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A FAIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MINT A MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

Beszémold az Erdészeti és Faipari Egyetem
Tudomanyos Ulésszakardl

Az BErdészeti és Faipari Egyetem Faipari Mérnoki Kara 1974. Aprilis 9—10-én tartotta ez évi tudoméanyos
tilésszakdat Sopronban.

A tudomanyos iilésszak 8 témdja , A lombos fafeldolgozés elsédleges faipari problémédi” volt. Az 1974.
évben megindult és az V. 6téves tervben sorra keriils flirésziizemi rekonstrukeciékkal kapcsolathban a
Faiparban eddig is tobb értékes cikk jelent meg, az Erdészeti és Faipari Egyetem ezen iilésszak el6-
addsaival igyekezett hozzdjirulni

eddigi kutatdsai eredményeinek felhaszndldsdval, — a rekonstruk-
ci6 egyes fontos problémainak tisztdzdsdhoz.

Az lilésszak és targyalt feladatok jelentGségét kiemelte Dr. Madas Andrés c. egyetemi tanar, miniszter-
helyettes részvétele.

A széles koril szakmai érdekl6désre szamottarté iilésszak elSadésainak roviditett szovegét a mostani
és kivetkezd szdmunkban ismertetjiik olvaséinkkal.

Az els6 részben a flirésziizemi technolgidval és technikéval, a misodik részben Skondémiai és 1]
eljarasokkal foglalkozé elGaddsokat kozoljiik roviditett forméban.
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A fiirésziizemi rekonstrukcié helyzete és feladatai

Dr. Madas Andriés

A fagazdasag vallalatainak a IV. otéves terv-
idészak utolsé két évében, valamint az V. 6téves
tervidgszakaban egyik kiemelkedéen fontos fel-
adata a meglevé flrészlizemek rekonstruélasa.

A rekonstrukci6 sziikségességét indokolja a
flrésziparnak az elsodleges fafeldolgozason be-
lali sulya, az lzemek elhanyagolt allapota, a
mechanikai feldolgozasra keriilé fatomeg no-
vekvé mennyisége, valamint a flirészipari ter-
mékek mindségével szemben tamasztott kove-
telmények novekedése mind a belfoldi, mind a
kiulfoldi piacokon és egyéb kozgazdasagi szem-
pontok.

A furésziparnak a fafeldolgozéason beliili fon-
tos szerepére jellemz0, hogy vilagviszonylatban
az elsédleges fafeldolgozasbol 60Y/-kal részese-
dik. Hazdnkban jelentGsége még ennél is na-
gyobb, mivel az elsédleges faipar 75%,-at dol-
gozza fel a flirészipar, mig a lemezipar 13%-
kal, a cellulézipar is csak 8Y%,-kal részesedik az
elsodleges feldolgozasbol.

Az uzemek elhanyagolt dllapotdnak kialaku-
lasat az a korilmény is elésegitette, hogy az el-
mult husz év alatt elsésorban a lemezipar fej-
lesztését szorgalmaztuk, valamint a celluléz- és
papiripar fejlesztése érdekében tettiink erdfe-
szitéseket. Ezek a torekvések indokoltak voltak
a nagy import-terhet jelenté fenyoé flirészaru
helyettesitése, a vékony méretld eléhasznalati
fatomeg hasznositésa, tovabba a szazezer hekta-
ras nagysagrendben telepitett nyarasok faanya-
ganak (mint hazai nyersanyagnak) a feldolgo-
zésa szempontjabol. Eréfeszitéseinknek meg is
lett az eredménye, mert a farostlemez- és for-
gacslapgyartas terén eurédpai méreti és szinvo-
nalu ipart teremtettiink.

Annak a ténynek azonban, hogy szellemi és
anyagi eréforrasainkat két évtizeden at erre a
fejlesztésre koncentraltuk, az lett a természetes
kovetkezménye, hogy {flrésziparunk fejlédése
megallt, illetve fokozatosan lemaradt az iparag
nemzetkozi szinvonaldhoz viszonyitva.

Ez a lemaradas nem jelentkezett élesen nép-
gazdasagunk fejlédésének extenziv szakaszaban,
mert akkor dontéen mennyiségi igényeket kel-
lett kielégiteni és ezt a feladatot a flrészlizemek
teljesiteni tudtak. A gazdasagi fejlédés intenziv
szakaszba torténé atmenetével parhuzamosan
azonban egyre inkabb el6térbe lépnek a min6-
ségi kovetelmények is a felhasznalok részérol.
Ezeket a minéségi igényeket az elaprozott fi-
résziizemek Xkorszerttlen, elavult berendezésé-
vel mind nehezebben tudjak kielégiteni. Mind a
belf6ldi, mind a kulféldi vevék ma mar a pon-
tatlan méretd, szaritatlan mindségi flrészaru
helyett finom feliiletli, méretpontos, szaritott
vagy g0zolt, magas késziiltségi foku flrészipari
termékeket igényelnek. Az igényeknek erre az
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emlitett valtozasara jo példa a hazai butoripar.
Mint ismeretes, a butoriparban mar végrehaj-
tottdk a rekonstrukciét. Ez tobbek kozott azzal
a kovetkezménnyel is jar, hogy az iparag korab-
bi kb. 120 000 m* flrészaru sziikséglete mintegy
20—30 ezer kobméterre csokken és helyette in-
kabb gyalult arut, butorlécet, butoralkatrészt
igényel az elsédleges faipartol. Példaként emlit-
heté meg az igények névekedésére az épitéipar
is, amely korabban nagy tomegben vette at a fa-
gyartmanyilizemekben kezdetleges technologia-
val készitett és gyakran szakszertitleniil tarolt
parkettfrizt. Ma mar az ipar igénye a tablasitott
parketta iranyaba halad, amelynek a lefektetés
szempontjabol kozismerten méretpontosnak
kell lennie és a nedvességtartalomban is csu-
pan 1—2Y%,-o0s szabvanytol valé eltérés fogad-
haté el.

A gyokeres rekonstrukecio sziikségességéhez
hozzajarult a furészipar hazai fejlédésének tor-
ténelmi folyamata is.

Az iparag alapjai még az els6é vilaghaboru
el6tt alakultak ki, a nagy folyokon, elsgsorban a
Dunan és a Tiszan a Karpatokbol letutajozott
fenyéfa bdzisan (pl. a budapesti, szolnoki, sze-
gedi, késébb a barcsi flirésziizem). A két vilag-
héboru ko6zott még biztositott volt ennek a tor-
ténelmi iparstrukturdnak az alapanyagellatasa,
de mar megjelentek a hazai faanyag feldolgo-
zasara alapozott flirészlizemek, mint pl. a ladi
és lenti flrészlizem. A masodik vilaghaboru
utan a kornyezé szocialista orszagok nagy-
aranyu iparfejlesztése mar elvonta a nyers-
anyagot flrésziizemeinkt6l és importforrasként
joforman csak a Szovjetuni6 maradt meg. Az
eurdopai térségben fokozodé fahiany azonban
ennek a beszerzési forrasnak a viszonylataban
is érezteti fékezé hatasat, ezért egyre inkabb
kényszertilink hazai (szerencsére fokozatosan
gyarapodo) kemény és lagy lombos faanyagun-
kat bevonni a flrésziizemi feldolgozasba. Ez
gazdalkodasi kényszer is, de ezt kivanja a val-
lalatok jovedelmezdsége és a népgazdasagi ér-
dek is.

A helyzet kialakulasdhoz hozzajarult az a ko-
riilmény, hogy az allamositott flrészipartol
szervezetileg elvélasztott erddégazdasagok az
1950-es évek masodik felében kifejlesztették
sajat fagyartmanytermelésiiket. Kés6bb példa-
jukat szamos termelészovetkezet is kovette. Ez
a maga idejében feltétleniil sziikséges és hasz-
nos kezdeményezés, azonban azzal a kovetkez-
ménnyel jart, hogy a feldolgozas ma szémos
kistizemben szétforgacsoltan folyik és a valla-
latok a fejlesztés soran gyakran csak ezeket a
kis muhelyeket toldozzak-foldozzdk nem egy-
szer a szocialis és biztonsagi szempontok kény-
szerétél hajtva. Az elaproézottsagra jellemzo,



hogy 165 szémottevibb flrésziizeminkbdl 104-
nek a kapacitasa évi 5000 m? ronkkobméter
alatt van, 32 lizem kapacitasa 6—14 ezer kob-
méter kozott mozog, 16 lizem kapacitdsa meg-
haladja ezt a mennyiséget, de még 40 000 m’
alatt van, 9 lizem esik a 41—70 ezer kébméte-
res kapacitas-savba és minddssze harom Uze-
miink kapacitasa haladja meg a 70 000 kébmé-
tert.

Az &allami flrésziizemek jelenleg 1,1 millié
m? alapanyagot dolgoznak fel, a fagyartmany-
tizemek 0,6 millié m?-t, a termeldszovetkezetek
furészei pedig 0,3 milli6 m?-t. Az 6sszes feldol-
gozas tehat kétmilli6 kobméter. Mive a jelen-
legi szakmai adatok szerint altalaban 15—20
ezer m? tekinthetd egy korszerd keretflirész ka-
pacitasnorméjanak, lathaté, hogy hazankban
flirészlizemi kapaciatas-hidnyrél nem beszélhe-
tunk.

A fiirésziizemi fejlesztés szempontjai

A rekonstrukcié megvalositasat stirgeté okok
vazlatos felsorolasabol is lathaté, hogy ennek
a munkénak a sordan nem csupan elkopott gépek
kicserélésérdl, rozzant lzemi épliletek atépité-
sérél van sz6. Olyan feladatokat is meg kell ol-
dani, mint az ipar ésszerti koncentraciéja, a ha-
zai lombos faanyagok feldolgozasara legmegfe-
lel6bb technikai kivalasztasa, a tovabbfeldolgo-
zas feltételeinek megteremtése az értékesebb
termékszerkezet Kkialakitdsa érdekében s nem
utolsésorban a termelés szervezettségének, ve-
zetési szinvonalanak megjavitasa.

A fejlesztéssel kapcesolatban folytatott eddigi
szakmai vitdk egyik leggyakoribb témaja a ki-
vénatos lizemnagysag volt. A megnyilvanult,
gyakran szélséséges nézetek kozott iranytmu-
taté lehet az eurdpai flrésziizemek nagysagren-
di megoszlasa. Eszerint Eurépaban az lzemek
80%)-a évi 5—15 ezer alapanyag-kobméter ka-
pacitasu kistizem, 4%y-a kb. 100 ezer kobméter
feletti kapacitdsi nagylizem, a tobbi 16%, ko-
zépuzem kapacitdsa pedig a két érték kozott
van. Ebbdl a statisztikai megoszlasbol arra ko-
vetkeztethetlink, hogy megfelel6 feltételek
mellett 30—40 ezer m? kapacitasu lizemek gaz-
dasagosan miukodtethetdk.

(Ez a kovetkeztetés egyébként igazolja azok-
nak a Kkitlin6 hazai szakembereknek a vélemé-
nyét — mint pl. Lamfalussy Sandor ny. tan-
székvezetd egyetemi tanar véleményét is —,
akik mar akkor hangoztattdk a kozéplizemek
létjogosultsagat, amikor a hivatalos kozfelfogas
inkabb csak néhany egészen nagy lizem kiala-
kitasaban és fenntartasaban tudta elképzelni a
magyar furészipar jovdjét.)

Fentieket figyelembe véve, a kétmilli6 m?
hengeres fa feldolgozasat a kovetkezé nagysag-
rend szerinti megoszlasban tartjuk korszerten
kivitelezhetének:

teljes rekonstrukciora javasolt 14—16, egyen-
ként 40—60 ezer m* Kkapacitdsi tlizemben
700 000 m?3;

korszeru szinttartasra javasolt 50—60, egyen-
ként 10—15 ezer m® kapacitasu lizemben
600 000 m?;

import feny6t feldolgozé négy korszeri lizem-
ben 400 000 m*;

termeldszovetkezetek és egyéb szektorok lize-
meiben 300 000 m?;

Masik gyakran vitatott téma az uj technika és
technologia. Ez a vita nemcsak részletekre, de
még az alkalmazni kivant alapgépre is kiterjed:
keretflrészt vagy rongvagé szalagflrészgépet
allitsunk be az Gj lzembe? Az orszagos helyzet
attekintése alapjan a kérdés eldontéséhez egy-
séges sablont nem lehet adni, bizonyos elveket
azonban igen.

Altalaban azt lehet mondani, hogy ahol a fel-
dolgozas a 20 000 m? hengeresfat meghaladja,
ott a korszeri keretflirészgépet, ez alatt pedig
a sokoldalubban hasznalhato szalagflirészgépet
alkalmazzuk; 60 000 m’-t meghaladé feldolgo-
zas esetén pedig szlikségesnek latszik mindkét
géptipus beallitdsa. Természetesen a termelési
feladat nagysaga mellett még figyelembe kell
venni a dontésnél a rendelkezésre all6 faanyag
vastagsagi méretét, egészségi allapotat, a terme-
lési célt s egyéb miuiszaki és gazdasagi szempon-
tokat is. A fontos az, hogy ne merevedjen meg
a szemléletlink egyoldalian egyik vagy masik
gép javara; bizonyos konzervativizmus észlel-
het6 szakembereink korében a szalagfirész ro-
vasara.

A rekonstrukeié igénye énmagéban is, a tech-
nika és a technoldgia pedig kiilonosen raira-
nyitja a figyelmet az alapanyagra, amellyel
kapcsolatban szintén kialakultak a fejlesztés
szempontjai. Az eddigi kislizemi termelés meg-
teremtette a fagyartmanyfa fogalmat. Ez a gya-
korlatban azzal jart, hogy a ledontott, majd a
ronk-hanyadtél elvélasztott fat — ami még nem
mindsilt tlzifanak — altaldban 1,20 méter
hosszusagu darabokra feldaraboltak, figyelembe
véve a fagyartmanyfa szabvanyeloirasait, és fa-
gyartmanylizemek kézi erére alapozott lehet6-
ségét. Ez a gyakorlat azonban a flrésziizemek
anyagellatasa és a faban rejlé érték kihozatala
szempontjabol ma mar karos. Ezért a jovében
16 cm vastagsagtol felfelé egységesen fiirész-
ipari alapanyagot kell termelni és az anyagot
hosszufaban meghagyva kell az lizemek tertle-
tére Dbeszallitani. A korszeri flirészgépek
ugyanis mar lehetévé teszik a legkiilonfélébb
méretli anyagok gazdasagos felflirészelését s
egyuttal alkalmasak annak a nehéz fizikai mun-
kédnak a kikliszobolésére, amellyel a fagyart-
manylizemek asztallal ellatott kis szalagfiiré-
szein a feldolgozas torténik.

Az alapanyaghoz kapcsolodé szemléletvalto-
zas, a magasabb anyag- és értékkihozatalra t6-
rekvés, a tovabbfeldolgozas, a hulladékhaszno-
sitas szempontja mindinkdbb megkoveteli, hogy
a feldolgozas folyamatat, illetve az ahhoz kap-
csoléd6 gazdasagi szervezetet illetéen egyre
komplexebb egységekben: kombinatokban gon-
dolkodjunk. A tovabbfeldolgozéasi igényre jel-
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lemz6, hogy 1980-ig 250 000 m* szaritokapaci-
tast kell létrehozni, a furészarunak pedig leg-
alabb 50/)-at valamilyen termékké feldolgozott
forméaban kell majd tovabbadni. A keletkezett
hulladék az lizemek szdmara mar nem is kozis-
merten nagy problémat jelent; konnyen belat-
hat6, hogy a feldolgozottsagi fok novelésével
parhuzamosan a hulladék mennyisége is csak
tovabb fog novekedni az lizemekben. Ezért a
hulladék megfelel6 hasznositdasdnak megoldasa
tovabb mar nem halogathaté. Megoldasnak a
cellulozgyartasi apritékka, lapgyartasi célfor-
gacesa valo feldolgozas, tovabba lUzemi céli hé-
energia termelésére valo elégetés (flitéshez, go-
z0l6khoz, szaritokhoz) kindlkozik. Ez a szerte-
agazo, sokrétl, am mégis Osszefliggé folyamat
csak e sokoldalu termelési funkciénak megfele-
16en kialakitott, ugyancsak sokoldalu szervezet-
ben, a fagazdasagi kombindtokban bonyolit-
haté le megfeleléen. Célszerli ezért vazolni azo-
kat a kritériumokat, amelyek a kombinatra jel-
lemzéek s amelyeknek az e célra kialakitott
szervezetnek meg kell felelnie. Ezek a kritériu-
mok a kovetkezok:

— legaldbb egymillidrd forint termelési érték;
— az alapanyag teljes feldolgozéasa a végtermé-

kig (fahaz, butor, fektetésre kész parketta
sth.); :
— magas szinvonalti szakmai vezetés.

A fejlesztés szamos egyéb szempontja koziil ki
kell még emelni a gazdasdgossagot, mivel a ta-
pasztalatok szerint jelenleg ezen a téren vannak
a legnagyobb hidnyok. Alapveté szempont a
fejlesztés soran, hogy az lizemnek a nagyara-
nyu beruhazasi koltségraforditds utan is ren-
tabilisnek kell lennie. (A rekonstrukcié koltség-
igényességére jellemz6, hogy feldolgozandd
ronk-kobméterenként kb. 1500—2000 Ft a véar-
hat6 koltség.) A fejlesztésnek ez az oldala mar
elsGsorban az lizemeken mulik. Kiiléndésen a
tervez6-gardatol fligg nagyon sok a koltségek
csokkentése terén. Ezen tulmenden is azonban
az arfeltételeket, a kooperaciés kapesolatokat
és a termelés gazdasagossagara befolyéassal levo
minden egyéb tényez6t gondos kalkulacié alap-
jan a beruh&zasi pragrammal egyidejileg rog-
ziteni kell és csak ezt kovetden szabad elkez-
deni a rekonstrukciot.

Gondos tervezés és szakszeri megvaldsitas
esetén a magyar flrészipar néhiany év mulva
megujhodva, korszeri szinvonalra fejlesztve
folytathatja majd munkajat.



A flirészcsarnoki munka korszer( technoldgiaja

lombos fafeldolgozas esetén*

Dr. Kovacs |llés

Erdeinkre jellemz6 a sokféle fafaj és ezen beliil
is f6leg a lombos fafajok és igy a hazai kiter-
melésbdl szarmazoé lombos rénkanyag meghata-
rozza a flrészipari feldolgozas lehetdségeit és
feladatait.

A hazai fiirészipar kozel 2 milli6 m? ronk-
anyagot dolgoz fel, ami kevesebb mint a rendel-
kezésre allo feldolgozasi kapacitds. Ebb6l azon-
ban nem lehet arra kovetkeztetni, hogy a jelen-
legi muszaki allapotdban a flrészipar jelent6sen
tudna novelni teljesitményét, mert a gépkapa-
citdsok volumene a ronk- és készarutéri kapa-
citasokkal ninesen Gsszhangban. A hazai flirész-
uzemekben nincs megoldva a ronktértdl a kész-
arutérig terjedé komplex gépesités, pedig a fi-
részesarnoki technologia szorosan kapesolodik a
ronktéri és készarutéri munkakhoz, azokkal kol-
csonhatasban van.

A flirészcsarnok a ronk — tagabb értelemben
a hengeresfa — feldolgozasi helye. Az alkalma-
zott feldolgozé gépek szerint megkiilonbozte-
tlink
keretfiirészes,
ronkvagé szalagflrészes és
vegyes feldolgozasi technologidkat.

* Roviditett eloadas.
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Hazai korilményeink kozott a legelterjedteb-
ben a keretflirészes technolégiat alkalmazzak és
nagy termelékenységénél fogva a jovében is a
legfontosabb munkagépnek tekinthets. A jelen-
legi szinvonal mellett a keretfirészgép hata-
rozza meg az egész flrésziizem termelésének
nagysagat, ezért fontos feladat a teljesitményé-
nek novelése és kihasznalasa. Az eddig lefoly-
tatott mérések azt mutatjak, hogy a keretfi-
részgépek teljesité képessége joval nagyobb.
mint azt az lizemekben elért termelési adatok
mutatjak. A keretflirész teljesitménye valta-
kozo fafaj és vagasi viszonyok kozott is novel-
het6 nagyobb el6tolasi értékek mellett. A keret-
flirészesek azonban legtobbszor tetszés szerint
allitjak be az el6tolasokat. Gyakorlatilag a ke-
retflirészes az el6tolast a sajat munkajahoz iga-
zitja azért, hogy a keretflirész koriili kézi-
munka elvégzésére a sziikséges id6t biztositani
tudja.

Az el6tolasi értékekkel kapesolatban a Faipari
géptani tanszék méréseket végzett és azt ta-
pasztalta, hogy az el6tolast a keretflirészesek a
flrészelés id6tartama alatt rendszeresen valtoz-
tatjak. A rovidronkok felftirészelésénél gyakran
kovetkez6 a munkamenet. A keretflirészes els-
szor alacsony elétolasi értéket valaszt, hogy a



farészlapoknak a ronkbe valé bevagasa bizto-
san torténjék, a bevigas utan az el6tolasi érté-
ket felemelik 0,6—1 m hosszig. Ekkor az el6to-
last ismét csokkentik, hogy elvégezzék a deszka-
kocsiba valé befogast, majd a miuvelet elvég-
zése utdn az elotolast ismét felemelik. A
ronkbefog6 kocsi az elétolé hengerektdél szami-
tott 1—11/, m tavolsagra kioldjak és hatrahuz-
zak. Ez id6 alatt az elotolast szintén csokkentik,
majd ujra felemelik és a ronk végén ismét mér-
sékelik. A hosszabb ronkoknél, ahol a kocsik
ki- és befogasara tobb id6 all rendelkezésre az
egyik el6tolas mérséklése elmarad. Az anyag-
szallitas gépesitése tehat sziikséges ahhoz, hogy
a keretflirész kezelGit a fizikai munka al6él men-
tesitsiik, hogy a flirészelés folyamata alatt a
megfelelé el6tolast alkalmazni tudja. Az elér-
heté teljesitmény kihasznalasa csak egy meg-
feleléen gépesitett 0j technoldgia keretében
oldhat6 meg.

