gyobb kindlat esetén volna megoldhaté.

Tekintettel arra, hogy a nagyobb kinalat a
kozel jovoben kapacitas és devizalis okokbol
nem biztosit kivant mértékd javulast, javaslom
a kovetkezoket:

«) a FAIMEI szigorubb és hatékonyabb el-
lenérzést gyakoroljon az alapanyag gyar-
toknal (vagy a feldolgozé raktaraban). Ha
nincs a tarcan kivili vallalatndl ellenér-
zési joga, kapja meg. .

b) A KIP. MIN. keresse meg a MEM-et,
hogy szigoritsa meg a felligyelete ala tar-
tozé gyarak termékeingk minéség ellenér-
z6sét.

Adjon vélaszt, hogy mikor tudja a feldol-
gozd ipart szabviany mindségli alapanyag-
gal ellatni.

¢) A KIP. MIN. illetékes féosztalya vizsgalja
meg, mi az oka, hogy a pozdorjalap gyar-
tds minésége romlott.

A nagyiizemi termelés problémai és hatasa
a biitorok mindségére

A butoripar termelésére mindig az egyedi,
kisipari termék elGallitdsa volt a jellemz6. A
termék egy vertikdlis egységben kertilt el6alli-
tasra, lényegében a vezeték, a fizikai dolgozok
szeme el6tt, mondhatni, ellenérzésiik alatt. A
fejlédés sordn a munkamegosztds fokozodott,
technoldgia szakosodas tallépett a gyéar falain,
kialakuloban van a vallalati vertikalitas, mely-
ben a technol6gia alapjan szakosodott egységek-
ben folyik a butorok el6allitasa.

A szakosodott termelésben az egyedi butor-
gyartassal szemben elvesztette hatasat a kollek-
tiva spontdn minéségi ellendrzése, és még nem
jott létre a miiszakilag megalapozott szervezett
mindéségellendrzés.

A jelenlegi mindségellendrzés a gyartas soran
a fejlettebb gyarakban az ugynevezett tAmponti
mindsitésen kiviil (az alkatrészek szelektalasa)
a végterméket mindsiti, vagyis nem a folyama-
tos ellenérzés, tehat nem a megelbzés a suly-

pontja, hanem akar alkatrészben, akar készter-
mékben minésités.

Ebbél kovetkezik, hogy a gyarak ugynevezett
MEO szervezete a régi, zart rendszert gyartasra
épult fel, és ezért a korszerii gyartas folyamata-
ba nem épiilt be, és igy nem a gyartas folya-
matdban biztositja a mindséget, hanem csak a
kibocsatott termék mindsitését végzi.

A termelés korszerUsitésével egyidejlileg te-
hat meg kell oldanunk, hogy a gyari MEO szer-
vezet miikddése beépliljon a technolégidba, at-
tol elvalaszthatatlanul, mint egy anyagot for-
malé muveleti elem miikédjon. A MEO szerve-
zettel szembeni megvaltozott kovetelményt az-
zal tudjuk megvilagitani, ha roviden attekintjiik
egy korszertinek tekinthet6 butorgyartas folya-
matat és a megvaltozott korilményekbe illeszt-
juk a mindség-ellendrzés feladatat.

Az elmaradott miihelyrendszeri gyartassal
szemben alapvetéen megvaltozott a termelés
struktaraja. Jelenleg gyakorlatilag, vagy tuda-
tosan, vagy spontan moédon, alkatrész gyartas
folyik mindaddig, amig a termék Gsszeszerelés-
re nem kerul.

Az alkatrész gyartassal egyidejlleg a techno-
logiai szakaszok sok esetben nemcsak gyéron
beliil, de esetleg foldrajzilag is elhatarolodik.

A technolégiai szakosodas az adott egységben
egyrészt az alkatrészek mennyiségének noveke-
dését, masrészt az alkatrészeket wvégtermék
rangra emelését eredményezi.

Itt jelenik meg a hagyomanyos MEO-szerve-
zet elsé problémaéaja, mint:

a) Nincs beéplilve a technologidba és ezért
régimédi darab ellendrzéssel kisérli meg
feladatat ellatni.

b) Nincs kidolgozott és kiprébalt moédszere,
folyamatosan termel6dé nagy tomegi al-
katrész mindsitésére. Ismert ugyan a mi-
néségellenérzésnek a matematikai statisz-
tikai modszere, de a butoriparra még nem
keriilt adaptalasra. Nincs réd probamérés
arra vonatkozéan, hogy a sokféle, nagy t6-
megben gyartott alkatrész milyen miné-

. ségi tolerancidt visel el ugy, hogy a bel6-
liik oOsszeallitott végtermék egységes mi-
néségl legyen.

¢) A butoripar alkalmazott technolégidja ma
még tul sok teret enged a dolgozd egyéni
hozzaédllasanak. Vagyis még a korszerlinek
mondhaté technolégiai sorok nagy részé-
nél is a mingség attol fiigg, hogy az ott
dolgozéknak milyen:

a szakmai felkésziiltségik,

az ideolégiai munkaerkolesi felfogasuk,
a kollektiva fegyelmezé ereje,

a felel6sség érzésik.

Ez tehat azt jelenti, hogy a technol6gia mivel
sok szubjektiv elemnek ad teret, az objektiv
miszaki lehet6ségnél rosszabb mindségi gyar-
tast eredményez, vagy olyan nagy fokua ellendri
létszamot, amely mar a gazdasagossigot veszé-
lyezteti.

Az elmondottakban kivantam ramutatni ar-
ra, hogy a mindség biztositdsat nem lehet csak
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az ellendrzés oldaldr6l megoldani, hanem mu-
szaki tervezéssel és szervezéssel kell objektiven
biztositani.

Az alkatrész gyartasndl tehat a technologia-
nak kell a mindséget biztositani a spontan ele-
mek maximalis kizardsaval.

Erre a BUBIV gyakorlatdban jé példa a he-
ver6 parna készité karpitos sor, amely magéaban
a technolégidban biztositja az allandé mindsé-
get, és nem kivan tobb ellenérzést, mit a m-
vezet6tol el lehet varni.

Mas helyzettel taldljuk magunkat szembe a
feliiletkezel6 és szerelé uzemekben.

Itt a mindség elsédlegesen attél is fugg, hogy
milyen minéségli alkatrészeket kap.

