




Üzem- és munkaszervezés helyzete és időszerű kérdései 
a kis vállalatoknál
H avas i L á sz ló

A  munka- és üzemszervezéssel kapcsolatos fel­adatokat az M SZM P  1971. december 1-i, vala­mint az 1003/1972. (III. 14.) sz. kormányhatáro­zatban rögzítették.E határozatok a szervezés és fejlesztésnek lé­nyegében kétlépcsős végrehajtását irányozta elő.
A z első szakasz az ún. szervezési mozgalom beindítása, kibontakozása. Ennek során felmér­ni a vállalati adottságokat:— A  termelési eszközök fejlettségi szint és szer­vezettségi helyzet elemző feltárása.— A  különbségekben rejlő tartalékok hasznosí­tása egyszerű munka- és üzemszervezési és ésszerűsítési módszerekkel.— A  szervezési munka állandósítása, meghono­sítása.— A  távlati szervezési, fejlesztési tervek elké­szítése a folyamatok összehangolására kor­szerű vállalati szervek kiépítése.A  tevékenységek megfelelő szervezése, ra­cionalizálása a vállalat minden területén.A  második szakasz az előző időszak követke­zetes folytatása mellett a komplex szervezések általános elterjesztése.

I. Mi indokolja, s teszi még ma is döntően 
szükségessé az üzem- és munkaszervezés 
kérdését?
Ü j mechanizmus — régi szervezet1. A  gazdaságirányítás új rendszerének megfe­lelő mechanizmus felső szinten valósult meg, de a vállalatok tevékenységi körei a régi szer­vezeti szabályzatban foglaltak szerint mű­ködnek.2. A  termelés és gazdálkodás irányításának 

szabályozottsága hiányzik

3. A  vezetés különböző szintjén sem a hatáskör, sem a döntési jogkör nincs egyértelműleg rendezve.A z új mechanizmus révén a döntési kör nagy része áthárult a vállalati szintekre.Ez szükséges is volt, mert a döntések felső szintje nem fejezte ki kellően a gazdaságirá­nyítás követelményeit, számos és súlyos el­lentmondás keletkezett.A  gazdaságirányítás új rendszerében a dön­tési pontok átrendeződtek. S ezt vállalati szinten a középvezetők felé is le kell bontani. S  a folyamatszabályozás révén konkretizálni kell.4. RendszerszemléletA  vonatos irányítás mellett nem alakult ki a komplexitás, a különböző szabályozások nem veszik figyelembe a kapcsolódó terüle­teken jelentkező ellentétes hatásokat.5. A  termelés és gazdálkodás ellenőrzési kérdé­seinek általában nincs egységes alapja sza­bályozottság hiányában.6. A  döntésekhez szükséges korszerű informá­ciós rendszer csak részben valósult meg.A  hatás és döntési kör hiánya és megfelelő szabályozottság hiányában.
II. A  bevezetés és probléma felvetés után 
vizsgáljuk meg a szervezés területét, módszereit, 
vállalati struktúráját (1. ábra)
III. Néhány a szervezéssel kapcsolatos 
terminológia meghatározása

Szervezés: Céltudatos, komplex, tervszerű és állandó, folyamatos tevékenység, melynek célja a meglevő rendszer, folyamat átszervezése, új rendszer működésének, folyamat bevezetésének
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megtervezése az optimális gazdasági eredmény elérésének érdekében.A  szervezési tevékenység két részre oszlik:a) Üzemszervezés b) Munkaszervezésa) ÜzemszervezésLényegében a tevékenységek és irányítási fo­lyamatok szervezése.
A m ely magában foglalja:— A  termelés és gazdálkodás korszerű sza­bályozását.— Korszerű információs rendszert.— A  termelés-gazdálkodás irányító gyakor­latban alkalmazzák a korszerű szervezés elemeit.—- A  szervezeti és működési szabályzat rend­szerének kialakítását.

A  termelés-gazdálkodás folyamatának 
szabályozásaHosszú, pontos szervező munkát igényel, mert fel kell tárni mindazokat a döntéseket, amelye­ken az irányítás és gazdálkodás nyugszik, olyan szintűvé kell tenni, hogy a megoldás optimális hatást eredményezzen.Ahhoz, hogy egy adott szervezet, szervezetek a döntési jegyzék szerint működjenek, egy sor szabályzatot kell életbe léptetni.Ezek:Szervezeti Szabályzat.Korszerű inform, rendszer.Szakmai utasítások (technológiai eljárás).A  termelés- és gazdálkodás-irányítás műkö­dési szabályzata lényegében a vezetés és irányí­tás automatizálását jelenti.

Ez magában foglalja— Az egyes döntések meghozatalának szabá­lyait.— Az adatfeldolgozás gépesítési lehetőségeit az információk munkakörönként történő diffe­renciált biztosítását.— A  termelés optimalizálását.c) A  korszerű információ rendszer Folyamatonként: vezetői szinten differenci­áltan tartalmazza az adatszolgáltatási igényt figyelembe véve az egyes döntési pontoknál a visszacsatolást, amely a számbavétel és végrehajtás során keletkezik.
d) A  termelés-gazdálkodás irányítói gyakorlati munkájukban kell, hogy alkalmazzák a kor­szerű szervezés elemeit.Alapfeltétele, hogy olyan ügyviteli szabályok készüljenek, amelyek világosan és egyértel- műleg választ adnak, 

ki 
mit 
mikor 
hogyan hajtson végre.A  szervezés során az a terület maradt le leg­gyakrabban, mert az elmúlt 25— 30 év alatt számtalan intézkedés, változtatás született és 

napjainkra is új és új jogszabály, tevékeny­ség stb. változás a jellemző, s ezzel párhuza­mosan elmarad a szabályozás.Egy gazdasági egység tevékenységét, jó vagy rossz munkáját, a -j- és — hatások kedvező felhasználását nagyban befolyásolja a helyes és kellő szabályozottság.
e) A  szervezés során az egyik legfontosabb alap egy korszerű, minden igényt kielégítő Szer­vezeti Szabályzat.

Mit tartalmazzon a Szervezeti Szabályzat?1. A  vállalati szervezeti sémátA  funkcionális és vezetési hovatartozás alapján a fölé- és alárendelés! kapcsolato­kat.Szervek és szervek közöttA  szerveken (rendszereken) belül az egyes csoportok tevékenységlogikai sor­rendjét.2. Az egyes központi szervek:— Tevékenységi— Hatásköri—  Döntési— Ellenőrzési— Aláírási jogkörét.
IV. A  munkaszervezés terminológiájaTudományos munkaszervezés fogalma alatt ér­tem a munkaszervezésnek azt a módszerét, amely a tudomány és tapasztalat eredményeire épül.— A  termelésben szisztematikusan megvalósít­ható.— Lehetővé teszi a technika és az emberek leg­eredményesebb összekapcsolását.— Biztosítja az anyagi és munkaerő források leghatékonyabb alkalmazását.— A  munkatermelékenység állandó növelését.— Elősegíti az ember egészségének megtartását.A  tudományos munkaszervezés az alábbi főbb témakörökkel foglalkozik.1. A  munkahely szervezés.2. Munkaerő szervezés.3. Munkahelyi tevékenység szervezése.A  tudományos munkaszervezés egyik lényeges eleme a vállalaton belüli helyes munkamegosz­tás és kooperáció az egyes üzemek között, egyes üzemekben.

Első rész: eldönteni:mit gyártok, milyen eszközzel, hogyan.Ennek feltétele a munkahely célszerű kiala- Kítása.E területen hogyan, milyen módszerekkel in­duljunk ki a teljesség igénye nélkül néhány je­lenségre hívnám fel a figyelmet.— Mely munkaterülettel kapcsolatban merül­nek fel gyakran reklamációk?— Mely munkaterületen jelentkezik a kapcso-‘290 F A I P A R



1. ábra
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lódás folyamán a folyamatban résztvevők kö­
zött hosszabb várakozás (raktár, iroda, mű­
hely stb.).

—  Kik, s miért vannak gyakran úton —  távol 
a saját munkaterületükről.

— Mely munkahelyterület, ahol valamilyen esz­
köz, adat stb. miatt kieső idő van.

— Hol jelentkeznek gyakori hatásköri viták. 
— Határidő zavarok.
• - Mely munkahelyen okoz zavart a dolgozók 

szabadsága.
—  Hol jelentkezik gyakran ügyviteli zavar.
—  Milyen tevékenységet végzőknél vetődik fel 

ismétlődően a kiegészítő információk szüksé­
gessége.

—  Hol végeznek állandó tűzoltó munkát.
—  Hol jellemző az állandó rohanás.
—  Kik tekintik munkájukat titkosnak és nél­

külözhetetlennek?
- Hol nincs a vezetőnek egy perc szabad ideje 

sem.
—  Hol tapasztalható a berendezések ismétlődő 

meghibásodása.
A fenti problémák vizsgálatára sokféle gya­

korlati módszer áll rendelkezésre, amelyek se­
gítségével feltárhatók, illetve elemezhetők a je­
lenségek.

Ilyen gyakorlati módszerek

—  Munkanap felvételi eljárások.
—  Munka- és időelemzés, időmérés.
—  Emberi tényezők elemzésének kérdései.
—  Munkaértékelés és anyagi ösztönzés kérdései.
—  Termelőeszközök kihasználásának, elemzésé­

nek kérdései.
—  Munkahely és üzem elrendezés elemzésének 

kérdése.

A felsorolt vizsgálati módszerekkel hasznos in­
formációt és megközelítő helyzetképet kapunk 
azokról a területekről, ahol:
—  zavarok,
—  fennakadások,
—  munkaeltolódás stb. van.
Az adott emberi és technikai feltétellel a kitű­
zött célt nem lehet megvalósítani.

Ezek a zavarok eleve meghatározzák a tevé­
kenységek és intézkedés menetét.

Az elmondottak után engedjék meg, hogy a 
tudományos munkaszervezés hármas rendszerét 
sorba véve néhány konkrét problémakörre ki­
térjek.

a) Munkahely és üzem elrendezés

Tevékenységünk során a meglevő munkahelyek 
korszerűsítése, átszervezésével foglalkozunk, 
ezért az alapállásból kiindulva vizsgáljuk meg:
—  Mit gyárt az adott terület, 

mennyire anyag- és munkaigényes.
— Anyagigényesség oldaláról:

—  mennyi az anyagmozgatás mennyiségre, 
gyakoriságra, terjedelmére,

—  feldolgozás alapján megfelelő-e az üte­
messég,

—  kell-e belső anyagraktár vagy elegendő 
a központi raktári ellátás,

—  anyagáramlás a megmunkálási, az átfu­
tási idő viszonylatában érkezik, s indul a 
gyártás, vagy lökésszerűen.

—  Technológiai folyamat oldaláról:

—  Az előírt technológiai feltételeket kielé­
gíti-e az adott gépi berendezés.

—  Milyen elrendezésű a géppark 
követ-e valamilyen rendszert.

—  A termelő berendezések a műszaki para­
méterek alapján mennyire konvertálha­
tók.

—  Az adott technológiához viszonyítva a 
megmunkálás útja egyenes vagy megsza­
kított, illetve visszatérő.

—  A  gépi berendezések szerszámozottsága 
kielégítő, megfelelő.
Tipizált vagy univerzális.

—  A gépek üzembiztonsága megfelelő-e.

b) Kiszolgálás (mellékfolyamat)

—  Rendelkezik-e az adott terület (műhely, 
üzem) saját kiszolgáló szervvel.
(TMK, szerszámraktár, szállítási jármű stb.)