A lombos fafeldolgozids masik alapgépe a
ronkvago szalagflrész, amely hasznalhato flré-
szelt szelvények eldallitasara is és alkalmazasuk
akkor elényds amikor, mnagyméretii értékes
anyag feldolgozasarol van szé. Nagy eldnye,
hogy minden metszés utdn méd nyilik a szoveti
szerkezet és a mingségronté fahibak alapjan a
kovetkez6 szelvény vastagsagat megvalasztani,
kisebb a flrészporveszteség és simabb flirésze-
lési feliiletet ad. Alkalmazasa féleg a mindségi
termelés szempontjabdl elényds, mert egyéb-
ként nem éri el a keretflirészek teljesitményét.
Hazai adottsagaink melletf azonban nem sza-
molhatunk szélesebb kori elterjedésével, mert
alkalmazéasa féleg a nagyobbméretd jobb mindé-
ségli alapanyag feldolgozasanal jelentkezik,
ezeket pedig mind nagyobb mértékben igényli
a furnér- és lemezipar.

Mindkét alapgép, hasznalhaté a rovidebb, vé-
konyabb alapanyag feldolgozéasara is, de ebben
az esetben célszerli az alapanyagot minél na-
gyobb, tobbszorés hosszban meghagyni, mert
igy a feldolgozas nagyobb termelékenységet és
jobb kihozatalt biztosit.

A fent emlitett alapgépeket hasznalhatjuk ve-
gyesen is, mint 06ndallé termelé gépsorokat. A
kisméretli hengeresfa feldolgozasa azonban
minden esetben kiilon gépsoron torténjék.

A lombosfa ipari feldolgozasanak fejlesztése
az utobbi években fokozatosan el6térbe kertilt,
azonban lényeges elérehaladas még nem kovet-
kezett be. A hazai lombosfat feldolgozo fiiré-
szek jelentGs részében ma is szakaszos termelés
folyik, aminek jellemzéje az, hogy a megmun-
kélas alatt all6 anyagokat az egyes muveleti
helyek kozott bizonyos ideig taroljak és igy a
gyartasi folyamatot megallitjék.

A folyamatos termelésben az egyes mivele-
teket végzé gépeket meghatarozott sorrendben
kell felédllitani és ennek megfeleléen egy meg-
hatarozott technolégiai elgondolds alapjan mu-
kodo szalagot kell kialakitani. A szalagszerien
felallitott munkagépek rakényszeritik a terme-
lési folyamatra a miiveletek bizonyos sorrend-
ben torténd elvégzését és a gépek felallitasabol

foly6 miveleti sorrendet a folyamatos terme-
lésben megvaltoztatni nem lehet. Ebbél kovet-
kezik, hogy egy-egy termelési szalagra csak
olyan termék iranyithato, amelynek a miveleti
sorrendje megegyezik a szalag muveleti sor-
rendjével. A lombos faanyagot feldolgozé fi-
részesarnok jellemzdéje a nagyobb mellékiizem,
nagyszamu korflrésszel. Masik jellemzdje, hogy
a lombosfaban gyakoriak a mindéségronté fahi-
bak, ezért a szelvények egyedi elbiralast igé-
nyelnek és ennek alapjan dontheté el, hogy a
szelvényarubol milyen flrészaru készithetd. Te-
hat sziikséges egy rajzoloasztal beiktatasa. Az
itt torténé bejeldlés azt eredményezi, hogy egy-
egy szelvénybdl tobbféle valaszték keriil ki, ez-
ért a lombosfa feldolgozasanal egységes miive-
leti sorrendet biztositani nem lehet, tehat tobb-
szalagos rendszert kell 1étesiteni. Ezeket a szala-
gokat ott kell ledgaztatni, ahol a termelend6 va-
laszték alapanyaga képzdédik. Ily modon Barlai
vizsgélatai szerint a lombosfiirészaru termelésé-
hez legcélszerlibbnek a négyszalagos rendszer
mutatkozik. Az &ltala kidolgozott alapelvek al-
kalmazasaval a kisebb teljesitmény keretfd-
résszel rendelkezé lizemekben a folyamatos ter-
melés megvaldsitdsa a segédmunkagépek atren-
dezésével kisebb koltségraforditdassal is megold-
haté. Ennek a termelési médnak a bevezetése je-
lentés mindségi javulast eredményez, mert a
munkamaodszer alkalmas a termelékenység nove-
Jésére és a termelbeszk6zok gazdaséigos, kihasz-
nélédsara.

A folyamatos termelési technoldgidnal, ahol
az alapgépek és egyéb gépek egy lizemcsarnok-
ban vannak elhelyezve azt eredményezi.
hogy a segédgépeknél mutatkozé hidnyossdgok
az alapgépek teljesitményére is visszahatnak és
akaddlyozzdk annak gazdasdgos kihaszndlasat.

A nagy teljesitmény(i keretflirészek el6tolasa
4—6 m kozott véltakozik és ez szitkségessé te-
szi, hogy a 16 aruvalasztékot gépi berendezéssel
a csarnokbdl egy keresztirdnyu transzportdrre
kiszallitsuk, az oldalanyagot pedig szintén gépi
berendezéssel az ingaftirészre tovabbitsuk, ahol
a sziikséges javitdo vagasokat el lehet végezni.
Itt az elvégzendé miveleteknek megfeleléen
vannak a gépek elhelyezve és szallitoeszkozok-
kel egybekapcsolva. Az igy kialakitott gyart6-
sorok biztositjdk az egyiranyu szallitads, folya-
matos gydartds és az anyagejtés elvének érvé-
nyesiilését.

Ez a termelési méd egyben megkivinja azt
is, hogy a mellékvilasztékok termelését a fii-
részesarnokbél kivigylik, mert a segédgépek-
nek a folyamatos és alland6 leterhelését a ronk-
anyag mindségében mutatkozé ingadozasok mi-
att biztositani nem tudjuk.

A teljes mechanizaltsaga univerzdlis gyarto-
sorok létesitése nagyon koltséges, ezért specid-
lis Un. céltermelésre szolgédlé gyartésorok kiala-
kitdsa célszerl pl. paletta, donga stb. gyartéasara
szolgéld sorok.

A flrészesarnoki munka korszertsitése soran
a lombos szélezetlen flirészaru termelését is fel-
foghatjuk Gigy, mintegy meghatarozott céli ter-
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melést és ebben az esetben egy egyszerlibb fo-
lyamatos gyartésor kialakitasa valik lehetdvé.
Ezzel a modszerrel azonban a lombosflirészaru-
b6l termelheté egyéb valasztékok parkettfriz,
donga stb. termelését levalasztjuk és igy annak
a feldolgozasarol kiilon csarnokban kell gondos-
kodni.

Ez a termelési modszer végeredményben a
flirészesarnoki technologia korszerusitését szol-
galja és tartés termelékenységnovekedést lehet
vele biztositani.

Az ismertetett termelési modszer kedvezé a
piaci igények valtozdsa szempontjabdl is, mert
mind a hazai, mind az export célu termékek
egyre inkabb a szarazabb faanyagboél készit-
heté termékek felé tolédnak el. Azzal, hogy a

nedves faanyagbol termelt flrészarut a flrész-
csarnokb6l azonnal eltavolitjuk, egyuttal lehe-
toséget biztositunk arra is, hogy a flrészaru to-
vabbfeldolgozédsa el6tt a készitend6 termék el6-
irasainak megfelel6 természetes vagy mestersé-
ges szaritasat elvégezziik.

Az ismertetett technolégia célja az, hogy ra-
mutasson a gépesitett flrészlizemi technolégia
kialakitdsanak fontossagara és a keretflrészek
teljesit6 képességének maximalis kihasznala-
sara. Az elkovetkezend6 idészakban a nagy-
lizemi termelés érdekében a nagyobb mechani-
zalt flrésziizemek létesitésére és vele parhuza-
mosan a kis uzemek megsziintetésére, valamint
az alaplizemi feldolgozas és a mellékiizemi fel-
dolgozas szétvalasztasanak sziikségességére.



Korszer(i flirésziizemi technika és berendezései

Dr.Szabé Dénes

A Faipari Géptani Tanszék 1960 6ta foglalkozik
a flrészizemi technika problémaival, a gépek
berendezések intenziv kihasznaldsanak lehet6-
ségeivel.

Az 1960. évi felmérésiink f6bb megallapitasai
a kovetkezdék voltak:

— a flrészipari technika mind<korszertségben,
mind teljesitképességben elmarad a fejlett
eurdpai szinvonaltol,

— javasoltuk az intenziv gépkihasznalast egy-
részt a keretflirészek miuszeres ellenérzése
utjan, masrészt a folyamatos termelést el6-
segité korszerii anyagmozgaté berendezések
alkalmazasaval,

— a fenti tézis alapjan ajanlottuk, hogy mind
a flrészel6 alapgép el6tt, mind utdana az
anyagszallitast gépesiteni kell.

— korszerl gépesitett flirészlizemi technologia-
ndl csak azokat a miveleteket szabad a csar-
nokban elvégezni, melyek a szinkronizalt
termelést nem akaddlyozzdk. Olyan valasz-
tékokat, amely a fétermék atfutasat akada-
lyozzak kilon lUzemrészben kell legyartani.

A Tanszék 1960. évbeni ajanlasait az ipar nem

tudta megvalésitani, mert ez idében kezd6dott

a faforgacslap és farostlemez gyartas nagy aré-

nyu fejlesztése és a kozponti hitelekbél ezt fi-

nanszirozték.

Az 1970. években értek be azok a feltételek,
amelyek halaszthatatlanna tették a flrészipar-
agi fejlesztés napirendre tlizését.

Az 1970—1972. évben a flrészlizemi rekonst-
rukci6val kapcsolatban tobb cikk és tanul-
mény jelent meg, amelyek mind rédmutattak
arra, hogy a flrésziizemi technika teriiletén je-
lentés lemaradast kell behoznunk.

Az 1972—1973. évben megindult Kkutato-
munka a Faipari Géptani Tanszéket is arra 6sz-
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tonozte, hogy megvizsgalja egyrészt a jelenlegi
farészlizemi technika helyzetét, masrészt kiil-
foldi tanulmanyutjaink tapasztalatat osszegezve
ajanlasokat tegylnk az ipar felé az alkalma-
zand6 technikai berendezésekre vonatkozéan.

I. Fiirészelogépek technikai szinvonala

A Faipari Géptani Tanszék felmérése alapjan
1972. évben az allami flrésziparban megkozeli-
téleg 1642 ezer m® hengeres fat flirészeltek fel, a
felhasznalt gépi berendezések (keretflirészgép,
szalagfurészgép, korflirészgép) atlagéletkora 12
év wolt, ami miuiszaki—technikai szinvonal
szempontjabol egy elavult gépparkot jelent.

A furésziparban az adatok szerint (1) 1971-
ben 104 keretflirészgép, 40 ronkhasitoé szalagfii-
részgép volt. Ez a szam lényegileg nem valtozott
jelentésen egy néhany uj lizem belépésén kiviil
(pl. Furész- és Hordéipari Vallalat ceglédi gyar-
egysége). A tervezett termelési felfutas 1985.
évig kb. 20%.

Ezen alapadatok mellett vizsgdltuk meg 19
olyan Erdégazdasagi és Faipari Vallalatot, tech-
nikai ellatottsag és teljesitGképesség szempont-
jabol, amelyeknél féleg lombos hengeres fat fi-
részelnek fel. Az Osszesitésnél igy nem vettiik
figyelembe az ERDERT, illetve Flrész- és Hor-
doipari Vallalat tiszta fenydprofilt lizemeit.

A 19 db vallalat adatait 1. tdbldzat tartal-
mazza.

Kutatasaink soran elméleti szamitasokkal
igyekeztink tisztazni a jelenlegi flirészipari tel-
jesitéképességet és ezt Gsszehasonlitani a 19 val-
lalat altal szolgaltatot adatokkal.

A szédmitasaink eredményét a 2. tabldzat tar-
talmazza.

Osszehasonlitva lathatjuk, hogy a flrésziize-
meink kapacitasanak kihasznalasa atlagosan



30—40%,. Hangsulyozom az atlagviszonyitast,
mert U] gépeknél is csak szinkronizilt anyag-
mozgatas mellett érhetd el ennél nagyobb telje-
sitmény. Megemlithetem igazolasul, hogy pl.
két muszakra vetitve ugyanannyi F. H. V.* ceg-
lédi uj tlzeme ronkvagéd szalagflirészgépének
teljesitménye, mint a tablazatban lathaté elmé-
leti eredmény, azzal a kiilonbséggel, hogy ott
m’-ként 3—6 vagast végeznek egy-egy ronknél.

1. Keretftirészes technika alkalmazaisa

A keretflirészgépek korszerusitett tipusait elsé-
sorban a szerszamsebesség novelése (5—6 m/sec),
a flarészlapok elShajlasanak és a folyamatos
el6tolas valtoztathatésdganak vezérlése jellemzi.

A korszerd keretflirészgépeknél a hidraulikus
berendezések mind a hengerek emelése és a fii-
részlapok feszitése, mind a leng6keretek mozga-
tasanal jol bevaltak.

A gép kozvetlen kiszolgal6é egységei (ronkbe-
fogd kocsik) onmiikodéen vezérelheték, a ronk
kozpontositds is gépi uton tavvezérléssel ira-
nyithat6, a keretflrészgép mogott altalanossa
lett mind a feny6, mind a lombos fafajoknal
az ékes levalasztd, flrészaru iranyité berende-
zések.

2. Ronkvdgé szalagfiirészek technikai adatai
Szerkezetileg megkiilonboztetiink vizszintes és
fliggbleges ronkvago szalagflirészgépeket.

3. tablazat
Miiszaki adatok

\)
\

1. tablazat

Megnevezés Adatok

Vizsgdlt vallalatok széma ..... 19
Keretfirészgépek szama .. .... 68
Szalagflirészgépek szama . ... .. 37
Felftirészelt ronk mennyisége,

IS OV sravaiian’s ata e v intararatariraviels 1 140 738 1009%
Felftirészelt lombos ronkmeny-

BYIS6E; MY OV s teivaroial wists 751 329 669%

2. tabldazat

Elm. telj. o
m?*/6 kép. £ g
” %
Megnevezés vlallt.l- e =g
ati £08
adat | m36 | 9% FH5
: .- \O
= >
Keretflirészgépek
dtlagos teljesito-
képessége .iviivion 2,91 | 7,42— | 100 | 27—39
10,7
Szalagfiirészgépek dtla-
gos teljesitoképessége 1,85 | 4,32 100 42,8

) Sorszdm Elétolasi Fordulatszdm, | Szerszdmesere | . . .
Megnovezés sebesség, m/seclértékek, m/min. n f/min. ' ideje, min. Vigdsrés, mm
Keretfrészgép. .. ..covvoeivess 5—8 2—16 250—400 20—30/4 6 3—3.8
Ronkvigo szalagflirészgép ...... 25—40 20—60—90 450—600 5—8/2 6 2—2,9
Ronkvagd korflirészgép (egyol-
ABIG BY o s is s tte ey s fadadss ate 50—60 3—40—50 1440—2880 5—10/lap 5—10
Ronkvigd korfiirészgép (két ol-
o YL e o A T LA 30—60 10—60 1440—2880 4—>5/tengely 6—1

Hazai viszonylatban Porbolyon miikodik egy
vizszintes ronkvagé Lindnerwerk D2 120 tipusu
gép.

Az adatszolgaltatas szerint a méretpontossaga
jo. de a teljesitéképessége (lagy lombos fafaj-
nal) kevés.

Q = 1,5—2 m¥/ora.

Elterjedtebb tipus a fliggbleges sikban forga-
csol6 ronkvago szalagflirészgép.

Ujabban a nagyobb teljesit6képesség elérése
céljabol kifejlesztették a két szalagos ronkvagé
szalagfurészgépet, s6t konvejoros el6tolasi tobb
1épesobol allo kettos gépsort, is, de ezek hazank-
ban ez id6 szerint nem terjedtek el részben
gazdasagi, részben technikai okokbdl.

A korszerl ronkvago szalagflirészgép altala-

* Flrész- és Hordoéipari Vallalat

nos muszaki adatait a 3. tabldzatban tiintettem
fel.

A korszerli ronkvagé szalagflirészgépnél a
legnagyobb fejlédést a ronkbeadagolas, ronk-
forgatéas, a leflirészelt szelvény eltavolitasa te-
rén értek el, ezek a miiveletek mind tavvezérel-
heték és a berendezés onmikédden végzi el. Ide
tartozik a kocsi visszafutdsanak vezérlése, a fii-
részszalag eléfeszitésének ellenérzése, a valtoz-
tathaté el6tolas és a vagas-mélység allithatosa-
ganak vezérlése.

A teljesitmény novelése céljabol kifejlesztet-
tek kétoldalt fogazott flrészszalaggal ellatott
gépeket is. Hazankban ez a tipus ez id6 szerint
nem terjedt el.

A ronkvagé szalagflirészes technika kiszol-
galo szallitéberendezései az alkalmazott techno-
légia szerint valtoznak.
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3. Ronkvdgo korfirészgépek

A ronkvago korflrészgépek egy vagy tobb lap-
pal miik6ds folytonos fémozgasu forgacsologeé-
pek, amelyeknél a munkadarab az el6tolé mel-
lékmozgast kocsiszeri berendezéssel végzi.

Szerkezetileg két f6 tipust kllonboztetiink
meg:

a) egy oldalrdl teljes vagasi magassdgban for-
gacsolo,

b) két oldalrdl forgacsolé ronkvagod korflirész-
gépeket.

a) Az egy oldalrdl forgacsoldé korfirészlapok-
nak a kiilonb6z6 vagasmagassag atflirészelé-
séért bizonyos stabilitdsra van sziikséglnk,
ezért a nagy atméréji korfiurészlapokhoz
nagyobb lapvastagsag tartozik, igy a vagas-
rés 7,5—10 mm-t is eléri.

A gyéari ajanlatok, — kiilonosen konikus fi-
részlapok alkalmazasaval — a résboséget ki-
sebbnek jelzik és az el6tolast E = 50 m/min
értékig adjak meg; hazai vonatkozasban ta-
nulmanyutunk alkalméval az ERDERT Tu-
zséri Flrészlizemében lattunk hasonlé két-
lapos korftirészgépeket vékony fenyéronk
felflirészelésére kb. 5 m/min elGtolassal.
Ezeket a gépeket keménylombosfa tizemek-
ben alapgépként nem tartjuk alkalmasnak.

b) A két oldalrol flirészel6 parban dolgozé kor-

flrészlapok kisebb atméréjlek, a lapvastag-
saguk, illetve a résbdség is kisebb, ami jobb
anyagkihozatallal és kevesebb teljesitmény-
sziikséglettel jar egytitt.
Kiilfsldi tapasztalatok alapjan, elsésorban a
csehszlovakiai VTR tipusu ronkvéago korfd-
részgép adatait tanulmanyoztuk figyelembe
véve, hogy azok prizmak felflirészelésére
szolgalnak.

Ii. Fiirészcsarnoki anyagmozgaté berendezések

A bevezetében emlitett OMFB tanulmany a
csarnokon beliili anyagmozgatds gépesitését
280/0-1‘3 teszi.

Felmérésiink alapjan elkészitettiik a 19 db
felmért vallalatndl levé anyagmozgaté berende-
zésekrél tipus szerint a 4. tabldzatot.

4. tablazat
19 vadllalat adatai
Csarno- -
kon belii- 1:?{""
Alkalmazdsi hely liszallitg| “Orm
beren- atnéy' ag-
dezés ke
Lénctranszportér .............. 23
(€53 140 75) A e O P e I A s 29
BZAIMEORZAIAD o o - orvermiainisarmmersvisons 10
Homlokvillds targonca . ......... 53
Oldalvillds targonca ............ 21
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A 4. tablazatbol vilagosan kittnik, hogy az in-
tenziv termelésnek egyik legnagyobb akadalya
az anyagmozgatdsi munka gépesitésének hia-
nya. :

A meglevé flirészel6gépparkkal is tobbet és
termelékenyebben tudnanak termelni, ha az
anyagmozgatas gépesitése kell6 szinten volna.

A tablazat azt bizonyitja, hogy flrésziizemi
vallalataink az anyagmozgatast néhany ronkbe-
hord6 lanctranszportéron és darukon kivil, f6-
leg homlokvillas targoncdkkal oldottak meg.
Annak az elismerésével, hogy ez a korabbi alla-
potokhoz képest a miszaki fejlédés terén ko-
moly elérelépést jelent, allaspontunk szerint ez
nem oldja meg a ronkkirakassal és osztalyozas-
sal egytitt jaré muszaki feladatokat.

Vizsgalataink azt mutatjak, hogy a homlok-
villds targoncdk nem alkalmasak magasabb
ronkmaéglyak képzésére, mert 1—1,5 m-nél ma-
gasabbra nem tudnak maglyazni igy kevés tér
marad az egyéb munkdkra.

Elényosebbnek mutatkozik a ronktereken a
darunk és ujabban markolé fejekkel ellatott
autédaruk alkalmazésa.

