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A butoripari termelés és butorexport fejlesztési kérdéseinek
néhany Osszefliggése, kiilonds tekintettel az lizemnagysagokra

Dr. Dalocsa Gabor
Dr. Svéd Andrias

Bevezetés

A butoripar fejlesztési kérdései és a butorex-
port varhaté alakuldsa kolesonosen Osszefliggod
kérdések. Az export tevékenység alakuldsa je-
lentés mértéki hatast gyakorol az ipar gyart-
many- és gyartasfejlesztésére, a rendelkezésre
allo kapacitasok kihasznalaséara, az egyes termé-
kekbdl a sziikségleteknél nagyobb ardnyu idén-
ként jelentkez6 tobblettermelésbol fellépé fe-
sziiltségek levezetésére, a jelentés mennyiségi
élémunkat tartalmazé gyartmanyok gazdasagos
értékesitésére, a hagyoményos butoripari ter-
melé tevékenység megérzésére és dinamikus
szinten tartdsara, s nem utolsésorban az lizem-
nagysagokra is.

Indokolt tehat a termelés-export fejlesztés
redlis irdanyainak megvizsgalasa, hogy az V. 6t-
éves terv fejlesztési koncepcioi célkitlizéseit
megalapozzuk.

I. A bitortermelés és btutorexport alakulasa
a IV. 6téves terv idoszakaban

A magyar butoripar szaméra a IV. Gtéves terv
id6szaka killonosen jelentdssé valt. Amig az al-
lamositasoktol a III. 6téves terv befejezéséig
nagyobb aranyu fejlesztésben a butoripari szak-
4dgazat alig részesiilt, és a butoripari allami és
tanacsi vallalatok, szovetkezetek sajat fejlesz-
tési lehet6ségei is altaldban csak a szinttartéast
tudték biztositani, addig a kormany mellett mi-
k6d6 Gazdasagi Bizottsdg 1969-ben kétszer is
foglalkozott a butoripar fejlesztési kérdéseivel
és jelentds hatarozatokat hozott. A Gazdasagi
Bizottsag a lakossdg butorellatdsat — természe-

tesen jogosan — nem latta biztositottnak és
ezért fordult kilonos figyelem e tertilet felé a
fejlédésnek ebben az idGszakaban és jelentds
Osszeg(i beruhdzasra adott lehetséget a butor-
termelés mennyiségi fejlesztésére.

A fejlesztés eredményeképpen az eléiranyzat-
hoz viszonyitva 1975-ig jelentés mértékben fej-
16d6tt a butoripar termelése, alléeszkozalloma-
nya és nyeresége, amit az 1. tdblazat mutat:

1. tabldzat

Vérhato

Célkitiizés ¥, x
? novekeddés

Megnevezés

mértéke 1971—1975 kdzott

%-ban
Termelés  .ouvnvnn.. 50 68—72
All6eszkdz v vvvnnn.. 95—100 85—92
Nyereség «...coovvvue 56— 60 70—72
LiStazAnt. < iinraaaiiss g il 1— 2

A jelent6s fejlédés csupan ugy johetett létre,
hogy els6sorban az orszig legnagyobb gyérai
részesiiltek sokoldalu fejlesztésben, és ennek ha-
tasdra nagyobbrészt 4j lizemépiiletekben, kor-
szerl nyugatnémet és olasz gépsorokkal nagy-
uzemi gyartésra rendezkedtek be.

Jelentés rekonstrukeié folyt a Kanizsa Butor-
gyarban (Nagykanizsa), a Zala Butorgyarban
(Zalaegerszeg), a Budapesti Butoripari Vallalat
kilonb6z6 gyaregységeiben, az Agria Butor-
gyarban (Eger), a Tisza Butoripari Véllalat
gyaregységeiben, amelyek kiemelendék az
egyéb butoripari fejlesztések kozul.
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Matészalkan 1j butoripari vallalat létrehoza-
sara kertilt sor, egyrészt abbol az elgondolasbol,
hogy ott a munkaeré ellatottsag viszonylag jo az
orszdg tobbi terlleteinek munkaeré mérlegéhez
viszonyitva, masrészt azért, mert a korabbi
id6k ipartelepitése kozponti koncepcio nélkiil
folyt a felszabadulas el6tti idészakban, és igy a
butoripari iizemek telepitése az orszag terme-
lési-gazdasigi korzeteiben korantsem egyenle-
tes, azok nagy része Budapesten, a nyugati-dél-
nyugati és déli megyékben helyezkedik el.

1975. évben az orszagos butortermelés értéke
eléri a 8,5 milliard forintot, vagyis az egy fére
juté termelés tobb mint évi 800,— Ft, harom
f6s csaladra pedig kb. évi 2500,— Ft. A vegre-
hajtott rekonstrukeio legjelentésebb eredménye,
hogy erre az id6szakra Magyarorszagon meg-
szint a butor hidnycikk jellege. A rekonstruk-
cioban tervezett korszerli gépi berendezések be-
szerzése és munkaba &llitdsa részben a tervidé-
szak végére marad, masrészt még athuzodik a
kovetkezé tervidoszakra, és igy a IV. 6téves terv
rekonstrukeiéjanak eredményeképpen a kapaci-
tds 1976-ban tobb szdz millié6 forinttal tovabb
béviil az eddig mar rekonstrualt butoripari tize-
mekben.

Ennek a fejlesztésnek sziikségszerti hatédsa
azonban egyrészt az, hogy a vdlaszték nem bo-
viilt ugyanilyen mértékben, tovabba az is, hogy
természetszertileg és egyben teljes Osszhangban
a belfoldi kereslettel a modern butorok terme-

2. tabldazat

lése fejlodott, végil, hogy olyan kapacitiasok
jottek létre vagy keriiltek tovabbfejlesztésre,
amelyek megfeleld kihasznéalasa csak a nagy-
Uzemi termelési modszerek kovetkezetes alkal-
mazdsdval, gépi programozassal, nagy szériak-
kal, hatékonyabb export-import tevékenységgel
sth. lehetséges.

A magyar fogyasztoé kozonség rendelkezéssre
allo butorvolumen természetszeriileg nem telje-
sen egyezik a butortermelés adataival. Utébbi
egy része koziileti fogyasztasra keril, ezenkiviil
a butor részt vesz a kiilkereskedelemben, szo-
cialista és t6kés orszagokba exportalunk és im-
portunk is van e cikkb6l. A magyar butoripari
export az éves termelésnek kortilbeliil 16—18
szézaléka, és minthogy az import ennél keve-
sebb, ez is némiképpen, de nem jelentésen csok-
kenti a fogyaszté kozonség rendelkezésére allo
butorok mennyiségét.

Az utols6 esztend6kben az orszag lakossaga-
nak butoripari ellatottsdga egyenletesnek, sé6t
mennyiségi szempontboél jéonak mondhaté, ha le-
szamitjuk az 1974 végén kiilonb6z6 aremelési
hiresztelések hatdsara kialakult butorvasarlasi
lazat.

A termelés novekedés hatdsara névekedett az
exporttevékenység is. A magyar butoripar kii-
lonbo6z6 termékesoportjainak export képességét
a dollarpiacokon vildgosan jellemzik a 2. tab-
ldzat szamadatai;

A buitoripar tékés exportja 1000 DFt-ban

1970 1971 1972 1973 1974 1975
(terv)
években
MOdorNn BIREOT . ivre oreieininsisnmyamisiboe . — 4 240 2 437 4 551 5 338 8 000
T e e e s 17 400 19 138 27 667 39 841 51 382 58 000
Stﬂ, FOHIZALE 0 Seimn s S smiar 19 600% 16 890 18 518 22 473 32 236 37 000
FOZUIET Civ it e e e — 1 620 5 261 5 T8b 6 2056 10 000
QESZOBEI 1 il s s e e i) 37 000 41 889 53 824 72 653 95 162 113 000
T N T AN 1,00 1,13 1,45 1,96 9,57 3,05
* Beleértve 1970-ben a modern buiitorexportot is.

A szamok akar abszolut szamokban vagy di-
namikaban, akar részardnyban vizsgaljuk egy-
értelmlien bizonyitjdk, hogy Magyarorszag
butorexportjaban sikeresnek a szék és a stil, sti-
lizalt butortermékek tekintheték. Ezt egyébként
a miuiszaki-gazdasagi logika is megero6siti: ezek-
ben a termékekben rendelkeziink nemzetkozileg
is er6s gyartasi tradicickkal, kiemelkedd
tervezd, gyarté6-muiszaki szakemberekkel és
szakmunkasokkal, tovabba ezek a butoripar leg-
inkdbb munka- és legkevésbé anyagigényes
cikkesoportjai. Tovabba amig a modern korpusz-
butor anyaghinyada &ltaldban 62—68%,, addig
ez pl. a klasszikus stilbutoroknal csak kb. 50%.

A magyar butorexportnak a szazad elejére
visszanyulé hagyomanyai vannak, s e tertileten

62 ¥ F A I P A B

a felszabadulds d4ta szervezett és tervszerd
munka folyik. Jelenlegi exportunk kb. 45%/-a
szocialista és kb. 55%/-a t6kés piacon keril bo-
nyolitasra. A tékés exportban Eurdpa szinte va-
lamennyi nem szocialista orszaga szerepel, a
legkisebb orszagokon kiviill (mint Luxemburg,
Andora stb.) ecsak Spanyolorszagba és Portuga-
lidba nincs butorkiviteliink, de kisebb mérték-
ben Eszak- és Kozép-Amerikdba, Azsia kozel-
és kozép-keleti orszagaiba Japanba, és Eszak-
Afrikéaba is szallitunk. A magyar butoripar felsé
vezet6i jol ismerik a nemzetkozi tapasztalatok
alapjan a kindlat (termelés) és a kereslet f6bb
tendenciait és jollehet a jelenlegi tékés konjuk-
turalis helyzet ezen a téren is szokatlan, sot
rendkiviili bizonytalansagokat hordoz magaban,



joggal lehet szamitani arra, hogy az elmult 30
év altalanos nemzetkozi tapasztalatai és a ma-
gyar butorok versenyképessége nagyjaban-egeé-
szében az eddigiekhez hasonléan fognak alakulni.

Az orszag kereskedelempolitikai helyzetét az
elmult években és jelenleg is a szocialista orsza-
gokkal folytatott kereskedelemben az aktiv, és
a nyugati orszagokkal folytatoftan a passziv
meérleg jellemzi. Igy tehat, minthogy a tenden-
cidk nagyobbrészt tovdbbra is érvényesek, és az
azok mogott levé okok, elsésorban az ipari ter-
melés strukturaja tovabb hatnak, nem lehet sza-
mitani arra, hogy jelentés mértékben novekad-
jék a szocialista orszagok felé irdnyulé export.
Ez alol kivételt jelenthet a Szovjetunio, az ottani
hatalmas, névekvé és részben minéségileg is Uj
igényekkel, mint amilyenek egy szovjet orsza-
gos szallodaprogram meghirdetése és mindazok
a beruhazasok, melyek az 1980-ban sorrakerild
olimpiaval kapcsolatosak. A vilagpiaci aralaku-
lasnak megfeleléen a magyar—szovjet kereske-
delemben is varhato olyan ardnyu cserearany
valtozas, amely szintén indokolhatja a magyar
export és ezen beliill a butorexport fejlédésat.
Ezeket a varakozasokat arra alapozzuk, hozy a
Szovjetunioban a magyar stilbutoroknak és mi-
noéségi kozileti butoroknak sok éves tradicidjuk,
alismerésiik, s6t igen jo hirneviik van, ami &al-
tal az igény évrol évre né irantuk.

Alatamasztja mindezt, hogy a szocialista gaz-
dasagi integracioban — amely a butoripar terii-
letén is minden bizonnyal szervezetten eléreha-
lad mar az V. 6téves tervben — ugyanezek a
szempontok és kovetelmények fognak donto sze-
repet jatszani és eldsegitik a magyar butoripar
fejlesztését.

I1. Fejlesztési célkitlizések az V. otéves terv
idészakara

Az V. otéves terv el6készitése nagy litemben fo-
lyik és 1974-ben a Kénnyudipari Minisztérium az
Orszagos Tervhivatallal és a tarstarcakkal szoros
egylittmukodésben tébb menetben foglalkozott
mar olyan muszaki-gazdasagi tanulméanyok elké-
szitésével, amelyek a butoripar és a butorkeres-
kedelem 0sszehangolt fejlesztésének célkitlize-
seit hatdrozzak meg az 1976—80 kozotti ido-
szakra. Viladgos, hogy alapvetéen més a helyzet
most, mint 1968—70-ben volt, és igy a fejlesz-
tés célkitlzeései is lényegesen masok kell hogy
legyenek, mint 6t évvel ezel6tt. Kilonosen in-
dokolja ezt az a tény, hogy a valaszték nem nétt
a kiviant mértékben és a kb. 500—550-féle ter-
meék, amelybél a hazai fogyasztokozonség valo-
gathat, még az import valaszték-noveld hatasa-
val egylitt sem elegendd ahhoz, hogy a megno-
vekedett élet- és izlés-szinvonalat maradéktala-
nul kielégitse. A butoripar és a kereskedelem
vezetGinek és szakvallalatainak megitélése sze-
rint az V. 6téves terv idészakaban a lakossagi
butorfogyasztas varhatéan évi 7—8%,-kal emel-
kedik, ami nagyobbrészt a IV. 6téves terv re-
konstrukcidinak eredményébdl, tovabba terme-
lékenység novekedésbél biztosithaté. Igy a fej-
lesztési célkitlizések az V. otéves tervidészakra

a IV. dtéves tervben megkezdett beruhazasok
befejezése mellett elsésorban a kis- és kdzép-
lizemek fejlesztésére irdnyulnak, vagyis a la-
kossag mindségi butorellatdsanak és a vélasz-
téknak tovabbi javitasara, és dontéen konver-
talhato kapacitasok létrehozdsdra és boévitésére.

Az orszag kilkereskedelmi helyzete parancso-
16an megkoveteli mind a butoriparban, mind al-
taldban, hogy a nyugati gép- és anyagimportot
az ipar sajat maga a tokés export fejlesztésével
ellenstlyozza. Ezért a butoripar termelési szer-
kezetét ugy kell tovabb javitani, hogy a dollar
viszonylati export termékek részaranya gyor-
sabb ltemben novekedjék, és a gyartasban fel-
hasznalasra kertil6 tékés import anyagokndl
megtakaritast érjink el az eddigi 16—20%/-os
tékés import anyaghanyadhoz képest.

A butoripar export tevékenysége fejlesztés>-
nél célbavenni tehat els6sorban a nyugati pia-
cokat és a Szovjetuniét lehet és kell.

Nyugati, tehat ,nem tervezheté” piacokrol
lévén szo6, minden id&szakban klilondsen fontos
a termelés rugalmassaga, ami alatt konkrétab-
ban a veszteségek nélkiili gyors 4tallas lehet6sé-
gét egyes termékekr6l masokra, adott esetben
1) termékekre, vagyis az Uzem szamadra uj ter-
mékesoportokra értendd. Legalabb annyira az is
fontos kovetelmény, hogy a termelési és szalli-
tasi hataridék rendkivil révidek legyenek, és
gazdasadgosan vallalkozni tudjunk egyedi termé-
kek vagy kis sorozatok gyartasara. Ezek a ko-
vetelmények annyira ismertek, hogy nem is szo-
rulnak bévebb indokolasra. Mégis kiemelendd
az a koértilmény, hogy éppen ezeknek a kovetel-
ményeknek felelnek meg kevéssé a nyugati lize-
mek, amelyekben a korszer(i termelésszervezés,
a magas foku gépesitettség, az tizemen beliili
tervezettség és ezek mellett dontéen dominal az
igény a kis munka-, legf6képpen szakmunkatar-
talom, Ebben vagyunk és lesziink leginkabb ver-
senyképesek, amiben a magyar butoripar legne-
mesebb tradiciéi Gsszegezédnek, igy a tervez3i,
miszaki tudas és izlés, a magyar mibttor-aszta-
los, faszobrasz, intarziakészitd szakmunkésok
magas szinvonala, a nyugathoz viszonyitoitan
— sokféle okbdl — relative alacsonyabb munka-
bérekkel, rugalmassiggal, gyorsasaggal, meghiz-
hatosaggal és a termékek magas szinvonalaval.

Ezeknek a kovetelményeknek egyiittesen ke-
véssé a nagy sorozatu gyartasra szervezett nagy-
tzemek, de elsésorban a kis- és kizépiizemek
felelnek meg. Mindezekért kerlilnek az V. 6t-
éves terv folyaman a butoripari fejlesztési cél-
kitlizések kézéppontjaba a kis- és kozéplizemek.

Magyarorszagon ez id6 szerint mintegy 80
kis- és kozéplizem kozé sorolhaté butorlzem
mukodik. Ezek egy része, kortilbelill 35—40 stil,
stilizalt, rusztikus és egyéb egyedi gyartmanyok
eléallitasaval is foglalkozik, mig a tobbiek elsé-
sorban késztermék kibocsatdsara és termelés
vertikalitasaban, kooperaciékban alkatrész gyar-
tassal, nagylizemek kiszolgalasaval, azok részére
bedolgozassal, altaldnos vagy specidlis rendelte-
tésti modern butorok eléallitasaval foglalkoznak.
Meggy6zédésiink szerint kiilonésen fontos ebben
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az ,eszkozszegény” gazdasag fejlédési idbszak-
ban a megfelel6 szelekci6 és a beruhdzasok kon-
centraldsa, vagyis az, hogy ha elhatdrozasra ke-
rilt, mint koézponti gondolat kis- és kozéplize-
mek fejlesztése, akkor a rendelkezésre alloé Osz-
szeg ne a 102 butoripari lizem kozott kertiiljon
szétosztisra, hanem az erék koncentralasaval a
most mar vilagossa valt f6 célkitlizések érdeké-
ben csak a megkezdett beruhazasok befejezése
és a kis- és kozéplizemek egy részének fejlesz-
tése kertiljon sorra.

Anélkiil, hogy e tanulmanyban a fejlesztésre
uzemmélységben tennénk javaslatot, minden-
esetre jelezziik, hogy a kis- és kozépuizemek ko-
ziil elsésorban azok fejlesztését tartanank szik-
ségesnek és helyesnek, amelyek a kovetkezd ter-
méktipusok eléallitasaval foglalkoznak: klasszi-
kus, nemes stilbutorok, kiemelve kiilon is a stil
{ilébutorokat, stilizalt (nem nemes stil) butorok,
rusztikus butorok, fonott székiiléslapu kész szé-
kek.

Az addiciondlis lehetdségek kozil kilonosen
kiemeljiik a termelési kooperdcickat egy-egy
magyar butoriizem és nyugati butoripari vagy
kereskedelmi vallalat kozott.

A kelet-nyugati miuszaki gazdasagi koopera-
ci6 jelentéségével és altaldnos elényeivel itt
nem sziikséges foglalkoznunk, mert hiszen azok
méar kozismertek. Kiemelésre ezért csak egyes
konkrétumok Kkertilnek, példazva az elmult
évek tapasztalataival, mivel ez a gyakorlatot, a
termelési kooperacioknak is egy, a butoripar
fejlesztése szempontjabol kiilongsen fontos for-
maja. Eszerint a nyugati partner egyes gépeket,
gépcsoportokat, vagy komplett termelé tlzemi
berendezést bocsdt rendelkezésiinkre know-
how-al, technolégiai tapasztalatokkal, itthoni
vagy kinti betanitassal és altaldban a gyartand6
tipusok atadéasaval.

A kooperéciés megallapodas tobb évre szl és
meghatarozott arelvek mellett termelési bizton-
sagot nyujt a nyugati partnernek. Ebben az id6-
szakban hatarozott igény mertil fel egyes nyu-
gati tradicionalis partnereink részérél ilyen ter-
melési kooperaciok irant, ami mogott a nyugati
valsdgjelenségek, éspedig a befektetési bizton-
sag rendkivil nagy hidnya, az inflacié és nagy-
foku ar- és bérbizonytalansag huzédik meg el-
s6sorban. Emellett természetesen megmutatko-
zik ebben az igényben a kelet-nyugati altalanos
kozeledés, a kelet-nyugati kereskedelem fejlo-
dése és a magyar butoripar és termékei irdnt
fokoz6dé bizalom.

Ilyen kooperéciok formajaban a hazai forrd-
sokat kiegészithetjiik mnyugati forrdsokkal is,
amennyiben a termelési kooperacié soran beér-
kezb gépi berendezések visszafizetése az azokon
legyéartandé termékekkel torténik és igy, a koo-
peracié — egyéb hatédsai mellett — tulajdonkép-
pen tobb éves géphiteleket élveziink.

Ilyen termelési kooperacio jott létre az elmult
években az ARTEX Kiilkereskedelmi Vallalat
révén a Bajai Lakberendezé és Epité Szovetke-
zet és egy svéd partner kozott agyak gyartasara,
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amely a kedvez kétoldalu tapasztalatok alapjan
1974-ben 1) kooperaciés megallapodassal meg-
hosszabbitasra, a termelési volumen pedig meg-
emelésre kertlt. A kozelmultban kerult sor vagy
ez idépontban folynak lekdtés elétt all6 hasoniéd
kooperacios megallapodasok egyrészt egy-egy
svéd, nyugatnémet, francia partner vallalat,
masrészt a Pécsi Faipari KTSZ, a Card6é Butor-
gyar és a Sarkadi Epitéipari Szovetkezet kozott.

Ezek a kooperaciok vonatkozhatnak kis-, ko-
z€ép-, és nagylizemekre, de mint kiegészité beru-
héazéasok els6sorban ezek is kis- és kozépuzemek-
nél fognak létrejonni.

A butoripar gazdasagi fejlesztésének célrend-
szerében a hangsulyt a termelés miszaki szinvo-
naldnak és szervezettségének a nemzetkozi ko-
vetelmények szintjére valé emelésére és az ex-
portképesség novelésén alapulé szelektiv valla-
latfejlesztésre kell rakni. Ezt mindenekel6tt a
tudomény és technika ujabb eredményeinek az
alkalmazasaval, valamint a szocialista integra-
ci6 fejlesztésén keresztiil tudjuk elérni. A butor-
ipar dinamikus fejlédésének alapja: a technika
fejlesztése, a novekvé anyagigény biztositédsa és
versenyképes korszerli termék el6allitdsa. Ennek
a kovetelménynek a kielégitése egyarant felté-
telezi a hazai és nemzetkozi kooperaciéban valo
fokozottabb részvételt, és a termeld tevékeny-
ség osszefliggése a realizalasi folyamattal mind-
inkabb meghatarozova valik.

A magyar butoripar V. 6téves tervében els-
irdnyozhat6 muszaki-gazdasagi novekedés a ter-
mel6 tevékenység miszaki szinvonaldnak és az
eléallitott termékek exportképessége emelésé-
nek a fliggvénye.