—  Ha nem, milyen az ellátás rendszere. 
Kielégítő, nem kielégítő.

—  Milyen kiesés származik e szervek tevékeny­
ségétől.

—  Szerszámellátás rendszere megfelelősége.
—  TMK javítás, karbantartás módszere, rend­

szeressége.
—  Energiaellátás.
—  Anyagmozgatás módszere, eszköze.

Egyéb szempont

a) Milyen rend van az adott területen
Általában a belső rendetlenség párosul a 
munka szervezetlenségével, s ez megnyilvá­
nul az anyagok, termékek, szerszámok rend­
szertelen tárolásában, szemét, csomagoló esz­
köz stb. eldobása.

b) Áttekinthetőség

Gyakran a legnagyobb rendben is probléma 
van az áttekinthetőséggel.
Az áttekinthetőség alatt a személyek, tár­
gyak, adatok minőségi, időrendi vagy terü­
leti szempontból való olyan csoportosítását 
értem, amelyek segítségével gyorsan megta­
lálhatók az azonos jellegű elemek.

Egyszerűség

Elemzés révén minden munkavégzésről meg­
állapítható, hogy a folyamat egy vagy több 
eleme egyszerűsíthető; a munka tárgyai, esz­
közei a mozdulatok közül egy vagy több bo­
nyolultabb a többinél.
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Nem célszerű és indokolt egyszerű munka­folyamatra bonyolultabb berendezést beállí­tani.Adatkiszámításnál nem az alapadatra támasz­kodik, hanem másvalamire.
CélszerűségEnnek során azt vizsgáljuk, hogy nincsenek-e a munkafolyamatban olyan elemek, amelyek feleslegesek.A  szomszédos műveletek figyelembevételé­vel nincs gazdaságosabb műveletsor.— Kényes, pontos felületű termékeket hogyan tárolják, továbbítják,— Nem vonnak-e össze a minőség rovására több műveletet, amelynél alkalmazzák a termé­szetes megszakítási folyamatot.— A  bonyolult-egyszerű munka milyen súllyal szerepel?— A  termék rendeltetési célja megfelel-e a tényleges kivitelezésnek.

PárhuzamosságA  vizsgált munkafolyamaton belül nem tapasz­talható-e párhuzamosság, nem végeznek-e azo­nos munkamenetet két, esetleg több helyen, (adatszolgáltatás, minőségvizsgálat).
EgyidejűségA  különböző mozgások folyamatos egyidejűvé tétele, mely által javítható a berendezések ki­használása, a dolgozók munkája és egyenletes leterhelés. <?
ElőkészítésMinden tevékenység feltételez egy előzményt és egy beosztást. Alapelv: a tevékenység és ha­tás összehangolása.

Előkészítés: fokozott gondosságot, előrelátást kíván, s a munka olyan megszervezését jelenti, amely révén könnyebbé válik a soron következő műveletek elvégzése.A  munkafolyamatok minden részletét úgy kell tekinteni, mint az utánuk következő tevékeny­ségek előkészítését.
KoordinációSegítségével lényeges mértékű veszteségek tár­hatók fel, ezek keletkezése megelőzhető, csök­kentése érdekében biztosítani kell a munkafo­lyamatot alkotó részfolyamatok, valamint az egymáshoz kapcsolódó munkafolyamat össze­hangolását.
Koordináció lehet
Időrendi: azt biztosítja, hogy egy adott folyamat eredménye akkor álljon rendelkezésre, amikor a hozzá kapcsolódó folyamat igényli.
M ennyiségiEgy adott folyamat eredményeit összehangolja a hozzá kapcsolódó egy vagy több folyamat szük­ségletével.

Minőségi
Átadó folyamat minőségi eredményét egyezteti az átvevő folyamat igényével.
TérbeliÁtadó folyamat eredményét a legrövidebb úton biztosítsa az átvevő részére.
Ergonómiai szempont a munkahelynél— Milyen zsúfolt.—  Szellőztethető.— Világos.— Kényelmes.— Idegnyugtató.
Munkaszervezés az ember oldaláról
Alapelv:A munkát ember végzi, ezért minden feladatra a legrátermettebb embert válasszuk ki.

A  m unkahely vizsgálatát, szervezését az em­
ber oldaláról a következő szempont szerinti meg­közelítésre rendszereztem.a) Ism eri-e az adott munkát végző, hogy milyen munkát milyen céllal, eszközzel, módszerrel, kinek a közreműködésével, mikor, hol és mennyi idő alatt kell elvégeznie.— Ismeri-e tevékenységének eredményessé­gét jelző mutatókat.— Felelősség, hatás, döntéskor.— Milyenek a kapcsolatok, milyen informá­ciót kap, azoknak mi a jelentése, milyen információt kell adnia.b) K épes-e az adott munkát a dolgozó ellátni.

— A  munkavégzéshez rendelkezik megfe­lelő szakmai ismeretekkel, általános is­meretei, tapasztalatai, készségei, képessé­gei, speciális személyi adottságai.— Biztosított-e az eredményes munka tech­nikai és szervezeti feltételei.— Rendelkezésre állnak-e megfelelő meny- nyiségben és minőségben a szükséges esz­köz, gép, berendezés, anyag, hely, idő, munkatárgyak, információk, kapcsolatok.c) Mennyire biztosított, hogy az adott feladatot az illető akarja-e tőle telhetőén a lehető leg­jobban végezni.— Minden dolgozó ismeri-e, hogy anyagilag miben érdekelt (bérforma, alapbér rend­szer, prémium).— Milyen úton növelheti személyes presztí­zsét, elismertségét.— Mit vár el vagy tűr el a munkacsoport és a vezető.— M i a dicsőség és mi a szégyen.— Az adott környezetbe jói beilleszkedne- tőek az új emberek.— M ilyen a személyi kapcsolat.A  három feltétel kölcsönösen kiegészíti és fel­tételezi egymást, bármely hiánya felboríthatja a normál munkavégzést.
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M unkahelyi tevékenység szervezésének 
problémái
A z emberi test hasznosításának elveiCél az ember fizikai erejének gazdaságos fel­használása az adott feladatok maximális teljesí­tésére.
Néhány gondolat e téren— K ét kézmozgás egyidőben kezdés, befejezés. — Két kéz pihenőidőt kivéve ne legyen tétlen. — Karok mozgásához helyét kell biztosítani szimmetrikus és ellentéte^ irányban.■— Csak annyi mozgást végezzen-e a dolgozó, amennyi feltétlenül szükséges.— A  mozgás mennyiségét ki kell használni a dolgozó javára.— Növelni a ballisztikus mozgásokat, mert azok gyorsabbak, könnyebbek, pontosabbak.— Könnyű és természetes ritmus biztosítása.— A  kezeket tehermentesíteni kell minden fe­lesleges munkától.
V. Mi a helyzet jelenleg— A  vállalatok felmérték helyzetüket.— Elkészítették középtávú szervezési terveiket. Néhány vállalatnál központi támogatással bázisszervezés indult.Ezek a kezdeményezések nagyban elősegítet­ték a szervezés rendszerességének meghono- sulását azon a területeken is, ahol eddig nem volt.A  szervezési tevékenység előtérbe kerülését mutatja az is, hogy a közélet legkülönbözőbb fórumain jóval többet foglalkoznak a szer­vezéssel, mint korábban.A  tapasztalat azonban azt mutartja, hogy az előrehaladás nem kielégítő. Ennek okai: pozíció féltés, tartózkodás az újtól, szakember-, eszközhiány stb.
VI. Mi szükséges az eredményes szervezéshez— Megfelelő szemlélet kialakítás.— Megfelelő elvek, módszerek alkalmazása.— Megalapozott szervezési tervek összeállítása és azok tervszerű végrehajtása.
— M egfelelő szemléletKialakítását indokolja, hogy a vállalat min­den dolgozóját érinti valamilyen formában a szervezés. Ezért rendkívül fontos, hogy olyan légkör alakulhasson ki, amelyben a kitűzött célokért minden érdekelt egy nyelven beszél.

A  m egfelelő légkör megteremtéséhez az 
alábbiak szükségeseka) Általánossá kell tenni a szervezési szem­léletet.Elismerik a szervezés szükségességét, hasznosságát, s hajlandók ezért tevékeny­kedni.

b) M indenki által legyen  elfogadott elv az 
„együtt szervezni”  gyakorlat.így  lehet a cél érdekében a szervezők és szervezettek érdekazonosságát kialakítani.

c) Be kell láttatni mindenkivel, hogy a szer­vezési tevékenységet anyagi áldozatok vállalása nélkül nem lehet eredményesen folytatni.d) Tudjon a vállalati kollektíva megfelelő türelmet és határozottságot tanúsítani, ne akarjon mindent egyszerre és azonnal megszervezni.Ismerje el a nehézségeket, követelje meg a lazaságok kiküszöbölését.Az alapvető változtatásokat és azok ered­ményét ne várja máról holnapra.
1. Megfelelő elvek és módszerek alkalmazásánál 
érvényesüljön a komplexitás és a folytonosság

Kom plexitásEz alatt az értendő, hogy míg a vállalatot mint gazdasági rendszert önállónak tekintik, úgy a szervezést, annak végrehajtását az összes gazda­sági folyamat és szervezeti egység összefüggé­seinek gondos figyelembevételével oldjuk meg.
Hogyan érvényesítsük ezt az elvet
a) Vállalati rendszer kidolgozása során a vállalat valamennyi folyamatát kölcsönhatásban vizs­gálja meg.
b) A  szervezési koncepció kidolgozása a vállalat közép és hosszú távú vállalatpolitikai célki­tűzéseire épüljön fel.
c) A  szervezési terv az erőforrások megfelelő elosztása alapján arányosan tartalmazza a munkahelyi szervezés, műszaki előkészítés, műszaki fejlesztés, ügyvitelszervezés optimá­lis súllyal kerüljön a tervbe.
d) A  terv legyen irányadó, de ne dogma, hanem a realitásokon alapulva esetleg egy-egy kap­csolódó probléma megoldását is eszközölje még akkor is, ha nincs tervben.A  szervezési terv végrehajtásánál, annak el­lenőrzésénél, az előrehaladás elemzésénél is érvényesíteni kell a komplexitás elvét.
2. Folytonosság és fokozatosság elveFolytonosság szempontjából kell kiindulni a szervezendő területek egymásutániságának és időrendiségének tervezésénél és végrehajtásánál éppúgy, mint a szervezést végző és abban köz­reműködő személyek tekintetében.
Végrehajtás
Feladattól függően 2—3 fős team csoport vég­rehajtó. Gondosan figyelembe kell venni az anyagi erőforrást.
FokozatosságA  vállalat adott szervezettségi, fejlesztési szín­vonalától függően kiépíteni a szervezési módsze­reket bevezetendő eszközöket.
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M it tartalmazzon a szervezési terv

Célszerű:—  egy távlati (koncepciós), — egy középtávú (3—5 éves), éves operatív szervezési terv, illetve program készítése.
Távlati tervRendszerszemléletből kiindulva figyelembe véve az esetleges számítógépes adatfeldolgozást és a következőkre épüljön.
A  vállalat alapvető céljaira:Termelés, értékesítés volumen és összetétel ala­kulása, területi elhelyezkedés, termelékenység és nyereség.
Célok megvalósításának módjárakereskedelmi kapcs., műszaki fejlesztés, eszk. gazd. javítást célzó intézkedésre a terve­zés, termelésirányítás módszere.— A  vállalat jövőbeni szervezeti felépítettsé- gére.
— A  termelési főfolyam at szervezésének ho­

gyanját (műszaki, fejlesztési tevékenység rendszere.Gyártásfejlesztéshez kapcsolódó munkahelyi 

szervezés nagysága és jellege gyártásszerve­zés, profil tisztítás).
— Vezetési, információs rendszertől elvárható 

követelm ények

Közép távú szervezési tervA  távlati szervezési terv és az 5 éves gazdál­kodási tervek és az irányító hatóság ajánlatai alapján célszerű elkészíteni:
Időben és térben konkretizálva a szervezés célkitűzését.— A  szükséges erőforrások igényét.— Fő folyamat kialakítás, fejlesztés.— Irányítási, vezetési rendszer.— Egyéb általános ügyviteli kapcsolatok szer­vezése.Gondosan felmérve a szervezéssel érintett te­rületek alkalmazkodó, átállási készségeit.