Az alkatrészek itt mar korpuszokkd, szek-
rényfalakka, vagy esetleg komplett garnita-
rakka osszegezdédnek, és igy haladnak egylitte-
sen. A probléma itt még ugy jelentkezik, hogy
a kompletten inditott alkatrészek egy részének
meghibdsodédsa is akadalyozza a szerelG-szala-
gok litemes termelését,

Ebbol logikusan kovetkezik, hogy az indi-
tandé alkatrészek minéségének ellenérzésén kell
a sulypontnak lenni. A szalagra kerilé termé-
ket végig kell futtatni a szerel6-szalagon a koz-
bens6é meghibasodas esetén is, és a szalag végén
kell pot feluletkezeléssel az elbirt mindségnek
megfeleléen dtdolgozni.

A végtermék atvétel a szerel6-szalag utem-
idejének leroviditése miatt gyakorlatilag csak
formalis. Ugyanis egy évi 80—100 milli6 Ft ér-
tékld butort kibocesaté egységben 6—8 ezer bu-
tortestet kell havonta &atvizsgalni. Ilyen nagy-

sagrend mellett a végtermék mindsitése a ha-
gyomanyos gyakorlat alapjan nem oldhaté meg
csak akkor, ha a mindsités a szalag egyik mi-
veleti elemét képezi.

A nagylizemi gyartas kialakuldsdval egyide-
juleg elavult a hagyomanyos MEO gyakorlat és
igy a muszaki fejlesztés befektetése csak akkor
realizalhato, ha a minéségellenérzés fejlesztését
a korszeri gyartas kovetelményeinek megfe-
leléen napirendre tlizzik.

Ennek érdekében:

1. A MEO szervezetek miikodését at kell
dolgozni a korszerli gyartas kovetelmé-
nyeinek.

Ki kell dolgozni az alkatrész gyartds ma-
tematikai-statisztikai médszerrel val6 el-
lenérzését.

4, A szerelé-szalagok utols6 miiveleteként a

termék mindsitését kell beépiteni.

Végezetiil meg kell mondani, hogy bar a sza-
kositott termelés a mingség ellendrzési rendsze-
riink’ egy sor negativumat vetette fel, amelyet
stirg6sen ki kell kiiszobolniink, maga a szakosi-
tasnak a folyamat elvéalasztdsidb6l adédé hely-
zete, a két szakasz kozott kényszertien belép6
atad4s-atvétel ténye igen pozitivan javitja a
termék mindséget. Ha az altalam vézlatosan is-
mertetett két alapvetd tényezében a kovetkezd
idében pozitiv eldérelépést tudunk elérni, akkor
ugy érzem a butoripar fejlédésével parhuzamo-
san biztosithaté6 a végtermékek mindségi szin-
vonalanak emelkedése.

o
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Az értékelemzés alkalmazisinak

-~ KOZMA ATTILA

tobblépcsés logikai folyamata

rekonstrukciét megel6zd értékelemzés kapcsan

Bevezetés

A Faipar 1971. 9. szdmaban ismertetésre ke-
riilt az értékelemzés modszere.

A cikk definiadlja az értékelemzést, ismerteti
a modszer 6 ismérveit és technikait.

Az értékelemzés modszere;

a funkci6 — koltségtudatos gondolkodas,
az alkoté biralat,

a team munka,

az értékelemzés technikainak
kovetkezetes és szisztematikus alkalmazasaval
a korszerd és hatékony véllalatvezetést szol-
galja.

Az értékelemzés gondolkodasi rendszere el6-
segiti a prospektiv wvdllalati gondolkodds Kki-
alakuldsdt, a szellemi toke koncentrdldsdit és
hatékony felhasznaldsat.

A modszer alkalmazdsa — a termeld és fo-
gyaszté érdekkozosségének megteremtésével —
elésegiti a vallalat hatékony gazdalkodéasat.

Ez az érdekkozosség sajatosan ellentétes to-
rekvések ereddjeként sziiletik meg.

A termelé maximalja nyereségét, a fogyaszto
maximalja igénykielégitését és minimalja az
erre iranyulo raforditast.

A fogyaszténak ez a kétoldalt torekvése a
kielégitend6 igényeknek sajitsdgos rangsorola-
sahoz vezet.

Az ellentmondéds akkor oldédik fel, amikor
az igényt kielégité funkcids és a funkcié eléal-
litasara sziikséges raforditas (koltség) kozott
optimdlis viszony alakul ki. (Ugyanis ekkor

kapja meg a fogyaszté a szlikséges funkciot
minimalis aron.)

Ebben a gondolkodasi rendszerben, a termék
vagy szolgéaltatds nem abszolut kategéria, ha-
nem csupan valamilyen fogyasztéi igény kielé-
gitésére alkalmas funkcié, vagy funkeciok hor-
dozdja.

Az értékelemzés mobdszere, alkalmazasa so-
funkcid

koltség
tivak kozul az optimalis valtozatot (valtozato-
kat) kivalasztja a vezetés szdmara, egyben a
dontéselokészités legkorszertibb, leghatéko-
nyabb formajat is jelenti.

ran, amikor az egyes = érték alterna-

1. Az értékelemzé6 munka modellje

Az 1. dbra az értékelemz6 munka vazlatos
attekintését reprezentalja.

Az értékelemz6 munka eldfeltétele az eloke-
szit6 intézkedések megszervezése és aktualiza-
lasa. (A team megalakitisa, a munka iiteme-
zése.)

A munkaterv végrehajtdsa soran, mar meg-
levé termék értékelemzésénél (value analysis)
az elemzés eredménye; javaslat a megvalosi-
tasra (valtoztatdsok dokumentalédsa.)

Ertékelemzéses tervezésnél (value engine-
ering) az elemzés megelézi a tervezést, igy az
elemzés eredménye a tervezés kiindulopontja.
(Javaslat a tervezésre.)

Az értékelemzés modszerének vallalati alkal-

Az erterelomza munka vazlatos attekintdse
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1. abra: Az értékelemz6 munka vdzlatos ditekintése
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mazhatésagat az alabbi f6bb tényezék hatarol-

jak be:

a) A véallalat fels6 szinti vezet6i tervbe ve-
szik az értékelemzés modszerének adapta-
ciojat.

b) A kozépszintll vezet6k néhany el6adas ke-
retében elsajatitjak az értékelemzés lénye-
gét, igy az adott szervezeten belul segiteni
fogjak és nem akadéalyozni az értékelem
munkét.