Csak az export tevékenység egyideju fokoza-
s4val nyilik lehetéség a kedvezd termelési széria
nagysagok kialakitasara, a termel6 berendezések
hatékonyabb kihasznaldsidra. Ez egyidejlileg a
termelési tényezék felhasznaldsaban olyan
strukturdlis valtozasok el6idézését koveteli meg,
export termékek (stil, stilizalt butorok) mennyi-
ségi kibocsatdsanak novelését, vagyis a szakaga-
zaton beliili termékszakosodas célra orientalt
kifejlesztését. A szakagazat termelési értékének
mintegy 12—15%-a kellene, hogy 6sszetevédjék
ezen termékesoportbol.

A fejlesztések forrdsai a kovetkezok:

beruhazasi forras sajat alapokbél, hossza leja-
ratd beruhazési hitelek, vissza nem téritendé
koézponti tdAmogatés, egyes lizemek részére kite-
lepitési alapok, a szovetkezetek részére az ugy-
nevezett K. F. A.-bdl a (Kozponti Fejlesztési
Alap) hozzajarulasok. Az épiilet, gép, miiszaki és
szocidlis beruhédzasok mellett jelent6s Osszegek
szitkségesek sajat alapokbol és kozép lejaratu
hitelekb6l a forgé alapok feltoltésére is. A ter-
vezés jelen szakaszaban, tudomasunk szerint,
még nem kerlilhetett és nem kertilt eldéntésre,
hogy a butoripar, az allami, tandcsi vallalatok
és a szovetkezetek Osszességiikben hogyan és
azok kozil melyek kertilnek fejlesztésre. Valo-
szinlinek latszik azonban, hogy a rendelkezésre



boesdthaté forrasok az Osszes sziikségletet nem
fogjak kielégiteni. Ezért kiulonosen fontos, az
eddigiekben jelzett f6bb célkitlizés, a kis- és ko-
zéplizemek kozpontba 4llitdsa mellett a megfe-
lels szelekeié és az is, hogy tovabbi redlis forra-
sokat juttassunk fel a fejlesztések részére.

JII. A kis- és kozépiizemek termelési
és miiszaki-gazdasagi szinvonala

A kis- és kozéplizemek termelési szinvonala
rendkiviil Osszetett képet mutat. Termeld tevé-
kenységlikben a muhelyrendszer(i gyartassal né-
hany milli6 Ft termelési értékben eléallitott ter-
mékek éppen Ugy megtalalhatok, mint a kis so-
rozatokban eléallitott termékek. Egyidejlleg a
termékek jelentés hanyada tékés exportra ira-
nyul — megfelel6 mindségben és kielégité gaz-
dasdgi hatékonysiggal. A termék vélasztékaik
szdma is igen valtozatos, de alapvet6 jellemzo-
jik a késztermék kibocsatasra vald torekvés.

Termel6 tevékenységiik végrehajtasanak szer-
vezésében ugyanakkor igen rugalmasak és a
sziikségletek kielégitéséhez igen konnyen alkal-
mazkodnak. Kapacitasuk konvertalhatosiga az
alkalmazott technolégidk nagyszamu szabad-
sagfoka kovetkeztében igen el6nytsen igazodik
a valaszték kovetelte igényekhez. A termelés
végrehajtasahoz alacsony eszkdozellatottsaggal
rendelkeznek, ugyanakkor a szakdgazati atlag-
hoz viszonyitott miliszaki elmaraddsuk kb. 25—
30%-ra tehets.

Ezzel szemben a realizdlt nyereség 18—220/;-
kal haladja meg az egy fére juté szakagazati at-
lagot, ami mindenképpen figyelemre méltd
eredmény. Bar ezek a megdllapitdsok az 1973.
évi adatok alapjan torténtek, ez a tendencia
1968 6ta lényegében érvényestil.

Az egy foglalkoztatottra juté termelés &llo-
eszk6z és nyereség alakuldsdt az egyes ilizem-
nagysag kategéridknal a szakdcazati Atlaghoz
viszonyitva a 3. tdbldzat adataibol lathatjuk.

3. tdbldazat
Ha a szakdgazati dtlagérték = 1009
akkor az egy foglalkoztatottra jutd
Megnevezés i | &llGeszkoz
- termelés érbék nyereség
ardnyai 9,-ban
Kisiizem ... .. 71,98 46,09 118,83
Kozépiizem . . . 83,86 62,33 122,56
Nagyiizem . . .. 110,08 123,00 87,54

Az adatokhoz tovabbi megjegyzéseket fiizni
felesleges, mivel azok olyan ellentmondasokat
tartalmaznak, melyeknek mélyrehatd elemzése
talno e tanulmany keretein.

A kis- és kozéplzemek miszaki-gazdasagi
helyzetének vizsgalata sok olyan probléma fel-
vetését eredményezi, melyek a butoripari szak-

4dgazat egészére altalanosan jellemzék. Csak
azért emelink ki itt néhanyat, mivel a célkitli-
zések megfogalmazédsahoz ezt sziikségesnek itél-
juk.

A gyartmanyok vonatkozasdban a térténelmi-
leg kialakult termelési specializaci, a kézponti-
lag végrehajtott profilirozds, a nagylizemek
szervezése, tovabba a tomeggyartas intenziv
végrehajtdsa azt eredményezte, hogy a kézi
munkat igényld, szakmai ismereteket magas fo-
kon megkovetels stil és stilizdlt butorok gyar-
tdsa déntden a kis- és kozéplizemekbe koncent-
ralodott. Ma ezekben az lizemekben van az e
termékel6allitdas szempontjabél rendkiviil fontos
szakismerettel rendelkez6 dolgozdk tébbsége is.

A valasztéki igények kielégitése, a termék-
struktira vAaltds vonatkozasdban a butoripar
egyrészt mind jobban élezédik a gazdasagosan
elallithatd butorok valasztéka és a fogyaszték
altal igényelt termékek kozotti ellentmondas,
mig masrészt a minden piacon értékesitheté ter-
meékek eldallitdsdnak tervezési, technikai, szer-
vezési és gazdasidgi korlatai hatnak a termelés
jelenlegi strukturajara. Az ellentmondas felol-
désnak tébb utja lehetséges, melyek koziil a kis-
és koézéplizemek fejlesztési titemének novelése,
az dgazaton beliili koopericio tovabbi kiszélesi-
tése, a rendszerszemléletli termelés szervezése
csak néhany a sok véltozds kozlil. A lehetséges
utak koéziil azonban egymagdban egyik sem biz-
tositja azt a kivint eredményt, melyet a fejlesz-
tések célkitlizéseivel a fogyasztéi igények va-
laszték szerinti kielégitésével kapcsolatban ma-
gunk elé tlztink. A feladatot komplex maddon
kell megoldani, hogy a kell6 hatékonysagot elér-
hessiik.

A kis- és kozéplizemek miszaki szinvonala-
nak vizsgalatdnal meg kell allapitani, hogy

— technikai felszereltségiik csak részben felel
meg napjaink és még inkabb a kozeli évek
technikai és technolégiai kévetelményeinek,

— a termelés jellege szerint tevékenysésik a
zarteiklusu termelésszervezésnek felel meg,
ugyanakkor a munkamitiveletek végrehaijta-
saban a kézmiipari jelleg még nagymérték-
ben dominal,

— a termelés technikai berendezéseinek kor-
szerUsége alacsony szinvonalon all, de a ter-
meékek minésége jelentdsen kiemelkedik az
ipardg atlag mértékei koziil,

— a doleozbik szakképzettsége igen magas szin-
vonalll és mintegy 50%)-nak még hagyoma-
nyos asztalosipari szakképzettsége wvan és
munkajukat magas fokon muvelik.

Szervezeti vonatkozasban a kis- és kozéplizemek
nagy szama (80) a termelés koncentraldsanak
alacsony szintjér6él tanuskodik és tobbségiik
egylittes termelési értéke helyettesitheté volna
két-hdrom nagy véallalattal. Erre azonban ma
tobb okbo6l nines lehetdség,

ilyenek:

— ez a megoldas nagy Osszegli beruhdzast igé-

nyelne,
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— az uj nagyvallalatoknal munkaeré problémak
jelentkeznének, mivel a teriileti elhelyezke-
dés ma adott, a munkaeré mobilitdsa pedig
nem megoldhato,

— a nagyvallalatok tovabb szlkitenék a butor
véalasztékot, éppen a nagysorozatokra és a
gazdasédgossagra valo torekvés miatt,

— a kis- és kozépluzemekben gazdasagosan
gyarthaté cikkek és kooperaciéban eléallitott
alkatrészek eltinnének és ezzel a butor ella-
tas és az export szinvonala cs6kkenne.

A termelési koncentracid, illetve integrécié csak
abban az esetben lehetséges, ha az egyuttmuko-
désben valo érdekeltség kolesonds, ennek alap-
veté feltétele, hogy a bovitett uwjratermelés
egyenld feltételei alakuljanak ki a részt vevd
véallalatoknal.

Ezt azonban csak a rendelkezésre all6 alapok
egyuttes felhasznalasa biztosithatja. Sziikséges
lenne tovabba a kooperacioban gyartott alkatré-
szek elszamolési arainak meghatérozott idétar-
tamra torténd stabil (valtozatlan) biztositésa is.

A butortermelésben a kis- és kozépuzemek
létjogosultsagaval és fejlesztési célkitlizéseivel
kapesolatos t6bb kiilonb6z6 és egymasnak is el-
lentmond6 nézet terjedt el, amelyeket a teljes-
ség igénye nélkiil a kovetkezGkben felsorolunk
és amelyekkel szemben — és mellett a fentiek-
ben és a kovetkezékben — mi a magunk részérdl
szamos érvet sorakoztatunk fel. Ilyen nézetek:
— az eszkozok tovabbi elaprézasa helyett csak

nagylizemeket kell létrehozni, illetve csak

nagyuzemek fejlesztését elSiranyozni,

— a tarsadalmi termelésben minden tizemnagy-
sagnak megvan a létjogosultsdga, amennyi-
ben azok hatékonyan teljesitik a vellik szem-
ben tamasztott elvarasokat a véllalt kotele-
zettségeiket, ezért nem volna célravezetd
mindenben csak a nagylizem létrehozasat ta-
mogatni,

— célszerlinek mutatkozik a kis- és kozéplize-
mek koncentraltsagi fokat termelési egyesii-
lések létrehozasaval, vagy a vertikalis in-
tegracio valamilyen szintjének az alkalma-
zasaval elGsegiteni, hogy csokkenjen a szer-
vezeti egységek szdma.

Ez utébbi nézethez azonban meg kell jegyezni,
hogy. a technikai fejlettség szinvonala és a bu-
toripari tizemek koncentraciéja k6zott nem lehet
szoros Osszefliggést taldlni. Ezt tdmasztjdk alé
azok a létszamaranyra vonatkozé statisztikai
adatok, miszerint az olyan fejlett technikat elo-
allité és alkalmazo6 orszagokban, mint pl. Svéd-
orszag 63/, Japan 65%, és az USA 37, a bu-
toripari kistizemek részaranya.

A termelberdk jelenlegi strukturalis megosz-
lasa kovetkeztében ezért hazédnkban a butoripari
tuzemek koncentréaciéja helyett, kozéptavon cél-
szeribb a termékel6allitds differencidlasat
(munkamegosztas, technolégiai szakosodas), és a
minden piacra konvertalhaté termékel6allitas
(stil- és stilizalt butorok) feltételeinek megte-
remtését elsédlegesen célul tiizni.
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Egy ilyen kis- és kozéplizemi fejlesztési kon-
cepcié megvalésitasa esetén lehetdséget adna:

— az alkatelemek vagy alkatrészek szérianagy-
sadganak novelésére,

— a végzendé miveletek vagy miveletcsopor-
tok egy részének magas foku gépesitésére, il-
letve automatizalasara,

— a magasan kvalifikalt szakemberek termel6-
képességének fokozottabb kihasznaldsara,

— a butorvalaszték és butorexport tovabbi no-
velésére.

A kis- és kozéplizemekben végrehajtott termels
tevékenység hatékonysiga minden vonatkozas-
ban a szakagazati atlag értékek felett van. Ez a
termelés alacsonyabb technikai felszereltsége
ellenére a termelés elfogadhaté szervezésérdl, a
termeld eszkozok megfelelé kihasznaldsarol és a
takarékos gazdalkodasrol tantskodik. Ezt a 4.
tablazat szdmadatai egyértelmiien igazoljak.

4. tablazat

Varma. | ANyere- Nyereség
T Cllel::( ség »E” alap
érték
Megnevezés All6- X100
eszk. | Term. | fyigesskiszok
rt., i,
Ft/Ft
%
Kistizem ..... 4,30 20,30 90,49 14,57
Kozépiizem .. 3,72 18,52 69,02 12,13
Nagyiizem ... 2,46 10,14 24,98 6,17
Szakdgazati
atlag ...... 2,75 12,73 35,10 7,53

Az adatokbol egyértelmiien adédik, meg kel-
lene vizsgélni, hogy a nagylizemek hagékony-
sagi mutatéi milyen tényez6k hatasara alakul-
nak a tabldzatban lathaté adatok szerint ilyen
kedvezé6tleniil annal is inkdbb, minthogy a ter-
melés 70%-dnak végrehajtdsa ezekben az iize-
mekben torténik.

Ezek a szamok azonban arra is utalnak, hogy
a fejlesztés jovébeni eszkoz novelésével a haté-
konysdgi mutaték a kis- és kozépluzemekben
sziikségképpen romlani fognak.

A tobboldalu vizsgalatok, adatok és elemzé-
sek azt mutatjak, hogy a butoripar kis- és
kozéplizemei a fejlesztés befogadisara és a
jovébeli versenyképességlikhoz szlikséges alap-
feltételekkel nagyobbrészt rendelkeznek, vagyis:

— tudnak a piaci igények valtozdsira gyors
termékvaltassal reagdlni, a redlis igényl va-
lasztéktermelést rovid idé alatt megszerve-
zik,

— a termékeldallitds mellett képesek az alkat-
részgyartas vagy szolgaltaté tevékenység
végzésére, a szakosodason, kooperacion vagy
gazdasagi integraci6 valamilyen fokan ke-
resztiil, s ezzel elGsegitik a szelektiv terme-



lésfejlesztési politika hatékonyabb alkalma-
zasat,

— miszaki-technolégiai szinvonaluk tovéabbfej-
lesztése esetén a Kkiil- és belfoldi piacon egy-
arant realizdlhaté termékek -el6allitasat a
megfelel6 gazdasagi eredmény egyideji el-
érésével — biztositjak.

Az elmondottakbol kovetkezik, hogy a kis- és
kozéplizemek szdmara a tevékenységiik hats-
konysaganak, tovabba a sziikségletek kielégité-
sében elfoglalt helyzetliiknek megfelel6 gazda-
sagi novekedést az V. 6téves tervben biztositani
indokolt. Igy termelé tevékenységiik végrehaj-
tasa miuszaki-technologiai feltételeinek megte-
remtésében, a termékstruktura valtas elésegité-
sében a fejlesztési célkittizéseiknél a kis- és ko-
zéplizemek kozponti tdmogatdsa mindenképpen
indokolt.

Befejezés

A butoripar tavlati fejlesztésének legfontosabb
feltételeit a hazai piac felvevéképessége, vala-
mint a nemzetk6zi munkamegosztasba valé fo-
kozott hatékony bekapcsoloédas, — illetve a két
tényez6 helyes ardnyéanak kialakitdsa — kérdé-
sei hatarozzak meg.

A hazai piac felvevoképessége csak a valasz-
ték bovitésen, illetve a mindség tovabbi javita-
san keresztiil novelhets, mivel lényeges arszin-
vonal valtozasrol (csokkenésrél) éppen a nyers-
anyagérak emelkedése miatt a jovében sem be-
szélhetiink.

A nemzetk6zi munkamegosztdsban val6 rész-
vétel viszont az export termékek gyartédsanak
fokozasat igényli, aminek feltétele, hogy a ter-
mék a nemzetkozi 6sszehasonlitdsban mind mi-
szakilag, mind arban versenyképes legyen. Erre
a célra ma legalkalmasabbak a stil- és stilizalt
butorok és a modern butoroknal az tilébutorok.
A stil- és stilizdlt termékek dontd tobbségét a
kis- és kozéplizemekben A&llitjak elé.

A hazai és export termelés aranyait 4 : 1-hez
viszonyitva célszerli tavlatilag elGiranyozni,
mely aranyok véleményiink szerint az aranyos
fejlédés torvényszerusége kovetelményeit is ki-
elégitik.

Ezekbdl kovetkezik, hogy a fejlodés utemét
elsésorban ezeken a tertileteken indokolt fokoz-
ni, vagyis a muszaki fejlesztési tevékenységiin-
ket a fenti gyartméanyoknak az eléallitdsara cél-
szerl koncentralni.



A fluidizacids szallitds elmélete

]

lehet&ségei* ;

Dr. Papai Laszlo

1. Bevezetés

Omlesztett anyagmozgatdshoz kapesolédéan az
utébbi évtizedben egyre gyvakrabban keriil alkal-
mazdsra pneumatikus anyagszillitds. A pneuma-
tikus szdllitoberendezések kozott az utébbi idében
fokozottan keriil el6térbe a sliri drama szallitds
egvik vagy mdasik vélfaja. Stiri drami szallitds
— porszer(i vagy aprészemcesés anyagokndl — az
anyag fluidizdlasival hozhaté létre. A pneumatikus
szallitoberendezéseknek ez utébbi fajtajat fluidi-
zécids szallitéberendezéseknek is szoktak nevezni.

A pneumatikus szdllitds hazai fejlédését és
varhaté tovabbi alakulasat az 1. tabldzat mutatja.
A fluidizécids szdllitds eltérbe keriilését az tizemek
kozotti szallitds novekedése is j6l mutatja (tartdly-
koesi iirités fluidizdcioval torténik), de az iizemen
beliili szallitdsban is egyre nagyobb a stlya.

A pneumatikus szallitds nagyaranyu fejlédésének
okai tobbek kozott: viszonylag kis beruhdzasi kolt-
séggel létesithets, nehezen gépesithetd szallitési
feladatokra is alkalmazhaté és jol kapcesolhatéd
technolégiai folvamatokhoz. Ez utébbi szempont

* FATE—MTESZ, KAB—EFE Anyagmozgatdsi
Konferencia anyagdbél.

és gyakorlati alkalmazasi

érdemel kiilon kiemelést, féleg azért, mert pneuma-
tikus szillitéberendezésekkel olyan egymédshoz
kapesol6d6  szallité-tarolé  lancot alkothatunk,
amely egy-egy gyartéisi folyamat szerves része.

1. tablazat

Szallitott mennyiségek évenként, ezer t-ban

Tpardg 1965 19756 1985

Uzemeken beliili szallitds
TDIESTDAE ok aiaaseiatotoia uoia/als 2513 4340| 6500
BErOmOvek’ ... dates steieieiolece 4000 ( 4800 6500
Elehmiszeripar és

mezdgazdasdg . .......... 4106 5776 | 8300
Aluminiumipar ............ 243 500 | 2000
WV OEVAPAL 7s 51s tvatn oo raib e aiaers 142 427 1000
Konnyfiipar (textil és fa) ... 91 120 193
(GOPIPAE SV are e gors hohurs erece 7|17 38 60
Uzemen beliili szdllitds

ORBZOHAI 0 o e e e sreae 10 902 | 16 001 | 24 053
Uzemek kozotti szallitds

(tartdlykocsival) ........ 1100 | 3600 |12 300
Mindosszesen . ............ 12 002 | 19 601 | 36 353
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Pneumatikus anyagmozgatasnél hig dram, sfir(i
aramu (vagy fluidizdciés), valamint A&tmeneti 4lla-
poti szallitas kiilonboztethetd meg. Ezek nemesak
berendezéseikben, hanem a szillitds elvében is
kiilonboznek egyméstél [1].

A hig adramt széllitdsnal a széllitéesG6be be-
adagolt szemes vagy poros anyag szemeséit a nagy
sebességgel haladé géz- (rendszerint levegs) -dram
magéaval ragadja és végigszallitja a vezetéken.
A pattogva haladé anyagszemek a nagy légsebesség
miatt egymdstél elég tdvol vannak, azaz ,hig”’
a levegs és az anyag keveréke.

Stiri drama vagy fluidizdciés széllitdsndl az
anyagot leveg6vel keverve , fluidizédlva”, folyadék-
szerli tulajdonsidgokat mutaté, ,.sfir(” keveréket
hoznak 1étre. Ez azutin zart esdvezetékben, siiri-
tett levegGvel tetszbleges irdnyba tovabbithaté.
A szdllitand6 anyagot vagy csak a szillitds elGtt,
vagy folyamatosan (pl. a cs6vezetékbe szakaszon-
ként alkalmazott pétlevegs-bekeveréssel) fluidi-
zéljdk. Amennyiben a fluidizilt 4llapotot folya-
matosan fenntartjik, az anyag kis lejtésii csator-
naban gravitdciéval is szédllithaté, (aerdcids csa-
torna).

Stiri draml széllitdsra csak porszer(i anyagok
alkalmasak. 4—5 mm-nél nagyobb szemecsézetii
termékek, nagyon kiilonbz6 szemeseméret(i, raga-
dés vagy Osszetapadd anyagok ilyen médon nem
tovabbithatdk.

Atmeneti allapoti a széllitds, ha a széllitéesében
a hig drami és a stiri &rami szallitasi képre jellem-
z6 dllapot egyidejiileg jelen van.

A héromfajta szallitdsi méd “kiilonbségét az
1. adbra mutatja.

A faiparban facsiszolat, fiirészpor és szdmos por
alaku segédanyag alkalmas a fluidizécids szallitds-
ra. Berendezések tervezéséhez az illeté anyagra
vonatkozé legalapvetébb fluidizdcids és szallitdsi
jellemzGket ismerniink kell.

a)
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a)

Legatereszto réteg

2. dbra. Fluidizdcié a) nyugvé réteg, b) fluidizdlt réteg

2. A fluidizicié jelensége

Porszerli anyagon keresztiil, egyenletes elosztés-
ban levegbt vagy gézt dramoltatva (2. dbra) az
atdramlds sebességétdl fiiggben a porhalmaz kiilon-
féleképpen viselkedik.

Kis gézsebesség (v,) mellett a porréteg mozdu-
latlan, az dramlis a szemek kozotti résekben tor-
ténik. A réteg nyomdsesése a sebességgel nagyjabol
linedrisan né. A sebesség novelésével a szemesék
mozgasba jonnek, a porhalmaz Kkiterjed, majd
a vy=1v7, minimdlis fluidizdciés hatdrsebesség el-
érésekor a viz forrdsihoz hasonlé mozgéis all eld,
a porréteg folyadék (fluidum) médjara viselkedik.
A réteg nyoméisesése a teljes fluidizédcié kialaku-

ga s
o f/u{diza/[
releg

rnyugvé Kiterjedo
reteg  reteg

Py

log v

%

3. dabra. Géz nyomésesése nyugvd, kiterjedt és fluidizdlt
rétegben a gdzsebesség fiiggvényében

lasdig a sebességgel ardnyosan nd, majd ettdl
kezdve nem véltozik (3. dbra). Fluidizalt dllapot-
ban az anyagrétegben ataramlé levegd nyomés-
esése:

G
AP/o=7

A Ap;, tehat éppen akkora, mint a fluidizilt G
salyti anyag lebegtetéséhez sziikséges nyomads.
(A afluidizalé késziilék keresztmetszete )

A fluidizalt allapot eléréséhez az egyedi szemek
lebegtetési sebességénél jéval kisebb légsebesség
tartozik [2].