Operatív szervezési terv— Közép távú szervezési tervből.— Az előző évi szervezési tevékenységből.— A  vállalat egyes szerveinek igényeiből.— Nagyon lényeges, hogy a szervezési terv­be csak a szervezői kapacitás mértékében készüljenek feladatok.— Indokolt és szükséges, hogy a terveket a mozgalmi szervek megtárgyalják, segítsék annak végrehajtását.





A bútorgyártás hatékonyságának növelése 
kibernetikai termelésirányítási rendszer alkalmazásával*
L u b o m ir  N e m e c

A  közelmúltban rohamosan terjedt minden ipar­ágban a kibernetika alkalmazása. A kibernetika alapelveinek hasznosítása nagyon széles körű. E b ­ben a közleményben rá akarunk mutatni a kiber­netika alapelvei alkalmazási lehetőségeire a terme­lés irányítás szervezésének tökéletesítésében.A  jelenlegi műszaki-gazdasági színvonal elem­zése azt mutatja, hogy a csehszlovák bútoripar az elmúlt időben jelentős eredményt és változást könyvelhet el magának. Elegendő megemlíteni né­hányat :— átmenet az egyszerű illesztett deszkák haszná­latáról a lécbetétes bútorlapokon keresztül agg- lomerált lapok és lemezek alkalmazására egé­szen a felületborított lapok és lemezek használa­táig;— glutin enyvek használatáról egészen a gyors ragasztásig egyetázsos présgépeken és az élfelü­letek folyamatosan dolgozó gépsorokon való fel­ragasztásáig;— fényezésnél a sellakos politúrától nitrolakkon keresztül és polyesztereken át egészen a külön­böző fóliák felhasználásáig;— a kárpitozott bútor gyártásánál az afrikkal, fa­forgáccsal és vattával való tömítéstől, egészen polyuretánból vagy hasonló anyagból előformált hab-anyagok használatáig.Ezzel a fejlődéssel ellentétben a szervezés és irá­nyítás terén bizonyos stagnálás észlelhető lényegé­ben a kisipar tipikus elemei érvényesítése tapasz­talható és ez a terület mind nagyobb és nagyobb mértékben a bútoripar dinamikus fejlődésének fé­kévé válik. A szervezésben és irányításban hagyo­mányos elemek uralkodnak. A tájékoztató infor­mációk összegezése, átvitele és feldolgozása több­nyire manuális úton történik, a nyert információk­nak szubjektív jellegük van, megszerzésük, feldol­gozásuk és átvitelük hosszadalmas és ezért kihasz­nálásuk hatékony és oparatív vezérlésre reális idő­ben problematikussá válik.Megállapítható, hogy ez az állapot, mely Cseh­szlovákiában túlsúlyban van, megközelíthetően azonos a. K G S T  többi országában is.Törvényszerű, hogy az utóbbi időben több közle­mény jelent meg f i ,  2, 3, 4, 5], melyek rámutat­nak a szervezés és irányítás terén való visszamara­dásra és egyúttal jelzik is a megoldás irányait.A  Csehszlovák szocialista köztársaságban a bú­torgyártás operatív irányításának módszereként a „ciklus grafikus ábrázolása”  van elterjedve. Állít­hatjuk, hogy ez a módszer használatban van — kü­lönböző változatban — a K G S T  országai bútor­gyárainak túlnyomó többségében. Miután ez a
* A szerző hozzájárulásával le fo rd íta tta  és m agyar 

közlésre szerkesztette  Lele Dezső. 

módszer általánosan ismert, csak a módszer alap­vető vonásairól emlékszünk meg.
A  grafikus ábrázolás lényegében a munkahely operatív tervének (műhely, üzemrész, üzem) alap­vető kifejezése. Ciklikussága kifejezésre hozza a műveletek megismételhetőségét meghatározott sorrendben, ami viszont jellemző a sorozatgyár­tásra.A  termelési folyamat grafikus ábrázolása (ada­gok, sorozatok, termékek) lehetővé teszi az egyén, munkahely és szervezeti részleg operatív ellenőrzé­sét az adott ciklus folyamán a meghatározott fela­datok teljesítésének mennyiségére és az adott időre vonatkoztatva.A  ciklus grafikus ábrázolása, egyes elemeinek következetes kihasználása az anyagi érdekeltségen keresztül lehetővé teszi az érdekelt egyének és munkaközösségek mozgósítását és az adott felada­tok teljesítésére irányuló aktív részvételüket.Ennek a módszernek az adott körülményekben az a gyenge pontja, hogy hosszadalmas az informá­ciók gyűjtése és feldolgozása. Az információk gyűj­tése jelentős számú munkaerőt igényel és az infor­mációk lényeges késedelemmel nyerhetők, aminek következtében érkezésük időpontjában már elavul­tak, elvesztették aktualitásukat és ezért már ha­tástalanok az operatív irányítás számára és inkább csak későbbi nyilvántartás követelményeinek felel­nek meg. Az információk manuális összegezése sok- irányban objektivitásukat is befolyásolja.A bútorgyártás elemzése a kibernetika alkalmazása szempontjábólA szervezésnél és irányításnál megoldásra várnak azok az alapvető kérdések, melyek lehetővé teszik a termelési folyamat (tárgy) vezérlését. Maga a ve­zérlés lehetetlen kibernetikai alapelvek alkalma­zása nélkül.Kibernetikai szempontból a bútorgyártást tárgy­nak tekintjük (objektív realitás). Célunk ennek a tárgynak az elemzése, valamint részlegeinek meg- hatásozása, melynek a tárgy teljességét képezik, és a tárgy összetételét és működését biztosítják. Ha elemzéssel és ezáltal nyert, megismeréssel a tárgy elemeit, vonatkozásait, felépítését és működését meghatároztuk, mondhatjuk, hogy a tárgyba rendszert vezettünk be, hogy a tárgyat rendszerrel vezéreljük vagy irányítjuk.

Bútorgyártás mint rendszerA  tárgy irányításához mélyebben kell elemezni a „bútorgyártást” . Az elemzés tárgya a bútorgyártás üzemi szinten való megvizsgálása lesz.A bútorgyártás technológiai és szervezési sajá­tosságait figyelembe véve két alapvető termelési szakaszra lehet gyártást bontani:
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1. ábra. B ú to rgyártási rendszer sém ája
SVN =  b ú to rgyártási rendszer; PS alrendszerek; i =  indulás; 0 =  befejezés; I. F . első, kezdő fázis; M =  közbenső 
alkatrész rak tá r; I I .  F . m ásodik befejező fázis

i

2. ábra. B ú to rgyártási rendszer sém ája, első, m ásod és harm adrendű  alrendszerek alkalm azásával
V =  irány ítási visszahatás, ellenőrzés; P S ' =  m ásodrendű  alrendszer; 1 ° . . .  2 ° . . .  =  harm adrendű  alrendszer

I. szakasz —  megmunkálás,
II. szakasz —  felületkezelés (befejezés).
Ezek között a szakaszok között kimagasló feladat­
tal jelenik meg a közbeeső raktál’ jelentősége, ami 
néha szervesen az I. szakaszhoz van csatolva.

Amennyiben a bútorgyártást mind rendszert 
(SVN) ítéljük meg, akkor ezt három alrendszerre 
(PS) oszthatjuk (1. ábra).

Aprólékosabb elemzés lehetővé teszi a bútor­
gyártást grafikusan ábrázolni, ahol a rendszert 
(SVN), az alrendszereket (PS), valamint alacso­
nyabb rendű alrendszereket is (PS') jelöljük (2. 
ábra).

A  rendszer ezen szakaszokra való felosztásánál a 
legalacsonyabb színvonalú rendszert további al­
rendszerek alkotják, melyek megfelelne, a bútor­
gyártás modelljének, és ezek lettek az anyag áram­
lásának elméletében [4] [5], használva. A gyártási 
folyamat érmék megfelelően 8 fokozatra őszük: 
1°—  alapvető formaadás, 
2°—  mikro-formaadás (az alapforma megmunká­

lása),
3°—  alkatrészek előkészítése a felületkezelésre,

4°—  közbeeső raktár,
5°—  felületkezelő anyag felvitele,
6°—  felület csiszolása, fényezése,
7°—  kiegészítés —  előszerelés, 
8°—  szerelés.

Tehát a bútorgyártást mint rendszert (SVN) leegy­
szerűsítve úgy ábrázolhatjuk, hogy három alrend­
szerből (PS) és nyolc alacsonyabb rendű alrendszer­
ből (PS') áll. Ez az ábrázolás a rendszer összetétele 
szempontjából és ami célunk számára reális és alap­
vető tulajdonságokat tükröz vissza. Ezért geomet­
riai modellnek tekinthetjük (2. ábra).

A rendszer megnevezett elemei a termelési folya­
mat technológiai részének egy-egy aránylag önálló 
részét alkotják. Célszerűnek mutatkozik ezen tech­
nológiai önállóság mellett az egyes elemeket (al­
rendszereket) egyúttal önálló szervezési fokozatok­
nak tekinteni.

A mi szükségleteink szempontjából azonban kí­
vánatos, elmélyíteni a megkülönböztető fokozato­
kat és azonosítani az egyes munkahelyeket mint az 
alacsonyabb rendű alrendszer további tagozását 
(PS").
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3. ábra. Bútorlap megmunkálási alrendszer sémája í
PS"R  = szabás; PS"E  egalizálás; PS"D , külsőlap furnérozása, PS"D 2 belső lap furnérozása

A grafikai ábrázolás (3. ábra) a PS'1° összetéte­
lét ábrázolja, miután az alrendszer legalacsonyabb 
elemének a munkahelyet állapítottuk meg (munka­
hely fogalomként elkülöníthetően a következő ele­
meket vesszük: munkaerő, munkatárgy és munka­
eszköz). A 3. ábrán látható, hogy PS 'l0 négy mun­
kahelyből áll, melyek PS" jelzést viselik.

Technológiai szempontból (tagozódásból) a 
következő munkahelyekről van szó:
R — szabás (nyers méretre),
E — egalizálás, <

— furnérozás (ragasztás), 
D2 — furnérozás (ragasztás).
Hogyan növekszik a bútorgyártás rendszerének 
(SVN) sokoldalúsága és bonyolultsága látható a 
PS" tagozódásból. Maga a sokoldalúság és bonyo­
lultság nem kizárólag az alkatrészek vagy elemek 
számának növekedéséből ered, hanem az interak­
ciós variációk következménye is.

Hasonlóan, mint ahogyan megállapítottuk a 
PS'1° tagozódását, megállapíthatjuk a PS’2°-tól 
PS'8°-is menő részek felépítését is.

Viszont már az 1., 2. és 3. ábrákból látható — és 
ez volt az elemzés célja —, hogy a bútorgyártás 
egy rendkívül összetett rendszer, melynek vezérlése 
nagyon bonyolult.

