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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

A jovébeni faipari mérnck-technikus sziikséglet szambavétele

Dr. Szabé Kéroly — Dr. Barécsi Andrés

A faipari mérnokképzés beinduldsaval tobb tanul-
méany foglalkozott a jov6beni mérnoksziikséglet
kiszémitdsinak mdédszereivel. A tanulméanyokban
rogzitett elvek, modszerek nyilvdnvaléan nem
megdonthetetlenek, mégis alkalmasak arra, hogy
a mindenkori mfiszaki fejlédéssel korrelaciéban,
az egyes munkakorokhoz szitkséges szakmai kép-
zettség figyelembevételével nagyvonalakban meg-
hatérozzuk a beiskoldzanddk létszamét.

A miiszaki létszam emelkedése ugyanis térvény-
szer(i jelenség vilagviszonylatban is, a gépesités,
az automatizilds, a munkamegosztds és kooperd-
ci6 novekedése, valamint a mianyagok megjele-
nése kovetkeztében.

A sziikséges miiszaki fejlesztés sikeres megval6-
sitdsanak, az tizemeltetés gazdasigos vitelének
egyik legfontosabb feltétele pedig a megfelels

— felsd,

— kozép és

— alsébb szintii
szakgérda nevelése.

Tudjuk azt, hogy a szakemberek képzése anyagi
megterhelést jelent térsadalmunknak. Ezért na-
gyon fontos népgazdasigi érdek, hogy fejl6dé-
siinknek ebben a szakasziaban megkozelité pontos-
sdggal hatdrozzuk meg a szakembersziikségletet
mind mennyiségileg, mind strukturdlis megosz-
lasét illetGen.

I. A szakembersziikséglet meghatirozasinak
egyik lehetséges mdidja

A mfiszaki szakembersziikséglet meghatdrozdsa
céljabdl a miiszaki szakemberek 3 csoportjat kii-
Ionboztetjik meg.

1. Fels6foka végzettség 1. csoportba tartoznak
azok, akik a kozépiskola befejezése utédn legaldbb
4 éves idGtartamu fels6fokii tanintézethen szerez-
tek miiszaki képesitést.

2. Fels6foku végzettség II. csoportba soroljuk
azokat a személyeket, akik a kozépiskolai tanulds
utén fels6foku tanintézetben legalabb 2 éves id6-
tartami képzés utin szereztek miiszaki képesitést.

3. A harmadik (II1I.) fokozatba a szakmai ko-
zépiskoldban, vagy ezzel egyenértékii tanintézet-
ben végzett szakembereket soroljuk.

E harom csoport kiilondllé meghatirozasa azért
is sziikséges, mert

— a szakemberképzés koltséges, s
— a szakemberek ismereteinek szintjét tsszhangba
kell hozni a munkahelyi kovetelményekkel.

Annak ellenére, hogy ma még nem rendelkeziink
nemzetkozileg is elismert matematikai médszerek-
kel ahhoz, hogy a jovébeni szakembersziikségletet
egyértelmiien meghatérozzuk, mégis a makro-
okonémiai vizsgdlatok valészin(i vilaszt adnak a
miiszaki szakembersziikséglet volumenére, kiilo-
nosképpen akkor, ha szémolunk az el6bb emlitett
korrelaciés tényez6kkel, melyeknek donté befo-
lydsuk van a szakembersziikséglet kialakitdsara.

A bevezetGhen felsorolt tényezdk azonban nem
egyformén befolydsoljék a szakembersziikségletet.
A miiszaki szinvonal, a miiszaki fejlesztés dinami-
kéja, a termelés volumenének emelkedése, a ter-
melés struktirdjanak vdaltozdsa néveli, a kon-
centraltsig csokkenti a szakembersziikségletet.

Sajnos a fafeldolgozés teriiletén elfogadhaté mé-
rési moédszeriink a miiszaki szinvonal meghatéro-
zéséra nines. A termelés volumenének alakuldsat
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sem méri pontosan a termelés értéke. A termék-
struktira valtozésit sem kisérjitk kell6 figye-
lemmel. Ebbdl a tényhelyzetbdl kiindulva helyes-
nek tartjuk azt, hogy a foglalkoztatottak lét-
szdmdnak trendjébdl vezessiik le a jovGbeni mi-
szaki szakgarda sziikségletét, elfogadva azt, hogy

— abban az &ltaldnos ipari trendben, melyet a
szocialista orszdgok mérnokszervezeteinek Bu-
dapesten, 1970-ben megtartott nemzetkozi ok-
tatdsi konferencidja hatérozott meg, a fajlagos
emelkedés hiven fejezi ki a miiszaki szinvonal
emelkedéséhol fakadé feladatokat;

— az 1970-ben az ipari atlag és a magyar fafeldo-
goz6 ipar kozott mutatkozé kiillonbséget 1990-ig
be kivdnjuk hozni.

II. A szakembersziikséglet kiszamitasa

A Miiszaki és Természettudominyi Egyesiiletek
Szovetsége Kozponti Oktatési Bizottsiga Aaltal
1970-ben koézreadott ,,Az eurépai szocialista orszé-
gok miiszaki szakemberdllomanyinak alakulésa
1950—1980" cimet visel6 tanulményban az ezer
nem mezbgazdasagi munkédsra és alkalmazottra
juté miiszaki szakemberek szdma, mezigazdasigi

: Magyar-
USA | Belgium [~ O g
1950 25 20 13
1955 28 24 14
1960 33 32 21
1965 39 42 32
1970 49 58 43
1975 61 75 52
1980 72 90 60
1985 — — 66
1990 —_ —_ 70

A fafeldolgozé ipar egyes, témdnkat érinté
miiszaki-gazdasigi adatait az 1. tabldzatban szem-
léltetjiik. (Megjegyezni kivanjuk, hogy nincsen
olyan népgazdasigi dgazat, ahol fafeldolgozis ne
folyna.)

Ha elfogadjuk azt, hogy a miiszaki szakember-
allomény képzettségi fok szerinti megoszldsa ha-
zankban a kovetkezs:

I=fels6fok, egyetemi szintii képzettség, okl.
mérnok,

11 =fels6fok, felsGfoknu képzettség, iizemmérnok

ITT =kozépfok, kozépiskolai képzettség, tech-

szakemberek nélkiil 1950—1980-ban a kivetkezd: nikus,
1. tablazat
A fafeldolgozi ipar [6bb gazdasdgi adatai
All6-
g S Felhaszndlt
- = | Brtékesités | Létszdm Ebb(’,l esz!{ozok villamos
@ Ev munkds brutt6 enards
5‘0 értéke g
< millié F't £6 millié Ft MW6é
~‘=’S§_ 1964 1193 7919 6619 850 35 597
$5 | 1966 1267 7929 6 661 1004 43 857
$g | 1968 1802 9130 7494 1290 50 288
S5 | 1970 1876 8 732 7136 1341 54 160
R~ | 1972 1221 4123% 3132 1431 48 808
P Z | 1964 785 4 849 3 857 255 7527
25| 1966 873 4 810 3 800 315 9 105
=8 1968 1107 5 334 4 158 358 12 772
22 | 197 1476 5735 4410 442 13 631
= 1972 1622 5 307 4030 439 14 638
*
5 1964 1929 19 402 15 318 861 21 172
= 1966 2202 19 112 15 864 972 26 703
3 1968 2324 18 352 14 129 999 28 028
= 1970 2909 20 364 15 288 1137 31 322
= 1972 5310 32 314**%| 23813 1962 50 600
25| 1964 1270 9 743 8001 426 12 274
S| 1966 1214 8 942 7238 439 13 190
5,0 1968 1419 9434 7 460 521 13 738
m= | 1970 1260 8 562 6 847 684 13 379
= 1972 1397 9 690 7515 500 12 501
<]
203 | 1964 5177 41 912 33 795 2392 76 570
2 8 1966 5556 " |41 593 33 563 2730 92 855
<& | 1968 6652 42 250 33 241 3168 103 213
3% | 1970 7521 43 393 33 681 3604 112 492
Ha| 1972 9550 51 434**%| 38 490 4332 126 547

* A flirészipar nagy részét az erdé- és fafeldolgoz6 gazdasdgokba integ-

raltdk.
#%* Szovetkezeti iparral egytitt.
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akkor a mfiszaki szakemberillomdnyunk szézalékos megoszlisa a fejlédés sordn a koévetkezSképpen

alakul :
1950 1955 1960 1965 1970 1975
I VT e ) o (e ) o o [ o il Ir | IIr
51 — 49 42 — 58 37 - - | 63 36 1 63 a1 i 62 31 14 56
1980 1985 1990 1. A foglalkoztatotiak létszdma a firész- és lemez-
o I | e s e
29 20 51 27 25 48 | 25 29 46 . Erdé-
Epazi gazdasdgi
El6bbiek figvelembevételével a magyar fa- 1964 7919 £6 i
feldolgozé ipar mérnoksziikségletét 1000 foglalkoz- iggg 3?33 ;g T
tatottra vonﬁ.tkc’)ztz}tx:a, az egyes #gazatok ter- 1970 8732 £6 1860
vezett Osszlétszamdabdl kiindulva, a kovetkezbk

szerint lehet meghatérozni.

(Feltételezziik azt, hogy a jovébeni létszamterv
méar minden vonatkozdsban tekintethe veszi a
miiszaki fejlesztést.)

A flirész- és lemezipar hengeres fa feldolgozdsi
feladata 1970-hez viszonyitva 1990-ig a kovetke-
z6k szerint prognosztizalhatd:

19765 |

1970 | 1980 | 1985 | 1990
1000 Snd

IR AT hA] o i e O T e 1427% 1681 1778 2000 2000%
Faforgacslapipar .............. 122 293 493 593 720
Farostlemezipar .............. 159 335 335 546 546
GNESIPAT. oot ooty s 15 15 15 15 15
Brdblermia Ve wosrivies s simmamsn 23 40 60 84 100
(A e S R S e e 1746 2364 2681 3238 3381
LG {2 e e S P e s 100 135 153 185 193

# Alacsony erdSgazdasdgi vdlasztékot feldolgozé fagydrtdstelepekkel egviitt

A jelenlegi gépi kapacitis a keretfiirészekre vo-
natkoztatva évi 13 400 m?/gép. Az V. és a VL
otéves tervidgszak rekonstrukeidja kovetkeztében
ez 25 000 m?/évre fog emelkedni. A fajlagos kapa-
citds novekvény 85%,-0s. Az agglomerdlt lapgyar-
tasban a termelékenység novekedése eléri a 76
szdzalékot. A fentieket figyelembe véve az dllami
flirész- és lemeziparban az osszes foglalkoztatottak
szama 1990-re a kovetkezGk szerint szamithato.

a) A firésziparban :
8732 0,83 x 1,45

=5681 16
1,85
b) A lemeziparban :
8732 0,17 X 4,50 — 3795 £8
1,76
¢) Az erdégazdasdgi fagydrtmdnytelepelken:
1860 < 0,80 635 5
2,35
d) Osszesen 10111 £6

(A mezdgazdasigi termelbszovetkezetek igényét
nem vettitk figyelembe.)

A képletekben:

8732=a flrész-lemezipar 1970. évi Osszlétszdma
0,83 ill. 0,17 =a gépesitettség megoszlisa a flirész-
ill. a lemezipar kézott

1,45 =a volumennévekedés indexe a flirésziparban
1990-ig

4,50 =a volumennovekedés indexe a lemeziparban
1990-ig

0,80 =a volumennovekedés indexe a fagydrtméany-
telepeken 1990-ig

1,85 =fajlagos kapacitisnovekmény a flirészipar-

ban

1,76 =fajlagos kapacitdsnovekmény a lemezipar-
ban

2,35 =fajlagos kapaeitdsnovekmény a fagyart-
méanytelepeken

2. A foglalkoztatotlak léiszdma az épiletaszialos-

iparban
@) Az allami iparban
1964-ben ....... 4849
1966-ban ....... 4810
1968-ban ....... 5334
1970-ben ....... 5735
1972-ben- ... 5307 16 volt.
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Az épiiletasztalosipar feladatai szoros korrelicio-
ban vannak az épitGipar feladataival, illetve az el-
késziilt lakdsok szdméval.

A fabél készitett nyildszérd szerkezetek évi
termelési elSiranyzata az 1971-es 3530 e. m.2%-hez
viszonyitva

1975-ben
1990-ben
né, azaz 50 szazalékkal.

4700 e. m2-re
7000 e. m2-re

A beszerzett informécidink szerint a miiszaki
fejlesztés — ami teljes mértékben redlisnak lat-
szik — legalabb olyan mértékd lesz. Ez lehet6vé
teszi a megnovekedett feladatoknak a meglevd
létszammal val6 teljesitését. Ezért az allami épii-
letasztalosipar osszlétszdmat 1990-re — az 1972.
évivel egyezfen — 5300 fére becsiiljiik.

b) A szévetkezeti iparban

A nem 4llami épiiletasztalosiparban 1968-ban
még 1440 f6t alkalmaztak. A szovetkezeti ipar a
jovoben sem nélkiilozheti ebben az dgazatban a
kvalifikalt szakembert, s ezért 1990-ben itt —
csokkend irdanyzattal — 1000 f6vel szdmolunk.

¢) Osszesen: 6300 f6.

3. Butoripar
A tévlati prognézis szerint a hazai butortermelés
évenkénti novekedési iiteme

1971—1985 kozott évi . ..
1985—1990 kozott évi . .

6,3%
. 4,79,
e8Z.

A foglalkoztatottak létszdma,a magyar bitor-
iparban a kovetkezfkben prognosztizalhaté:

- KIP. | Bgyéb

Osszes MIN. mlgrg = Szovet- | Magdn-
By [ létszém | butor- ta.na;.csi kezeti | kisipar

ipar
f6

1970 | 31 450 | 10 451 6978 10 971 3050
1971 | 34 500 | 13 200 7100 11 000 3100
1980 | 35500 | 13 700 7600 11 000 3100
1985 | 36 200 | 14 000 7900 11 000 3300

A 1étszam mellett a miiszaki szakembersziikség-
let a mfiszaki fejlettség fiiggvénye is. A miiszaki
fejlettséget illetéen az egyes szektorok kozott 1é-
nyeges kiilonbségek vannak, de még funkecidkat
illetGen is differencidltak a feladataok.

Nézetiink szerint a Konnytiipari Minisztérium
irdnyitasa ald tartozé butoripar létszdmigényét a
mitiszaki fejlettségi szinvonallal szinkronban 1-nek
tekintve, a tobbi szektor 1genye a kovetkezk sze-
rint becsiilhetd.

- KIP. MIN. | Egyéb Min. | Sz6vet- | Magén-
bttoripar és tandcsi ksezgti| isipar
1970 1,0 0,7 0,3 —
1975 1,0 0,8 0,4 —
1980 1,0 0,9 0,5 —
1985 1,0 1,0 0,6 —

196 ¥

Az el6z6 indexekkel szdmolva a miszaki szak-
ember létszdm kiszdamitdsdhoz a kovetkezd korri-
galt osszlétszam lesz a kiindulé alap:

1970 10451146978 0,7 4 10971x0,3=186217
1975 13200x 14 7100x0,8 + 11000 0,4=23280
1980 13700x1+47600x0,9 + 11000 0,5=26040
1985 14000147900 0,95+ 11000=0,5=27905

A butoripar létszama tehat 1990-ben a magan-
kisipar nélkil 28 000 fure becsiilhetd.

4. Egyéb fafeldolgozo ipar

Az egyéb feldolgozé ipar kozott a legszdmot-
tev6bb a csomagold eszkdzok gyartdsa. Ebben az
ipardgban a faanyag csomagoldeszkozok helyette-
sitése papirral, fémmel, miianyaggal sth. nagy-
ardnyban varhatd, més ipardgazatok alht]ak elé.
A fabol készitett csomaéolo eszkozok irdnti igény
varhatoan a kovetkezok szerint alakul:

BTl s 20 Sl 382 e. m?
1975. ... .. ... 447 e. m?
e 500 e. m?®
198 Eaas van v . 555 e. m?
1990. ... ..o i i 570 e. m*

1971-hez viszonyitva 1990-re a novekedés 48
széazalékos; tobbletet teljes egészében a termelés
mfiszaki szinvonaldnak emelésével kell realizdlni,
igy az 1990-re becslésre prognosztizalhaté 1étszém
az egyéb feldolgozéiparban 8000 f6.

Ennek az dgazatnak mfiszaki szakember igénye
a létszdmhoz viszonyitva azonban csupan kb. fele
az el6z6 agazatokénak, s ezért a miiszaki szak-
ember sziilkgsélet szamitdsa sordn csak 4000 f6t
vettiink figyelembe. A fafeldolgozé ipar létszamét
tehat 1990-re osszesen 48 411 fére lehet tervezni.

B) ASZAKEMBER-SZUKSEGLET SZAMITASA

Az 1971. évi felmérés szerint hazdnkban a 471
faipari mérnok koziil

—RZAPALDET -, e somiims womssnsiny v 58,8%,
— az épitSiparban ............... 5,9%
— mez6- és erdbgazdasagoknal 11,29,
— A EzlIEAsNAL s pavirs e 4,5%,
— a kereskedelemben. ............ 4,79,
— a szolgdltatdsndl ........... .. 0,6%
— 3z OKEALASDATY oo s soeide ok 43 6,2%
— a kozigazgatasban ............. 8,19%,

(DEBZOEON . micnin snilsmat ks fvas 100,09%,)
tevékenykedett.

A fafeldolgozé iparban a fels6fokil miszaki vég-
zettségliek megoszlasa szakmék szerint a kovetkezs
volt 1971-ben:

9,0%
3,09,
5,0%
1,39,
68,0%,
13,7
(100,09,)

gépészmérnok

elektromérnok

vegyészmérnok

épitészmérnok

faipari mérnck — tizemmérnck
kozgazddsz



A faipar 1990-ben sziikséges miiszaki szakember-
szitkséglete abban az esetben, ha 1000 foglalkoz-
tatottra 70 f6 mfiszaki dolgozot szamitunk:

48 411 X 70 —3389
1000
ebhdl:
okl. mérnok .......... (259,) 847 16
tizemmérnok ........ (29%) 983 f6
[7076) 19 011 Zm e e S O (46%,) 1559 {6

Annak feltételezésével, hogy

— a végzett faipari szakemberek 75 szézaléka
(jelenleg 70 szézaléka) helyezkedik el a fa-
feldolgozéiparban,

— ebben az Agazatban a fels6fok miiszaki vég-
zettségliek 63 szdzaléka (jelenleg 68 szdzaléka)
okleveles faipari mérnok, illetve iizemmérnok,

— a nyugdijba vonulék szdma 1990-ig 90 lesz,
— a jelenlegi statisztikai adatoknak megfelelGen
az elhalalozasok aranya 25 és 60 év kozott
8,9% lesz.
1990-ig okleveles faipari mérnokbél és iizem-
mérnokbdl 1972-hoz viszonyitva a tobbletsziikség-
letet a kovetkezdk, szerint lehet megallapitani:

[ 847+ 983

-0,63-1,089 +80—471=1283 {5
0,75

Evente tehat l—??: 67 £6 okleveles faipari mér-

noknek, illetve tizemmérnoknek kell az egyetem-
r6l kikeriilni ahhoz, hogy a fafeldolgozé ipar faipari
okl. mérnok és izemmérnok sziikségletét folyama-
tosan biztositani tudjuk.



