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Egy Uj el6- és végszerelési technoldgia a butoriparban
Tapasztalatok a Tisza Batoripari Véllalat Szombathelyi Gyaregységében

Té6th Kalméan

A 1V. otéves tervben megindult batoripari re-
konstrukeié mintegy 2 millidrd Ft-os beruhézésa
nagy fejlédési lehetGséget teremtett a batoripari
technika és technologm. terén.

A 1V. stéves terv végére a butoripari termelés
meghaladta a 8,5 millidrd Ft-ot.

A gépészeti beruhdzésok legnagyobb része a
bitoralkatrész-gydrtas és feliiletkezelés teriiletén
tortént. Ezeken a teriileteken a magyar bitor-
ipar elérte az eurdpai szinvonalat. A butorgyér-
tdsnak technolégiai, technikai és<zervezési szin-
vonala azonban nem fejlédott egyenletesen. Kii-
I6nésen lemaradt a fejlédésben a batoripar butor-
alkatrész el6- és végszereléstechnoldgidja. Ezeken
a munkateriileteken igen magas a kézi megmun-
kéalasi igény, a szervezési feladatok megoldésa bo-
nyolult.

Miel6tt a szombathelyi gydregység eld- és vég-
szerelésével kapcsolatos gyéri megvalGsitds is-
mertetésére sor keriilne, egy-két alapfogalom pon-
tositdsa sziikséges.

A butoralkatrészek elGszerelése: ezen techno-
légiai miivelet sordn a megmunkalt és feliiletke-
zelt alkatrészekre felszerelik a kisebb szerelvé-
nyeket, péntokat, polctartékat, mégnescsappan-
tytkat, htizégombokat stb. A megmunkélas dlta-
ldban sik lapfeliileteken torténik.

A bitorok végszerelése: a teljesen elSkészitett
alkatrészeket megfelel§ szoritéprések segitségével
osszedllitjdk. Az osszedllitds sordn a butortestekre
a présben vagy a préselés utdn keriilnek fel a
frontfeliileti alkatrészek, ajték, fidkel6k stb. és a
hétfal.

Az elBszerelési technolégift tobbféle médon le-
het megvalésitani:

1. Az elGszerelési miiveletek legnagyobb részét
automata gépek végzik. Pl.,Uniguick’” berende-
zések. A teljes automatizélés még nem megoldott.

2. A butoralkatrészek szerelése kiilon munka-
helyeken torténik. A munkahelyek és a korpusz-

prések kozott szallitészalagok, gorgdsorok viszik
az elkésziilt alkatrészeket.

3. A butoralkatrészek elGszerelése elGszereld sza-
lagokon torténik. A szalagok szakaszosan iizemel-
tethetGk. Az elGszerelés és a végszerelés kozott
taroléteriiletet sziitkséges beiktatni.

A korpuszprésekbe torténd butortest-szallitasok
szempontjibol megkiilonboztetiink:

— atfuté szalaggal rendelkez6 korpuszprést.
Ezen esetben a durvén osszedllitott eleme-
ket a szalagra helyezik és a szalag a korpusz-
présbe viszi az osszedllitott alkatrészeket,

— atfuté szalagok nélkiili korpuszprést. Ebben
az esethen a korpusz keskeny présbe torté-
nd ki- és berakésa kézzel torténik.

Mindkét fajta korpuszprésnél a frontfeliilet
végszerelés-technolégia torténhet a korpuszpré-
sekben és torténhet a préselés utdn.

A Tisza Butoripari Vallalat Szombathelyi Gyér-
egységénél, ahol konyhabitorok gyértésa folyik,
az elészerelés szakaszosan mozgd elGszerel$ szala-
gokon torténik. A végszerelés szalagos atfutérend-
szeri. A hatfal és a teljes frontszerelést a présben
végzik.

A bitoralkatrész-elészereldszalagok ismertetése

A 2 db el8szerel szalag vézszerkezete 140 X60 X7
mm-es ,,U” acélbdl késziilt. A tagos széllitészala-
gok 650 X250 mm méretli 20 mm vastag enyve-
zett lemez, dekoritlemez boritéssal.

Egy-egy tag szogvasb6l késziilt ldnctagokra van
folszerelve, mely két par ldnckeréken keresztiil
végtelenitett. Az egyik ldnckerékpért hajtémii moz-
gatja.

A hajtémi teljesitménye: 1,1 kW, kimen& for-

dulatszdma: 16 ford/min, az el6toldsi sebesség
10 m/min.
Elektropneumatikus vezérlGegységgel szabé-
lyozhaté a szalag mozgatésa.
F AIPAR % 161



1. Vozszerkezet

2. Retegelt lemez

3. Lanctogok

4. Hajtomd motorral
5. Vezérioberendezes
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A szalag mozgési ideje, illetve élldsideje prog-
ramozhato.

A 2 db elbszerel6 szalag mellett 5—5 munka-
hely képezhets ki. A szalagok felett huzédik egy-
egy pneumatikus gerincvezeték, amelyhez meg-
felel6 csatlakozésokkal kapeselédnak a pneuma-
tikus firé, csavarbehajté sth. szerszdmok. A ked-
vez$ szerszédmelhelyezés céljab6l rugds silyki-
egyenliték keriilnek alkalmazésra.

Az alkatrészek széllitdsa és téroldsa gorgbsoro-
kon torténik. A gorgbsorok kozotti osszekottetést
tolépadok biztositjdk.

Attutészalagos korpuszprés ismertetése

5A korpuszprés véza 140 X60 X7 mm-es ,,U”, il-

letve 100 X80 x10 mm-es ,L” szdgacélbél ké-
sziil, amely egyben a tagos széllitészalag megve-
zetésére is szolgdl. A nyomégerenddk vezetGszer-
kezetei a présvézra vannak. felszerelve. Az el6tét-
szalag véazszerkezete a prés vézszerkezetéhez csa-
varkotésekkel csatlakozik. Ez meghosszabbitja a
munkafeliiletet, szerkezete azonos a présvéz szer-
kezetével.

A tagos széllitészalag 650 X250 mm nagységa
és 20 mm vastag enyvezett lemezlamellakbél ké-
sziilt, amelyeknek a feliiletét dekoritlemez boritja.
A széllitészalag kétsoros ldncbdl késziil, melyet
két lanckerékpéar hajt meg. A hajtémi 1,1 kW
teljesitményt visz 4t, a fordulatszdma 16 f/min,
az el6toldsi sebesség 10 m/min.

Afiigg6leges nyombaggregétok a korpusztest fiig-
glleges szoritdsat végzik, két pneumatikus hen-
gersor segitségével. A dugattyipofak filccel bori-
tott szoritépapucsokkal vannak osszekapesolva.
A nyoméaggregit a kivant szoritési helyre bedllit-
haté, rogzithetd.

A vizszintes nyomoéaggregdtok a korpusz viz-
szintes irdnyt szoritésit végzik, hasonlé médon,
mint a fiiggbleges szorité pofacsoportok. Ezek a
vezetGpélya segitségével keriilnek a bitor oldalai-
hoz.

A vezérlszekrény a présgép automatikajit fog-
lalja magéba. A présbe Osszeszerelendd legnagyobb
szekrényméret a kovetkezs:

Magassag 970 mm
Szélesség 1600 mm
Mélység 620 mm

A prés automatikus rendszere a kovetkezGkép-
pen miikodtethetd:

1. kézi vezérléssel,

2. hatérozott iddre bedllitott automatikus ve-
zérléssel,
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3. hatarozatlan idére beéllitott automatikus ve-
zérléssel.

Kézi vezérlés esetén minden folyamat nyomé-
gombos inditést igényel.