A készarutér kihasznaldsa szempontjabol az
oldalvillas targoncék alkalmazadsa a jobb, mert
30%,-kal mnagyobb a térkihasznédlas és sokkal
jobb a valasztékokhoz valé hozzaférhetdség. A
termékek gépesitett osztalyozdsa lombos fa fi-
résziizemekben nincs megoldva és ami igen sok
dolgozot vesz igénybe.

II1. Ajanlasek a korszerii flirésziizemi technikara

A vezérgéptipusok koziil flirészdru termelésnél
el6térbe kertil a keretflirészgép a ronkvago sza-
lagftirész és korflrészgéppel szemben (2. tabla-
zat).

A ronkvago szalagflirészgépnek alkalmazdsa
elénydsebb minden olyan szelvénytermelésnél,
céltermelésnél, ahol a ronk gazdasdgos manipu-
lalasa és az aru méretpontossaga sziikséges. A
ronkvago korflirészgép elsésorban prizmazasnal
és szelvényaru termelésnél johet széba.

Alaptézisként a korszerti technika alkalmaza-
sanal azt a komplex szemléletet kell tekinte-
niink, amely adott technologidnéal vagy terme-
1ési feladatnal a flirészelé gépet az anyagszallito
utakkal egy egységnek fogja fel, mert csak ez
biztositja a berendezés intenziv kihasznalasat.

1V. Korszerii szaritoberendezések alkalmazasa
a fiirésziizemeknél
A lombos hengeres fat feldolgozé ilizemeknél
szamoltunk a jovében a méretpontos, szdritott
butoralkatrészek nagyobb mértéki termelésé-
vel. Ez 6sszefligg azzal az U gazdasagi politika-
val, ami kialakuléban van az alapanyaggyarto
és feldolgozé ipar kozott. A hazai iparban a
szaritoberendezéseknél a programszabélyozés
terjedt el, amely elére kikisérletezett szaritasi
menetrendek alapjan hatarozta meg a szarito
leveg6 paramétereit.

A kulfoldon altalanosan elterjedt a kovetd
szabédlyozas Gann Hydromat TKA rendszer(
automatikaval.



A Gann Hydromat TKA rendszeri automa-
tika az egész szaritdsi folyamat alatt 6nmiko-
déen ellenérzi és szabalyozza a szaritékamra

. 1égallapot jellemz6it a kiilonbozdé szaritasi pe-
riodusokban.

A Dberendezés beiité elektroddk utjan folya-
matosan megdllapitja a fa nedvességét és a sza-
ritokamra légallapotanak megfelelé faegyensu-
lyi nedvességet. A fanedvesseget és a légalla-
potnak megfelel6 faegyensulyi nedvesseget a
visszajelzés alapjan 6sszehasonlitja és 6nmuko-
déen a fanedvességi allapotanak megfeleléen
utdna szabdlyozza.

A lombos fa szaritdsa igen nagy szakértelmet
igényel és a programszabdlyozasoknal eléfor-
dult jelent6s eltérés. Ajanlasunk arra vonatko-
zik, hogy a flrészipari rekonstrukeciokndl a mi-
néségi faanyag termelés érdekében a szaritd-
berendezéseknél a kovetd szabalyozast alkal-
mazzak.

V. Por- és forgacselszivo berendezések

A firésziizemek nélkiilozhetetlen technikai be-
rendezése a por- és forgacselszivd berendezé-
sek. Altalanossdgban a miszaki szinvonal sokat
javult ezen a téren, de még mindig nem kielé-
gito.

A Kkorszertsités utja a levegd teljes portala-
nitdsa, a korvezetékes és fluidizdcios szallitébe-
rendezések alkalmazasa.*

Ezzel Osszefliggésben gondoskodni kell a bun-
kerek tlzvédelmérdl, telitettséget jelz6 berende-
zésekrol és pormentes kihordo szerkezetekrdl.

Szlikségesnek tartjuk ilyen szempontbél az
Osszes flrésziizemi légtechnikai berendezéseket
fellilvizsgalni és tovéabb fejleszteni.

V1. A fiirészelési folyamatot ellenérzé
és regisztralé miiszerek

A korszer(i flrészlizemi gépsorokat csak akkor
tudjuk kihaszndlni, ha a teljesitéképességét
megfeleld termelésellen6rzé és regisztralé be-
rendezésekkel latjuk el.

Az intenziv kihaszndlast elGsegité adatok
egyben az lizemszervezées alapjai is, amelyeket
felhasznalhatunk tun. beruhazas nélkiil a ter-
melékenység novelésére. Ajanljuk, hogy flrész-
uzemiinket lassuk el termelésellen6rzé regiszt-
ralo berendezésekkel.

* A kozeljovében ezen rendszerekrdl cikk jelenik
meg a Faiparban.

Osszefoglalas

Céliink az volt, hogy el6adasainkkal hozzdjarul-
junk a lombosflirésziizem technika korszerii al-
kalmazasahoz.

A FAKI el6terjesztése szerint az V. &téves
tervben a flrészliizemek fejlesztéséhez

36 uj keretfilirészgép,

4 uj ronkvagé szalagflrészgép,

32 uj ronkhasité szalagflrészgép uzembealli-
tasa,

15 uj flrészcsarnok,

27 lizem bévitése szlkséges,

kb. 2 000 000 m? felfirészelési kapacitassal.

Ezen hatalmas rekonstrukcios program a véil-
lalatok onerejébdl nem valésulhat meg. Egyet-
értlink, hogy népgazdasagi érdek ezen beruhd-
zasok allami tamogatéasa.

Javasoljuk azonban mar el6zetesen olyan
koncepcidk kialakitasat, amely egységes komp-
lex szemlélet alapjan oldja meg a gépek inten-
ziv kihaszndalasat, mert az el6bbi felsorolasbol
is hidnyzanak a szallitoberendezések, élesit6- és
TMEK mihelyek, a szaritéberendezések stb.

A forgacsold gép miikddését nem lehet egy
technolégiai folyamatbhol kiemelten kezelni,
csak az Osszes technikal berendezések korszert
felhasznaldsaval varhatjuk az alkalmazott tech-
nol6giatol a megfelel6 eredményt.
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Keretfiirészgépek korszerli TMK médszere és vizsgalata™

Horvath Mihdly

Flrésziparunk a lombos rénkanyag dont6é sza-
zalékat keretflrészgépeken flrészeli fel.

A keretflirész gépparkunkban oOrvendetes
modon egyre tobb a korszerli nagy teljesitmé-
nyl automatizalt tipus, de ugyanakkor szinte
még minden flrészliizemben talalunk joval 10
évnél idGsebb gépet is.

E tények eléljaroban is jelzik a karbantartasi
kovetelmények sokrétiliségét.

A termelt furészaru minésége nagyban fligg
a gépek miuszaki allapotatol, ezért is fontos ko-
vetelmény, hogy a termel6 gépek miszaki alla-
potat megfelel6 szinten tartsuk. A termelés és
termelékenység alland6 novekedése azonban e
feladatot igen megneheziti és fokozott kovetel-
ményeket allit a témaval foglalkozé szakembe-
rek felé.

Mielétt a karbantartas jelenlegi helyzetét va-
zolndm véazlatosan tekintsiik at a karbantartés
fejlodését.

A II. vilaghdboru utan a leromlott géppark
luzemeltetése 1951-ben koOzponti intézkedést
igényelt. A rendelkezés alapjan gyorsan létre-
hoztdk a vallalati TMK részlegeket. Ennek leg-
nagyobb jelentésége az volt, hogy ,,polgarjogot”
nyert a karbantartasi és javitdsi tevékenység
a termelés szervezetében. A karbantartast ter-
vezni lehetett.

Mire azonban az elért eredményeket és a ta-
pasztalatok atfogobb felmérésére, a modszerek
és a szervezet tovabbfejlesztésére sor kertilhe-
tett volna, a kozpontilag eldirt vallalati tervek
koziil (oroliek a TMK terveket. Igy megszint
a karbantarté tevékenység kozponti elvi iranyi-
tasa. 1956 ota egy szerv sem foglalkozott koz-
pontilag a karbantartds kérdéseivel. Hattérbe
szorult a szakemberek képzése is és a kialakulo-
ban levé sajatos javitastechnolégia a legtobb
véllalatnal egyre jobban ,kisipari” moddszerré
valt.

1961-ben a vallalati karbantartast a vallalat
igazgatojanak hataskorébe utaltak. 1966-ban
megsziintették a feltjitasnak termelési érték-
ként val6 elszamolasat. Ezekb6l azutan kovet-
kezett sok vdllalatnal az a szemlélet, hogy a
karbantartast koltségigényes tevékenységnek
tekintették és csokkentették annak mukddését.

Ez ideig-oraig elGsegiti a nyereség novekedé-
sét, de a karbantartasi miveletek elmaradasa a
varatlan meghibasoddsok szamanak emelkedé-
sében vissza fog hatni.

Joggal vethet6 fel ezek utan a kérdés, hogyan
tovabb?

Minden vallalatnak és gazdasagi egységnek
maganak kell megvalasztani a szamaéara legalkal-

* A tudomanyos lilésszak eléadasianak roviditett ki-
vonata.
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masabbnak és az adott korilmények kozott leg-
hatékonyabbnak mutatkozé rendszert.

Egyet azonban barmelyik rendszernél érvé-
nyesnek, iranyadénak tekinthetiink, ez pedig
nem mas mint a megelézés elve.

A megel6zés elve az utolsé 10 év folyamén
a karbantartids egész teriiletén nemzetkézi vi-
szonylatban is érvényre jutott.

Mindezek a tények meghatarozzak konkrét
feladatainkat keretflrészgépeink karbantarta-
sait illetéen.

A gépek és berendezések karbantartdsa tu-
lajdonképpen mar az uj gép beérkezésekor meg-
kezddédik.

Termelésbe allitasuk el6tt kulonféle intézke-
dések egész sorat kell alapos koriltekintéssel
végrehajtani, amelyeknek latszélag semmi ko-
zuk sincs a karbantartashoz, vagy az tizemfenn-
tartashoz.

Kozvetleniil az lzembehelyezéskor tehat az
lizemi probak és a prébatlizem utédn pontossagi
vizsgalatokat kell végezni és azok eredményét
ossze kell hasonlitani a mibizonylatban feltiin-
tetett gyari értékekkel.

Ezek a vizsgalatok elejét vehetik késobbi ga-
rancialis vitdknak.

Az uzembehelyezett termelé gépek karban-
tartasaval foglalkozé szakemberek feladata
kozismert. Tevékenységiik megtervezése soran
azonban sok olyan tényezot kell figyelembe
venni, amelyeket ez ideig kevesen elemeztek.

a) Bonyolultta teszi a karbantartasi tevékeny-
séget a gépek életkoranak tag hatarok ko-
zOtti szérasa. A gépek atlag életkora 1974-
ben 11,5 év és nem ritka a 20 évnél idésebb
gép sem. E gépekhez tartalékalkatrész mar
nem szerezhetd be.

b) Az 0j gépek bonyolultabbak, egyre t6bb al-
katrészt tartalmaznak. Ennek egyenes vele-
jaréja a meghibasodési lehetéségek ugyan-
ilyen mértéki emelkedése. Az lizemelteték
részérdl viszont jogos igény a bonyolultabb
feladatok elvégzésére alkalmas termeléke-
nyebb, feltehetéen dragabb géptél az lizem-
biztosabb mikodés.

¢) A karbantartasi tevékenységiink soran soha
nem szamolunk egy kifejezetten gazdasagi
jellegl tényezével, mely szorosan Osszefligg
a berendezések meghibasodasaval. E gazda-
sagi tényez6 a nagyobb vasarlasi dinamiz-
must szolgalja ugy, hogy a gépeket nem ké-
szitik olyan tartésra mint amilyenre készit-
hetnék.

Mindezeket o6sszegezve varhato, hogy a joveé-
ben a meghibasodasok szama néni fog.

A felsorolt tények az lizemelteté és a gép-
gyarto kozott ellentmondast sziil és ennek az el-



lentmondasnak a megolddsa a karbantartas fel-
adata.

Ezért nyomatékosan kell felhivni a vallalatok
vezetdinek a figyelmét arra, hogy a karbantar-
tasi feladatokat a termeléssel legalabb azonos
minéségl tevékenységnek tekintsék.

A karbantartas a feladatot jol képzett szak-
emberekkel, felszerelt mihelyekkel és a vizs-
galatokhoz szilikséges miuszerekkel tudja ellatni.
Ezek alapvet6en fontosak, de nem elegendék. A
megoldast a karbantartasi tevékenység mindsé-
gileg mas, uj modszerei adjak.

Ez pedig nem mas, mint allandé elére meg-
tervezett ellendrzés soran a meghibasodds var-
haté id6pontjanak ismeretében elére felké-
szilni a javitasra a sziikséges tartalékalkatré-
szekkel.

Valamely karbantartasi rendszer megterve-
zésekor a kovetkez6 fobb kérdéseket kell tisz-
taznunk:

— Vannak-e és milyenek a fizikai elhaszndalo-
das megallapithaté torvényszerliségei.

— Milyen mértékig tlrheté javitdsi beavatko-
zas nélkiil az elhasznalodas.

— Az elhasznalddas sajatossagainak milyen ja-
vitasi intézkedések felelnek meg.

A faiparban — mint ismeretes — a gépek un.
ciklus idétartamat atlagosan 10 000 {io-ban szo-
kéds megjeldlni.

A ciklus jelenleg hasznalatos szerkezete:
A—V—J—V—-J-—V—-J—-V—-A

A Szovjetuniéban a famegmunkalé gépeknél
a kovetkez6 ciklusszerkezetet hasznaljak:

Az altalam javasolt ciklusszerkezet:
A—~V—J—V—K—-V—V—-J—V—V—A

A = 4ltalanos javitas v. Gj allapot (ii6) id6sziik-
séglete a bonyolultsagtol figg.

J = kisjavitas (A-nak 10—15%/-a).

K = kozépjavitas (A-nak 50Y-a).

V = vizsgalatok (egy-két ora).

(A ciklusszerkezetben a vizsgalatok minden
esetben miszeres pontossagi vizsgalatokat is
tartalmaznak.)

A rendszer elénye: jol tervezheték és elGké-
szithet6k a javitasi munkdk, viszonylag jol ki-
kiiszobolhetok a varatlan hibak. A gépek és be-
rendezések szélesebb korét lehet bevonni, mert
az igénybevétel valtozasaira kevésbé érzékeny
a rendszer.

A ciklusszerkezet id6tartaméat eddig a gyakor-
lati megfigyelések alapjan hataroztdk meg. Igy
a javitasok optimalis gazdasagossaga nem bizto-
sithaté.

Nagysagat a matematika segitségével szamit-
hatjuk. A sok kiilsé és belsé befolyasold ténye-
zO0k nagy szama miatt a meghibasodas idépont-

jdnak szamitdsos meghatarozasat csak valészi-
niségi alapon lehet szamitani.

A karbantartds matematikai modelljének tar-
gyalasa meghaladja a cikk terjedelmét igy ké-
s6bbi sorozatban szeretném a szakkozonség ré-
szére bocsatani.

Karbantartasi munkak miiszaki elokészitése

A miuszaki el6készitések egyik legfontosabb te-
endGje a muszaki allapotvizsgalatok.

A vizsgalatok céljat a kovetkezokben foglal-
hatjuk Ossze:

— a berendezések elhasznilodéasarol megfeleld
id6kozonként informaciokat szolgaltasson,
— az informaciok alapjan megfelelé dontéseket
lehessen hozni, a nagyvonalu és operativ ja-
vitasi tervek elkészitéséhez, a varatlan
uzemzavarok feltarasihoz, az alkalmazott
karbantartdsi rendszer korrekcidjiahoz,

— az alloeszkozgazdalkodasi dontések (selejte-
zés) el6készitéséhez adatot szolgaltat.

A vizsgalat fajtai lehetnek

1. Komplex miszaki allapot-vizsgéalatok.

2. Miszaki szemlék.

1. A komplex miuiszaki allapot-vizsgalatok ter-
jedjenek ki a kovetkezokre:

— a berendezés kezelésének és apoldsanak el-
lendrzésére,

— a berendezés elhasznalodasanak vizsgalatara
az Uzemeltet6 véleményének tapasztalatai
alapjan,

— az alkatrészek elhasznalédasi ellendrzésére,
miuszeres vizsgalatokkal egybekétve,

— a javitashoz szlkséges anyag, alkatrész,
technolégia sth. elékészitésére,

— a berendezés miikodés kozbeni ellenérzésére.

2. A miszaki szemlék csak ritkan alkalmaznak
muszeres vizsgalatokat és uj szempontokat, igy
ezekkel részleteiben nem foglalkozom.

Pontossagi vizsgalatok

A ciklusszerkezeteknél mar ismertettem, hogy
meghatarozott lizem orak utadn vizsgalatokat
kell tartani. E vizsgalatok elvégzését a jovoben
ugy kell el6irni, hogy azok feleljenek meg a
korabban targyalt komplex miuszaki allapot-
vizsgalatok kovetelményeinek. Mint koztudott
a faiparban nincs elfogadott — a gépiparhoz
hasonlé — egységes géppontossagi rendszer.
Helyenként ,haziszabvanyok” alapjan irjak elé
az egyes alkatrészek megengedheté elhasznalo-
dasanak mértékét. Az elobbiek alapjan stirgetd-
nek tartom a szébanforgé géppontossagi rend-
szer megalkotasat (nemcsak a flrésziparban), és
azok kotelezé érvényd alkalmazasat. A faipari
gépek legnagyobb részére tanszékiinkon kidol-
goztunk a flrészipar gépeire is egy ajanlott
pontossagi rendszert.

E rendszer alapjan megvizsgiltam tobb kii-
16nb6z6 koru keretflirészgép miiszaki allapota-
val kapcsolatban, a termelt frészaru szempont-
jabol egyik legfontosabb gépegységet a keretet.
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Mértem a keret:

— el6tolasiranyt mozgasat,

— elétolasra merdleges mozgasat,

— elbtolasra merdleges mozgasat miikodés koz-
ben,

— keret vizszintességét,

— keret oszlopok pontossagat,

— a befeszitett keretflrészlapok eléhajlasat.

A mért adatokat értékelve meg kellett allapi-

tani, hogy a keretek pontossaga nem felelt meg

az altalunk ajanlott értékeknek. Tobb vizsga-

latnal az ajanlott érték 8—10-szeresét is meér-

tik.

(A mérési adatokat és a mérések maodjait a
terjedelmik miatt e kivonatban nem &ll mo-
domban kozo6lni.)

Ennek a pontatlansiagnak viszont egyenes ko-
vetkezménye a flirészelt feliilet simasiganak és
méretpontossdganak romlésa.

Feltétlentil fel kell hivhom a figyelmet arra
is, hogy a helyteleniil lizemeltetett, a pontossagi
eléirasoknak nem megfelel6 gépek varatlan
meghibasodasanak, valdszinlisége is joval na-
gyobb, és igy zavarja a TMK-rendszer tervszer(
tevékenységét.

A pontossagi vizsgalatok vegzeséhez és a gep-
beallitasokhoz fel kell szerelni karbantarté mu-
helyeinket a sziikséges miuszerekkel. Jelenleg
furésziizemeinkben ezek az egyszerl méréesz-
kozok csak elvétve taldlhatok meg. A MIGERT
1974-es katalogusa alapjan oOsszedllitottam a
legszlikségesebb miuszerek jegyzékét.

Ezek beszerzési ara nem haladja meg a
7000,— Ft-ot. E miiszerek természetesen mas
gépek ellendrzésére is alkalmazhatok.

Usszefoglalas

A keretflrészgépek Uzembiztos miuikddtetése
érdekében a karbantartasi tevékenységet allan-
doan fejleszteni kell, rendszerét az elkoévetke-
zend6é években intenzivebben kell alkalmazni.

Gondosan mérlegeljiik, hogy karbantarté mui-
helyeinkben milyen mértékig folytassunk gyar-
tasi (pl. célgépek) tevékenységét, mert ez az
egyre inkabb elterjeddben lev felfogas a kar-
bantartasi tevékenységet erdsen csokkentheti.
Feliil kellene vizsgdlni a jelenleg érvényben
levé amortizaciés normakat is, mert a tul hosz-
szu amortizacié rendkivil megneheziti a kar-
bantartasi tevékenységet és aranytalanul meg-
noveli a javitasi koltséget. Lehetetlenné teszi az
alkatrészberendezést, mivel a gyarak &ltaldban
egy tipus gyartasat kovetden legfeljebb 10 évig
biztositanak tartalék alkatrészeket.

Végiil sziikségesnek tartom, hogy a korszeri
automatikakkal felszerelt egyre bonyolultabb
keretfirészgépeket karbantarté személyzetet
szervezetten tovabbképezziink.
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A szerszdmkarbantartas jelentdsége és feladatai

a flirésziparban*®

Boronkai Liszlé

A flrészipar tervezett rekonstrukeciéja a terme-
lés és termelGeszkozok nagy koncentralodasat
hozza magaval. A cél mindenkor a jobb és gaz-
dasagosabb termelés megszervezése. A rekonst-
rukei6 sordan 49 lzemet alakitanak ki az eddigi
165 helyett. A kialakitandé lizemeket fel kell
szerelni olyan modern berendezésekkel, gépek-
kel, amelyek a feldolgozoipar altal igényelt mé-
retpontos és minéségi munkat és terméket biz-
tositjak.