Amikor bármely rendszerben a munkafolyamat­
ról (műveletekről), vagy állapotokról beszélünk, 
úgy olyan egymáshoz kötődő folyamatokra gondol­
tunk, melyek a rendszernek bizonyos megkötött 
be- és kilépési részlegeit képezik (alrendszerek).

Ha a mi esetünkben a bútorgyártásról mint 
rendszerről (SVN) fogunk beszélni és ez tagozzuk 
PS'l°-tól. . . PS'8°-ig, úgy a munkafolyamatot 
követni fogjuk a belépéssel és kilépéssel összefüggő 
műhelyek színvonalán.

Idő szempontjából (a mi esetünkre döntő) a 
munkafolyamat lefolytatása alatt a rendszer álla-

'1. ábra. Bútorgyártási rendszer sémája az idő függvényében, t • . . . ts - . . . = az átfutási idő értékek
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pofában (4. ábra) a felsorolt változások következ­
nek be.

A teljes termelési folyamat lebonyolításának 
ideje (Te) szempontjából a következő időket kü­
lönböztetjük meg:
-—műveleti idők (Tr), 

mint a technológiai operációk folyamatának 
megjelölése. Ez az idő csak 1—2%-át teszi a 
teljes Te időnek.

— átvételi vagy anyagmozgatási idő (Tp), 
a teljes Te időnek 98—99%-át teszi ki és ezért 
ennek az időnek befolyásolása különlegesen nagy 
fontossággal bír,

— fázis vagy folyamat ideje (TF ),
olyan időközökről van szó, mely megfelel egy 
bizonyos teljes szervezési és technológiai egy­
ségnek,

— egy termelési folyamat vagy ciklus (TC) terje­
delme és jellemzésé a következő vonatkozással 
van kifejezve:

T e= T[(PSI ■ F) + (PSM) + (SPII • F)] [1]
Gyakorlatilag a T c  idő 17-től 42 napig térjed és a 
termelési programtól, de főként a szervezés színvo­
nalától függ.

A mértani modellhez viszonyítva (4. ábra) a fent 
említett időket a következőképpen lehet meghatá­
rozni :

T r — PS' 1° számára; (2)

й — й PS'2° számra és hasonlóan tovább

Tp=t2 — t\ (átvételi idő PS'1°és PS'2° között (3) 
mint A' is jelölve)

T F =tí} — to (PSI-F számára) (4)

Az idővonatkozások bonyolultsága még megszor- 
zódik ha tudatosítjuk, hogy a bútorgyártás a rend­
szerre való tekintettel sorozatos gyártás, ami azt 
jelenti, hogy egy bizonyos mennyiségű gyártmány 
ciklikusan megismétlődik.

Hivatkozva a mértani modellre (4. ábra) megálla­
pítható, hogy a T r , T P, T F1 Te, időszakok azonosí­
tásánál 15 alapidőtartam szabható meg (íó —Gs-ig). 
Ezen esetben tehát a időszak már a (/ó)2, vagyis 
a második ciklus kezdetét jelenti. Tizenöt időszak 
letelte után elérve a időhatár, ami ténylegesen 
azt jelenti, hogy megkezdődött a harmadik ciklus 
(í0)3 időbeli lefolytatása. Ilyformán az időszakok 
sorrendes megismétlődése a ciklusok körforgását 
hívja elő.

Az eddigi elmélkedés folytán főként az egyes al­
rendszerek belépési és kilépési vonatkozásaival fog­
lalkoztunk idő viszonylatban. A termelési folyamat 
azonban időben és térben valósul meg. Ezt az idő­
ben és térben történő folyamatot trajektóriának 
nevezzük. A belépés és kilépés trajektóriája közt 
funkcionális összefüggés létezik. Az 5. ábrából vilá­
gosan kitűnik, hogy minden időszaknak vagy álla­
potnak, melynek folyamata bizonyos időt igényel, 
bizonyos tér (/) felel meg.

A termelés zavartalan menetéhez főként némely 
üzemállapot bír fontossággal, konkrétan azok az 
üzemállapotok, melyekben befejeződik az átvételi 
idő Tp és megkezdődik a T r (művelet ideje) az adott 
alrendszerben.

A bútorgyártási rendszerben megállapítható te­
hát az egyensúlyállapot definíciója mégpedig úgy, 
hogy az adott időszakban (t), mely megfelel a műve­
let kezdete pillanatának a kapcsolódó alrendszer­
ben melynek szintén adva van az illetékes tér (/),

5. ábra. Bútorgyártási rendszer sémája az idő és tér függvényében
J o - ■ -í\ - ■ ■ =  térbeli (üzemi helyek) pontok, A ' . .  .13 '.. . =  műveletek közötti pihentetés! idő (hely)
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okvetlen szükséges, hogy a meghatározott mennyi­
ségű alkatrész (q) a belépésre készenlétben legyen.

Ezt a feltételt algebrai egyenletben a következő­
képpen lehet kifejezni:

P = f(tn ; f n ;q) (5)
Például a PS'2° alrendszer egyensúly-állapota ak­
kor áll fenn, ha a 4  időben az /2 térben a megfelelő 
mennyiségű alkatrész áll rendelkezésre.

Ezen feltétel teljesítésének bonyolultsága és 
igényessége akkor domborodik ki, ha tudatosítjuk, 
hogy egy bizonyos időpontban a bútorgyártás 
rendszerében ez a föltétel egynéhány esetben áll 
fenn. így  például az 5. ábrából kitűnik, hogy ennek 
az állapotnak adva kell lenni a következő térbeli 
pontokon: /2, ft> fs, /10, /i2> /14-

A bonyolultság még szembetűnőbbé válik, ha tu­
datosítjuk, hogy az egyensúly-állapot elérése az 
említett térben föltételezi az egyensúly állapot el­
érését alacsonyabb, rendű alrendszerekben, így 
konkrétan: a z/2,/4 stb.

A Tp, T r idők meghatározása, de elsősorban a 
kritikus üzemállapotok megállapítására, melyek 
befolyásolják a rendszer egyensúly-állapotát, lehe­
tővé teszi azon tér (/) és időpont (t) definícióját, 
honnan és mikor szükséges a legidőszerűbb infor­
mációk továbbítása, melyek lehetővé teszik a ter­
melési folyamat szabályozását, irányítását, össze­
egyeztetését és ellenőrzését.

A tér és idő definíciója döntő fontossággal bír 
úgy a szervezési terv mint az irányító és irányítási 
rendszer kidolgozásánál, valamint az ellenőrző és 

regisztráló rendszer elemei elhelyezésének meghatá­
rozásánál, továbbá az állomáshelyek megállapítá­
sánál, ahol az információk összegezése történik stb.

Ha tudatosítjuk, hogy egy kis kapacitású bútor­
gyárban is 30—-40 alacsonyabb rendű alrendszerrel 
(PS") találkozunk és ez a szám egy nagy kapaci­
tású bútorgyárnál 70— 80-ra emelkedik, látható, 
hogy mennyire bonyolult és igényes a rendszerben 
egyensúly-állapot fenntartása.

Amellett mostanáig csak a rendszeren belüli in­
terakciós vonatkozásokkal —  idő és tér —  foglal­
koztunk.

Tudjuk, hogy az alapvető feltétel és követel­
mény a belépés (i) betartása az előírt időben (í0), 
ami tulajdonképpen a rendszer egyensúly-állapotá­
nak előfeltétele. Sajnos, ez az alapvető feltétel 
gyakran nincs betartva és ez az egyik oka a rend­
szer labilitásának. Például zavarok keletkeznek az 
anyagellátás terén.

Természetes, hogy már a rendszer’ szerkezeti fel­
építése, tervezett trajekciója figyelembe veszi, 
hogy a rendszer ellenállóképes legyen és rövidle­
járatú zavaró körülmények hatása ne okozza a 
rendszer felbomlását.

Diszkrét (diszkontinuális) termelési folyamatok­
nál éppen ez az egyes alrendszerek közötti, műve­
letközi anyagraktárak szerepe. Ezek a művelet­
közti terek jelzése: A', B', és így tovább (5. ábra).

Ezek szerint a bútorgyártás termelési folyamat 
irányításának egyik főfeladata, biztosítani a rend­
szer egyensúly állapotát, melyet a következő algeb­
rai egyenlettel lehet kifejezni:

с í

6. ábra. Irányítási és irány íto tt részek kapcsolata és sémája
Ovládajúca Cast =  irányítórész. Ovládaná Cast =  irányíto tt rósz. PS(F) = üzemrész, PS'(X) 
=  műhely; PS"(PR) =  munkahely
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P —f(tn ,fn, In) (5)
Ezt a fő feltételt alapvető törvényszerűségnek nevez­
hetjük a bútorgyártásnál (általános érvényessége 
van és alkalmazható diszkrét jellegű gyártási 
folyamatokra).

Az eddig elhangzottakban rá akartunk mutatni 
arra a tényre, hogy a bútorgyártás rendszere na­
gyon bonyolult rendszer és ezért az irányítása is 
bonyolult és problematikus.

Az elemzés továbbá rámutatott az egyes alrend­
szerek bonyolultságára, főként az idő és térbeli 
kötéseire való tekintettel. Ezek a tények világosan 
mutatják, hogy egy ennyire bonyolult folyamat 
(tárgy) irányítása elképzelhetetlen emlékezetből, 
fejből vagyis naív módszerekkel, ahol mint egyet­
len segédeszköz a ceruza meg papír szerepel.

A másik oldalon viszont a bútorgyártás elemzése 
megmutatta, hogy léteznek törvényszerűségek, 
melyek ismerete és figyelembevétele lehetővé teszi 
ennek a rendszernek a vezérlését.

Ellentét az irányító alany és az irányított tárgy 
műszaki felkészültsége között
Az elméleti-elemző fejezetben szükséges rámutatni 
még a következő körülményire.

Egy gazdasági rendszer irányítása —  és ehhez le­
het sorolni a bútorgyártást is —  feltételezi ennek a 
rendszernek felosztását két részre. Irányító és irá­
nyított részre. Ez a követelmény abból a tényből 
ered, hogy minden kollektív munkafolyamatot, 
melyet sok dolgozónak, gépnek és nyersanyagnak 
közös működése hoz létre, törvényszerűen össz­
hangba kell hozni úgy ahogyan ezt a  rendszer meg­
különböztetett feladatai megkívánják. A rendszer 
irányító része utasítja a rendszer irányított részét 
és így valósítja meg az egész rendszer feladatait.

Irányító rész [1]
A 6. ábrán látható —  és ez így van az üzemek több­
ségében, melyekben az elemzés végezve lett — , 
hogy az irányító rész (1) megfelel a termelési vezető 
fokozatának.

A termelési vezető rendelkezésére áll a diszpécser, 
valamint elementáris dizspécseri segédeszközök, 
melyek által irányítja a termelési folyamatot. 
A diszpécserre ruházza a termelési folyamat vezér­
lését és szabályozását, kivéve néhány igényesebb 
részleg célnak a meghatározását. A diszpécsert és 
segéderőit nem tekintjük szervezési fokozatnak, 
hanem a termelési vezető törzsgárdája tagjainak. 
Némely üzemben a termelési és műszaki vezető fo­
galmával is találkoztunk.

Irányított rész (2)
Elemekből (alrendszerekből tevődik össze mikoris 
ajmegfelelő alacsonyabb rendű alrendszernek meg­
felel az illetékes szervezési fokozat is). íg y  pl.:
PS (F) —  üzemrész, 
PS' (X°) —  műhely, 
PS" (PR) —  munkahely.