Az egyes munkafézisok
kovetkezlk:

— a kézi osszedllitdsi butoralkatrészek butor-
beszallité szalagra helyezése uténi — a sza-
lagot végallaskapesol6k allitjak meg;

— a szalag megéllitdsa utdn a vezetdpélyara sze-
relt aggregatok inditdsa;

—— a korpusztest préselés —a préselési id6 alatt
a frontfeliilet és a hatfal szerelése megtorté-
nik.

Ezutdn a kézi inditési folyamatot forditottan
kell elvégezni. A butortest kiszéllitdsdval egyidd-
ben a kovetkezl oOsszedllitott butortest keriil a
korpuszprésbe. Ez az inditdsi sorrend periodiku-
san ismétlédik.

Hatdrozott idore bedllitott automatikus vezérlés 4l-
taldban csak az 1 perc alatti szerelési idGvel ren-
delkez6 korpuszbtitoroknél lehetséges. Ilyenek pl.
az ajtok nélkiili polerendszerek. Az elGtétszalagra
helyezett korpuszszerkezet préselése teljesen auto-
matikusan torténik egy meghatérozott idGegység
alatt.

Hatdrezatlan idére bedllitott automatikus vezérlés
esetén egy gombnyoméssal vezérelhet6 a ciklikus
folyamat. Az el6tétasztalra helyezett butortestet
gombnyoméssal inditjuk. Ezutin a szalag meg-
allitdsa, az aggregdtok mozgésa és a préselési fo-
lyamat megfelel6 sorrendiségben, automatikusan
jatsz6dik le. A préselés ideje alatt a korpuszban
felszerelésre keriil a frontfelillet és a hétfal. A
munkamfiveletek elvégzése utan a folyamat gomb-
nyomés utdn visszafelé jatszédik le. Amikor a
szalag a butort kiviszi a korpuszpréshdl, a mésik
ugyanakkor beérkezik a présherendezésbe.

inditdsi  pontjai a

Hasonléképpen a szerel@szalagokhoz, a korpusz-
préshez is 6 atm nyomdsi vezetékrsl kapesoléd-
nak a pneumatikus kis kézi szerszamok.

Az elGszerel$ szalagokndl és az 4tfuté rendszer(i
korpuszprésnél a gyar csak a vezérléberendezésnél
alkalmazott import anyagokat. A vezérl6beren-
dezés pneumatikus elemei FESTO gyértménydak.

Az 1ij rendszerfi hitor el6- és végszereld Gizemrész
szervezése

Az elGszerel6 szalagokon torténd szerelésnél ter-
mékelemenként, esoportositott szerelés folyik. A
butoralkatrész-elemekre a szalagon keriilnek ré a
kiillonboz6 szerelvények. A félkészalkatrész-rak-
tarbol az alkatrészek el6tarolé gorgGsorra keriil-
nek, majd az elG6tarolds utén a szerelGszalagra.

Az iizemrész munkaszervezése azzal kezdG-
dott, hogy a prébaiizemelés utdn nagyon részletes
normafelbontds késziilt, amelyeknél a kovetke-
z0ket kellett figyelembe venni:

— egy-egy szerelGszalagon maximum 5 mun-
kahely alakithaté ki;

— egy-egy mifiveletesoport idGtartama kozott
ne legyen nagy idékiilonbség;

— a szerelGszalagon egy alkatrész teljes elGsze-

relési mfiveleteinek be kell fejezGdni.

Minden butoralkatrészen végzett miiveletcso-
port normaiddi kozott adédik egy legnagyobb nor-
maidd, amely meghatérozza a szalag iitemidejét.
Ezen iitemidére sziikséges bedllitani az automati-
két. A szalagiitemid6k meghatérozdséhoz a pré-
baiizemelés sordn sok ezer normaadat felvétele
vélt sziikségessé. Minden alkatrész-iitemidd a gar-
nittira szériakiséré-lapjara keriil. A szériakiséré-
lapokrél a miivezet6 4llitja be a sziikséges munka-
iitem-idGket.

A Kkisérletek sordn bebizonyosodott, hogy nem

Vegszerelo tzemresz elrendezesi rajza
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minden alkatrészt érdemes a szerel@szalagokra
vinni, mert kevés rajtuk a miiveletszim. Ezeket
az alkatrészeket kisegité munkahelyekre kell ird-
nyitani, és ezutén keriilnek egy kozos tdroléhely-
re. Az elGszerelt alkatrészek a korpuszprés el6tt
gorgs térolékon vérakoznak.

A szereldszalagokndl felhaszndlt szerelvények
széllitasdt egy kiilon gorgGspalydn kell elvégezni.

A végszerelés a butoralkatrészek kézi el6ossze-
allitdsaval kezdddik, majd az igy Osszedllitott
szekrénytest a korpuszprés el6tét szalagjdra ke-
rill. A megfeleld automatikus vezérlési méd kivé-
lasztésa utén a fentiekben leirt médon a végsze-
relési folyamat lejatsz6dik. Az ajtok felszerelése
akkor torténik, amikor a korpusztest elemei pon-
tosan derékszogben 4llnak. A hétfal felszerelése
utdn a butorelemek ,,visszarugézésa’” igy meg-
szintethetd.

Ezen munkateriileten is nagyon fontos az, hogy
az egyes mfiveletcsoportok kozott nagy eltérések
ne legyenek, és egy idedlis szinkronéllapot megte-
remthetd legyen.

Az elétét szalagokndl a mfiveleteket 4ltaldban
két f6 végzi, a korpuszprésben a szerelési mfivele-
teket szintén két fének kell elvégezni. A présbil
kikeriils szekrénytestet a minGségellendr feliil-
vizsgélja és ezutan a sziikséges igazitdsok és tisz-
titdsok elvégzése utén kovetkezhet a csomagolés.

A Kkialakitott dj el6- és végszerelési rendszer elényei

Elényok a szerelészalagok alkalmazdsdndl :

— a normaid§ kis miiveletesoportokra torténd fel-
bontéséval, a megfelelS iitéemid6k meghatéro-
zéséval, a normaid§ csokkenthetd

— a sok kézi miiveletet igényl6 els- és végszereld
iizemrész kapacitdsa pontosabban meghaté-
rozhat6

— az alkatrészek kiilon-kiilon torténd szerelése
esetén széllitdsokra nincsen sziitkség

— a miiveletesoportok elGkésziileti és befejezési
idétartama lényegesen lersvidiil

— az iitemid6k meghatdrozésival az egész bitor-
alkatrész el@szerelési folyamat kényszerpalyéra
keriil, a szubjektiv id6kiesések lényegesen csok-
kenthet6k

164 * B AP AR

— a begyakorlottsdg nagymértékben fokozhat6,
ezzel a szerelés mindsége javul .

— a raktarozdsi id6 és a raktarozési teriilet csok-
kenthetd, figyelembe véve az atfutdsi id6 csok-
kenését, aminek kovetkeztében ezen iizem-
rész forgbalapigénye is csokken

— a rendszernek ,,szervez$ ereje van’, mert fel-
tétleniill megkoveteli a komplett alkatrész-szé-
ridkat

— végiil, de nem utolsésorban, 1j lehetSségeket
nyit a rendszerszemléleti termelésszervezés
megvalésitdsdhoz.

Elonyok az dtfuto rendszeri szalagos korpuszprésnél:

— a végszerelési munkafolyamatot nem kell meg-
szakitani a korpuszallitdsra és frontfeliilet-sze-
relésre. A préselés ideje alatt a pontos derék-
szogbe dllitdskor az ajték felszerelése pontosab-
bé vilik, ezzel a minség né

— a végszerelés helysziikséglete csokken

— a végszerelési folyamat egyes fazisainak gépe-
sitése normaid6 megtakaritdst eredményez

— a raktdrozdsi igény kisebb, az 4tfutdsi idGvel
egylitt, igy a forgbalap-sziikséglet is csokkent-
hetd.