A flrészipar egyes lizemeibe bevezetésre ke-
rilé butoripari alkanészgyértés tovabb noéveli a

A flrészipar hagyomanyos termekemel az
idevonatkoz6 szabvanyok alapjan fafaj és ter-
mék szerint egy-ketté mm-es mérettirés en-

* Az 1974, 4prilis 9—10-én tartott Faipari Tudomai-
nyos Ulésszakon elhangzott eléadas kivonata.
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gedheté meg. A gyartasra kerilé butoripari al-
katrészeknél az érvényes butoripari &agazati
szabvany szerint a hasitott, darabolt alkatrészek
megengedett mérettirése 0,3—0,4 mm. A gyar-
tds soran adédé méreteltérések sok tényezétol
fuggnek. Ezek koziil a legfontosabb a feldolgo-
zand6 faanyag anatomiai felépitése, az alkal-
mazott megmunkadlds technoldgiai paraméterei
(mint pl. a forgacsolasi, el6tolasi sebesség stb.),
a megmunkalogép miuszaki allapota és az alkal-
mazott szerszam. Az egyes tényezék Osszhata-
sabol, atfedésébdl nehéz pontosan és esetenként
kiszlirni a befolyasol6 tényezdk kozvetlen hata-
sat a méretpontossagra. A végtermékbdl nem is
célszerli visszakovetkeztetni a gép és szerszam
megkivant pontossagara, mert tobbnyire a gép
és szerszam kialakitasa megszabja azt a pontos-
sagi hatart, amely sziikséges a megfelelo lize-
meltetéshez. A gép és szerszam pontossagi ér-



tékek be nem tartdsa nemcsak a termék méret-
eltérését noveli, hanem a gép és szerkezeteinek
élettartamat is jelentdsen csokkenti.

A forgacsolast kozvetleniil végzé szerszam
dontéen befolyasolja a megmunkalt fa feliileti
simasagat, méretpontossagat, a forgacsolasi tel-
jesitménysziikségletet. Ennek megfeleléen alap-
kovetelmény az, hogy minden esetben megfe-
leléen megvalasztott és karbantartott szersza-
mot alkalmazzunk.

Révid eléadasomban nem tudok és nem is ki-
vanok kitérni a szerszamkarbantartds muvele-
teinek és berendezéseinek részletezésére, elem-
zésére, mert mindegyik kiilon-kiilén egy ha-
sonl6 30 perces el6adas alapjat képezhetné,

Csupan egy-két gondolatot kivanok felvetni
amit gondolom célszerd figyelembe venni a re-
konstrukecié soran kialakuld uj ilizemeknél, s
azok szerszamkarbantarté mihelyeinél.

A flrészel6 szerszamok Kkialakitdsa, a fog
alak, fog magassag, fog osztas, jellemz6 szdgek,
egy alcsoporton beldl is nagyon valtozatos. A
szakkonyvek tartalmazzik az egyes miiveletek-
hez ajanlott szerszam és forgacsolasi paraméte-
reket. Ezeket mindenkor figyelembe kell venni,
mert épp olyan fontos tényezdje a pontos és
megfelelé mindségli megmunkaldsnak, mint a
kovetkezékben egy-két gondolattal jelzett szer-
szamkarbantartés.

A szerszamokndl minden esetben biztositani
kell a megfelelé miszaki allapotot. Ezért a gé-
gepeknél a szerszamokra kidolgozott egységes
mindségi elbirasokat be kell tartani. A mindségi
eléirdsok egyrészt az 0j szerszam igénybevétele
el6tti, masrészt élezések utani ellendrzéshez ad
utmutatast és megengedheté hibaértékeket. Az
egyes értékek biztositdsa csak megfelel6en meg-
valasztott és alkalmazott karbantartdé berende-
zésekkel, gépekkel lehetséges. A flirészeld szer-
szamoknal a karbantartis fogalmaba a kovet-
kez6 miiveletek tartoznak, A szerszam tisztitdsa,
[trészszalag végtelenités, bels6é fesziiltség be-
allitds hengerléssel, a fogesticsok terpesztése
vagy duzzasztdsa, esetleg a fogestcesok kopasil-
lésdgdnak novelése és élezése.

A fenti miveletek kozill a hengerlés, a ter-
pesztés, duzzasztas és élezés elvégzésére hasz-
nalt berendezések biztositjak a szerszam kiala-
kitasi pontossagot. A kopasallosagot noveld
madszerek, mint pl. a kiillonbézé utanedzés, kro-
mozas vagy keményfém felrakas a szerszam
élettartamara, élezések kozotti lizemora szamra
van befolyéssal. A butoripari alkatrészgyartas-
sal a furésziizemekben a gyalu és merdgépek,
ill. szerszamgépek megjelenésére is szamitani
kell, igy ezek karbantartasara is fel kell ké-
szllni.

Jelenleg a flirésziparban a szerszdmkarban-
tartas teriiletén komoly lemaradds van. Ez az
allapot jelenlegi szétaproézott termelékapacitas
is nagymeértékben el6segiti. 22 Erd6- és Fagaz-
dosag, ill. flirészlizemmel rendelkezé faipari val-
lalatnéal végeztink felmérest ebben a témaban.
Ezeknél a gazdasagokndl 58 flirésziizem és 70
fagyartmanytelep van. Ezekben kozel

1500 000 m? rénkanyagot dolgoznak fel évente.
A feldolgozast 88 db keretflirészgépen, 35 db
ronkhasito szalagflrészgépen, 544 db szalagfi-
részgépen, 429 db korflirészgépen végzik. A
fenti gépek szerszamainak karbantartdsahoz, ha
az olyan kisegité berendezéseket, mint az allva-
nyos koszortgép, firészszalag forrasztoberende-
zés, hengerlégép nem szamitjuk, minddssze
6 db duzzasztd, 20 db terpeszté és 125 db élezd-
gép all rendelkezésre. Ezekbdl az adatokbdl is
elsé pillanatra kitlinik, hogy a fogestesot kiala-
kité duzzaszto, illetve terpeszté6gép majdnem
teljesen hidnyzik a flirésziizemekben. Ennek ér-
tékelése el6tt azonban kissé részletezzik az
elébbi adatokat. Az 58 flrészlizem kozill mind-
ossze 17 rendelkezik terpeszté vagy duzzaszto-
géppel azaz az lizemeknek 30%-a. A felmérés-
nél kapott 125 db kiilonbozé tipusu élezégép
pedig 46 flirésziizemnél van, igy az lizemeknek
kb. 80%;-a rendelkezik élezéberendezéssel. A
fagyartmany telepeken teljesen hianyzik min-
denneml karbantartasi lehetéség.

Az adatokbol egyértelmien kovetkezik, hogy
a fogesdces kialakitast zommel még kézi muve-
lettel terpesztévassal wvagy terpesztéfogoval
végzik. Korflrészlapoknal nem ritka a kala-
pacesal valo terpesztés sem. Ezek a modszerek
alkalmatlanok a pontos tizemi munkat biztosito
0,05 mm terpesztési pontossag eléréséhez.

Az adatokbodl azt a kovetkeztetést is levon-
hatjuk, hogy a duzzasztott fogu flrészek hallat-
lan elényei ellenére a furésziizemekben nem
alkalmazzak csupan ott, ahol az ujabban be-
szerzett ronkhasitdo szalagflrészgépekhez nem
tudnak mas szerszamot hasznalni.

E tényre érdemes felfigyelni és a jovében be-
szerzend6é szerszamoknal, karbantartégépeknél
célszerd lenne ezt megvizsgalni, és fokozatosan
a duzzasztott fogu flirészekre atallni. Igaz e fo-
lyamatot nagymértékben hatraltatja az, hogy a
jelenlegi szerszamallomany anyaga nem felel
meg a duzzasztiashoz.

Ha fel akarjuk mérni a sziikséges karban-
tartékapacitast, akkor a kovetkezd egyszeri ki-
mutatassal mar megfelel6 képet kapunk. A szer-
szamesereciklusok a kovetkezd értékekre vehe-
tok:

Keretflirészgépnél 3,5 ora.
Ronkhasito szalagflirészgépnél 3 ora.
Szalagflirészgépnél 2,5 ora. ;
Korflirészgépnél 1,5 oéra.

Ha a kétmiszakos folyamatos lizemet, a keret-
flreszgépeknél 8 mikods lapot szamitunk, ak-
kor a vizsgalt vallalatoknal naponta a kovet-
kez6é szerszammennyiség karbantartésarol kell
gondoskodni: 2816 keretflirészlap, 210 ronkha-
sitoé flirészszalag, 4352 flirészszalag, és 4290 kor-
flirészlap.

Ez a szerszammennyiség tetemes karbantarto
gépszamot igényel még ha figyelembe is vesz-
szik, hogy az Osszes szalag- és korflirészgépek
nem lzemelnek folyamatosan igy a szerszamok .
szama kevesebb. A karbantarté géppark kiala-
kitdsanal azonban nem szamolhatunk kozvetle-
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nil vissza ezekbd6l a szamokbol, mert a fold-
rajzi széttagoltsag minden lizemben sziikségessé
tesz egy karbantarté muihely kialakitdsat és fel-
szerelését. Tehat karbantartogépeknél minden
esetben a sziikségességet és nem a kihaszndalast
kell szem el6tt tartani.

Ezekkel a témakkal szorosan Osszefugg a
megfelelé karbantarté személyzet alkalmazdsa.
A gépekkel, berendezésekkel egyediil nem tud-
jak a szerszamkarbantartds szigoru kovetelmé-
nyeit teljesiteni. A gépek helytelen beallitasa,
kezelése sok problémat vet fel. A helyteleniil
bedllitott géppel terpesztett, duzzasztott vagy
élezett flrész élettartama jelentésen csokken
vagy egyaltalan forgacsolasra alkalmatlanna
valik., Ugyanakkor maga a karbantarté beren-
dezés is legtobbszér karosodik, ezaltal élettar-
tama pontossaga csokken.

Az elobb emlitett felmérés szerint a szer-
szamkarbantartast az 58 flrészlizemben oOssze-
sen 272 dolgozo végzi. Ezen dolgozdk egy része
kb. 509, lakatos, asztalos, bognar, kadar vagy
egyéb szakmunkas. A masik 509, betanitott
munkas. A szerszdmkarbantartast, azok miive-
leteit, a meglevé berendezéseket munkajuk so-
ran ismerték meg. Munkajukat t6bbnyire sajat
tapasztalatuk alapjan végzik.

Szeretnék 3 szerszamkarbantarto miihely el-
rendezést bemutatni.

Az 1. abrdan lathaté muhely keretflirészes fi-
résziizemhez ajanlhato.

Itt talalunk terpesztégépet (a), keretflirészlap
élezbgépet (b), korflurészlap élezégépet (d), fi-
részlanc élezdgépet (f), egy keretflrészlap all-
vanyt (c), szerszamtarolot (i), szerszamszallito-
kocsit (e), az egyengetéshez Ull6t (g), és munka-
padot (h), A muhely helysziikséglete 30—50 m®.

A 2. dbrdn keret és hasitoszalagfiirészes fi-
résziizemhez csatlakozo karbantarté muhely
lathaté.

Itt elhelyeznek terpesztogépet (b). keretfli-
részlap élezégépet (a), korflrészlap élezégépet (d)
flirészlanc élezégépet (f), egymadssal sorbakap-
csolt flrészszalag terpeszté vagy duzzasztié és
élez6gépet (i), valamint kisegité szerszamtaro-
lékat (e, k), munkapadot (h), ill6t (g), és hen-
gerlégépet (j). Egy ilyen muhely helyigénye
40—60 m?

A 3. dbrdn egy keret, szalagflirészgépes,
gyalugépes flirésziizem élezémiihelyének ajan-
lott kialakitasa szemlélheté.

Megtalaljuk ugyancsak a terpesztégépet (b),
keretflrészlap élezdgépek (a), korflrészlap
élezbgépet (d), flrészlancélezs (f), furészszalag
terpesztd és duzzasztd és élezégépet (i), gyalu-
kés élezbgépet (e), maro élezégépet (m), hen-
gerlégépet (j), valamint a kisegité szerszam-
tarolé allvanyokat. Helysziikséglete 60—100 m?2.

Ezek a kialakitdsok csak &altalanos iranyelv-
ként veheté figyelembe, mert a karbantarto
miulhelyekben elhelyezendd gépek berendezések
fajtai és szama az lizemeld gépek szerszdmainak
mennyiségétsl és fajtajatél, a szerszamélezés
gyakorisagatol, a karbantarté gépek teljesitéke-
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pességétol és a karbantarté szakmunkasok gya-
korlottsagatol fligg.

Javaslom tovabba, hogy a kialakitand6 kor-
szerti gépekkel felszerelt karbantarté mihelyek
részére megfeleld szakmunkas gardat képezze-
nek ki. Ezért célszerlinek latszana a rekonstruk-
cio elején egy oktaté tanmihely szervezeése,
ahol az egyes tizemek karbantartd személyzetét
folyamatosan a korszerli szerszamkarbantartasi
miveletekre és gépek kezelésére ki lehetne ké-
pezni, s ezaltal biztositani az igényeknek meg-
felel6 szerszamkarbantartasi szinvonalat.
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Zajvizsgalatok jelent&sége és mddszere a flirészcsarnokban*

Nagy Attila

Bevezetés

Bar hazankban 1966-ban rendeletileg szabalyoztak
a zajos munkahelveken megengedhetd zajszintet,
jelenleg mar mintegy egymilli6 embert érint
Magyarorszagon a zajartalom okozta halldsesok-
kenés. A faipar hazai viszonylatban is a legza-
josabb munkateriiletekhez tartozik, ennek ellenére
faipari tizemeinkben eddig csak elvétve keriilt sor
zajesokkentd intézkedésekre. Mivel pedig az ered-
ményes zajesokkentést koriiltekinté zajvizsgdla-
toknak kell megelGzniiik, a Faipari Géptani Tan-
szék fontos feladatdnak tekinti olyan méréstechni-
kai eljarasok kidolgozasét, melyek megfelelnek az
tizemi koriilményeknek és egyben meghizhaté6 alap-
adatokat szolgdltatnak az akusztikai tervezéshez.

Elméleti alapok

A zaj ,erssége’” a hangnyomdsszinttel fejezhets
ki (decibelben). Ennek értelmezése:

Lo=101g2 = 201g L (aB).

0 i}

Itt p a pillanatnyi hangnyomds,
Py & vonatkoztatdsi nyomas.

Mivel a tartds zajok kdros hatdsa erdsségiikon
kiviil frekvenciajuktol is fiigg, az egvenls artalmas-
- sdgi hangnyomésszinteket oktdvonként adjak meg
(1. abra). A hazai el6irdsok szerint a hallaskaro-
sodds hatdrgorbéje az igy keletkezett gorbesereg
N 80 jelii vonala (melyen 1000 Hz frekvencidhoz
80 dB hangnyomadsszint tartozik).

Hogy a ténylegesen meglevé zajt osszehasonlit-
hassuk a hatésgrbével, oktdvsdvonként kell meg-
mérni a hangnyomdsszintjét. gy keletkezik a zaj-
spektrum (2. dbra).

A dolgozok fulének helyén savonként megmért
hangnyomadsszintekbdl pontosan megallapithaté a
zajartalom mértéke, ez azonban nem elegendd az
akusztikai tervezéshez. Khhez altaldban a zajfor-
rasok hangteljesitmény szintjét is ismerni kell,
melynek értelmezése:

Lp= 101g§ dB.
0

Itt P a hangteljesitmény (az iddegység alatt ki-
sugdrzott hangenergia),
P, avonatkoztatasi hangteljesitmény.

Az adott teljesitményii, minden irdnyban egyen-
letesen sugdrzo hangforrds kornyezetében kialakuld
hangnyomadsszint — elvben — a kornyezetet jel-
lemz6 elnyelési szam (4) és a tdvolsig (R) fiigge-
vénye. Az Osszefiigeést a 3. dbra szemlélteti (A = oo
a szabad térnek felel meg; helyiségekben A mindig

* A Faipari Mérnoki Kar 1974, dprilis 9—10-én meg-
rendezett tudomdnyos iilésszakdn elhangzott elbadds
roviditett anyaga.
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véges). Végeredményben tehét Lp, L,, A és R kol-
csonosen Osszefiiggd mennyiségek, melyek koziil
barmelyik hdrom ismeretében — elvben — ki-
szamithat6 a negyedik.

A fentiek szerint az is nyilvanval6, hogy mig a
hangteljesitményszint a zajforrdasnak a kornyezet-
t0l fiiggetlen jellemzGje, a hangnyomasszint a kor-
nyezettél is fiigg.

A hangte]]e&.ttményszint mérésének elvi lehe-
toségei koziil a faipari lizemek szédméra az Ossze-
hasonlithat6 zajforrdssal végrehajthaté mérés lat-
szik a legalkalmasabbnak. Ennek alapja, hogy
zengl térben a hangteljesitményszint ¢és a hang-
nyomasszint kiilonbsége allandd, tehat az ismert
hangforrdsra vonatkozo szinteket vesszdvel jelolve

Lp—Ly=Lp— Ly.
innen pedig az ismeretlen hangteljesitményszint
Lp=Lp+ (L, — Ly).

B médszer alkalmazdsinak feltétele, hogy a
helyiség méretei ne legyenek talsagosan kicsik.

A fiirészesarnoki zajvizsgalatok eélszerii modszere

szeriisége, igénytelensége és konny(i kezelhetGsége

folytédn — valamely mechanikai elven miikodo zaj-
generator, pl. az NDK-ban gyartott MGG 200
tipust késziilék 6sszehasonlité zajforrasként vald
hasznalatat tartjuk legeélszertibbnek.

A mérés lényege, hogy a csarnok visszavert hang-
terében oktdvsivonként megmérjiik a vizsgalt gép,
majd a zajgenerator keltette hcmg,nvonnscymtet
A két hangnyomédsszint kiilonbsége a hangteljesit-
ményszintek kiilonbségével egyenld.

Az elnyelési szam mérésének altalunk javasolt
médszere a 3. dbrdn bemutatott gorbéket leird

] aB

D
Ly=Lut 101g [ Tt

egyenleten alapul, melyben — a mér el6fordult
jeloléseket nem tekintve — D az irdnyitasi tényezd,

mely a zajforrds hangkisugérzdsianak térbeli egye-

netlenségét fejezi ki. A zajforrastél szdémitott bizo-
nyos tavolsigon tdl a zardjeles kifejezés elsd tagja
a mésodikhoz képest elhanyagolhatd, itt tehat jo
kozelitéssel

1’1;;7: !_(P+ 10 Ig é £l

ahonnan

lg A=

lg 4+ Lr— L"n.

Ha valamely csarnokban egyidejiileg tobb zaj-
forrds miikodik, meg kell allapitanunk, hogy az
egyes zajforrisok milyen mértékben jarulnak hozzi
az Ossz-zaj kialakulasihoz. B vizsgdlathoz olyan
eljarast dolgoztunk ki, mely lehetévé teszi, hogy
kozben valamennyi zajforrds egyidejiileg miikod-
het, igy ui. a termelést nem kell kiilongsebben
megzavarni.

Az eljards lényege, hogy meghatdrozzuk a 3.
abra gorbeseregének az adott helyiségre érvényes
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vonalat. Ehhez sziikséges az elnyelési szam, melyet
— ha mérésére nincs lehetéség — kozelithetGen
kiszamithatunk az

b:x.

A=

(m?)

— :Z
formulabdl, ahol

S a helyiség hatarol¢ feliilete,
o a helyiség dtlagos hangnyelési tényezGje (szak-
irodalmi adatol alapjan megbecsiilhets).

A tovabbiakban hangnyomdsszintméréseket hajt-
hatunk végre a vizsgdlt zajforrastol kilonbozd
tavolsdgokban és a kapott eredményeket egybe-
vetjiilk az eléhb meghatérozott gorbével. Az el-
térésekhdl klb?dn"llthcbtﬂ pl., hogy a vizsgalt zaj-
forrds kiiktatdsaval hogyan médosulna a helyiség
Ossz-zaja.

fly médon az oktdvsziirdvel kiegészitett hang-
nyomésszint mérébél, valamint a mechanikus zaj-
generdtorbdl allé mérérendszerrel a zajesokkentés
szempontjabdl lényeges akusztikai adatok mind
meghatdrozhatok. :

Konkrét méréseink azt mutatjik, hogy a flirész-
csarnokok egész terében, de kiilonosen a gépek
kuelohelven a megengedhetdt meghaladé zaj ural-
kodik. A 2. 4bra egy ingaftirész, a 4. dbra pedig egy
keretflirészgép kwe]{)halw zajit szemlélteti. Mint
lathato, az ingafiirész zaja maximalisan 20 dB-lel,
a keretflirészgépé pedig 10 dB-lel haladja meg a
hatérértéket.

Tovabbi ellenérzi vizsgalataink szerint az el6bbi-
ekben vazlatosan ismertetett méréstechnikai el-
jardsaink a gyakorlat igényeinek megfelel$ pentos-
sdgoal hasznalhatok és nagyon jé kozelité ered-
ményeket szolgaltatnak, tehdt alkalmasak arra,
hogy dltaluk a zajestkkentést célz6 akusztikai ter-
vezéshez szitkséges Osszes alapadatokat megha-
tarozhassuk.

Befejezés

Az altalunk javasnlt — a lehetd legolesébb és leg-
mérdrendszerrel meg-
allapitottuk, hogy a fm észesarnokok legza]osahh
gépei a korflirészgépek, ezért a zajesokkentést alta-
laban ezekkel kell kezdeni.