Üzemrész a termelési folyamat meghatározott fá­
zisát képezi. Túlnyomólag egy bizonyos műszaki 

egészet képez. I. F  megmunkálás, II. F  befejezés. 
Viszont az irányított részlegnek irányító része is 
van. Az irányítás az üzemrész vezetője (főmester) 
által létesül és néha rendelkezésre állnak műszaki 
segéderők nyilvántartási célokra. Nem rendelkezik 
semminemű műszaki irányító segédeszközökkel.

Műhely a fázis részlegét jelenti, kisebb közösség 
az üzemrészen belül, műszaki sajátossága és az op­
timális irányítás érdekében létesítve (munkahelyek 
száma, a munkahelyek bonyolultságára való tekin­
tettel stb.). Az irányítás a mesteren keresztül törté­
nik és ezt a mester többnyire személyes érintkezés­
sel hajtja végre. Semminemű műszaki irányító se­
gédeszközzel nem rendelkezik.

Munkahely legalacsonyabb rendű alrendszert 
jelent. Szintén irányított és irányító tényezőre ta­
gozódik (alany és irányított tárgy). Figyelemre 
méltó, hogy az irányító alany pl. előmunkás, né­
mely esetben műszaki eszközökkel s rendelkezik 
(NC-irányítású gépek, technológiai részfolyamat 
szabályozási rendszere stb.), melyek az irányítás 
magasabb fokának felelnek meg, mint a felette álló 
szervezési fokozatok tárgyánál.

Az irányító és irányított részlegek elemzése meg­
mutatta, hogy az esetek többségében a szervezet 
felépítése megfelel a célszerű irányítás logikájának. 
Felmerül tehát a kérdés, miért nem felel meg a bú­
toripar irányításának mai színvonala a jelenlegi 
követelményeknek.

Több vélemény és nézet alakult ki az irányítás 
színvonala stagnálásának okairól. Véleményünk 
szerint a stagnálás egyik főoka az, hogy elmélyült az 
ellentét az alany és a tárgy műszaki ellátottsága közölt.

Elegendő felsorolni a következő példákat: a tárgy 
műszaki ellátottsága a bútoriparban emelkedik. 
Új gépek, gépsorok és berendezések jelennek meg, 
gyorsan növekszik az üzemek és gyárak kapacitása, 
íg y  például az 1951— 1954-es években a 70— 75 
millió Kcs értékű évi termeléssel bíró üzemek vol­
tak a legnagyobb kapacitásúak. Az 1973— 1975-ös 
években már 200— 250 millió évi termelés jellemzi 
ezt a nagyságrendet. Magától értetődik, hogy a ter­
melés mennyiségének növekedéséve párhuzamosan 
növekszik az irányítás bonyolultsága.

Érthető tehát, hogy ma már nem felel meg az 
irányítás fejből, ceruzával és papírossal, vagyis a 
legelemibb segédeszközökkel és elkerülhetetlen az 
igényelt műszaki felszereléssel ellátott rendszerek 
felépítése a tárgy irányításához.

Tehát nem lehet az irányítás színvonalát csak az 
alany színvonalának szempontjából megítélni, ha­
bár az alany színvonala, komplex felkészültsége 
szintén döntő előfeltételek egyike, hanem szükséges 
az irányítás színvonalának emeléséhez megalapozni 
megteremteni a feltételeket. Ezen a téren a kutatás 
és fejlesztés dolgozói adósai a termelésnek. Nem 
tételezhető fel, hogy az irányítás alanyai ne hasz­
nálnák ki a kedvezőbb feltételeket és technikai se­
gédeszközöket a tárgy irányítása érdekében.

A decem beri szám ban fo ly ta tju k , ahol b e m u ta tju k  a 
szlovákiai bú to rüzem ekben  a lk a lm az o tt te rm elésirány í­
tá si rendszerek m űködési e lvé t és eddig e lért e redm é­
nyeit.
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Forgácslap felületkezelő üzem Szombathelyen
F r ie d l V ilm o s

A  faforgácslap termelés fejlődési folyamataként Szombathelyen üzembe helyezték 1975. július 1-én a rövid présütemü laminálási eljárással működő felületkezelő gépsort.Az új eljárás jelenleg a szocialista országok közül elsőként került bevezetésre Szombathe»- lyen, alig 5 évvel az első rövid présütemű lami­náló üzem beindítása után.Ezzel Szombathelyen 17 évvel a faforgácslap 

termelés megindulása után újra egy magas mű­szaki színvonalon álló gépsoron kezdődött meg az új termék gyártása, laminált faforgácslap 1830X2750 mm méretben.Az új felületkezelő üzem a következő gép­egységeket foglalja magába:— Papírimpregnáló gépsor.— Lamináló gépsor.— Lapszabász egység.
Papírimpregnáló gépsor

A  laminálási eljáráshoz szükséges melamin-for- maldehíd gyantával átitatott papír előállítását végzi az impregnáló gépsor.A  gépsor technológiai folyamatával a Faipar 1973. 4. száma a 111— 119. oldalon bővebben foglalkozott.A  gépsoron előállított impregnált papírok méretrevágva alátéten képzett rakatban kerül­nek tovább feldolgozásra a lamináló gépsorhoz.A  gépsor üzemeltetésével biztonságosan 

gyártható az impregnált papír. Külföldi beszer­zés esetén a szállítási bizonytalanságok és az impr. papír rövid tárolási határideje erősen be­folyásolják a felhasználást.Az impregnáló gépsor alapanyagait jelenleg is külföldről kell beszerezni, de az alapanyagok tárolhatósága biztosíték a zavartalan gyártás­hoz.Ezenkívül lehetőség nyílik az alapanyagok hazai előállítására is.
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Lamináló gépsor

A  lamináló gépsor egyesíti a faforgácslapot az impregnált papírral.A  hagyományos visszahűtéses és az új rövid présütemű laminálás! eljárás leírása a Faipar 1972. 4. számában a 118— 125. oldalon jelent meg. £A  lamináló gépsor teljes automata működésű és az impr. papír felhelyezése is gépi berende­zéssel történik. A  papírráhelyező a második ilyen típusú kivitelben.

A  rövid présütemidő (50—80 sec) miatt a pa­pírráhelyező berendezéssel nehéz egysíkú fizi­kai munkát lehetett megszüntetni és teljes gép­sort automatizált rendszerben működtetni.A  kész laminált lapok minősítése alsó és fel­ső oldalon történik.A  minősítés után a laminált lapokat rakatokba helyezik és alsó, felső védőlemezzel ellátva cik- lopánttal átkötve szállítják ki a felhasználónak, vagy méretreszabásra a méretreszabó gépegy­séghez továbbítják.
Laminált lapok minősítése
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Méretre szabó gépegységA  laminált lapok felhasználásának megkönnyítésére a lapokat fix  méretre lehet az üzemen be­lül szabni.

Méretre szabó gépegység Termoolaj kazánteremA  méretreszabott lapok kiszállítása a mére­tenként rakatokban az egész lapoknak megfe­lelő csomagolással történik.Említést kell még tenni a berendezéseket el­látó hőközpontról, amely szintén új rendszert valósított meg hazai tervek alapján.A  lamináló prés és az impregnáló szárító alag- útját egy-egy termoolaj keringtetésű olajkazán látja el a szükséges egyenletes hőmennyiséggel.A  termoolaj hőmérséklete 220 °C.A  kazánokhoz víz nem szükséges.A  felületkezelő gépsoron előállított termék a feldolgozó ipar számára több lehetőséget nyújt az igények megfelelő szinten történő kielégíté­sére.A  laminált lap felülete esztétikus, különböző színben és mintázatban készül, ellenáll a víz­nek, háztartási tisztító szereknek, szagtalan, elektrosztatikusán nem töltődik, könnyen tisz­títható, nem ég és hőhatásának is ellenáll.A  laminált faforgácslap felhasználási terü­letei :konyhabútorok, gyermekszobák,

üzlet-, óvoda-, iskola-, kórházberendezés, irodabútorok,előszoba és több célú helyiségek bútorai, szállodák berendezései, beépített bútorok, lakó- és hálószobák, válaszfalak,fal- és mennyezetborítások.A  laminált faforgácslapok felhasználásával a következő előnyök jelentkeznek:— furnér megtakarítás,— nem szükséges a felhasználónak felületke­zelő gépsor,— kis szériában is gyártható bútoi’ különböző színben és mintázattal,— feldolgozásnál csak szerkezeti megmunkálás és éllezárás szükséges,— variálható furnérral, lakkozott felülettel, — az igénybevételnek jobban ellenáll mint a lakkozott vagy fóliázott felületek.A  laminált faforgácslap termelés megkezdésé­vel a magyar bútor- és építőipar számára új, modern alapanyag bázis létrehozása történt meg.
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Finomított felületű faforgácslapok gyártására való áttérés 
lehetőségének vizsgálata (I.)
P anka M á r to n

1. BevezetésA  vizsgált faforgácslapgyártó gépsor a vásáros- naményi faforgácslapgyár alap gépsora. Köztu­domású, hogy á gépsor létesítésekor a gyártott faforgácslapok felületi homogenitása nem volt elsőrendű követelmény. Ennek magyarázata ké­zenfekvő: az alapkoncepció szerint a faforgács­lapgyártó gépsor termékeiből faforgácslap-ládá­kat kellett készíteni, mely esetben a gyártott faforgácslapok felületeivel szemben csak mér­sékeltebb kívánalmakat támasztottak.Gazdasági és gazdaságossági szempontok miatt a gyáregység a természetes faelemekből felépülő ládagyártásra tért át. Az alapkoncepció ilyetén való megváltozása kényszerhelyzetet teremtett: a gyáregység a kezdetben előállított durva felü­letű, porózusos fedőforgács rétegekkel rendel­kező faforgácslapok értékesítésének feladatát kellett, hogy vállalja.A  hazai faforgácslap igény más előállítók által való mind fokozottabb kielégítése, a hazai fel­vevőpiacnak a minőséggel szemben támasztott egyre fokozottabb igényessége döntően megha­tározta, hogy a vizsgált faforgácslapgyártó gép­soron feltétlenül szükséges lesz-, a modern igé­nyeket kielégítő faforgácslapok gyártásának biz­tosítása.Kutatásaimét, melyeket a finomított felületű faforgácslapok folyamatos gyártásának megva­lósítása érdekében végeztem, svédországi és gö­rögországi gyakorlati tapasztalataim, valamint a témához kapcsolódó szakirodalmi ismereteim alapján végeztem.
2. Célforgácsok előállításának 
korszerű lehetőségeiKöztudomású az a nagyarányú törekvés, mely a faforgácslapgyárakat az utóbbi években az egyre finomabb felületű faforgácslapok gyártásával kapcsolatosan jellemzi. A  faforgácslapok felületi finomságának nagyarányú megjavítása tette le­hetővé, hogy azok felületére egyre vékonyabb rétegben lehet alkalmazni fóliaborításokat, hár­tyaszerű lakkbevonatökat stb.A  forgácslapok felületének finomítása kihatott és kényszerűen megváltoztatta a forgácslapgyár­tás technológiájának azokat az állomásait, me­lyek a faapríték előállításával, osztályozásával, kötőanyagfelhordásával, valamint hőpréselésé­vel kapcsolatosak. Természetes következmény­ként jelentkezett a meglevő és hagyományos be­rendezések korszerűsítése, továbbá a figyelem egyre inkább az alacsonyabbrendű faválaszté­kok, hulladékok felhasználásának irányába tere­lődött.