Az 1j el6- és végszerelés-technolégia bevezetése

a szombathelyi gyaregységnél sikerrel jart. Ez pe-
dig nem kis mértékben koszonhets a lelkes fiatal
szakmunkéskollektivanak, amelynek tagjai szdm-
talan problémén segitették 4t a gyér vezetSit. Az
1j szerelési rendszer bevezetése a kezdeti fazisdban
van, ugyanis nagyon sok feladatot kell még meg-
oldani. Tébbek kozott a kovetkezbket:

— a szerel6szalagok pneumatikus vezérlése he-
lyett 4t kell térni az elektromos vezérlésre,

— a korpuszprés elGtétasztaldhoz hasonléan a ki-
szed6 oldalon is egy szalagos asztalt kell épi-
teni,

— a szalag rétegelt lemezbdl késziilt lamelléit gu-
miszalagra kivdnatos cserélni,

— a monoton munkavégzés kikiiszobolésére ido-
szakonként munkahelycseréket  kell végre-
hajtani, ezzel véltozatosabbéd teheté dolgo-
z6ink munkéja.

A munkahelyek megfelel6 kialakitdsa érdeké-
ben ergonémiai vizsgélat folytatésa sziikséges.



A kis- és kozéplizemek helye
butoriparban |.

Kiss Lészlé6—Dr. Szombathy Ferenc

Napjaink sokat vitatott ipari probléméja, hogy hol
és milyen mértékben van jovdjik a kis- és kozép-
iizemeknek. Ez a kérdés a butoripart érintden kii-
16n0s jelentGséggel bir, hiszen jelenleg a 12 feliigye-
leti vallalat mellett, melyek nagyrésze értelme-
zésiink szerint nagyvéllalat, 6 tandcsi véllalat és
71 szovetkezet miikodik.

A koncentralt nagyipar mellett tehét nem elha-

1. Termelési érték 1971—76. évben

A bitoripar termelése szektoralisan

€s szerepe a magyar

nyagolhaték a kisiizemek, melyek jelentdségét
noveli, hogy a szovetkezeti ipar évtizedek 6ta ko-
moly exporttevékenységet folytat és termékeit vi-
lagszerte ismerik, elismerik.

A kovetkezGkben tobb osszefiiggést figyelembe
véve kivanjuk a témat megkozeliteni, illetve ele-
mezni elsGsorban gondolatébresztés és a jovGbeni
fejlesztési dontések elGkészitése érdekében.

millié Ft foly6dron

Min. ipar ? Biitorip. Viszonysz. Szdv. ip.

Id6szak Tan. ipar zOv. ipar  dgazat : % rész-

KIM IM Basz. bdzis line gm,y
1971 1887 123 1240 1660 4910 100,0 100,0 33,8
1972, 2045 129 1377 1723 5274 107,4 107,4 32,6
1973 2366 144 1681 1897 6088 124,0 115,4 31,1
1974 2706 160 1898 2090 6854 139,6 112,6 30,4
1976 4839 192 660 2398 8079 164,5 117,8 29,7
1976 5469 295 724 2577 8996 183,2 111,3 28,6

Forrds: Konnyfiipari Minisztérium Gazd. Tdjékoztaté, 1976.

Az 4llami és tandcsi batoriparbah az elmlt évek-
ben mintegy 2 millidrd Ft raforditéssal rekonstruk-
ci6t hajtottak végre. A rekonstrukeié eredménye-
képpen a butoripari termelés 1971—76-ig 83,29%,-
kal novekedett, az éves novekedés meghaladta a
10%-ot. A rekonstrukeié a szovetkezeti iparra nem
terjedt ki, termelésének felfutdsa elmaradt az 4lla-
mi ¢és a tandcesi ipar termelésének novekedésétol.
A béazisindex azonos idszakra 1839%-kal szemben
csak 155%.

A szovetkezeti ipar viszonylagos lemaradésat
szemlélteti a batoriparban elfoglalt 33,89 -0s ard-
nyénak 28,6%,-ra val6 csokkenése is.

A rekonstrudlt tandcsi véllalatokat a Konnyfi-
ipari Minisztérium 1976. januér 1-i hatéllyal sajat
irdnyitdsa ald vonta. Ezt titkrozi a Konny(ipari
Minisztériumi ipar termelésének ugrésszerii nove-
kedése és a tandcsi ipar termelésének csokkenése
1975. évben (Az adatok az 1976. januér 1-i szerve-
zeti Osszetételt mutatjik).

A szovetkezeti ipar 28,6%,-0s részesedése sem
titkrozi azt a koriilményt, hogy termelése nagy-
részt kis szérids stil, rusztikus batorok és egyedi
berendezések gyartdséboél 4ll, ami egyrészt lénye-
gesen magasabb szakmai hozzéértést kivén, més-
részt a termékek munkaigényesebbek.

2. Foglalkoztatottak létszimanak mecgoszlasa és termelékenység a biitoriparban 1971—76. években

Foglalkoztatotiak szdama a bitoriparban (16)
_ Min. ipar Tan. LA Bttorip. Viszonysz. Szbv.
Lddeza KIM ™ ipar S20v. ipar dgazat 0ssz. bézis ldne ip. résza.
1971 11 032 740 8279 12 635 32 686 100,0 100,0 38,7
1972 10 745 766 8326 12 151 31 991 97,8 97,8 37,9
1973 11 237 815 8408 12 054 32 514 99,4 101,6 37,0
1974 11 656 867 8127 12 225 32 875 100,6 101,1 37,1
1976 16 972 925 3043 12 941 32 881 100,6 100,0 39,4
1976 16 921 1064 2858 12 804 33 647 102,9 102,3 38,0

Forrds: Konnyipari Minisztérium Gazd. Téjékoztaté 1976.

A rekonstrukei6 kovetkeztében a bitoripari ter-
melésnovekedés az dllami és tandcesi bitoriparban

gyakorlatilag véltozatlan létszam mellett ment
végbe.
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1976-ban a létszam 2,3 9%,-kal novekedett.

A Kkis- és kozépiizemeket reprezentdld szovetke-
zeti ipar létszéma lényegesebben nem véltozott, az
1971. évi szinten van. Noha rekonstrukeid, illetve
jelent8sebb fejlesztés e teriileten nem volt, a ter-

melékenység itt is 53%-kal novekedett 1971-hez
viszonyitva.

A termelés és létszam adataibol szémitott 1 fog-
lalkoztatottra juté termelési értékmutaték jol
szemléltetik a termelékenység alakulédsét.

1 foglalkoztatottra juté termelést érték 1000 F¢

e Min. ipar 0 ’ Béx'igtorip. Viszonyszdm swgg’ ip.
SZ8. an. ipar Szov. ipar azat h rész-

KIM ™ Osszesen bézis lénc arény
1971 171 166 149 131 150 100,0 100,0 87,3
1972 190 168 1656 141 165 110,0 110,0 86,4
1973 210 176 200 157 187 124,6 113,3 83,9
1974 232 184 233 171 208 138,7 111,2 82,2
1975 286 196 217 185 246 164,0 118,2 76,2
1976 323 212 253 201 267 178,0 108,5 76,2

A kis- és kozépiizemeket reprezentil6d szovetke-
zeti ipar termelékenysége 1971. évben is csak
87%-a volt az 4tlagnak. Az alacsonyabb termelé-
kenység okai voltak:

— eltéré gyartményosszetétel, munkaigényesebb
termék,

— szétszért, kis termelGegységek, alacsonyabhb
technikai szinvonal.