Ha a fluidizdlt anyagot valamilyen irdnyban
mozgatni kivinjuk, a szemcsék és a cs6fal kozotti
surlodéerst is le kell kiizdeni. Ez zért csében
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a fluidizdlé leveg6 nyomasanak megniovekedésével
jar, vagy nyitott csatorndban szallitdsirinyn lej-
tést kell alkalmazni.

3. Sfirfi aramu (fluidizaei6s) szallitberendezések
fajtai

A sfirti 4rami szallitéberendezések

1. zart szallitées6ben vagy
2. nyitott, kis lejtésti valytiban (aerdcios csatorna)
széllithatnak.

A zért szallitéesovl fluidizaciés szallitdst leg-
gyakrabban in. nyométartalybél inditjak (4. dbra ).
A gzéllitani kivant anyagot a tartdlyba toltik,
majd légmentesen lezdrjak. A tartdly aljin lég-
dtereszté fenékrész van, mely alda a 1égszallité
géppel, a fluidizalast létrehozé légmennyiségnél
joval tobb leveg6t vezetnek. A rétegen ataramlo
leveg6 (V,) a porral keveredve azt fluidizilja,
és a szallitéesovon keresztill @), (kp/s) szallitétel-
jesitménnyel ki is hordja. A nyomoétartdlyos be-
rendezés szakaszos miikodésti. Az 5. dbrdn vézolt
berendezés sildcellakba szallitja az anyagot. A tol-
tendd cella beallitasat a kétfelévalto végzi.

Folyamatos iizem( fluidizdciés szallitishoz az
anyag szallitées6be adagolést kell allandésitani.
Ez megvaldsithaté a légzarast is biztosité szallité-
csiga alkalmazdsaval, vagy egyéb mechanikus
szerkezetekkel.

Az 1un. fluidizdciés elevator (fluidlift) is folya-
matos iizemet biztosit (6. dbra). Ennél az indito-
tartaly (4) feliil nyitott. A nyomdéiizemfi szallitds-
hoz sziikséges 16gzardst a kell6 magassdgi anyag-
oszloppal valésitjdk meg. A szdllitdlevegd vezetéke
alulrél csatlakozik a tartdlyhoz. A levegd kis részét
a tartdly alsé részének fluidizaldsdra hasznéljik,

5. dbra. Nyométartdlyos Y-

fluidizdcids szallito- 6 dbrah

berendenc: Fluidizécibs
elevator

7. dbra. Aerdcids csatorna

mig nagy részét injektorban (B) végz6ds csonkon
keresztiil a szallitoesS () ald vezetik. Ez a meg-
folydsodott anyagot felszdllitja a (esetiinkben
iitkoz6lapos) levalasztokhoz (D).

A fluidizécids szallitds igen gazdasdgosan valé-
sithaté meg aerdciés csatorndval (7. dbra). Ez
2—5° lejtéssel szerelt csatorna (A4), melyet egy lég-
ateresztd lemez (B) (pordzus keramia, porfémlap,
szovetanyag sth.) két részre oszt. A légitereszts
lemez ald vezetett levegs a csatorna teljes hossza
mentén jut a fels§ térbe és az itt levé anyagot
folyamatosan fluidizélja. A létrejové folyadék-
szer(i keverék a csatornan végigfolyik és a leadé-
fejnél (C) tavozik. A csatorna vezetésében torések
is lehetnek és irdnyvaltok is beépithetdk.

Az aerdciés csatorna a mechanikus szallitdssal
szemben egy sor elénnyel rendelkezik. Nincs mozgé,
erés kopédsnak kitett alkatrésze, iizembiztonsaga
nagy, anyagmozgatdsa kiméletes. A fluidiz4lé
levegdt egyszerli és olesé centrifugdlventillator
szolgéltatja. Fajlagos energiaigénye csekély, szalli-
toteljesitménye nagy és a csatornakeresztmetszetét
csokkentd lappal (D) egyszerfien szabalyozhaté.
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s =
HO
=7
o)

G a)
8. dbra. a) Laposfenekii léglazitdsos sil6, b) Fenéknyomds (ps) alakuldsa az anyagmagassdg (k) fiiggvényében

Hétrdnya, hogy csak enyhe lejtéssel szallit, ami
telepitési problémékat okoz, és hogy tulnyoméssal
iizemel, midltal rendszerint a lead6fejnél elvezetett
leveg6nél portalanitdst kell végezni.

Fluidizaciéval célszerlien megvaldsithaté a silék
iiritése is (8. dbra). Osszedll6 porokat még erdsen
lejt6 fenék esetén is nehéz kiiiriteni. J6 iirités biz-
tosithaté lapos fenekfi, léglazitdsos siléval. Kis
lejtéssel szerelt, légiteresztd réteggel ellatott silé-
fenék (4) a kihordéesatorndba (B) vezeti a meg-
lazitott anyagot. Ez a fluidizdlds csak vékony
anyagrétegre terjed ki, azért nem sziikséges hozz4
nagynyomast levegs. A lazitds tehdt ventilldtorral
(C) megoldhaté. Az anyagmennyiség tolélappal
(D) szabdlyozhato.

A néhény cm-es alsé réteg fluidizalisa esetén
a siléban kialakul6 fenéknyomds — a mérések tant-
séga szerint — nem tér el a lazitatlan sil6 fenék-
nyomasatol [3].

Ertéke kitdrolds kozben az anyagmagassigtol
fiiggen

h vt
" ~ P
pr=ve-ho(l—e "°)=Pmax(l—e “max )

egyenlet szerint valtozik.

7: kp/m?® az anyag térfogatsilya

o és h, értelmezését a 8. dbra mutatja (tgx= yt)
A siléban kialakulé maximélis fenéknyomés:
Pmax= Y¢-hy a sil6 méreteitdl és a tarolt anyagtél
fiiggGen

A-‘y{
p-u-U

osszefiiggésbdl szamithaté, ahol
A (m?) asil6 keresztmetszete,

Pmax =
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"i
_’\'U

b)

U (m) asil6 keriilete,

@ a vizszintes és fiiggbleges irdnyd nyomdsok
ardnya (mely toltéskor kb. 0,5, kitaroldskor
kb. 1,0 értékii),

p asiléfal és az anyag kozotti falsirlédési tényezo.

4. A fluidizaciés szallitas miiszaki jellemz6i

Fluidizaciés szallitbberendezés létesitéséhez vagy
iizemeltetéséhez ismerniink kell a minimaélis fluidi-
zacids hatdrsebességet, valamint a zart esovi szalli-
tas esetében az tizembiztos szallitdst végzs 1ég-
sebességet és a szallitées6ben kialakulé nyomés-
esést. Kzek az értékek nagymértékben fiiggnek
a szallitandé anyagféleségtél, azért bizonyos anyag-
jellemzGk kisérleti méréssel torténé meghatarozdsa
szitkséges.

A minimdlis fluidizdciés hatérsebesség megha-
tarozdsat a 3. Abran bemutatott késziilék segitségé-
vel végezhetjiik el. (Szamitési médszer csak homo-
gén szemeseszerkezetii anyagra ad j6 kozelitést.)

Cs6vezetékben torténs szdllitdshoz sziikséges
iizembiztos légsebesség értéke az anyagfajtan kiviil
a szallitételjesitménytol (Q,) a szallitasi tavolsagtol
(L) és a csG vonalvezetésétdl is fiigg. Nagy tdvol-
sagt (L= 50 m) szallitdsnal a legtobb anyagféleség
mér nem marad a kivénatos fluidizalt allapotban,
a szallitdsi kép az dtmeneti allapotba megy at,
esetleg dugulés is el6fordulhat. Ezen az anyagle-
vegl felkeverésével, példaul esGszakaszonként leve-
g6 beftivassal segithetiink. Jél fluidizalhaté anyag
rovid széllitdsi tavolsdgra (L <20 m) egészen Kkis
sebességgel (v,=2—10 m/s-os anyagsebességgel)
és tomor dugdkban is széllithaté. Ismeretlen anyag
széllitdsa esetében az alkalmazhatd légsebességet



(és a vele ardnyos anyagsebességet) kisérleteklkel
kell meghatdroznunk.

A szallitées6ben kialakulé nyomésesés szamita-
sdhoz is anyagtol fiiggd tényezbk ismeretesziikséges.
A 9. dabrdn egy altalanos helyzetli D (m) atmérdji,
illetve 4 = D?n[4 keresztmetszetii / hosszli egyenes
csGszakasz lathaté, melyben v, légsebességgel
anyagszallitas folyik. (A vizsgélt csGszakasz olyan
rovid, hogy a nyomdsesés kivetkeztében bekovet-
kez§ expanzié, — azaz a légsebesség valtozdsa —
elhanyagolhaté.)

A cs6 végel kozott Adp=p,—p, a nyomdsesés,
mely

Ap=Apo+4p;
az iiresjarasi (csak levegd aramldsdnak hatdsdra
felléps) nyomésesés (dp,) és a széllitdsi jarulékos
nyomésesés (4p;) 6sszegébdl szadmolhato.

Az iiresjarasi nyomasesés:

I v}
Apo=2 3555 Ve
(itt X csfsarlédési tényezd, a g gravitdcids gyorsu-
las, v, alevegd fajsulya).
@, anyagmennyiség (szallitételjesitmény) szalli-
tasakor fellépd jarulékos nyomdsesés részekbdl
szamithato:

Api=Apa+ Ape+ Apu+ Aps+ Apy

Az egyes nyoméasesések :

Apa az anyag gyorsitdsihoz sziikséges nyomasesés.
Ha a cs6 végei koznott Av,=wv40— vy a8z anyag-
sebesség novekedése:

Qa Avg
gA

Apa=ra

duszefliggéshll szamithaté; kg gyorsitdsi tényezd.
Ertéke az inditészakasz, adagoldsi méd és
anyagfajtatél fiiggéen ky;=1,05—14 kozott
lehet.

Ap, az anyag emeléséhez sziikséges nyomdsesés,
szamitésa:

Qa
v A

Apa = kgg

k, emelési tényezd a csé vizszintes irdnnyal be-
zért sz0gétol, és az anyagfajtétol fiigg. Ertéke
(vizszintes szallitdsnal sem zérus): k,=0,2—
— 1,0 kozotti.

Apy az iitkozési (szemek cséfalhoz és egymaéshoz
litkozése kovetkeztében fellépd) nyomésesés,
szamitésa:

L Qava

Aps=res D gA

ky utkozési tényezd, anyagtol és a szdllitdsi mod-
t6l figed értékid (dltaldban ky=0,0004—
—0,0002)

9. dbra. Pneumatikus szdllitécs6-szakasz

Ap, sarlédési (a szemek cséfalon és egymdson
estszdsabol adédd) nyomdsesés, szdmitdsa:

ks strléddsi tényezd (nem azonos a szemek
mechanikai strléddsi tényezdjével). Ertéke

anyag és szallitdsi médtél fiuged (k,=0,2—1,1
kozotti)

Ap; tovabbi hatésok (pl. iv vagy elektrosztatikus
feltoltédés) kovetkeztében fellépd nyomds-

esés.

Zartesovii fluidizaciés szallitds bar kis sebességti,
de nagy (atmoszféra nagysagrendii) nyoméseséssel
oldhat6 meg. Ez esetben az liresjardsi nyomasesés
elhanyagolhaté értékti. Utkozési nyomésesés a
sfiri anyagdram miatt nem tud létrejonni. A nyo-
mésesés jelentds része sarlédasbdl és emelésbdl
adédik.

A 10. dbran fluidizaciés cementszallité berende-
zés 68 a szallitées6 mentén kialakulé nyomaésesés
lathaté [4].

. g5m
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.?23};3
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D=100m
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Potlevegs befivds
4p Silg

Q=7?0 Mp/h
\@%
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0 o 0w @

b)

10. dbra. a) Fluidizdciés cementszdllité berendezés,
b ) nyomdsesés a szdllitéesé mentén

[1/
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5. A fluidizacids szallitas alkalmazasanak
elényei

A pneumatikus széllitéberendezések kozott a fluidi-
zécidval miikodS berendezések elGtérbe keriilését
a viszonylag csekély energiafelhasznaldsa, tizem-
tani el6nyei és portalanitis szempontjabhol kedvezd
viszonyai indokoljék.

A kiilonboz6 tipusi pneumatikus szallitéberen-
dezések fajlagos energiafelhasznildsit (£;y,: 1 t
anyag 100 m tévolsigra szallitdsdhoz sziikséges
energiafogyasztds kWh-ban) mutatja a 2. tabla-
zat. Osszehasonlitdsul a tédblizat végén két gyak-
ran alkalmazott mechanikus szallitéberendezés
fajlagos energiafogyasztisit is feltiintettiik. Lat-
hatd, hogy a fluidizdcids széllitds energiafogyasztéis
szempontjabél nem kiilonbozik lényegesen a mecha-
nikus széllitéberendezésektdl, sét a szintén fluidi-
zéci6val miikodé aerdcios csatorna még a szallité-
szalagndl is kedvezGbb lehetdséget nyjt.

A fluidizacios széllitdas lizemtani el6nye, hogy
a széllitds dugulds mentes lehet. A siiri dramu
szallitds dltalaban olyan nyomdsesés-tartomanyba
esik, hogy azt mar ventillitorral nem lehet meg-
valésitani. Rendszerint a kis légmennyiség (V)
de nagy nyomdsemelkedés (4p) produkalisira
volumetrikus elven miikods fuvé (pl. Root-fuvé)

o)

b)

Y

G o

11. dbra. a) Ventilldtorral iizemeld higdrami pneumati-
kus szdllitées6é jelleggorbéje, b) volumetrikus elven
miikédé fuvéval (vagy kompresszorral) {izemel$ stir
dram szallitées6 jelleggorbéje
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2. tablazat

Fajlagos energiafelhaszndlds
140 (KWh/t-100 m)

Fiiggbleges higdrami

8z&llftas ........00 Eyoo=6—8 kWh/t.-100 m
Vizszintes higdaram
Sy N T N Fioo=4—7 kWh/t-100 m
Atmeneti dllapotii

8ZAIHEAS .o aiuneies Eyoo=2—4 kWh/t-100 m

Fluidizdciés szdllitds

B, 0=0,6—2 kWh/t-100 m
Aerdcibs csatorndval

BZAI R e eiase B, 50=0,06—0,15 kWh/t.- 100
méter
Széllitészalag . ....... Ey40=0,1—0,2 kWh/t-100 m
Szdllitéesiga . ........ Eyyo=1,0—2,0 kWh/t- 100 m

vagy kompresszor (pl. dugattyts kompresszor)
alkalmazéséra keriil sor.

A 11. b) dbra egy ventilldtorral tizemels hig 4ra-
mu pneumatikus szallitéberendezés munkapontjait
mutatja be. A csévezeték iiresjarasi jelleggorbéje
(dp,) és a ventillitor jelleggorbéjének metszés-
pontja az iiresjardsi munkapontot (4,) hatdrozza
meg. A Q, széllitételjesitményfi csGvezeték jelleg-
gorbe (4p) vastagon kihtzott része (vagyis a dugu-

e e M

P Sy S p—

{. Hengeres kopeny ; 2. Kupos fenek ;

3. Erintdleges belépo csonk a poros levego
szémdra; L. Kilépo csonk (tisztitott levegd)

5. Sztirotomlok; 6.Forgo pipa; 7. Lanchojtas;
8. Hajtomives matar; 9. Tisttito ventildtor; 10 Fojtolop

12. abra. Szlir6oiklon elvi felépitése



lasi sebesség folotti tartomany) a ventillatorral
iizembiztos munkapontot hatdroz meg. Viszont
egy ardnylag csekély szdllitételjesitmény nove-
kedés Q, >Q, mar duguldst eredményez mert az
igy adédé Ap” jelleggorbe mar a dugulédsi sebesség-
nél kisebb légsebességii szakaszban (szaggatottan
jelolve) metszi a ventillitor jelleggorbéjét (A’
munkapont).

A 11.b) dbra volumetrikus elven miikods lég-
szallitogép jelleggorbéjét és iiresjarasban (4p,),
valamint kiilonboz8 szillitételjesitményekkel (Qq
illetve Qa) tizemeld siir(i &rami anyagszallité cs6-
vezeték jelleggorbéjét (Ap ill. Ap’) mutatja. Ebben
az esetben jelentss szdllitételjesitmény novekedés
sem okoz duguldst, mert a légszallitégép képes
a megnovekedett széllitételjesitményhez tartozé
nagyobb nyomdst produkélni. (Az A4 illetve A’
munkaponton stabil tizem alakul ki.)

A fluidizdciés széllitdsnak portalanitdsi szem-
ponthdl is jelentds az elénye a hig aramu szallitas-
hoz képest. A siir(i 4ramu szillitds nagy keverési
ardnnyal (20—100 kozott), mig a hig drami szil-
litds altaldban csak 1-—10 kozotti keverési arany-
nyal torténik. Azonos anyagmennyiség szallitdsa-
hoz nagyjabél tehit egy nagysdgrenddel kevesebb

levegs sziikséges. A kevés levegd portalanitdsa pe-
dig egyszeriibb eszkozokkel megoldhato.

Fluidizécids zart csovil szallitdsndl dltaliban le-
valaszté ciklont és utésziirét szokds alkalmazni.
Utészlirének az un. sziirGeiklon igen jél megfelel.
Ez (12. dbra) egy ciklon testbe épitett szévettom-
16s szilir6. A toml6k tisztitdsat ellendramu levegd
végzi automatikusan.

A felsorolt elényok indokoljak a siiri dramt
(fluidizécids) szallitds terjedését. A faiparban — az
alapveté mérések elvégzése utdn — szintén bé
teriilet kindlkozik az alkalmazdsara.
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Flirésziizemi technoldgiak és anyagmozgatési rendszerek®

Zagoni Istvéan

Ezen ankét megrendezésével az MTESZ KAB
Soproni Albizottsdga, az Erdészeti és Faipari
Egyetem és a Faipari Tudoméanyos Egyesiilet
igen jelentls segitséget nyujtott a fafeldolgozo
ipar sok gondot jelent6 anyagmozgatasi fel-
adatainak miel6bbi megoldasdhoz. A kér-
dés jelentdségét és idGszerlségét az a ko-
rilmény is igazolja, hogy a jelenleg mint-
egy 6,0—6,5 milli6 m3 hengeres faval
egyenértékl iparifa fogyasztason beliil
2,0—2,2 milli6 m3 a flirészelt aru, vagyis egy-
harmada a felhasznaldsnak. A 2000-ig terjedd
vizsgalatok — 10 millié6 m”-es iparifafogyasztast
feltételezve — ugyanezt a belsé ardnyt mutat-
jak, tehat a flrészipari feldolgozas jelentésége
hosszutavon is megmarad. A frészaru importon
kiviil, a hazai és importalt hengeresfa flirész-
ipari feldolgozésa jelenleg 2,0—2,1 milli6 m?/év
ronk felf(irészelését teszi sziikségessé. Az alta-
lanosan elfogadott 2—3-szoros rakodési és
anyagmozgatasi tobbszorost alapulvéve, tehat a
flirésziparban igen jelentés, évi 4—5 milli6 m?
faanyag mozgatasarol kell gondoskodni. Az &l-
lami szektor kereken 1,8 milli6 m3/ronk flrész-
ipari feldolgozdsédban érdekelt, a tovidbbiakban
részleteiben ezt kivdnom elemezni. A termel6-

* FATE—MTESZ, KAB—ETE Anyagmozgatasi Kon-
ferencia anyagabél

szovetkezeti szektor cca 0,3 milli6 m3-es feldol-
gozésa jelenleg a legalacsonyabb szint(i &llami
szektor technikai szintjén torténik, vagy még
azt sem éri el.

1. A fiirészipar jelenlegi helyzete, jellemz6i

Flrésziizemeinkben a jellemzé lombos flirész-
arutermelésnél az élémunka raforditds 11 ora/
feldolgozott rénk m3. Ez az érték a korszerd fi-
résziizemek értékeinek mintegy 3—4-szerese. A
percenkénti ronkel6tolas értéke 1,3 m/perc ko-
riil van, ami a korszer(i lizemek értékeinek !/3-at
1/,-ét éri csak el. Ennek elsédleges oka az anyag-
mozgatasi rendszerek nagymértékd hidnya. Az
alkalmazott munkamédszerekre jellemzé a ma-
nufaktira, a kézi szakaszos és igen alacsony a
részardanya a folyamatos vagy automatizalt
munkamoédszereknek. Ezek a munkamoédszer
csoportositdsok alapvetéen Osszefliggenek az
anyagmozgatdsokkal, ezért azokat réviden az
alabbiakban ismertetem:

— Manufakturdlis termelési mdédszer. Minden
munkamiuveletet a furészlap miikodtetésén
kiviil kézzel végeznek. A termelés litemét és
mennyiségét nem a gép termelési kapacitasa,
a munkamuveletek munkahelyekre torténé
csoportositasa hatarozza meg, hanem kizaré6-
lag a munkat végz6é dolgozo fizikai ereje és
lgyessége (M).
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— Szakaszos munkamddszer. Lehet kézi vagy
gépi. Uzemszerl termelési médszer. A ter-
melés szervezhetd, a termelés mennyiségét a
termel6 alapgépegységek kapacitasa hataroz-
za meg. A szakaszos termelés jellemzGje,
hogy az egyes munkamitveleti helyek kozott
olyan litemtelen anyagdramléds van, mely le-
hetetlenné teszi a gyartasi folyamatban a
miuiveleti helyek szinkronizaldsat. (Ksz)

— Folyamatos termelés: Lehet kézi vagy gépi,
lizemszerd termelési modszer. Szervezést
igényel, jellemzéje a megmunkélast igényld
anyag 4&llandé ritmikus, vagy folyamatos
4dramldsa és a munkamiiveleti helyek szink-
ronizéltsaga (F).

— Automatizdlt termelés. Jellemzéje a terme-
1ési folyamat vagy részfolyamat, vagy egyes
gépek munkajanak automatikus, programo-
zott Osszekapcsolasa, illetve vezérlése (Au).

Flrésziizemeinkben jelenleg feldolgozott fa-
anyag munkamoddszerek szerinti megoszlasa az
uzemek darabszama és a feldolgozott fa meny-
nyisége alapjan az allami szektorban az 1. tdbld-
zat szerint jellemezhetd.

1. tablazat
Uzemek Fel- | Fa-
Munkamédszer szdma dolg. | anyag
3
ab % em %
Manufaktira és manu-
faktira jellegii (M) 147 83,7¢| 751,0| 41,56
Kézi szakaszos (Ksz) 24 12,6 762,8 42,0
Folyamatos (F) ...... 5 2,8 | 277,2| 154
Automatizalt (Au) ... 1 0,9 20,0 1,1
Osszesen” .......... 177 | 100,0 [1811,0 | 100,0

Jol 1athato, hogy a feldolgozott mennyiség 83—
849/)-4t olyan munkamédszeridi lizemekben dol-
gozzédk fel, ahol az anyagmozgatds megfelels
szintli megoldasa hidnyzik.