A korflirészgépekkel kapesolatos eddigi zaj-
vizsgalatok és kisérletek szerint az elsGdleges zaj-
csokkentés (a zajkeletkezés mérséklése) nem jar
kielégitd eredménnyel, Hatékonyabbnak mutat-




kozik a mésodlagos zajesokkentés (a zaj szétterje-
désének megakadéalyozdsa) a tokozds valamilyen
forméjaval, bar rendszerint utélagosan ez is csak
nagy nehézségek arian kivitelezhet és igen koltsé-
ges. Ezért jelentGs és dltalanos zajesokkenés csak
akkor véarhat6, ha mar a gépek tervezésekor és
gvartdsakor iigyelnek a zajtalanitdsra és az tizemek
tervezésekor is érvényesitik az akusztikai szem-
pontokat. Az automatizdldsban szintén nagy lehe-

tdségek rejlenek, mert ezzel a gépek elvilaszthatok
kezelGiktol.

Jelenleg azonban az az elsédleges feladat, hogy
a zajos munkahelyeken pontos mérésekkel meg-
hatdrozzuk a zajartalom mértékét és a tovabbi
intézkedésekhez nélkiilozhetetlen akusztikai alap-
adatokat és — amig tokéletesebb megolddsra nincs
mod — legaldbb egyéni véddGeszkozokkel elldssuk
a veszélyeztetett dolgozikat.



Ronkhasitd szalagflirészlapok végtelenitése és hengerlése

Zemba Tinde

Irodalmi feldolgozdsok és a Budapesti Falemez-
miivek korszerii, j ronkhasité szalagfiirészgépes
lizemében végzett tlizemi gyakorlat tapasztalatai
alapjan szdndékozom osszefoglalni a targykorre
vonatkozoé elméleti és gyakorlati ismereteket.

1. Ronkhasito fiirészszalagok végtelenitése
a) Végek derékszogii levdagdsa

Berendezés: Idedl A4 tipusu laplevdgé, Vollmer
gyartmany. Maximdlis levighaté szélesség: 254
mm.

A vagasvonalat derékszogli peremes acélvonal-
z6val, karctli segitségével jeloljiik be. A végek
illesztési médja jelen esetben rézsiis atlapolds. A
rézsiit és ezzel egyidejlileg a vagdsvonalat tigy kell
bejelolni, hogy az atlapolds tengelyvonala a fog-
osztas kozepébe essen. Ennek kivitelezése tortén-
het a fogosztdsnak megfelel6 sablonnal, vagy szd-
mitéssal (1. dbra).

A szamitashoz ismerni kell a fogosztést, vala-
mint a rézsi szélességét. A bekoszoriilési szélesség
altalaban a lapvastagsdg 10—12-szerese, azonban
a lapszélesség fliggvényében is megadhato.

Bekoszoriilési
lapszélesség,
mm-ben

Lapszélesség,
mm-ben

40—60 9

60—80 10

80—100 11
100—130 12
130 fo6lott 13—14

Figyelembe kell venni a fiirészlap maximalis
tengelytdvhoz viszonyitott hossziségi méretet.

Ez az 1400 mm-es Brentdanal 9,5 fm.

1600 mm-es Brentdnal 12,5 fm.

A méretreviagisnak a lap oldalélére, valamint
sikjara merélegesnek, sorjamentesnek kell lennie.
Ha mégis sorja keletkezne, ligy a végeket szorité-
pofak kozott siméra kell reszelni.

1. abra

b) Végel: ferde lekoszorilése
Berendezés: Idedl SM 200 tipusa elektromos ko-
szortigép Vollmer gyartmany.

A lapvégek rézstijét az alabbi szempontok sze-
rint kell kialakitani;

— a rézsiinek a flirészlap haladési irdnydba esG alsé
éle a lap kiilsé feliiletére essen.

— a leferditések illeszkedése pontosan egy siki
legyen. Még elfogadhaté hatéreset, ha egymés-
hoz viszonyitva enyhe homorulattal rendelkez-
nek az illeszkedé feliiletek. A dombort, vagy
szabdlytalan, hullimos iHeszkedést minden-
képpen keriilni kell.

— a koszoriilés soran tigyelni kell arra, hogy a lap
meg ne égjen.

— a végeket kb. 0,1—0,2 mm vastagsigig koszo-
riilhetjiik el.

— a lekoszoriilt feliileteket sériilés ellen védésap-
kaval kell ellatni, ujjal érinteni nem szabad,
fémtiszta feliiletet kell biztositanunk.

— az 4tlapoldstdl jobbra-balra es6 szalagvégeket
6—6 cm hosszon ugyancsak le kell tisztitani
esiszolépapirral.

A rézstiképzéshez alkalmazott koszoriks dtmérd
150 mm, tipusa fazékkorong, keramikus kotés,
M keménységfi, 100-as csiszol6szemeséjii. A csiszo-
l6korongot megfelels ferdeségre kell beallitani.

P ALE P A R -3¢ 203



¢) Forrasztas

A forrasztdshoz Nyn. gyvartmanyu specidlis for-
rasztozsirt hasznalunk.
A forrasztézsirral szemben tamasztott kovetel-
mények (Lugosi);
— tegye lehetévé, hogy forrasztéds sordan, amikor
a forraszt6fém hé hatdsdra megomlik, a for-
raszt6fém nedvesitse be az osszeforrasztando
feliileteket.
— A forrasztdsi miivelet sordn védje meg az
oxidalédést6l mind a filirészszalagot, mind
a forasztéfémet.
— oldja a forrasztéfém- és a flirészszalagon levd

oxidréteget,
— j6 tulajdonsdgait hevités kozben is tartsa
meg,

— ne korrodalja a forrasztasi réteget,

— olvaddspontja legyen alacsonyabb, mint a
forraszt6fémé,

— ne bocsdsson ki magabél artalmas gézoket,
vagy gazokat,

— legyen oles6 és konnyen kezelhetd.

Berendezés : Idedl B6 tipusi elektromos forrasz-
tégép, Vollmer gyartmany.

Forrasztési szélesség : 50—200 mm.

A forrasztds elektromos hevitéssel torténik,
amikor is a forrasztasi hely két oldalan elhelyez-
kedd rézpofak képezik a h6atadé feliileteket. A for-
rasztdsi helyet magit alsé, felsé szénpofak fogjak
kozre, amelyekkel a szoritényomads- és héfoksza-
balyozis végezhets el.

A szalagflrészvégeket felhelyezés utan szennye-
z6désmentes allapotban forrasztézsirral vékonyan
bekenjiik, majd a tovabbi miiveleteket oly gyorsa-
saggal végezziik, hogy a forrasztézsir ne kosson be.
Kiilonosen iigyeljiink a teljesen szimmetrikus fel-
helyezésre és elmozdulismentes rogzitésekre. A
szénkefék feliiletének épnek, tisztanak, egysikunak
kell Jennie.

Avégtelenitéshez legalkalmasabb a 45-6s forrasz-
téeziist, kereskedelmi jele Agf-45 és Osszetétele:
45%, Ag, 30% Cu és 25% Zn. Olvadéspontja:
720°C. Méretei: 0,2 mm vastag, 15 mm széles szalag,
egy tekercsben Osszesen 3 fm. Az eziist szalagot
ugy kell levdgni, hogy kb. 10 mm-rel hosszabb
esikot kapjunk, mint az atlapoldsi rézstihosszisaga.
Az igy levéagott eziistszalagot mindkét feliiletén
enyhén atesiszoljuk finom szemceséjli csiszolopa-
pirral, majd mindkét feliiletét bekenjiik forraszté-
zsirral.

A forrasztéeziistot tgy toljuk az atfedett felii-
letek kozé, hogy mindkét oldalon kb. 0,5 mm-rel
kialljon. Ezutén azokat a helyeket, ahol a forraszté
eziist kildtszik, ismét vékonyan forrasztézsirral be-
kenjiik. A fels6 szénkefetarté excenteres szoritassal
rendelkezik, mely lehet6vé teszi a nyoméssza-
béalyozist és ezzel vsszefiiggésben a hdszabdlyozést.
A széntarté hitarol6 szerepet is betolt, hogy a hevi-
tési hémérséklet levétele utan a forrasztdsi hely
lassu lehiilését tudjuk biztositani.

A fiirészlap beallitdsa és rogzitése utdn az excen-
ter fogantyu eléremozgatasival a forrasztési helyet
konnyedén osszenyomjuk, iigyelve arra, hogy biz-
tositsuk az dramatfolyds zavartalansagat.
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A hevitést az 1. sz. fokozatra kapesoljuk mind-
addig, amig a forrasztdsi hely egyenletesen fel-
melegedett. (A forrasztis vonala teljes hosszdban
bekékiilt.) Ezutin 10—15 secként egy-egy fokozat-
tal tovabb kapesolunk, azonban csak addig, amig
az eziist az egész forrasztasi vonal mentén meg-
omlik. Ekkor halvany, majd rovidesen cseresznye-
piros izz6-csik jelentkezik, amely kb. 800 °C-os
izzitdsi hémérsékletnek felel meg. Ezt a h6mérsék-
letet tullépni nem szabad. Az izzitasi héfokot leg-
biztosabban a szindrnyalattal itélhetjitkk meg. Bar-
nasvoros szindrnyalat kb. 600 °C jelent. Ilyenkor
egyv fokozattal magasabbra kapesolunk. Vildgos-
voros szinarnyalat 800 °C-nal magasabb hémérsék-
letet jelent. Ilyenkor egy fokozattal visszakap-
csolunk.

Amennyiben a forrasztds kezdetén a hé nem
egyenletesen terjed el, addig kell varakoznunk,
amig a lap mindeniitt azonos elszinez6dést vesz fel.
Semmi esetre sem szabad annyira tovabb kapcsol-
nunk, hogy barmely helvet tilhevitsiik. Mind ez
ideig az excenter kar allasat is véltozatlanul hagy-
juk. Amikor a forraszanyag az egész lapszélesség-
ben megfolyt és egyenletes szint vett fel, az excen-
tert mégegyszer megnyomatjuk, most mér a for-
rasztasi helyre teljes nyomast adunk. Ezt kovetd
néhany sec. milva ismét ,,0” jelzésre allitjuk, és az
oldalsé rézpofikat és rogzitGesavarokat kissé ki-
oldjuk, hogy a szalag lehtilés sordn szabadon Gssze-
hizédhasson. A széntarté rogzitett allapotban
a forrasztdsi helyen marad mindaddig, mig tel-
jesen kihiil az anyag. Utanizzitds nem feltétleniil
sziikséges, azonban az iizemben alkalmazzuk. Mi-
utan a kart ,,0” allasba hoztuk, 10—15 sec. eltel-
tével cseresznyepiros szinig kapesolunk, majd
10—15 sec. elteltével a kart ismét ,,07 allasba
hozzuk. A miiveletet kétszer hajtjuk végre. Az
egész forrasztdsi miivelet kb. 3—4 percig tart.

Az egyes kapesoldsi fokozatok kozotti idGtar-
tamokat irdnyszdmok hatdrozzik meg, de a sikeres
forrasztisokkal igazolt gyakorlat tapasztalatai az
elfogadottak, melyeket az adott helyzetre kell ki-
alakitani.

Célszerti a forrasztési miivelet sordn a folyékony
dllapotban levé forrasztéeziistnek egy lapos, meg-
felel6 anyaggal (acélpaleikaval) valé elkenése a
szén oldalén.

Amikor a géppel nem dolgozunk a nyomodara-
bokat mindig erdsen a pofiakhoz nyomatjuk, hogy
az azbeszt egész szélességében egyenletesen ossze-
nyomédjon. A szenet ne rdspolyozzuk, ne csiszol-
juk. Az azbesztet és szenet kb. 30 mfivelet utén
cseréljitk. Ugyelniink kell a befogépofik és szén-
pofik kifogastalan tiszta allapotara. Amennyiben
a forrasztési hely lehfilés utdn torik, dgy a fel-
melegitési héfok tilsdgosan magas volt.

Lehfiléskor a flirészlap anyaga a forrasztési hely
kornyezetében zsugorodik. Tekintve, hogy a fog-
profilnal a flrészlapban anyaghidnyossig van, a
zsugorodaskor a flirészlap keresztmetszeti ellen-
4lldsa nem egyenletes. A lap elhizédik, torzuldst
szenved. Ezt a rendellenességet a feliiletek durva
tisztogatdsa utdn meg kell sziintetni. A lapot sikba
kell hozni ugy, hogy kozépen megnyijtjuk. A mf-



veletet Ovatosan, kis kalapdcsiitésekkel nyolcas
alakban, a lap mindkét oldalan el kell végezni
(2. dbra).

d) Forrasztdsi hely eldolgozisa
A forrasztési helynél a flirészlapot mindkét oldalan
koszoriiléssel meg kell tisztitani, majd kaloddba
fogva, kézi finom reszelével és 30—35-0s csiszolé-
koronggal siméra kell csiszolni. Mindig a fiirészlap
hosszirdnyédban csiszoljuk és koszoriiljitk. A fiirész-
lap hatoldalin levé dudorodasokat le kell reszelni.
A forrasztési helynél a lap a kornyez6 vastagsdgi
értéknél inkdabb egy kicsit vékonyabb, mint vas-
tagabb legyen. Lényeges, hogy a vastagsig eltérés
mértéke azonos legyen.

2. Szalagfiirészek hengerlése és egyengetése

Berendezés és munkaeszkozok :

— munkapad a hengerl6 késziilékkel és iillGs ellen-
orzélappal.

Hideghengerlé gép tipusa VWM, Vollmer gyért-

many,

— alsé és felsé hengergorgds megvezetd allvanyzat
peremes fagorgkkel,

— oldalsé fényforrds, amely jobb oldalrdl adja a
fényt, a keresztiranyt homortsag méréséhez,

— zéarhat6 miiszerfiék a munkapadba beépitve,

— 1000—1500 mm-es egyenes hatvonalzoé,

— keresztirany domboritismérd,

— domborité kalapics (kutyafejd), valamint ke-
reszt- illetve hosszéli (angol) kalapécs,

— 1:50 nagyito.

a) Hengerlés

A flirészszalagnak munka kozben a vezetStarcsan
nyugodtan, biztosan kell haladnia és nagy oldal-
irdny merevséggel kell rendelkeznie.

A flirészfogak vonaldnak kell6 huzofesziiltség-
gel kell rendelkeznie, mert a flirészelési munka
soran a fellépd surlédiasos h6hatdsokra a fogvonal
megnylik, elvesziti fesziiltségét és vagési stabili-
tasat. A jelenség az éltompulassal erdsodik.

A fogvonal munkadgi huzéfesziiltségét a befo-
gasi o, tiszta huzéfesziiltségen feliili mesterséges
hizéfesziiltséggel kell ellatni. Ezt hideghengerléssel
érhetjiik el.

A.E. Grube szerint a hengerlésnek két moédja
van. Az egyik a keretfiirészek hengerlési eljardsa-
hoz hasonléan a lap kozéps6 szdlinak megnyij-
tasabol all, Ez az eljards a legelterjedtebb, azonban

Grube szerint széles flirészszalagokhoz nem a leg-
jobb. A masik eljards a flirész kozépsé részének
hengerlése mellett kiterjed a hatso él hengerlésére
is, aminek kovetkeztében a filirész vagoéle rovidebh
lesz a hétsé élnél. Az eljards lényege, hogy meg-
feszitéskor a legnagyobb fesziiltséget a forgdcesold-
élnek adja, mivel a fiirész merevsége forgicsolds-
kor féleg a f6forgacsoléél megfelels kifeszitésétol
fiigg.

KOZEPSO SZAL HENGERLESES NYUJTASA

A legerdsebb hengernyomdst a kozépsé szalnak
adjuk, majd fokozatosan csokkend nyomassal ha-
ladunk a szélek felé. A hatvonalat és a fogarkok
vonaldt Grube szerint 10-—15 mm-re, a Vollmer
gépkonyv szerint 8—10 mm-re kozelitjitk meg.

A hengerlést lehetdleg mindkét oldalon el kell
végezni gy, hogy a hengerlési vonalakat egymads-
hoz képest el kell tolni, igy a nyomads elosztdsa
tokéletesebb. Kell6 precizitds hidnydban inkabb
csak egyoldalon hengereljiink.

KozépsG legerdsebb hengerlési zéna meghatdro-
zdsa az iizemi gyvakorlatban;

— 1400 mm-es gépen:

tarcsaperem szélessége 165 mm
fogmélység legyen 13 mm

el6allas a tarcsaperemen:

fogmagassig+ 5 mm=18 mm.
Legerdsebb hengerlési zéna tavolsiga a fogestes
vonaltol :

t=(18+165/2)mm = (18 +82,5) mm = 100,5 mm.

A flirészszalag szélességétdl fiiggetleniil tehdt
minden 1jabb hengerlés alkalméaval a fogestes-
vonaltél kiindulva felmériink 100,5 mm-t és ebben
a zonaban kezdjiik a hengerlést(3. dbra).

ommy .
00,

Smm
165 mim |
1

3. abra

A végtelenités helyén a hengernyomdst csok-
kenteni kell.

A helyesen hengerelt fiirész teljes hosszan dllan-
dé nagyvsagunak kell lennie a keresztiranya gor-
biiletnek. A megfelel6 hengerlést gy ellendrizziik,
hogy a hengerelt flirészszalagot réafektetjiikk az
egyengetdlap sikjara, majd att6l kézzelkb. 25 em-re
felemeljiik és a rést egyenes hath vonalzéval, vala-
mint hézagmérével mérjiik. Szélességétsl fiiggGen
a lapnak 0,3...0,6 mm domborulata legyen. Ha a
flirészt a belsé oldalon ellendrizziik, ugyanolyan
képet kell kapni, mint a kiils6 oldal ellen6rzésekor.
A hengerlés ellenérizhetd gorbe sablonnal is, amely
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a helyesen elkészitett fiirész gorbiiletének megfelel.
Ebben az esetben a sablon gorbe feliiletének szoro-
san kell rafekiidnie a flirész meghajlitott feliletére.
qikba teritett flirészszalagon, illetve gépen megfe-
szitett flirészszalag egyenesdgaban. iveltséget nem
észlelhetiink.

A keresztiranyt gorbiilet mértéke meg kell, hogy
feleljen a flirésztércsa gorbiiletének, illetve attol
0,05—0,1 mm-rel erGsebb lehet. Paklitzsch és Pull-
kammer vizsgdlatai szerint a befogési hizofesziilt-
ség hatdsdra a tarcsa iveltségébdl adédo kereszt-
iranyl hajlitéfesziiltség, valamint a nyujtési eld-
fesziiltséghdl adodo keresztirdny hajlitéfesziiltség
eltérése miatt a széleken nagvobb fesziiltség-
differencia adddik, amely a befogési tiszta hiz6-
fesziiltség novekedésével fokozatosan leépiil, azon-
ban a szélek és ezdltal a fogvonal erdsebb feszitését
biztositja.

Grube szerint a domboritds mértéke fiigg még a
flirészlap szélességétsl, vastagsigitol és a flirésze-
lend6 faanyag technol6giai tulajdonsagaitél. Ezek
szerint egyenes tarcsaperem esetén a gorbiilet mér-
téke 0,2—0,4 mm, dombort tiarcsik esetén 0,3—
—0,5 mm. A gorbiiltség nagyobb értékeit véko-
nyabb és szélesebb filirészszalagokra vonatkoznak,
mert ezek oldaliranyi merevsége kisebb.

A hengerlés helyessége végsisoron a filirész mun-
kéja alapjan itélhet6 meg. Ha a fiirész iiresjarat-
ban el6re-hdtra ugrdl, ha oldalt iit, ha rezeg, akkor
a hengerlés elégtelen és egyenlGtlen volt. Tilzott
hengerlés repedéseket okoz a flirészen.

»KONUSZOSRA” HENGERLES

Grube szerint a hengerlés mdsiks médja, amikor a
fogdrok vonaldtél 10—15 mm-re helyezik el az elsé
hengerlési sivot. A hétsé él felé kozeledve a hen-
gernyomds fokozatosan né. Ennek kivetkeztében
a filirész vagoéle rovidebb a hédtsé énél és megfeszi-
téskor nagyobb fesziiltséget kap, mint a flirész
tobbi része. Ha a teljesen kénuszra kidolgozott
szalagfiirészt terheletlen &allapothan koralakira
hajtjuk ossze, akkor csonka kapot mutat, mivel a
fiirész fogvonala rovidebb, mint a hdtvonala (4.
dbra).

4. abra

Az ilyen, lapjaval az ellenérzélapra fektetett
flirész fogainak hegye nem egy egyenesbe esik,
hanem egy nagy korivet alkot, amelynek kiozpontja
a fogak felé esik. A széles, kénuszra hengerelt
flirészszalag ivmagassaga Grube szerint kb. 0,3—
—0,5 mm, 100 mm-es hosszisdgon. Minél kes-
kenyebb a flirész, anndl kisebbnek kell lennie a
hatsé él kidomborodasanak.
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Pahlitzseh-Pultkammer (1972) szerint a nytjto
el6fesziilségek szdmszeriisitése ezideig nem volt
lehetséges.

Grube (1963) megkisérelte a fogvonal és hat-
vonal fesziiltség kiilonbségének szadmszer(isitését,
kénuszra hengerl6 eljarasnal.

A kénuszra hengerelt és egy sikba teritett flirész-
szalag hétsé élének kidomborodasi sugara legyen R.
A fiirész hétsé élének viszonylagos megnytldsa a
forgdesol6élhez viszonyitva yp szognek megfelelS
iv esetén (4. dbra).

A_B¢g B
L Rg¢ R’
az ennek megfelelG fesziiltséy

A=

B
=g
ahol B=

R pedig= L?|8f — hozzivetGleges érték.