E két tényez6hoz jarult az, hogy a rekonstruk-
cié a szovetkezetekre nem terjedt ki, ezért itt a
technikai szinvonalban csak lassi fejlédés mutatko-
zott, eltérden az éllami iparban végbement ugrds-
szerfi novekedéstdl. Mindezek osszhatdsaként, va-
lamint a szovetkezetek viszonylagos silyénak
csokkenése kovetkeztében a termelékenységi mu-
tat6 1976. évben az ipardg dtlag 75%,-4ra csokkent.

A hétriltaté tényezdk ellenére a termelékeny-
ség a szovetkezeti iparon beliil 53,49%-kal nove-
kedett 1971. évhez viszonyitva.

3. Foglalkoztatottak atlaghére és atlagkeresete
a bitoriparban

A foglalkoztatottak 1976. évi dtlaghérének és at-
lagkeresetének ardnyait az alabbi tdbldzat mutatja:

KIM Tandesi g ..
ipar ip. Szov. ip.
Fizikai dolgoz6k
dtlaghér 2639 2411 2536
1976/75, % 105,9 105,0 104,6
dtlagkereset 2765 2560 2730
1976/75, % 105,6 1034 103,5
Nem fizikai dolgozék
étlagbér 3198 3081 3220
1976/75, % 106,3 106,3 106,2
dtlagkereset 3152 3485 3683
1976/75, % 104,5 103,0  103,6
Atlagbér
Fizikai dolgozdk 9%, 100,0 91,3 96,0
Nem fizikai dolgozék %, 100,0 96,3 100,6

Forrds: Konnyfiipari Minisztérium Gazd. Tédjékoztatd

A szovetkezeti iparban részben szervezeti okok-
bél (volt kisiparosok), részben a magasabb kvalifi-
kéci6ja élémunka-igényesebb termékstruktira ko-
vetkeztében a fizikai dolgozék képzettségi szintje,
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a szakmunkésok ardnya lényegesen magasabb,
mint az 4llami iparban. A jobb szakmai 6sszetétel
magasabb dtlaghéreket kellene hogy eredményez-
zen.

A téblazat adatai korantsem tiikrozik ezt az el-
térést. A fizikai dolgozok étlaghére 49-kal ala-
csonyabb, mint az dllami butoriparban foglalkoz-
tatottaké. Az dtlagkereseti adatoknal jéval kisebb
eltérés mutatkozik. Ennek oka, hogy a szovetke-
zetek jovedelmezGségi mutatdi lényegesen jobbak
és ezért nagyobb mértékben tudnak az ,,R"”-alap
terhére részesedést fizetni.

Magasabb szakmunkédsardany és azonos atlagke-
reset alacsonyabb szakmunkéasbéreket jelent. E fel-
tételek kedveznek a jé szakemberek szovetkezetek-
b6l val6 kilépésének. Ezt mutatjdk a munkaerd
mobilitdssal kapesolatos elemzések is.

4. Fizikai dolgozék munkaerd-forgalma 1976-bhan

A butoripar fizikai dolgoz6inak 1976. évi munka-
ers-forgalméat az aldbbi tdblazat mutatja: (az éallo-
manyi létszdm %,-4ban)

Belépbk Kilép6k

Ta- 5 Ta- i

KIM bes o8 Széy., KIM Pt Szov.

Els6 munkahely 48 90 43 14 15 1,7
Munkahely vdlt. 19,1 34,7 3,0 18,9 30,1 24,6
Katonasdg, Gyes. 3,8 3,0 26 44 4,6 34
Iskolai tan. 39 41 34 39 41 31
Fegyelmi hat. 0,2 0,2 0,6
Osszesen : 31,6 50,8 34,6 28,8 40,5 30,2

Forrds: KIM Gazd. Tdjékoztatd, 1976.

A tablazat adatai szerint, amig az dllami buator-
iparban 1976. évben a dolgozdk 18,9%.-a tdvozott
felmondéssal, addig a szovetkezeti iparban 24,69%,.
Ez a nagy munkaeré-forgalom kéaros.

Az a koriilmény, hogy a szovetkezetekben 309%;-
kal magasabb a felmondéssal kilép6k ardnya, el-
gondolkoztato.

A szovetkezeti szektor vélt elényei, — véaltoza-
tosabb, magasabb szakképzettséget igényl6 mun-




ka, demokratikusabb vezetési méd — a jelek sze-
rint nem taldlkozik a dolgozék értékitéletével és
ugy létszik, hogy a magasabb 4tlagbér a munka-
erémozgés elsédleges inditéka.

Természetesen egy év adatai alapjdn messze-
mend kovetkeztetéseket nem szabad levonni, az
adatok azonban arra figyelmeztetnek, hogy a nagy
munkaerémozgés, amely végeredményben veszé-
lyezteti a kis- és kozépiizemek feladatédnak szin-
vonalas teljesitését, tovdbbi behaté vizsgélatot
igényel.

5. Jovedelmezéség, hatékonysig

A batoriparon beliil a jovedelmeziségi és haté-
konysdgi mutatok alakulésdban véllalatonként je-
lentés szérédés tapasztalhaté. Ugyanez vonatkozik
a szektorokra, is és ezen beliil igen érdekes és elgon-
dolkoztaté képet kapunk, ha osszevetjitk a felii-
gyeleti és a szovetkezeti ipar Osszesenjére vonat-
koz6 1976. évi jellemz6 mutatékat.

Szov.
ipar
. a felii-
s Feliigye- Szbév. gye-
Tényezbk és mutatdk ]et-t‘r,y ipar ot
ipar
» %.
-dban
Termelési érték, millié ¥t 5481 2677, 47,0
Belker. értékesités, milli6 F't 4468 1138 25,0
Kiilker.értékesités, milli6 Ft 570 484 84,7
Allbe. ért. bttd milli6 Ft 2370 711 30,0
100 Ft dll6eszkdzre Q
esb term. 6. Ft 231 428 185,2
sszes foglalkozta-
tott, f6 16906 12804 76,7
1 fére esb term. ért. ezer Ft 324 201 62,0
Osszes bérkoltség millié6 Ft 539 384 71,2
100 ¥t bérre es6 term.
ért. Ft 1216 671 55,1
Nyereség millié6 Ft 448 350 78,0
— &arbevétel 9%, -dban % 7,9 12,6 1568,2
— eszkozérték % -
dban % 13,4 27,4 204,4
— bér 9,-dban % 83,1 91,1 109,6

A zommel kisiizemeket reprezentdld ipari szo-
vetkezetek a feliigyeleti ipar termelésének 479,-4t
allitjak eld, az dll6eszkoz brutté értéke 309,-dnak
megfelel berendezéssel.

A termelékenységi szinvonal szignifikdnsan ala-
csonyabb, 629%,, ez az eltéré termékstruktarara,
valamint a lényegesen alacsonyabb technikai szin-
vonalra vezetheté vissza. Itt azonban meg kell je-
gyezniink, hogy a szovetkezeti iparon beliil is ta-
lalhatok olyan egységek, amelyek technikai szin-
vonala magas és az 1 fére es6 termelési érték meg-
kozeliti vagy eléri az &llami véllalatok szinvonalédt.

A nyereség sokkal kedvezobben alakul az ipari
szovetkezeteknél. Az 4arbevétel-ardnyos nyereség
389%-kal, az eszkozardnyos nyereség 1049%;-kal ma-
gasabb. HozzévetSleg azonos az élémunka jovedel-
mezdsége, &mbér itt is 9,6%;-0s eltérés mutatkozik
a szovetkezeti ipar javéra.