A flrészipari feldolgozast a kis lizemi mére-
tek és korszerttlenség jellemzik, amibdl kovet-
kezik, hogy oda nagy teljesitményli gépsorok
vagyis alapgépek (keretflirész, ronkvago szalag-
flrész) és anyagmozgaté géprendszerek — nem
illeszthet6k be, illetve ezek jelenleg is hidnyoz-
nak. Az el6bbiekbdl kovetkezik, hogy mintegy
145—150 tzemet szandlni kell és azok helyett
gondos mérlegeléssel j helyen korszerl kozép-
és nagyuzemeket kell felépiteni. A korszerttlen
termelési viszonyokat a jové fejlesztési irdnyai-
nak megfelelGen

-— kozép- és nagyuzemekkel
— termelési rendszerekkel
(ha kell kooperéaciés alapon is)

kell felvaltani, mert korszert firészel6 gép csak
a ronktér — csarnok — flirészaru tér egységes
termelési rendszerébe illesztheté6 be gazdasago-
san. A termelési rendszernek az dtfogé anyag-
mozgaté rendszer alapvets eleme.
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Az anyagmozgaté berendezéseket és gépeket
tekintve jelenleg

Be- Targonca
Gazdasdg, véllalat | hord hom- | mar-
linc | Jok | kols | °ldal
EFAG-oknél ....... 12 65 20 11
Véllalatoknal ...... 8 56 10 17
ERDERT-nél ...... 4 72 21 27
Osszesen .......... 24 193 51 55

db van. Ehhez kell szamitanunk még a névekvd
szamu szovjet KKSZ—10 tipusi bakdarukat.
A gépesitettség fokat vizsgéalva, kiilon kell

— a csarnokon beliili termelés (a technolégia-
hoz kapcsolédé anyagmozgatast is beleértve)
az un. bels6é anyagmozgaté és

— a csarnokon kiviili anyagmozgaté munkakat
elemezni.

Ezen munkék komplex gépesitettségi foka az
tizemekben a gépeken dolgozé munkésoknak az
Osszes létszamhoz viszonyitott (a legegyszeriibb,
de kozelit6) mérése alapjan:

— az EFAG-oknal
— a flrészipari vallalatoknal

A csarnokon kiviili
ugyanigy mérve

— az EFAG-oknal 59%/y-0s
— a flirészipari véllalatoknal 209/5-0s.

E mérési méd valojaban kozelité és csak tajé-
koztaté jelleggel bir.

Tényként elfogadhatjuk azonban, hogy a fiirész-
tzemekben

340/0-03
58%/y-0s.
munkak gépesitettsége

— a gépesitettségi fok igen alacsony

— a gépek A4ltalaban egy-egy munkamiivelet
nehéz fizikai munkajat kiiszobolik ki, nem
illeszkednek be a munkafolyamat egészébe,
és mivel nem képeznek Gsszefliggh rendsze-
reket, ezért

— a gépek kihasznaltsagi foka is alacsony.

A flrésziizemek jelenlegi helyzetével kapcsola-
tosan megéllapithaté még, hogy nem rendelkez-
nek

— egységes termelési rendszerekkel,

vagyis a termel6 alapgépekhez szervesen kap-
csolédé és szinkron allapotban levé anyagmoz-
gaté berendezésekkel és gépekkel.

II. A fiirészipari fejlesztés egyes kérdései
az anyagmozgatas szempontjabol

A jelenlegi helyzet elemzésekor is mar meg kel-
lett allapitani, hogy a farészipari fejlesztés ke-
retében korszerit kozép- és nagylizemeket kell
létrehozni, amelyekbe egységes termelési rend-
szert alkot6 termeld alapgépeket és jarulékos be-
rendezéseket elsésorban a ronktértél a csarno-



kon 4t a készaruteret atfogé anyagmozgato, va-
lamint rakod6 berendezéseket kell beépiteni.

A flirésziizemek vonatkozisdban a korszer(-
séget kilonféle felfogasban hatarozzdk meg.

Altalanos értelmezésben korszertinek a kor
kévetelményeinek megfeleld modern, a techni-
kai adottsdgokhoz, a kérilményekhez viszonyi-
tott 4llapotat, mingségét értjik egy-egy terme-
lési tevékenységnek, miiszaki allapotnak vagy
megoldasnak.

A korszerd flrésziizem alatt tehdt altalaban
azt a flirészelési tevékenységet iparszerlien vé-
gezni képes telephelyet értjiik, amelynek jel-
lemz6i, hogy

— fejlett, 1) technikai szinvonalon allé gépi be-
rendezései vannak,

— a magas technikai szinvonalu alapmiveletet
jelent6 hengeresfa felflirészeléshez szervesen
kapcsolédd anyagmozgato és széllité beren-
dezések, valamint segédgépek (korflrész, ra-
kodogépek stb.) azonos technikai szinvona-
lon vannak,

— egységes termelési rendszere van és a terme-
1ési folyamat szinkron &llapotban van,

— korszer(i szerszdmtechnikat alkalmaz (szer-
szamkarbantarté gépek, vékony flrészlapok
sth.)

— atlagot meghalad6 kihozatallal, magas foku
fa-nyersanyag hasznositassal (hulladék to-
vabbhasznositasa stb.) dolgozik,

— megvannak az ipari lUzem feltételei, vagvis
korszerii energiaellatds (hé,<villamos) koz-
forgalmu szallitasi kapcsolata, anyasmozga-
tasa, faanyagvédelmi feltételei és szocidlis el-
latottsdga van,

— az 4atlagosnal kisebb él6munka raforditassal
termel

— olyan célszer(i épliletekkel rendelkezik, ame-
Ivek a termelési, munkavédelmi célokat és a
szocialis igényeket kielégiti.

Altaldban a torekvések a fentiek szerinti felté-
telek létrehozédsara, vagyis a nagyobb kapacitist
flrésziizemek a koncentralas irdnvaba 6sztonodz-
nek. Ennek ellenére a korszerii flirésziizemek-
nek nem elengedhetetlen alapfeltétele a nagy
kapacités, vaovis korszerdl lehet a kis, kézép- és
nagykapacitdsit iizem is.

Fentiek szerint a korszer(i nasylizemek 1étre-
hozisa nem pusztian a feldolgozasi technika fej-
lesztését vagy rekonstrukeiéiat igénvli a flrész-
ipar teriiletén sem, hanem annak létrehoz4ssat a
veleidrd ipartelepi koériilménvek (enerciaellatas,
korszerii anyagmozgatds, szAritis, csatornézas,
szocidlis ell4tds sth.) megteremtésével egylitt.

Az anyagmozegatds — amely természetesen a
rakodést is magdba foolalia — megfeleld mi-
szaki szinvonalon t6rténd meooldisa tehat alap-
vetd kovetelmény. Fentiekbdl 161 1aAthatd az is,
hogy milven szorosan kapcsolédnak az anvag-
mozoatds feladatai a technoldegidkhoz. valamint
az, hogy legtdbb esetben annak elvélaszthatat-
lan részét képezik.

111. A fiirészipari technolégia
és az anyagmozgatas kapcsolata

A flrészipari anyagmozgaté berendezésekkel
szemben tamasztott koévetelményeket alapve-
téen befolyésolja az alkalmazott technolégia. A
technolégia rovid elemzését a szokésos csoporto-
sitds szerint végezve harom f6 részben tekint-
hetjik at, mégpedig

1. ronktéri technol6gia és anyagmozgatas,

2. flirészesarnoki technologia és anyagmozgatas,
3. készarutéri technoldgia és anyagmozgatas.

ad. 1. Rénktéri technolégia és anyagmozgatds

A rénktéri technolégia éppen Ugy, mint barmi-
lyen mas tizemi tevékenység technolégiai folya-
mata, meghatdrozza a sziikséges berendezések,
valamint segédeszkozok milyenségét és azok
technikai szinvonallal 6sszehangolt kialakitasat.

A ronktéren végzendd feladat alapvetéen ha-
rom fé mivelet kéré csoportosithato:

1.1 a vasasteriiletrél érkezé anyag fogadasa,
1.2 térolas és anyagmozgatds a ronktéren,
1.3 beszéllitas a flrészesarnokba.

1.1 A véagéasteriileten kitermelt faanyag fi-
résziizembe torténé beszallitisdnak és fogada-
sanak technoldgiai, technikai fejlédése nemcsak
a nehéz fizikai munka kikliszébtlése miatt valt
sziikségessé, hanem a fakitermelés és felkészités
technikajanak kolesonhatdsa miatt is.

A hagyomanyos fahasznélati technolégidban a
kitermelt szalfat a vagésterileten hossztoljdk. A
beszallitas a feldolgozé tizem ronkterére kezdet-
ben allati erével vontatott jarmiveken, maid
kisvastuton tortént. Az ily médon beszéllitott fa-
anyag ronktéri fogadasa rendkivil nagy él6-
munkat igényelt — kézi leterhelés, illetve kazi
er6vel muikodtetett egyszerli gépek segitségével
(guritok, emeldk stb.) — ezért lasst, nehézkes
folyamat volt. A vasuti szallitas telepi bekaperso-
ldsa utédn megjelentek az elsé gépi muksdtetésd
leterhelé berendezések — csorlék, emeldk, at-
raké daruk sth.

A kitermelés mennyiségének novekedése, a
felkészités, beszallitdis modjainak fejlédése, a
vagasteriiletek helyének allandé valtozasa stb.
sziikségessé tették a nem kotottpalyas beszallité
gépjarmlivek alkalmazasat, melyek nagymeér-
tékben megkonnyitették a ronktéri fogadas
munkéajat azzal, hogy képesek a beérkez§ ronkst
kozvetlentil a tarolas helyére széllitani. Késébb
bevezetésre kertiltek az onfelterhels és letirité
gépkocsik, illetve potkoesik, tovabba pedig az
autédaruk, hiddaruk.

Az erdei munka tovabbi csokkentését az al-
sorakodéi manipuldldsok, vagyis a feldolgozd
flrészlizem ronkterén, illetve ahhoz kapcsolo te-
riileten torténé elvégzése jelenti. Igy a faanyag
fogadésa kozvetlen atadassal — pl. transzportér
— megoldhaté. Biztositani kell olyan onfelter-
helé gépjarmiiveket, melyek szerelvényhosszui-
sag, fordulasi sugar stb. szempontjabol a koz-
utakon és a fogadd alsérakodo (flrésztelep) e
célra kiépitett, illetve kiépitendd teriiletén szal-
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litani, majd lerakni képesek a kitermelt és le-
gallyazott hosszufat.

1.2 A firésziizem ronkterén a beszallitas és
feldolgozas eltéré litemezésének kényszerl
sziikségessége miatt, valamint annak fliggvényé-
ben meghatdrozott mennyiségében feltétlen
sziikséges tarolni. A ronktéri tarolas alatétfa-
kon, osztilyozottan és maglyazott megoldasban
torténik. A ronktéri anyagmozgatas régebben
emberi erével mozgatott palyakocsikon tortént.
Az egyre novekvé beszallitasi és tarolasi szik-
séglet, valamint az emberi munkaeré felszaba-
ditasak kényszerlisége a ronktéri anyagmoz-
gatds gépesitésének fokozasat vonta maga utéan.
Egyre inkébb elterjedt a homlokmarkolé targon-
cak, autédaruk, hiddaruk, bakdaruk alkalmazéisa
a ronktéri anyagmozgatésban, osztalyozéasban.

A hosszufds technolégia bevezetése alapve-
t6en megvaltoztatja a ronktéri anyagmozgatas
technikai és technol6giai megoldasat. Ebben a
technoldgidban feltétlen sziikségessé valik olyan
magas technikai szinvonalon 4all6, termelékeny
manipulacios gépsor bedllitdsa, mely a hosszafés
szerelvényeken érkezé anyag leterhelésétél kez-
dédben, a kiosztalyozott ronkokig, a faanyagon
minden, a tovabbfeldolgozids szempontiabdl
szlikségszeri miveletet elvégez. A leterhelés
nagy teliesitményli ronkmarkol6val felszerelt
bakdarukkal (pl. szovjet gyartmanyu KKSZ-10)
oldhaté meg. Ugyancsak a daru végzi a manipu-
1416 gépsor etetését is, olyan formédban, hogy el-
helyez néhany markolatnyi hossziifat a manipu-
1416 gépsor elsé tagjaként szereplé ronktarold
lancra, mely folyamatosan biztositani tudja a
gépsor anyaggal torténé ellatdsat. A manipuldls
gépsoron torténik a hosszifa hossztoldsa, dara-
bolasa és a feldarabolt hengeresfa kiosztdlyo-
Z&asa.

A ronk felkészitésében egyre elterijedtebbé
valik az a médszer, amikor a ronkét még a be-
szallitas el6tt vagy a flirésziizemben lekérgezik.
Az ilyen technolégia alkalmazéisakor a gépsorba
a hossztolds és kiosztdlyozas kozé, vagcy a fi-
résziizemi beszallité gévsor elé épitik be a kér-
gez6 egységet. Ilyen példaul a Zalai EFAG Len-
ti frésziizem, vagy a Nyugatmagyarorszagi Fa-
gazdasdei Kombinat Kormendi flirésziizem be-
ruhézasi programjiban elSirdnyzott megoldas.

1.3 A ronktéren az el6zéekben vazolt modon
elokészitett és tarolt ronkoknek a technolégiai
folyamat szerinti utja a ronktérrél a flrész-
uzembe vezet. Ezt az utat a ronk régebben kézi
fel- és leterhelést kézimozgatasu palyakocsikon
tette meg. A technikai fejlédés kovetkezé allo-
maésaként alkalmazdasra kertiltek a kilonbozé ki-
alakitast ronkbehordé lanctranszportérok. Ezek
kezdetben kézi fel-, illetve leterheléstiek, esetleg
kézi mikodtetésti mechanikus szerkezetek — pl.
a palhézai flrésziizemben — voltak. A techni-
kai fejlédés lehetévé tette, hogy kialakuljanak a
gépi miikodtetésd, egyenkéntezé berendezéssel
ellatott ronkfelad6 palydk. Ezekre markoloval
ellatott targoncak, autdédaruk, illetve markolds
bakdaruk, hiddaruk terhelik fel a ronkoket, va-
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lamint a flrészcsarnokban automatikusan vezé-
relt, gépi mikodtetésii szamos otletes technikai
megoldast alkalmazé6 — pl. ERDERT matészal-
kai telepe, Flirész- és Hordoipari Vallalat Sorok-
sari ati telepe stb. — modszerek, berendezések
keriilnek alkalmazésra.

2. Fiirészcsarnoki technoldgia és anyagmozgatds

A flrészcsarnokba beszallitott ronk utjanak
anyagmozgatasi vizsgilata soran figyelembe kell
venni a flrészesarnoki technologidk térbeli el-
rendezését és a termelés sordn keletkezé hulla-
dék szallitasi, kezelési problémait.

2.1 A fejlodés elsé allomasaként kell megem-
liteni azt a valtozatot, melynél egyetlen helyiség-
ben — a csarnokban — folyt, és még sok helyen
ma is folyik a beérkezé ronk feldolgozasa, vagyis
a f6- és melléktermékek gyartdsa technoldgiai-
lag osztatlan térben torténik. Természetesen ez
a technolégia a faanyagmegmunkalé célgépek
nagy szadma és kiilonbozdsége miatt erdsen kor-
latozta a gépek kozotti anyagmozgaté berende-
zések elhelyezését, legf6képpen annak ésszerti
és célszerd kialakitasat. Az ilyen technolégidval
dolgozé tizemek belsé anyagmozgatéséra jellem-
z6 a kézi mozgatasu palyakocsis, vagy nem péa-
lydhoz kotott kézikocsis anyagszéllitds, esetleg
alacsonyabb gépesitettségi foku szallitépalyak
— gumihevederes szallitészalagok, szabadon-
futé vagy meghajtott gorgésorok — részleges
alkalmazésa. A kis méretli, mozgékony targon-
cdk megijelenése megkénnyiti ugyan az ilyen
technolégiaval dolgozé tlizemekben a belsd
anyagmozgatast, de kielégité mecoldast nem ie-
lent, mivel a célgépektsl zsufolt kozlekedési,
megfelel6 utvonalakkal nem rendelkezd csar-
nokban, erfsen korlatozott az alkalmazhatésa-
guk, amit nagymértékben tovabb ront az a ténv,
hogy a kilonbdz8 gépekrél lekerils féltermék.
illetve késztermékek, rendkiviil nagy méretsz6-
rédast mutatnak.

2.2 A flrészcsarnoki alap és célgépek muiszaki
szinvonalanak emelésével — a termelékenység
nagymértékli megnovekedésével — lehetetlenné
vélt az Un. osztatlan technolégia (a f6- és mellék-
terméket egyiitt feldolgozé) alkalmazésa, egyre
inkdbb kiszorultak a flrészcsarnokbdl a félter-
méket és a készterméket el6allité célgépek. Lét-
rejohet a térben elhatérolt in. osztott technol6-
gia. ¢

Az osztott technolégia tdgabba tette a flirész-
csarnokokat és kialakultak a tiszta anyagaram-
lasi irdnyok, illetve vonalak. Ez automatikusan
szlikségessé tette a gépek kozotti belsé anyag-
mozgatas gépesitésének fejlesztését. Megjelentek
a kiilonbo6z6 széllitdsi feladatra kialakitott sza-
badonfuto, illetve meghajtott gorgésorok, ke-
resztszallité péalydk és igy lehetdség nyilott
olyan flirészesarnoki technolégiai gépelrendezés
kialakitdsdra, melyben a szallitand6 faanyag
mozgatasa kizarélag gépi uton torténik.

2.3. A hulladék kiszéllitdsa — amely a feldol-
gozas sordn igen jelentés mennyiségben kelet-
kezik (30—40%) — és tovéabbfelkészitése nagy



jelentéségi feladat, ezért ezt vizsgaljuk meg
kozelebbrdl a csarnokon beliil és kivil elkiilo-
nitetten.

2.3.1 A flrésziizemekben a csarnokon belul —
az alapgépek tipusatél fluggetleniil — a meg-
munkalds sordn — a végterméken kiviil minden
esetben — keletkezik olyan melléktermék, hul-
ladék, illetve ma még nem megfeleléen haszno-
sithaté és feldolgozhat6 fanyersanyag, amelynek
a csarnokbol valé eltavolitdsa minél elébb cél-
szerli és sziikséges a technolégiai folyamat za-
vartalansiaga, valamint munka- és balesetvédel-
mi szempontok miatt.

A flrészszerszamok hasznalata kézben kelet-
kez6 flrészpor elszéllitdsara a pneumatikus szal-
litéberendezéseket régéta alkalmazzik, erre a
célra ezek jol bevaltak, alkalmazasuk altalanossa
valt. A pneumatikus szallitoberendezések elter-
jedésének egyik oka, hogy a szallité csérendszer
vezetése rugalmasan alakithato ki a kiilonb6z6
megmunkalo gépekhez, s akar als6, akar felsd
vezetéssel a technolégiai folyamattal torténé it~
kozés elkertilhetd.

Mas a helyzet a flirészelési munka soran ke-
letkez6 darabos hulladék kezelésénél. A dara-
bos hulladék mint ismert, a ronkanyag feldolgo-
zasa sorén tobbségében az Un. szélanyagbdl ke-
letkezik.

A kiilonbozé méretekkel és szabalytalan for-
maéval rendelkezé darabos hulladék osszegyij-
tése és szallitdsa — kiilondsen ha az tobb tech-
nolégiai munkahelyen keletkezik — sokszor
tobb élémunka raforditast jelent mint a féter-
mék szallitasa.

Flrésziizemeinkben ma 4ltaldban a darabos
hulladék szallitdsa igen korszertlitlen. Az apré
darabos hulladékot tarol6ladakban gytjtik éssze,
majd kézikocsi, kezel6vagany vagy targonca se-
gitségével juttatjdk ki a feldolgozé csarnokbdl.
Ott ahol az apré darabos hulladék koncentraltan
jelentkezik, esetenként megtaldlhaté a szallito-
szalag, mely vagy a tarol6 térre, vagy kozvetle-
ﬁﬁl a tovabbszallité jarmire juttatja a hulladé-

ot.

A hosszabb méretekkel rendelkezé darabos
hulladékot a konnyebb szallitds érdekében a
csarnokon beliill — a keletkezés helyén — egysé-
ges hosszisdgi méretre (1 m) daraboljék, leg-
tobbszor kotozik, s igy szallitjak ki a csarnokbol.
A kotozés ma még szabalytalan alakban torté-
nik, de egyre jobban terjed kiilf6ldén az un.
nagykoteg 2—3 m hosszban és négyszogletes
szabéalyos alakban. Az ilyen alakt szélhulladék
kotegek széllitdsa és rakodasa a korszeri eszko-
zokkel racionalisan oldhaté meg. A korszertitlen,
kis teljesitményl alapgépekkel rendelkezd fii-
részcsarnokokban, ahol a rénk feldolgozasan tul-
menden az apré6 valaszték eléallitasa is torténik,
(osztatlan technolégia) a sok miiveleti hely a
hulladékkeletkezési helyeket is tovabb noveli, a
hulladékgytjtést és kezelést csak neheziti.

A nagy teljesitmény(i korszer( alapgépek al-
kalmazasa nem teszi lehet6vé, hogy a flrészesar-
nokban az eddigiekhez hasonléan apr6 valaszté-

kot is (osztott technolégia) termeljiink. Gazdasa-
gos uzemeltetésiiknek viszont elengedhetetlen
feltétele az, hogy a kiszolgalasuk folyamatossa-
gat az alapanyag és a tovabbfeldolgozés oldalan
maximalisan biztositsuk. Az alapgép utan legfel-
jebb két (darabolds, szélezés) miiveleti hely van
kozbeiktatva, melyek kényszerpdlyas anyagmoz-
gato berendezéssel kozvetlen kapcesolatban van-
nak.

A kevés szamu miveleti helynél a darabos
hulladék koncentraltan jelentkezik, melynek a
csarnokbol valé eltavolitasara a legceélszeriibb
egy alsé szint kialakitdsa, ahol az Gsszes mani-
puldlasi, apritasi stb. feladat és a szallitas (fG-
részpor, apriték) konnyen megoldhaté. Az also
szint lehet egy pince, vagy a térszint, mely
utébbi esetben a munkaszintet kell megemelni.

Ilyen esetben a darabos hulladéknak az alsé
szintre juttatdsa egyszerli csuzdik segitségével
gravitaciés uton torténik. A hulladék 6sszegyij-
tését szallitoszalag végzi, mely egyben az apri-
toberendezés adagolasat is ellatja.

A darabos hulladéknak apritékka torténd fel-
dolgozéasa sok elonyt jelent: az apritégép kony-
nyen kezelhet6 (homogenizalt) 6mlesztett anyag-
g4 alakitja at a darabos hulladékot, igy ez kony-
nyebben széllithaté pneumatika vagy szallito-
szalag segitségével.