Közismert, hogy a faforgácsok finomsági foka is döntő befolyással bír a faforgácslapok minő­ségére, ezért arra törekednek, hogy a faforgácsok vastagságát egyre inkább csökkentsék. Ugyan­akkor egy adott faforgácslap minőségét a felületi megjelenés finomsága is meghatározza, amely szintén a forgácsok finomságával áll összefüg­gésben.A  gyakorlatban azonban az a helyzet, hogy az aprítógépekkel 0,15— 0,25 mm-nél vékonyabb fa­forgácsot készíteni nem lehet. Ugyancsak köz­ismert tény az is, hogy a faforgácsnál csak a farost vékonyabb, melyet hidrotemikus képlé- kenyítés után defibrálással és rostfinomítással állítanak elő.Fentiek összevetésével úgy tűnik, hogy a fa­forgácslapok számára 0,2 mm-nél vékonyabb fe­dőforgácsot csak defibrálásos módszerrel lehetne készíteni. A  széles körű vizsgálatok azonban rá­mutattak arra, hogy a finomfelületű faforgács­lapok előállításához nincs szükség a faforgácsok finom rostosítására, hanem elegendő egy hidro- termikus kezelés nélküli száraz aprítási folya­mat. Ennek során ugyan kevésbé finom rostok nyerhetők, mint amilyent a farostlemezipar igé­nyel, és e rostok hossza is rövidebb, azonban ezek a durvább rostok is jól kielégítik a finom­felületű faforgácslapgyártás igényeit.Az ilyen módon, ún. vágó-defibráló módszer­rel előállított finom forgácsot defibrált forgács­nak nevezhetjük.Ezen elnevezés kapcsán célszerűnek látszik a fa­forgácsokat készítő aprítógépek bizonyos rend­szerbe sorolása, illetőleg ezt megelőzően a kö­vetkezők meghatározása:
Műszaki apríték: olyan faforgács, melyet ap­rítógépek állítanak elő a fa rostjaira merőleges vagy érintőleges irányú vágással, és amelynek hossza 20—50 mm között változik, szélessége és vastagsága pedig általában azonos méretű.
Lapos forgács: olyan faapríték, amelyet hosszú fának vagy műszaki aprítéknak érintőleges vá­gásával, 10—40 m m  hosszúsággal és 0,2— 1,2 mm vastagsággal állítanak elő.
Finom  forgács: olyan faapríték, melynek hosz- sza 5— 10 mm, vastagsága 0,2—0,5 mm közötti. Forgács osztályozással nyerhető vagy lapos for­gácsnak megfelelő utánaprítógépen való után- aprításával. E finom forgács általában normál felületű faforgácslapok előállítására alkalmas.
Nagyon finom  forgács: olyan faapríték, melyet lapos forgácsanyagnak vagy egyéb apró favá­lasztékoknak különleges őrlőgépen történő aprí­tásával nyernek. Ezek hossza 3—6 mm, vastag­sága pedig 0,1—0,25 mm között mozog, és amely tömegének kb. 85%-a az 1,0 mm2 lyukbőségű szitán átesik.
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Defibrált faforgács: olyan finom faapríték, melyet ún. rafinátor vagy ultra rostosító gépe­ken történő utánaprítás révén nyernek, és amelynek alapanyaga lapos forgács, fűrészpor vagy egyéb faapríték. A  forgácsból készített rostanyag hossza 3—6 mm, vastagsága 0,08— 0,20 mm között mozog, és amelynek kb. 85%-a az 1,0 mm2 lyukbőségű szitán átesik.
Csiszolatpor: a faforgácslapok felületeinek csiszolása során keletkezik, és amely tömegének legalább 85%-a átesik egy 0,25 mmX0,25 mm lyukbőségű szitán.A  gyakorlatban mindig kever ten jelentkeznek a fentiekben meghatározott forgácsanyagok, így egyes esetekben különböző választékoknál azo­nos jellemzők mutatkozhatnak, ezért az értelme­zés körül — elsősorban az átfedéseknél — za­varokat eredményezhetnek.

1. dcíibrált forgács
2. defibrált rostanyag
3. csiszolatpor
4. nagyon finom forgács
5. finom forgács

1. ábra. A  szemcseszerkezet fajtákat jellemző határgörbékAz 1. ábra görbéi mutatják a szemcseszerkezet határtartományait a fenti értelmezéssel elkülö­nített forgácsok vonatkozásában. A  diagram elemzése rámutat, hogy a szemcseszerkezet fa j­táját mutató jellemző határgörbék részben fedik egymást, ami természetszerűleg akadályozza a finom apríték anyagának teljesen egyértelmű osztályba sorolását.Fentiek után a faanyag felaprítására szolgáló gépeket az alábbi rendszerbe lehet foglalni:A  jelenleg alkalmazott technológiák a mód­szerek alkalmazása szempontjából:
a) a gömbfát vagy hasábfát közvetlenül lapos forgáccsá vágják, viszont a különböző helyek­ről származó hulladékfát először műszaki ap- rítékká alakítják át, és csak azután készítenek az aprítékból forgácsot.
b) mind a gömbfát mind a hulladékfát előze­tesen műszaki aprítékká dolgozzák fel, majd ab­ból állítják elő a forgácsot.A z utóbbi években egyre inkább az utóbbi változat alkalmazása a gyakoribb, egyrészt, mert a műszaki apríték egy homogén, a technológiai folyamatba könnyen bevihető alapanyag, más­részt, mert a faforgácslapgyártás alapanyagának

2. ábra. Kalapácsos aprítógép ütő-verőkkel
1. rotor a kalapácsokkal
2. szita (rosta)

1. rotor a csuklós 
kalapácsokkal
2. szita (rosta)

3. ábra. Kalapácsos aprítógép csuklós kalapácsokkalteljes volumenén belül egyre nagyobb hányad­ban jelentkezik a hulladékfa felhasználása.A  lapon forgács és a műszaki apríték után- aprítását olyan gépekkel végzik, melyek műkö­dési elve ütésen (kalapácsolás), nyíróhatást ki­váltó súrlódáson vagy zúzáson alapszik.A  kalapácsos aprítógépek ütéssel végzik az aprítás műveletét. A  forgórészen találhatók az ütő-ver ők (2. ábra) vagy a csuklós kalapácsok 
(3. ábra). E gépeknél a rögzített szita (rosta) kü­lönböző lyukbősége, valamint a szita és az ütő­verők közötti távolság határozza meg az elő­állítható forgácsanyag szemcsefinomságát, an­nak összetételét.Ezeken a gépeken lényegében a forgácsanyag szélességi aprítása és egyben hosszúsági törde­lése történik, éspedig a rostok irányára merőle­gesen.Azt a forgácsot, amelyet e gépekben az első ütések még nem apróztak fel kellőképpen, a verők a szita falához repítik, ezáltal azok to­vább zúzódnak, következésképpen ezeknél az utánaprítógép-típusoknál a szitáknak (rosták­nak) is aktív szerepük van a forgácsképzés fo­lyamatában.A  rögzített szitájú (rostájú) gépek alkalmazá­sát olyan esetekben ajánlják, amikor az utánap- rításra kerülő faanyag legfeljebb U n m  x  =  40% nedvességtartalmú. Ennél magasabb nedvesség­tartalom esetén ugyanis a rostanyílások eltö- mődnek, és erősen lecsökken az aprítógép ter­melékenysége.A  4. ábrán a későbbiekben (cikkem II. részé­ben) részletesebben vizsgált Condux C S K  900 típusú utánaprí tógép teljesítménygörbéjét mu-
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tatom be illusztrálásul, az utánaprításra kerülő faanyag netto nedvességtartalmának függvé­nyében.Darabos apríték őrlésére olyan aprítógépeket ajánlanak, amelyekben a verő — vasakkal el­látott rotoron kívül a szitával kiképzett kas is forgómozgást végez, természetesen a rotorhoz képest ellenkező irányban (5. ábra). E gépeknél az aprított forgácsanyag gépből való eltávolítása pneumatikusan megy végbe, ezért a gép belső terében légritkulat uralkodik, miáltal erős lég­áramlás indul meg a beadagoló oldalról a ki­dobó oldal irányába. Ennek a légáramlásnak a hatására repül a gépen belül a forgácsanyag a rostanyílások irányába, ott ütközve tovább ap- rítódik, majd a keresztirányú léghuzat a forgá­csot a gép súrlódó pályához viszonyítottan ke­resztirányban a gépből kiszállítja.

5. ábra. Aprítógép forgó szitával
1. forgó rotor kalapácsokkal
2. forgó szita (rosta)A  súrlódás következtében a forgácsanyag kezdeti vastagsága is lecsökken, miáltal az e gépekkel készített forgácsanyag nagyon finom szemcséjűnek tekinthető, mivel annak hossza 3—6 mm, vastagsága pedig 0,1—0,25 mm kö­zött változik, és így megfelel a felületileg fi­nom forgáccsal borított forgácslap minőségi követelményeinek. Tetszés szerinti esetekben ugyanakkor (ún. normál sziták alkalmazásakor) ezekkel a gépekkel normál jellegű, de külön­böző alaki tulajdonságokkal (műszakilag jól kézben tartható irányítható tulajdonságokkal) rendelkező forgácsok gyárthatók).

1. rotor kalapácsokkal
2. bordás kúptárcsa 
a) előaprítási zóna 
b) finomapritási zóna 
c) állítható tárcsák 

közötti hézag
6. ábra. Ultrafibrátor

Hasonló műveletet végez a 6. ábrán bemuta­tott őrlőmalom is, mely két bordázott kúpos tár­csával működik. Ezek közül az egyik a rotor ka­lapácsaival ellentétes irányban forog, így a gé­pen belül egy előaprító zóna, és egy finomra aprító zóna van. Az őrlési finomságot a tárcsák közötti rés szabályozásával lehet állítani. Az ilyen kúpos tárcsákkal működő gépeket ultra — rostosítónak, ultrafibrátornak nevezik.Az ultrafibrátoron készített forgácsrostok hossza 3— 6 mm, vastagsága pedig 0,08—0,20 mm mérethatárok között van.Az eddigiek alapján véleményem szerint megállapítható, hogy a forgácsanyag előállítá­sára alkalmas berendezések terén valóban nagy specializáció következett be.Adott esetben a legmegfelelőbb géptípus ki­választása során elsősorban a következő szem­pontokat kell figyelembe venni: az apríték mi-

7. ábra. Aprítógép jellemző teljesítménygörbéje és 
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nőségét, a gép teljesítményét, és a gép termelé­kenységét.Valam ely aprítógép akkor elégíti ki a vele szemíben támasztott minőségi igényeket, ha az általa készített forgácsanyagnak nagy százaléka méret és alak tekintetében a követelményeknek megfelel, és az aprítás során keletkező fapor részaránya minél alacsonyabb.A  7. ábra szemlélteti az aprítógépek általá­nosságában a teljesítmény görbéket, valamint az energia felhasználását a megmunkálandó fa­anyag nedvességtartalmának függvényében.Fentiek összefoglalásául megállapítható, hogy az utóbbi években valóban új rendszerű aprító­gépek jelentek meg, illetőleg a gépgyárak igye­keznek régebbi típusú aprítógépeiket — lehető­leg az alapgép teljesítményének szinten tartása mellett — új típusú adapterekkel ellátni, hogy azok alkalmassá váljanak a finom felületű for­gácslapok gyártásához szükséges aprítási igé­nyek, egyéb műszaki és gazdaságossági szem­pontok egyidejű kielégítésére.