¢) A sz6ba joheté team-tagok részére (szak-
emberek) tanfolyam jellegli oktatds szer-
vezése.

d) Személyi,
feltételek.

Amikor a mdédszer adaptaci6janak indulé fel-

tételei a vallalatnal mar adottak, a vallalat ve-
zetéje (vezetoi) kijeloli (kijelolik) azt a témat,
amit értékelemezni kell.

Indulé feladatként az aldbbiak javasolhatoék:

— meglevé termék értékelemzése,

— 0j gyartmany értékelemzéses tervezése,

— uj objektumok tervezésének értékelemzéses
el6készitése,

— rekonstrukeiot megel6z6 értékelemzés.

érdekeltségi és adminisztrativ

2. A butoripar tervezeft rekonstrukeiéjanak
aktualitasat alatamaszto tényezik

A butoripar koézép- és hosszutava fejleszté-
sét a butoripari vallalatok rekonstrukcidjara
célszeru alapozni.

Szukséges, hogy ‘ez a rekonstrukeci6 — a val-
lalatokndl — a szellemi kapacitasok koncent-
alapok bévitésében és korszerGsitésében, vala-
mint a termékek mindségének és valasztékosz-
szetételének javulasiban egyarant jelentkezzék.

A butoripari vallalatok tervbe vett rekonst-
rukci6janak sziikségességét és iddszerliségét a
kovetkezok indokoljak:

— a butoriparban tovabbra is elsédleges fel-
adat a termelés mennyiségi noévelésének
fokozasa;

— a piacon tomegigényt kell kielégiteni (nagy
és kozép sorozat gyartas):

— a valasztékosszetétel rugalmas valtoztatasa
a kapacitdasok viszonylag gyors konvertal-

. hatosagat kéveteli meg;

— a fejlesztési alapok viszonylagos korlato-
zottsaga;

— népgazdasagi szintli gazdasag — politikai
koncepciok, melyek a rekonstrukciét pre-
feraljak az Ujonnan létesiilé beruhazasok-
kal szemben.

A rekonstrukeionak. mint beruhédzasi kateg6-
ridnak kihangsulyozasa mellett, tovabbra is cél-
szerd megkulonbozteté figyelmet forditani a
butoriparon beliil azokra az Gjonnan létesitendd
beruhazasokra. amelyeket a piaci igények dif-
ferencidlédasa és a tudomanyos—technikai
haladas kovetelményrendszere indokolnak.

Természetszertleg valamely beruhazéas indo-
koltsagat befolyasoljak egyéb mormativak:
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— a pénzugyi fedezet,

— az eldirt hatékonysag,

— ¢s a megkivant visszatériilés
biztositasa is, az adott gazdasadgi szabalyozok
és kornyezet vetiiletében.

3. Az értékelemzési munka logikai felépitése
rekonstrukeié tervezésénél

A rekonstrukciot megel6z6 értékelemzeés
célja: el6segiteni a bévitett funkeiokat hordozé
objektum miiszaki-gazdasagi optimum melletti
tervezését.

Az értékelemzés indulé feltétele azoknak az
informacioknak a beszerzése, amelyek az ob-
jektum tényallapotat és ténykoltségét részlete-
sen jellemzik. Mas megfogalmazassal: ,,fel kell
tarni a jelenlegi helyzetre vonatkozé adatokat
a funkeid és a koltség meghatarozasat elésegit6d
modon®’.

2. abra az értékelemzés f6 fazisait, ezen belil
a tevékenységek logikai kapcsolatat és sorrend-
jét tartalmazza, rekonstrukeciét megel6z6 érték-
elemzés esetén.

Az egyes tevékenységek szempontjai és a
munka altalanos rendszere — a teljesség igénye
nélkiil a kovetkezo:

31. Az objektum ténydllapotdinak és tény-kolt-
ségeinek megallapitisa

Informdcidk beszerzése a feladat meghatdrozd-
sahoz

az objektum jelenleg:

— milyen gyvartmanyokat, szolgéltatasokat,
milyen mennyiségben allit elo,
— milyen eléirasok, kovetelmények szerint
miikodik, :
— milyen a jelenlegi hidnyossagok.
az objektumot alkot6 &ll6eszk6zok:
— leltari allapota,
— kora,
— értéke.
— miiszaki allapota.

Informdciok « telepitéshez
a jelenlegi helyzet rajzai a sziikséges részlete-
zéssel:
— éplletek, kozmuvek,
— berendezések, gépek alapozésa, energiael-
laté bazis telepitése, halézata,
— utak, iparvaganyok.

Informaciok a csatlakoz6 részegységekhez

az objektummal valo Osszefliggés jellemzoi:
— téluk beérkezik,
— résziikre az objektum atad,
— beérkezésre-atadasra vonatkoz6 tapasztala-
tok, kovetelmények,
— térbeli-idébeli Osszefliggések.

Informdcick a jelenlegi technolégidhoz

a beérkezések lizemegységenként:
— mindsége, mennyisége, atvétele,
— raktarozasa, elosztéasa.
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2. abra: Az értékelemzés logikai folyamata rekonstruk-
cio tervezésénél



A gyartds modja lizemegységenkeént:

— a technologia leirasa,

— a gyartas térbeli-idébeli szervezése,
— az eszkozok felhaszn&lasi modja
a kapacitas lizemegységenként:

— gyartmanyra, értékre vetitve,

— kapacitaskihasznalds foka, hidny-tobblet,
— kapacitasegyenlétlenség mértéke, oka
kidramlas Uzemegységenként:

— lUteme, teriileti megoszlasa
a karbantartas szinvonala:

— szlikséglete, eszkozei

— szervezete, eredménye

— hidnyossagai.

Informacick a koltségekhez

az objektum alléeszkoézeire vonatkoztatva:

— amortizacio, eszkozlekotési jarulék,

— karbantartasi koltség

alléeszkoz koltségek vetitése:

— termékenységre, funkeciora

a gyartds soran felmeriilé koltségek (anyag,
bér): :

— termékenységre, funkeiéra

fix koltségek volumene;

a legfontosabb egységkdoltségek alakulasa.

Fogyasztoi igények Gsszegyiijtése
milyen piaci igényeket (kiilénleges) kell az ob-
jektummal eléallitott terméknek kielégiteni:
— termékfajtara,

— mindségre.

Piaci reldcio tisztdzdsa

export és belfoldi értékesités szempontjiabol a
termék elhelyezése.