Ronkhasitd szalagflirészgépek mint mindségi értéket eldéllitd
termel6berendezések a flirésziparban

ZembaTiinde

I. Ronkhasité szalagfiirészgépes technolégiik
gazdasagossagi ériékelése

Ahhoz, hogy a termelSberendezések kihasznélasat
optimalizdlni lehessen, mindenek cel6tt meg kell
teremteni azon korszerii termelGberendezéseket és
miiszaki szervezettségi szintet, amely kozott ez
megval6sithaté. Minél inkabb automatizilt a ter-
melési folyamat, anndl zartabb a termelési rend-
szer, azaz annal nagyobb a val6sziniisége a mester-
séges Onszabdlyoz6 rendszer megteremtésének,
amely az optimalizalas velejardja. Az automatizalt
folyamat, amely az automatizaltsig kiilonboz6
fokain lehetséges, 6ridsi minGségi kiilonbséget je-
lent egy nem automatizalt folyamattal szemben.
Az automatizalt folyamat j fajta szemléleti méd-
szereket, tjfajta irinyelveket, magasabb szakmai
szinvonalt szakembereket igényel. A fizikai munka
egyre inkdbb hattérbe szorul, az egyes munka-
teriiletek komoly felkésziiltséget igényelnek, s&t
igénylik az egész termelési folyamat attekintésé-
nek képességét.

Az automatizélt folyamat éppen 1jszer(iségénél
fogva, keletkezésének pillanatiban egész sor prob-
1émat, latszélagos ellentmonddst tartalmazhat és
sok ellenérzést, idegenkedést valthat ki még nap-
jainkban is magédval szemben. Meg kell taldlni a j6
kulesot hozzd, ez azonban sok esetben komoly,
hosszadalmas firadozdsok eredményeként sziile-
tik meg. :

A hazai flivészipar a multban déntéen keret-
flirészes technolégidra épiilt és csak az utébbi par
évben taldlkozunk ronkhasité szalagfiirészgépes
technol6giai megolddsokkal és ezek kozott is kevés
az igazin korszerii. A ronkhasité szalagfiirészgépes
technolégia hazai szakirodalmi feldolgozasa is csak

néhany szerzé nevéhez fiiz6dik, holott kiilfsldi
dllamokban mar évtizedekkel ezelGtt el6rahala-
dott kutatdsi eredményekkel taldlkozhattunk.
(Sugihara, Kivimaa, Pahlitzsch, Puttkammer és
Thunell...). Egyes dllamok a ronkhasité szalag-
firészgépes technolégidban a teljesen ©nszabé-
lyoz6, elektronikus szamolégéppel vezérelhets ter-
melési rendszereket fejlesztették ki.

A kétféle fiirészipari technolégia Gsszevetéséhez
a gazdasigossigi oldalr6l indulhatunk ki. Annak
vizsgélatdaval, hogy hol huzhaté meg a hatar a
keretfiirészgépek és a ronkhasité szalagfiirészgépek
gazdasdgossaga kozott. Az a sokféle kiviteli meg-
oldas, amely egyes el6rehaladott orszdgokban meg-

talalhat6, kevéssé adhat médot a kérdés egyér-

telmii eldontéséhez. Kiterjedten alkalmaznak ronk-
hasité szalagftirészeket fenyé fiirészéru termelésé-
hez és keresztfiirészgépeket lombos flirészaru ter-
meléséhez. Az alapveté mindségi és gazdasigossagi
kiilonbségek azzonban a gyakorlati megvalésula-
sokon keresztiil korvonalazhaték. Ilyen gyakorlati
megval6sulds tobbek kozott a Budapesti Falemez-
miivek 1971-ben iizembe helyezett 989,-0s gépe-
sitettségi fokt ronkhasité szalagfiirészgépes flirész-
iizeme is. Itt az 1j technolégia keretfiirészes
technolégiat véltott fel, amely koriilmény tobb
lényeges kérdésben nyidjthat osszehasonlitdsi ala-
pot.

A ronkhasité szalagftirészgép legfontosabb gaz-
dasdgossigi ismérvének tekinthets, hogy alkal-
mazésdval minGségi termelés végezhets, azaz
ugyanazon mennyiségli és mindségli ronkalap-
anyaghdl magasabb értéket képviselé termék allit-
haté eld.

Ha mennyiségi megkozelitésben vizsgdljuk a ronk-
hasité szalagfiirészgépes technolégiat, akkor el-
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mondhaté, hogy ronkatbocsito képessége nem ma-
gasabb a keretflirészgépesénél, s6t azonos gépesi-
tettségi fokot feltételezve, egyes esetekben az alatt
van.

A ronkhasité szalagfiirészgépek alkalmazasinak
fontos teriileteként jelolheté meg az olyan fafajok
feldolgozasa, amelyeknek minGségi manipuldci6ja-
val lényegesen magasabb értékii termék allithaté
el8, mint anélkiil. Ilyenek a lombos fafajok, melyek-
nek eltéré szoveti szerkezete, inhomogenitésa,
novelési rendellenességei . . . stb. igénylik a fel-
végas kozbeni manipuléciét. A feny6félék szoveti-
szerkezete viszonylag homogén, novése szabélyos,
ezért feldolgozasukban nincs donté szerepe a
mindségi manipuldciénak. A feny6félék gazdasdgo-
sabban dolgozhatok fel keresztfiirészgépeken, ahol
a mennyiségi szemlélet domindl.

A mindségi manipuldcié jelentGsége lombos fa-
fajok fiirészipari feldolgozasiban napjainkban egyre
fokozédik. Erdéallomanyaink mindség és dimenzié
tekintetében gyengiilnek, illetve a nagyobb foku
ronktakarékossig jegyében a jobb mindséget a
furnér- és lemezgyartashoz irdnyitjak. Ezen tevé-
kenység kovetkeztében korvonalazédnak a gazda-
ségos flirészipari feldolgozas als6 és felsG hatdrai.
El6allhat azon hatdreset, hogy a rendelkezésre allé
gyenge mindségbdl és kis dimenziébél barmely
magasszint{i mindségi manipuldciéval sem tudunk
nyereséget tartalmazé értéket elGallitani. Ilyen-
kor felvetédhet egy keretfiirész alkalmazdsinak
sziikségessége a ronkhasité szalagfiirészgép mel-
lett, valamint egyéb kisegit6 iizemegységek (friz,
donga, talpfa) létesitésének kérdése. Kisegfts iize-
mek létesitése fentiektdl fiiggetléniil barmely nagy
kapacitasa flirésztelepen hasznos lehet, mert na-
gyobb ronkszéridkban mindig van figyelemre mélté
mennyiségfli gyenge mindség, illetve kis dimenzi6ji
tétel. A gazdasigos flirészipari feldolgozés felsd
hatdra a flirészronk szempontjabdl elméletileg a
legjobb mindségii ronkben jelolheté meg. Gyakor-
latilag azonban (és ez a helyzet a Budapesti Fa-
lemezmiiveknél is) fiirészipari feldolgozésra csak
olyan ronktételek keriilhetnek, amelyek a fiirész-

arundl magasabb termelési értéket képviselé ter-.

mékké gazdasdgosan mar nem dolgozhaték fel.

Igy mind rénkminéség, mind ronkdimenzié szem-

pontjabdl a gazdasdgos filirészipari ronkfeldolgo-

zas fels6 hatdra kiils6, objektiv tényezdk altal
behatérolt.

A ronkhasité szalagflirészgépeknek a keret-
flrészgépekkel szemben vannak mésfajta el6nyei
is, melyek nem kizdrélag a mindségi feldolgozas
igényéb6l fakadnak; ezek az aldbbiak:

@) olyaninagy 4tmérdjii ronkok feldolgozhatésiga,
amelyek méretitknél fogva a keretflirészgépeken
mar nem dolgozhaték fel. A keretffirészgépek
alternativ mozgésa nagy tomegerSket ébreszt,
amelyek biztonségos elviselésének felsé hatdrt
szab a gépkonstrukeié. Ez egyben meghaté-
rozza a keretnyilés fels$ hatdrat is. A ronkhasité
szalagfiirészgép folytonos forgicsol6 fémozgds-
sal rendelkezik, igy lehetévé vélik a legnagyobb
4tmérdjii ronkok feldolgozésa is, mert a fellépd
erhatésok egészen més jellegliek, mint a keret-
flirészgépeknél;
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b) olyan ronkok feldolgozhatéséga, melyek rovid-
ségiiknél fogva a keretfiirészgépeken mér nem
foghatok fel. Igen termelékenyek rovid ronkok
feldolgozéasira a kettds hasito szalagflirészgépek.
Ezek mérete tobbnyire kisebb, 1000—1200 mm.
Azonos termelési lanchban egymés mogott van
elhelyezve 2 db ronkhasité szalagfiirészgép,
melyek flirész-szalag tdvolsiga egymashoz ké-
pest véltoztathaté. Tévvezérléssel nyolcféle
vastagsag 4allithaté be. A ronkot végtelenitett
line viszi magéval a két szalagfiirész kozott.
A lanc sebessége elektronikus vezérléssel val-
toztathat6. Oda-visszavdgé rendszerként is al-
kalmazhaté6. A vighato6 legnagyobb rénkéatmérs
60 cm, melyen beliill barmely alaki hiba, t6-
terpesz, sik- és térgorbeség megengedett.

II. Ronkhasité szalagtiirészgépek minéségi
teljesitéképességének elemzése, a Budapesti
Falemezmiivek fiirésziizemébhen

A) Termékminbségre irdnyuld kovetelmények

Termékek :

— furnérgyértds részére prizma alapanyag,

— flirészaru.

Fafajok: lombos, exéta, kiilonleges méretii fenyd.

1. Prizma kialakitdssal szemben tamasztott mi-
noségi kovetelmények :

— a mindenkori furnériizemi technol6giai igények-
nek megfelel6 geometriai alakzatok kialakitésa,

— péarhuzamos vagassikok, nagy méretpontossig,

— kifogéstalan feliileti minGség.

2. Fiirészaru mindségi kovetelményei:

— szabvanyok éltal elSirt vastagsidgi méretpontos-
sag, mérettartas,

— kifogéstalan feliileti min&ség,

— optimadlis drbevételt képvisel6 mindségi osztély,

— magas szinvonali esztétikai megjelenés.

B) Ronkhasité szalagfiirészgépek mindségi teljesits-
képességének ,iizemtol fuggs™ és ,jizemidl figget-
len” wvonatkozdsai

Hogy a ronkhasité szalagfiirészgépek minGségi
teljesit6képességét befolyédsolé tényezdk sokasi-
ban egyértelmfin eligazodhassunk, sziikségessé vélt
a tényez6k két féesoportba valé sorolasa;

1. ronkhasité szalagfilirészgépek mindségi telje-
sit6képességének ,iizemtdl fiiggetlen” vonatko-
zésai:

Ezen pont alatt elemezni kivinom a gépi kon-
strukci6 és automatika éltal biztositott manipulé-
ciés lehetGségeket. Tovabbéd az iizemi gyakorlat
sordn megfigyelt, vagy mér tudoményosan is ki-
mutatott olyan gépi pontatlansidgokat, amelyeket
norméalis tizemmenetben adottnak kell tekinteni.
Elemezni kivinom a gépi pontatlansigok ismer-
tetd jegyeit a filirészdrun, osszehasonlitva azokat
a szabvany d&ltal megengedett pontatlansigok
tliréstartoményéval. A helyenként fellelhet6 egyéni
kovetkeztetések a helyi adottsdgokra épiilnek és
semmiképpen sem rendelkeznek az &ltaldnosités
igényével.

2. Ronkhasité szalagfiirészgépek mindségi telje-
sitGképességének ,lizemtsl fiiggs’ vonatkozdsai.
Szerszdémtechnolégia.



A minGségi teljesitéképesség , lizemtdl fiiggs”
tényezdit egyetlen fogalommal helyettesithetjiik:
szerszamtec hnulngr& Ahhoz azonban, hogy a szer-
szamtechnologia helyét &s szerepét a flirészaru
minéségi termelésében helyesen értékelhessiik, tu-
datosan meg kell kiilonbéztetni minden fajta nem
szerszamtechnologiai problématol. Ezért sziikséges
az ,,izemtol fiiggetlen” gépi adottsigok targyalasa
sordan feltételezni, hogy az lizem optimdlisan eld-
készitett szerszdmmal dolgozik és ezért sziikséges
a gépi adottsigok targyaldsinak megelGznie a
szerszdmtechnologiat.

ad 1. Ronkhasité szalagfiirészgépek mindségi
teljesit6képességének gépi adottsdgai, és egyéb
,»izemt6l fiiggetlen” tényezok:

1.1. Rénlhastio szalagflirészgépeken végzett vizsgdlal
helye: Budapesti Falemezmiivelk ij flirésziizeme
Termelési alapgépek :

1400 mm-es Brenta ronkhasité szalagftirészgép.
Gyaéri jel: ,,Etonyelec”.
Féhajtémotor teljesitménye . . .
Fétengely fordulatszama ... ..

Szerszam kertileti sebessége . . .
Tércsa-atmérs . ..............

50 LE

442 ford/perc
32,4 m/sec
1400 mm

Maximélis vég&si magassag 1250 mm
Fiirészlap sikja és a befogébak

8z6ls6 helyzete kozotti maxi-

maélis tdvolsdg . ............ 720 mm
Befogokormok maximélis  be-

fogéképessége. . ............ 720 mm
Ronkkoesi hogsza . ........... - 6,6 m
Sinpédlya hossza ............% 18,0 m
Firészlapok végtelenitett

hossza
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Tércsa dombortsig kézépen 0,1 mm
Roénkkocsi fokozatnélkiili els-

tolasi sebessége . ........... 0—60 m/[perc

1600 mm-es Brenta ronkhasito
szalagflirészgép

Gyéri jel: ,,Syelec”
Féhajtémotor teljesitménye
Féhajtémotor fordulatszama. . .
Fétengely fordulatszdma . ... ..

85 LE
1000 ford/pere
400 ford/perc

Szerszam keriileti sebessége ... 33,5 m/sec.
Tércsa-atméré .............. 1600 mm
Maximalis vé,gcubm%gasmrr .. 2000 mm
Fiirészlap sikja és a befngolmk

9z6éls6 helyzete kozotti maxi-

malis tavolsae . . .. s 950 mm
Befogokérmok maximdlis  be-

fogbképessége. .....couiinn 1400 mm
Ronkkocsi hossza ............ 5,2 m
Fiirészlapok végtelenitett

hossza: :

MARITGIY st n ek sem 12,5 m

MARTININ i stiaese tazsiins st 11,5 m
Flirésztarcsa szélessége. ... .. .. 180 mm
Tércsa domborisag kézépen 0,4 mm

Ronkkoesi fokozatnélkiili el6-

tolési sebessége - ........... 0—60 m/pere

Forgatds

180°

4. helyzet 2. helyzet

1. dbra

1.2. Ronkhasité szalagfiirészgépen lehetGség van
a legkiilonb6z6bb geome}m alakzatok nagy mé-
l'etpontossé,gti kialakitdasd¥a a furnértermelés min-
denkori igényeinek megfeleléen. A mindség a
furnériizemben mérhet6 le.

1.3. Flirészarutermelésnél a vastagsigi méretet
szelvényenként lehet iranyitani. A vagassikot for-
gatdssal lehet egy ronkon beliil véltoztatni. Leg-
gyakoribb fiirészaru kialakitdsi méd a vizsgalt
flirésziizemben a 180°-os forgatds (1. Abra).

1. helyzetben: a befogott ronkét a szélanyag
levéalasztdsa utdn a kovetkez§ szempontoknak
megfeleléen kezdjitk manipulélni.

— vagdsi program elGirasai,

— flrészaru-szabvanyok elGirdsai,

— ronk mindsége és a lathaté vagasfeliilet mind-
sége:

csomoék szama, elhelyezkedése, mérete,

fahibak,

geszt és szijdcs ardnya,

alakisag,

repedezettség,

esetleges kiilonleges kivanalmak a veve részérél,
— a ronk méretei, Atmérd, hossz,

— bonifikaciés és hosszirdnyu hasitds utjan torténd
szélességi manipuldciés lehetdségek.

Az utols6 vagassikkal a lehet6 legjobban meg-
kozelitjiik a belet, ezutdn 180°-kal elforditjuk a
félronkit.

2. helyzetben: az el6z6kben ismertetett szem-
pontok  1jabb  szemponttal egésziilnek  ki.
A megmaradt félronk szélességét a szélanyag le-
valasztdsa utdn tgy kell beosztani, hogy abbdl
lehetéleg szabvanyos szelvény vastagsidgok keriil-
jenek ki (beszdradasi tulméret figyelembevételé-
vel). Ezt a miiveletet megkonnyiti a ronkkoesin
levé, korskalaval és két mutatoval ellitott ora,
amely megmutatja a levigott szelvény vastagsigit,
valamint a ronkkocsin fennmaradt ossz-szelvény-
vastagsdgot (hlir-magassdgot). A miivelet azonban
még igy is pontatlansigot tartalmazhat. Ugyanis
nem nagy a valdszintisége annak, hogy a fenn-
maradé ronkszélesség éppen az Osszes befolydsold
szempont 4altal behatdrolt szelvényvastagsigok
egész szama tobbszorose. Ezért van az, hogy a
fennmaradé utolsé szelvény nagy altaldnossigban
+ irdnynt eltérést mutat. A gépesek igyekeznek
lehet8leg a pozitiv eltéréshez igazodni, hogy a
flirészdrut a magasabb vastagsdgi kategéridban
lehessen értékesiteni. Ezt a pontatlansagot a va-
gasi modbol kifolydlag a ronk kozepébdl (belkle]-
téshdl) kikeriil6 szelvény tartalmazza.
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A gépesnek a szabviny,értelmében a szelvény-
vastagsigok és szelvényszélességek  kozott ossze-
hangolé tevékenységet kell folytatnia. HEszerint
40 mm szelvényvastagsagig a szélességet a keske-
nyebb lap kozepén, ennél vastagabb fiirészdrunal
a hosszisdg kozepén mindkét lapon meg kell mérni
és a két méret szamtani kozépértékét kell venni.
A gépes vagds kozben mindig a szelvény keske-
nyebbik lapjat latja.