E gépek közös jellemzője, hogy az utánaprí- tás (őrlés) folyamán, minél kisebb az utánaprí- tásra (őrlésre) kerülő faalapanyag nedvességtar­talma, annál jobban nő a gép termelékenysége, és ugyanakkor csökken az energiafogyasztása; ugyanakkor azonban jelentősen megnövekszik a keletkező fapor részaránya.További jellemző, hogy tág határok között le­hetőség van arra, hogy a keletkező forgácshal­maz szemcseösszetételét a mindenkori szükség­letnek megfelelően alakítsák.A  finom célforgácsok előállításának ismerte­tett korszerű technológiai szempontjai gyakor­lati alkalmazását a vizsgált faforgácslapgyártó gépsoron rendelkezésre álló Condux C S K —900 típusú utánaprítógéppel végeztem. A  vizsgála­tok lényegét a Faipar hasábjain a közeljövőben kívánom ismertetni.
IRODALOM
1. Dr. Cziráki: Egyetemi jegyzet és előadások.
2. Radulescu: Finomfelületű faforgácslapok gyártásá­

nak korszerű technológiai szempontjai.









Fakéreghasznosítás. Lucfenyő kéreglapok gyártásának 
lehetősége
W in k le r  A n d rá s

Fafeldolgozó iparunk fejlődésével egyre több fakéreghulladék keletkezik. Ezt a fakéreghulla- dékot eddig a szeméttelepekre szállították, vagy a szabad ég alatt elégették. A  mennyiség azon­ban egyre növekszik és egyre nagyob fakéreghe- gyek várják a tetemes költséget igénylő elszál­lítást. A  közelmúltban környezetvédelmi okok­ból, jogosan, megtiltották a fakéreganyag sza­badban történő elégetését és tárolását.Hazánkban 1974-ben csak az ÉR D ÉR T  Válla­lat telepein hozzávetőleg 50 000 t fakéreghulla­dék keletkezett. Ez a mennyiség a jövőben növe­kedni fog, mind gyakoribbak lesznek az 1. ábrán látható „fakéreghegyek” .A  feladat tehát adott: a fakéreganyagot új módszerekkel vagy meg kell semmisíteni, vagy hasznosítani kell.Műszaki lelkiismerettel vizsgálva a megoldás lehetőségeit, mindenképpen meg kell kísérelni a fakéreghulladék hasznosítását.Ezen az úton indultunk el 1973-ban mi is, az Erdészeti és Faipari Egyetem Falemezgyártás- tani Tanszékén. Célunk fakéreglapok előállítása volt. Munkánkat az ÉR D É R T  Vállalat megbízá­sából végeztük, amelynek telepein koncentráltan a legtöbb fakéreg hulladék keletkezik.A  kutatás alapgondolata, hogy faforgácslapok­hoz hasonló technológiával, azokhoz hasonló tu­lajdonságú és felhasználhatóságú lapokat készít­sünk fakéreganyagból.A  faforgácslapgyártás az 1950-es évek végén indult el Magyarországon. Ezek a faforgácsból és műgyantából magas hőmérsékleten és nyomá­

son préselt, általában 10—30 mm vastag lapok hamar elterjedtek. Ma már sem a bútoripar, sem az építőipar és járműipar nem képzelhető el nélkülük.A  fakéreglapok készítésénél mindenekelőtt alaposan szemügyre kellett vennünk a fakéreg­anyagot. A  fakéreganyag az ÉR D ÉR T  Vállalat tuzséri telepéről származott. Ez a fakéreganyag tűlevelű fák kérge, ezen belül legnagyobbrészt (kb. 95%) lucfenyőkéreg. A  fakéreganyag anató­miailag merőben más jellegű mint a faforgács. A  fakéreg két részre osztható: belső kéregre (háncs) és külső kéregre. A  tűlevelű fák belső kérge 90%-ban rostokhoz hasonló sejtekből áll, ez a kéregrész nagyon nehezen aprítható. A  kül­ső kéreg durva, repedezett anyag, ligninlerakó­dásokkal. A  külső kéreg aprításakor nagy meny- nyiségű poranyag keletkezik.A  fakéreganyag lucfenyőnél a teljes fatömeg­nek átlagosan 10%-a (Schneider/Baums 1970).A  fakéreg kémiai összetételét tekintve megál­lapíthatjuk, hogy az kb. 20% cellulóz mellett nagyobb mennyiségű lignint és szerves anyagot mint pl. különböző cukrokat (glukózok, fruktó- zok, szaccharózok), pentozánokat, hexozánokat, cserzőanyagot, gyantákat, viaszokat, uronsava- kat, pektineket stb. tartalmaz.A  laboratóriumi kísérletek megkezdése előtt meghatároztuk azokat a tényezőket, amelyek vé­leményünk szerint a fakéreglapképzést döntően befolyásolják. Ezek a következők:— a fakéreg fajtája, — kora,

1. ábra. Fakéreghegyek az ÉRDÉRT Vállalat tuzséri telepén
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— a kérgezés időpontja,— a kérgezés módja, — az aprítás módja, — a tárolás módja, — a fakéreg szemszerkezete, — a fakéreganyag szennyezettsége, — a fakéreg pH értéke, — a fakéreg nedvességtartalma.A  kísérletekhez felhasznált fakéreganyag luc­fenyőkéreg. Már most rögzítenünk kell, hogy a különböző fafajok kérgének tulajdonságai sok­szor merőben különböznek egymástól, és éppen ezért belőlük a lapok képzése külön-külön kuta­tások tárgya.A  lucfenyőkéreg a Szovjetunióból — az É R ­D ÉRT Vállalat telepeire érkező átlag 35—45 éves hengeres anyag kérgezéséből származik. F i­gyelembe kell venni ugyanis, hogy a fiatalabb fák kérgében nagyobb mennyiségben található háncsanyag, amely a készített fakéreglapok szilárdsági értékeit tekintve kedvező, bizonyos technológiai műveleteknél (pl. aprítás) kedve­zőtlen.A  keletkező fakéreganyagot a keletkezés után folyamatosan ajánlatos feldolgozni, mivel abban hosszabb idő után jelentős kémiai átalakulások mennek végbe, és ekkor a lapok gyártása megint más technológiát követel meg.A  kérgezés módjánál különbséget kell tenni az ún. vörösre kérgezés és fehérre kérgezés között. Utóbbi a papírgyártás alapanyagának kérgezése- kor keletkezik és több fás részt és szíj ácsrészt tartalmaz. ,A  tárolás módja nagymértékben befolyásolja a fakéreganyag szennyezettségét. A  fakéregla­pok szilárdsági értékeit a szennyező anyagok csökkentik.A  fakéreg aprításának módja sem közömbös a keletkező lapok fizikai-mechanikai tulajdonsá­gai és a technológia szempontjából. Fakéregla­pok előállításánál a túlzottan magas porfrakció és a túlságosan nagyméretű kéregdarabok is gon­dot okoznak. A  lucfenyőkéreg anyagot a 2. áb­
rán látható finn aprítógépen aprítottuk. Az után- aprítást különböző gépeken: kalapácsos malom­ban, késgyűrűs aprítógépen stb. végeztük.A  szemszerkezet-vizsgálatot rázószitán végez­tük megfelelő szitasorozatta]. A  vizsgálatok so­rán a legkisebb szitaméret 0,6 mm-es, a legna­gyobb 4 mm-es volt. A  finn aprítógépen előap­rított fakéreganyag 80%-a 4 mm-es lyukméretű szitán fennmaradó durva kéreganyag volt. A  porfrakció mennyisége kb. 8%. Az utánaprítás során a porfrakció közel 40%-ra emelkedett.Mivel ilyen mennyiségű por nagy zavart oko­zott volna a lapképzésben, a porfrakció egy ré­szét kiszitáltuk. A  durva fakéreganyag ugyan­akkor 18%-ra csökkent.A  műgyanta kikeményedési foka és ezzel a fa- kéreglap fizikai-mechanikai tulajdonságai nagy­ban függnek a pH értéktől. A  mügyanta-fakéreg elegy tárolhatósága préselés előtt szintén a pH érték függvénye. A  lucfenyőkéreg pH értékét K arl Rein Hard Volz módszerével állapítottuk meg. A  fakéreganyagból hidegvizes és forróvizes

2. ábra. F inn fakéregaprító  gépkivonatot készítettünk, és ennek pH értékét a fa­kéreganyag pH értékének tekintettük. A  lucfe­nyő kéreg pH értéke 3,6—3,9-nek adódott.A  kéreganyag nedvességtartalmának változé­konyságát a szárítási kapacitás szempontjából szintén fontos figyelembe venni.
Lucfenyő-kéreglapok előállítása laboratóriumbanA  fakéreglapok előállításánál arra törekedtünk, hogy a faforgácslapgyártás technológiájától csak ott térjünk el, ahol az a fakéreganyag jellege miatt feltétlenül szükséges volt.Már a kísérletek megkezdésekor fontos meg­állapításra jutottunk. A  fakéreganyag lényege­sen jobban összenyomható, tömöríthető mint a faforgács. így a fakéreglapoknál magasabb sű­rűségi értékkel kell számolnunk. A  3. ábra a fa- kéreglapgyártás alapanyagát mutatja.A  laboratóriumban kétféle fakéreglaptípust állítottunk elő:— Szigetelő fakéreglapot (alacsony sűrűségű 420—500 kg/m3).— Szerkezeti fakéreglapot (nagy sűrűségű 750—900 kg/m:!).A  kéreganyag nedvességtartalma préselés előtt 5% volt. A  készített szigetelő fakéreglapok mé­rete 500X500X25 mm, a szerkezeti lapoké 500X600X16 m m  volt.A R B O K O L  F K  (50% szárazanyagtartalmú), karbamid-formaldehid alapú műgyanta kötőa­nyagot használtunk fel.
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A  fakéreganyagot műgyantával a laborató­rium szekunder levegős porlasztási! keverőgépé­ben kevertük össze.Az abszolút száraz fakéreganyagra vonatkoz­tatva 10% ragasztó szárazanyagot számítottunk.A  laboratórium villamos fűtésű hőprésén a préselést 160 °C hőmérsékleten végeztük.A  fajlagos présnyomást szigetelő lapoknál 20 kp/cm2, szerkezeti lapoknál 30 kp/cm2-re; a présidőt mindkét laptípusnál 6 percre válasz­tottuk.
A  laboratóriumi fakéreglapgyártás során bizo­

nyítást nyert, hogy a lucfenyő kéregből m űgyan­
ta ragasztással a faforgácslapokhoz hasonló ter­
m ék állítható elő.A  laboratóriumi fakéreglapokat az érvényben levő faforgácslap-szabványok szerint vizsgáltuk. A  lapok ellenőrző vizsgálatára a Faipari Minő­ségellenőrző Intézetet kértük fel.A  vizsgálati eredményeket foglalja össze az 1. sz. táblázat. A  táblázatban a szabványos I. és II. osztályú faforgácslapok megfelelő fizikai­mechanikai tulajdonsági értékei is szerepelnek, összehasonlítás céljából.A  táblázatból kitűnik, hogy a szerkezeti fa- kéreglapok átlagosan 100 kg/cm3-rel nagyobb sűrűségűek, mint a faforgácslapok. Ilyen sűrű­

ség mellett a szerkezeti lapok hajlítószilárdsági és lapleemelő szilárdsági értékei elérik a II. o. forgácslapokét. Ezzel szemben lényegesen ma­gasabb a dagadási érték, amely abból adódott, hogy amíg a faforgácslapok gyártása során min­den esetben víztaszító anyagot használnak, ilyent a fakéreglapokkal végzett kísérletek során nem alkalmaztunk, a fakéreganyag jobb megis­merése végett.A  szigetelő fakéreglapok vonatkozó értékeit faforgácsszigetelőlap-szabvány hiányában nem hasonlíthattuk össze. A  szigetelő fakéreglapok- ról elmondható, hogy azok önhordóak. Nyilván­való azonban, hogy a szigetelő fakéreglapoknak nem annyira szilárdsági értékeire támaszkodunk, hanem inkább jó hőszigetelő képességüket hasz­náljuk ki.A  laboratóriumi kísérletek eredményei a ma­tematikai statisztika módszerével értékeltük. Az értékelés fontos összefüggésekre, tendenciákra hívta fel a figyelmünket.A  4. ábrán a laboratóriumi szigetelő és szer­kezeti fakéreglapok variációs tényezőinek válto­zását hasonlítottuk össze.A  variációs tényező., vagy szórási együttható — mint ismeretes — annak mértékszáma, hogy az értékek mennyire szóródnak átlagértékükhöz képest.