6. A magyar bitorexport

A butorexport osszetétele f6bb termékesoporton-
ként:

1976
MF¢ %
Fényezett bator 1020 82,2
Kérpitozott bator 100 8,1
Fonott bttor 69 5,6
Fém, fémvéazas bitor 52 4,2
Osszesen: 1241 100,0

Tovébbiakban a fényezett bitor exportot kie-
melten kezeljiik és orszdgonkénti megoszldsdt mu-
tatjuk be, mivel ez az egész blitorexportra jellemz8
ardnyokat murtav:

Szovjetunié 39,29,
NSZK 13,3%
Csehszlovékia 8,7%
Lengyelorszég 8,3%,
Svédorszig 6,7%
Hollandia 6,0%
NDK 4,89%,
Ausztria 2,1%,
Belgium—Luxemburg 1,89,
Franciaorszig 1,59%,
Svéje 119%
Norvégia 1,19,
Jugoszlévia 1,0%
Egyéb, 19%,-nél kisebb 4,49,

100,0%

Forrés: Kiilker. stat. évkonyv, 1976.

Az exportélt butorok tsszetétele tipusonként:

Szovjetunié : barokk, neobarokk, stiliz4lt bitorok
Nyugat-eurdpai tékés orszdgok : mindenféle stilbtitor,
székek, rusztikus butorok, munkaigényes létesit-
ményi berendezések, Gjabban modern témegbitor
(IKEA).

Demokratikus orszdgok: NDK — ttilnyomérészt
konyhabitor, a tobbi orszdgha modern butorok,
tobbnyire drucsere forméjédban.

A butorexport 1971—76-ig torténé alakuldsa

A magyar butorok kiilkereskedelmi értékesitési
adatait az aldbbi 6sszedllitds tartalmazza. Az ada-
tok kiilkereskedelmi eladdsi 4rakon, a mindenkor
érvényes drszorzéval szdémitott tényleges kiilkeres-
kedelmi forintbevételt mutatjik, hatdrparitdson.

S Export Té6kés-
sz,
szoc. tokés Osszesen ar%ny
1971 315,— 224,9 539,9 41,6
1972 408,5 281,8 690,3 40,8
1973 612,4 367,8 980,2 37,6
1974 587,17 458,1 1045,8 43,8
19756 736,7 479,8 1216,6 39,4
1976 669,4 524,1 1193,6 43,9

Forrds: Kiilker. Min. adatai

A butorexport dinamikusan fejlédott. A t8kés
exportban a vildgpiaci recesszi6 1975—76-ban
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stagnéléshoz vezetett. 1976. évben mar kibonta-
koztak az export novelésének lehetéségei, erre
mutat, hogy az 1977. 1. félévi t6kés export mér
386,6 MFt-ra novekedett.

Az osszes exportban a tdkés export ardnya
40—449, koriil van.

Az export novekedését a termelés novekedésével
osszehasonlitva az aldbbi képet kapjuk:

Termelés Export
1971 4910 539,9
1976 8996 1193,5
1976/71 183,29, 221,09%,

A butorexport novekedése 37,89%,-kal meghalad-
ta a termelés novekedését. Ez kiilonosen az 1977-
ben érvényre juté tendencidk ismeretében igen
kedvezd jelenség.

A kis- és kbzépiizemek részesedése a bitorexportban

A kozépiizemeket reprezentdlo ipari szovetkezetek
ardnya a butorexportban az aliabbiak szerint ala-
kult (6sszehasonlitdsul ismertetjitk a termeléshen
val6 részesedést is):

Szocialista Tokés

Osszes

Termelés export export
% % e
1971 33,8 61,7 50,3 57,0
1972 32,6 59,1 55,4 57,6
1973 31,1 55,6 63,0 58,3
1974 30,4 50,3 67,5 57,8
1975 29,7 68,4 62,0 65,9
1976 28,6 62,8 54,5 59,1

Forrds: szdmitds KkM adatokboél,

Az ipari szovetkezetek, amelyek a bitorterme-
lés nem egészen 309,-4t adjik, a szocialista ex-
portbél 60Y%,, a tékés exportbdl dtlagosan 599%;-ban
részesednek (stlyozatlan szdmtani atlagok).

Ha figyelembe vessziik, hogy a szovetkezeti bu-
toripar exportjaban csaknem kizarélag stil, rusz-

tikus, stilizalt butorok és egyedi berendezések szé-
repelnek az arulistan, Ggy a konvertibilis druala-
pok eldéllitdsiban a részesedés a kimutatottndl
joéval magasabb.

A bitorexport gazdasdgossaga

Az export gazdasfgossidgénak mérésére ezids sze-
rint a devizakitermelési mutatok éllnak rendelke-
zésre. A mutaté nem teljesértékii, legf6bb hid-
nyosséga, hogy a kiilkereskedelmi vallalat felé
érvényesitett arral szdmol onkoltség helyett és
ezért a termelG véllalatndl lecsapddd, esetleg a
belfoldi értékesitésnél nagyobb nyereség a deviza-
kitermelési mutatéban nem mutatkozik. A mutaté
birdlaséval tobb publikéci6 foglalkozik, ezek ismer-
tetésére nem tériink ki.
A buatorexport devizakitermelési mutatéi az at-
lag felett vannak, ezért dllami tdmogatésra szorul.
Az ipari dllami tdmogatés mértéke 1976. januér
1. 6ta
szocialista ~ Rbl 14,0%
tGkés $ 39,8%
Az ipari szubvencié figyelembevételével az el-
érhets devizakitermelési mutatok az alabbiak :
Rbl alapérfolyam 35,—Ft 14,09 = 39,90 Ft/Rbl
$ alapéarfolyam
(1976. IIT. h6tol) 42,10 Ft 39,89, = 58,85 Ft/$
A tényleges devizakitermelési mutaték az alab-
biak voltak:

Ft/Rbl  Ft/$
1971 47,3 69.8
1972 46,1 64,1
1973 448 51,8
1974 43,8 51,2
1975 35,6 44,3
1976 36,4 50,3

A szovetkezeti butoripart a Fa- és Papiripari
KISZOV adataival reprezentdlva megéllapithat-
juk, hogy a szovetkezeti butoripar exportgazdasé-
gossaga minimalis eltéréssel megfelel az dtlagosnak.




Kiilfoldi hirek és lapszemle

Amerika elérejelzése szerint Ausztria gazdasdgi
novekedése realértékben 1978-ban 1,5—2,56%, ko-
riil varhat6. Az elmilt évben az oszték kozgazda-
szok a GNP eredetileg josolt 4,5%-0s iitemét kény-
telenek voltak 49%,-ra médositani.

A Commerce America kiadvany emlitése szerint
az osztrak kereskedelmi deficit 1976-ban 3 millidrd
doll4r volt. A helyzet 1977-ben sem javult lényege-
sen.

A kiadvany szerint az osztrék gazdasigpolitika
f6 célja ,,valtozatlanul a teljes foglalkoztatds lesz”

(Vilaggazdasig).
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Ausztria 1977. évi tiilevelli ffirészaru faexportja

3725 ezer m® volt, csak 2,39%-kal maradt az
1976. évi rekordforgalom alatt. Az Olaszorszdgha
kiszallitott mennyiség 2299 ezer m? volt, mely
27 584 m? -rel t6bb, mint 1976-ban, s ez az otéves
dtlagot mintegy 9,5%,-kal haladja meg. Az NSZK-
ba széllitott 557 185 m®-es mennyiség 1977-ben
140 442 m®-rel (33,7%-kal) volt tébb, mint 1976-
ban. Az ot évi dtlag a Szovetségi Statisztikai Ta-
ndcs szdmszaki adatai szerint  Gsszességében
40,39%,. A piacon jelentkezd exportmennyiség el-
tolédésa a tengerentili orszdgokba szallitott meny-
nyiségeknél jelentkezik, mely 1977-ben 542857 m?-t
tett ki, ami 34,9% -kal kevesebb az 1976. évi ki-
viteli cstcesal szemben.