Példa: vagési feladat; bitkk ronk, atl. @ 42 em,
4tl. hossz 4,2 fm, termelendd: 38 mm és 68 mm-es
saelvenya,ru, adédéan 25 mm vastag,

Az éppen lithaté keskenyebbik oldal szélessége:
12 em. A gépesnek vélasztdsi lehetésége van: vaghat
38 mm-es szelvényt, de ?gha,t 68 mm-es szelvényt
is, mert gondol(btba.n elvégezve a vagist, a tlsé
lapfeliilet és a lathaté keskenyebbik lapfeliilet
szamtani kozépértéke eléri a 14 cm-t. Ilyenkor az
aldbbi szempontok szerint mérlegel:

— ha az el6fordul6é hibak osszessége olyan, hogy
pl. egyértelmfien I. 0. 38 mm-es flirészaru viag-
haté, ekkor ezt valasztja;

— ha az el6fordulé hibak osszessége csak II. c
vagy IIIL. osztdlyu flirészarut eredményezne a
38 mm-es vastagsighdl, akkor megvizsgilja,
hogy 68 mm-es szelvényvastagsig esetén ez nem
jelentene-e egy mindségi osztillyal magasabb
kategoridt. Ha igen, akkor a vastagabb szelvény
mellett dont. Adott esetben a biikkronk lathaté
friss vagésfeliilete egészséges és ez az egész
ronkre is jellemzd, de 1 db 42 mm (Ltm(,w;u
és 1 db 33,5 mm atmérdji egészséges dggiesot
tartalmaz. Ha a 42 mm-es dggdesdt bonifika-
ci6val kiejtjiilk, akkor a 33,5 mm-es aggics
miatt a 38 mm vastagsigi fiirészéru II. osz-
talyban, a 68 mm vastagsaga flirészaru 1. osz-
talyban értékesithets. A gépes a 68 mm-es
szelvényvastagsdgot valasztja. A példdbol az
is lathat6, hogy a bonifikacios lehetGségekkel
élnie kell a gépesnek. Ugyanez vonatkozik a
hossziranya hasitdssal végezhetd szélességi ma-
nipulédciéra is. Bzt a gépes elvégezheti a vastag-
sagi szelvénylevalasztassal egyidejiileg a ronk-
hasité szalagflirészgép -el6tt levé Vollmer el6-
vagd korflirészek alkalmazésaval. Elvégezheti
azonban gondolatban is, amikor a manipulé-
ciéra csak késébb keriil sor.

1.4. A ronkhasit6é szalagflirészgépek elGtt Voll-
mer tipusu el6vagd korflirészek keriiltek beépi-
tésre. Bzekkel max. két hasitévigds végezhets el
a vastagsigi szelvénylevilasztds miiveletével egy-
idejiileg, a rostiranyra meréleges, (hardntiranyu)
vagdssikban. A Vollmer el6vagd korflirészek fiig-
géleges tengelyre szerelt, egymashoz képest kézi-
vezérléssel allithaté tavolsdgu 2 db 500 mm atmé-
r6jli korflirészlapbdl dllanak. A maximélis dtvdg-
haté szelvényvastagsdg: 110 mm.

A flirészérun elvégezhet6 miiveletek az aldbbiak:
— szélességi szelvény-manipulacié (hibakiejtés),
— fesziiltségmentesité bélatvagis,

— egyoldali szélezés,

— kétoldali szélezés.

Tehat lehetdség van szélezett flirészaru terme-
lésére, amely adott esetben magasabb értéket
képviselhet. A szélezGvigds iizemi tapasztalat
200 3¢
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szerint nem végezhet6é el korlatlanul barmely
ronkan. Csak azon ronkbdl elGallitott szelvényaru
szélezhetd takarékosan, amely nem rendelkezik
toterpesszel és alakja kozel hengeres. Szélezésnél
ugyanis a cstcsnal levs szelvényszélesség fog ki-
alakulni az egész hossziisdg mentén. Mivel szabh-
vany szerint lapkozépen kell mérni a (hosszisagot,
igy a szélezés nélkiili szelvényszélességhez mérten
jelentos anyagveszteség dllhat elo. Hagyomanyos
flirésziizemben, egyaltalin nem termelékeny mé-
don ezt a problémat Ggy hidaltak at, hogy a széle-
zOvagast asztalos szalagflirészen végezték, ame-
lyen kovetni lehetett a szelvény koénuszossigit.
A Vollmer el(’ivégék alkalmazdsanak gazdasdgos-
sagat azonban vegso soron mégis csak az eléallitott
szélezett flirészaru arbevétele donti el.

1.5. Ronkhasité szalagfiirészeken lehetGség van
méretpontos, egyenes és parhuzamos vagassikok
elallitdsara. Ismeretes, hogy a magyar flirészaru
szabvany a vastagsigi méreteltérést +1,0 mm-es
hatdrok kozott teszi lehet6vé egy szelvényen beliil.
A (—) 1,0 mme-es eltérés csak az értékesitendd
mennyise,rr 109,-4nal megengedett. Tehat a pozitiv
iranya méreteltérés lehetésége (+) 1,0 mm-es
tartomanyon beliil adott. Ez jelentkezhet kénu-
szossagban, felilleti hullaimossdgban, feliileti ba-
razdaltsagban.

Egy meghatarozott maximummal rendelkezd
feliileti bardzdaltsdg utémegmunkélds (pl. gyalu-
las) tekintetében ugyanannyi munkét jelent, mint
az azonos maximummal rendelkez6 méretpontat-
lansdg. Azonban a bardzdaltsig rogton szembe-
tlinG és ezért elénytelen esztétikai hatdsa van. Mig
egy sima feliilet(i, de méretpontatlan szelvénydru
(kis eltérések esetén) kit{ing esztétikai benyomast
kelthet. Természetesen a feliileti bardzdaltsdg és
méretpontatlansdg egyiittes maximuma nem halad-
hatja meg a (+) 1,0 mm-t, a beszéradési tilmére-
ten felil.

Az tzemtdl fiiggetlen méretpontatlansdgok rész-
ben ,benne vannak a gépben”,részben a normaélis
iizemmenetli flirészelés sordn torvényszertien be-
kovetkez6 jelenségek kovetkezményei. Vizsgila-
tunkndl optimalisan elkészitett filirész-szerszamot
kell alapul venni.

Az tizemi tapasztalatok és szakirodalmi adatok
felhasznaldsaval a méretpontatlanségokat meg-
kiséreltem elhatdrolni. Tekintve, hogy elég nagy-
szami mérés nem 4ll rendelkezésre a szamszersi-
téshez, ezért leir6 moédszerrel probdlom konkré-
tabba tenni azon ismertetGjegyeket, melyek alap-
jan az iizemi gyakorlathban az egyes hibaforrdsok
felismerheték.

a) Méreteltérések az egyes szelvények kozott:

A Brenta tipust ronkhasité szalagfiirészgépek
szelvényvastagsdg dllitdsa a gép melletti kezeld-
pultrél vezérelhet6, 0,1 mm-es pontossiggal.
Eltéré vastagsagokndl szelvényenként torténik a
vastagsag 4llitdsa, azonos vastagsigokndl a gép
automatikusan vezérel. A vezérlés utja selsyn
motor kapesolat a gépnél levs vezérlGpult és a
ronkkoesin levé vezérlGoszlop kozott, mely bowden
vezérlésen Lkeresztiil mfikodteti a felfogébako-
kat (el6- és visszadallas). A bowden szédl a ronk-
kocsit éré erds razkédasok kovetkeztében az idé



fiiggvényében fokozatosan megnyilik. Tekintve,
hogy a ronkkocsin levé vezérlGoszlopban a bowden
szal egy iitkoz6t visz magdval, amely végillas-
kapesol6t miikodtet, a nytlds kovetkeztében az
iitk6z6 mindenkori als6é helyzete (amely a kivant
szelvényvastagsdgot adja meg) ,,elallitédhat”. Ez
az ,elallitédas” elég nagy gyakorisdggal jelentke-
zik (4tl. havonta 2,5-szer), ezért a kezdeti 0,1
mm-es pontossig tartés tizemi dtlagban ennél fel-
tétleniil nagyobb értéket képvisel. Kimérése nem
valt eddig lehet6vé, mert altaldnossigban més
hatésokkal keveredve lép fel.

A vastagsigi méretallitds pontatlansiga az
egyes szelvényen beliill nem eredményez méret-
eltérést. Hatésa az egyes szelvények kozotti —
beéllitott szelvénymérethez viszonyitott — méret-
széréddsokban jelentkezhet. Haid6ben nem vessziik
észre, jelentds, 1,6—2,0 mm-es szérédésokat is
tapasztalhatunk. Ha egyébként az éru szép, ki-
fogéstalan, egyazon szelvényen beliil méretpon-
tos, a vevé az ellen ritkdn emel kifogdst, hogy
egyik-mdsik szelvény vastagabb a kivantnil. Ez
esetben tobbnyire a véllalatot érheti veszteség.
A gépesek a méretéllitas gépi pontatlansdgdt a po-
zitiv tlirés felé tudjék irdanyitani azzal, hogy a ne-
gativ tlirést plusz méretritartissal kiegyenlitik.

b) Méretpontatlansig az egyes szelvényen beliil
a felfogébakok ,,elallitoéddsa’™ miatt;

A ronkkocesin levs felfogébakok rugds meg-
témasztdsiak a rdzkédésok felvétele céljabol.
A rugék leszorité anydi egy bizonyos szerszém-
iizemoéra utén tobbnyire egyenlétleniil meglazul-
nak. A hiba el6forduldsa gyakori, 4tlagban 16—18
tizemoérdnként a rugbleszoritdst utén kell igazitani.
A felfogébakok tévolsigat a flirész-szalagtél igen
nagy pontosséggal be lehet éllitani, azonban az

yelallitédds™ mértéke tobb tized mm is lehet. Ez a
folyamat is egy linedrisan valtoz6 fiiggvény alak-
jaban irhat6 le, ahol a fiiggetlen valtoz6 az iizem-
ora. Ezért tartés tizemben szdmbavehetd kis mé-
retpontatlanséggal kell szdmolnunk. Ezen méret-
pontatlansig hatésa a firészdrun mindig a fel-
fogébakoknal, ugyanazon a ponton fellépé vastag-
gégi méreteltérésben (hullémossdgban) jelentke-
zik. A hiba az azonos szelvényen beliill mérhetd,
“az egyes szelvények kozott azonos mértékii, és
fiiggetlen a haszndlatos szerszdmtol.

¢) Méretpontatlansig az egyes szelvényen beliil
a szerszéméltompuldsbél adédéd vigasrésveszteség
hatéséra ;

Az iizemérdk elbrehaladtédval a szerszdméltom-
pulés kovetkeztében a szerszam éle a forgécsoldsi

munka elvégzésére alkalmatlannd valik. A sarlé-
désos héhatdsra a szerszam anyagénak feliileti
rétegeiben fellép6 termikus, kémiai és piezo-
elektromos effektus hatdsira a szerszdm anyaga
kildgyul, az élek kozvetlen kornyezete elkenddik,
az ¢l tompava vélik. Az éltompuldson kivil a
pillanatrél-pillanatra véltozé lapfesziiltségek és
igénybevételek hatésdra a szerszém anyaga ki-
farad, a mesterséges lapfesziiltségek fokozatosan
megvéltoznak, a fogvonal megnytlik. Az ismer-
tetett jelenségek egyiittesen eredményezik, hogy
a flirészlap elvesziti stabilitdsit, a flirészfogak
kezdeti, alig érzékelhet$ lengései a vagdsrés szabé-

lyos, vagy szabdlytalan novekedését idézik eld.
A vigésrés o irényu eltérésével szdmolhatunk.
Ez azonban ebben a stddiumban nem lépi til a
0,2 mm-t. A végésrés-veszteségek hatdsa a flirész-
dru felilletén szabédlyosan, vagy szabdlytalanul
ismétléd6 kis amplitudéja hulldmossdg, amely
szabad szemmel alig érzékelhets. Megjegyzendd,
hogy végdsrésveszteséggel csak kizérdlag a fiirész-
fogak lengéseinek kezdezti stddiuméban taldlkoz-
hatunk. Ha a hulldmossig amplitidéja szabad
szemmel is érzékelhet6vé valik, mérnem végasrés-
veszteségrél, hanem a flirészfogak végasi sikbél
valé kitérésér6l beszéliink.

d) Méretpontatlansig az egyes szelvényen beliil
a flirészfogak végési sikbdl valé kitérése hatésara:

A jelenséget, mint a normélis iizem{ vagési
folyamatban az iizemérék el6rehaladtéval fellépd
torvényszerfiséget vizsgéljuk. (Alapfeltétel, mint
el6z6kben is a flirészlap kezdeti kifogéstalan élla-
pota.) Normélis izemmenet alatt értendd, amikor
véaratlanul fellép6 jelenségekkel nem taldlkozunk
(er6s mechanikai behatasok, szogek, vasak a
fdban, géptorések . .. stb.).

A véagasi sikbdl valé kitérés két okbél is be-
kovetkezhet :

— Az el6tolési sebesség fokozasaval, annak bizo-
nyos értékén til a flirészfogak vonala a végési
sikbdl kitér, vastagsdgi méreteltérések lépnek
fel a szelvényen beliil. Az egy fogra es6 el6tolas
¢, barmely tartésan magas értékénél a szelvény-
druba valé belépésnél e, min. €rtékrél csak
néhany sec. elteltével gyorsit fel a gépes e, maz-
értékre. Igy ez a méreteltérés tobbnyire a szel-
vény els6 */,—*/;-t6] indul6 és a szelvény hatséd
vége felé tarté konuszossiagban jelentkezik. Ez
a jelenség azonban az tizemi gyakorlatban ritkén
okoz tartésan méreteltéréseket, mert a gépes
azonnal érzékeli és visszaveszi a sebességét az
iizemi optimumra.

Az el6tolési sebesség és a méretpontatlansig
kozotti oOsszefiiggést Thunell vizsgalta 1972-
ben. Thunell szerint télen, fagyos fiban ala-
csonyabb: e¢,=1,0 mm/fog, nydron magasabb:
e;=1,1 mm/fog — az elStoldsi sebesség opti-
mélis iizemi felsé hatéra. Nalunk az elGtoldsi
sebesség lizemi optimuma e,=0,456—0,55 mm/
fog, tartés ilizemi értéket képvisel.

— A flirészfogak torvényszeriien bekovetkezs len-
géseinek intenzivebb szakaszdban mér nem
vagésrésveszteségr6l, hanem feliileti hulldmos-
sagrél beszélhetiink. A feliilleti hullimossag
amplitidéja szabad szemmel is érzékelhetd.
De tekintve, hogy a szabvényok &ltal meg-
engedett vastagsagi mérettiirésen beliill van,
nem téveszthetG Ossze a helytelen szerszdm-
el6készitésb6l ad6édé (nem torvényszerti) felii-
leti hulldmossdggal. A lengések hatésa az 6sszes
tobbi, mar ismertetett hatésnél nagyobb mér-
tékben jelentkezik, de tekintve, hogy onmagé-
ban ritkén lép fel, nehezen szémszerfisithets.

e) Feliileti barézdaltsdg:

A kifogéstalanul elGkészitett fiirészlap is hagy
flirésznyomokat a flirészdru feliletén. Az egy
fogra esd el6tolés e, és az egy fordulatra es6 el6-
tolds e, értékei szabad szemmel leolvashaték.
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Megfigyelhets, hogy e, novekedésével mélyiilnek
a bardzdak, a nagyobb forgdcsvastagsigh6l adé-
déan. Bz a jelenség nedves fandl erG6sebben mu-
tatkozik, mint szdraz fanil. A német AWF el6-
frdsai szerint az e,=0,2—0,4 mm-es tartoméiny-
ban az elfogadhaté érdességi mélység: 0,6—1,0
mm. e,>0,4 mm/fog esetén pedig az érdességi
mélység: =>1,0 mm. A 0,6—1,0 mm érdességi
mélység gyalulhaté feliiletként tekinthetd.

f) Nem beszéliink itt olyan géphibdkrél, ame-
lyek nem a gépi adottsidgokbdl, hanem gépi meg-
hibésod4sokbél szérmaznak. fgy pl.: a rénkkoesi

futdsdnak stabilitdsa a sinen, a ronkkocsi-sin
parhuzamossiga a fiirész-szalaggal, a vezetSkere-
kek sugérirdnyt iitése . . . stb.

A flirészéru észlelt (mért) méretpontatlansigok
ismertetéjegyei alapjan a domindns hibaforrdst
fel kell tudni ismerni. Hogy idejében intézkedhes-
siink, sziikséges a folyamatos gyartdskozi méret-
és mindségellendrzés. Kifogastalanul elGkészitett
szerszam esetében a torvényszeriien fellépd, tartos
iizemmenetre jellemz6 méretpontatlansidgokat kor-
rekei6s tényezdvel vehetjiik figyelembe (tédblazat).

Hatdrérték i
Hibaforrds megnevezése Jel mir:tarér bmax. Ismertetdjegy a flirészdrun gﬁ? gfmu;::'
Automata vastagsig- m, 0,1 mm — Az egyes szelvények kozotti 60 tizemoéranként
bedll{té pontatlansdga méretszoroédas
Felfogbbakok eldllité- m, Z mm - Ugyanazon a szelvényhosz- 16—18 tizemoéranként
ddsébol ad6d6 méret- szsdgi ponton szabdlyosan
pontatlansdg ismétl6d6 hullimossdg
Szerszdaméltompitdsbol my 0,2 mm — Szabadszemmel nem érzékel- | A szerszém iizemelésé-
ad6dé végdsrés- het6 feliileti hulldémossdg nek 2/3-dban
veszteség
Flirészfogak vonaldnak my M3 max. 0,5 mm | Szabadszemmel érzékelhetd A szerszam lizemelésé-
kifdradédsos lengései feliileti hullimossdg nek utolsé 1/3-dban
Feliileti bardzdéltsag my — 0,6 mm | Szabdlyos tdvolsdgokban A szerszdm egész lize-
ismétléds egyforma mér- melése alatt, az lize-
ték(i bardzdaltsdg, e tavol- melés vége felé mér-
sdgban a bardzda mértéke téke fokozodik
eltérhet
Osszes hibaforrdsbél W= 0,1 mm | 1,0 mm — —
ad6dé pontatlansédg ,

g) Megemlithet6 a fentieken kivill még egy
hibaforras, amelyet bizonyos mértékig torvény-
szertinek kell elfogadni, korrekci6val még sem
épitjiik be. A félronk 180°-os elforditdsandl a ronk
egyenes vagassikja és a felfogébakok fiiggGleges
sikja nem illeszkedik pontosan az aldbbiak miatt:
— a norma teljesités miatt a gépes bizonyos mér-

tékig gyorsitja ezt a mfiveletet.

— A ronk mogé nem lat be, és ezért az esetlegesen
odaszorulé fiirészport, kérget nem mindig veszi
észre.

A felfekvési pontatlansig mindig a fennmaradé
utolsé szelvényen és tobbnyire kénuszossdgban je-
lentkezik. A pontatlansig minimumra csokkent-
het6, de ki nem kiiszobolhets. Az el6z6ekben mér
ismertetésre keriilt, hogy a bélkiejtéshdl szérmazéd
utolsé szelvény tobbnyire erdsebb pozitiv méret-
tliréssel rendelkezik. Elmondhaté, hogy a kénuszos-
sdg mértéke feltétleniil ezen a plusz mérettiirésen
beliil van, ezdltal onmagdban nem értékelhetd
méretpontatlansag.

A gyértdskozi méret- és minGségellendrzés gya-
korlatdban alkalmazhaté irdnyelvek az aldbbiak-
ban foglalhat6k 6ssze : Hibaforrds keresésével akkor
célszeri foglalkozni, ha a flirészdru vastagségi
méretpontatlansiga a (+) 1,0 mm-es tfirésen kiviil
van. Ekkor els6 1épésben az észlelt és mért ismer-
tetGjegyek alapjan elkiilonitjiik a hibaforrdsokat.
A gépi adottsidgokbdl eredé méretpontatlansigok
elére kiszdmithaté id6kozokben, torvényszerfien
jelentkeznek, tébbnyire tudoményosan is feltért
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jelenségek. Elhédritdsuk viszonylag egyszeri, nem
idSigényes. A vagési torvényszeriliségekbdl adédé
méretpontatlansigok optimélis szerszdmel6készi-
téssel minimumra csékkenthetdk.