2.3.2 A hulladék csarnokon Kkiviili szallitasa
esetén az apr6 darabos hulladékot célszeru szal-
lito-gyjto ladaval (konténerrel) a felhasznalas
helyére szallitani és abbdl lriteni (kazanhdaz, ap-
ritéberendezés stb.) A hosszu (1 m) kotozott da-
rabos hulladékot atmeneti tarolds utan altalaban
farost v. forgacslaptizemi alapanyagként haszno-
sitjadk. Rakodasara mobil hidraulikus markoléval
ellatott darut, széallitasra gépkocsit vagy vagont
alkalmaznak. Apritékka feldolgozott hulladékot
nem sajat lizemben torténé hasznositas esetén
atmenetileg tarolni kell, mely altaldban a nagy
mennyiség miatt a szabadban torténik. Tovabb-
széllitdsa a tavolsag fliggvényében gépkocsival,
vagy vagonban torténik.

Az apriték rakodasara altalaban kanalas mobil
rakodogépeket, onfelszed6 csigas szallitoszalagot
(CsR 40) vagy pneumatikus megoldasokat hasz-
nalnak.

Gépkocsival torténd szallitas esetén, a vi-
szonylag rovid szallitasi, valamint rakodasi idé
csokkentése, illetve kikliszobolése érdekében, az
eszkozigényes gépkocsik jobb kihasznalasat biz-
tosité un. cserélhetd felépitmény(i konstrukciok
alkalmazasa a célszeri. A rakodasi id6 ez eset-
ben csak a szallitétartaly (30—40 m?-es konté-
ner) alvazra emelésébol, illetve a tartaly lera-
kasabdl tevédik oOssze, az lrités billentéssel
gyorsan végezheto el.

Ilyen berendezést mutatott be a finn Autolava
Oy cég 1969. IX. 7—16, a briinni vasaron Skoda
706 tipusu tehergépkocsira szerelve. Ehhez ha-
sonlé, de korszertibb megoldast alkalmaz a nyu-
gatnémet Meitler cég Abrollkipper berendezése,
melyet az egri Fagazdasagi Miszaki Napok al-
kalmaval a Berger cég hazankban is bemutatott.
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3. Készdarutéri technoldgia és anyagmozgatds

A flrészesarnoki, illetve a tovabbfeldolgoz6 lize-
mi tevékenység a kiilonféle flirészelt késztermék
valasztékok tarolasaval fejezédik be. Harom {6
muiveletbdl tevidik Gssze, a csarnokbol térténd
kiszallitas, a tarolds és az elszallitds miiveletei-
bél.

3.1 A feldolgozas helyérdl a késztermeket az
alakjanak és méretének megfeleld szallitobe-
rendezésen kell kiszallitani. Az apré anyagokbol
pl. parkettfriz, célszerli az utolsé miiveleti he-
lyen kézi, vagy gépi uton egységrakatot képezni,
majd ott emelévillas targoncaval, vagy koétozott
egységrakat esetén padlészinten mikodé kiszal-
lit6 gorgdsoron kiszallitani a készarutérre. Hosz-
szabb méretd késztermék esetén, ha nem igény
a gépi uton torténdé osztalyozas, célszerlien al-
kalmazhaték a gumihevederes széllitészalagok.
Ha szilikséges a hosszabb anyagoknak a méret
szerinti osztalyozasa, akkor célszerien alkalmaz-
haték a kiilonbozé technikai megoldast frész-
aru osztalyozé gorgbsorok.

3.2 A készarutérre kiszallitott faanyagot a to-
vabbfeldolgozés helyére torténé szallitasig, va-
lamint flirészaru esetén a természetes tton tor-
ténd szaradas, a légszaraz allapot eléréséig sziik-
séges, illetve célszer(i tarolni. A tdrolas fedett
teriileten — pl. parkettfriz, illetve szabad terii-

eten — flrészaru — torténhet. Mindkét tarolasi
mod esetében célszerll és sziikséges az osztalyo-
zott egységrakatok kialakitdsa. Ez a tarolas le-
hetové teszi a készarutéri anyagmozgatis kony-
nyen megvalosithato gépesitését pl. oldal vagy
homlok villas targoncak, egységrakatok részére
kialakitott emelészerkezettel ellatott hiddaruk
stb. alkalmazasat.

3.3 A készarutéren egységrakatokban, mag-
lydkban tarolt faanyagnak a felhasznalds he-
lyére torténdé szallitdsa rendszerint tengelyen
torténik, gépkocsin vagy wvasuti vagonokban.
Mindkét szallité eszkoz esetében kivaldan alkal-
mazhaték flrészaruk felterhelésére a vagonrakéd
berendezések, melyeket igen széles korben al-
kalmaznak. A rovidebb és apréanyagok szallitd-
sara, a leginkabb racionalisan felhasznalhatok a
szallitasban egyre inkabb elterjedd szallité kon-
ténerek vagy a rakodoélapok.

Ugy vélem, hogy el6adasomat nem fejezhetem
be anélkiil, hogy a fagazdasagi szakemberek &l-
tal mar oly sokszor siirgetett faipari anyagmoz-
gaté berendezéseket gyartd hazai bazis miel6bbi
létrehozasara ne hivnam fel djra a figyelmet. A
termelési rendszerek szerves részét képezd
anyagmozgatas kiépitését, gépi berendezésekkel
torténé megvalositasat gazdasigosan csak a ha-
zai gyartéas biztositdsa utan remélhetjiik.



Egyesiileti hirek

A Butoripari Szakosztdly aprilis 11-én tar-
tott vezet6ségi {ilésén ,,A hazai kérpitosipar
jelenlegi helyzetét és tavlati fejlesztési elképze-
léseit” tartalmazé munkabizottsdgi tanulmanyt
vitatta meg és hozott hatarozatot annak az
Ugyvezets Elnckség elé valé terjesztésére.

A tovabbiakban az egyes reszortfelelsék ad-
tak tdjékoztatast az eddig eltelt id&szakban ki-
fejtett tevékenységiikrél.

*

Az Epiiletasztalosipari Szakosztdly aprilis 16-i
rendezvényén Magyar Pdlné vegyészmérnok
., Az épliletasztalosiparban felhasznalt felliletke-
zel6 anyagok” cimmel tartott el6adést.

A FATE és az MTESZ-KAB a faipari géptani
tanszék rendezésében , Korszer(i forgacselszivo
és szallitoberendezésének alkalmazasa a faipar-
ban” témakorrel rendezett aprilis 16-an ankétot
Sopronban.

Az ankéton: az ERDOTERYV, a Butoripari Ter-
vez6 Iroda, a Szell6zé Muvek és a pécsi Pollack
Miszaki F6iskola vett részt.

#

A Butoripari Szakosztdily Belsé Epitész Cso-
portja aprilis 21-i klubnapjan vetitéssel egybe-
kotve Kisszebeni Marcell bels6épitész a tavaszi
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béesi vasarrol, Paldécz Sandor iparmuivész, osz-
talyvezetd a januari parizsi butorkiallitasrol sza-
molt be.

&

A Csongrdd megyei Szervezet aprilis 25-1 0ssze-
jovetelen dr. Dalocsa Gdabor kandidatus ,,A fo-
gyasztol igények kielégitésének alapja a butor-
iparban, a gyartmanyfejlesztés szinvonaldnak
novelése” targykorben tartott el6adast.

£

Az Egyesiilet Oktatdsi Bizottsdga aprilis 30-dn
tartotta soron kovetkezd tilését, melyen a Bizott-
sag februar 20-i tilésérdl készilt emlékeztetében
foglaltakat vitatta meg, foglalkozott tovabba a
faipari technologia — I. osztadly — anyagaval,
valamint a faipari szaktargyak tantervével és
tankonyv-biralataval.

A Butoripari Szakosztdly Kdrpitos Csoportja
majus 7-1 klubnapjan az osztrdk Hodry-cég kép-
viselGje ,,A karpitozott butorok mozgatasara két
évtized alatt kidolgozott vasalasok” cimmel tar-
tott eléadast és mintabemutatot;
az amerikai Duo-Fast cég osztrak képviseldje
pedig ,,Az 4] elvek alapjan mtikods szegezbpisz-
tolyok” cimmel tartott eléadast és bemutatot.
Dy J: T



Balesetelharitds és egészségvédelem a flirészaru szaritasnal

Gyurédcz Sédndor

A technologiai folyamatok kozben a dolgozok
egészségét, testi épségét — kell6 védelem, intéz-
kedések hianyaban — kiilonféle karosodasok ér-
hetik.

A fafeldolgozo iparban a balesetek szama az
elmult idészakban lényegesen és allanddan csok-
kent, de még mindig igen magas. Az ezer mun-
kasra juté balesetek szama szerint kialakitott
sorrendben a fafeldolgozé ipar az 1963. évi ma-
sodik helyrél 1969-t6]l mar a negyedik helyre ke-
riilt s ez a mutatészdm az 1963. évi 102,7-r6l
1970. évben 67,6-re cstokkent.

A dolgozok testi épségének, egészségének veé-
delmével, munkaerejének megkimélésével, —
mint szervezett tevékenység — a munkavéde-
lem foglalkozik. A munkavédelem feladata
olyan munkakériilmények megteremtése, ame-
lyek a dolgozék szaméra kedvezd feltételeket
biztositanak a munkéhoz. Ezt a feladatot a mun-
kavédelem megfelel6 muszaki, egészségligyi,
jogi, szervezési, oktatdsi, nevelési eszkozok ut-
jén a dolgozék tevékeny részvételével oldja meg.
A munkavédelem sokirdnyt feladatai két f6 te-
riiletre oszthatok:

a) balesetelhéritasra,
b) munkaegészségligyre.

A munkaegészségiigy tilnyomoérészt egész-
ségiigyi, a balesetelharitas f6leg muiszaki felada-
tokkal foglalkozik.

A munka soran kialakulé veszélyeket elsésor-
ban a miiszaki feltételek megjavitasaval, a mun-
ka helyes megszervezésével kell elharitani. Ha
ez nem lehetséges, akkor megfelelé védéintéz-
kedéseket, védéberendezéseket, védBeszkozdket
kell alkalmazni és haszndlatukat rendszeresen
ellenérizni kell. A balesetelharitasi kotelezettség
kétoldalti: balesetelharitasi kotelezettsége van a
munkaltaténak és a munkat vallalé dolgozénak
is.

A munkaltato koteles:

— A biztonsdgos és egészséges munkavégzésre
vonatkozé szabdlyokat ismerni és végrehaj-
tani.

— A biztonsagos és egészségre nem A&rtalmas
munkafeltételeket biztositani.

— A balesetek, valamint a foglalkozasi beteg-
ségek megel6zésében tevékenyen részt venni.

— Biztositani, hogy a munkahelyek és munka-
eszk6zok a munkavédelmi kovetelmények-
nek megfeleljenek.

— Biztositani, hogy a dolgozok a munkajukkal
Osszefliggé munkavédelmi ismereteket elsa-
jatitsak, az el6irasokat megtartsak és a sziik-
séges védofelszereléseket hasznaljak.

— Az iranyitads ala tartozé munkahelyen meg-
felel6 rendet, fegyelmet biztositani.

A dolgozo koteles:

— Az el6bb felsoroltakat végrehajtani, illetve
alkalmazni.

— A rabizott gépeket, berendezéseket, szersza-
mokat, anyagokat, valamint védéberendezé-
seket és eszkozoket a munkavédelmi kdvetel-
ményeknek megfeleléen hasznalni.

— Fegyelmezett magatartast tanusitani.

— A munkahelyen és egyéb lizemi létesitmé-
nyekben a rendet megtartani.

A jelen cikknek az a célja, hogy a faipar minden
4dgazatdban egyarant alkalmazott szaritéberen-
dezések balesetelharitasi és egészségvédelmi fel-
adatait ismertesse. Ezen fontos kérdésrdl az
utobbi idében alig jelent meg atfogé megfeleld
ismertetés.

A faanyagok természetes és mesterséges sza-
ritdsédnal el6fordulé balesetek altalaban négy
csoportra oszthaték. Ez a négy csoport a kovet-
kez6:

1. A flrésziaru tarolasanal, méaglyazasanal és
szallitasanal eléfordulé balesetek.

2. A szaritételepek tizemeltetésével kapcsolatos
balesetek.

3. A szaritolizemek karbantartasi
el6fordulé balesetek.

4. Az alkalmazott vagy beépitett villamos be-
rendezések meghibasodasabél szarmazé bal-
esetek.

munkainal

1. A fiirészaru tarolasanal, maglyazasanal
és szallitasanal el6fordulé balesetek megel6zése

A flrészdru taroldsa, mozgatisa még ma, az
egyre nagyobb mérvili gépesités mellett is az
egyik legveszélyesebb faipari munkamiivelet. A
statisztika szerint a faipari lizemekben bekévet-
kezett baleseteknek tobb, mint egynegyede koz-
vetve vagy kozvetlentl az anyagmozgatassal
kapcsolatosan tortént. Mind a természetes, mind
a mesterséges szaritdsnal el6fordulé munkafo-
lyamat a flrészaru maglyazasa, rakésoldsa, a
megrakott szaritokoesik mozgatésa. A rakat kép-
zésénél és maglyazasanal az anyag led6lésének
megakadalyozdsara mindig kétéelemet (kereszt-
fogolecet) kell alkalmazni.

Kézi mozgatasnal a faanyagnak mindig csak
az egyik végét szabad felemelni, illetve letenni.
Nehezebb faanyagok vizszintes és ferde iranyu
kézi mozgatasdnal teherbird szilard csusztatofat
kell alkalmazni.

Korszerli szaritokamrdknal a flrészarut sza-
ritékocsikra rakjak és a megrakott kocsikat tol-
jdk a kamréba. A kocsikon a rakat magassagét
és szélességét ugy kell kialakitani, hogy a meg-
rakott kocsik biztonsagosan beférjenek a szarito-
kamraba. Ezért a rakatok magassagi és széles-
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ségi mérete legalabb 10 cm-rel kisebb legyen az
ajtonyilasnal. A rakat ledSlése vagy a kocsi fel-
billenése az egyenletes sulyeloszlasu, hézagléces,
szabalyos maglyazassal elkeriilhetd.

A megrakott szaritokocsikat csak egyenként,
és csak hatulrél szabad mozgatni, illetve tolni. A
szaritokocsik akadalytalan mozgatésa és az aka-
délytalan kozlekedés céljabol a vaganyok mel-
lett mindkét odalon a kocsi szélétél szamitott
80—100 cm széles utat kell biztositani kozleke-
désre. Az anyagot ugy kell a kocsira felrakni,
hogy a sulyeloszlas megfelel6 legyen, hogy a
kocsi se elére, se hatra ne billenhessen. A mag-
lya bontdsanal és a kocsi leterhelésénél ligyelni
kell arra, hogy idegen személy ne tartézkodion
olyan helyen, ahova akar csak egy kot6léc is le-
eshet. A mdaglya vagy a rakat tetejére az anya-
gon felmaszni tilos. A felmenetelhez 1étrat. vagy
mas stabil allast kell hasznédlni. A maéglyatets-
ket biztonsdgosan rogziteni kell. hogy még eré-
sebb szél se hordhassa le azokat, mert ez bal-
esetet idézhet el6. A rogzitésre koveket, téglakat
hasznélni tilos!

A flirésziru maglvéazasara sok helyen fliggé-
leges elrendezésii maglyazé elevatort hasznil-
nak. Ezeknek az elevatoroknak a kiszoledlasa
kézi erével torténik. és kiilondsen a fligobleges
mozgasi maglyazéelevatorndl lehet szdmolni az
anyag visszaesésével. Eopen ezért a mdiglyazé-
elevator villdira az anyacgot csak a két végénél
foova szabad felrakni, tartézkodni is csak az
anvac két véoén kiviil szabad. A folvamatosan
érkez6 anyagnak a leszedése sem teljesen ve-
szélvtelen a maoclva feteién. mert ott nem lehet
az anyag vésein kiviil elhelvezkedni. Hatranvuk
ezeknek az elevatoroknak. hogy beAllitdsuk fel-
tételezi egyéb szallitéeszkoz hasznélatat is. Mun-
kaerd meotakaritassal eovaltaldn nem szamo'h--
tunk e berendezéseknél. bar a kiszolgdlé do'go-
zok fizikai igénybevételét jelentdsen csokkentik.

A legtobb elevator villamos motor meghaj-
tasu. Ezeknél az elevator aljan megfelelé helyre
kabeldobot kell felszerelni, a csatlakoz6 kéabel
felesévélésére, rogzitésére. Mindig csak a csat-
lakozas tavolsdganak megfelel6 kabelhosszat
szabad leengedni. A kabelt legtobbszor csak a
foldon lehet vezetni, és ez igen balesetveszélyes,
ezért a vonatkozé szabélyokat, eléirdsokat min-
dig a legszigorubban be kell tartani. Legfonto-
sabb a kébel mechanikai sériilés elleni védelme,
amit megfelel6 véddburkolattal vagy foldbe-
sullyesztéssel lehet megoldani.

Az iparvaganyok, palyakocsik és forditoko-
rongok &llandé karbantartdsarél és biztonsagos
allapotéarél gondoskodni kell. Ha az lizem terii-
letén belil a flrészaruszallitds targoncékkal tor-
ténik, a forgalom rendjét meg kell hatdrozni, és
lehetéleg a KRESZ el6irasait kell figyelembe
venni. Gépjarmivet, illetve targoncdt még az
uzem terliletén is csak 18. életévét betoltott, or-
vosi vizsgdn erre alkalmasnak minésitett, az
el6irt vizsgan megfelelt és errél igazolvannyal
rendelkezé dolgoz6 vezethet. Mivel a flirészaru-
szarité berendezések, telepek kiszolgalasa egyre
tobb faipari tizemben torténik a kiilonbozo ti-
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pusi homlok-, illetve oldalvillds targoncékkal,
sziikségesnek tartom roviden ismertetni a tar-
goncak lizemeltetésének legfontosabb biztonsig-
technikai szabdlyait:

A targoncdk tlizemeltetése kozben — a bal-
esetmentes anyagmozgatas érdekében — szdmos
biztonsdgtechnikai szabalyt kell figyelembe
venni. A targoncédk tizemeltetésével kapcsolatos
néhany alapveté biztonsdgtechnikai el6irast az
Anyagmozgatéasi (szallitasi, rakoddasi) balesetel-
harité és egészségvéds oGvérendszabaly tartal-
maz.

A biztonsagos lizemeltetés — a gyakorlati ta-
pasztalatok alapjan — az 6vérendszabaly el8ira-
sain tilmenden tovabbi fontos kdvetelményeket
tamaszt.

A targoncavezeté miiszak elbtti teenddi: A
targoncavezetének a munka megkezdése el6tt
meg kell gy6zédnie arrél, hogy a targonca fék-
berendezése, kiirtje, korménya és vildgitéberen-
dezése lizemképes allapotban van-e. Bels6égésii
motoros targoncdkndl a kipufogbgéz-tisztits ké-
sziilék tzemképességérdl is meg kell gyézddnie.
E berendezések barmelyikének meghibdsodasa,
vagy maés olyan hiba észlelése esetén, amely bal-
esetet idézhet eld, a targoncavezetd targoncaia-
val nem indulhat el, illetve az elindulést kételes
megtagadni.

A targoncavezeté elindulds el6tti teenddi: A
targoncavezetének elindulds el6tt meg kell gy6-
z6dnie arrél, hogy személyek a targoncan, vagy
esetleg a poétkoesin és a pétkocsik kozott nem
tartézkodnak. Tovabba arrél is mes kell gyé-
z6dnie, hogy a targoncéra és pétkocsira rakott
teher sulya a jarmi teherbiré képességét nem
haladia-e meg. elhelyezése biztonsigos-e. A testi
évséore veszélves éles vagy hegves tirgyak a
targoncan. illetéleg a pétkocesi rakfeliiletén tul
nem nyulhatnak.

A targoncdk iizemeltetése sordn betartandé dl-
talanos szabdlyok: Az ilizemek teriiletén a tar-
goncdk menetsebessége miihelyben, raktarban,
épiiletek 4ltal 6vezett keskeny utakon 5 km/h,
be nem énitett szabad teriileteken pedie 15 km'’h
lehet, Kivételt kéneznek az iizemek teriiletén
kozatszeriien kiépitett utak, ha a gvalogosok
szaméira kilon gyalogiardik vannak. Ezeken az
nfakon a targoncik a oévidrmiivekre megenge-
dett sebességgel kozlekedhetnek. Haladds koz-
ben tilos a tarconca és a vétkocsi. illetve a poét-
kocsik esymishoz vald kavesoldsa vagy a szét-
kanecsolasa. Filirészaru rakatokat vasy eoyébh tAr-
oyakat a targonca segitséoével mestolni. illetd-
les az anvaorakatok. maclvik kidllé részeit a
tarconeca secitséoével kieoyengetni nem szabad.
Azonos irdnvban haladé két targonca kozott
leoaldbb hirom tfarconca hosszanak mesgfelels
(kb. 8—10 m) kévetési tavaledoot kell tartani Ha
a tarooncavezetf tarconcdidtél eltavozik. kdte-
les a féket behiizott AllAsban rooziteni. az indité-
kulesot kiemelni és macival vinni. Belsféossii
motoros tarsonca motoridt le kell A11ftani. Tar-
ogoncAval iparvicinvon Athaladni csak a kiie-
161t és erre a célre megfelelen kialakitott va-



ganyatjaré helyeken szabad. Kotottpalyas jar-
muveket nem szabad targoncakkal vontatni.
Vasuti kocsik tolaséra csak azokat a targonca-
kat szabad felhasznélni, amelyeket erre a sajatos
célra alakitottak ki.

Emelétargoncak iizemeltetése soran betartan-
do szabalyok: Emeldvillas targoncaval a terhet
ovatosan, vizszintes villakkal kell megkozeliteni,
vigyazva, hogy a targonca a terhet meg ne lokje.
Miutan a villa teljesen a teher vagy a furészaru
egységrakat ald nyult, azt az utviszonyoktol
fuggoen, de legalabb 15 cm magasra kell fel-
emelni, az emeldoszlopot teljesen natra kell don-
teni, és csak ennek megtorténte utan veheti kez-
detét a megemelt tener szallitisa. A targonca
emeldberendezésével embereket felemelni vagy
szallitani tilos. Kivételt képez a személyek fei-
emelésére szolgalo biztonsagosan kialakitott all-
vannyal ellatott targonca, amellyel elézetesen
kioktatott személyek felemelhetok, de szallita-
suk legfeljebb 4 km/h sebességgel torténhet.
Emelétargonca emelészerkezetét es a felemelt
terhet személyek f6lott mozgatni, illetve ezek
alatt tartozkodni tilos.