Ervényesiilési kovetelmények felmérése

kiils6 megjelenési formak figyelembevétele,
melyek hatast fejtenek ki a piacon (terméknél),
illetve motivaljdk magat a beruhézést (objek-
tumnal).

A ténydllapot rdgzitése

— a jelenlegi helyzet feltarasaval, a tervezési
feladathoz adaptalt elképzelések, és a var-
haté igények koérvonalazasival felmérhe-
tok a team-munkahoz sziikséges szakterii-
letek és a szakemberek szamara,

— az értékelemz6 munka volumenének meg-
becsiilése, ;

— vazlatos munkaprogram osszeallitasa.

32. A funkciék meghatarozasa

Az objektum kifelé teljesitends funkcidinak
tisztdzasa

melyek azok a funkcick, melyeket a vallalat-

nak a tervezett objektummal el kell litnia:

— hogyan illeszkedik az objektum a vallalat
egészébe,

— mit, mikor, hogyan kell teljesiteni a valla-
lati cél érdekében.
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Az objektumon beliili funkcick tisztdzdsa

melyek azok a funkciok, melyeket az objektu-
mon beliil el kell latni ahhoz, hogy a kifelé tel-
jesitendd funkciok kielégithetSk legyenek;
lényeg: a funkciok tisztazasa soran mindig ki-
viilrél (egészbdl) kell befelé (a részek felé) ha-
ladni.

lata

hogyan, milyen technolégiaval tervezik a funk-
ciok ellatasat?
— részmegoldasok,
— megoldasok és funkciok Osszefliggése. (Te-
lepités, munkavégzés sorrendje stb.)

A tervezett megoldas eszkozigénye

milyen eszkozok alkalmazasat tervezik, melyik
funkciohoz?

— alléeszkoz,

— forgoeszkoz,

— munkaerg.

A tervezett megoldds berwhdzasi és uzemkoltsé-
gének alakuldsa &

alland6 és valtozé koltségek aranya:
— termeldegységenként,

— termékegységre,
— funkciéra.

A tervezett megoldds kapacitdsinak vizsgdlata

a kapacitas-tobbletnek nincs funkci6ja, ezért az
arra forditott koltség felesleges,
(a funkcio-teljesités sziikséges
meghatdrozasa).

mértékének

A funkciésorok rendezése fontossagi sorrendben
a beruhizas alapfunkcioi szerint, funkciopa-
rokra.
Alapkérdeés:
kozul?
— hasznalatiértéket
rendje (objektiv)
— érvényesiilési értéket képezé funkeiok sor-
rendje (szubjektiv).

melyik fontosabb a két funkcié

képez6 funkciék sor-

Funkciésorok rendezése tulajdonsdigok alapjan

az objektum egyes elemeire, illetve az objek-
tummal elballitott termékre vonatkozéan.

Elbirdlasi szempontok:

— Kkivitelezhetdség, atfutasi idé,

— teljesitmény, korszeriiség, élettartam.

— helyigény, anyagigény, munkaigény.

— export-import kihatas. versenyhatés,

— beruhézési és lizemeltetési koltségkihatas.

Funkcidsorok rendezése koltségek alapjan
funkcidk rendezése koltség és fontossag alapjan
ABC elv szerint.
tulajdonsagok alternativai:

— kedvezoek

— kedvezétlenek.
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33. A funkciok ertekelése osszehasonlitassal

Osszehasonlitdsi alapok keresése

hasonlé rendeltetésti beruhazisok keresése:
— funkcibi,

— tulajdonsagai,

— eloallitasi egységkoltségei, normativai,
az objektumon belul a tervezett eszkozokhoz
hasonlé eszk6zok keresése:

— funkciéi,

— tulajdonséagai,

— létesitési és lizemkoltségei.

Funkci6sorok kialakitdsa

az objektum, az objektumon beliili eszkdzok, az
eléallitott termékek funkcidinak soroldsa:
— hasznalati kovetelményeket kielégité funk-
ciok,
— egyéb, érvényestilési kovetelmenyeket ki-
elégité funkeiok.

A tervezett funkcidk koltségeinek becslése

hasonlé rendeltetésti létesitmények, eszkozok
funkeciéinak koltségei:

— koltségek analég becslése

— az elérhet6 koltségesokkenés becslése.

Szakmai tesztek osszedllitdsa

A rekonstrukei6 létesitésére, kivitelezésére, tel-
jesitend6é funkcidira és felmeruls koltségeire:

— melyek azok a minimalis minéségi kovetel-
mények, melyeket a rekonstrukcié tervé-
nek feltétlentl ki kell elégiteni;

— milyen kivitelezési modok vannak, ezek
mibe kertilnek, és milyen koltségkihatasuk
van;

— melyek a felesleges funkcidok, a konstruk-
ci6, a kivitelezés teriiletén?

— a létesitmények megkivant élettartama,

— az objektummal elGallitott termék, piaci
helyzete:

— milyen megoldédsnal lehet az élémunka-ra-
forditast csokkenteni;

— mely megoldasnal oles6bb az uzemeltetes
karbantartés.

Terv funkcio-terv koltségsorok feldllitdsa

a tervezett funkciok primér és szekunder szem-
pontok szerinti soroldsa, a hozzajuk tartozé
koltségekkel egyilitt.

Tény funkcié-ténykoltségsorok feldllitdsa

a meglevo funkciok primer és szekunder szem-
pontok szerinti sorolasa, a felmért koltségekkel
egylitt.

Osszehasonlitds, a rekonstrukeié ,,gyenge” pont-
jainak kivdlasztdsa

a terv és tény funkcidk és azok koltségeinek
Osszehasonlitasa soran megallapithaté kiugro,
nagyobb kulonbségek — akar funkciéban, akar
koltségben jelentkeznek — rdmutatnak azokra
a ..gyenge” pontokra, amelyeknek a tervezés
soran torténé részletes vizsgilata kedvezibb
eredménnyel biztat.



34. A megoldasi valtozatok kifejlesztése

Kérdéslista szerkesztése a funkcié lehetséges
teljesitésére

Célja az, hogy a team tagjainak a gondolkoda-
sat egy-egy funkciéra koncentralja, és hogy a
figyelmet a vizsgalandé teriilet minden részle-
tére kiterjessze:

Az igények teriiletén:

— sziikség van-e minden részfunkciora?

— a fejlesztés mértéke indokolt-e?