LKSz szigetelő lap
L КБ butorlapjellegú I  szerkezet)/

4. ábra. Laboratóriumi szigetelő és szerkezeti fakéreglapok variációs té­nyezőinek összehasonlítása312 % F A I P A R



6. ábra. Laboratóriumi szerkezeti fakéreglapok hajlító­szilárdsága sűrűségük függvényébenA  sűrűségi értékek a szerkezeti lapoknál, a dagadási és hajlítószilárdsági értékek a szigetelő lapoknál egyenletesebbek.Az 5. ábrán szigetelő lapoknál a 6. ábrán szer­kezeti lapoknál vizsgáltuk a hajlítószilárdsági értékeket a sűrűség függvényében. Az értéke­ket regressziós egyenesekkel ábrázoltuk. Az áb­rákon a FÁ IM É I eredményei is láthatók. Az áb­rán látható egyenesek azt mutatják, hogy nö­vekvő sűrűségi értékeknél a hajlítószilárdsági értékek is növekednek.A  laboratóriumi kísérletek eredményei alap­ján elmondhatjuk, hogy a jó hőszigetelő tulaj­donságú szigetelő fakéreglapok az építőiparban nyerhetnek felhasználást, és pl. fa- és faalap­anyagból készülő épületek hőszigetelésére, két­oldalt furnérral borítva fa- és faalapanyagú fal­

és födémszerkezetek építésénél a váz merevíté- sére és hőszigetelő szerep betöltésére alkalma­sak.Kétoldalt vékony farostlemezzel borítva a fa- kéreglap kellő merevségű és hőszigetelésű épí­tőlap, amely terheletlenül válaszfalként is fel­használható. A  7. ábra különböző szigetelő fa- kéreglaptípusokat ábrázol.A  szerkezeti fakéreglapok ezzel szemben fel­használhatók a bútoriparban is. A  fakéreglapok felületkezelhetősége külön kutatás tárgyát ké­pezi.Az építőiparban ezek a lapok falpanelek épí­tésénél a panelváz merevítésére alkalmasak. A  favázra akár csavarozással, akár szegezéssel vagy ragasztással rögzíthetők. A  lapok parketta alzatként, valamint pallófödémek alsó borítása­ként is megfelelnek.A  fakéreglapgyártás második szakaszában a felsorolt eredményeket felhasználva üzemi fa- kéreglapgyártási kísérletet folytattunk.A  laboratóriumi kísérletek során kitűnt, hogy az üzemi fakéreglapgyártás még sok részfeladat megoldását igényli, de a technológiai és műszaki feltételek megteremtésére a lehetőség megvan.
Üzemi fakéreglapgyártási kísérletSikeres üzemi fakéreglapgyártási kísérletet Európában az elsők között végeztünk. Az É R ­D ÉR T  Vállalat vásárosnaményi Faforgácslap­gyártó gépsorán 1975. január 8-án és 9-én luc­fenyőkéreg lapokat gyártottunk. A  8. ábra a gyártó gépsor egy részletét mutatja.A  fakéreganyag vizsgálatát a laboratóriumban rögzített szempontok szerint végeztük. Téli idő-F A I P A R  *  313



7. ábra. Laboratóriumban készített szigetelő fakéreglaptípusokszak lévén a fakéreganyag nettó nedvességtar­talma 190% volt. A  fakéreganyag szennyezett­sége szemmel láthatóan nagyobb volt, mint a nyáron feldolgozott anyagé. A  szemszerkezet megegyezett a laboratóriumban felhasznált fa­kéregével.A  faforgácslapgyár profiljának megfelelően háromrétegű, 19 mm vastag szerkezeti lapok

8. ábra. A Vásárosnaményi Faforgácslapgyár terítősora

gyártására készültünk elő. Kétféle laptípus gyártását terveztük:— háromrétegű, faforgács fedőrétegű, lucfe­nyőkéreg középrétegű lapokét,— háromrétegű, lucfenyőkéreg fedőrétegű, luc­fenyőkéreg középrétegű lapokét.Szigetelő fakéreglapokat a gyártó sor módosí­tása nélkül ebben a gyárban nem lehet előállí­tani.A  faforgács és fakéreg fedőréteg megmunká­lását a faforgácslapgyár szokásos technológiá­val végeztük.A  fakéreg középréteg megmunkálásánál a következő befolyásoló tényezőket vettük figye­lembe :— A  gyár csőköteges szárítójában várhatóan nagymennyiségű porfrakció keletkezik.— A  porfrakció aránya utánaprításkor jelentős mértékben növekedni fog.— A levegővel történő fakéreganyag-szállítás tovább növeli a porfrakció mennyiségét.Ezek alapján úgy határoztunk, hogy a közép­réteg fakéreganyagát utánaprítás nélkül, a leg­rövidebb úton szállítjuk a keverőgéphez.A  gyártás megkezdése előtt fakéreganyaggal működtettük a gépeket, és ellenőriztük, nem okoz-e ez az anyag dugulást, nem akadályozza-e a gépek működését. Miután ilyent nem tapasz­taltunk, elkezdtük a gyártást.A  fedőréteg nedvességtartalma a ragasztó­anyaggal történő keverés előtt 2—-3%, a közép­rétegé 5—7% volt. Ragasztóanyagként A R B Ó - K O L, karbamid-formaldehid alapú műgyantát alkalmaztunk, a fedőréteghez 12%, a középré­teghez 8% gyanta szárazanyagot adtunk abszo­lút száraz faforgács, illetve fakéregsúlyra vo­natkoztatva. Az egységnyi felületre ható elő- présnyomást 25 kp/cm2-re, a hőprésnyomást 30314 * F A I P A R



1. táblázat
Fakéreglapok és szabványos faforgácslapok néhány fizikai-mechanikai tulajdonságának összehasonlítása

Fizikai-mechanikai jellemző Mértékegység
Faforgácslapok Fakéreglapok

I. oszt. II. oszt. szerkezeti szigetelő

Sűrűség...........................................
Hajlítószilárdság..........................
Lapleemelő szilárdság ................
Vastagsági dagadás ....................

kg/m3 
kg/cm2 
kp/cm 2 
%

550—750
180

3,0
12

500—800
100 

2,5
20

750—900
100 

2,5 
30

420—500
12

1 >5
17

Ikp/cm2-re választottuk, a préshőmérsékletet 165°C-ra. A  présidőt 15 percről fokozatosan 11 percre csökkentettük.A  fedőréteg és középréteg arányának megha­tározásánál a hagyományos 40—60%-os vi­szonyt követtük.A  fakéreglapok fizikai-mechanikai tulajdon­ságait vizsgálat után a matematikai statisztikai 

módszerével értékeltük. A  10. ábrán a faforgács fedőrétegű, a háromrétegű fakéreglapok és a laboratóriumban gyártott szerkezeti fakéregla­pok variációs tényezőit hasonlítottuk össze. A  sűrűségi és vastagsági dagadási értékek kis mértékben, vagy egyáltalán nem különböznek egymástól. A  hajlítószilárdsági értékek jelentős eltéréseit a nagy porfrakció-mennyiséggel ma-

Rakodó

9. ábra. Üzemi íakéreglapgyártás folyamatábra ja

10. ábra. Üzemben gyártott fakéreglaptípusok variációs tényezőinek összehasonlításaF A I P A R *  315



11. ábra. Üzemben gyártott fakéreglapok hajlítószilárd­sága sűrűségük függvényébengyarázhatjuk. A  porfrakció ugyanis rontja a hajlítószilárdsági értéket, és az üzemi kísérlet során a laboratóriumi kísérletekkel ellentétben a porfrakciót nem szitáltuk ki.A  11. ábrán regressziós egyenesekkel ábrá­zoltuk a hajlítószilárdsági értékeket a sűrűség függvényében. A  legjobb tendenciát a faforgács fedőrétegű fakéreglapok mutatták, ezek hajlító­szilárdsági értékei növekednek a legnagyobb mértékben a sűrűség függvényében. Ezért ezek­nek a lapoknak a gyártását javasoljuk, és a fe­dőréteg anyagául felhasználható a különböző famegmunkálási műveleteknél keletkező fahul­ladék, amely egyébként a megsemmisítés sor­sára jutna.A  12. ábrán az üzemi kísérlet során gyártott lapfelületek láthatók.
Üzemi kísérletünk bebizonyította, hogy fa- 

kéreganyagból (lucfenyőkéreg) üzemi méretek­
ben és körülmények között is a faforgácslap­
gyártáshoz hasonló technológiával lapok állít­
hatók elő.

A.z üzemi kísérlet, amellett, hogy igazolta a laboratóriumi kísérletek eredményeit, számos 

olyan, az üzemi gyártásra jellemző problémára hívta fel a figyelmet, amely a laboratóriumi kí­sérletek során nem kerülhetett felszínre. Ezek közül a legfontosabbak a következők:— A  változó fakéreg nedvességtartalom, amely a szárítókapacitás kérdésének alapos tanul­mányozását igényli,— a magas fakéreg nedvességtartalom, amely miatt a szárítás módszerét pontosan meg kell határozni,— törekedni kell a nyersanyag porfrakciójának csökkentésére,— figyelembe kell venni a fakéreganyag nagy­mérvű összenyomhatóságának következmé­nyeit,— folyamatos termelésre kell törekedni, mivel a kéreganyag nagyon érzékeny a nedves­ségre,— a fakéregpaplan szállítási módokat gondosan kell megtervezni.Mégcgyszer hangsúlyoznunk kell, hogy a kelet­kezett termékek fizikai-mechanikai tulajdonsá­gai kevésbé jók, mint a faforgácslapoké, de ez az alapanyagot tekintve természetes.Véleményünk szerint a minőségi mutatók je­lentősen javíthatók a megfelelő tényezők beál­lításával.összefoglalva megállapítható, hogy az üzemi kísérletek eredményei bizonyítják a kéreglapok gyártási lehetőségeit. A  kutatómunka így jó szolgálatot tett az ilyen jellegű hulladék hasz­nosítási lehetőségeinek feltérképezésében.IRODALOM
H. J .  Deppe, A . Hoffmann: „Nadelholzrinde für Holzspanplatten” . Holz Zentralblatt 1971. 152. sz.
K . R. Volz: „Über den pH-Wert einiger Baumrinden” Holz Zentralblatt 1971. 123. sz.K. R. Volz: „Lucfenyő, erdeifenyő és bükk kéreglapok előállítása és tulajdonságaik.”Holz als Roh-und Werkstoff 1973. 6. sz.

12. ábra. Üzemi kísérlet során gyár­tott fakéreglapfelületek. Fent: há­romrétegű fakéreglapok, lent: fafor­gács fedőrétegű fakéreglapok316 >  F A I P A R
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