(Holz-Zentralblatt 1978 16. sz. ., Osterreichs-
Holzexport 1977 Knapp unter dem Rekord von
1976”) Dr.J. T.



Szémitdgépes termelésiranyitas egy finn butorgyarban

Orbay Péter

A szamitastechnika fejlédésében az utobbi idében
eltol6dds tapasztalhatd, melynek sorén a software
fejlesztés nagvobb hangsilyt kap a hardware fej-
lesztésével szemben. *

Hazai szdmitogépgyarték véleménye szerint
ugyanis a szamitégép hardware-ek tervezése ésgyar-
tasa meglehetdsen kiforrta magit és egy-egy bo-
nyolult aramkori megolddas — melynek kiépitése
még komoly feladat elé dllitotta a szamitégép ter-
vezGit — ma mér nem gond. Noha a hardware-fej-
lesztés természetesen nem all meg, mégis azt mond-
hatjuk, hogy mostantél a szamitdstechnika fej-
lesztése elsdsorban software oldalrél lehetséges.
A software-fejlesztésben sokkal nagyobb tartalé-
kok vannak, mint a hardware-éban, mert — bar
a gazdasagi élet dinamikus fejlédése naprél napra
1j alkalmazésok kidolgozédséara inspirdlja a felhasz-
nalékat — a hardware mai fejlettségi szinvonala
még korant sincs kihasznédlva.

Nélunk a szadmitégép-alkalmazésok viszonylag
fejletlenek, szdmuk sem nagy. Magyarorszidgon
m(ikods ‘alkalmazésok szdma 500 koriil mozog.

Ismeretes, hogy a szamitégép alkalmazisdhoz
megfelel6 gazdasiagi kornyezetre van sziikség, ami
sok esetben nincs meg, tovdbba a bevezetés és
atovabbi alkalmazdis elég stilyos anyagi terhet r6 a
véllalatokra. A bevezetés nemegyszer a véllalat
egész miikodésére hatdst gyakorédl tgy, hogy a
kialakult szervezeti struktira megvaltoztatast
teszi sziikségessé. Mindez akadélyozza a szdmités-
technika bevezetését, s6t vitdkhoz vezet, hogy
egydaltalin sziikség van-e ra.

A legtobb problémét azonban az okozza a vél-
lalatok és intézmények szdmara dontéseik meg-
hozataldban, hogy nem ismerik eléggé, hogy a sza-
mitégépeknek milyen gazdasigos alkalmazdsi le-
hetdségei vannak és azokat sajat intézményiikre
hogyan lehet adaptdlni. Egy szdmitégépes alkal-
mazéas bejaratdsa val6ban nehéz és hosszadalmas
munka, de olyan elényokhoz juttatja a felhasznd-
16t, amit semmilyen kézi adatfeldolgozdssal nem
érhet el.

Hogy a szémitégép alkalmazasdval a batoripar-
ban sem érdektelen foglalkozni, azt j6l mutatja az
a bevalt szamitégépes rendszer, amellyel finnor-
szégi tanulmanyutam sordn alkalmam volt megis-
merkedni.

A szamitégépes alkalmazisok butoriparunkban
most vannak kialakuléban a Konnyfipari Minisz-
térium fejlesztési tervének wtmutatdsa alapjén.
gveldre a butoripari szakdgazat néhdny véllalaté-
nél egyszertibb iigyviteli adatfeldolgozéast és a szé-

* Software — ,,puba dru’, a gépet miikodteté szel-
lemi termék, a programok ssszessége.

Hardware — | kemény drn”, a gép fizikailag 16.
tez6, elektronikus dramkéreinek Osz-
szessége.

mitogépes termelésirdnyitas bizonyos elemeit ta-
ldlhatjuk meg. A finnorszdgi példa a nélunk is be-
vezetésre tervezett automatikus irdnyité rendszer-
hez all legkozelebb. Ezt a finn rendszert Skandi-
névia legnagyobb bitorgyardban, az Asko Bitor-
gyarban tanulmanyoztam a milt év Gszén lebo-
nyolitott butoripari tanulményit sordn.

Altalaban egy ilyen iranyité rendszerrel kapeso-
latban a kovetkez$ szémitégép-alkalmazisok jo-
hetnek szamitdsba.

I. Automatikus iranyité rendszerekkel kapesolatos
szamitégép-alkalmazéasok

1. Adatgyijté rendszerek

Egyszervezetenbeliil —pl. egy véllalat izemeib6l—
tovébbitjak az informéciékat egy kozponti szerv
felé, ahol ezeket feldolgozzik, vagy ezek alapjin
dontéseket hoznak.

2. Kiértékeld és beavatkozo rendszerel:

Az adatgyf(ijts rendszer dltal szolgdltatott adatok
kiértékelését végzi, majd a dontések eredményétol
fiiggben beavatkozik a termeléshe — vagy egvéb
szabdlyozott folyamatha — termelési program,
vagy més parancsok kikiildése utjan.

3. Awtomatikus irdnyité rendszer

Az el6bbi két rendszert és a szabédlyozott szakaszt
(termelés) sorba kapesolva zart hatéslancot hoz-
hatunk létre, mely teljes irdnyité rendszert alkot.
Automatikus akkor lesz, ha a dontések meghoza-
talat is automatizalni tudjuk szamitogép segitségé-
vel. A teljes gépesités mechanizalhat6 dontések és a
gazdaségi kornyezet viszonylagos dllanddsdga mel-
lett valésithaté meg.

4. Adattarolo rendszerek

E rendszerek informaciék moédszeres gyiijtését,
valamilyen szabédly szerinti elraktdrozésat ¢és
kivansig szerinti el6vételét oldjak meg. Itt a szd-
mitégép els6sorban az egyes perifériadk (médgnes-
szalagos, mégneslemezes, lyukszalagos sth.) kozti
adatforgalmat vezérli. Végezhet ezekkel az ada-
tokkal ekozben szdmitdsokat is, de ezek részardnya
ez esetben jelentéktelen. Tobb bevéalt mddszer fej-
16dott ki az informéciék olyan elraktarozéséra,
mely a felhasznéldshoz sziikséges gyors hozzafé-
rést lehetGvé teszi.

A finnorszagi Asko Butorgyar szamitogépes
rendszerében megtaldlhaté a teljes irdnyité rend-
szer:

— Az adatgy(ijté rendszer, PDP 11/35 szdmit6-
géppel
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— akiértékel6-beavatkozé rendszer S/370 szi-
mitégéppel

— az adattdrold rendszer, melyet ugyanaz az S/370
gép kezel.

Beavatkozéis a termelési folyamatba — terme-
1ési program kiadésaval — és a raktarkészletek
alakulésdba torténik az 1. dbre egyszerfisitett ha-
tasvézlata alapjén.
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1. dbra

Az adatok tomegére jellemz6, hogy az IBM
S/370-es gép 800 Mbyte, a PDP 11/35-0s gép pedig
600 Mbyte kap&cltasu méagneslemezes héttértarral
rendelkezik. A rendszer a két szémitégépen kiviil
tartalmaz két termindl vezérlS egységet, 36 termi-
nalt és 8 katédsugaras kijelz6t.