A kivitelezés tertiletén:

— kap-e a megrendel$ olyan tobbletszolgélta-
tast, melyet ugyan nem kért, de hasznos
lehet szamara;

az érveényesiilési (kiilalak) kovetelmények
vajon indokoltak-e;

milyen élettartam sziikséges a funkci6é kor-
szeru teljesitéséhez;

a modszer kivalasztasanal figyelembe vet-
ték-e az arakat és a beszerzési lehetGsége-
ket; ;

a kiviteli terv kialakitasanal figyelembe
vették-e a kovekezé szempontokat:

— termelési anyagi-miszaki lehet6ségek
— szakemberek Osszetétele és gyakorlata
— kooperacios adottsagok.

Otletkeresés a megolddsi védltozatokra

Feltétel: a kritika barmilyen megnyilvanulasa-
nak a teljes kizarésa.

a funkciok teljesitésére minél toébb
megoldasi otletet hézzon a felszinre.
Otletkeresés korszerti moédszerei:

— brainstorming

— 635 moédszer.

Célja:

A megoldasi valtozatok rendszerezése

— team-llések anyagénak rendszerbe fogla-
lasa

szakemberek bevonasanak el6készitése

— informacidk ellenérzése

felmeriilt javaslatok csoportositéasa

a valtozatok érdemi vizsgalatdanak elGké-
szitése.

35. A valtozatok értékelése

A megolddsi valtozatok kifejlesztése, a haszon-
talan otletek kiejtése

A team, a valtozatok mindegyikét megvizsgélja,
értékeli és megallapitia:

— a megvalositas feltételeit,

— mi sziikséges azok kielégitéséhez.
A nyilvanvaléan haszontalan otletek kiejtése.

A wdltozatok koltségének becslése

A megmaradt valtozatok koltségét becsiilni kell:
— Osszehasonlitdassal (hasonlé rendeltetésti),
— miszaki-gazdasagi becslés (lényegében 1uj).
Az anyag rendezése:
— primér és szekunder funkciok szerint,
— koltségek szerint.

A rendezett anyag durva elemzése, a funkciok
fontossdgi sorrendjének a meghatdrozdsa

A funkecidk fontossagi sorrendjének meghataro-
zasa:
— funkciéparok kialakitasa (melyik fontosabb
a két funkceio koziil),
— mely funkciénak melyik objektum a hor-
dozdja,
— a funkcidk becsult koltsége,
— a funkciékat hordoz6é objektumrész be-
csult koltsége.
Az otletek j6 és rossz oldalanak vizsgalata, az
otlet elényeinek és hatrdnyainak szembedllita~
saval:
— funkciénként,
— objektum részeként.

Az értékelési munka felosztdsa szakmai tertile-
tekre

Az otletek csoportositdsa szakmai hovatartoza-
suk szerint:

— tervezés, beszerzés,

gyartas, gyartastervezés, gyartaselokészités
csomagolas, tarolas, szallitas,

— értékesités.

Konzultdcio szdllitéval, vevovel

A szallito (kivitelezd, tervezo) javaslatainak, el-
gondoldsainak meérlegelése, elgondolasok egyez-
tetése. A vevo specidlis igényeinek, javaslatai-
nak figyelembevétele.

Sziikséges informdciok bedramlasinak megszer~
vezése

A konkrét kidolgozashoz sziikséges informativ
feltételek biztositdsa:

— adatszolgaltatas,
— szakirodalom,
— konzultaciok.

Kiilsé szakérték igénybevételének meghatdro-
zasa

Az egyes specialis témak kidolgozasahoz szak-
értéket kell igénybevenni, mert a kedvezé meg-
oldas méasként nem dolgozhaté ki.

Egyetlen vallalat sem rendelkezhetik ugyanis
minden' szakmaban megfelelé szakértelemmel
rendelkez6 dolgozokkal.

Konkrét valtozatok kidolgozdsdara
munkaprogram elkészitése, hataridok
meghatdrozdasa

Haloterv készitése, mely meghatarozza az egyes
team-tagok, szakért6k, vallalati szervek teen-
déit, igényeit és hataridéit.

A wvdltozatok részletes kidolgozasa
A team feladata:

— a tagok sajat munkatertletiikon hozzaja-
rulnak a javaslatok kidolgozédsdhoz,

— a felmeriilt akadéalyok lekiizdéséhez a sziik-
séges lépéseket meghatarozzak,

— koordinalja az egyes résztevékenységeket.
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— a kidolgozott valtozatok alapjan osszedllitja
valtozatonként;
— a megvalositas feltételeit
— a sziikséges eszkozoket
— a felmeriilt koltségeket.

36. Az optimalis vialtozat kivalasztasa
A minimalis koltséggel jaré vdltozat kivdalasztdsa

A kivélasztas célja: a valtozatok kozil a legki-
sebb koltségraforditassal megvalésithato valto-
zat megtalalasa.

A waltoztatdssal jaré kockdzat mérlegelése

A team mérlegelési szempontjai:
— szakemberképzés igénye
— karbantartas kvalifikaltsaga
— szervezeési problémak,
— a dontések hatékonysaga.

A javaslati lap 6sszedllitdasa

Tartalma:
— a funkcidk és azok kielégitési mdodjanak le-
rasa,
— a f6 koltségesoportok jelenleg és a javaslat
szerint,
— a szukséges eszkozigény jelenleg és a ja-
vaslat szerint,
— az éléomunka raforditas alakulésa.
— a javaslat indoklésa.
Kovetelmények:
— egyszerliség. .
— attekinthetdség,
— a rekonstrukeié részeinek szabatos megha-
tarozasa.

A szamitdsok, rajzok, szakvélemények
rendszerezése
A miuszaki tajékoztatast célzé paraméterek
mellékletként kerlilnek bemutatasra.
Mellékletek;

— szamitési anyagok,
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— a rekonstrukei6 rajzai,

— kivitelezési lehet6ségekre vonatkozé infor-
maciok.

— 1j modszerekre vonatkozé tanulmanyok,

— dontéseket megalapozé szakvélemények.

A javaslat benyijtdsa, részvétel a zstirizésben

Az értékelemzés munkdja a javaslat benyujta-
sdval véget ér. A javaslat zsurizésében — ha
szikség van ra — konzultativ jelleggel az ér-
tékelemz6 is részt vehet.

Befejezés

A tervezéses értékelemzés programjat a hi-
vatasos (f6foglalkozasu) értékelemzo allitja 6sz-
sze.