; kg/mm?

a flirész szélessége,

B.
Ebhol O’"’SE-—I:-;,[.
Példa: legyen a furész.s/dlag szélessége B =100
mm. A flrészszalagot 1ugy hengerlik, hogy
L=1000 mm-es hosszusdgon f=0,3 mm-es dombo-
rusdga legyen, ekkor a fesziiltség kiilonbség :

180.0,3
]i-i—S 20 000 - —81—3—06.’;—:8,65 kg/mm?2.
Ez azt jelenti, hogy a példiban szerepld filirész-
szalag hats6 élének és a fogté vonalanak kiilon-
boz6 hosszsdga kovetkeztében (amennyiben a
flirésztaresik tengelyei parhuzamosak) a fogtd-
vonal fesziiltsége 8,6 kg/mm?2-rel nagvobb, mint a
hétso élé.

A fogtdvonalban mesterségesen ¢hresztett nyuj-
tasi elofesziiltséget csokkentik az alabbi fesziilt-
séghatésok

A felsé tarcsa bizonyos szog alatti dontése,
amely a hétvonalban hulofe.saultseg,et a fogvonal-
ban nyomdfesziiltséget ébreszt és ellene dolgozik
a fogvonal mesterséges hizéfesziiltségének, amun-
kadgi szakaszban.

A hatvonalban ébredd fesziiltség meghatérozdsa
kiillonboz6 szerzok szerint;

kg/mm?

c=8E.

Pahlitzsch:
e -E Byl2
180 L
ahol B, fogazatlan flirészlap szélesség

L, tengelytavolsig

E rugalmassigimodulus 20—22.10% kp/mm?

¥ téresa dblés szog
A képlet akkor érvényes, ha az elfordulasi pont D,
a flirészszalaghoz viszonyitva a lapszélesség koze-
pén helyezkedik el.

Thunell :

nytjté eléfesziiltség nélkiili lapban a fesziiltség kii-
lonbség tg W=1/300 esetén kb. 2 kg/mm?, ahol
1 = a vezetOpofik kozotti fiirészlap hossziséig,
Winax=0,2°=12" a tarcsa dolés szoge. Nagyobb
szélességli flirészlapokra érvényes.



Grube szerint :

B-tg u 5
o= E~—ﬂ; kg/mm?
Ly, ;
ahol u 10—15" afelsG taresa ddlés szoge

B afiirész szélessége
L, afelsé és alsé taresa hatsé peremei kozotti
tavolsdg, mm.

A szalag hatsé élét azért kell hengerléssel meg-
nyuajtani, hogy a forgicsolis kiozbeni felmelegedés
miatt megnyilé fogtévonal lazdbbhé ne vélhasson,
mint a hatsé él, Vigds alatt a fa és a flirészlap ko-
zotti surlédds hatdsdra egyvenlGtlen felmelegedés
jon létre a fiirészlap anyagdban, amely az éltom-
puléssal fokozodik, tovabba a fafajtél, a fa ned-
vességtartalmatol és az elGtoldsi sebességtdl is fiige.

Thunell (1970) végzett figvelemre mélté kisér-
leteket kiilonbozd el6toldsi sebességek esetében az
alsé és felsé vezeténél mérve szaraz és nedves fara.
Az als6 vezetOnél a fogvonalnak lényegesen erésebb
a melegedése, mint a felsG vezeténél (60—70 °C
differencia). Nedves fanal a melegedés elsGsorban
a fogvonalra korlatozédik, széraz fandl joformén
az egész keresztmetszet erdsen melegedik, azaz
a fogvonal és hétvonal hémérséklet kiilonhsége
kisebb értéket képvisel. Nedves fandl az alsé veze-
ténél mérve a fogvonal és a hdtvonal hémérséklet
differencidja 30—40 °C, mig szaraz fandl ugyanott
mérve 10—15 °C.

Grube (1963) a hémérséklet kiilonbségh6l adodd
fesziiltség kiilonbséget szamszerfisiti. Ha a fogvo-
nal és a hatsé él kozott ¢ °C homérséklet kiilonbség
keletkezik, akkor a fogvonal fesziiltsége a hdtvonal
fesziiltségéhez viszonyitva o, értékkel esokken.
o=10 o t; kg/mm?2.

Grube szerint szimmetrikusan hengerelt fiirész-
szalagokban a fesziiltségek megoszliasa kedvezot-
lenebb, mint a kénuszra hengerelt szalagokban.
Ugyanis kiilonosen széles lapokndl a szimmetrikus
hengerlés nem ad elegendé munkadgi oldaliranyt
merevséget, ezért a fogvonal stabilitdsdnak nove-
lése céljabdl a teljes feszitGerGt meg kell nivelni.
Ha ilyenkor a flirész melegedése nem éri el a vért
értéket, a fogvonal nem nyulik eléggé és ezért tal-
fesziiltségeket szenved el a fog,tohen berepedezik.

Természetesen maga a gyakorlat donti el, hogy
esetenként a konuszra hengerlés, vagy pedig a ko-
zépsé szal valamelyikének hengerléses nyujtésa a
célravezets.  Gyakorlati  megfigyelések szerint
olyan flirészgépeknél, ahol a maximélis o, lap-
feszités automatikusan bedll, a kénuszra henger-
léssel lényegesen nagyvobb mértékben megnovelhet-
jik a fogvonal huzéfesziiltségét a hatvonalhoz
képest. Ha emellett a vagasi korillmények nem
olyanok, (nagyon széraz, nagyon kemény fa), hogyv
Jelentos surlédasos héhatédsok lépjenek fel, akkor
a fogvonal nytlisa nem ellensilyozza a tilfesziilt-
séget és a fogtovek berepedeznek.

A Budapesti Falemezmiivek az iizemi gyvakor-
latban a flrésztarcsa domborusdginak megfelels
ives hengerléses moédszert alkalmazza, a hatvonal
enyhe 0,1 mm/1000 mm-es nytajtasaval egyidejii-
leg. A hdtvonal enyhe nyadjtisa az ives behenger-

lést koveti, amikor is a hdatvonaltél 8— 10 mm-re
kiindulva a koézéprész felé 2—3 sdvban hengere-
liink, esokkend hengernyoméssal.

Grube szerint (1963), ha a firésznek esak a kozép-
86 részét munkdljdk meg, akkor a hatvonal egyenes
kell, hogy maradjon.

A belga gépkonyv és tecnoldgiai itmutatis sze-
rint azonban (1972) a héatvonal enyhe nyujtdsa
ennél a hengerlési médndl is megengedett, sét
elényos, széles flirészlapok esetében.

A gépkonyv szerint 0,1—0,4 mm /1000 mm.
Pahlitzsch szerint 0,6 /1500 mm.

Lugosi szerint 0,5 mm/1500 mm, — 90 mm-es
szélességi hatartol felfelé.

Grube szerint abbdl a célbdl, hogy a fesziiltségek
veszélyes osszpontesuldsit a fogarkokban kiegyen-
litsitk, ajanlatos a fiirészszalagot pétlélag meg-
hengerelni kozvetlen a fogirkok mellett. Tébb
helyen ezt a kezelést a fogak élezésével egyidejiileg
végzik egy specidlis késziilékkel. A hengerlés mér-
tékét gyakorlati iton kell meghatdrozni. Grube-
szerint ez az eljards nem véaltoztatja meg a kordbbi
behengerlés eloszlasinak torvényszeriiségeit, mivel
csupdn egy keskeny sidv megnyujtasiat jelenti a
fogarkok kozelében.

A flirészszalag belss fesziiltségének hedllitdsanal
altaldnosan elmondhaté, hogy a nyujtasi els-
fesziiltségekkel megnovelt terheléses lapfesziiltsé-
gek egyiittes értéke nem lépheti til a flirészszalag
anyaga altal biztositott megengedhetd fesziiltség-
értéket.

A flirészszalag acél keménysége ronkhasité sza-
lagfiirészgépeken 42—46 HRe.

Ehhez tartozo6 szakitészilardsdag 148 + 10 kg /mm?2.
A forrasztési helynél ez az érték dtlagosan T0—80
kg/mm?. A fesziiltséggy(ijté formafaktort op=2,0-
nek felvéve 6,0, =35—40 kp/mm?2 — Grube
szerint.
oz értékei (irodalmi adatok):

Sugihara (1955) oz.221,3 2,5
Feoktistov, Trubnikow ez2<1,6

A FURESZSZALAG FESZULTSEGET

o, befogdsi tiszta huzdéfesziiltség értékei:
Feoktistov (1962) 6— 8 kg/mm?
Sugihara (1955)  7—10 kg/mm?
Thunell (1970) 8—12 kg/mm?
Lugosi 8,5  kg/mm?

oy a szalagvezet$ taresik gorbiileti sugara miatt
ébredd, ]mbsxtengelv irdanyu hajlitéfesziiltség :
értéke 24 kg /mm? (Pahlitzsch-Dziobek)

o, centrifugilis er§ okozta fesziiltség :

értéke 0,5—2,0 kg /mm?.

oy & szalagvezets tarcsdk felszini iveltsége miatt
ébredé hossztengelyre merdleges irdnya hajlité-
fesziiltség.

Az tiresjarati surlédési fesziiltség, amely a sza-
lagvezetd taresik kozotti Iapsmlodas eredménye,
valamint a vagé erdfesziiltség o, és az el6tols erd
F, miatt fel]epd fesziiltségek dewx kozelitd szami-
tdsok szerint is igen csekély értéket képviselnek a
statikus fesziiltségekhez viszonyitva.
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Dionté fontossigiak a strlédasos héfesziiltségek,
molyeknek a fo‘;/ultsw eloszldsira gyakorolt hatd-
sar6l nem sikeriilt ((ldlt( egyértelm megallapita-
sokat tenni.

A fogvonalban ébredd nytjtasi el6fesziiltségeknek
dontden a felsd tarcsa dontésébdl és a surlédasos
melegedésekbdl adédé fesziiltségekkel kell egyen-
értékiinek lennie.

Ha szuperponéljuk az eddigi fesziiltségi értékeket:

o= 9,0 kg/mm?
0,2:24,0 kg/mm?
o= 2,0 kg/mm?

=35,0 kg/mm?*

Grube szerint a forgdcsold er6ktdl és a szalag meg-
feszitésébdl szarmazé maximdlis fesziiltségek (a
tarcsa délésének és a filirész egyenlétlen felmele-
gedésének hatdsat figyelembe véve) nem haladhat-
jak meg a 6—10 kg/mm -t.

Altalaban az uj flirészek hamarabb elvesztik
belsé fesziiltségiiket, mint azok, amelyeket mar
bizonyos ideig tizemeltettek. Az j flirészt tizembe-
allitdsa elott fél 6ran at terheletleniil kell jaratni,
azutdan le kell venni, allapotit ellendrizni és ha
sziilkséges, l\ijavitani A flirész lizemeltetésének
els6 félorai ugyanis erdsen megvaltoztatjik el6-
zetes mcgmunkélﬁsét és ha a belsG fesziiltségeket
nem vezetik le az iizemelési feltételeknek megfele-
16en, akkor konnyen keletkeznek a flirész szaka-
dasét el6idéz6 okok. Ellen6rzés utén tjra fel kell
tenni a tdresikra és kb. fél oOrdig terheletleniil
tizemeltetni. A flirészt csak végleges ellendrzés és
kijavitds utdn szabad fmes/elésre alkalmasnak
mindsiteni.

A mesterséges hizofesziiltséggel elldtott filirész-
lap fesziiltsége meghatérozott szamu iizeméra utén
kihuzédik a flrészszalaghd6l. Grube szerint ives
behengerlésii flirészszalagndl az hamarabb beko-
vetkezik, mint kénuszra hengerelt flirészszalagnél.

A flirészszalagot minden egyes géprél valé le-
vétel utan fesziiltség szempontjabél ellendrizni
kell. A flirészszalag lapfeliiletén az iizemelés alatt
kiilonféle hibdk keletkezhetnek, mechanikai be-
hatdsok, egyenl6tlen megnytlasok miatt.

b) A farészszalag hibainal: kiigazitdsa, a flirészszalag
egyengelése

HATVONAL KITGAZITASA

Nagyon fontos minden egyes géprél valé levétel
utén a hitvonal ellendrzése. Az ellenérzéshez a
szalagfiirészlapot az egyengetd allviny felsé ré-
szére helyezziik és kiindul6 helyként a forrasztési
helyet vélasztjuk. A kivdnt dombortségi mérték-
nek megfelels hosszisigi vonalz6t (1000 vagy
1500 mm) az ellen6rz6lap felett (amely alulrél
fényforrdssal atvildgitott) mindkét keziinkkel a

5. dbra
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flirészszalag hdtoldaldhoz szoritjuk és a vonalzé
két végpontjat krétival megjeloljiik. Ezen vég-
pontok cgvike lesz a kovetkezé vonalzolépték
kiindul6 pontja. Ezutin megvizsgaljuk a vonalzé
és a hatoldal kozotti fényrést. Ahol a megengedett
dombortsagndl nagyobb domborusigot észleliink,
ezen a szakaszon az aldbbiak szerint jarunk el (4.
abra).

A hibds szakasz két végét a léptékhossziisigon
beliil krétaval megjeloljiik, majd a fog alapvonaltél
8—10 mm-re kiindulva 2—3 sdvban hengereliink,
a lap kozepe felé csokkens hengernyomdssal a
deformécié 2/3 rész hosszusagin.

Ha a hatvonal bizonyos szakaszain homoria
részeket taldlunk, annak széleit ugyancsak fehér
krétaval megjeloljiik, majd az abra szerint henge-
relimk (6. dbra). A hitvonaltél 8—10 mm-re Kki-
indulva a lap kozepe felé csokkend hengernyomés-
sal 2—3 sdvban hengereliink, a deformécié 2/3
rész hosszusagan.

6. abra

Mindkét miveletet az el6z6 hengerlési sdvok
kozott ismételhetjitk mind addig, amig a hatvonal
domborusigat a kivént méretre hozzuk. Minden
sy hengerlése utdn a hengerlés hatdsit az ellen-
6rzé vonalzéval meg kell vizsgdlni. A kiigazitds
helyességét mindenkor a léptékvonalz6 két végén,
a vonalzé kozepéhez szimmetrikusan észlelhetd
jaték (fényrés) mértéke hatérozza meg.

Klemens Béla szerint (1953) nem tal hosszi
homorta hétszéleket, kalapdldssal is ki lehet iga-
zitani (7. abra). A kalapaldst a kiilsé vonalaknél
kell kezdeni.

7. abra

Hasonl6an nem t1l hosszti dombora hatszéleket
az 4bra szerint lehet kalapélassal kiigazitani (8.
abra,).

Klemens szerint kis (ptpok) dudorok a fiirész-
szalag hatrészén simité reszelGvel a fiirészlap lap-
sikjdig lereszelhetdk.



SZALAGFURESZLAP PUPOS RESZEINEK EGYENGETESE

A szalagfiirészlap kiilsG és belsé oldaldt is 20 cm-es
szakaszonként keresztvonalzéval at kell vizsgdlni
és a helyi paposodasokat krétaval koriilhatérolni
Ezeket a paposodéasokat az dbra szerinti kalapé-
lasi irdnyokban (mindig a domborulat hossztenge-
lyével parhuzamosan) sikba egyengetjiik (9. dbra).

9. abra

A kalapédlast domborité kalapdcesal a pap kiilsé
szélérdl indulva kezdjiik, sajat sulydndl fogva ru-
galmasan ejtve a kalapédcsot, erd kifejtése nélkiil.
A homort részeket az ellenkezd oldalrél egyen-
getjiik.

Az egyengetést minden egyes géprdl valé levétel
utédn és minden jboli fesziiltség bedllitds el6tt el
kell végezni. A pupok és homorulatok a flirész-
szalag ugrdlo futasiat eredményezik a vezetStarcsan
azaltal, hogy a flirészszalag més és mds pontokon
érintkezik a tdrcsa feliiletével.

Napjainkban haszndlatos kivalé mindségili fi-
részszalag acélokndl ritkabban fordul el6 az elve-
temedés, csavarodds. Inkdbb az egyengetés és
fesziiltség bedllitds helytelen iizemi gyakorlatabol
adédé kifaraddsos jelenségekkel talalkozhatunk,
ezen a ponton azonban a fiirészlap belobban és még
a minimalis elkoszoriilési szélesség elérése elGtt
hasznalhatatlannd vdalik. Ha mégis eldaddédik a
csavarodas, annak kiigazitdsa az dbra szerint vé-
gezhetd (10. dabra ).

REPEDESEK A FURESZLAPBAN

A j6 acélmindségek mellett, még a szerszdm eld-
készités gyakorlatianak kezdeti stddiumédban is
ritka jelenség. Az anyag mindségére vonatkozéan
mindenesetre kovetkeztethetiink bel6le. Ha mégis
el6fordul, akkor a fogalapban és a fogtestben ki-

10a abra

10b abra

koszoriiléssel vagy hegesztéssel, egyvéb helyeken
hegesztéssel kiigazithaté. Ez azonban nem nyujt
végleges megolddst. Ha lehetséges, a repedt dara-
bot ki kell vigni és a flirészlapot meg kell roviditeni.

Osszefoglaldsul elmondhat6, hogy a rénkhasité
flrészszalagok helyes fesziiltség bedllitdsa és egyen-
getése az iizemeltetés alapvets feltétele. Szakszeri
végzése komoly szakmai felkésziiltséget, jé6 gya-
korlati érzéket, alkoté gondolkodést és féleg sok
tiirelmet igényel.
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A butoripari lizemek kozotti

Dr. Dalocsa Gébor

IIL. A bitoripari tizemek kozotti kooperacié
tovabblejlesztésének problémai

A tudomany és technika fejlédésének, az élet-
szinvonal novekedésének egyik alapveté kovet-
kezménye a lakossagi fogyasztasi igények egyre
fokozodé differencidlédasa, melyet a termeld-
erok fokozatos kiszélesitése is indokolta tesz.
Ez magautan vonja a termel6tevékenység vég-
rehajtasanak megszervezésére iranyulé munkak
differencialédasat is, nemecsak a noévekvé va-
lasztéku végtermék, kibocsajtasara hanem a tec-
mékeldallitas folyamatdban is. Ennek megval6-
sitdsara a butoripari tizemek kozotti kooperacio
tovabbfejlesztésére iranyulé tennivalék igen
sokoldaluak: hatésagi beavatkozasok és valla-
lati intézkedések, mely utébbiak muszaki—gaz-
dasagi szervezési tevékenységek lancolatabol
allnak, s melyek koziil a kozeljovében megol-
dasra el6iranyozhaté feladatokat az aldbbiakban
lehet jellemezni:

1. A butoripari lizemek kozott a munkameg-
osztas, illetve a kooperdacié objektive haté és
megvalosul6 gazdasagi folyamat, pontosabban a
tarsadalmi fejlédés egyik legfontosabb objektiv
torvénye, a termelGerék lényeges sajatossaga,
mely éllanddéan érezteti hatésit, fejlédik és

kooperacié néhény kérdése Il.

egyre mélyul. Ezt a fejlédést lehet gyorsitani,
lassitani egy idére leallitani, de ettél a torvény
nem szilinik meg hatni, kovetvetkezésképpen
azokat az akadalyokat, melyek ma a gyorsabb-
titemi fejlédés utjaban allnak — s melyek nap-
jainkban alapvetden érdekeltségi jellegliek — a
torvény érvényesiilése utjabol a leheté leggyor-
sabban el kell tavolitani. Olyan érdekeltségi
rendszert kell fokozatosan kialakitani, mely je-
lenleg arukapcsolatokon keresztiil érvényesiilo
komparativ elényok helyett, az ipari koopera-
ciéra jellemzd egylittes elényok sokoldalu kifej-
16dését és hatasmechanizmusanak érvényesiilé-
sét biztositjak. Ezért a kooperacios egylttmi-
kodési folyamat fejlédésének irdnyvonalara és
tartalmara vonatkozéan mar a kozeljovében a
feliigyeleti szervek részérol, hatosagi beavatko-
zasi jelleggel is célszerti dontéseket hozni.

2. A butoripari lizemek kozotti kooperacié
jovébeni f& feladatait a kovetkezokben foglal-
hatjuk Ossze:

— a piaci egyensuly fenntartasa,
— a gazdasagi novekedés biztositasa,
— a gazdalkodas feltételeinek kialakitédsa.
A termelési kooperacié megvalésitasa lehe-
tévé teszi, hogy az alacsonyabb miiszaki fejlé-

Alkatelemek, illetve alkatrészek csoportjai

Uzemrészek
L. | I1. [ IV.
El6készito Butoralkatrészek fii- Méretre vigott lap- | Ragasztott-hajlitott | Kiegészitd termelés (fur-

(géphaz 1.)

részarubd6l (butorlé-
cek, profillécek, stb.)

alkatrészek. Sze-
relési esomobpon-

tok

alkatrészek

nér-szabdszat, szovet-
szabdszat, milanyag és
fémbdol készilt alkat-
részek, rugok)

Pontos megmun-
kiilds géphazl 1.

Csereszabatos finom fe-
litletre megmunkdlt
alkatrészek

Ellezart, szerelési
furatokkal elld-
tott esiszolt al-
katrészek

Kivaszerkezetek

b3 »
Uzemrészek

Technoldgi

a

i szakaszok

L.

ILI.