Magasszint{i mfiszaki szervezettség mellett ezen
Osszes hibaforrdsbél ad6dé méretpontatlansig a
szabvény 4ltal elSirt tlirésen beliil tarthaté.

Sokkal bonyolultabb iizemi problémét jelent
azonban, a flirészszerszdm el6készitési technolé-
gidja. Ezen a teriileten elkovetett lazasdgok, vagy
szakmai ismeretek hidnya mér nem tartozik az
egyszerfien elhérithaté problémék korébe és su-
lyos mindségi és mennyiségi értékveszteségeket
okozhat a flirésziizemnek. Ezért a szerszémels-
készités korszerfi technikajival és elméleti alap-
elveivel kiilon érdemes foglalkozni.
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A pozdorjagyartas korszerUsitésének sziikségessége,

uj termékek kialakitasa

a batoripari rekonstrukcio igényei fliggvényében

Pajcsics Jozsef

Mi, a feldolgozéipar képvisel6i, idészertinek itél-

juk — az 4ltaldnos alapanyaghelyzetbdl kiindui-

va — a pozdorjaalapu butorlapgydartas fejlesz-
tésének napirendre tlizését, bar tudjuk, hogy ez
mar folyamatban levé munka, s6t az utobbi évek
miiszaki-fejlesztési és atszervezési intézkedései
eredményezték azt a mindségi és arszinvonalat,
amely alapjan a pozdorjaalapu termeékek a bu-
torgyartasban szakmailag és gazdasagilag elfo-
gadott alapanyaggd valtak, illetéleg felhaszna-
lasi teriiletiikon kivivott pozicidjukat meg tud-
tak Orizni.

Milyen ftényezdkben latjuk a téma aktualita-
sat?

— A jelenlegi lapanyagpiac az e teriileten az
utobbi években eszkozdlt beruhdzésok és re-
konstrukeids intézkedések ellenére valtozat-
lanul a vevok piaca, a feldolgozé gyaraknak
ma nem all médjéban a piacon taldlhato leg-
jobb miiszaki-gazdasagi jellemzdkkel rendel-
kez6 lapanyagokbél igényeik maradéktalan
kielégitése, s6t mennyiségi igényeik kielégi-
tése is csak problémakkal, esetenként tébb
forrasbol valé beszerzésb8l biztosithato.
(Tobb szallitd, import stb.)

— Az 1969-es Part- és Kormanyhatarozat vég-
rehajtdsa kapcsdn a lakossdg butorellatdsa-
nak megjavitasara hozott intézkedések ha-
tasara a butorkinilat mind mennyiségi, mind
valasztéki vonatkozasban jelentés mértékben
béviilt, amely folyamattal szilikségszerien
napirendre kerilt a butoripari termékek mi-
noéségének és mindsitésének kérdése, ami
muszaki-gazdasagi tartalom tekintetében el-
valaszthatatlan a bedolgozott alapanyagok
minéségének kérdésétol.

— A butoripari rekonstrukcié kapcsan kialaki-
tott korszeri termelbkapacitisok a nagy-
lizemi gyartasi elvek érvényesitésére valoé t6-
rekvéshez rendelt technikai és technol6-
giai fejlesztés sordn, a kordbbiakhoz képest
megvaltozott koriilmények és feltételek mel-
lett allitanak el6 alapanyagokbodl kész butort,
amely sziikségszerlien magasabb, sét egyes
technolégiai szakaszokban uj kévetelménye-
ket tamaszt a felhasznilt alapanyagokkal
szemben.

— A butoripari rekonstrukeié tobb vonatkozas-
ban figyelembe vette az elsédleges faipar és
fafeldolgozé ipar kozotti egytittmiikédés ke-
retében megvaldsuld félkész termék — alkat-
rész — kooperacio lehet6ségét, amelynek to-
vébbi elmélyitését az e téméban tartott ki~
1onbo6z6 szintli tandcskozdsok, a munkameg-

osztds nemzetkozi és hazai tapasztalataibol
kiindulva, az egész faipar tovabbi fejlédése
sziikségszerli kritériumaként hataroztak meg.

Fentiek el6rebocsatasa utan, mint a pozdorja-
alapu termékek egyik legnagyobb hazai felhasz-
naloi, elsédlegesen sajat — a Budapesti Butor-
ipari Véallalat — tapasztalataibdl kiindulva, a ko-
vetkezd bontasban kivanom a cimben jelzett té-
mat kifejteni ismereteim jelenlegi szinvonaldn
allo altalanositdsaval, a teljességre vald torekvés
igénye nélkil.

1. A butoripari rekonstrukcié hatdsaként a
BUBIV-ndl milyen véaltozdsok kovetkeztek
be a butorgyartasban az utébbi években.

— Ezen véaltozasok milyen uj, vagy moddosult
kovetelményrendszert tdmasztanak a felhasz-
nalt lapanyagokkal szemben.

2. A megvaltozott kovetelményeknek a pozdor-
jaalapu termékek milyen miszaki-gazdasagi
feltételek mellett felelhetnek meg.

1. A BUBIV rekonstrukciés fejlesztés jellegét
tekintve, altalanossagban kétirdnyu tenden-
cla érvényesiilése érzekelheto:

1.1 A technikai és technolégiai rekonstruk-
cio.

1.2 Gyéartasszakositas.

1.1 A technikai — technolégiai fejlesztési
koncepcidk érvényestilési korét tekintve
megallapithato, hogy;

— a teljes gyartasi folyamatot technolégiai sza-
kaszonként atfogé médon teljeskorien, vagy

— egy-egy technolégiai szakaszra koncentralva,
részlegesen valosult meg.

Azon vallalatoknal, amelyeknél a rekonstruk-
cios folyamat allami tdmogatassal és sajat erd-
forrésaik koncentralasaval valosulhatott meg a
fejlesztés teljes volt, azon termeld egységek ese-
tében, amelyek csak sajat er6forrasbél fejleszt-
hettek, ez a tevékenység csak szlikkord, egy-egy
technoldgiai szakaszra, esetenként ezen belill is
egy-egy szik keresztmetszetet képezé gép, vagy
homogén gépcsoport feloldasara korlatozodott.
A rekonstrukcié 4&ltaldnos tapasztalataként
megéllapithat6, hogy az egyes termeld egységek
kozotti egyenlStlen mértékii fejlesztés a termeld
erdket koncentralta, a nagy kapacitasu, korszeri
technikéval dolgoz6 néhany nagyvallalat (dllami,
tandcsi) valamint a nagyszamu kis termelbegy-
ség kozotti — miiszaki szinvonalbeli — kiilénb-
séget fokozta, iparagi szinten kozvetlen, vagy
kozvetett médon, mégis egy 4ltaldnos miszaki
szinvonalnovekedést eredményezett.
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— Sok esetben a kisegységek éppen a nagyval-
lalatok korszerlibbre cserélt gépi berendezé-
seinek megvéasarlasaval fejlesztették egy-egy
sziik keresztmetszetet képezd technolégiai
szakaszukat.

A BUBIV fejlesztési tevékenységében mind a
technologiai, mind a gyartasszakositasi koncep-
ciok érvényesiiltek, melynek keretében a butor-
gyartas folyamatabol az alkatrészgyartas és fe-
luletkezelé szerelé fazisokat térben és idében
egymastol szétvalasztotta, a lap-lemez alkatrész-
gyartast egy kozponti alkatrészellaté gyaregy-
ségre koncentralta (V. sz. Gyaregység), kialaki-
tott egy korszeri tomorfaallvany gyarté bazist
(VIL. sz. Gyaregység), a feliiletkezeld, szereld
gyarakat termék szerint (gyartmanycsalddok)
tovabb szakositotta. A fejlesztés tapasztalatai a
kovetkez6kben Osszegezhetdk:

1.11 A rekonstrukcié kovetkezménye, egyben
tapasztalata is, hogy a butorgyartasi tech-
nolégia korabbi fazisai lesziikiiltek, egyben
fokozoédott az egymastél valé elkiilonult-
ségiik is. (Elhataroltsaguk is.)

A tomortagyartas vonalanak figyelmen kiviil ha-

gyasaval a lap-lemez megmunkélasi fazisokra

épiilé készbutor elballitasi technolégia az alabbi
atfogé technologiai szakaszokra csoportositodott:

— A lapcsiszolas és szabés, (vagy szabés és csi-
szolas).

— Lapalkatrész és kiilsé megjelenést ad6 bori-
toanyag egyesitése (ragasztas).

— Lapalkatrész méret- és szerkezeti megmun-
kalasa, csiszoldsa. o

— Feliiletkezelés.

— Szerelés, csomagolds.

1.12 A kovetelményrendszer valtozasanak —
részben az el6zé pontban targyaltak kovet-
kezményeként — alapvet6 jellegzetessé-
gévé valt az egyes technoldgiai folyama-
toknak a beallitott alapjellemzdék eltéré-
seire valo6 fokozott érzékenysége. Jelenti ez
egyben azt is, hogy az alapjellemzdkben
bekovetkezd valtozasok dltaldban a techno-
légia modositasat igénylik, amelyek a
korabbindl nagyobb, els6sorban szellemi
raforditdsokkal — kisérletek — eszk6zol-
hetok.

Az elézéekben jelzett kovetelményrendszer val-
tozas az alabbi tényezokre vezetheté vissza:

— A nagy telmelékenységl, a korabbi alapgép-
nél tobb miveletet tudé korszeri gépek be-
allitasa.

— A nagytizemi moédszereknek megfeleléen t6-
rekvés a gyartd sorok, gépsorok kialakita-
sara.

— Uj alapanyagok, uj technolégiai eljarasok be-
vezetése, a munka termelékenysége a haté-
konysag novelésének érdekében.

— Tobb esetben a megvasarolt gépi berendezé-
sek beépitett technikaja hatott az alkalma-
zott technoldégia megvaltoztatdsa irdnyéban,
természetes modon a fejlesztési elképzelések-
kel valé osszefiiggésben és kolcsonhatasban.
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Mivel az alapanyaggal szemben tamasztott kove-
telmények megvaltoztatisa tekintetében mi a
rekonstrukcié ezen technolégiai—technikai is-
méry valtozasat tekintjiik meghatarozénak, en-
gedjék meg, hogy az el6z6 pontokban foglaltakat
technoldgiai szakaszonként részletezziik és pél-
dékkal tamasszuk ala:

Lapszabas és csiszolds

A lapalkatrész és kiils6-bels6é boritéanyaganak
egyesitése (ragasztas) szempontjabol- lényeges a
lapfeliilet gondos el6készitése. Ez lényegében két
muvelet — a lapok egalizalasa és feliiletfinomi-
tasa —, amit egy, vagy tobbfokozatu csiszolas-
sal végeznek a kivant feliiletminéségtol fliggden.
A rekonstrukeié soran az e muiveletekre alkal-
mazott hengeres csiszolék helyett a lényegesen
korszertlibb hengeres és papucsos egységek kom-
binaciojabol allé, kontakt csiszolok terjedtek el
onallo gépegységként, vagy alsé-fels6 hengerpar
elrendezési kivitelben 0Osszekapcsolva, csiszolo-
sorok formajaban.

Az egalizdlas az adott vastagsigi kategoria
szabvany altal meghatarozott alsé tliréshatarra
— mint névleges méretre — torténik, amelynél
a raforditott csiszoldsi munka mennyisége, to-
vabba a csiszolas termelékenysége a lapanyagok
vastagsagi méretszoroédasok nagysdgaval, a csi-
szolassal levalasztandé rétegvastagsag fliggvé-
nyében forditott ardnyossagot mutatott. Tobbré-
tegl lapok esetében alapkovetelmény a névleges
méretektél valo eltérési sav szlikitése —+0,2—
0,3 mm tirési sav kozé, lapok kozott és lapon
beliil is.

A fels6 rétegeknek olyan nagysiaguaknak kell
lenniilik, hogy ezen tlirésintervallumot a lapok
szerkezetének megvaltoztatdsa nélkil onmaga-
ban kompenzalni tudja.

Lényeges kovetelmény a feliileti réteg finom-
saga, illetve finomitasa, a t6bb csiszolasi fokozat
igényének csokkentése érdekében.

Nagylizemi gyartas esetén, azonos vastagsagu
kategéridban a csiszolasi névleges méret egy be-
allitott alapjellemzd, amelytdl eltérni nem lehet,
mert a tovabbi megmunkaléds sorédn a furnéresi-
szolasndl technolégiai problémat, végsésoron se-
lejtez6dést eredményez.

Kiilonosen az 1 mm-es furnérral boritott poz-
dorjafelhasznélds esetén jelentkeztek olyan
problémék, hogy az alsé-felsé vastagsagi tiiré-
sek ereddjét az egyoldali furnérozas elsé csiszo-
lasanal majdnem teljes mértékben lecsiszolast
nyert.

Az ilyen anyagokat a tovabbi gyartasbol ki
kellett vonni, mert:

— vetemedésre hajlamosak voltak,

— strukturdlis véltozdsok miatt szildrdsagi ér-
tékilik csokkent,

— a lapok kétoldali nedvességszivé képessége
eltéré volta miatt ragasztastechnolégiai prob-
lémakat eredményezett.

A lapok alkatrésszé torténd felszabasakor a Kki- .

hozatalnovelés, tehat az anyaggal valé gazdalko-

das gazdasagi hatékonysaganak alapvetd felté-
telei;



— a tablaméretek novelésére valéd torekvés,

— az alland6 lapméret,

— a lapok mechanikai sériilésekt6l valé meg-
ovasa.

A jelenleg csak kis lapméretben gyartott

14 mm-es tripé, illetve boritott pozdorja csak

kedvezétlen kihozatallal dolgozhatd fel, igy a

kihozatal javitdsanak tulzott el6térbe helyezése

kedvezétleniil befolydsolhatja a szabdsi munka
termelékenységét. A mai helyzetben a BUBIV
kényszer(iségbdl mintegy 5—6 féle lapmérettel

dolgozik, ami noveli és neheziti a gyartds mi-

szaki el6készitési tevékenységét, egyben a sza-

basmodellek szamitégépes uton valé elkészitését
is, pedig ez a médszer orvendetes médon terjed
az iparban és egyértelmiien a jovét képviseli.

A lapszabasban alkalmazott technikai fejlédés
kétirany:

— elbtérbe keriilt nagytermelékenységli auto-
mata, vagy félautomata szabaszgépek beal-
litasa,

— beéllitasra keriiltek, illetve kerililnek a sza-
basnak egy-egy miveletét (keresztvagas,
vagy hosszvagds) magas technikai termelé-
kenységi szinten produkalé egyedi gépi be-
rendezések is.

Mindkét iranyzatnak Ilétjogosultsdga van a
konkrét kapacitasigény, létszamellatottsag, szak-
mai Osszetétel sajatossiagoknak a fejlesztési cél
kielégitésével valé Osszefliggésben.

Ragasztds )

A BUBIV rekonstrukecié hatédsait vizsgélva, ta-
14n a legélesebb véltas e technoldgiai szakaszban
kovetkezett be.

Technikai eszk6zok vonatkozasidban a tobb-
emeletes prések helyét az egylapos kontaktpré-
sek foglaljék el, médosult a ragasztasi technol6-
gia is, ezzel egyidejlileg a ragasztasi munka ter-
melékenységi szintje 2—2,5-szeresére nodveke-
dett.

A kontaktprések 40—60 mp-es litemidével,
magas héfokon (135—145 °C) dolgoznak.

A technol6gia sordn alkalmazott ragaszté-
anyag tipusa nem valtozott (polikondenzacids
reakciéval, karbamid-formaldehid, miigyanta),
de szarazanyag tartalma novekedett, a felhordott
ragasztéanyag mennyisége csokkent azon okbél,
hogy az rovid idén beliil a nyom4és és hé hatésa-
ra bekovetkezé reakcié soran minél kevesebb
g6zzé valhat6 viz keriiljon a folyamatba, hiszen
a reakci6 soran egyébként is viz szabadul fel.

A roviditem( préselési technolégia bedllitott
alapjellemz3i:

— a lapalkatrészek kozott és lapalkatrészen be-
1til maximalisan +0,2 mm vastagsagi eltérés,

— lapalkatrészek nedvességének 8 -+20/,-on be-
1l tartéasa.

A gyakorlatban a legtobb problémat a kiilén-
b6z6 lapanyagoknak egalizaléassal, vagy gyartési
(teritési) hibabdl adodé feliileti mindségi elté-
rései jelentik.

Az alacsonyabb gyantatartalom, vagy a feli-
leti elemek eltéré nagysdga megvaltoztatja a fe-
lilet nedvességfelvevé viszonyait, ennélfogva
gyakori, hogy elszivja'a nedvességet az alap-
anyag, miel6tt a h és nyomds hatasira a reak-
cié végbemenne.

Az ut6bbi 2—3 évben terjedében van a butor-
iparban a kiilénbozé papir, vagy PVC alapu sik-
folidk alkalmazdsba vétele, alapoz6 vagy kiilsé
megjelenést hordé tipusban; ez utébbi feliilet-
védett, vagy feliiletkezelt minéségben. Ezek az
anyagok a természetes furnérokhoz képest ala-
csonyabb vastagsaguk kovetkeztében novelték
mind az alapanyaggal, mind annak el6készitésé-
vel, mind a ragasztdsi technolégia jellemzdinek
szigoru betartasadval szembeni kévetelményeket.

Felragasztdsok kapcsan a felliletmindség biz-
tositdsa érdekében a felvitt migyanta tovabb
csokkent, a felvitel egyenletességének igénye
fokozodott, az alkatrészek kozotti vastagséagi el-
térési sav tovabb szikiilt.

A ragasztdsi miivelet termelékenysége olyan
mértékben fokozbédott, hogy az alapjellemzoktol
valé legminimalisabb eltérés is azonnal gyartési
selejtet eredményez.

A rekonstrukcié sordn mar gyakorlatta valt a
PVC alapt, furnérmintizati sikfélia alkalma-
zasa, amely jelenleg csak finomitott feliiletii for-

“gacslaphordozéval tud megbizhatéan funkcio-

nalni, ez tovabbi bizonyiték az elézdekben va-
zolt feltételrendszer sziikségességéhez.

Lapalkatrész méret- és szerkezeti megmunkdldsa

A rekonstrukciénak ezen szakaszéra technikai—
technolégiai vonatkozésban jellemzévé valt,
hogy a korédbbi alapgépek helyét tobb mivelet
elvégzésére alkalmas célgépek foglaltik el, (pa-
ros csapologépek, é1f6liazé berendezések, csapbe-
16v6 automatdk) amelyek célgépsorokban Gssze-
kapcsolva a teljes megmunkélasi skalat kéoesek
elvégezni, egészen a feliiletkezelés ald valé alap-
és finomesiszolasig.

A gépsoroknal mind a miszaki, mind a gazda-
sagi tényez8k egylittes hatdsaként az alabbi f6
kovetelmények jelentkeztek az alapanyagokkal
szemben:

— kedvezé megmunkélhatésag.

— mechanikai hatdsokkal szembeni ellenéalloké-
pesség,

— strukturdlis egyenletesség.