A targoncadkat csak rendeltetésiiknek megfe-
lel6en szabad hasznalni, és csak a rajtuk feltun-
tetett legnagyobb terhelésig szabad megterhelni.
A terhelésnel a targonca terhelési diagramjat fi-
gyelembe kell venni. Ha a cserélheté tehermeg-
fogd szerkezeten feltiintetett teherbirds (terhe-
lési diagram) nem azonos a targonca teherbira-
saval (terhelési diagramjaval), a ketté kozul a
kisebbet kell figyelembe venni az lzemeltetés
soran. A tehermegfog6 szerkezeteket csak olyan
terhek rakodasara és szallitdsara szabad felhasz-
nalni, amelyekre azokat készitették. A teher-
megfog6. szerkezetet csak olyan tipusu targon-
cékra szabad felszerelni, amely tipusok a cserél-
heté6 megfogoészerkezet adattablajan fel vannak
tintetve. Szoritérendszeri megfogdszerkezet
hasznalata esetén a rakomény stabilitasa bizto-
sitott legyen. Rakodélap hasznalata esetén,
annak felvétele el6tt meg kell gy6zédni a ra-
kodolap épségér6l és arr6l, hogy a teher ki-
egyensulyozottan fekszik-e a rakodélapon.
Emeldvillds targoncaval egyszerre legfeijebb
két, egymasra rakott terhelt rakodoélap szallit-
hatd, ha a fels¢ rakodélap biztosan nyugszik az
als6 rakodélapra rakott terhen, és ha az emel6-
berendezés a fels6 rakodélapra rakott arut is
biztosan megtdmasztja, valamint ha a targonca-
vezetd részére az utvonal attekintése biz-
tositott. A normél emel6targoncdk ellen-
sulyozésat csokkenteni vagy poétsullyal vagy réa-
Uléssel novelni tilos. Hatramenetben az egyéb-
ként megengedett legnagyobb sebességgel csak
olyan targoncaval szabad haladni, amelynél a
targoncavezetd teljes testével a menetirdnyba
fordulhat, vagy a menetirdnyhoz képest oldalt
ul és kilatasa sem korlatozott. Egyéb targoncak-
kal hatrafelé csak 4 km/h sebességgel szabad
haladni. Lejtén lefelé terhelt emel6targoncaval
csak hatrafelé mozgéssal szabad kozlekedni.

A targoncdk karbantartdsa: A targoncdk kar-
bantartdsdnak kiilonos jelentfséget kolcsonoz-

nek a targoncak jellegébdl és felhasznalési teri-
letébdl ered6 koridmenyek. A gépi meghajtasu
targoncak kotetlen palyan mozognak és onalld
energiaforrassal rendelkeznek. Ezek a jellemzok
a targoncaknak a gépjarmunoz hasonlo jelleget
adnak, s mint ilyenek, konnyen veszélyessé val-
hatnak kornyezetiik és a targonca vezetdje sza-
mara. A targoncak felhasznalasi terilete elter
ugyan a gépkocsikétol, ez azonban nem jelent-
heti a targoncalizem veszélyességének leérté-
kelését, meg akkor sem, ha figyetembe vesszik,
hogy a menetsebességek itt lényegesen kisebbek.

A targoncdk megel6z6 karbantartasanak is az
a célja, hogy elére meghatarozott idépontokban
végrenajtott tevékenységgel fokozza a targoncak
élettartamat, Ulizemképességét, megelozze el-
hasznalédasuknak a fokat, amikor mar veszé-
lyessé is valhatnak. A targonca forgalom- és
tizembiztonsdga ugyanis a szerkezet kialakitasan
kiviil a helyes kezelést6l és karbantartastol is
fligg.

A miszakos vizsgalat az lzembiztos allapot
muszakonkénti ellenérzését jelenti.

2. A szaritokamrak iizemeltetésével kapcsolatos
balesetek megelozése

A flrészaru szaritasa altalaban folyamatos
lzemben torténik. Az éjszakai szaritokezelonek
olyankor is dolgoznia kell, amikor egyediil van
az egész Uzemben, vagy uzemrészben. Ilyenkor
fokozott feleldsséggel kell figyelmét munkéjara
osszpontositania, kiilonos tekintettel az egyes
szaritoberendezés-tipusoknal fenndllo tlzve-
szélyre. A kamrdk bezarasa, illetve a szaritasi
folyamat megkezdése elétt a szaritokezelének
meg kell gy6zédnie arrél, hogy a kamraban sen-
ki sem tartézkodik.

Korszerii keresztaramlasos szaritékamriknal a
levegé mozgatésat tobb, egyedileg meghajtott
ventilldtor végzi. Ismeretes, hogy a motor, indi-
taskor lényegesen nagyobb aramot vesz fel, mint
tzem kozben. Ezért ha egyszerre, illetve kozvet-
len egymas utan kapcsoljuk be a ventilldtorokat,
inditdsi 4ramlokésiik karos lehet a hélézatra.
Ennek elkeriilése miatt a motorokat 5—10 ma-
sodpercenként célszer(i beinditani. Ha a ventil-
latorokat meg kell allitani, a fltést is azonnal ki
kell kapesolni. A szarité belsejébe csak a flités-
és légeirkulacié kikapesoldsa utédn, lehutott alla-
potban szabad belépni, illetve barmilyen mun-
kat végezni. Ha tisztitds vagy javitas céljabol
tartézkodik valaki a kamrdban, a ventilldtorok
fékapesolojara ,,Bekapcesolni tilos” felirati tab-
lat kell helyezni, és célszert a fébiztositékokat is
eltavolitani. A flstgazfiitésii szaritokamraknal a
szaritékozeg (flisgtaz—levegd keveréke) cirkula-
cidjanak megsziintetése utan nemcsak a kamra
lehtitésérdl, hanem atszelloztetésérdl is gondos-
kodni kell, miel6tt a kamraba belépne valaki. A
flistgaz lizemelést szaritéberendezések fokozot-
tan tlizveszélyesek, ezért csak 4llandé feliigyelet
mellett tizemeltethetdk.

Valamennyi szaritéberendezésnél megtalal-
haték a levegé be- és kibocsatasat szabalyoz6
csappantyuk, vagy tolézarak. Fontos, hogy az
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ezek mozgatésat biztosité kar vagy lanc a zar6-
lemez kiilonféle allasaiban rogzitheté legyen, és
egyértelmiien konnyen megéllapithaté legyen a
kar vagy a lanc pillanatnyi allasabol a zardle-
mez pontos helyzete, s az, hogy eziltal mennyi
levegbt vagy gbzt ereszt at a szabalyozé beren-
dezés. Fontos az is, hogy a csappantyd vagy a
tolozar mikodtetése létrara maszas nélkil el-
végezhet6 legyen, kiilondsen télen veszélyes a
létra alkalmazasa.

A ventillator jarékerekeket mind a sziv6, mind
a nyomé oldalon olyan drothaloval kell burkol-
ni, amely meggatolja, hogy béarmilyen idegen
anyag a jarokerékhez keriiljon, és azt is, hogy
barki hozzaférjen. E racsokat célszeru leszerel-
heté kivitelben késziteni. Ha a széaritas az el6irt
technologia szerint folyik, a kamra nyitasa a ki-
egyenlitési ciklust koévetéen meglehetésen ala-
csony hémérsékleten torténik. Mas a helyzet, ha
a szaritas kozben esetleg magas héfoku, 100 °C
folotti szaritasndl valamilyen zavar vagy hiba
miatt a kamrat ki kell nyitni és a hiba felderi-
tése és elharitdsa céljabol a kamraba be kell
menni. Barmilyen hiba is kévetkezik be, a kam-
raba csak akkor szabad belépni, ha a leveg6 hé-
mérséklete mar 50 °C alatt van. Ekkor sem sza-
bad megfeledkezni arrél, hogy a fémrészes fit6-
testek, ventillatorok, szaritékocsik és a fémépi-
tésli kamranal az egész kamrafal hémérséklete
lényegesen magasabb lehet a levegdé hémérsék-
leténél és érintése égési sebeket okozhat. Szik-
ség szerint h6allo védéruhaval és friss levegds
géazélarccal is el kell latni a kamréaba belépé dol-
gozot. A szaritok kezelShelyiségeiben levé 60 ‘C-
nal magasabb hémérsékletl gozvezetékek mind-
azon részeit, melyeket a dolgozok munka kézben
megérinthetnek, hészigeteléssel kell ellatni.

3. A szaritéiizemek karbantartisi munkainal
elofordul6 balesetek megelozése

A kozvetett futési kamraknal a fltétestek is a
szaritétérben heyezkednek el. A keringtetett le-
vegb altal felragadott flirészpor és egyéb szeny-
nyezédések a fltétestekre lerakddnak, és ezéltal
jelentésen lerontjak hoéatadod képességiliket. A
fltotesteket ezért idonként le kell tisztitani. Eh-
hez megfelel6 eszkozoket, kéziszerszamokat, 1ég-
kompresszort kell biztositani. A tisztitds termé-
szetesen nemcsak a flitGtestekre vonatkozik, ha-
nem a szérité padozatara is, amelyet sokkal
gyakrabban kell tisztitani.

A kamrdk tisztitdsdval megteremtjiik a lehe-
téséget a kamrak idészakos alapos feltilvizsgala-
tahoz, illetve a szlikséges karbantartdsi munkak
elvégzéséhez.

A karbantartdsi munkdk megkezdése el6tt
megfelel6 munkahelyet kell kialakitani, tehat a
kamrakbol és kornyékiikrél, amennyiben sziik-
séges, a munka végzését akadalyozo flrészaru-
rakatokat el kell szallitani. Karbantartdsi mun-
kélatokat csak az elektromos és g6zhalézat ki-
kapesoldsa utan szabad megkezdeni. A 3 m ma-
gassag feletti szereléshez kell6en méretezett all-
vany sziikséges. A s6tét munkahelyek egyenle-
tes vil4dgitdsarél gondoskodni kell. Biztositani
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kell tovabba, hogy a dolgozék munkéjukat a leg-
biztonsagosabb testhelyzetben végezhessék. A
kénnyebb anyagokat kézben, vagy véllon szdl-
lithatjak, de a nagyobb cs6- és idomdarabokat
tobb személynek kell szallitani. Vizszintes szal-
litas kozben altaldban az 1 személyre es6 suly 50
kp-nal nem lehet tobb. Ventilldtorok, motorok,
léghevitok és egyéb nagy sulyu szerkezetek széal-
litasdhoz pl. csigasort, csuzdat kell alkalmazni.

A karbantartadsi munkak soréan az egyik leg-
lényegesebb teendé a ventillatorok jarokereké-
nek kiegyensulyozasa, illetve a kiegyensulyo-
zottsag ellendrzése, kiilonosen akkor, ha a ventil-
lator lizem kozben erdsen beremeg. Az alkalma-
zott nem nagy fordulatszamu ventillatoroknak a
jarékereke ma mar legtobbszor egy darabbol keé-
szult aluminium ontvény, amelyet gyarilag ki-
egyensulyoznak, s ezeknél a beremegés csak rit-
kan fordul elé. Sokkal gondosabb és gyakoribb
ellendrzést kivan a hegesztett kiviteld ventil-
lator jarokerék. Itt ugyanis gyakran eléfordulhat
repedés, torés, amely végeredményben komoly
balesetet idézhet eld.

Munkavédelmi okokboél minden ékszijhajtasu
ventillatorhoz szijvéd6é halo sziikséges. Ennek
konnyen le- és felszerelhetonek kell lennie, szij-,
motor- vagy csapagycsere esetén és lehetévé
kell tennie az ékszijak utdlagos feszitését is. A
burkolat gorbiileti sugarainak az ékszijtarcsak-
nél altaldban 3—5 cm-rel kell nagyobbaknak
lennitik. A leggyakoribb megolddas a gombvas
keretre feszitett drothdlé boritas. A dréthaléd
lyukbdsége olyan legyen, hogy a tarcsanak
kézzel vald elérését meggatolja. Masik formaja
a vékony gombvasbol készilt vizszintes pélci-
kazas és a szogvaskeretbe épitett lemez, vagy
perforalt lemezboritds. Utobbiak elénye a
tetszetdség.

A nyomé- és szivolemezcsatornakat egész-
ségre artalmas gédzok, gézok elszivasa esetén
nem szabad kozos burkolatban elhelyezni, egy-
mastol valé tavolsaguk legaldbb 100 mm legyen.
Szell6z6csatorndkban vagy azokon keresztiil,
esetleg azok kiilsé falara, nem szabad semmiféle
viz-, gaz-, gbz- vagy villamos vezetéket szerelni.
Nem szabad 4tvezetni a rendszeresen emberek
tartézkodaséara szolgalé helyiségekben, az egész-
ségre artalmas anyagokat szallité, nyomas alatt
allé csatornakat sem.

Az elzaro6- és szabalyozo csappantyukat besze-
relés elétt meg kell vizsgalni, hogy a tengely
kénnyen forog-e és a zardlap tényleg zar-e,
vagyis kitolti-e a csatorna teljes keresztmetsze-
tét. A beépitett ellentétesen miik6dé csappan-
tytupérok esetén fontos annak egyértelmi meg-
hatarozdsa, hogy a kivezetett tengelyvégek,
mozgatékarok vagy droétkoteles ellensulyok mi-
lyen 4llasa mellett a csappantyuparok melyik
egysége van zart, iletve nyitott 4llapotban. A
forgatokarok biztos rogzithetéségét is ellendriz-
ni kell. A szerelés a ,,Zarva” és ,Nyitva” jelzé-
tdbldk felszerelésével végzddik. A tolézaraknak
a légmentes zarast kell biztositaniuk, meg kell
gyo6z6dni rola, hogy beszerelés utdn a tolézar za-
rélapjanak kihuzasara elegend$ hely &ll-e ren-



delkezésre. A flstgazelszivé huzatfokoz6 beren-
dezések ventillatorai magas hémeérsékleti fiist-
gazokat szallitanak. A csévezetékek csatlakozé-
saihoz h64llo tomitéseket kell hasznalni. A fust-
gazoklol atmelegedett ventillatortengely csapa-
gyainak hitésérél gondoskodni kell.

A szelepek altaldban olyan helyzetben szere-
lenddk, hogy a szeleporséd fiiggéleges legyen.
Egyébként a gyarté vallalat el6irasait kell be-
tartani. Arra is Ugyelni kell, hogy a témszelen-
cékbdl kicsepegd viz az elektromos alkatrészeket
ne érhesse. Beépitési helyliknek kénnyen hozza-
férhetének kell lennilik, hogy javitasuk és ellen-
érzésiik nyitott vagy zart allapotra vonatkozdan
végrehajthaté legyen. Karbantartaskor a légesa-
torndk fliggesztésének megbizhatosagat és a pe-
remek, kariméak tomitését kell ellenérizni. A lég-
csatorndk épségét kell megvizsgalni, valamint
azt, hogy nincs-e a 1ég- vagy gézaramlas utja el-
Zarva.

A karbantartasi munkdak elvégzése utan a be-
rendezések probatizemelését el kell végezni,
mellyel egyszersmind a szerelés helyességérol is
meggy6zddhetiink. Az Uzembehelyezés kell6
gondossiggal és nagy korilltekintéssel végzendd
el. Az esetleges hibak ilyenkor sokkal kénnyeb-
ben javithaték ki, mint késébb, a berendezések
Uzemeltetése soran. A szaritéberendezéseket
olyan kezeléknek szabad csak lizemeltetnilik és
karbantartaniuk, akik a berendezést szerkezeté-
vel és alkatrészeivel egyuitt jol ismerik.

4. Villamos berendezések meghibisodasabél
szarmaz6 balesetek megelozése
Flrészaruszarito lzemek, telepek létesitésekor,
épitésekor a villamos berendezéseket az MSZ

1600 szabvany alapjan kell beépiteni, illetve
szerelni. Kiloén is kihangsulyozom, hogy a fi-
részdruszaritok Aaltalaban nedves, fokozottan
tlzveszélyes lizemrésznek mingsiilnek, és ezért a
villamos berendezések létesitésekor, illetve sze-
relésekor az MSZ 1600-as szabvany 8. lapjaban
elbirtakat kell figyelembe venni. Fontos az 6sz-
szes villamos berendezés, vezeték legalabb éven-
ként egyszeri alapos felililvizsgalata, ellentrzése.
Az elektromos karbantartis sorén els@sorban a
hajto elekfromotorok tisztitasa, az érintkezék
meghuzéasa, tisztitdsa, a csuszogylrik és kefe-
tartok vizsgalata, a motorok mechanikai vizsga-
lata, a csapdgyak s a szigetelések vizsgélata
alapvetd. A fentieken kiviil szlikséges az el6irt
érintésvédelmi mérések elvégzése és a mért ada-
toknak az eléirtakkal valo osszehasonlitasa. (PL
foldelési ellenallds mérése, hurok-inpedancia-
mérés.) A kabeleket a kiilsd mechanikai sériilé-
sektol fokozottan védeni kell. A villamos beren-
dezések helyes tuzemeltetésére az MSZ 1585-0s,
az érintésvédelemre pedig az MSZ 172. szamu
szabvany ad részletes felvilagositast. A villamos
szerelési munkakat csak a megfelel6 képesitési
szakember végezheti el.

Befejezésiil megéllapithatjuk, hogy a flrész-
aruszaritok munkavédemi szempontbél is a fa-
ipari tizemek egyik leglelkiismeretesebb munkat
és kellé elovigyazatossagot igénylé lizemrészei.

IRODALOM
1. Fiirjes Jdnos—Zoller Vilmos: Faipari gépek és be-
rendezések biztonsagtechnikdja. Bp. 1973. Tancsics K,

2. Lakos Andor: Szell6z6 berendezések. Bp. 1964. Mii-
szaki K.



Egyesiileti hirek

Az Egyestilet Szovetkezeti Szakosztdlya és a
Mtiszaki Fejlesztési Iroda ko6zbds rendezésében
1973. marcius 3-an ,,Uj tipusd kondenz4ciés szi-
ritdsi médok alkalmazdsa a faiparban” cimmel
rendezett klubnapon a bevezeté eléadast Szabd
Lajos okl. gépészmérnok (MUFI) tartotta. Fel-
kért, hozzaszolo Zdmbé Laszlé az EVIG féosz-
talyvezetGje volt.

Az aprilis 22-i ugyancsak kézés — rendezvé-
nyiikén ,,Pneumatika = termelekenyseg novelés
= munkaeré megtakaritds” ciml program kere-
tében Gulyds Istvdn okl. gépészmérnok tartott
eléadast

— a pneumatika és a hidraulika alkalmazasi jel-
lemz6i a faiparban, _

— a pneumatika lehetéségei a munkaerémegta-
karitdsban, a kézi miiveletek gépi mivele-
tekre valé felbontasaval, és tébb miiveletcso-
port dsszevonasaval, a meglevs gépekhez al-
kalmazott pétlolagos automatizalas kereté-
ben és

— a pneumatika alkalmazisanak gazdasagi
eredményei
targykorben, szines film- és diavetités kereté-
ben.
Korreferatumot tartottak: Szabé Lajos és
Glatz Janos mérnskok (MUFI).

A Sdatoraljaijhelyi Csoport marcius 4-i 6sszejo-
vetelén Kiss Lajos a BTI fémérnok helyettese
»A vietnami gyartastervezéssel és épitéssel kap-
csolatos tapasztalatok” ecimmel tartott nagy si-
kert vetitett képes eléadast.

A Csongrdd megyet Csoport ugyancsak marcius
4-i vezetéségi Ulésén Juhdsz Ldszl6 titkar érté-
kelte a ,,Ki mit tud” szakmai vetélkedét;
tajékoztatast adott a Miuiszaki Hénap rendezvé-
nyeinek elokészité munkéalatairol.

A vezetdség ezt kovetben egyéb iddszerd kér-

déseket vitatott meg.
' B g b
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Bemutatjuk a finn batoripart

Boronkay Lajos

A FINN BUTORIPARROL ALTALABAN

Helsinkit&l északra teriil el Té-Finnorszdg, Finn-
orszig tavakban leggazdagabb része. Mivel itt
talalhaték a legnagyobb nyirfaerddk is, itt indult
rohamos fejlédésnek 50—55 évvel ezel6tt a finn
faipar. B teriilet déli részén, Helsinkit6l északra
mintegy 100 km-re van a 95000 lakost véaros
Lathi, az orszag negyedik legnagyobb vérosa, mely
a finn butoripar kozpontja és Finnorszig osszes
bitortermelésének 65—70%,-4t adja.

Finnorszdgban a gazdasdgi év aprilis 1-én kez-
dédik és a kovetkezs év méarcius 31-ig tart. Tanul-
méanyutam id8szakdban az 1973-as gazdasigi év
még nem zarult le, ezért csak az 1972. évi és az azt
megel6z8 idGszakra vonatkoz6 adatok alltak ren-
delkezésemre.

Finnorszag 1972. évi butortermelését és butor-
kiillkereskedelmét az aldbbi szdmok tiikrozik :

Lakasbutor termelés
Koziileti batortermelés
Export

200 millié Fmk
100 millié Fmk
100 millié Fmk
400 millié Fmk

30 millié Fmk

Butortermelés dsszesen
Butorimport

A 400 milli6 Fmk értéki{i butortermelés 989%,-4t
30 butoriizem adja, a fennmaradé 29, pedig kéz-
miiiparosoktdl, kis sorozatokat gyarté iparmfivé-
gzekt6l szarmazik.

Az bssztermelés termel8nkénti megoszldsa a ko-
vetkezo:

ASKO Osakeyhtio

ISKU Osakeyhtic

KALUSTE-YHTYMA egyesiilés
12 lizeme

Butorgyarté szovetkezetek tizemei

Szervezetbe nem tomoriiit egyéh
tizemek

Kézmiipari jellegli termelSk

90 millié Fmk
50 millié Fmk

51 millié Fmk
20 millié Fmk

180 millié6 Fmk
9 millié Fmk

Ogszesen: 400 millié Fmk

Ez a termelési volumen nem nagy, ennek ellenére
a finn batoripar a vildgranglista élén talalhato.
Bzt az el6keld helyet a finnek a j6 min&ség mellett
a korszer(i, de nem a valtozd divatirdnyzatoknak
hédold formatervezésiikkel érték el.

A vildgranglistan elfoglalt helyiiket méltoképpen
tiikrozi exportpiacuk, melyen az els6 helyeken
Svédorszag, NSZK, Japan, Anglia, Svajc és az USA
he. Bz azt jelenti, hogy a finn butoriparnak nagy
4lgyomdnyokkal és tudvalevéleg korszerti faipar-
ral rendelkez6, minden vonatkozdsban igényesnek
mondhaté orszagokban kell dllnia a versenyt, még-
hozz4 a magasabb anyagarak miatt kedvezétlenebb
versenyfeltételek mellett. A kovetkezd kordiagram
pl. az USA butoripardnak koltségmegoszldsat szem-
Iélteti.

[Bafs Shgt S R =P AR

Anyag
0%

Anyagkoltség 509,
Bérkoltség 30%,
Adminisztr. koltség 109/,
Ertékesitési kolts. 109,
Termelési 0sszkoltség 1009,

A finn buatoriparban az anyagkoltség ezzel szem-
ben a termelési koltség 609,-a. A magasabb anyag-
koltség egy részét az alacsonyabb bérek ellensi-
lyozzdk, masik részét azonban jé szervezéssel, az
adminisztraciés koltségek csokkentésével érik el.
Tlyen képpen darban versenyképesek a biitorok.
Azonos ar mellett azonban igen nehéz stabil piaci
pozici6khoz jutni, az csak
1. jobb min&séggel,

2. korszer{ibb formakkal,
8. szebb kivitellel
érhetd el.