Ugyancsak 6 irdnyitja a team munkajat,
amelyben tobbirdnyu szakmai szemléletnek kell
érvényestilnie.

Ennek a tobbirdnyu szakmai munkanak az
érdekében dolgozik az értékelemz6 team olyan
Osszetételben, amelyben a piackutatds, a beszer-
zés, a tervezés, a szervezés, a fejlesztés, a tech-
nolégia, a szdmwvitel, az értékesités teriiletein
dolgozd szakemberek komplex szemlélete ér-
vényesul.
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POLIMEX-CEKOP

WARSZAWA ¢ LENGYELORSZAG o CZACKIEGO 7/9

Postafidk: 815
Telex: 814271
Tel.: 26 80 01

KOLTSEGET ES IDOT TAKARIT MEG
| oNNEK A  POLIMBEX-CEKOP
altal felkinalt

FAIPARI UZEMEK, GEPSOROK
ES GEPI BERENDEZESEK

teljes sorozata, melyet a cellul6z- és papirgyartasban, a fa alapanyagi lemezgyar-
tasban, a fafeldolgozé iparban és a faanyagok vegyi feldolgozasakor hasznalhat fel.
Végeztesse veliink iizeme tervezését, megszerkesztését, felszerelését és iizembe
helyezését, tovabba személyzete kiképzését, vagy rendeljen nalunk speciilis
célokra gyartott gépsort!

Forduljon minden ilyen iranya

problémajaval a PO_IMEX (:EI<OD LTD-hez
Meghivjuk Onoket, litogassak meg kiallitAsunkat az 1972. évi
Budapesti Nemzetkozi Vasaron a lengyel pavilonban (25. szamu pavilon)!

DEWATERING MACHINE
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AIPARI GEPEK

A faipar és butoripar teriiletén naprél naprand a kereslet a kiilonboz6 famegmunkalé gépek irdnt. Olyannyira,

hogy egyes gépeket kiilfoldrél kell behozatni.

A SZERSZAM ES KISGEPERTEKESITO VALLALAT KISGEPOSZTALYA

felismerve a fafeldolgozéipar gépesitésének fontossagat, eddig is nagy mennyiségben hozott forgalomba kiilon-

b6z8 elektromos és pneumatikus meghajtsi famegmunkilé kéziszerszimokat és kisgépeket. Azonban ezek

nem mindenben elégitik ki a fafeldolgozdipar igényeit, ezért szerz6dést kotott a

MECHANIKAI GEPGYARTO SZOVETKEZETTEL

a kévetkez8kben felsorolt fafeldolgozé gépek gydrtasara:

FM-03 FAIPARI FELSOMAROGEP

Nagy fordulatszaménal fogva kiilénésen alkalmas jaté-
kok és olyan fatémegcikk, alkatrészek el&allitasara, ahol
kiilonbozé ridiuszok fordulnak eld.

Tovabba felhasznédlhaté vékony falemezekbdl figurik ki-
végasdra. :

Miiszaki adatok

A\ PED MAZASSAga sl L e 1840 mm
A gép szélessége ..... S S S e 1260 mm
Az asztal szélessége .......... St s I/ QONRTY
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Az asztal allithatésaga .................. 140 mm
Agépsillya ....... e (] <
Tl ESIEmTE O, v bt i o T b e . 3,6 KW

VGY-400 VASTAGSAGI GYALUGEP

A fa és buatoripar széles teriiletén kivdléan alkalmazhatd,
nagy teljesitményii pontos forgicsoldsra, a munkadarab
egyengetd gyaluldsa utdn.

Miiszaki adatok

A gép teljes magassaga .................. 1100 mm
ST A P e et o el LB A 800 mm
Argép hiossztisana No n R i .2 950 mm
Avgepisilyal aeese s e .. 800 kg
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FNM-1000 FAIPARI NEHEZMAROGEP

Felhasznalhaté a batoripar és famegmunkalds szémtalan
teriiletén, csapoldsok és kiilonboz8 fazonok megmunka-

l4sara. A pétasztal hosszabb munkadarabok végeinek

marasét, illetve csapoldsat teszi lehet&vé.

Miiszaki adatok

A gép teljes magassdga .................... 865 mm
F L S T Ty R M VR R i o 0 880 mm
A gep hossZOSAZE o iciui ey e i e e 920 mm
Az asztal szélessége ..............ool..., 880 mm
A szénszerkezet éllithatésdga .............. 80 mm
A féorsé fordulatszdma .......... 3000—6000/perc
A villanymotor teljesitménye .............. 4,5 KW
A gep teljesisilyaln i e e e 780 kg

K-113 FAIPARI MAROGEP (Ugyanaz mint az FNM-1000 tipus, de pétasztal nélkiil).

FC-02 FAIPARI SZALAGCSISZOLOGEP

Felhasznalhaté a butoripar és asztalos szakma minden
teriiletén, sik butordarabok, lapok csiszoldsira. A
konnyen mozgathaté nagyméret(i munkaasztal lehet8vé
teszi a nagyobb bltordarabok csiszol4sét is.

Miiszaki adatok

A-munkaasztal hossza i Suas shansan: 2500 mm
A munkaasztal szélessége ................ 900 mm
A munkaasztal mozgisi hatdra keresztirany-

T ettt e e e S 1000 mm

A legnagyobb megmunkalhaté feliilet 900 x 2000 mm
A legkisebb megmunkalhaté feliilet 130x250 mm
A szalag szélessége . ...ciiiiiiiiiinin,. 150 mm

SZERSZAM ES KISGEPERTEKESITS
VALLALAT

A gépek szallitasit rovid hatiriddre KISGEPOSZTALYA

vallalja a
Budapest V1., Lenin krt. 77,
Telefon: 318-560

Egyben felhivjuk szives figyelmiiket, hogy a gépekhez sziikséges MAROSZERSZAMOK: horonymarék,
illeszt6marok, drokmardk, negyedpalcamardk, partazémardk stb. nagy valasztékban kaphatdk a

SZERSZAM ES KISGEPERTEKESITS
VALLALAT
KEZISZERSZAMOSZTALYAN !

Budapest X., Kébanyai it 49.
Telefon: 148-596

128 s SR 3¢ 159



KONYVISMERTETES

Kacserovszkij B. E., Rubinstein S. B., Szaha-
rov M. D.: Uj technoldgiai eljardasok az ablak-
gyartasban

(Novaja technyika i technologija praizvodszt-
va okonnilich blokov) 184 old. Kiado: Lesznaja
promislennoszty, Moszkva, 1970.