A gyértas- és gyartmanyfejlesztés intézkedései

eredményeképpen csokkend tendenciat mutatott

a keményfazott éllezaras, a lapok sajat anyagbdl

torténd szerkezeti kotéseinek kialakitasa. Elter-

jedében van az élfélidval vald éllezards, amely

az élmegmunkalasi médszerek finomitasat igé-

nyelte, a lapanyag nagyobb tomorségét az él

mindségének javitdsa érdekében.

Feliiletkezelés

A butorgyartasnak ezen technolégiai szakasza-
ban szintén jelentds valtozasok kovetkeztek be
az utébbi években, részben 4j anyagok és elja-

AN TER AR 2, 200



rasok meghonositasaval, részben korabban is is-
mert eljardsok gyakorlati alkalmazasival.

A hagyoményosnak tekintheté poliészteres
magasfényezés és nitrélakkos selyem, vagy fél-
fényezés mellé felsorokoztak a nyitott, vagy
zartporusu szintelen és szines, matt feliiletkeze-
lések, technikai megoldasok vonatkozasdban az
ismert ontés, szords modszerei mellé a hengeres
lakkfelhordas. A feliiletkezelés Atfutasi ideje le-
csokkent a korszer(i anyagok és eljarasok ko-
vetkeztében.

Az elterjed6ben lev6 magasabb kikeményitési,
vagy szaradasi héfokon dolgozé berendezések
fokoztdk az alapanyagok mechanikai és hd
igénybevételekkel szembeni ellenalloképesség
igényét. Kiilondsen a zartporusu felliletkezelés-
nél jelentkezik egy olyan probléma, hogy a la-
pok belsé szilardsaga nem biztositja egy egyol-
dalu feliiletkezelés esetében az alakvaltozas el-
leni védettséget, ilyen esetben az alkatrész ma-
sik oldalat is hasonlé modon kell feliiletkezelni,
ami esetenként sem esztétikai, sem funkciondlis
vonatkozadsban nem indokolt.

A feliiletkezelési szakaszban elterjedtnek
mondhato a felhordé — kikeményité gépsorok,
sét a teljes feliiletkezelési miivelet sorra (fel-
hordas, kikeményités, csiszolds, fényezés) ki-
alakitott komplett gyartosorok, ezeknek azonban
ma mar alkalmazott feliiletkezelési tipus, anyag,
eljaras vonatkozasat illet6en olyan valasztéka-
val talalkozunk, amelynek részletezésébe nem
kivanok bocsatkozni.

Szerelés

E technoldgiai szakaszban az alapanyagokkal
szembeni kovetelményrendszer valtozas vélemé-
nyem szerint nem bir az eléz6ekhez hasonld je-
lent6séggel. Egy butortermék eldallithatésaga,
az esztétikai és funkciondlis igények ©sszehan-
goldsa a gyartasi—technikai—miiszaki—gazda-
sagi lehetdségekkel nem nélkiilozheti a beépi-
tésre tervezett alapanyagokkal kapecsolatos szi-
lardsagi és egyben muszaki jellemz6k ismeretét,
illetve ezek Osszehangoldsa a gyartmanytervezés
és fejlesztési munka keretében valdsul meg. Ha
tudjuk, hogy egy szekrénytest valamilyen alkat-
részesoportjanak a kérdéses anyag 4ltaldban
megfelel, de egyféle jellemzdje esetleg nem fe-
lel meg valamilyen mads alkatrész-szerelvénnyel
valé csatlakoztatdsdhoz, ismertek, és az ipar al-
kalmazza is azokat a moédszereket, amelyekkel
ezen ellentmondéasok feloldhaték.

1.2.0 Gydrtdsszakositds

A rekonstrukcié jelenlegi szakaszaban a gyar-
tasszakositason alapulé munkamegosztasi torek-
vések alabbi megnyilvanulasaival taldlkozunk:

1.2.1 Az alapanyaggyart6 és szereld lizemek ko-
z6tti kooperécio.

1.2.2 A butoripari véallalat és a kisebb egységek
koz6tti kooperacio.

1.2.3 A butoripari vallalattok belsé szakosodésa.
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A vazolt 3 tipusbol mi a vallalati belsé szako-
sodas tapasztalatairél kivanunk bévebben véle-
meényt mondani, elsésorban az alapanyagvonat-
kozéasokat illetéen, mivel ehhez rendelkeziink bi-
zonyos tapasztalatokkal.

Az els6é két tipusra vonatkozéan csak utala-
sokra szoritkozunk.

1.2.1 Az alapanyaggydrtd ipar és a bitoripari
tizemelk kozdtti munkamegosztds lehetbségei

A jelen id6szakban mar elfogadhaténak tekint-
het6é az az allaspont, amely szerint a két igazat
kozotti munkamegosztas az egész faipar tovabbi
fejlédésének sziikségszer feltétele, az egylitt-
muikodés fejlesztésének objektiv alapjai meg-
vannak, az egylittmikodés -a meglevé érdekazo-
nossagok és ellentétek feltarasaval és kiilonb6zé
szinten kezdeményezett feloldasaval fokozatosan
megvaldsithato. A két dgazat alapvetd érdekko-
z0ssége az alabbiakban jellemezhetd:

— az anyaggal valé manipulalas ott torténjen,
ahol az megtermelédik, ahol az alkatrészt az
indokolt valasztékbdl a leggazdasagosabban
ki lehet manipulalni,

— az alapanyaggyartok a butoripart minél ma-
gasabb késziiltségi foku anyaggal, vagy al-
katrésszel lassak el,

— a keletkez6 hulladék koncentraltan jelenjen
meg, ezaltal feldolgozdsa vagy megsemmisi-
tése is gazdasagosabban megoldhatd.

Fentiekb6l kovetkezik, hogy a BUBIV igényli
a félkésztermékek kooperacié kialakitisat, sot
a rekonstrukciés fejlesztéseknél, ott, ahol mi-
szaki-gazdasigi lehet6ségei indokoltdk szamolt
is azzal. A tovabbi fejlesztés kovetkezé lépcso-
jeként figyelembe kell venni az alapanyag, vagy
alkatrész késziiltségi fokdnak ndvelését egészen
a feliiletkezelt késziiltségi fokig.

1.2.2 A butoripari vdllalatok és a kisebb egy-
ségel kozotti kooperdci6

Az egylittmiik6dés ezen formdajaval jelenleg a
tomorfa vonatkozdasiban talalkozhatunk, azon-
ban tobb szempont indokolja gyakorlattéa tételét
lap-lemez alkatrészek vonatkozasdban is. Ezek
kozott elsé helyre kivankozik, hogy a rekonst-
rukci6 kapesan a nagylizemi gyartasi és terme-
lési—iranyitdsi modszerek el6térbe helyezésé-
vel a butoripar a nagy sorozatgyartas miszaki,
technikai feltételeinek figyelembevételével fej-
lesztett. A piaci igény mialt szamolni kell kis
sorozati termékek gyartasaval is, melyek a
nagytermelékenységli gyarté sorokon gazdasa-
gosan nem gyarthatok.

Ilyen feladatokat célszerd Kkisebb egységek-
ben elvégezni, vagy elvégeztetni. Szamitasba jo-
het az egylittm(ikddés azon lehetésége is, amely-
nél foéként az alkatrészgyartas, vagy a szerelés
egy-egy részfazisaira bedllva, viszonylag kis fej-
lesztési raforditassal, de magasabb termelékeny-
ségi, vagy jovedelmezbségi szinvonalon adhat a
kis termelési egység a vallalatoknak koopera-
ciot.



1.2.3 A BUBIV belsé szakosoddsa

A vallalati belsé szakosodas jellegét tekintve
kétiranyu lehet:

— Termék szerinti.
— Technolodgiai szakasz szerinti.

A BUBIV a technolégiai alapokon allé szakosi-
tast valdsitotta meg. Ennek alapjan:

— lapalkatrészgyéartas,
— feliiletkezelés és szerelés

szakaszokra bontotta a technolégiai folyamatot.

A szakosoddas miuszaki feltételeinek kialakitasa
kapcsan az aldbbi f6 feladatokat kellett megol-
dani:

— A gyartmanyoknal ki kellett alakitani azok
alkatrészeinek méretegységesitését, tipizala-
sat.

— A gyartméanyok szerkezeti megmunkalasi
igényét az alkatrészgyartd egységek techno-
logiai lehetéségeihez kell igazitani.

— Egységesen rogziteni kell az egyes alkatré-
szekkel szemben tamaszlott mindségi kove-
telményeket.

— A gyartas egyes fazisaival osszehangolt egy-
seges technolégiat kell bevezetni.

— Meg kell szervezni a méretpontos alkatrész-
gyartas gyartasi és ellendrzési feltételeit.

— Ki kell alakitani és egységesen rogziteni az
egyes alkatrészekkel szembeni minéségi ko-
vetelményeket.

Fentiekben vazolt feladatok megoldésa, fej-
lesztése nem nélkiilozheti az alapanyagok meny-
nyiségi, ellatdsi és mindségi szinvonalanak 4llan-
dosagat.

2.0 A pozdorjaalapi termékek milyen feltételek
mellett tehetnek eleget a butoripari rekonstruk-
cibval megvdltozott kovetelményrendszernek

Felvetédhet a kérdés, hogy az el6zéekben vazolt
osszes feltételeknek egyidejlileg képesek-e a
pozdorjaalapi termékek vagy barmiféle alap-
anyag eleget tenni.

Melyek azok a sziikségszertileg jogos felhasz~-
nalasi kovetelmények, amelyeket a pozdorja-
gyartas fejlesztése keretében feltétlentil figye-
lembe kell venni ahhoz, hogy a produktum ta-
lalkozzék a butoripar jelenlegi és jovébeni igé-
nyével..

Bevezeténkben emlitettiik, hogy a pozdorja-
alapu anyagok koziil a tripé mindsége szamot-
tevden javult, felhasznélasi volumennovekedését

az is bizonyitja, hogy e termékbdél az igény ma-
gasabb a gyarté kapacitasnal.
A Dboritott pozdorja felhasznalasban az

1 mm-es boritasi valaszték felhasznaldsa véle-

ménylink szerint csokkendé tendenciat mutat,

amelynek okai az altalunk el6zéekben elmondot-

takban is kereshet6k az arszint problémékon
tulmenden.

A jelenleg gyartott valasztékok koziil a mopan
lapok felhasznalasi korének csokkend tendencia-
javal lehet szamolni a kozeljov6ben, legalabb is
a rekonstrualt nagyvallalatok részérél a butor-
ipari fejlesztés iranyvonaldbél kiindulva.

A korédbbi idGszakokban a Szegedi Rostkiké-
szité Vallalat, vagy jogelédje gyartott pozdorja-
bél haromrétegl lapot ropan vélaszték megjelo-
léssel, amelyet a feldolgozoipar kedvezden foga-
dott, de a strukturalis egyenletességet és az el-
fogadhat6é drszintet a gyarté nem tudta biztosi-
tani, kés6bb le is allt gyartasarol.

Ilyen aspektusbol megitélve, a gyarténak a je-
lenlegi helyzetben is ugy érezziik vannak fel-
adatai a helyes és gazdasagos gyartmanyvalasz-
ték kialakitasa, az er6forrdsoknak a legmegfele-
16bb termékekre valé koncentraldsa tekinteté-
ben, a mar elért mindségi szint megtartasa és to-
vabbfejlesztése érdekében. Biztosak vagyunk
benne, hogy a problémakomplexumnak ez a vo-
natkozasa is napirenden levo téma, s6t részben
mar meg is oldott kérdés.

Ehhez a munkahoz, valamint a fejlesztési el-
képzelések kialakitdsdhoz Osszefoglalasként és
befejezésiil szeretnénk rogziteni azokat a fel-
hasznéalhatosag szempontjabol alapvetéen lénye-
gesnek tartott miiszaki-gazdasagi kovetelménye-
ket, amelyek a pozdorjagyartds fejlesztésének
iranyat motivalhatjak.

— A lapok belsé szilardsdganak novelése.

— A feliileti rétegfinomitas esetlegesen tébbré-
tegl pozdorjalapok kifejlesztésével.

— A strukturilis egyenletesség és mindségi al-
landéség biztositasa.

— Torekvés a lapméretek novelésére és a mé-
retek allandésitaséra.

— Torekvés a megfeleld szilardsagi értékekkel
bir6 alacsonyabb vastagsaga (16, 14, 12
mme-es) valasztékok kifejlesztésére.

— A kialakulé iparagi egytittmiikodésbe a ter-
mékek késziiltségi fokanak bovitésével (felii-
letkezelés), vagy félkésztermék (alkatrész)
kooperaciéval valé bekapcsolodéds figyelem-
bevétele.
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A természetes furnérok szinezésének kiilonb6z8 eljarasai
és jelent8ségiik a korszerl butoripari felliletkezelésnél

Fekete Imre

A faipari, és ezen beliil a buatoripari feltiletkeze-
1ési technolégia az utébbi években mind a hasz-
néalatos feliiletkezelé anyagok, mind az alkalma-
zott gépi berendezések miiszaki szinvonala te-
kintetében olyan latvanyos fejlédésen ment ke-
resztiil, hogy a feliiletkezelés egyéb fontos ki-
egészité tertileteit bizonyos fokig hattérbe szori-
totta.

Nem szilikséges azonban kiilén hangstlyozni
azt az alapvet6 igazsagot — bar gyakran megfe-
ledkeznek réla — hogy a feliiletkezelés sem esz-
tétikai, sem technolégiai vonatkozasban nem
szlikithet6 le kozvetlenll a fed&lakkozésra. A
dekorativ megjelenést, jé mindségl kész feliilet
elérésére vald torekvés mar a hordozdélap egali-
zalasand] kezdddik, és egy sor, egymassal Gssze-
fliggé megmunkalasi miivelet gondos végrehaj-
tdsdnak eredményeként jelentkezik.

Ebbo6l az 0Osszefliggé technolégiai lédncolatbél
szeretném kiemelni, és egy kicsit részletesebben
ismertetni a természetes furnérok szinezésének
a témakorét, részben azért, mert ezen a teriile-
ten is tapasztalhaté az allandé fejlédés, masrészt
a legkiilonfélébb igényekhez igazodo, esztétikus
megjelenésti butorfelilletek készitésében taldn
dontbbb szerepet jatszik a szinezés, mint a feds-
réteg (vagy rétegek) felhordésa.

Fentieken tuilmenden az idevonatkozd elméleti
és gyakorlati ismeretanyag is lényegesen keve-
sebb, és ezek sem adnak — mert nem is adhat-
nak — egyértelmd, felhasznélasra kész recepte-
ket és megoldasokat, a faanyagok, gyartdsi célok
és koriilmények sokfélesége miatt. Ennek jel-
lemzésére érdemes megemliteni, hogy a szakem-
berek dekorativ fafeltiletek eléallitasara (bele-
értve egy sor kombinativ, méar inkabb a lakko-
zéshoz tartozo eljarast is) kb. 40—50 000 szine-
zékbedllitast ismernek. Ez a nyilvanvalé atfe-
dések mellett is egy Oridsi szdm, ha azt vessziik,
hogy gyakorlatilag mindegyikkel azonos célt, a
fa karakterének hangstlyozasat kivanjak elérni.

Eljarastechnikai szempontbdél — ahol a szines
lakkozast annak eltéré jellege miatt figyelmen
kiviil hagytam — a természetes fa szinezésének
két alapvetd eljarasa van, amely egyuttal don-
i6en befolyésolja az alkalmazhaté technoldgiai
modszert is:

a) a folyékony szinezékhordozé a szinezéket be-
viszi a farostokba (elszinezés),

b) a szinezékoldat, vagy diszperzi6 a farostok
feliiletén kot6dik meg (megszinezés).

Az eljarasndl igen fontos meghatdrozé szerepe
van a szinezékhordoz6 anyagnak, amely gyakor-
latilag elhatarolja egymastél — a szinezés fen-
tiekben rogzitett jellegének megfeleléen — a kii-
16nb6z6 modszereket.
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Ha a hordozodanyag viz, a szinezékanyag koz-
vetlentil a sejtfalakhoz keriil, és a bevitt anyag
vagy a ligninhez (pozitiv kép) kémiailag koté-
dik. Hatranya, hogy a feltiletet elézéleg nedvesi-
teni kell, ami mind a kés6bbi szaritds, mind a
csiszolt fellileten keletkez6 rostegyenetlenségek
szempontjabol kedvezstien.

Ha a hordozodanyag organikus olddszer, a szi-
nezékanyagok nem éplilnek be a sejtdllomanyba,
hanem a rostok kiilsé és belsé feliiletén fizikai-
lag adszorbeilodnak,

Lakkozds utdn a feliilet nem mutat lényeges
eltérést a két eljaras kozott, technolégiai szem-
pontbol viszont — kiiléndsen szériagyartasnal —
az oldoszeres szinezési eljaras az elénydsebb, az
organikus olddszerek magasabb ara ellenére is,
mert

— nem kell a feliiletet el6zéleg nedvesiteni,

— nem kell a szinezékanyagot a feliileten osz-
latni,

— a csiszolt feliilet minbsége szinezés kozben
nem valtozik, mert nincs szalfelhtizédés,

— rovidebb az atfutdsi idé (ahol a magasabb
alapanyag ar meg is tériil).

A tovdbbiak soran néhany alapvet§ eljarast
szeretnék ismertetni, csak annyi elméleti kité-
rével, amennyi a megértéshez feltétlentl sziik-
séges. Az ismertetni, vagy inkabb részleteseb-
ben megvilagitani kivant eljarasok kivalaszti-
sdval — amelynél els6sorban a szigoruan vett
szinezéshez valo ragaszkodas, és ennek gépesi-
tési lehetdségei jatszottak a fészerepet — igye-
keztem az ugyancsak terjedelmes anyagot a le-
hetéségek hatdrai kozé szoritani.

Pdcoldsi eljdrdsok

A természetes fa szinezésének legrégebben is-
mert moddja, ahol a szinezés mechanizmusatol
fliggben az aldbbi eljarasokat lehet megkiilén-
boztetni:

— kémiai pacolas (pozitiv packép),

— szinezékpécolas (negativ packeép),

— kombindciés pécolas (negativ pacolas),

—- poruspéicolas (negativ packép).

Kémiai pdcolds az egyetlen pacolasi eljaras,
amely természetes, dekorativ. pozitiv packépet
ad, mivel eddig még fel nem deritett okbol csak
a lignint, tehdt az &szi pasztakat szinezi. Igen
szintarté és vizallo felliletet ad, ennek ellenére
koriilményes, id6igényes volta miatt szériagyar-
tasra nem alkalmas. Az eljarasnal hasznalt pa-
cok (ismertebb neviikén kettés pacok) kész szi-
nezéket alig, vagy egyaltaldin nem tartalmaz-
nak, helyette viszont szinezékképzé anyagok



vannak benntik, melyek megfelel6 feltételek
mellett szines molekuldkka alakulnak a reakci6
soran. A reakcioban részt vevo egyik komponens
valamilyen cserz6anyag (pl. pirogallusz-sav,
tannin stb.), a mésik egy nehézfém sé, melyeket
egy un. elé-, és utdépacolas sordn visznek fel a
feltiletre.