A szamitégépes rendszer ilyen kiépitettségének
értékeléséhez a gydrrél az alabbi jellemzd adatok
mondhatdk el:

A termékek lakészoba-, konyha-, és irodabiito-
rok, melyeket legnagyobbrészt nyirb6l allitanak
el6, de hasznaljdk a tolgyet, teakot, fenytféléket,
kisebb mennyiségben fémet és miianyagot is. Fog-
lalkoznak kirpitozdssal és lakkozdssal is. A ter-
mel6Skapacitds napi 4000 db bator kibocsétdséra
képes. A foglalkoztatott dolgozék széma kb. 3000,
a termeld teriilet pedig 140 000 m? koriil mozog.
Az éves termelés 280 milli6 finn mérka.

II. A technoldgia rovid ismertetése
A gyér technolégidjénak rendszertechnikai vézla-
tat mutatja a 2. dbra.

A technoldgia térbeli elrendezése két, sorbakap-
csolt gyartasi szakaszra oszthato:

— az els6 szakaszon torténik a fa alkatrészek gyar-
tédsa és az allvanybidtorok elészerelése sorozat-
gyartésban,

— a mésodik szakasz a karpitozéds, feliiletkezelés
és végszerelés (allvanybutorok készre szerelése
és korpuszbutorok szerelése). H szakaszra az
egyedi gyartés jellemz6.

A két szakasz kozotti puffer a lapalkatrész és
el6szerelt dllvanyraktér (félkészraktar).

Bz tehat azt jelenti, hogy mig az els® szakasz fa
alkatrészeket gyart sorozatban, a méasodik szakasz
mér egyedi butort.

Ez a karpitozds technolégiajabdl adédoéan termeé-
szetes, hiszen egy-egy butor kdrpitozisa csak egye-
dileg torténhet. A feliiletkezelGben pedig abban
nyilvénul meg az egyedi gyartds, hogy egy gyéart-
méanyhoz tartozé alkatrészek egy csomagot ké-
pezve haladnak 4t a lakkoz6 alagutakon, a kon-
vejoros szallitdst szakaszon pedig egy fliggeszték
egy gyartményhoz tartozé alkatrészesomagot szal-
lit. Ugyanitt a gyartdskozi raktarozis szintén en-
nek az elvnek megfelelGen torténik: egy rekeszben
egy gyartmany alkatrészei taldlhatok. Mivel a fe-
lilletkezelés nem alkatrészsorozatokkal foglalko-
zik, a technolégia gy van berendezve, hogy az
egyes munkahelyeken a gyors termékvaltds ne
okozzon problémét, mésrészrél az egyméstél 1é-
nyegesen eltérd technologiat igényld termékek sza-
méra kiilonb6z6, parhuzamosan telepitett gépso-
rok alljanak rendelkezésre.

A szamitogépes iranyitdst csak a mésodik gydr-
tési szakaszra terjesztették ki, az els6 programo-
zésa — mely nem igényel gyors beavatkozdst —
kézzel torténik. Nem kevésbé fontos azonban en-
nek a szakasznak a programozasa is, mert a helyes
félkészraktar-feltoltés az alapja a mésodik gyartasi
szakaszon torténd egyedi gyartasnak.

Ebben a gyartasi rendszerben tehdt adott gyért-
ményhoz tartozé alkatrészek kijelolése azok fél-
készraktérbol torténd kiaddsa utdn, a gyartésorra
adaskor torténik meg.

Minden gyartmény gyartasba adésa kiillon mun-
kamegrendel6re torténik, melyet a szémitégép
allit ki, és ennek alapjin avevs igényeit a gyartasba
adéskor figyelembe tudjak venni. Ez a munkameg-
rendeld kdrtya végigkiséri a gydrtmanyt a méasodik
termelési szakaswon, s6t — mint a szallitasi cimet
tartalmazé cimke a doboz oldaldra ragasztva — a
kiszallitis utédn is, tehdt a dobozok cimzését is a
szdmitogépre bizzdk. A kartyédk tizemben maradé
része bizonylatként szolgdl a termelés elszdmola-
sakor.
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Osszességében ez a gydrtasi rendszer kitlinik a
veve igényeihez torténd igen jo alkalmazkod6ké-
pességével, a megrendelések viszonylag gyors telje-
sitésével. Ebben a technolégiai, gazdasagi kornye-
zeti tényezikon kiviil donté szerepe van a szami-

tastechnikdnak, mely nélkiil e hatalmas rendszer

ilven eredményes miikodtetése nem képzelhetd el.

1. Az alkalmazott szamitogépes rendszer

Az 1. 4bra szerint tehat a teljes irdnyité rendszer
zart hatdslanca az aldbbi szakaszokra oszthat6:

— a PDP 11/35 gép altal vezérelt adatgyiijté
rendszer,

— az S[370 géppel vezérelt kiértékelé-beavat-
koz6 rendszer

— és a szabédlyozott szakaszok: a feliiletkezeld
iizem, kérpitosiizem és a raktérak.

E korhoz kapesolodik :

— az adatbank, mely a termékekre és a gydrtasra
vonatkozé torzsadatokat tartalmazza; ezek
kezelését és karbantartdsat mindkét gép végzi

— és a Kereskedelmi osztaly, a megrendelésekre
vonatkozé adatok szolgéltatiséival, melyeket
a termelés programozasindl figyelembe kell
venni, illetve a rendszer kiszolgdlja a keres-
kedelmi osztélyt a széllitdsi hataridd kiszé-
mitdsdval és megkiildésével.

E két szamitégépes rendszerben az S[370 gép
végzi a PDP 11/35-t61 kapott adatok feldolgozdsét,
tovabba ezekbdl, valamint a megréndelésekbél és a
torzsadatokbol osszedllitja a termelési programot,
kiszamitja a széllitdsi hatarid6ket. Ezenkiviil ve-
zérli a beavatkozé rendszert. A PDP 11/35-0s ki-
sebb gép dolga csak az, hogy vezérelje az adatgyfij-
t6 rendszert és kezelje annak file-jait az S/370 gép
tehermentesitése céljabol.

1. Az iizemek, raktarak kapesolata a beavatkozé és
adatgyiijto rendszerrel

E kapesolatot a 3. dbra tartalmazza, feltiintetve az
adathordozok fajtéjat is. Az adathordozok jelképi
jelolésébdl lathaté, hogy a beavatkozé rendszer al-
tal kiadott parancsok lyukkartyara, vagy egyéb
bizonylatra késziilnek, tovabbitdsuk az iizemekbe,
raktérakba kézzel torténik. Az adatgy(ijt6é rendszer
viszont tdvadat atvitelt haszndl: az egyes munka-
helyekre telepitett termindlok Osszekottetéshen
dllnak a PDP 11/35 szamitogéppel. Az dbra szerint
a két szamitogép kozti kapesolat a PDP 11/35 fel6l
az S[370 felé iranyulé adatforgalmat jelenti elsé-
sorban. Ebben az irdnyban megy véghbe az az adat-
tovabbitds, amelyben az adatgy(ijté rendszer na-
ponta adatokat szolgdltat a kiértékels-bheavat-
koz6 rendszernek. Létezik azonban egy nem koz-
vetlen, ellentétes irdnyt kapesolat is, amikor az
S/370 gép 4ltal készitett mégnesszalagon juttatnak
adatokat a PDP 11/35-nek. Ezekre ez utébbinak
az adatbank file-jainak elkészitéséhez van sziik-
sége.