Alkatrészeket
elokészit

Elsddleges mechanikai
megmunkdlds

Misodlagos gépi
megmunkdlas,

Tomorfa Lapalkat-
alkatré- részek el6-
szek elGal- | dllitdsa
litdsa

csereszabatossig
és az alkatrészek
nem oldhaté ko-
tésekkel torténd
szerelése

Feliiletkezel-
szereld
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A termdck cseresza-
batos alkatré-
szakben vagy 0sz-
szeszerelt forméd-

A termék Osszeszerelése
¢s csomagolisa

I Kirpito-

RN 3 Korp., ill.

ban torténd felii- | L orPe il 7

lotkozaléso dllvany zott termé-

SRS szerelése kek ossze-
dolgozisa




‘dési szinten &ll6 termelGegységek felhasznaljak
a modern technika és technolégia vivmanyat, s
ezaltal a termékkibocsatasra forditott munka-
id6 csokkenjen, illetve a termelékenység néve-
kedjék.

A termelési kooperacié az egyes termékek
koncentralt kibocsajtasat eredményezi, de ezzel
egyidejlleg lehetévé teszi a parhuzamos kapaci-
tasok megjelenésének majd az alacsonyszinti
kihaszndlasanak az elkeriilését. Itt a gazdasagi
hatékonysag biztositasa mind a felhasznalé mind
a szallito lizemek részére fontos, melyhez hozza-
tartozik a raforditasi terhek aranyos viselése
azon uUzemek kozott akik a kooperacio eredmé-
nyeibol elényoket élveznek.

3. A koopericio, a termékeléallitdas integra-
cigjanak Kkiszélesedése elsGsorban a kiilonbozd
technikai és technolégiai szinvonalon levé lize-
mek és vallalatok kozott fog gyorsabb titemben
novekedni, méghozza a kétoldalu egyiittmiko-
dés alapjan ugy, hogy az alacsonyabb szinvo-
nalu lizem a magasabb szinvonal lizemhez kap-
csolédik, lehetdleg a mellérendelés és a tertileti
elhelyezkedés elve szerint. Ezért ma kiilonosen
fontos, hogy minél gyorsabb litemben alakuljon
ki a kétoldalta kapcsolatok rendszere a butor-
ipar vallalatai kozott. A kooperacios kapesola-
tok lehetséges valtozatait a mellékelt felosztas
tartalmazza.

Ezen egyilittmikodési formak elterjedése le-
hetéséget ad arra, hogy az aldgazat vallalatai
és lizeme kozott a gazdasdgi fejlettség szinvo-
nala mar 1980-ig fokozatosan Kkiegyenlitédjék
és egylttesen felzarkozzanak a ‘nemzetkozi él-
vonalba.

4. A butoripari vallalatok kozotti termelési
kooperacié a résztvevé vallalatoknal kialakulo
munkamegosztason és érdekkozosségen alapul6d
tartés termelési kapcsolat kell legyen, amely
meghatdrozott technologiak végrehajtdsara, ill.
alkatrészek eléallitasara terjed ki, ugyanakkor
nem zarja ki a termelést megel6z6 olyan teveé-
kenységnek mint a kdzos tervezés, gyartmany-
fejlesztés, gyarfejlesztés, vagy a termelGtevé-
kenység eredményeképpen elballitott termék
kozos értékesitésének a megvaldsitasat sem. Az
alkatrész és technologiai kooperacié ajanlhato
sémait a mellékelt tablazatos Osszeallitas tar-
talmazza.

5. A szakosodas és a kooperacié fokozodo ki-
szélesitésével egyidejlileg a differencialt fo-
gyasztéi igények kielégitésére a hatékony gaz-
dasigos termelésszervezéshez ellentétben a
gyakran hangoztatott véleményekkel nem csak
koncentralt nagytomegti termékeléallitasra szer-
vezett lizemek mikodhetnek a butoriparban.
Tovabbra is szikség van korszeri, a modern
technologia vivmanyait alkalmazni képes Kkis-
és kozép lizemekre, mert idében egyre fokozo-
dik azon termékek szdma is amelyet sorozat-
nagysagéanal, kiilonleges mindségi el6irasainal
fogva csak ezen lizemekben lehet gazdasagosan
eléallitani.

Ezek az lizemek rugalmasabban tudnak alkal-
mazkodni a piaci igényekhez, szakembereik és

kiilonleges gyartmanyaik a nagylizemek ter-
mékei altal ki nem elégitheté igényeket szol-
galnak, ezért az altalanos fejlédési utem mér-
tékével ardnyos fejlesztésiik tovabbra is indo-
kolt. Nyilvanvalé azonban, hogy hatékonysédguk
tovabb fokozasara a szakosodas és kooperacio
valamilyen szintjét itt is el kell érni, vagy az
iparag munkamegosztasaba az integréacio vala-
milyen formajaban be kell kapcsolédniuk. Eb-
b6l kovetkezik az is, hogy a valtozas — éppen
az azonos atbocsaté képességili technologiai ke-
resztmetszetek kialakitasa és a technolégia kor-
szerd szinvonalon torténé végrehajtasanak meg-
szervezése érdekében — ezeknél az lizemeknél
is eszkozfejlesztést tételez fel, vagy a meglevé
eszkozok magasabb szinvonali dinamikus szint-
tartast igényli. Ehhez megfelelé sajat vagy hi-
tellel megvaldsithaté fejlesztési eszkozoknek
kell rendelkezésre allnia, ezt azonban a szaba-
lyozo6 rendszer hatdsa ma nem minden kistizem-~
nél teszi lehetévé annal is inkdbb mivel ezen
lizemeknél a kozéptavu fejlesztési politikat az
érdekeltségi alapok biztositdsara irdnyoztédk eld
a butoripari rekonstrukci6 hatasara pedig a
technolégiai rés varhatoéan tovabb novekszik a
nagy és a kistizemek kozott.

6. A butoripari uzemek kozotti kooperacio
elvi alapokon torténé megszervezésének alapja,
hogy a kiilonboz6 szektorokhoz tartozé lizemek
gazdasagi fejlettség szintjét kiegyenlitsik. Itt
elsésorban a muszaki szinvonalbeli kiilonbségek
kiegyenlitése az amely a legslirgésebb feladat,
s fel kell hivni a figyelmet arra is, hogy kiilo-
nosen jelentds lesz az elmaradas a szovetkezeti
butoripari vallalatoknal, ha a IV. 6téves terv
végrehajtasa soran az allami és tandcsi iparban
az uj technikédn és technoldogian megvaldésulod
rekonstrukecié hatasat nézziik. Ebb6l kovetkezik
az is, hogy a vallalatok érvényben levé kozép-
tava terveinek folyamatos végrehajtasa igen
szlikreszabja a kooperaci6 kiszélesitésének to-
vabbi lehetdségét, mivel a mar folyamatba levd
lényegében abba nem hagyhaté vagy csak nagy
veszteséggel jaré dontések megvaltoztatdsa, azt
nagy mértékben determinalja. A kooperacié ki-
fejlesztését megfelels elbkésziiletek utan csak
az V. otéves terv iddszakara szabad elGira-
nyozni ugy, hogy azt a vallalati tervekben is
rogziteni kell. '

7. A kooperacioban torténd alkatrészgyartas
vagy technologiai szakosodas csak akkor valik
hatékonnyé, ha az alkalmazott technika és tech-
nolégia fliggvényében a résztvevd lzemekben
lehet8ség nyilik a nagysorozata, folyamatos ter-
melésszervezésre. Ezért a gazdasagos sorozat-
nagysag, az alkatrészek nagy mértékben mecha-
nizalt vagy félautomatizalt termelésszervezése-
nek elvi-gyakorlati modszerét mar a kozeljo-
vében célszeri kidolgozni, s az ehhez sziikséges
tudomanyos kutatomunkat mihamarabb elvé-
gezni. Ha ugyanis csak az torténik, hogy az el-
aprozott alkatrész termelést az egyik lizembdl
masikba helyezzik at, gy a helyesen kittizott
célokat nem tudjuk hatékonyan megvalodsitani.
Hasonléan nem lehet cél a kis- és kozéplizemek
281
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Az iparagon beliili kooperdcids kapesolatok lehetséges valtozatai és tartalma a bitoriparban

A kooperdcios

kapesolatok Termékesere Termelés szervezés Forgalmazds Szolgaltatis
tipusa, tdrgya
1. 2. 3. 4. 5.
a) Egyszerii gazda- | Az egyes garnitt- [ A bérmunka végzése, | Kozos bemutato te- | Kézponti  szolgdlta-
sagi  egyuttmii- rikhoz tartozd félkész, vagy alkat- rem, mintabolt, tas (TMK)
kodés termékek koleso- rész elGillitdsa meghatdrozott

nos kieserélése

id6re kotott meg-
dllapodds alapjan

b) Kozos wvillalkozds
(tdrsuladsi forma)

Egyes termdékek ko-

z0Os gydrtdsa,
vagy beszerzése

Koz6s anyagbeszerzdés,
fejlesztés, technol6-
giai szakositds, al-
katrészesere

Kozos raktir, szdl-
litds, érickesitcs

Koz06s szerviziizem
szerzodéses ala-
pon

¢) Kozos villalat

Gydregységenkénti
gyartmainyelosz-
tas pl. korpusz,
vagy iil6-fekvd
gyartmany

Kozponti irdnyitds,
gydregységenként
szakositott termelés

Kozponti raktar,
gépkoesipark,
piackutatds, ter-
mdékelosztis

Tavfiités, dram, viz,
g6z szolgdltatds,
garancialis javitds
k6z6s megolddsa

d) Kiilonboz6é tulaj-
don villalatok
egyuttmiikodése

Alkatrészgyartis szer-
zOdéses alapon

Bizominyi drusitds

Javitdsi, potlis, szer-
vizhdlozat ellitdsa

Megjegyzés: A buatoripari tizemeknél a tervidoszak alatt legjellemziGbb a fenti tablizat a/3-as és b/3-as tételei-

nek alkalmazdsa

gépi berendezésekkel torténd ellatasat egyediil
a mar hasznalt berendezésekkel biztositani. Csak
addig szabad ilyen eszkozaramoltatast folytatni,
amig az munkaer6 megtakaritast eredményez,
és a technikai szinvonal emelését jelenti, vagy
a nagyuzemek kooperaciés igényeinek a kielé-
gitését még gazdasdgosan szolgalja.

Azt is vilagosan kell latni, hogy a gazdasagi
fejlédés a hatékonyabb termelésre valé torek-
vés sziikségképpen elvezet ahhoz az allapothoz,
ahol a butoripari tizemek koziil csak azok lesz-
nek képesek a termelési feladataikat gazdasa-
gosan végrehajtani, a piaci versenyt allni, me-
lyek nagysagrendje megfelel a miiszaki fejlo-
dést befogadni képes tizemnagysig meéretének.

Ez pedig nem mas feladat mint az, hogy az
tizemi termelésszervezéshez a legkorszeriibb
termelési eljarasokat kell alkalmazni, viszont
hogy ez gazdasagos is legyen ahhoz meghataro-
zott legkisebb termelési mennyiség eléallitasa
sziikséges.

8. A kooperaci6 eléfeltételeinek biztositasa
lehet valasztani: centralizalt vagy decentralizalt
készaru kibocsajtds. A centralizalt készaru ki-
bocsajtas alatt értjik amikor a késztermék kibo-
csajtasa egy vagy néhany hasonlé profili nagy-
uzemben torténik, mig a szilikséges alkatrészek
vagy alkatelemek eléallitasat erre a célra szako-
sitott kistizemben végzik. A decentralizalt ter-
mékkibocsajtas alatt viszont a forditott megol-
dast értjik, amikor is a nagykapacitasu lizemek
szerelésre kész alkatrészeket bocsajtanak a Kkis-
lizemek részére — ahol esetleg néhany kiegé-
szit6 alkatrész el6allitasa mellett — az Osszesze-
relés és a korzeti fogyasztohoz valé eljuttatas
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torténik. A két lehet6ség kozotti valasztas ter-
mészetesen az adott terméktol, a rendelkezésre
bocsajtott termelbeszkozoktol, a termék fo-
gyasztasi korzetének vonzatatol, a szallitasi kolt-
ségek alakulasatol fugg, ezért a termékkibocsa-
tas centralizdlasdnak és decentralizdlasanak al-
ternativai kozotti vélasztds el6tt az elényoket
és hatranyokat egyarant célszerd vizsgalni. Ezt
azért fontos hangsulyozni, mivel a napjaink gya-
korlatdban széles korben elterjedt az a nézet,
hogy csak a kistizemek készitsék a kooperdldsra
alkalmas alkatrészeket és azt adjak at a nagy-
lizemeknek. Véleménylink szerint a decentrali-
zalt termékkibocsajtas legalabb ilyen meérték-
ben indokolt és valik indokoltd, ha a fejlesztés
soran a nagyteljesitményli gépsorok megkezdik
a tomeges alkatrész kibocsajtast. A kooperacio
lehetéségeinek valasztasa esetében mindenkor
szembe kell allitani a kapacitas kihasznalas és
a forgalmazas valamint a széllitasi koltségek
alakulasat, ha gazdasagilag megalapozott dontést
kivanunk hozni.

Mindemellett, a kooperaciés egylittmikodési
javaslatoknak a rendelkezésre all6 termelberék
maximalis kihasznalasnak alapelveibdl kell ki-
indulnia (termeldberendezések és a munkaerd
teljesitoképessége) de a megoldas igen sok szer-
vezési irtézkedést is igényel.

9. A termelésfejlesztés tovabbi novelés és
strukturalis megoszlasdnak meghatarozasahoz
— Osszhangba a forgalmazonal a IV. 6téves terv
idészakara megvalosulé rekonstrukcié és aru-
hazak fejlesztésével — az aranyos teriileti el-
helyezkedés elvének érvényesiilését és a szalli-
tasi utaknak a roviditését kell eléiranyozni. A
készaru kiboesatas fejlesztésének mértékét ezért



a teriileti elhelyezkedés oldalardl is fokozottab-
ban kell vizsgalni dsszhangba a piaci sziikségle-
tekkel, valamint a szakosodas és kooperacio
sziikségszer( kialakitasaval.

A butortermelés tertileti fejlesztésének elvi
alapjai:

— a késztermék kibocsatasahoz sziikséges cse-
reszabatos alkatrészek eldallitasa legna-
gyobb aranyban, a felhasznalandé nyers-
anyagbazis teriiletén torténjen,

— a késztermék kibocsatas lehetdleg az adott
fogyasztasi teriilet sziikségleteinek kielégité-
set biztositsa, hogy a szallitasi tevékenység
Osszeszerelt allapotban a minimalis legyen,

— a fejlesztés egyéb inditékai és a gazdasagos-
sdg alapja ©sszhangban é&lljon a tervszerd,
aranyos fejlédés torvényszerliségével és a
gazdasagi hatékonysag biztositasaval.

Kilonosen fontos ezekben a kérdésekben a ter-
meld és forgalmazo vallalatok rugalmas egytitt-
muikodeése, amely biztositék a piac és a termelés
szlikségképpen jelentkezd dinamikus faziselto-
las veszteségmentes kiegyenlitésére. Amennyi-
ben a hazai butorpiacon a nyomds egyre ural-
kodobba valik, a termeld oldalarél a forgalma-
zoval torténd szoros egylittmiikodés sziikséges-
sége annyiban novekszik, ezért mar ma iddszeri
volna a horizontalis integracié valamilyen fokan
az egylttmikodést szervezetten megkezdeni.

A kooperacié tovabbi kiszélesitése az egyik
lépés a butorelldtas és a termelés olyan irdnyu
megszervezésére, amely szamol a termeld és a
forgalmazas — vagyis a fogyaszfds — korzete-
sitésével, annak sokféleségével fejleszti a kisebb
és erdsen szakositott lzemek csoportjat, és az
uzemek és villalatok olyan egylittmiikodését te-
szi lehetévé, amelynek eredményeképpen a mi-
szaki—gazdasagi hatékonysag novekszik.

10. A munkamegosztas és kooperacié kiszéle-
sitésének és elmélyitésének tovabbi fokozasa
érdekében szoros kapcsolatot kell kialakitani az
aldgazatokat kiszolgalo tudomanyos kutato, fej-
leszt6, valamint oktatédsi intézmények és a val-
lalatok kozott, hogy a ma akadalyokat jelentd
elvi — metodikai — szervezési kérdések minél
révidebb idén beliil tudoméanyos szinvonalon is
megoldédjanak és a kooperécidban rejlé elényo-
ket a gyakorlat részérdl felhasznalhassak. Ez az
egylittmiikodés hivatott egyébként biztositani a
tudoméany és technika, az lizem- és munkaszer-
vezés legfontosabb vivméanyainak hasznositisat
a butoripari termelétevékenység végrehajtasa-
ban, vagyis el6segiteni a miiszaki-fudomanyos,
technolégiai és szervezési problémdk komplex
megoldasat.

11. Az egyiittmiikidés kiszélesitése és tovabb-
fejlesztése tekintetében alapelvnek kell tekin-
teni az Onkéntesség, a kolesonds elényok, a gaz-
dasagi eredményességre épiilé és fokozatosan
elmélyitendé kooperaciot szemben a jelenlegi
gyakorlattal, mert csak az ilyen elveken hosszu-
tdvra meghatdrozott kooperacié biztositja a val-
lalatok és lizemek részére a biztonsagos terme-
lés-szervezést. Csak az igy kialakitott koope-

racié és munkamegosztas nyujt lehetbséget,
hogy a jelenlegi €16 és targyiasult munkarafor-
ditasi ardanyok kiilonbségébdl fakadod értékara-
nyok mar a IV. 6téves terv folyaman fokozato-
san kiegyenlitédjenek, s a kolesonos elonyok ki-
hasznaldsanak muszaki—gazdasagi alapjai meg-
teremtédjenek. Ez annal inkébb fontos, mivel
a kis- és kozéplizemek termelés szerkezetének
fejlesztését nem is elsésorban a belfoldi gazda-
sagi verseny indokolja, hanem a rekonstrukcio
soran létrehozandé modern technikan és tech-
nologian alapuld nagylizemi termelés verseny-
képességének, rugalmassaganak a javitasa.

Ma ugyanis ezek az lizemek sok olyan alkat-
részt gyartanak, amelyet a kislizemek korszeri
felszereléssel olesobban tudnak eléallitani, ezért
a végtermék Kibocsatasaban elérheté egyenlé
elényoket biztosité érdekeltség esetén a hosszu-
tdva kooperdcié alapjai adottak. A kislizemek
termelésszerkezetének és technologiai folyama-
tainak ilyen munkamegosztason alapulé végre-
hajtasanak szervezése viszont lehetévé teszi,
hogy a piac telitettségének hatasara tevékeny-
ségiik versenyképességet tovabbra sem befolya-
solja, vagyis az alkatrész vagy technolégiai koo-
peracié valamilyen szinvonalanak kialakulasa
ezen Uzemek tevékenységét tarsadalmilag to-
vabbra is hasznosnak ismeri el. A kooperacio
révén a kistizemek is kifejleszthetik a tomeg-
termelést és a szakosodds hatasara lehetdséget
nyerhetnek a fejlettebb technika és a korszeru
Uzemszervezési modszerek alkalmazésara.

A fentiekb6l kovetkezik, hogy a butoripari
lzemek kozott a kooperaciot kiilonbozé idého-
rizontra célszerl kidolgozni:

— a hosszu tavra érvényes intézkedéseket a
népgazdasagi tervek alapjan kell el6ira-
nyozni,

— a kozép tava intézkedések meghatarozasaban
mar nagyobb szerepe van az érdekelt valla-
latok stratégiai célkitlizéseinek, melyek a
termel6tevékenység strukturalis valtozasat
célozzak, de ugyanilyen donté hatasu a pia-
con érvényesilé szivas vagy nyomads alla-
pota,

— rovid tdvon — a hosszi- és kozép tava cél-
kitlizések hatdsainak érvényesiilése mellett
— els6sorban a piaci kovetelmények haté-
sara a vallalatok kozotti kapcesolat, a kozos
érdekeltség megtalalisa az amelyre alapozva
kell a munkamegosztast eldiranyozni. Ezek
a dontések vallalati kategoriat jelentenck, de
ezeket a dontéseket tudatos gazdasag—poli-
tikai intézkedésekkel szabdlyozni lehet.

12. A tobb oldalu integraciés és kooperacios
kapesolatokat nem lehet révid tavon megvalo-
sitani. Ezért mar a IV. 6téves terv idGszakaban
az Uzemek kozott mar meglevé kooperacié to-
véabbszélesitését elosegité legfontosabb kétoldalu
vallalati strukturalis-technikai, illetve kdzgaz-
dasdgi érték jellegli intézkedéseket célszeri
végrehajtani, melyek kozé tartozik:

— a kooperacios tevékenységek profiljanak,
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strukturajanak racionalizdldsa és optimali-
zélasa,

— olyan kozos belsé anyagi érdekeltségi rend-
szer kidolgozésa, amely a készaru kibocsa-
tas szinvonalan elérheté nyereség szintet az
alkatrész gyarto részére is biztositja, vagy a
készaru kibocsatd és tobblet termelése alap-
jan a mindenkor realizalhaté nyereség no-
vekménybél a kooperacioban részt vallalo al-
katrész eldallito lizemeknek ardanyos vissza-
térést ad,

— a technologiai szakositds megszervezéséhez
kozos anyagi hozzajarulas, mely eldsegiti a
kooperalasban résztvevé lizemnél a miszaki
szinvonal jelent6s noveléséf, s6t bizonyos
esetekben lehetévé teszi az alkatrész elgalli-
tas technolégiai folyamat wvégrehajtasanak
mechanizalasat és automatizalasat is,

— a kooperalas alapjainak hosszu tava elvi és
gyakorlati modszereinek kialakitdsa és az
egyuttmikodé lzemek bevonasa a gyart-
many és gyartasfejlesztés, valamint az ar-
és piacpolitika kidolgozaséiba,

— a készaru kibocsdté miszaki igényeit kielé-
gité, de kiiléndsen a csereszabatos alkatrész-
gyartas miszaki-technologiai feltételeinek
egylittes: biztositasa,

— kozgazdasagilag funkcionald arak kialakitdsa
Osszhangban az anyagi 6sztonzés modszerei-
vel,

— a kooperacid tovabbszélesitést megnyugtato
alapokra helyezd jogi jelleg szankcick (az
elmaradt szallitdsok vagy az 4t nem vett
alkatrészek altal okozott “karokért wvallalt

 anyagi—erkolesi felelésség) elvi—gyakorlati
" médszereinek kidolgozasa.