Szinezékpdcolds, ahol az alkalmazott pacok 1é-
nyegében finom, poralaku szintetikus szinezék-
anyagokbdl, nedvesité és egyéb segédanyagok-
bol, valamint viz, vagy organikus oldészer hor-
dozbéanyagbdl allnak. A szinezés mechanizmusat
a hordozbanyag a korabban leirtak szerint hata-
rozza meg.

A szinezékpacok — feltehetéen az alkalmazott
anyagok affinitasa, és a lazabb szerkezet miatt
— a korai péasztat, tehat elsGsorban a cellulézt
szinezik el.

A pécolt feluletek a butoriparban hasznalatos
kemikalidkkal és lakkokkal szemben ellenalléak,
ezért a korszer(i szinezékpacok a feliiletszinezési
eljarasok leglizembiztosabb, és leggyakoribb
anyagai kozé tartoznak.

Kombindciés pdcolds, melynek sordn kémiai
uton szinezik a fat. A korszerl felliletkezelési
technol6gidknal ritkdan alkalmazzdk, inkdbb a
teljesség kedvéért emliteném. Idetartoznak a
flistolépacok (katranyfestékek és fémsok ammo-
niumhidroxidban oldva), diéfapac (féldfesték-
péc), a viaszpacok és a diszperzids pacok.
Péruspdcolds kiilondsen a pérusaiban fémsokat
tartalmaz6, nehezen pécolhaté "faknal valt be,
nagy tolt6képességli fedblakkok hasznélata ese-
tén (pl. poliészterlakk) poérustomitésre is alkal-
mas.

Az alkalmazott pacok az oldhat6é szinezék-
anyagok mellett finomradrolt kovafoldet tartal-
maznak, a kovasavnak egy mikroporézus, ten-
geri algdkbdl vagy mesterségesen eléallitott ma-
gas szinabszorpciés képességekkel rendelkez6
forméjat. Ez az oldhatatlan, vizbe szuszpendalt
anyag a pacpor feloldasanal a kivant pacténus-
nak megfelel6 szinben elszinezédik, majd az el-
szinez6dott kovaldfoldrészecskék a fa poérusaiba
lerakédnak, ahol a megfelel6 rogzitést az ada-
lékanyagok biztositjak.

A pdcolds technikdjinak néhdany gyakorlati
kérdése

A szériagyartas egyik alapkovetelménye a meg-
felel6 alkatrészek minden tekintetben vald azo-
nossagénak, csereszabatossaganak biztositdsa. A

méretremunkalas teriiletén ez mar megoldott--

nak tekintheté, problémat jelent azonban a fe-
liiletkezelés, és ott is elsGsorban a pacoléds terii-
letén, ahol a kapott szinténus mindig a termé-
szetes fa, és a pac szinének egyiittes eredménye.
Ebbd] az egyik, a fa mind szin, mind a pacokkal
szembeni viselkedés tekintetében olyan sokféle
— még ugyanazon fajtdn beliil is — hogy sok
esetben csak el6zetes prébapédcoldsokkal lehet

bedllitani az el6irt minta szerinti szinténust a
feliileten.

A pécolasi eljarasok sordn leggyakrabban az
aldbbi szempontok figyelmen kiviil hagyasa
eredményez hibakat:

— azonos szindrnyalat elérésére azonos fajtajua,
és lehetbleg azonos szinl furnér hasznélata
célszerd,

— a furnéresiszoldas megfelelé gondossaggal és
szakszer(iséggel torténd elvégzése,

— a pac Osszedllitasanal az eléirt keverési arany
és mod szigoru betartasa,

— kemény és klértartalmu viz hasznalatanak
mell6zése,

— az edények és egyéb eszkozok gondos tisztan-
tartéasa,

— mindig azonos technologiai feltételek (felhor-
dasi mennyiség, felhordds mdédja stb.) bizto-
sitasa.

s

lehetbségei

A kézi pacolassal eléallitott feliiletek finomséaga,
és dekorativitasa ellenére a kézi moédszer ala-
csony termelékenysége miatt az iparravalé
butortermelés magaval hozta a pacolas gépesi-
tésének az igényét, még szlikségszerd esztétikai
engedmények aran is. Ez ebben az esetben azt
jelentette, hogy az el6z6ekben felsorolt, és ro-
viden ismertetett eljarasok koziil elsésorban
azok nyertek alkalmazast, melyek mechaniz-
musa lehetévé tette a

— gépi felhordast,
— gyors szaritéast,

ami a szinezékpdcok, és azok kozil is az old6-
szeres pacok elétérbe kertilését eredményezte.

A gépi felhordds mechanizdlasat nagymeny-
nyiségli lapalkatrészek szinezésénél elsésorban a
hengerlés és az ontés jelenti, de gazdasagi meg-
fontolasbdl a szérast sem lehet figyelmen kiviil
hagyni, mivel a gépi felhordésra alkalmas pacok
kozott altalaban a legolesébbak.

1. Széréas

A pacanyag szoérassal torténd felvitele eredmé-
nyezi a legkisebb felhordasi mennyiséggel a leg-
szebb, legegyenletesebb packépet a gépi felhor-
déasok koziil, ugyanakkor gyakorlatilag teljesen
mellézhet6 az oszlatds és lehtuzds miivelete. A
szérépacok ennek megfeleléen erbsebb szinezé,
és nedvesitéképességgel rendelkeznek a normal
péacoknal, mely tulajdonsagok alkohol, vagy am-
monidk adalékkal érhet6k el. Meg kell azonban
jegyezni, hogy az ut6bbi kellemetlen jelensége-
ket okozhat a készrelakkozott feliileten (foltoso-
dés, feliileti szakadasok), igy a korszerd eljara-
sokndl tulnyomérészt az alkoholt alkalmazzik,
még oldoszerként is. A szérasos eljards hatra-
nya, hogy a széromunkdast6l nagy begyakorlott-
sagot igényel az egyenletes szinténus biztosita-
sdhoz, és magasabb kovetelményeket tamaszt a
furnércsiszolas mingségével szemben.
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la. dbra

Adagolohenger  Lehuzokes Felhordohenger
— | | 1
Elotoloszalag Elotoléhenger

1b. abra

2. Hengerlés

Az anyagfelhordds egyenletes és anyagtakaré-
kos médja, és kiilonosen a folyamatos termelés
kovetelményeinek raciondlis kielégitése szem-
pontjabol elényos, és gyakran alkalmazott elja-
ras, féleg gépsorba beépitve.

A hengerléshez sziikséges, a normal pacokénal
magasabb viszkozitdst oldhaté migyantdk hoz-
zdkeverésével biztositjak. A hengeres pacolasra
az aldbbi — dbrakkal is szemléltetett — gépti-
pusok valamelyikét alkalmazzak:

— egyszeri pacolas egy felhordé hengerrel (I1a
és 1b abrak).

2100 % B AT PA R

Legegyszertibb megoldas, altaldban a kozép-
tonustél a vilagos tonusu pacokig alkalmaz-
zdk. A felhordé gumihenger keménysége a
szinezni kivént furnér fajtdjatol, és a péc to-
nusatél fliggéen (nagyporusu furnérok, sotét
pacok puhabb hengert igényelnek (20—40
Shore.

Egyszeri pacolas mechanizalt pérusmélyités-
sel, oszlatdssal és lehuizassal (2a és 2b abrak).
Az el6z6 konstrukei6 bovitett forméja a gépi
péacolas mindségének fokozasdra. A jobb, és
dekorativebb packép elérésére a felhordo-
henger elétt elhelyezett acéldrét kefehenger



2a. dbra

kitisztitja és kimélyiti a pérusokat. A felhor-
doéhenger utdn a poérusnedvesités javitasara
(ebbdl a szempontbol a hengerlés a legkedve-
z6tlenebb felhordasi mod) egy perlonszilas
oszlatéhenger, és egy lehuzéhenger van el-
helyezve.

A joémindségli pacolas mellett nagy elénye a
berendezésnek, hogy minden 18 sec feletti
viszkozitasi pac, tehat vizes pacok is fel-
hordhatok vele, ami gazdasagossag szempont-
jédboél nem Kkis eldny.

— Keétszeri pacolas két egymads utan elhelyezett

felhord6éhengerrel.

Nagyporusu furnérok sotétre pacoldsanak a
legeredményesebb médja a pac két rétegben
torténé felvitele. Az ehhez alkalmazott be-
rendezés gyakorlatilag azonos az 1. dbrakon
ismertetett hengeres felhordé kettds, két fel-
hordéhengeres kivitelével. Ilyen berendezés
alkalmazisa esetén a_foltosodds, és a szine-
zetleniil visszamaradé porusok gyakorlatilag
nem fordulnak el6. A péacolds mindségének
megfelelé bedllitasat segiti el6 a felhordo-
hengerek kiilén rmotorrol torténd, kardanten-
gellyel val6 meghajtasa, ahol a két felhordo-
henger kiilonbo6z6 forgasi sebességgel pacol-
hat.

A berendezést természetesen csak magas mi-
néségi igények kielégitésénél célszerli alkal-
mazni, mivel a normadl kivitelnél kb. 60—
70%y-kal dragabb.
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3. Ontés

A pacok oOntésének nehézsége részben az ala-
csony viszkozitasi anyagok filiggonyképzésre
valé alkalmatlansagaban, részben. a hagyomé-
nyos ontégépek muszaki tulajdonsdgaiban talal-
haté. A hagyomanyos ontégépekben a feliilet-
kezel6 anyag altaldban (zart ontéfejben) a lég-
korinél nagyobb nyomadas alatt van, igy a paco-
l14snél sziikséges 20—40 g/m? felviteli mennyiség
csak az ontérés teljes lesziikitésével, és az el6to-
14si sebesség maximalis novelésével lenne bizto-
sithat6. El6bbi azonban az anyagfliggony meg-
szakaddasat, utobbi az anyag egyenetlen felhor-
désa mellett gépsorban a szinkronkapcsolatok
felborulasat is eredményezné.

A pécok ontésének problémaéja (itt nem az tn.
lakkpéacokra gondolok, mert ezek tulajdonkép-
pen nem ide tartoznak) az alulnyomésos onté-
fejjel rendelkezé ontégép kifejlesztésével old6-
dott meg (3. dabra).

Ennél a gépnél az ontéfejben levo anyag felett
vakumot &llitanak eld, igy a kifoly6 anyag még
szélesebb oOntérés esetén is (0,3—0,4 mm) mini-
malis, mér a folyadék-levegé hatarfeliiletek nyo-
maskiilonbsége kovetkeztében is, igy az emlitett
20—40 g/m? felhord4asi mennyiség kb. 30 m/min
el6tolési sebességgel biztosithato. '

A berendezés elonyei tehat, hogy

— egészen alacsony viszkozitdsi anyagok (pl.
vizpécok) is onthetdk rajta,

— az alacsony el6toldsi sebesség, és felhordéasi
mennyiség mellett az alkatrészek éleinek, és
a berendezés szennyezédése minimalis,

— gépsorba épitésnél a gyorsito, és a fékezbbe-
rendezések mell6zhetdk.

Az ontépac nedvesit6képességének a novelésére
ugyancsak az el6zéekben mar emlitett anyagok
ajanlhatok.

Mindharom felhordasi médnal ajanlatos a fe-
liiletek el6zetes felmelegitése kb. 50 °C-ra, a fa-
rostok belsé nedvesithet6ségének fokozaséra.
Erre altaldban az infrasugarzassal miikod6 be-
rendezések valtak be a legjobban gazdasagos, és
tiszta (nedvességmentes) lizemelésik révén.

A gyors szaritds bizonyos fokig ellentétben
van a pacszinezés teljes mechanizmuséval, kiil6-
nosen a gépi felhordasok mellett, ahol a pac ned-
vesit6képessége egyébként is gyenge, igy az id6
el6tti gyors szaritas meg is akadalyozhatja a fur-
nérfeliilet megfelel6 mélységben valé megszi-
nezését. Ett6l fliggetleniil a szériatermelés igé-
nyei, a gépsorositas erre is megoldast kdvetelt.
Az elozéekben mar emlitett mindségi, esztétikai
engedmények mellett az alkoholos oldészerek, és
a kiilonb6z6 rendszerti — elsésorban infrasugar-
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3. dbra

z6 — szaritdcsatorndk alkalmazasaval sikerilt a
pacok szaradasat olyan mértékben csokkenteni,
hogy teremhémérséklettdl fliggéen 40—120 mp
alatt lakkozhatéra szaradnak.

Mint a feliiletkezelésnél &ltalaban, itt sem le-
het kész receptet adni az alkalmazashoz, mert a
szaradasi id6, és a pacolds mindsége az alkalma-
zott furnér, pac, felhordéberendezés, szaritési
mod és hémérséklet bonyolult, és csak kisérleti
uton megallapithaté kolesonhatasdnak az ered-
ménye.

Nem tartom célszerlinek a pacolassal Ossze-
fliggd egyéb specialis, vagy kombinativ eljara-
sokra is részletesen kitérni, részben az ismerte-
tés keretei, részben az attekintési lehetéség meg-
tartdasa miatt. A teljesség kedvéért azonban meg-
emliteném mégis az antikolast, patinalast, me-
lyeknek a stilbutorgyartasban van fontos sze-
repiik, aztan a pacalapozast és a pac-pérusszi-
nezést, ahol gyakorlatilag az a lényeg, hogy a
két cél két munkafolyamat helyett — péacolas és
alapozds, vagy pacolds és poérusszinezés — egy
munkafolyamatban, az anyagok kombinativ al-
kalmazasaval érheté el.
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Munkahelyszervezés MTM modszerrel

Téth Sandor

A munkahely a termelés technikai-gazdasigi fo-
lyamatanak legkisebb egysége, a termék el6alli-
tasi tevékenység azaz az emberi munka szinhelye.
A folyamatok elemzésekor az egyes munka-
helyek — és az ott zajlé folyamatrészek — bizo-
nyos hatdrokon beliill a kornyezettsl elkiilonit-
het6k. Az egyes elkillonitett munkahelyeken a
részletes vizsgilat, elemzés szempontjai:

— a munkamdédszer,

— az idGfelhasznalds,

— a munkahely kialakitésa, technikai szinvonala,

— a személyi feltételek (emberi tényezdk) jobb
megismerése, s ezek alapjan ésszer(isitési, fejlesz-
tési javaslatok elkészitése.

A szervezésfejlesztés kérdése nemcesak azért ids-
szerfi, mert az id6k folyamén szdmos ésszertisitési
lehet8ség halmozédott fel, hanem azért is, mert a
tudomény kiilonféle teriiletein sok olyan 4j isme-
retet tart fel és hozott létre, ugyanakkor sajitos
gyakorlati médszerek is kialakultak, melyek hasz-
nositdsaval a vallalati m{ikodés hatékonysdga je-
lentdsen novelhetd.

Konkrét tapasztalat, hogy az Uj eredmények
hasznositdsa, eljardsok alkalmazisa nem koénny(
feladat, mert jelent&s vallalati fogadokepe%scgeket
igényel.

Ez a megillapitas “tobhé- kevesbe érvényes a
munkamédszer-vizsgdlatokra is, legaldbbis addig,
mig az adott teriileten konkrét eredmények nem
sziilettek, megfelel§ propagéldssal.

Ezért szeretném a tobbletkoltségek, a miivelet,
ill. gyartas improduktiv idejének cstkkentési méd-
szerei koziil az egyik sok teriileten alkalmazott
munkamédszervizsgdlatot, az MTM médszert
a teljesség igénye nélkiil — ismertetni.

A munkatenulmdny

A munkatanulminy fogalma alatt altaldban két
vizsgalati médszer osszefoglaldsat értjiik: a munka-
mddszervizsgilatot és a munkamérést.

A munkatanulméany célja a termelékenység no-
velése adott korilmények kozott; lényegét az
1. dbra szemlélteti.

A médszervizsgilat lényege viszont a 2. dbrdn
lathaté.

A kézi munkdnak — a legegyszertibb mitivele-
tektdl kezdve — a bonyolultabb szakmunkdkig —
még mindig nagy tere van minden ipardgban.
Ennek ésszerfisitésénél a kovetkezd szempontokat
kell figyelembe venni:

1. Munkamédszerre vonatkozé szempontok:

— a legegyszer(ibb és természetes mozdulatok,

— lehet6 legkevesebb mozdulat,

— a lehet6 legrovidebb mozdulatok,

— a mozdulatok legegyszertibb és
egymésutdnisiga,

természetes

— a torzs leghatdsosabb megtimasztott helyzeté-
ben végzett mozdulatok,
— a legkisebb erdsziikséglet.

2. Munkatempéra vonatkozé szempontok:

— a munkamédszer teljes ismerete (begyakorlott-
sig),

— kornyezeti hatésok (h6mérséklet, megvilagitas,
zaj sth.),

— alléképesség (adott munkatempd tartdsa na-
gyobb ingadozésok nélkiil).

Az MT M mddszer kialakuldsa és alkalmazdsa a
biitoriparban

Gilberth végzett elGszor Amerikdban munka-
tanulményokat és els6ként allapitotta meg, hogy
minden fizikai munka viszonylag kevés alapmoz-
dulatbdl 4ll, amelyek egyedileg, vagy tébb moz-
dulat kombindci6éjaként, 4llandéan ismétlédnek.
Tovabbi lényeges megéllapitdshoz sorolhatjuk,
hogy az az id6, melyre egy gyakorlott munkésnak
egy alapmozdulat megtételéhez sziiksége van, bi-
zonyos hatarok kozott allandé. Ez az alapid6 a
munka jellegét6l, a munkahelyt6l és a munkés
nemétdl fiiggetlen. Ezt tdmasztja ald az a gyakor-
lati megfigyelés is, hogy egy gyakorlott munkés
képes egy mésikat gépen, vagy szalagmunkédban
helyettesiteni és az azonos tempét is tartani tudja.

Az MTM* modszert Maynard iizemszervezési
szakért6l és tarsai dolgoztdk ki és 1948-ban publi-
kaltak.

A mddszer kidolgozisdnal hasznositottik Taylor
és Gilberth eredményeit is.

Az MTM médszer elvi alapjai:
— minden kézi munka kiilonbtz6 megismerhetd

elemi mozdulatokbdél 4ll,

— minden elemi mozdulat elvégzésének ideje
allandé, mely id6 mérhetd, megallapithaté, s6t
© tervezhets. A munkavcgzes ideje az elemi moz-
dulatoktsl és a munkavégzés koriilményeitdl
fiigg.
Ez a médszer azdta az optimdlis munkakoriilmé-
nyek meghatdrozdsiban és munkahelyek kialaki-
tasaban, az el6kalkuldciéban és darabid8k meg-
hatédrozasdban sth. az egész vildgon bevilt, gya-
korlata szinte az egész vildgon elterjedt.

Hazai elterjedésére jellemzd, hogy az ujabb
gépipari szervezési, szerelési kézikonyvek** is tar-
gyaljak az MTM moédszert, a sajtébdl és radidhol
értesiiltiink a ruhaipari kezdeményezésérdl is,
els6sorban a Zalaegerszegi Ruhagyérban.

Nyugat-Németorszdghan hasonlé médszerti el-
jardas Work—TFactor néven terjedt el, Lengyelor-
szdgban az MTM tovabbjfelesztett valtozatat
MTM—BMP elnevezéssel néhany éve a butor-
iparban is alkalmazzak.