1. A j6 minGség alapfeltételei:

@) j6 konstrukei6
b) j6 min6ségi alapanyag és
¢) gondos munka

Ezeket a feltételeket a finn butoripar a kévetkez6-
képpen elégiti ki:

a) A jo konstrukecid, azaz a technolégiailag érett,
jol gyarthatd, funkciondlis és szildrdsigi szempont-
bél is kifogdsolatlan butorok megszerkesztésérdl
aformatervezékkel szorosan egyiittm{ikodé mfi-
szaki garda gondoskodik. Ez a szoros egyiittmiiko-
dés azt jelenti, hogy a formatervezd végig jelen
van a mintadarabok elkészitésénél. Igaz, hogy egy
termék , megsziiletésére” szamunkra szokatlanul
hossza ideig kell varni, viszont a gyartas, vagy a
hasznalat sordn problémadk, ill. reklaméciék nem
jelentkeznek.

Egy-egy termék elsd terveinek elkésziilése és
sorozatgyartdsba vétele kozt — cégenként valto-
z6an — 30—36 hénap telik el. Bz az ¢dé magdba
foglalja azonban a 0-széria nem elméleti alapokon
nyugvé, vagy laboratériumi vizsgdlatat, hanem
6—8 honapi igen erds haszndlati igénybevételét is,
A sziikséges valtozdsokat a prébahasznalat sorén
nyert tapasztalatok alapjin eszkozlik.

b) A j6 minbséqgii alapanyagrdl az azokat szallité
cégek gondoskodnak. A vegyianyagokat (picokat.



lakkokat, ragasztékat) a széllité cég kiszallitds
elétt tételesen bevizsgilja és a felhaszniloval ko-
z0lt paraméterekért erkolcsi és teljes anyagi felelGs-
séget véallal. Tlyen koriilmények kozott a felhasz-
nalé iizemekben anyagvizsgalé laboratérium fenn-
tartasa feleslegessé valik.

A flirészdruk mindségi osztdlyozdsit a flirész-
izemek vagy a fakeresked6k végzik. A butorgyé-
rak mér csak a butorfit kapjak meg, a ,butorfa”
fogalom pedig kifogdstalan drut, a mi fogalmaink
szerint osztdlyon feliilli mindséget jelent. Ilyen
anyag feldolgozésa esetén a megmunkélis sorin
anyaghibabdl ered6 selejt gyakorlatilag nincsen.
Az iizemek mindossze a szaritasbol eredd és a tech-
nolégiailag indokolt veszteséggel szamolnak. Nyir-
fa esetében a veszteségek — képzbdésiik helye
szerint csoportositva — a kévetkezok :

Hosszméretre vagas (leszabas) 10%
Széleszés, hasitds 27%,
Egyéb megmunkdlasi veszteség 3%
Osszesen 40%
(ASKO értékei)

Ennek természetesen a kifogastalan anyagmingsé-
gen tilmenden el6feltétele az olyan pontos elsdd-
leges megmunkalas (leszabés, hasitds), mely a ma-
sodlagos megmunkaldst (pontos méretre vdgist,
gyaluldst) sok esethen nem teszi szitkségessé.
Ilyen megmunkdldsi pontossigot jo (rezgésmentes)
gépekkel és pontos szerszamokkal lehet biztositani.
A finn bitoriparban mindkét lehetdség adva van.

A j6 anyag alatt nemesak a fahibdktél mentes
anyagot kell érteni, hanem a fa megfelel6 nedves-
ségtartalmat is. Batoripari célra Finnorszdgban
csak 6-—89, kozotti nedvességtartalmi faanyagot
dolgoznak fel.

Egyébként a butorgyartashoz szerkezeti anyag-
ként felhaszndlt fa mindeniitt a nyir. A luc- és az
erdeifeny6 csak olyan helyen keriil alkalmazdsra,
ahol nemesak szerkezeti elemként kell helytallnia
hanem — natarban, vagy péacolva — magasabb
esztétikai kovetelményeknek is eleget kell tennie,
azaz t6bbet kell nyujtania, mint a kevéshé jelleg-
zetes, majdnem rajzolat nélkiili nyir. Kemény
lombos flirészarut alig lehet latni, azokat csak a
legmagasabb igényeket kielégité, mondhatndink
a luxus-kategéridba tartozé butoroknal alkalmaz-
zak. Ennek oka az import utjdn beszerzett kemény
lombos fafajtaknak a nyirfahoz viszonyftott magas
4ra, mint ezt az aldbbi drosszehasonlitis is szem-
1élteti:

Nyir 800 Fmlk/m?
Tolgy 2300 Fmk/m?
Paliszander 3400 Fmk/m?

A korpuszbutorgyértiasban a felhaszndlt anyagok
zomét a forgacslap képezi. Ez az anyag 6, 8, 9, 12,
16, 18, 19, 22, 25 és 28 mm vastagsdghan kaphato,
a legnagyobb mennyiséghen a 18 mme-es lapot
haszndljak.

A forghcslapok feliiletkezeléséhez természetes
furnért hasznalnak, de legalabb ilyen mennyiséghen
késziilnek a feliiletek szines lakkozassal. A lakkozés-
hoz csak matt lakkot haszndlnak.

A feliiletkezel6 anyagok zome svéd és NSZK
gyartmanyud, de ugyanez vonatkozik a pdcokra,
ragasztokra is.

A feluletkezelés ontéses és szordsos eljarasat al-
kalmazzak. Gyakran volt médunkban latni a kor-
pusz teljesen készre szerelt allapotban torténd fe-
liiletkezlését. A picot — alkatrészben torténd
feliiletkezelés esetén is — sz6r6 eljardssal juttatjak
a feliiletre.

Egyébként a feliiletkezelésre a finn tizemek igen
nagy hangsilyt fektetnek. Komoly berendezés lat-
haté kis iizemekben is. A kapacités kihasznélasa-
nak mértéke nem szempont.

¢) A gondos munka a finn ipar barmely teriiletére
jellemzd. A finn munkésok az 6t északidllam szabad
munkaerépiacén igen keresettek. Soha nem sietnek
és nem kapkodnak, de erre a normaidék sem kény-
szeritik 6ket. Tempésan, mondhatnank lassan, de
az egész munkaidét kitoltve, folyamatosan dolgoz-
nak, latszélag teljes figyelmiiket a munkara fordit-
va. A mentalitdsukra jellemz6 higgadtsig, meg-
gondoltsag mellett erre az is sarkallja Sket, hogy
a keziik aldl kikeriilt termék mindségéért a cég felé
személyes felelGsséggel tartoznak.

Olyan — tobbnyire befejezé — munkafolyama-
tokndal, ahol a gondossdgnak nagy jelentésége van,
a cégek lemondanak a nagyobb termelékenységrél,
a jobb mindség érdekében. A munkafolyamatot
nem bontjak fel miiveletekre, hanem az egész mun-
kafolyamatra allapitjak meg a normaidét és azt
elejétdl végig ugyanaz a személy végzi. Igy volt ez
tobbek kozt a j6 minbségérdl, de egyben magas
drairél ismert PeeM cégnél, ahol egy garnitura
kéarpitozasat elejétdl végig egy 16 végezte. A szerel-
dében ugyanez volt tapasztalhato.

2. A korszerii formatervezés

alatt nem a legtijabb divatirdnyzatokat kovetd el-
képzelések megvaldsitasat kell érteni, hanem olyan
formak tervezését, amelyek elsGsorban az orok
érvényfi funkciondlis kovetelményeket elégitik ki.
Itt a forma csak masodrendii szerepet jatszik.

Természetesen késziilnek divat-biatorok is, ahol
a forma domindl. Ezeket extra igények kielégité-
sére, kis mennyiséghben készitik. A cégek az ilyen
butorokkal esak sokoldalisdgukat bizonyitjak, de
nem ezektdl remélik az iizleti sikert.

A régi modelleken az tijat sokszor esak az éppen
divatban levd szovet szine vagy mintdja, vagy a
farészek felilletkezeléséhez felhasznalt anyagok
tulajdonsdgai jelentik.

A fent elmondottak ismeretében talan mar
konnyebben el lehet képzelni, hogy a modellek
altaldban 10—12 évig is ,életképesek”™, s6t van
néhany 40 év 6ta — az alkalmazott ragaszté és
feliiletkezel anyagoktél eltekintve — véltoztatas
nélkiil futé termék is.

3. Az esztétikus kivitel
a kitlind minGségli és szint feliiletkezeld, illetve
bevoné anyagok alkalmazasanil kezdédik.
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Az alkalmazott lakkok kb. 70—80% -ban im-
portalt termékek, a szovetek és bérok. nagyobh
részt hazai el6allitasiak, illetve kiképzésiiek.

A szép, mutatos kivitel azonban nemesak a meg-
felel6 anyagok alkalmazésabo6l — hiszen ezeket az
anyagokat mésok is alkalmazzik, de kevéshé sike-
resen — hanem a szinek nagy gonddal és j6 izléssel
torténd osszevalogatasibol is all.

A formakialakitdst és a szinosszevilogatist az
iparmiivészek végzik. A nagyobb iizemeknek sajat
iparmfivésziitk van. Az iparm{ivészt nem alkalmazé
cégek az évi egyv-két 0j termékiiket 6ndll6 tervezdk-
kel terveztetik meg. A tervezdk dijazdsa rend-
szerint az értékesitett mennyiség utan torténik.
A terveket elézetesen sehol sem kell bemutatni,
azokr6l mem zsiiri, hanem a piac mond érték-
itéletet.

Néhény butortervezd tervei révén ismertté vilt
az egész orsziagban és neve nemesak a szakmai, ha-
nem a fogy: asztéi korokben is fognlomnm véalt.
(A termékek a gvarté cég megnevezése mellett
tobbnyire szerepeltetik a tervezd nevét is.)

A meglitogatott cégek — bitorgydrak
és mintatermek — ismertetése

OY ARTEK AB

A cég butorgyartassal és butorkereskedelemmel
foglalkoml\. }?\1 értékesitési arbevétele 10 millié
Fmk.

Az éarbevétel 80%-at a Turkuban levd sajit

réra adja. A gydrtott termékek zomét a vilaghir
fmn formatervez6 Alvar Aalto Aaltal tervezett
— tobbnyire rétegelt fabol késziilt — székek és
asztalok képezik, amelyek 1935-t6l — a cég alapi-
tasdtol — dllando jelleggel szerepelnek a cég gyarta-
si programjan.

A termékek 55Y%;-a exportra megy.

A cég leg-

nagyobb exportpiaca hosszi évekig Svédorszig
\'()lt. az utébbi két évben azonban mér Dénia all
az elss helyen.
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Az arbevétel fennmaradd ‘7()",ﬂ -at Svédorszig-
bél, Daniabdl, Olaszorszaghdl és Csehszlovakiabol
importalt iilébatorok viszonteladésa teszi ki.

A kovetkezs abrak az ARTEK cég | orokzold”
termékei koziil mutatnak be nch.m_\'dt.

0OY SKANNO AB

A SKANNO cég is foglalkozik az ARTEK-hez
hasonléan butorgyartassal és butorkereskedelem-
mel egyarant, kindlata azonban nem sziikiil le
egy- két funkciondlis bitoresoportra. Megtaldlha-
tok termékeik kozott a legeltérébb teohnoloulaval
elGallitott fekvé-, {il6- és kor puszbutom]\ A minta-
terem l\nmlatdn.xk sokoldalisdgaval semmiben sem
kiillonbozott barmely més nagy druhdz bltoroszti-
lvatol.

Megtaldlhaték voltak a legszebb, fab6l késziilt
ebédlégarniturak mellett a miianyag (poliészter)
eh(’*dl(igzu'nitl'lr;’tk is. A miianyag batorok import-
bél szérmaznak. Lehetett latni tobb fa- milanyag
kombindciét is. Kzeknél a mianyag szerkezeti elem-
ként (fibkestszok, fidkok, pantok, csappantytk
sth.) és diszitGelemként (fiokhaz6-gombok, sze-
gélylécek sth.) jelentkezett. Feliilethevoné anyag-
ként is szerepelt a mianyag, habar az nem volt
jellemz6. Szines zsugorfélidval bevont asztalok
képviselték ezt a megoldast. (A félia angol import-
b6l szarmazott, kb. 0,5 mm vastag, igen nagy
szildrdsagi anyag. Erdekl6dés esetén minta meg-
tekinthet a Biitori ipari Tervezd Irodandl.)

A cég nagy hangsulyt fektet az egyéni kivansa-
gok l\mlctrltcwr . A vevének a kiallitott bitorokon
kiviil lldtd.]llldh butorszovet vilaszték és fa szin-
minta-gytijtemény all rendelkezésére.

MARTELA OY
A cég — 240 f6s Osszlétszamat és 30 millié Fmk

termelési értékét tekintve — mar a nagyobb iize-
mek kozé sorolhaté.

Az ARTEK cég ,,6rokzold™ termdékei
Ulsbutorok
Tervez6: Alvar Aalto




Profilja: els6sorban iil6batorok éskisebb mennyi-
ségben korpuszbutorok gyartésa.

A meglatogatott iizemek koziil ez az tizem széles
vertikuméval tiint ki a tobbi koziil. Sajat iizemé-
ben dllitja el6 a fém fotellibakat, székvazakat.
a polisztirol iil6butorainak formézasihoz szitkséges
fém negativ-mintdkat is. Tovabbd sajit textil-
iizemében szovi a kérpitozdshoz sziikséges butor-
szovetet is.

Ennek megfeleléen a cég tevékenysége négy
iparagba sorolhat6:

A faipari iizemben, melynek teriilete kb. 2000 m?,
csak néhany gépi miiveletet végeznek és az alap-
gépek teljesen hidnyoznak. Az iizem a lapokat mé-
retreszabva, s6t egy résziiket mér felﬁ%etkezelve
kapja. Az utébbiakat csak az éllezarén kell aten-
gedni és ki kell firni a szerkezeti Osszeépitéshez
szitkséges furatokat. fgy a hangsily nem is a gépi
megmunkdldson, hanem a szerelésen van. A szere-
lést nagy gonddal, pontos munkét biztosit6 (tobh-
nyire pneumatikus miikodtetésii) kézi kisgépekkel
végzik.

A szerelésnél — és a késGbbiekben a csomagolds-
nal is — feltiinGen sok a miianyag. A poletartok,
fiokok, fi6kesuszék, kivetépantok, koldokesapok
sth. mfianyagh6l késziilnek. A csomagoldshoz mfi-
anyaghdl késziilnek a szél- és sarokvéddk. A csoma-
golépapirt selyempapir-tapintdsi és vastagsagi
félia helyettesiti.

A fémipari iizemen végighaladva megéallapithato,
hogy a hangsily az iil6batorok gyartdsan van.
E teriileten beliil is a polisztirol habositds a , ked-
venc téma’ és természetesen a kifizetGdébb is. A
fémipari iizem egyik f6 teriilete "a jol felszerelt
szerszémkészité miihely, ahol a habositdshoz sziik-
séges ontomintakat készitik.

A mellette levé miihelyben késziilnek — fél-
automata olasz csGhajlité gépeken — a merevitd
vizak és a ldbszerkezetek csGtartozékai, valamint
az egyéb (forgd, billenthets és rogzité sth.) vasa-
lasok.

Az ontott aluminiumotvozetbdl késziilt 1abszer-
kezeteket a cég nyersen ontve visarolja. Ezeknek
és az egyéb labszerkezeteknek a feliileti kikészitése
— galvanizaldsa, polirozasa, eloxdlisa sth. — a
feliiletkezel miihelyben torténik.

A habonté iizem késziti a polisztirol szék- és fo-
telpaldastokat és a karpitozdashoz sziikséges lagy
formahabokat.

A gyartasi technolégiat az tizemben fejlesztették
ki. Szamos megoldist a cég szabadalmazott is.

A polisztirol palistok méretezésének alapjit nem
matematikai titon végzett szamitdsok, hanem gya-
korlati tapasztalatok adjiak. Sok esetben csak
utélag, a forma elkészitése utdan deriil ki, hogy hol
torik a palast, hol a leggvengébb pontja. E helyekre
a késGbbiekben fémvaz vagy erds, a hizé igénybe-
vétel felvételére alkalmas szovetesik keriil.

A textilivzem csak a cég igényeinek kielégitésére
gyartja — a piacon éppen keresett szinben és ming-
ségben — a karpitozashoz sziikséges butorszovetet
12 db meglehetdsen elavult szovGgépen. A kozel-
jovében az egész géppark kiselejtezésre keriil és
termelését 1 db legtjabb tipusi, NSZK gyartma-
ny szovogép veszi at.

A cég kitiinik tehat a tobbi koziil széles verti-
kuméval, melynek kiépitését nem a gazdasidgosabb
gyéartishoz flizott remény, hanem a piaci igények-
hez valé rugalmasabb alkalmazkodés tette sziiksé-
gessé. De azzal is kit(inik a cég, hogy sajit minG-
ségvizsgald laboratériuma van, ahol a fotelpalastok
szilardsdgdt miiszeresen mérik. A mérésnél meg-
kivant szilardsigi érték alapjdul a gyakorlatban
j6l bevilt termékek szilardsagi értékei az irdny-
adok.

A cég mindegyik ipari tevékenységét korszeriien
berendezett kiilon iizemben végzik. Az iizemek a f6-
varostél kb. 40 km tdvolsdgra levé Nummela
nevii helységhen vannak.

A cég szorosan egyiittmiikodik a kovetkez6kben
bemutatdsra keriild TEHOKALUSTE céggel. Ko-
zos irodahdzuk — amely egyuttal a Tehokaluste
cég bemutatéterme — Helsinkiben van.

TEHOKALUSTE OY

A cég a korszerli irodai munka alapos ismerdje.
Hat {6s bels6épitész gardaja van.

Irodahézak komplett belsé berendezésének terve-
zését és sajat terveinek kivitelezését végzi, tovabba
foglalkozik termékeinek egyedi értékesitésével.

A kivitelezéshez sziikséges berendezési targyak
egy részét sajat iizemében dllitja el6, a komplet-
tirozashoz sziikséges masik részét pedig sajat tervei
alapjdan kooperédciéban gyartatja le.

Sajat irodabttor termelése az 6ssz finn iroda-
butor gyartdsnak 309%-a, a fennmaradé 709,
fele-fele ardnyban az ASKO és az ISKU kozott
oszlik meg.

Specidlis szakteriilete a beépitett vélaszfalak
nélkiili, hangfogd mennyezettel és padléval, kb.
150 em magas hangfogé szekrényfalakkal és ugyan-
ilyen libon 4ll6 magas falakkal kialakitott iroda-
helyiségek, az in. nagytermfi iroddk ,, Landschafts-
biiro”-k tervezése és berendezése. Eddigi legna-
gvobb munkéja egy 5000 m? osszefiiggs teriiletii
fenti tipust iroda volt.

A cégnek csak kis kidllitéterme van, ahol mind-
ossze néhdny batordt mutatja be. Uzletfeleinek
mintaként sajit, hatalmas irodahdzat mutatja be
munkakozben. Ezt az irodahdzat allandéan a mér
gvartasban levd, legkorszeriibb irodabtitorokkal
és irodatechnikai eszkozokkel szereli fel. Célja
ezzel, hogy mindent a rendeltetésszer(i hasznélati
koriilmények kozott mutasson be. De elvillalja
més cégek gépi adatfeldolgozasat, manualis irodai
adminisztraciéjat is.

A mintateremként bemutatott sajat iroddjanak
néhany adata:

52dB
12 m?/f6

(Ez az érték jelenleg sok, mert 7 m?/f6 is elég lenne.
de igy bovillé tevékenység esetén a fejlesztésre
teriiletnovelés nélkiil is lehetdség van.)
Megvilagitas erGssége 800 lux/m?

A belsdépitészeti terveket a mar emlitett 6 f6s
tervezé girda végzi. Az épiiletgépészeti (fiités,
szell6zés, klima és vildgitastechnikai) terveket
kiilsS tervezikkel készittetik.

Zajszint
Teriiletfelhasznalis
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Erdekes a termelésben és az értékesitésben fog-
lalkoztatottak létszamanak megoszlasa, amely a
kovetkezGképpen alakul :

Termelés 205 £6
Ertékesités 100 £6
ASKO OY

Az ASKO konszern az ASKO OY és az UPO OY
részvénytarsasigokat egyesiti és kotelékébe két
fémfeldolgoz6 iizem, egy miianyagfeldolgozé iizem,
egy flirésziizem, egy funér és rétegeltlemez gydrt6
iizem, egy butorgyar és szamos bel- és kiilfoldi
aruhdz tartozik. A konszern 1972. évi osszforgalma
415 milli6 Fmk, alkalmazottjainak osszlétszdma
7110 £6.

Az osszforgalombdl a batorok értékesitésébil
szarmazé forgalom 130,6 milli6 Fmk, a buatoripar
teriiletén foglalkoztatottak szdma 2971 £6.

A 130,6 milli6 Fmk buatorforgalom a sajit ter-
melésii butorok, valamint a felvisarolt és viszont-
eladott butorok értékesitésébdl befolyt drbevétel.
A kereskedelmi tevékenységet leszdmitva a kon-
szern

butortermelése 90 millié Fmk
létszama 2181 {6
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(a kozponti irdanyit6é appardtus létszamdaval egyiitt)
A butortermeléshdl 21,5 millié6 Fmk (249%,) export-
ra megy.

Az export megoszldsa: 77,1%, kapitalista or-
szagok (Anglia, USA, Japén, Tzrael, Svajc)
22,99, Szovjetunié.

AZ ASKO BUTORGYAR

Finnorszag és egyben Skandindvia legnagyobb egy
telephelyen miikodé butorgyéra. (A masodik legna-
gyobb az évi 50 millié Fmk-t termel6 ISKU butor-
gyér, 'mely| jelenleg Skandindvia legkorszer(ibb
batorgyara. Ezt sajnos nem 4llt médomban meg-
tekinteni.)

Gyéartasi profilja atfogja a lakasbatorgyartds
széles teriiletét, a konyhabutorgyértdst, s6t ezen
tulmenden kiterjed a jarmfiparra is. (Vastti- és
gépkocsiiilések, hajékabin-berendezések sth.)

Néhény adat a batorgyar méreteinek és terme-
1ési volumenének szemléltetésére:

120 000 m?
10 000 m?

Technoldgiai teriilet Gsszesen
Mintaterem és druhdz teriilete
Biatorraktar

45 kisker partnernél

ASKO: Fotelok
Anyaga: tivegszal-}-poliészter

ASKO: Kerti hintaszék
Anyaga: tivegszdl-{-poliészter



40 sajat lakberendezési mintaboltnél
3 értékesitési kozpontnal
Szocidlis létesitmények

40 000 m?
4200 m?