A butoripari lizemek kozotti kooperacio tovabb-
fejlesztése fentiekben kérvonalazott problémai-
nak megolddsa lehetévé teszi, hogy az alacso-
nyabb muszaki fejlédési szinten allé termelé-
egységek felhasznaljdk a modern technika és
technologia vivmanyait, hogy ezaltal a termék
kibocsatasara forditott munkaids, valamint a
termelési koltségek egyardnt csokkenjenek,

1V. Modszerek a kooperacié gazdasagi
hatékonysaganak meghatarozasara

A korabbiakban mar utaltunk arra, hogy a koo-
perécio tovabbszélesitésének és megszervezésé-
nek egyik akadalya az eredmények meghataro-
zésa modszereinek a hianyaban is rejlik, Le kell
ugyanis szogezni, hogy jelenleg az arkiilénb-
ségek alapjan szamitott eredmények, s ebbél ko~
vetkezden a realizdlhaté nyereség nem tikrozi
a kooperacio Gssztarsadalmi hatékonysagat, mi-
vel ezek a jellemzék csak a pillanatnyi hely-
zetet tlikrozik, s igen leszikitve csak a vallala-
tok rovidtava érdekeit elégitik ki. Ezek a mu-
taték nem tajékoztatnak a kooperdcié hatasara
bekovetkezd tarsadalmi munkamegosztasnak a
termelékenységet novelé hatasarol, de nem
utalnak arra sem, hogy az agazaton beliili koo-
peracié milyen hatdst gyokorol az iparag mu-
szaki—gazdasagi fejlédését visszatlikrozé egyéb
284 »*
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mutatokra. A kooperdcié megszervezése a leg-
t6bb esetben egylittesen a nagyobb termeék-
mennyiség, kibocsatésat teszi lehetéveé, de
ugyanakkor a mikddésben levé anyagi—mu-
szaki alapok, sét a forgoalapok kiegészitését is
igénylik, maéas szoval pétlolagos befektetéseket
kell eszkozolni még akkor is, ha a kooperacio-
ban résztvevd vallalatok kozott a szlikséges esz-
kozaramoltatast feltéleleziink. Egyidejlileg a
kooperéacié megszervezése a szallitasi korzetek
kiterjedésével és ennek aranyaban a szallitasi
koltségek novekedésével is parosul, vagyis a
kozos termékelballitas oOnkoltségének csokke-
nése eredményeképpen létrejott megtakaritast
a szallitasi koltségek novelésénél jelentkezd Osz-
szeggel csokkenteni kell. Ezek utén, fliggetlentl
a késztermék kibocsatas feltételeitél a kozos te-
vékenység alapjan elérheté évi megtakaritds
Osszegeét (H) a kovetkezd Osszefiiggéssel szamol-
hatjuk ki:
H = (0,—0,) + (SZ,—5Zy)-Q

ahol:

O, — a termék vagy alkatrészegység sziikitett
onkoltsége a kooperiacid el6tt,

0, — a termék vagy alkatrészegység szukitett
onkoltsége a kooperacié megszervezese
utan,

S7Z; — a termékeknek a felhasznalohoz torténd
szallitasaval kapcsolatos koltségek a
koopericié elétt,

SZ, — a termékeknek a felhasznaldkhoz tor-

téné szallitasaval kapcsolatos koltségek
-+ a kooperdcié megszervezése kovet-
keztében felmerild szallitasi koltségek,
Q — az évi termék vagy alkatrész mennyiség
kooperacié megszervezése utan.
A fenti osszefliggés természetesen kiegészithetd
(s6t dontést a szervezés tekintetében csak tébb
osszefiiggés egyiittes figyelembevételével cél-
szerti hozni) mas a hatékonysag jellemzésére
szolgalé mutatékkal. Ilyen hatékonysagi muta-
t6k lehetnek: a munkaigényesség vagy az
anyagigényesség valtozasanak a mutatdja. Ezek
a mutatok altalanos alakban kifejezheték a ko-
vetkezd egyenlotlenseggel

fe=] j=1

ahol:

(); — a kooperacidban résztvevé lizemek
altal a kooperaciéd el6tt gydartott
vonatkozé termékek vagy alkatré-
szek mennyisége,

t; — a kooperacidban résztvevd lizemek
altal gyartott termékek vagy alkat-
részek egységének eldallitdsara for-
ditott idétartam ordkban (anyag-
mennyiség m?),

Qirs b — ugyanezen mennyiségi értékek a
kooperacié megszervezése utan,



Ezek a mutaték mar a kooperacié megszervezeé-
sének tarsadalmi hatékonysagara is utalnak,
mivel az €16 és targyiasult munkaval valé taka-
rékossdg ardnyaira is utalnak, s a tarsadalmi
tulajdonban levé termelGeszkozok kihasznéla-
sara iranyul6 gazdasdgi tevékenységnek az
egyik legfontosabb feladata éppen ebben fogal-
mazhaté meg. Lényegében ez felel meg a val-
lalat érdekei mellett az iparag érdekeinek és a
népgazdasig érdekeinek is. Természetesen a ha-
tékonysagra vonatkozo szamitidsok pontositasa
is elvégezhetd, ha a termelési raforditasok mel-
lett mind az &allo- és forgdalap beruhdzas val-
tozasanak az Osszmegtartasra gyakorolt hatdsat
is figyelembe vessziik a kooperacié valamilyen
szinvonaldnak a megtervezésénél. Ebben az
esetben a miszaki—technologiai fejlesztés kolt-
ségeit is a megtakaritdsokon keresztiil lehet fi-
gyelembe venni, s ez Oszténzéleg hat a hosz-
szutdvu egyilittmiikodés kialakitasara. A haté-
konysag ilyen mélységl ismeretében a maga-
sabb miiszaki fejlettségen &allo vallalat kisebb
kockazat vallaldssal anyagi—miuszaki segitséget
nyujhat a vele kooperaciora 1ép6 lizemnek, fej-
lesztési alappal wvagy hitellel tamogathatja az
egytittmiikddést vallalé partnert, s egyidejlileg
magasabb miszaki—gazdasagi és szallitasi kove-
telményeket tamaszthat a kooperacio targyaval
szemben is. Ebben az esetben az éves megtaka-
ritdsok oOsszegét (H) a kovetkezd Osszefliggéssel
szamithatjuk:

H = [(0;—0,) 4 (8Z,—SZ,) +- E- (Bi—B,)] - Q

ahol a még nem hasznalt jelolések:
E — a beruhazasok normativ hatékonysdgi

egylitthatoja, amelynek értéke a jelen-
.legi gyakorlatban: 0,2,

B, — a vallalat egységnyi termelési kapacita-

sanak noveléséhez sziikséges fajlagos

beruhazas értéke a kooperacié megszer-

vezése nélkil,

ugyanez a kooperacié megszervezése ér-

dekében.

Ez az Osszefliggés megmutatja azt is, hogy a

kooperécio kiszélesitése érdekében melyik val-

By o

lalatndl célszer(i a fejlesztést végrehajtani, hogy
a vallalati és népgazdasagi célkitlzések minél
nagyobb hatékonysaggal valdésuljanak meg.

A bemutatott Osszefliggesek egyidejlileg le-
hetéséget nyujtanak arra, hogy a kiilonbozé
szintli és mélységli kooperaciora kidolgozott
egyluttmiikodési tervek hatékonysagat elézetesen
osszehasonlithassuk, s a végleges dontést az al-
ternativakbol torténd véalasztas utjan hozhassuk
meg. Itt kell felhivni a figyelmet a szamitasok-
hoz haszndland6 adatok pontossiganak és Osz-
szehasonlithatésaganak a biztositdsdara, ugyanis
a jelenlegi gyakorlat azt mutatja, hogy a gyart-
manyegységre vagy alkatrészegységre kimuta-
tott kéltségek megbizhatésdga még sok lizemben
kivannivalét hagy maga utan.

Befejezés

A Dbuatoripari tzemek kozotti kooperacié né-
hany fontosabb kérdésének attekintése utan in-
dokolt az a kovetkeztetés, hogy a kooperacid
tovabbfejlesztése elvi alapokat sajatos modsze-
reket, érzékenyebb szabalyozast és fokozottabb
Osztonzést kivan. Nem férhet ugyanis kétség,
hogy konnyebb dolog egy terméket a végsé fel-
hasznalénak vagy a nagykereskedelemnek el-
adni, mint partnert talalni tartés termelési—
gazdasagi egylittmiikodésre. Mas érdekek moti-
valjak az egyik és mas érdekek a masik tevé-
kenységet. Mas a vallalati magatartds az aru
értékesitésénél és mas a kooperdcio szervezésé-
nél. Ez utébbinal az dsszes raforditast és az arat
valamint a kooperdcié révén megtakarithats
toke befektetés nagysagat és a piaci elényoket
egyarant mérlegelni kell és a dontést a sokira-
nyu informacio birtokdban meghozni.

Ha azonban a hatétényezoket komplex, a nép-
gazdasdgi érdekek, wvalamint a sziikségletek
maximalis kielégitésének aspektusabdl vizsgal-
juk, ugy a butoripari lizemek ko6zotti koopera-
cio tovabbfejlesztése litemének mar a kozeljovo-
ben torténé jelentésen meggyorsitdsa indokolt
és sziikségszerd.
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Egyestleti hirek

Az Egyesiilet mohdcsi csoportjanak julius 18-1 dssze-
jovetelén Belvaracz Jénos ,,Az lizemgazdasagi munka
gyakeorlati szerepe. A fedszeti kioliségszamitas alkal-
mazdsi lehetéségei a Mohéesi Farostlemezgyarban”
cimmel tartott eldadast.

A csoport jtinius 10—13-ig Bulgaridba szervezett ta-
nulminyutat, melynek keretében elsédlegesen a len-
gyel gyartmanyu farvostlemezgyarté gépsort tekintette

meg.
&

Az Ugyvezeté Elnokség augusztus 16-i iilésén az Al-
lami Dijra tett személyi javaslatot. Foglalkozott a szer-
szamélezd verseny dijazdsanak kérdésével. Targyalta
a soron kovetkezd elndkségi iilés napirendjét és hata-
rozatot hozott az lilés idépontjara vonatkozdan. Ezt
kivetben egyéb folyd ligyeket targyalf.

Az Egyesiilet Flirész-Lemezipari Szakosztilya az elsd
G6szi vezetOségi lilését szeptember 3-an, a Butoripari
Szakosztaly pedig szeptember 6-an tartotta, melyen
a munkaterv egyes kérdéseivel foglalkozott.

£

Az Egyesiilet csongradi csoportja részér6l négy 6 szak-
ember . jinius 20—21-én a hatarmenti egyiittmiikddés
keretében Jugoszlavidban a szabadkai ,Javor” és a
Novy—Boducsnoszt butoriizemet, Bajmoékon a székgya-
rat, Bacskatopolyan pedig az UMETNOST konyhabu-
torgyarat tekintette meg.

Dr. J. T.



Belfoldi hirek

A Szék- és Kdarpitosipari Vdllalat a Kecskeméti zya-
raban a rekonstrukecid keretében iizembe helyezte az
els6 Hildebrand gyartmanyi HK—T78 tip. korszerli fa-
ipari szaritoberendezést. A berendezés Gann-automati-

kaval Uzemel.
*

A Szaboles megyei Termeldszovetkezetek 6ndllé kozos
vallalata a Lignimpex Kiilkereskedelmi Vallalaton ke-
resztiil az év elsd felében 450 m® nyar-ronkst és 2100
tirméter papirfat exportalt.

*

Cs. Benké Judit a DOMUS orszagos aruhaldzatrél és
az ezzel kapesolatos idGszerd kérdésekrdl riport lke-
retében ad tajékoztatast, melyben Janza Ferenc a ra-
kospalotai DOMUS igazgatéja az elemes butorok for-
galmarol és valasztékardl mondja el eddigi tapasz-
talatait és szamokkal igazolja a novekvé forgalmat.

A budapesti Rébert Karoly krt-i DOMUS Aruhaz
igazgatoja Edl Romdn a nyitast koveté napok elsé ro-
hamainak atlagos forgalmarol kozol szamszeri adato-
kat. A napi forgalom elérte a 3—4 milli6 Ft-ot. Jelen-
leg naponta kb. masfél millié forint értékdl butort for-
galmaznak.

Szdnté Gyorgy, a BUTORERT vezérigazgatéja nyi-
latkozataban hangsilyozza, hogy barmennyire is szep
az ij DOMUS és a Modul, csak ez a kettd nem meg-
oldas.

A DOMUS aruhizak rendszerének megteremisse igen
siirgeté. A butorkereskedelem csak akkor javulhat sza-
mottevéen, ha a mostanindl jobban mdéd nyilik a ro-
hamosan fejlédé hazai butoripari termékek, az import-
aruk bemutatasara, eladasara. A negyedik otéves terv
butoripari rekonstrukcidjinak eredményeként a ter-
melés négy évvel ezelbtti 4 milliard 800 000 Ft-hoz ké-
pest 1975-ig 8,5 millidrd forint értékre emelkedik.

A DOMUS halézat orszagos programjanak megvalo-
sitdsa keretében julius hénapban nyitott a zalaeger-
szegi Aruhdz. Még ebben az évben keriil sor a 4500 m?
alapteriilet(i miskolei és a 7000 m?® alaptertiletdi gy6ri
Domus Aruhaz és raktar atadasara. A negyedik Stéves
terv utolsé évében, 1975-ban hasonldé butoraruhdzat
avatnak Székesfehérvaron, Szombathelyen, s kezdik
meg egyidejlileg az épitkezést Kecskeméten, Szolnokon
és Egerben is.

Az MTI a LATEX készegi butorszivetgyar termelésé-
r6l, Uj gvartmanyairél és a valasztékok bovitésérsl
adott tajékoztatast. A tervek szerint 2550 000 m® bu-
torszovetet gyart a vallalat, tébb mint ezer valtozat-
ban. Egyvediil Készegen gyartjak az un. kettds pliisst,
melyb8l 1974-ben 163 000, 1975-ben pedig mintegy
240 000 m2-t terveznek adni a kereskedelemnek.

Bard: L.



Kilfoldi hirek

A KGST-ben részt vevd tagallamok az otodik otéves
terv id6szakara 1976—1980-ig a fafeldolgozis teriile-
tén tovabbfejlesztik a miszaki és tudomanyos egyltt-
mikodést. Ennek keretében a Lengyel Népkoztarsa-
sag a szakositasi programjiban a faforgdcslap és fa-
rostlemezgyartas fejlesztését, Bulgaria a gépesitett-
automatizalt-alkatrészgyartas fejlesziését kivanja meg-
valdsitani.

A Szov:etumo a szocialista orszidgok flrésziizemei-
nek és fafeldolgozo ipardanak gépesitéséhez nyUJt se-
gitséget és képez ki szakembereket.

&
Csehszlovakiaban a tervek szerint a butorgyarak ter-
melését 1970—1980-ig mintegy 1709/;-kal, Szlovakiaban
195%,-kal kivanjik novelni. Ez id6 alatt a foglalkoz-
tatottak szdmdat Csehszlovakidban azonban csak 1,99)-

kal, Szlovakidban pedig 15,4%-kal tervezik névelni. A
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munka novekedési  elbiranyzata:
164,2%,.

Az export eddig is nagy feladatokat irt elé az ipar
szamara. Jelenleg is 65 orszdgba exportilnak. A bu-
torok exportjat a tervezet szerint 1975-ig 176%)-kal és
1990-ig mintegy 500%,-kal noveli Csehszlovakia.

A kivitelt Csehszlovaklébol a Srzovjetunidba, 1975-ig
278%/;-kal, mig 1990-ig 587%-kal kell ndvelni.

A legnagyobb figyelmet a gépesitésre kivanjak for-
ditani. A tervezett fejlesztések elsGdleges feladata a gé-
pesités és az automatizalas. Mintegy 11 gyarat korsze-
riisitenek, s az uj gvarak egész sorat tervezik meg-
épiteni.

Csak a székgyartas novelésére 250 millié korona be-
ruhazdsi dsszeggel egy nagy teljesitményi. teljesen uj
gvar létesiil, 800000 db szék/év kapacitassal. A 250
milliés beruhazasi koltséghdl mintegy 123 millio a gép-
beszerzések elGiranyzata. Dr. J. T

termelékenység
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A ma tudomanya—
a holnap technikaja

OLVASSA RENDSZERESEN MUSZAKI TUDOMANYOS SZAKLAPJAINKAT!

Mindig széleskériien tijékoztat a szakteriilet helyzetérdl, eseményeirél, Gjdonsagairél

Anyagmozgatds, Csomagolés

Banyaszati és Kohdszati Lapok
BANYASZAT

Banydszati és Kohaszati Lapok
KOOLA] ES FOLDGAZ

Bényészati és Kohdszati Lapok
KOHASZAT

Banyaszati és Kohaszati Lapok
ONTODE

Bér- és Cip&technika

Elektrotechnika

Energia és Atomtechnika

Elelmezési |par

Epitanyag

Epiiletgépészet

Az Erdé

Faipar

Finommechanika

Fizikai Szemle

Gép

Gépgyartastechnolégia

FENTI KIADVANYAINK ELSFIZETHETOK

minden postahivatalban,

Hidrologiai Kézlény
Hiradastechnika

Ipari Energiagazdalkodas
Ipargazdasag

Jarmiivek, Mez8gazdasigi Gépek
Kép- és Hangtechnika
Kézlekedéstudomdnyi Szemle
Magyar Aluminium

Magyar Epit&ipar

Magyar Grafika

Magyar Kémiai Folyéirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépitéstudomanyi Szemle
Mérés és Automatika
M(anyag és Gumi

Mszaki Elet

Papiripar

Virosépités

Villamossig

aPosta Kézponti Hirlap Iroda (Jézsef nador tér 1.) csekkszdmldjira vagy dtutaldssal, valamint
a Technika Haza m(szaki kényvboltjaban (V., Szabadsig tér 17.)

PELDANYONKENT KAPHATOK

V., Véaci utca 10.

VI., Bajcsy-Zsilinszky Gt 76. szam alatti Hirlapboltokban.

HIRDETESEKET FELVESZ A LAPKIADO VALLALAT HIRDETESI OSZTALYA

VIL., Lenin kérat 9—11. I. em. 120. (222-251).




	1_1974_9_Címlap
	2_1974_9_Tartalomjegyzék
	3_1974_9_Beszámoló_az_EFE
	4_H_004489
	4_1974_9_Madas_A_A_fűrészüzemi_reko..1
	4_1974_9_Madas_A_A_fűrészüzemi_reko..2
	4_1974_9_Madas_A_A_fűrészüzemi_reko..3

	5_H_004490
	5_1974_9_Kovács_I_A_fűrészcsarnoki..1
	5_1974_9_Kovács_I_A_fűrészcsarnoki..2
	5_1974_9_Kovács_I_A_fűrészcsarnoki..3

	6_H_004491
	6_1974_9_Szabó_D_Korszerű..1
	6_1974_9_Szabó_D_Korszerű..2
	6_1974_9_Szabó_D_Korszerű..3
	6_1974_9_Szabó_D_Korszerű..4

	7_H_004492
	7_1974_9_Horváth_M_Keretfűrészgépek..1
	7_1974_9_Horváth_M_Keretfűrészgépek..2
	7_1974_9_Horváth_M_Keretfűrészgépek..3

	8_H_004493
	8_1974_9_Boronkai_L_A_szerszámkarbantartás..1
	8_1974_9_Boronkai_L_A_szerszámkarbantartás..1
	8_1974_9_Boronkai_L_A_szerszámkarbantartás..2
	8_1974_9_Boronkai_L_A_szerszámkarbantartás..3


	9_H_000017_felismerve
	9_1974_9_Nagy_A_Zajvizsgálatok..1
	9_1974_9_Nagy_A_Zajvizsgálatok..2
	9_1974_9_Nagy_A_Zajvizsgálatok..3

	10_H_004494
	10_1974_9_Zemba_T_Rönkhasító..1
	10_1974_9_Zemba_T_Rönkhasító..2
	10_1974_9_Zemba_T_Rönkhasító..3
	10_1974_9_Zemba_T_Rönkhasító..4
	10_1974_9_Zemba_T_Rönkhasító..5
	10_1974_9_Zemba_T_Rönkhasító..6
	10_1974_9_Zemba_T_Rönkhasító..7

	11_1974_9_Hirdetés
	12_H_004495
	12_1974_9_Dalocsa_G_A_bútoripari..1
	12_1974_9_Dalocsa_G_A_bútoripari..2
	12_1974_9_Dalocsa_G_A_bútoripari..3
	12_1974_9_Dalocsa_G_A_bútoripari..4
	12_1974_9_Dalocsa_G_A_bútoripari..5
	12_1974_9_Dalocsa_G_A_bútoripari..6

	13_1974_9_Hirdetés
	14_1974_9_Egyesületi_hírek
	15_1974_9_Belföldi_hírek
	16_1974_9_Külföldi_hírek
	17_1974_9_Idegennyelvű_tartalomjegyzék
	18_1974_9_Impresszum
	19_1974_9_Hátlap