A konyv az ablakgyartas Uj technologiai el-
jarasaival foglalkozik. Roviden targyalja a szov-
jet — elsGsorban a moszkvai — kombinatokban
alkalmazott, valamint a legfejlettebb, kilfoldén
is ujdonsagnak szamité gyartasi eljarasokat,
épiiletasztalosipari gépeket, berendezéseket.

A konyv 14 részbdol all:

Az I. részben a szerzék ismertetik a kilon-
boz6 ablakszerkezeteket, alapfogalmakat hata-
roznak meg. Megemlitik az egységesitett ke-
resztmetszetli, ragasztott frizekbdl késziilt ab-
lakszerkezeteket a fa-fém és fa-miianyag kom-

A konyv II. része az ablakgyartas alapanyag-
és félkésztermékgyartasbol kiindulva egészen
uj mikodési, VIR tipusi — csehszlovak — so-
rozatvagéd korflrészgépeket ismertet. Foglalko-
zik az els6dleges faiparban ujabban tért hédité
flrésziizemi technologidval, majd az egységra-
katokat kialakito berendezésekkel,

A TII. részben nagy teljesitményli szovjet €és
nyugatnémet szaritéberendezésekrél olvasha-
tunk. A szerzé részletesen ismerteti az automa-
tizalt Hildebrand gyorsszaritot, osszehasonlitja
a régi és ujabb tipusu szaritok muiszaki jellem-
z6it.

A 1IV. rész a minéség és kihozatal szempont-
jabol elemzi a flrészaru szabaszat egyes mod-
szereit, a darabolds és hasitds., ill. sorozatvagas
sorrendiségét. A szélezett flrészarubol készilt,
aljazassal kapcsolodé frizek gazdasagos, for-
gacsveszteséget csokkentd, vibracios flrésszel
torténd hasitasat illusztralja.

Az V. rész a negyedikben targyalt technold-
gial eljarasok automatikus miikodést gépeivel,
gépsoraival foglalkozik, kiilon valasztva a széle-
zetlen flrészaru szabdszatat. Szovijet és svéd
(Cser) gyartmanyu automatizalt szabasz-gépso-
rokat ismertet a kiszolgdlé-berendezésekkel
egyutt.

A VI. részben a szerzék az egységesitett ke-
resztmetszetl, ragasztott frizekbél késziilt ab-
lakelemek gyartasaval foglalkoznak, kiemelve
ezeknek a tomorfabol késziilt elemekhez viszo-
nyitott gazdasagossdgat és jobb szildrdsagi tu-
lajdonsagait. Ismertetik a kiilénbozé hossz-, szé-
lességi- és kombinalt toldasi eljarasokat, az tn.
ékfogazas technoldgiai paramétereit. -

A VII. rész az elébbihez kapcsolddik; hossz-
toldo berendezéseket, préseket, szovjet és oszt-
rak gyartmanyu gépsorokat ismertet. Kiiltn ab-
rékon mutatja be az egyes agregatok mukodé-
sét, a berendezések elektromos és pneumatikus
elvi felépitését.

GRS FS AR VAT

A VIII rész a ;{Llﬁk?tmctueti megmunkélés
abldkvainy'lk tokok és tartozékok gyartasat,
minodségi kovetelményeit. Elemzi a gorbe frizek
megmunkalasanal fellép6é hibakat, ezek kikii-
szobolési lehetoségeit, pl. kis bazisfeliiletek el6-
zetes bemarasa\ew Osszehaqonht]a a vasalathe-
lyvek alkatrészbeni és szerelés utani marasat.

A IX. részben a nyolcadikban targyalt tech-
nolégia gépeirdl, gépsorairél olvashatunk; Wei-
nig, Zukkermann, Gabbiani és szovjet gépsoro-
kat ismerhetiink meg.

A szerzék a X. részben foglalkoznak a szer-
kezetl megmunkalds és a keretosszedllitas gé-
peivel, berendezéseivel. Az egyszerlibb beren-
dezések kozlil a keretszoritokat emlitik meg.
Részletesen ismertetik a Zukkermann és a szov-
jet gyartmanyu ASOP, ill. OK—509 keretossze-
allité berendezéseket.

A szerkezeti megmunkala‘;t targyalja a XI.
rész is, a keretek korbemarasat végzé osztrdk
és szovjet célgépek ismertetésével.

A XII rész a vasalathely mardsaval és a va-
salatok rogzitésével foglalkozik. Roviden ismer-
teti a hagyomanyos pantokat, a moszkvai kom-
binatokban a kapesolt szarnyua ablakokndal al-
kalmazott Osszehuzo-vasalas tipusokat, Elemzi
az emlitett szerelvények tulajdonsagait, bemu-
tatja a vasalathelymaré gépek, gépsorok felépi-
tését, mukodését.

A XIII. részben az uvegezésr6l, az livegek
rogzitési modjairol olvashatunk. Ismertetésre
keriil a mechanizalt tapaszolds, az lvegbesze-
gezO-léc fajtai és el6allitdsa. Szerel6-livegezé
gépsorokat ismeriink meg, melyek segitségével
elvégezhet6 a késztermék konténerbe rakodasa
is.

Végiil a XIV. rész az automatizalt ablakgyér-
toé tizemek felépitésével, szervezésével foglalko-
zik: hivatkozva a Moszkvai 5. és 6. sz Faipari
Kombinatokban kialakitott technologidkra, el-
rendezési rajzokat kozol, felsorolja az alkalma-
zott gépeket, gépsorokat.

Annak ellenére, hogy a konyv nem ad teljes
attekintést az ablakgyartasrol sem technolégiai,
sem gépészeti szempontbol — pl. nem foglalko-
zik a feliiletkezeléssel — az utébbi évek ujdon-
sagainak nagyobb részét ismerteti, s f6leg olyan
berendezéseket, melyek a gyakorlatban is be-
valtak; jelenleg is uzemelnek az egyes gépek-
kel, berendezésekkel foglalkozd leirdsok zomé-
ber részletesen ismertetik azok mukodését, mi-
szaki adatait, elektromos, pneumatlkus ill. hid-
raulikus felépitését.

Az ,Uj technolégiai eljarasok az ablakgyar-
tasban” c. konyv nemcsak az épiiletasztalosipar-
ban dolgozok szamara nyujt értékes ismeret-
anyagot.