Figyelmet érdemelnek az 1j feliiletkezel6 adatai:

Alapteriilete 11 300 m?/
Emeleten 2 200 m*

Légelszivds (helyi+alt.) 398 000 m?/dra

Beftuvés 400 000 m?3/éra

Ebbél recirkuldciéban
Evi anyagfelhasznélds:

181 000 m?/éra

Léchetétes butorlap 73 m?3
Forgécslap 8 mm 6 000 m? 48 m?
9mm 35 000 m? 315 m?
12 mm 57 000 m? 684 m?
16 mm 41 000 m? 658 m?
18 mm 295 000 m? 5110 m?®
19 mm 87 000 m? 1653 m?
22 mm 18 000 m? 396 m?®
25 mm 29 000 m? 725 m?
28 mm 17 000 m? 476 m?
Osszesen: 585 000 m? 10 063 m?
Lemez
rétegelt lemez
farostlemez lagy 8 mm 123 m3
10 mm 1032 m?
12 mm 189 m?
kemény 3,2 mm 3445 m?
Karpitos bevonéanyagok
butorszovet 400 000 fm
marhabér (200 000 négyzetldb) 22 200 m?
Feliiletkezel6 anyagok :
alap- és fedSlakkok osszesen 510 t/év

(2 t/nap)
Faipari szerszam felhaszndlds
Anyagkészlet-normék
flirészaru készlet 1 évre
segédanyag 2 hénapra
(Flirészaru természetes elGszaritasa 189%,-ig, utdna
mesterséges szaritds 100 °C-on 6%,-ig.)

10 000 Fmk/év

A miianyagfeldolgozo iizem

Az aldbbi kimutatds egyértelmfien szemlélteti az
ASKO konszern miianyagfeldolgozé iizemének len-
diiletes fejlédését a bitoriparhoz és a fémfeldolgozd
iparhoz viszonyitva.

. Termelés 1000 Fimk-ban
1970— | 1971— | Vilto-
1971 1972 | zds, 9%
Belfsldi piac  ....... 41417 | 52405 | 26,5
HRPOEl . ot o e eistassiviolasa 4820 | 11754 ( +143,9
Miianyagipar Osszesen .. 46 237 | 64159 | 38,8
Butoripar osszesen ... .. 111 846 | 130 566 +-16,7
Fémfeldolgozbipar 99 867 | 119 781 19,9

Az ASKO butorgyar vezetd szerepet jatszik a mi-
anyagok butoripari alkalmazisa teriiletén, elsé-
sorban miianyag koziileti butorai, székei, asztalai
kozismertek, de a legtjabb divatirinyzatokat ko-
vetve extra igényeket is kielégiti.

(A labondllé és a felfiiggesztett gombfotel és
tobb gombalak kapesoldsaval kialakitott fotel
inkébb érdekesnek, mint kényelmesnek mondhaté.
Ezekbél fajtanként évente mindossze 400 db-ot
gyart a cég.)

LAHDEN RAUTATEOLLISUUS OY
SOPENKORPI

A cég a finn kozépiizemek kozé tartozik. Evi ter-
melési értéke 10 milli6 Fmk. A termelési érték
15—209%,-4t adjak a karpitozott termékek, a tob-
bit a korpuszbitorok.

Osszlétszam 205 £6
ebbdl: munkéslétszam 170 {6
Osszteriilet 8 000 m?
ebbdl: készaru raktir 1000 m?

A termelés 119, -a exportra, tobbnyire svéd piacra
keriil.

A cég termékeit tobbnyire maga tervezi, ipar-
miivészt csak esetenként, egy-egy specidlis prob-
Iéma megolddsdval biz meg.

Annak ellenére, hogy a karpitozott batorok ter-
melése nem nagy volumenben folyik, a karpitos
tevékenység megismerése szakmai szemponthdl
hasznos volt, mert a nagyiizemek szinvonalit
elérte, ugyanakkor azonban jobban 4ttekinthetd
volt. A gyar karpitos tevékenysége fotelok és kana-
pék gyartasabdl all. Mindkét termékesoport késziil
fa allvanyszerkezettel és poliuretin keményhab
véazszerkezettel is.

A fa-vdzszerkezet anyaga kizérélag nyirfa, mely-
nek ‘elemeit ragasztéssal és gépi szegezéssel épitik
ossze.

A vézszerkezet bekarpitozisa lényegében nem
tér el a korszerlinek tekinthetd hazai kérpitozdsi
eljardstol, de az anyagfelhaszndlis tekintetében
a nagyvonalisig szembeting. A tamla kérpitoza-
sandl a hullamrugéra siiri szovési alapvészon
keriil, majd 20 mm vastag hab és erre jén a 120 mm
vastag tdmlapérna.

Mivel az iilésnek nem kell olyan laigynak lennie,
mint a tdmlénak, az iilés hullimrugéjat csak két
vékony textilanyag kozé steppelt 5 mm vastag hab
boritja és erre jon a 120 mm vastag iilésparna.

A tdmlapdrndhoz felhaszndlt poliéterhab ligy,
térfogatsulya kb. 20 kg/m3, ezzel szemben az iilés-
parnéhoz felhasznalt anyag keményebb, térfogat-
stlya 30—32 kg/m?.

Az oldalak (karok) hulldmrugézatéra szintén a
lagyabb hab keriil 90 mm vastagsdgban, mely alé
a vizszintes részen 20 mm vastag keményebb habot
is felragasztanak.

A habot kontakt ragasztéval erdsitik a fahoz és
egymdshoz. A kontakt ragasztét szérépisztollyal
viszik fel a feliiletre. A felragasztott habot ezutén
a sziikség szerint alakitjak, faragjik elektromos
habvagékésekkel.

A viazszerkezet parnazasat az elsé miivelettl az
utolséig egy f6 végzi.

Parndzishoz hasznaljak még a lagy éskeményebb
habon kiviil a mfigyapjit, magéban vagy habbal
kombindlva. A felhasznilt miigyapja svéd vagy
angol gyartményid és ennek megfeleléen CARMA
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a)

Poliuretan dllvanyszerkezetii a) fotel b) kanapé

vagy DACRON néven keriil forgalomba. Mindkét
parndzéanyag még a vastag marhabér alatt is lagy
tapintdsi és rugalmassiagit évekig megtartja.

A fent emlitett anyagok nélkiil korszer(i, minden
igényt kielégité karpitozasi technol6gia napjaink-
ban mér alig képzelhetd el; tehdt azok a hagyomé-
nyos parnazé anyagokkal (gyapja, toll, vatta stb.)
sem ar, sem mindség tekintetében nem pétolhatdk.

A poliwretan keményhab dllvinyt a cég a KOSO-
FINN cégtol készen veszi. A kovetkezd dbra egy
poliuretdan allvdnyszerkezet(i fotelt 4brdzol. Amint
lathaté a fotel szerkezeti elemeinek kapesoldsival
kanapé is kialakithaté.

Az abran lathat6 fotel-allvany ara 50 Fmk/db, az
allvanyhoz tartozé karok dra 13 Fmk/db.

Az allvényszerkezet karpitozési mfivelete igen
egyszerii. Az els6 1épés a foteldllviny hasznalat
kozben tapinthaté feliiletének bevondsa 5 mm
vastag poliuretdn habbal. A habot darabokban
helyezik az allvinyra és kontakt ragasztéval rog-
zitik. A vaz szerkezetét és a habbal bevont feliile-
teket az alabbi dbra szemlélteti.

B metszet
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Ezutdn kovetkezik az allvany bevondsa borrel,
miibdrrel, vagy butorszovettel. A bevonéanyagot
szegezOpisztoly segitségével rogzitik az dallvany
aljaban levéd, , behabositott” fa- vagy farostlemez
csikokhoz.

A forgédcslap alapra ontott kemény formahab
fotelkart — amelynek véazat a kovetkez6 dbra szem-
lélteti — szintén egyszerti médon karpitozzik.
A gombolyitett felillet 30 mm, a sikfeliillet 5 mm
vastag habbal van bevonva. A habot kontaktra-
gaszto rogziti a feliilethez. A bevondanyagot szege-
zGpisztollyal rogzitik a forgacslap alaptesthez.
Miutin az elemek parndzdsa megtortént, a fotel
vagy a kanapé osszedllithaté. Ezutdn az dllvany
iilésfeliiletén kiképzett mélyedésbe (lasd 4bra)
egy 75 mm vastag, vékony textilhuzatba buajtatott,
30 kg/m?® tomorségli betétpdrna keriil, amely a
kés6bbiekben felhelyezett iilésparnaval egyiitt
195 mm vastag habréteget képez.

Az iiléspdrna és tdmlapdrna alakra teljesen egy-
forma, és kozépen Ossze van varrva. A két parna
kozott az eltérés mindossze abban van, hogy az

A metszet
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Poran 30mm
Poran §mm
Forg.lop 46 mm
Kemeny dntiitt hab
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iilésparnaba 30 kg/m? térfogatsily, még a tamla-
parnaba 20 kg/m?* térfogatsilyd habanyag keriil.
A huzat lezarasat rejtett varrast villimzarakkal
oldjak meg.

A korpuszbidor-gydrtasban a kovetkezo technolo-
giai megolddsok emlitésre méltéak.

A cég nagy mennyiséghen gyvirt redényos iroda-
szekrényeket. A redényoket nem kiilon-kiilon ki-
gyalult lécekbdl éllitjak Ossze, hanem nagyon Kkis
munkaraforditdssal a kovetkez6képpen készitik :

Két oldaldn lefurnéroznak 0,5 mm vastag tolgy-
fafunérral egy megfelelé tablaméretii okuméhoz
hasonlé tulajdonsiagi 4 mm vastag lapot gy, hogy
a furnér szalirdnya a lap szdliranyaval megegyezik.
Az egyik oldalra ragasztanak még egy viasznat is.
A furnérozott és egyik oldalon vdszonozott lapot
ezutdn egy gépre helyezik, amelynek furnérvigo
oll6hoz hasonléan miikods kése a lapot rostirany-
nyal parhuzamosan bizonyos tavolsigokban
(512 mm) a véaszonig atvagja. Ezzel az eljardssal
nagvon kis anyagveszteséggel és kis munkarafor-
ditassal lehet faredényoket eldallitani. (ErdeklSdés
esetén mintadarab megtekinthetd6.)

Tovabba érdekes, hogy a cég a kisméretii kor-
puszokat készre szerelve, fibkokkal vagy toléajtok-
kal ellatva feliiletkezeli. A feliiletkezelésnek két
maédjat alkalmazza :

@) a korpuszokat széré eljardssal pacoljik, majd
csiszolas nélkiil lakkozzak két réteghen. A ma-
sodik réteg felvitele el6tt az elsé réteget meg-
csiszoljak;

b) a feliiletet lakkpéccal szérjik be, tehat a paco-
last és lakkozdst egy miiveletbe vonjik ossze.
A lakkpéacot — a feliilettel szemben tamasztott
kovetelményektsl fiiggben — egy vagy két
réteg szintelen lakkal vonjak be.

Az lizem-évente altalaban 30—40 kiillonb6z6 bitor-

tipust futtat, legnagyobbrészt kis méreti korpusz-

butorokat. A termelési programot a két termelés-
iranyité egyike dllitja ossze.
A programkészités egydltalaiban nem tartozik

a termelésszervezés nehéz feladatai kozé, menete

a kovetkezd

Kemény poliuretan formahabbil
készitett foteloldal kdrpitozdsa

Az értékesitési osztdly (egy {6 belkereskedelmi
igyintéz6, egy f6 export tigvintézs) az elmilt id6-
szak értékesitési mérlege, valamint a befutott meg-
rendelések alapjan kozli, hogy az elkovetkezendd
negyedévben mibél, mekkora lesz a varhaté igény.
Ennek megfelelGen osszedllitjak a programot és el-
kezdenek raktarra termelni. Ha a prognézis nem
valt be, mert az egyik termék a vartnal nagvobb
mértékben értékesithets, akkor a programot me-
netkozben véltoztatjak; egyszertien leveszik a prog-
ramroél azt a terméket, amelybdl sok van raktéron,
és gyartjak helyette a kelend6bbet addig, amig
a sziikségesnek vélt raktarkészletet el nem érik.

Az lizemben egyetlen szabviny sem volt és a
megkérdezett iizemvezeté nem is értette, hogy
miért lenne arra egy termelG iizemben sziikség.

A felhasznédlasra keriil6 anyagokat a gyarban
nem vizsgaljdk be, késztermék minéségvizsgilat
nines.



Egyesiileti hirek

Az Egyesiilet Vezetdsége hazank felszabadulasa-
nak 30. évforduléja alkalmabél Ginnepi orszagos
elntkségi és titkari iilést tartott.

Az linnepi tilésen dr. Szabé Dénes tanszékve-
zeté egyetemi tanar ,,A fafeldolgozo6 ipar 30 éves
muszaki tudoményos fejlédése, ebben az Egye-
sillet szerepe és tevékenysége” cimmel emléke-
zett meg az évfordulérol.

A megemlékezés teljes szovegét lapunk 4. (ap-
rilisi) szdmaban kozoltik. Az Egyesiilet vezet6-

sége az Unnepi Ulést kovetéen fogadast adott a
meghivottak részére.
A Miszaki Tudomdnyos Bizottsdg marcius 11-i
ulésén értékelte az 1975. februar 3-i rendezvé-
nyét, valamint a szellemi er6forrdsok gazdasa-
gosabb felhasznalasarol szolé ankét elSkészité-
sét.

Részletesen foglalkozott az 1975. évi munka-
terv végrehajtasabél kovetkezd feladatokkal,
majd egyéb ligyeket targyalt. CBrly T
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Egyesiileti hirek

A Soproni Csoport marcius 17-én vezetdségi
ulést tartott.

A marcius 19-i rendezvényen dr. Szabd Imre
egyetemi adjunktus (EFE, Sopron) ,,Ablakok
hangszigetelése” cimmel tartott el6adast.

i«

A, FAIPAR” Szerkeszt6 Bizottsiga marcius 20-i
tlésén Rieperger Ldszld, a lap szerkeszt6je adott
tajékoztatast a legutobbi iilés ota eltelt id6szak-
ban részben mar megjelent lapszamok, részben
az I. félévben megjelend lapszdmok szerkeszté-
sével kapcsolatban felmertilt kérdésekrol, a Bi-
zottsdghoz beérkezett és rendelkezésre 4116 cikk-
anyagok tartalmarol. A referdtumot kovetéen a
Bizottsag egyéb tigyeket targyalt és hozott ha-
tarozatokat.

’;4

A Bitoripari Szakosztdly és Kdrpitos Csoportja
marcius 20-1 egylittes miszaki klubnapjan Botka
Zoltan féosztalyvezet6 (Koénnytipari Miniszté-
rium) ,, A skandindv butoripar” cimmel tartott
eléadast.

@

A Szévetkezeti Szakosztdly a Bacs-Kiskun me-
gyel csoport tagjai részére rendezett marcius
21-i klubnapjan Németh Antal (MUFI) mérnok
,,Feliiletkezelési technologiak, kiilénds tekintet-
tel a lakkszorasra” cimmel tartott el6adast.

A Fiirész-Lemezipari Szakosztaly marcius 25-1
rendezvényén Dicle de Zwart Ur, az angol Wad-
kin cég képviseldje,

Stenner’s Tiverton szalagfiirészek;

Epitési faszerkezetek gyartasanal felhasznal-

haté megmunkalé gépek
témakoérben tartott filmvetitéssel egybekotott
eléadast.

&

Az Egyesiilet Koordindcids Bizottsdge a marcius
26-i lilésén az 1975. évi nagy rendezvényekkel
kapcsolatos idészerti kérdésekben tartott megbe-
szelést.

£

A Csongrdd megyei Csoport marcius 28-i klub-
napjan Szabé Lajos a DEFAG igazgatohelyet-
tese ,,A DEFAG 1j furnériizemének létrehozasa-
val kapesolatos beruhazasok” témakorben tartott
eléadast.

.

Az Egyesiilet Ugyvezeté Elniksége marcius 28-i

ulésén Somogyi Ldaszlé fotitkar adott tajékozta-

tast

— az Orszagos Erdészeti
egylttmikodésrdl,

Egyestilettel valé

192. % P A I P A R

— a DEFAG-oknal megalakitandé {izemi cso-
portok jelenlegi helyzetérdél.
Ezt kovetben egyéb folyd tigyeket targyalt és
hozott hatarozatokat.

g

A Gyébri Csoport a gy6ri Miiszaki Hénap kereté-
ben az Orszdgos Erdészeti Egyesiilettel egylitte-
sen szervezett rendezvényén:

Dr. Bondor Antal az 6todik 6téves tervben a
fagazdasagra harulé feladatokrol, a pihend és
parkerdék létesitésérél tajékoztatta a rendez-
veény résztvevoit.

Dr. Fay Mihdly a MOFA igazgatoja a farost-
lemezgyartds magyarorszagi 6skoratél nap-
jainkig végbement fejlédésrdl szamolt be.

A hozzaszélasokat kovetéen a rendezvény
Kdarall Janos az Orszagos Erdészeti Egyesiilet
gyori csoportja titkdranak zarszavaval ért véget.

b

Az Epiiletasztalosipari Szakosztdly marcius
27-én, a Fiirész-Lemezipari Szakosztdly aprilis
7-én tartotta soron koévetkezd vezetdségi iilését,
melyben a szakosztalyaik els6é negyedévi tevé-
kenységét értékelte.

A Budapesti Francic Miiszaki és Tudomdnyos
Tajékoztatdsi Kézpont, valamint a FATE egylit-
tes rendezésében Marcel Tucoo — Chala ur, a
Sadi cég mérndke, ,,Zart légrendszerd, a szarito-
levegé nedvességtartalmanak csokkentésével
miikodé faanyagszarité” témakorben tartott els-
adast.

A Miskolci Csoport hazank felszabaduldsinak
30. éviorduldja tiszteletére linnepi ulést tartott,
melynek keretében

az Avas Butorgyar,

az Asztalos KTSZ,

a Borsodi Erdégazdasag és a Karpitos KTSZ

igazgatoi, illetve elnokei ismertették Miskole

faiparanak 30 éves fejlédését.

Részletesen ismertették tovabba az allamosi-
tas utani nehézségeket, tdjékoztatast adtak az
ipar jelenlegi miiszaki szinvonalarél és eddig
elért gazdasagi eredményeirél, valamint a tav-
lati fejlesztési tervekrdl.

A

értékelte a Miuszaki Honap keretében tartoft
rendezvényeket, foglalkozott a majusra terve-
zett tanulméanyut és taggylilés elb6készitésével,

megvitatta az MSZMP tudomanypolitikai
iranyelveinek végrehajtasaval kapcsolatban a

Gyéri Csoportra harulé feladatokat.
DE
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Szines bator UREPAN zomanccal

A butor- és épiiletasztalos ipar lizemi koriilményei az utébbi 15 évben rohamosan fejlédtek.
A legtobb munkafazist gépesitették, majd a folyamatos gydrtdsi eljardsok biztositdsa érdekében
attértek a kiilonb6z6 munkafolyamatok és munkamtiveletek osszekapcsolasira. Segitette az
el6rehaladdst e téren a kiilonboz6 lakk- és festékanyagok szdraddsi idejének lerovidiilése és az
ontégépek, valamint a széritéalagutak iizembe dllitdsa.

A feliiletkezel6 gépsorok adottsdgai, j eddig nem szerepelt kivetelményeket tdmasztanak
a bevondanyagokkal szemben. Az egyes iitemszakaszok a film kialakuldsdnak mozzanatait ha-
tarozott idShoz kétik, ami onmagdban is erds kovetelmény.

A szines buitorok alkatrészeinek szaritéalagitban és teremhémeérsékleten torténd feliilet-
kezelésére dolgozta ki a BUDALAKK Festék- és Miigyantagyar az UREPAN zoméancot.

Az UREPAN zoménc kétkomponens(i, miigyantabézisi anyag. Alkalmazdsénak elénye
a gyors szaradés, szintartésag, viz-, vegyszer- és mosészerallésdg. A bevonat haszndlat kozben is
megtartja eredeti szinét, sdrguldsra nem hajlamos és rendelkezik a konyhabutoroknal, illetve
szines butoroknal el6irt mindségi kivetelményekkel.

Felhasznéldsi technolégia az UREPAN zomanc 100-as termékre:

Felhasznalas el6tt 10 stlyrész UREPAN zoméne 100-as ,,A”” komponenst kell 1 stlyrész
UREPAN ,,B” komponens 001-gyel elkeverni. A keverék ,edényideje’” 4 éra (gélesedési idG).
Felhordhaté ecseteléssel, szérassal és ontéssel.

Az UREPAN zoménccal — torténjen a feliiletkezelés barmely médon — megoldhaté a tel-
jes rétegfelépités. Ebben az esetben célszert két réteget alapozéként felhordani. Egy-egy réteg
szaraddsi ideje (egy réteg 120—150 g/m?2, 40—50 mp kifoly4si id6ével, mérSpohdr 4-gyel, 20 °C-on)

20 °C-on 4—35 éra,

70—80 °C-on kb. 60 pere. (A sziraddsi idS a szarité alagattél fiiggben csokkenthets!)

A két réteg szdraddsit csiszolds koveti 240-es szemesefinomsdgt szalagesiszolépapirral.
A megesiszolt alapra azonnal felhordhaté az UREPAN zoméne 100-as, 140—180 g/m? 40—50 mp
(20 °C-on) kifolyési id6 mellett.

Ontégépes felhordds esetén ajénlatos a lakktartalyt gondosan lezérni az oldészer elpérol gé-
séanak, illetve az ont6zomanc besfirlisodésének megakadélyozasa céljabol. (A nyari melegebb hé-
napokban tandcsos a lakktartdly hiitésér6l gondoskodni!)

Széritéalagttas felhasznélds alkalméval, ahol f6leg az el6melegitd kozelében levs ontégép-
nél igen gyors az old6szerpérolgds, napjaban tobbszor is ellenSrizni kell a felhordésra keriils
UREPAN zoméne sfirliségét.

A feliiletkezeldsi atfutdsi id6 lerdviditésének érdekében kidolgozta vallalatunk a FLEXO-
DUR téltSalapozot fehér szinben. Ennek az alapozénak féleg farost, forgdcs- és pozdorjalapbél
késziilé alkatrészek felilletkezelésénél van nagy jelentdsége. Az alapozds a FLEXODUR t6lté-
alapozdval egy miivelethben végezhets el (300 g/m? két ontéfejjel), majd annak kikemsnyedése és
csiszoldsa utan egy réteg UREPAN feddzoméanc felhordésdval fejez6dik be a feliiletkezelés.

A BUDALAKK Festék- és Migyantagyar tobbféle szinben és véaltozatban (fényes, selyem-
fényti, matt) gydrtja az UREPAN zoméancot.

-+

A termékekkel kapcsolatban részletes felvildgositast ad:

== BUDALAKK

BUDAL A
@ FESTEK- ES MUGYANTAGYAR MUSZAKI vac’ssZOLGALAT
1055 Budapest Balassi Bdlintutca 7 Tel: 110-657: 314-579 Telex: 22 5667
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