* Methods Time Measurement.
*% Németh Tibor: Gépipari szerelés MK Bp., 1973.
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Az MTM médszer jellemzése

Olyan eljaras, mely segitségével minden kézi mun-
kat alapmozgisokra, mozdulatokra bontanak, me-
lyek az emlitett munkdk végrehajtasédhoz, kivitele-
zéséhez sziikségesek.

A munkamdédszervizsgilatokra alapozott munka
(id6) mérés célja: adott munkamozdulatoknal a
rendelkezésre 4116 munkaerd, munkaeszkozok le-
het6é legjobb kihasznaldsa.

Tgy az osszes emberi mozgist alapelemekre lehet
visszavezetni, s ezekb6l — a célszer(iséget szem
el6tt tartva — a legbonyolultabb mozgésokat is
fel lehet épiteni.

Az idbegység meghatdrozisa

Az MTM alapmozdulatokat nagy tomegfi felmérés
aprolékos idGelemzésével értékelték. Mivel az alap-
mozdulatokat a munkafolyamatokrdl készitett
filmfelvételek alapjdn hataroztik meg, az eredeti
id6egység a mdsodperc 1/16-od része volt, ami

megfelelt a filmfelvétel képsebességének.

" A gyakorlatban ez a szamolds nehézkessé valt,
ezért teljesen 0j mértékrendszert hoztak létre:
a TMU (Time Measurement Unit) id6 mérték-
egységet.

Az 0sszes haszndlatban levs téblizat az értéket
TMU-ban adja meg, s ezzel olyan szémrendszert
alkot, mely a gyakorlatban jél alkalmazhaté.

A TMU az 6ra szdzezred része, igy az dtszédmitds:

1 6ra 100 000 TMU
1 pere 1667 TMU
1 mésod 27,8 TMU

Mivel az MTM tablzizatokban a 'LMU ldoegyseg-
ben szereplé mozdulatelem-id6k csak szigoran a
mozdulatokra vonatkoznak, nem tartalmaznak
semmilyen mellékid6t vagy pétidst, igy ezeket a
munkavégzés tervezésénél a tablazati id6khoz
hozzé kell adni.

A) alapmozdulatok tipusai:

1. Hatékony mozdulatok: ez a csoport tiz alapmoz-
dulatot tartalmaz, melyek az MTM normaidé-
érték lapjain szerepelnek. Ezek olyan mozdula-
tok, melyek munkat végeznek.

2. Hdtrdltaté mozdulatok: ezek a mozdulatok is
mozdulatelemekbdl épiilnek fel, hatésaikban
azonban a végzend§ munkat hétraltatjik. Eze-
ket lehet6ség szerint ki kell keriilni, ill. csokken-
teni. Ilyenek pl. a torzs elforditdsa munka koz-
ben, munkadarabok, vagy szerszémok keresgé-
Iése, targyak kivédlogatdsa stb.

3. Hatdstalan mozdulatok: szintén elemekre bont-
haték. Hatéstalanok, mert termelést nem ered-
ményeznek. A munkavégzés sordn elkeriilenddk,
okaikat fel kell tarni és meg kell sziintetni. Ide
tartoznak a kiilonféle varakozdsok: véarakozds
gépi id6 befejezésére, virakozis anyagra, vagy
leesett anyag felvétele stb.

Természetesen nem tartoznak ide a sziikséges
feliidiilést szolgal6 rovid sziinetek, egyéb sziik-
séges id6megszakitdsok.

A mozdulatok gazdasdgossiga

A nagytomegli mozdulatelemzés soran az emberi
test felépitése, a munkahelyek elrendezése és az
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alkalmazott szerszamok és késziilékek sajatossagai-
b6l eredben igen sok alkalmazdsi szabalyt tdartak
fel, melyek a mozgisok gazdasigossigit novelik.
Ezek az elvek éltaldnosan érvényesek. Pl.:

1. Az emberi test felépitésébdl adédéan:

— a karok egymdssal szembe, egyidejtileg és szim
metrikusan mozogjanak,

— a kezek konnyebb, folyamatosabb mozgésit
elényben kell részesiteni a |cikkcakkos, vagy
olyan egyenes vonali mozgisokkal, melyek
hirtelen, vagy éles irényvaltoztatdsokat tartal-
maznak,

— a természetes mozdulatok konnyebbek, gyor-
sabbak, mint az el6re megszabott, vagy ellen-
6rzott mozdulatok,

— a mivelet sima és automatikus végrehajtdsara
a munkat agy kell szervezni, hogy a mozdulat
konny( és természetes iitemfi legyen.

2. A munkahely elrendezésének iranyelveibdl:

— minden szerszdmnak és anyagnak legyen meg-
hatérozott, el6re megéallapitott helye,

— az anyagokat, szerszamokat ugy kell elhelyezni,
hogy biztositsik a mozgisok legkedvez&bb
egymdasutanisgat,

— gondoskodni kell a legmegfelel6bb latasi fel-
tételekrdl.

3. A szerszdmokra, késziilékekre és ezek tervezésére
vonatkoz6 irdnyelvekbdl:

— a kezeket tehermentesiteni kell minden olyan
munka al6l, mely elényosebben végezhetd el| ki-
segité eszkozokkel, szerszamokkal,

— a fogantyikat pl. kéziszerszdémok esetében tgy
kell megtervezni, hogy a kéznek a lehets leg-
nagyobb feliiletével érintkezzenek. Kiilonosen
fontos ez olyan munkéknél, melyeknél na,g.,yobb
erdt kell kifejteni.

Az alapmozdulatok az amerikar MT M modszernél

1. Nyulas R (reach)

2. Mozgatds M (Move)

3. Megfordités T (Turn)

4. Nyomads AP (Apply-pressure)
5. Fogés G (Grasp)

6. Elhelyezés P (Position)

7. Elengedés RL (Release)

8. Szétvilasztds D (Disengage)

9. Szemrevételezés

és szemmozgais
. Torzs, 14b és 14b-
fejmozdulatok

EF (Eye Focus)

i
o

ET (Eye Travel)

A lengyel (butoripari) MT M—BMP* alaptabld-
zatban szerepl6 mozgisok, mozdulatok mér az
ipardgra jellegzetes Osszevont mozgésokat is tar-
talmaznak az amerikai alapmozdulatokra épfilve.

Az alaptédblazat a kovetkezl kéz- 14b és torzs-
mozdulatokat, mozgésokat tartalmazza:

A) A kéz alapmozdulatai:

a) W — fogds (nyulas, fogds, elengedés) a kovet-
kez6 alapesetekben:

* BMP—Badanie i mierzenie pracy: — Munkavizs-

gélat és mérés.



WA — fogés érintéssel

WB — gyenge fogds ujjakkas

WC — erds fogas ujjakkal

+két id6 hozzdadasa:

WM — kis, vagy sikon fekvé targyak felvétele-
kor,

WO — sily felemelésekor, az ebbdl eredd kG
ellenallas (tehetetlenség) legyszésére.

b) U — elhelyezés (4thelyezés + lerakds) alapesetei :

UA — elhelyezés adott helyre nagyobb, mint
13 mm pontosséggal,

UB — elhelyezés adott helyre 13 mm-nél kisebb
pontossaggal

UC — elhelyezés nyomassal

+ két kiegészité id6 hozzdaddsa:

UN — elhelyezés nem szimmetrikus targvak
osszekapesoldsandl,

G-
oJ
zése miatti erdkifejtés

B) A kéz pétmozdulatai :

a) O — forditds a kiovetkezs esetekben:
OA — forditds ujjakkal
OB — fordités tenyérrel,
OC — hajtékar forgatésa

b) BM — kalapilas (kalapacesal)

C) A kéz potmozgatisai:

N — nyomés

P — fogéds megerdsitése

D — érzékelés

D) Lab- és torzsmozgdsok ¢

S — labfejmozgés

Z — lehajlés + kiegyenesedés

K — lépés (oldalt, elGre, hatra) a 1ab visszahelye-
zése nélkiil.

Az MTM—BMP téblézatban szerepls TMU idd-
értékek atlagos képességii és begyakorldst dolgoz6,
dtlagos koriilmények kozott, linedris, vagy kom-
bindlt teljesitménybérben végzett munkéjira vo-
natkoznak; megéllapitdsuk nagytomegili felmérés
alapjén tortént.

A fogis (W) és elhelyezés (U) mozgisok nem-
csak elvégzésiik nehézségében, hanem mozgéisuk
hosszisdgdban is kiilonboznek egymdastol.

Az alaptablizat is ennek megfeleléen késziilt,
ahol az z a kéz mutatéujja dltal megtett utat je-
lenti az adott kézmozgasoknal, centiméterekben
kifejezve.

Az alaptéblazat figyelembe veszi a mozgatandé
és elhelyezend( targyak sulyat is.

Az MT M mddszer elényei :

— kikiiszoboli a teljesitmény beeslését,

— a munkamddszer rendszeres vmsgélata annak
javitdsdhoz is vezet,

— megadja a miivelet részletes leirdsit,

— egységes normaiddket ad, fiiggetleniil a véllalat
orszag sajatossiagaitél, igy nemzetkozi,

— a véarhaté eredmény el6re szamithat6 és egybe-
vetheté més megolddsokkal, igy kialakul a leg-
jobb megoldés,

Az MTM—BMP médszer alaptabldzata

x WA | WE | \\( UA | UuB | uc
D T T™MU  TMU
— 2 6 12 2 8 19
— h 3 7 14 3 9 20
L) 5 9 17 5 12 | 23
—20 8 12 | 20 g | %5 | 26
—40 11 15 | 25 130 | 20 || 81
—80 16 | 21 32 21 30 10
WM =2 UN=14
TMU
1 kG WO =1 5 kG UO=1
N P D S 7 K
TMU
il 6 7 0 61 IS
OA | OB | o¢ || BM
TMU
9 15 15 10

— a szdmitdsok megbizhaté adatokat szolgéltat-

nak, igy a stopperéra hasznédlata korldtozottd
valik.

A mddszer Lorldiai :

— nem alkalmazhaté a gyartastechnolégiatol fiiges
gépi id6kre és ezek mozgisaira,

— nem ismeri a pétidSket és kiilon idGjuttatisokat,

— alkalmazéséra alapos el6képzettség sziitkséges,
enélkiil az eredmények hamisak lehetnek,

— megbizhatéan csak olyan miiveleteknél alkal-
mazhaté melyek, elvégzésének ideje nem haladja
meg az 5 percet.

Az MTM mddszer eddigi tapasztalatai azt mu-
tatjak, hogy alkalmazéisival lehetGvé vilik a ter-
melékenység 20—409%,-0s novelése a nem egyszer
szlik keresztmetszetet jelentd kézi miiveletekndél.
Hasonléképpen a raforditdsok megtériilési ideje
sem haladta meg az egy évet.

A faipar és kiilonosképpen a bﬁtmipal gépesitése
és automatizalisa cllenére még igen sok a kézi
miivelet, ahol a termelékenység “novelésére el6-
nyosen alkalmazhaté az MTM moédszer, mint a
munkamdédszervizsgilat egyik egyre jobban el-
terjed6 formédja.
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Kiilkereskedelmi piacinformacio

A butoripari rekonstrukci6 sordn, a tudomanyos
és technikai forradalom vivmanyaként, vallala-
taink nagy részénél részben mar lizemel6 kor-
szeri berendezések keriiltek a termelésbe. A
gyarak egy részénél most folyik a rekonstruk-
cié, s van ahol a kozeljovében kezdédik.

E cikk nem is vallalkozhat és nem is hivatott
arra, hogy a rekonstrukcio tervezését, megvalo-
sitasat értékelje, azonban annyi megjegyzest
megengedhet magénak, hogy az abban részt vevo
tervezok, konstruktérok, belizemelék és vezeték
munkajat elismerje. Elismerés illeti meg Oket
els6sorban a batorsdgért, mert nagyot és ujat
mertek vallalni, azért mert a butoripart az el-
maradottsagbol igyekeztek kiemelni.

A rekonstrukcié eddigi eredményeként érez-
heté, hogy a belfoldi butorelldtdsban mar is
egyenstly kovetkezett be. A termeléberendezé-
sek teljes lizembeallasa, valamint a meg fejlesz-
tés alatt 4ll6 butoripari tizemek beinduldsa utan
bizonyos mértéki egészséges tultermeléssel le-
het és kell is szamolni. .

Az egészséges tultermelés elengedhetetlen ko-
vetkezménye kell legyen, hogy a butoripari tize-
meinkné] is a mennyiségi szemléletrdl, a piac-
centrikus minéségtermelési szemléletre térjenek
at. Ez egyuttal megteremti annak sziikségesse-
gét is, hogy a belfoldi piac megszerzéséért, meg-
tartasaért vivott verseny mellett egyre fokozot-
tabban forditsanak figyelmet @z exportpiacok
meghdoditasara is.

Jelen cikk ezért csak arra vallalkozik, hogy a
piaccentrikus szemlélet kialakitdsaban segitségre
legyen. A piaccentrikus vezetési szemlélet a pia-
ci lehet8ségek alapjan hatarozza meg a gyartasi
programot, valamint az értékesitési lehetéségek
meérlegelésével tervezi meg a fejlesztési célokat.
Ez a szemlélet-értékesités centrikus, a fogyasz-
tok sziikségleteinek jovébeni alakulasat vizs-
gélja és azok elemzésébdl szilri le kovetkeztete-
seit. Ennek a szemléletnek érvényesiilését van
hivatva szolgalni a bel- és kulkereskedelmi v&l-
lalatok &ltal szolgaltatott informaciotomeg. Ezek
az informaciék hasznosak lehetnek, mivel a pia-
con elérelathatéan jol értékesitheté butorfélesé-
gek tervezésére, gyartisara adnak el6rejelzést.

A termeldvallalatok vezetéinek a beérkezett
informaciétomeg szintetizalasaval kell kialakita-
niuk a vallalatok termelési-értékesitési stratégia-
jat. Ebben a stratégiaban mar ma sem és az el-
kovetkez6 jovében sem lehet csak a belsé vagy
csak a kiilsé piacra — egymastol fliggetleniil —
hatarozni. Eppen ezért a kialakitandé programok
nem lehetnek mechanikusak, hanem az adottsa-
goktol fiiggéen rugalmasabbak, alkalmazkodob-
bak és konvertalhatoébbak kell legyenek, fokozot-
tabban kell figyelembe venniuk a piaci igénye-
ket.

Az informéciotémeg helyes értelmezése kiha-
tassal kell legyen a fejlesztési koncepcidk feltil-
vizsgalatara is. -
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Tékés és demokratikus piacainkon eérezhetd,
hogy a héaboru utan eltelt 20—25 évben a butor
és lakaspotlo torekvések befejezddtek, vagy be-
fejezédésiikhoz kozelednek.

A lakasok, igy a butorok és lakberendezési

kellékek egyre inkabb a jolét szimboliumava
véilnak. Igy névekszik az igény a reprezentati-
vabb lakdsberendezések irdnt. A vildg butorfo-
gyasztasanak liteme relaciénként eltérd. Az éves
novekedési litemek 7—15%, kozott szorddnak. A
fogyasztasi litem novekedése éppen a legelma-
radottabb teriileteken a legalacsonyabb. Ebbol
kovetkezéen a vildag butorpiacanak potencialis
béviilése elsésorban a fejlettebb allamokra kor-
latozodik, s igy a jovoben is elsésorban ezen or-
szagok jelentik a butorexport felvevé piacat.
_ Csekély kivételtsl eltekintve megallapithato,
hogy a 400—500 $/f6 nemzeti jovedelem alatti
orszigok esetében az importbutor csak luxusfo-
gyasztast szolgal és nem jelent széles felvevipia-
cot. Butorexportunk célkitlizéseiben tehat az
1000 $/£6 évi nemzeti jovedelem feletti orszagok
vasarloinak igényeire kell koncentralni, annal is
inkabb, mert a nemzeti jovedelem egy fére esé
hanyadosa és a butorfogyasztas egy fére eso
mértékszama kozott 0,95—0,99%y-os korrelacié
van, tehat a nemzeti jovedelem egységnyi nove-
kedéséhez, a butorfogyasztds kozel egységnyi
novekedése jarul.

A fejlett tékés orszdgokban éppen a joléti
szimbdélumok és a reprezentativitds hangsulyo-
zasara, valamint kényelmi szempontokbdl a la-
kasok épitésénél két iranyzat figyelheté meg:

— a csaladi haz tipusu épitkezés, tobbszobas,
esetleg tobbszintes rendszerben, ahol a szo-
baknak sajatos funkcioi vannak (halo, ebédlé,
szalon, dolgozo, vendégszobak stb.),

— a bérlakasos (oroklakasos) tipusu épitkezeés,
melyek szintén tobbszobas rendszerek, de a
szobak funkciéban nem specializalodnak sa-
jatosan, hanem tobbfunkciésak (a szalon egy-
ben pl. dolgozo és esetleg ebédld is stb.).

A lakaskultura e kétiranyu fejlédése mas tipusu
butort igényel a csaladi hazak berendezéséhez €s
méast a bérlakasok bebutorozasdhoz. Mindkét
rendszerd lakasépités és berendezés lehetOsége
mar nemcsak egy szik exkluziv vevérétegé, ha-
nem egyre kiszélesed6 — tehetésebb — vevoks-
zinsége.

Ha ebbdl kiindulva vizsgaljuk a kérdést, akkor
megallapithatjuk, hogy az ugynevezett polgari
vevoréteg is igényli és vasarolja az &ltalunk
gyartott és exportalt stilbutor kopidkat.

Ezek a butorok nem jelentik az évszazadokkal
ezel6tt haszndlatos butorok 1 :1 léptékdi leko-
pirozasat, hanem azt, hogy ezen butorok diszi-
téelemei felhasznalasaval, funkciéjédban, mére-
teiben a mai korhoz idomulé modern butorok.

A stilbutorok gyartasa is két iranyban fejlé-
dik:



dusan diszitett, kézifaragasu, gazdag intar-
ziaju stilbutorok gyartasa,
magas mindsegu, korszerl butorok eléallitasa,
melyek megkozelitik a stilbutorok szinvonalat,
de diszitéelemek felhaszndldasaval nagylizemi
gyéartast tesznek lehetévé.

A masodik irdnyzat butorainak méretei hozza-
idomulnak a modern lakasok méreteihez, hogy
ezzel is elérjenek ahhoz a vevokorhoz, akik bér-
lakasokban (6roklakasokban) laknak. A stilbutor
kopia elnevezés gyakorlatilag csak azt a maga-
sabb mindségi igényt jeloli meg, amelyet ezekt6l
a butoroktdl elvarunk, a modern tipusbutorokkal
szemben. A stilbutor vev6é megkivanja, hogy ez a
fajta butor necsak kiilsejében legyen értékes és
komoly megjelenésti, hanem belsé kidolgozéasa
és kivitele, valamint a gyartds soran alkalma-
zott miveletek is magasabb mindségi kivitelt
biztositsanak.

A lakaskialakitasndl egyre jobban kihangsu-
lyozodik az egyéni ,,izli” berendezés iranti igény
tendenciaja, valamint ezzel az egyéni jelleggel
parhuzamosan, azzal 6sszefliggésben megjelenik
az atrendezhet6 lakas iranti igény is. A vevd ki-

vénsaga, hogy a vasarolt berendezést sokféle mo-

don lehessen osszedllitani és késébb megint meg-
valtoztatni.