Té6th Sandor



EGYESULETI HIREK

A Faipari Tudoményos Egyesiilet, az Orszagos
Erdészeti Egyestilet, az Erdégazdasagi és Faipari
Tervezé Iroda

»A mérndkék helye, helyzete, feladatai és
eredményeik a faiparban”

cimmel aprilis 17-én egész napos ankétot rende-
zett. Az ankét célja a Sopronban 1971. oktober
14—15-én megtartott ankét eredményeinek to-
vabbvitele, témajanak kiszélesitése.

Az ankétot dr. Gergely Istvdn miniszterhelyet-
tes (Mezbgazdasigi és Elelmezésigyi Miniszté-
rium) nyitotta meg. Ezt kévetSen dr. Czirdky Jo6-
zsef az Erdészeti és Faipari Egyetem dékéanja,
dr. Szabé Kdroly a Faipari Kutaté Intézet tu-
domaényos osztalyvezet6je, Bedé Tibor az ERDO-
TERV igazgatodja és dr. Lugosi Armand a Buda-
pesti Falemezmiivek igazgato-fémeérndke tartott
eléadast.

Az ankét mésodik részében a felkért hozza-
sz6lok fejtették ki allaspontjukat.
£
A Butoripari Szakosztaly ,4prilis 18-i klub-
napja keretében Zelei Ferenc a Mianyagipari

Vallalat igazgatdja ,,Milanyagok jelentdsége és
szerepe a butoriparban” cimmel tartott el6adast.

A Budapesti Falemezmtivek vallalatvezets-
sége, valamint az egyesiilet tizemi szervezetének
ko6zds rendezésében dr. Agosti és Corti urak, az
olasz Cremona cég mérnokei ,Furnérgydrtds,
automatizdlds” cimmel tartottak nagyszamu ér-
dekl6dd részvétele mellett vetitettképes el6-

adést.
5

Az Epiiletasztalosipari Szakosztdly marcius
21-én a Magyar Aluminium Troszt aluminium-
szerkezeti lizemébe;

a Butoripari Szakosztaly bels6é épitész cso-
portja 4prilis 12-én a Szék- és Karpitosipari
Vallalat budapesti kozponti gyaraba,

a Szovetkezeti Szakosztaly dprilis 25-én a ba-
jai lakberendez8 és Epit6 KTSZ tizemébe szer-
vezett tapasztalatcsere latogatast.

*

Az Egyesiilet bajai csoportja kiemelkedd ese-
ményre késziil. A majus 12-i klubnap keretében
Tatai Ferenc vezetésével megalakult intarzia-
csoport mutatja be alkotésait.

dr. J. 7%



A lapban megjelent cikkek szerzoi

Dr. Dalocsa Gdbor, a Szék- és Karpitosipari Vallalat vezérigazgatéja, a miiszaki

tudoményok kandiddtusa. Tamdis Joézsef, Faipari Kutaté Intézet, tudoményos munka-

tars. Rieperger Ldszlé, Budapesti Butoripari Vallalat, vezerlgazgato helyettes. Kozma

Attila, Szék- és Karpitosipari Vallalat, kézgazdasz Dr Javorfi Tibor, Szék- és Kar-

p1t031par1 Vallalat, osztalyvezetd- helyettes Lele Dezs6, Butoripari Tervezé Iroda, f6-
mérni:-k Vernes Istvan, Batoripari Tervez6 Iroda, tervezémérnok.




Most mar ,,0sszehajtogathatja”
; batorkorpuszait,
Mindez feleannyi miiveletet,

b Uto rl a b azata- I t’ ugyanakkor idémegtakaritast,

Ve 7 o nésé
fiokos szekrényeit a MAFELL Hasitérarésszel

Ez a gép ajandék minden biitor-
gyarté szamara.

Megkonnyiti, ugyanakkor jelen-
tésen egyszeriisiti és olecsébba
teszi mindenfajta bitorkorpusz
eléallitasat.

A médszert
hajtogatasi
rendszernek
nevezziik

Mert, mint ahogy
egy hajtogatott do-
bozt dsszehajtogat,
ugyanigy ,,0ssze-
hajtogathatja”
most hasitéfiirész
segitségével a fat
(legyen bevonatolt,
burkolt, furnéro-
zott stb.).

Immar vége a sok egyedi darab ké-
szitésének. Q
Az 0] flirésszel az anyag csikalakban
megmunkalhaté.

Egyarant feledésbe megy az egyedi da-
rabok idéigényes 6sszeillitisa és a meg-
feleld furnérmintazat keresése.

Most ugyanis minden furnérmintazat

Ugyanis csak ezutén kdvetkezik a Az eredmény: kériilfut a sarkokon is.
hasité ferde-horonyvagis. a ferdemetszés(i élek nem sériiltek Most minden sarokkétés kifogastalan.
Az dsszeenyvezés el6tt. meg. A ,,hajtogatisi rendszerben” a FOLD
Nincs tobbé selejt. 320 jelii Mafell-hasitéfiirésszel mindez
Elmarad a kéltséges igazitis, utan. 5 miveletet jelent egy munkadarabon.
megmunkalas. Emellett sokkal szebb a végtermék.
Ez az 6sszehasonlitis mindennél t8bbet
mond.
iFzéri:: minél elébb killdje meg a Ma-
i ell-cégnek a mellélelt szelvényt -
!llasonlltsa hogy részletesen megismerkedhessék
ossze: a ,,hajtogatasi rendszerrel” és a Mafell-
) 2 hasitofiirésszel!
a jelenlegi rendszerben
egy négylapd bltor- 3 :
korpusz eléallitasihoz, ;;;;e}{i::is; 'Eil:i:{‘a:.;'_k
a felilletmegmunkala- E o Bné :
sokat is beszamitva, 11 edakidomax Sadk, hajtos
kiilsnbozé miveletie gratén rendszere” irant.
van sziiksége. Ugyszintén a hasitéfiirész
irant is.

Kérem, kiildjék meg siirgésen
részletes, armegjeldléseket
tartalmazé prospektusukat.

H a7t MNe feledkezzék meg
# Budayest| Nemzetidizl a felads feltiintetésarsl!

Vasaron
1972. majus 19—29

kézott
a 39. pavilonban, ma e

az 5. sz. standon lithaté

a
FOLD 320 jelii Mafell Maschinenfabrik

i - Rudolf Mey KG 7239 Aistaig (Neckar)
Mafell-hasttoflivéez Telefon: 07423/2047  Telex: 07 60 322
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