A butorok uniformizdlédasato]l valo félelem
jegyében a stilbutorképidk eléretorése mellett
érezhetd a rusztikalis butor iranti igény fokozd-
désa is.

A fejlett t6kés orszagokban, s ma mar a leg-
tobb demokratikus orszdgban is a jolét érezhetd
hatasaként, a szabadidd novekedése kovetkezté-

ben megvaldsulnak és sokasodnak a ,,mésodlaka-
sok” a bungalow-szerii nyari — hétvégi — pi-
hendéhazak. Az ilyen masodlakésokndl jelentke-
zik elsOsorban a rusztikus butorok iranti keres-
let.

Ezeknél a butortipusoknal is — mint a stilké-
pidknal — a rusztikuskopidk a jellemzéek.

Tehat nem a régi paraszt-rusztikdk 1:1 ara-
nyu lekopirozasarél van szé itt sem, hanem a
korszerii technologiaval gyarthaté, a modern
élet kévetelményeire méretezett butorok ruszti-
kus stilusjegyekel valo ,feloltoztetése” a fel-
adat.

A rusztikus butorok jellegét az eléallité cégek
alakitjak ki (néha idegen orszagbeli stilusjegyek
felhasznalasaval) a sajat gyartdsi lehetéségeik
alapjan. Természetesen a ,,masodlagos rusztikus”
butorok vevékozonsége is megkivanja, hogy ez
a butorfajta is magas szinvonald minéségi és for-
mai jelenésil legyen, hogy a gyartas a legmaga-
sabb technolégiai kultiraval valésuljon meg.

A magyar butorexport egyik legnagyobb ered-
meénye, hogy a szocialista orszagok koziil els6-
nek exportalt a t6kés és demokratikus piacokra
stilbutort, vagyis magasabb arfekvésii, jo kivite-
lezésti butorokat.

Ezek a butorok vegyes stilus-elemek felhasz-
nalasaval gazdagitott gépi vagy kézifaragéssal,
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valamint intarziadiszitéssel késziilnek. A kor-
puszbutorok eladasi lehetéségének kiszélesitését
segiti el6 az Ulébutorgyartas. A jelenlegi il6bu-
tor termékeink a piacon elismertek. Stil til6bu-
torexportunk nagysagat jelenleg a rendelkezésre
all6 kapacitas hatarozza meg.

2007+ 3¢

A karpitozott butorpiacon a stilkopiak elére-
torésével parhuzamosan a dusan karpitozott,
stiluselemeket felmutaté tipusok kelenddéek.

Megallapithato, hogy a korpusz és tlébutorfo-
gyasztas emelkedésével azonosan né a kdarpito-
zott butorok iranti kereslet is. A Kkdarpitozott




* butorokban a fontosabb piacokon is ismertek va-
gyunk, de helyzetlink nem stabil.

Miutan a butorkeresletet, a stil és rusztikus
kopiak eladasi lehetdségeinek tendenciait vazla-
tosan koérvonalaztam, meg kell vizsgdlni, hogy
hogyan allunk az e kategéridban jelentkez6 kon-
kurenciaval.

Kommersz stilbtutor és rusztikus butorok ter-
melésében, exportalasaban Spanyolorszag vezet.
A stilkopidk tékés exportpiacan jelentds a tokés
orszagok koziil Olaszorszag és Ausztria is.

Spanyolorszag és Olaszorszag vilagpiaci hely-
zete azért érdekes, mert jelenleg meghatarozzak
a tékés polgari izlésvilagot. E két orszagban va-
lositottak meg elsének az eredeti stilusok utan-
zatainak nagytomegi eléallitasat. Sikertilt nekik
az eredeti stilusmotivumokhoz hilinek maradni,
viszont megtalaltak szerkezeti és kivitelezési
szempontbol a leheté legolesébb megoldasokat.
Ok jelentkeztek elsének olyan stil és rusztikus
képidkkal, olyan ,arfekvésben”, hogy a nyugat-
europai ,,aruhazi” butorosztalyokon is eladasra
keriilhettek, )

A tobbi fejlett tékés orszag, igy az NSZK,
Franciaorszag, Anglia, a BENELUX 4llamok a
stil es rusztikus butorkategoridkban kislizemi
modon termelnek, s ezek a kislizemek igyekez-
nek a tiszta stild butorok gyartdsara specializa-
16dni és gépesitéssel (pl. faragoégépek beallitdsa-
val) a termelést fokozni. Igy ezek az orszdgok ma
még e cikkben vazolt butortipusckban nem kép-
viselnek potencialis exportkonkurenciat.

A demokratikus allamok kozill néhanyan idé-
ben felismerték ezt a stilusigényt a piacon és
ipari strukturajuk atallitasaval kialakitottak ver-
senyképes, piacérett tipusaikat.

Potenciélis konkurens els6sorban Jugoszlavia,
mely 1965—68 kozott nagy aldozatokat hozott a
gyari jellegl stil és rusztikus kopidk gyartasi
bazisanak megteremtéséért. Rovid id6 alatt
oriasi sikereket értek el és a butoripari rekonst-
rukeciojuk masodik szakaszat kovetéen mar 1969-
ben a tékés forgalmunk elérte a 11—13 millié
$-t. Azota is éberen figyelik a hazai és kiilfoldi
piacok hangulatvaltozasait, igényeit és gyorsan
alkalmazkodnak hozzajuk. Korszertsitik a ter-
melést és uj modelleket terveznek.

Ugyancsak nagy volumennel jelentkezé ver-
senytars Romadnia is, ahol az utébbi 8—10 évben
oriasi eréfeszitéssel a tobbi demokratikus orszag
termelési litemének évi atlagos novekedését
messze meghaladdan fejlesztette butoriparat. A
felfutas arra épiilt, hogy a nyersanyagbazis ked-
vezb elofeltételeket biztosit a butortermelés bho-
vitésének és az export dinamikus kiszélesitésé-
nek. A gazdag alapanyagbazis els6sorban a rusz-
tikus kopidk eléallitasat tamogatta a termeld ko-
zéplizemeknél, de jo alapot teremtett a stilko-
pidk kifejlesztésének is.

A demokratikus orsziagok koziil Lengyelorszag
és Csehszlovakia jelentés konkurensiink a rusz-
tikus butorpiacon, dhol forgalomban hazankat
messze megel6zik. Stilkopidk eléallitasara ez
ideig nem rendezkedtek be.

‘mékeink piacképességének,

Miutan stilbutor és szék-exportunk kapesdan
szinte az Osszes szobajohetdé europai piacon és
néhany tengerentuli allamokba tortént szalli-
tasaink utdn ismertek vagyunk és az eddig el-
foglalt helyzetiink jé, meg kell keresni azt az
utat, mellyel a jelenlegi konjukturat kelléen ki
tudjuk hasznalni.

Eppen a piac ismeretében régzithets, hogy a
tokés forgalom fokozasa lehetséges, ha ‘a nyu-
gat-eurdpal izlést és igényvaltozast a gyartasban

 rugalmasabban tudjuk kovetni.

Azonban ahhoz, hogy a gyartasban az igény-
valtozast kovetni lehessen, els6sorban a butor-
tervezésnek, a formatervezésnek, a gyartmany-
tervezésnek a helyét kell megfeleléen megtalal-
nunk. Bttoraink versenyképessége, vagy ver-
senyképtelensége alapvetéen a tervezdk rajzasz-
talain dol el. A belséépitészek, butor és forma-
tervezék helyzetének megitélése nem e cikk ke-
retének célja, azonban passzivitasuk, relativ el-
maradottsdguk, anyagi érdektelenségiik, vala-
mint irdnyitasuk, felligyeletiik nem megfelel6
volta megitélheté abbol, hogy a hazai gyarak,
szbvetkezetek nagyrésze nem rendelkezik piac-
érett termékkel, hogy butorexportunk fejlédése
nem koveti piaci lehetdségeinket.

A tervezésnek, a gyartmanytervezésnek meg
kell adni a megfeleld helyet, osztonzokkel, ver-
senyeztetéssel, esetleg kilfoldi tervezoék tervei-
nek megvasarlasaval egy — a mainal egészsége-
sebb — pezsgést kell eléidézni.

Rekonstrualt gyaraink ma maér, vagy a kozel-
jovében rendelkeznek olyan modern termelébe-
rendezésekkel, melyek alapjaul szolgalnak a kor-
szerd termelésnek. A feladat most az, hogy ahol
kell, kineveljék a korszer(i technikat befogadni,
alkalmazni tudé mtiszaki és fizikai allomanyt,
valamint gyartmanyfejlesztésiiket, konstrukeios
irodaikat fejlesszék olyan szintre, hogy a kor-
szertl berendezésekrol lekeriils termékek elérjek
a mai europai muszaki szinvonalat.

A Kkorszeri forma, a helyesen megvalasztott
konstrukeio kihalt egy-egy termék hasznalhato-
es ezen keresztiil értékesitési lehetéségére. Az
eléallitasi koltség, az arkérdés és a miiszaki pa-
raméterek egylittes értékelésével jutunk el ter-
piacérettségének
vizsgalatahoz. Mindaddig, mig termékeink nem
érik el a vilagpiac igényeinek megfelelé szinvo-
naldt, kiilgazdasagi kapcsolataink csak esetlege-
sek, bizonytalanok lehetnek.

Az eurodpai és tengerentuli piacokon eddig ki-
alakult stil és rusztikus butor exportforgalmun-
kat szinte kizarolag a szovetkezeti ipar termeé-
kei biztositottak, Ismeretes azonban, hogy ezek
a kapacitasok a butoripari rekonstrukcio soran
nem keriiltek atfogd fejlesztésre, tehat a piac
huzo hatasat, a jelenlevé konjukturat csak kor-
latozott mértékben tudjuk kihasznalni. A szo-
vetkezeti ipar vezetdinek, dolgozoinak eréfeszi-
tései nem kevesek, amelyekkel igyekeznek ka-
pacitdsukat fejleszteni, azonban a legnagyobb
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igyekezet ellenére sem képesek a piac igényeit
maradéktalanul kielégiteni.

Az el6z6ekben vazolt butordivat-valtozas ala-
kuldsa kedvez a magyar butorexport fejlesztés-
nek és lehetdséget ad arra, hogy az altalunk
gyartott és exportalt stilbutorok mellett az 4j,
modernvonald, stil és rusztikus kopiabutorok
gyartasat kifejlessziik.

Ez a butorfajta a tékés és demokratikus pia-
cokon a jelen idészakban és a kozeli években
biztosan megfelelé gazdasagossag mellett elad-
haté.

Nem kellene megvarnunk, amig mas nalunk

nagyobb butortermeld orsziagok ezen butortipu-®
sok szériatermelését elkezdik és a legfontosabb
piacokat meghdditjdk, s mi csak Gket leuta-
nozva, idében megkésve probalunk a piacokra
bekertilni.

A magyar butoriparnak tervezésben és kivi-
telezésben kezdeményezdként kellene fellépnie
és uj specidlisan ,,magyar” formakkal megjelen-
ni a piacokon.

Kezdeti lépéseket mar tettiink, ezek biztatoak,
csak fokoznunk kell a tempot.

SZILAGYI BELA

BUBIV

Modern korpusz,
rusztikus front
kisérletei
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BUMASZ
modern korpusz,
stilizalt intarzids
[rontmegoldas

Gyéri CARDO

modern korpusz,
modern intarzias,
gazdagitott frontkisérlet
(kooperator Fejlodeés
Szovetkezet)

Szatmdar Butorgyar
modern korpusz,
stilizalt intarzids
frontmegoldas
(kooperator Békéscsabai
Szovetkezet)
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Egyesiileti hirek

Az Egyesiilet Lapszerkeszt6 Bizottsaga 1974.
majus 23-an tartott tilésén megallapodott abban,

hogy a KGST megalakulasanak 25. évforduloja’

alkalmabdl jubileumi szamot jelentet meg.

*

Az Egyesilet Vegyesfaipari Szakosztilya ma-
jus 24-én; az Epiiletasztalosipari Szakosztaly
majus 30-an; tartotta soron koévetkezd vezet6-
ségi ilését. ;

A Butoripari Szakosztdly vezetésége junius
T-i llését az uj DOMUS Aruhazban tartotta. Az
tlést megel6zéen megtekintette az Aruhdzat. A
Flirész-Lemezipari Szakosztaly junius 25-én tar-
totta nydri sziinet el6tti utolso Osszejovetelét,
melyen ,,Az elsédleges faipar szakemberképzésé-
nek helyzete” c. tanulmanyt vitatta meg és
- egyéb folyé tligyeket targyalt.

#

A Szovetkezeti Szakosztaly majus 16-1 vezeto-
segi iilésén az 1974. évi jogi tagdijakkal kapcso-
latos idészerd kérdéseket, a rendezvények lato-
gatottsaganak novelésével kapesolatos intézke-
dések tervezetét vitatta meg.

e

Az Egyesiilet Miskolci Csoportja a Borsodi Mii-
szaki Hetek alkalmabél majus 10-én tartott ren-
dezvényén Jarasi Lérine erdémérnok: ,,A Zemp-
lén hegység fafeldolgozdsanak torténeti dttekin-
tése” cimmel; majus 17-én Ferenczi Istvdn bel-
s6-eépitész ,,Az épiiletek beépitett butorai” cim-
mel tartott eléadast.
&

Az Egyesiilet Gyori Csoportje majus 9-én tar-
tott vezetdségi Ulésén: a taggyulés elbkészitésé-
vel foglalkozott; értékelte a Soproni FATE Cso-
portnal tett latogatas tapasztalatait; végil a ju-
nius hénapra tervezett tanulmanyut elSkészité-
sével Osszefliggben szervezési intézkedéseket
targyaltak.

A csoport majus 16-an tageyilést tartott,’

melynek keretében a Csoport titkara az el6zd
taggytlilés ota eltelt id6szak munkajarol sza-

molt be.
o

Az Egyesiilet Szegedi Csoportja majus 24-én
rendezett ankét keretében az elndki megnyitét
kovetéen Marosi Jdnos vezérigazgatohelyettes
A szervezés legfontosabb elméleti és modszer-
tani kérdései. A wvdllalati féfolyamatok terve-
zése” cimmel;

Veress Ferenc az MSZMP Szegedi Varosi Bi-
zottsdg részérdl , A wvdllalati vezetés informd-
ciorendszere kialakitdsdnak modszerei és eszko-
zei” cimmel tartott el6adast.

Az el6adéasokat kovetéen tobb hozzaszolas
hangzott el.
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Az Egyesiilet Szombathelyi Csoportje majus
10-én tartott taggytilést. A taggytilés az MTESZ
programnak megfeleléen az 1974. évi munka-
terv modositdsaval foglalkozott.

Hatarozatot hozott, hogy a FATE Csoport a
Nyugatmagyarorszagi Fagazdasagi Kombinatnal
mikodé MSZBT tagcsoporttal kozosen a szov-
jet—magyar miuszaki-tudomanyos egylittmiiko-
dés 25. évforduléja alkalmabol augusztus hé fo-
lyaméan filmvetitést rendez, amelyen a Szovjet-
unio technikai fejlédésérs] adnak ismertetést.

#

Az Ugyvezeté Elndkség a junius 13-i iilését a

Budapesti Butoripari Vallalat budapesti V. sz.

gyaregységében tartotta. Az ilés napirendjén

1. a fafeldolgozo ipar 5. 6téves tervkoncepcidi,

2. az lzem és munkaszervezés a fafeldolgozo
iparban,

3. a kényszerpalyas folyamatszabalyozds mod-
szerei és gyakorlati lehetdségei, kiilonods te-
kintettel az optimatizalt (matematikai) prog-
ramozasra témak szerepeltek.

Mindharom téma el6addja Szvetké Ndndor
volt.

s

Az Oktatési Bizottsag junius 20-an tartotta so-
ron kovetkez6 tlését.

#

Az Egyestilet Butoripari Szakosztalyanak bels6
épitész csoportja és az Iparmuvészeti Tanics,
valamint a Magyar Képzémuvészek Szdvetsége
egylittes rendezésében az EPFA lagymanyosi
gyaraban junius 25-én klubnapot tartott. A
klubnap keretében ,,A hdzgydri lakdsok kony-
hdinak berendezési problémdit” vitatta meg.

A klubnapot Somogyi Ldszlé f6titkar nyitotta
meg, Pohdrnok Mihdly belsé épitész az elére
megkiild6étt vitatéma anyagahoz flzott rovid ki-
egészitést. Az anket felkért hozzaszoléi: Domjdan
Gyula vezérigazgat6, Simé Aron f6mérnok, Ko-
vdces Zsuzsa épitész, Paléez Sdndor osztalyvezetd
és dr. Toth Gyorgy a Belkereskedelmi Miniszté-
rium iparcikk-féosztaly féosztalyvezetd-helyet-~
tes.

#

A Szombathelyi csoport tagjai majus 19-én Or-

ségi tanulmdnyi kirdnduldson vettek részt.

&

A Butoripari Szakosztaly 1974. szeptember 1. és
15. kozo6tt hatnapos id6tartammal a Lipesei Va-
sarra;
szeptember 22—28: kozott ugyancsak 6 napra a
Poznani Nemzetkozi Vasar megtekintésére szer-
vez tanulmanyutat.

Dr. J. T.
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A ma ftudomanya —
a holnap technikaja

OLVASSA RENDSZERESEN MUSZAKI TUDOMANYOS SZAKLAPJAINKAT!

Mindig széleskdriien tdjékoztat a szakteriilet helyzetérdl, eseményeirdl, Gjdonsigairdl

Anyagmozgatéds, Csomagolds Hidrologiai Kézlény
Bénydszati és Kohdszati Lapok Hiradastechnika
BANYASZAT Ipari Energiagazdalkodas
Bénydszati és Kohdaszati Lapok Ipargazdasig
KOOLA] ES FOLDGAZ JarmUvek, Mez3gazdasigi Gépek
Banydszati és Kohaszati Lapok ' Kép- és Hangtechnika
KOHASZAT :

Kézlekedéstudomanyi Szemle
Magyar Aluminium

"‘Magyar Epit&ipar

Magyar Grafika

Magyar Kémiai Folydirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépitéstudomanyi Szemle

Banyaszati és Kohaszati Lapok
ONTODE

Bé&r- és Cip8technika

Elektrotechnika

Energia és Atomtechnika

Elelmezési Ipar <

Epitéanyag

Epliletgépészet

Az Erdd Mérés és Automatika
Faipar : Mianyag és Gumi
Finommechanika Mszaki Elet

Fizikai Szemle Papiripar

Gép Virosépités
Gépgyartastechnolégia Villamossag

FENTI KIADVANYAINK ELOFIZETHETSK

minden postahivatalban,
aPosta Kézponti Hirlap Iroda (Jézsef nddor tér 1.) csekkszdmlajira vagy dtutaldssal, valamint
a Technika Haza miszaki kényvboltjiban (V., Szabadsig tér 17.)

PELDANYONKENT KAPHATOK

V., Vici utca 10.
V., Bajesy-Zsilinszky Gt 76. szam alatti Hirlapboltokban.

HIRDETESEKET FELVESZ A LAPKIADO VALLALAT HIRDETESI OSZTALYA

VII., Lenin kérat 9—11. 1. em. 120, (222-251).
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