Az adatgy(ijté rendszer a termelSiizemektdl és
a készaruraktarbél azegyes gyartményok késziilt-
ségérél adott késziiltségi fok jelzéseket, a raktérak-
bél pedig a raktdrforgalmi jelzéseket gyiijti dssze.
Ezeket torzs file-ba rendezve naponta egyszer adja
&t a kiértékels-beavatkozé rendszernek. Kz utébbi
ez alapjén mdédositja a raktéri drunyilvintartdso-
kat (anyagkonyvelés), a befejezetlen termékek
(mésodik gyartdsi szakaszon) nyilvantartdsét,
majd — a megrendeléseket is figyelembe véve —
elkésziti a kovetkezd termelési tervet. Ez alapjin
adja ki az iizemek szdméra a munkamegrendelést
és egyéb vezérld jelzéseket, a félkészdru-raktér szé-
méra pedig az anyag-elékészletezési tervet, még pe-
dig hetente kétszer.

A felitletkezel§ iizem gyértdsindit6 helyeire ennek
a tervnek megfelel6en adja ki a raktir az egy-egy
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termékhez tartozé alkatrész csomagokat. Az iizem
egy-egy ilyen csomagot a beavatkozé rendszertdl
kapott munkamegrendelésre indit a megfelel6 gyér-
tésoron. Inditdskor egytttal gydrids indul jelzést
adnak a munkamegrendel§ segitségével az adat-
gy(ijt6 rendszernek az itt levs termindlon. Ezutén a
gyértmény végighalad a gydrtésoron, a munka-
megrendeld kirtyit pedig a végellen6rz6 dllomés-
nak tovabbitjék. Ide fut be a kész butor is. A mun-
kamegrendelGvel azonositva itt adjék le a gydrids
kész jelzést és a munkamegrendels kartyét a bitor-
hoz csatoljak, majd csomagolésra kiildik. A esoma-
gol6ban a kirtyét a kész csomag feliiletére ragaszt-
jak, mellyel a csomag cimzése megtortént. A kér-
tya perfordlt részét ragaszté nélkiil hagyjk, ezt
ugyanis a kiszéllitdskor letépik, és ennek segitségé-
vel adjak le a kiszdllitds megtortént jelet szintén
termindlon. A munkék késziiltségérsl lekérdezésre
is adhatnak jelzéseket.

A kdrpitosiizemben a parancsok vétele ésa jelzések
addsa hasonlé a feliiletkezel§ iizeméhez, azzal a
kiilonbséggel, hogy a gyéartdsba adés el6tt még
megtorténik a butorszovet szabdsa. A szabdst
munkamegrendelére inditjdk és befejezését szabds
kész jellel jelzik a szabdsziizemi termindlon a mun-
kamegrendel6 kértya segitségével. A tényleges
anyagfelhaszndlést a termindl billentytizetén iitik
be.

A [féllcész- és készarurakidr raktdrforgalmi jelzései
csak a :

— beérkezést
— leltédrkor tapasztalt kiilonbségeket és
— egyéb véltozdsokat jelzik.

A termelésbe adasbdl, illetve kiszallitasbdl eredd
készletesokkenést a gydrtds indul, lletve a kiszdalli-
tds megtortént jel tartalmazza.

2. A kiértékelb-beavatkozo rendszer, adattdrold rend-

szer

Ezek a rendszerek az S[370 gép vezérlete alatt mfi-
kodve a kérpitosiizemet, feliiletkezel6t, biator-
kiszallitést, raktdrak készletforgalmét irdnyitjak,
tovabbd kiszolgdljdk a kereskedelmi osztilyt és
termelési osztalyt. Ennek sordn a szdmitégép batch
tizemmédban (vagyis az egymés utén kovetkezd
programok betoltését is automatizéltan végezve)
az alébbi adatkezeléseket végzi el:

2.1. adatbank kezelése, mely 4ll:

— a termékeket felsorol6 termékfile-hél

— a termékek alkatrész-hierarchidjat tartalmazoé
szerkezeti file-b6l

— a késziiltségi fok file-b6l, mely a termék gyartd-
sénak meghatérozott késziiltségi fokait és azok
adatait frja le. Kozvetleniil kapesolédik a ter-
mékfile-hoz. ~

2.2. raktéri anyagkonyvelés és irdanyitds:

— anyagkonyvelés
— raktéari készletgazdélkodas
— jelzések kiaddsa.
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2.3. rendeléskezelés és termelésiranyitas:

— a jelentés megrendelések nyilvéntartdsdnak
karbantartasa

— jelzések kiadédsa

— termelésirdnyitas:

— a széllitdsi hataridék kiszamitdsa a termelési
kapacitdsok foglaltsdga és az anyagbeérke-
zések alapjan

— a munkékhoz torténd prioritds hozzarendelés

— anyagok lefoglaldsa

— termelési terv elkészitése minden gyéartésor
szamdaraa kapacités, szinosszedllitds és gyart-
ményvalaszték alapjan

— beavatkoz6 jelzések kiaddsa

— késziiltségi fok jelzések tovabbitdsa az adat-
banknak

— anyagelhasznilédasok jelzése a raktéri anyag-
konyvelésnek

— jelzések a kereskedelmi osztdly sziméra az ajan-
latok elkészitéséhez.

3. Az adalgyiijté rendszer

A rendszertechnikai vazlatot a 4. dbra tartalmazza.
A termindlvezérls egységek feladata az adatok
szétosztésa, illetve Osszegyfijtése (intelligens ter-
minélok).
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4. dbra

3.1. Alaptevékenység.

A rendszer a kivetkezd feladatokat létja el:

— 1. fazis
— Osszegy(ijti a késziltségi fok jelzéseket a kar-
pitosiizembdl, a feliiletkezel6bdl, a bitorki=



szallitdsrol és raktdrakbol; Osszedllitja a
vezérlé file-t,

— osszegy(ijti a raktdrforgalmi jelzéseket a fél-
készraktarbol, karpitos anyagraktdrakbol,
készéruraktarbol; oOsszedllitja a raktdrkész-
let file-t,

— lehet&vé teszi adatok lekérdezését a raktér-
készletekrdl és a munkdk késziiltségérdl.

— 1I1. fézis

— ellendrzi a kiszallitdsokat és elkésziti a ki-
szallitast katalégust,

— lehet6vé tesz szélesebb korfi ellenSrzést,
mint az 1. fazisban.

3.2. Uzenetek.

— Késziultségi fok jelzések.

Ezek lehetnek : szabds kész, gydrids indul, gydrtds
kész, kiszdllitds meglortént, raktdarbol kiadva
(anyagraktérak esetében), készdruraktdrba beér-
kezett jelzések. Ezeket &ltaldban a munkameg-
rendels lyukkértydk segitségével adjik le. Gya-
korisdguk: I. fazisban kb. 3000/24 6ra

II. fazisban kb. 12 000/24 o6ra.

— Raktdrforgalmi jelzések.

A raktarkészletek véltozésit regisztralhatjik:
leltdr, osszedllitdsi, beérkezési, dthaladdsi, valto-
zasi, inditdsi, gép kész, tartozdsi, kivetelési és dr
jelzések. Ezeket a termindl billentyf{izetén iitik
be.

Gyakorisdguk : 3

I. fézisban kb. 100/24 6ra

II. fazisban kb. 400/24 6ra.

A Kkésziiltségi fok jelzések dltal jelzett raktér-
készlet-valtozésok gyakorisdga:

1. fazisban kb. 9000/24 6ra

II. fazisban kb. 36 000/24 6ra.

— Kérdések.

Allnak: raktdri adat és a munkék késziiltségére
vonatkozé késziiltségi fok kérdésekbdl.
Gyakorisdguk:

1. fazisban kb. 100/24 6éra

II. fazisban kb. 400/24 6ra.

3.3. Az adatgyijt6 rendszer file* *-jai.(Adatbank)
Vezérls file

— hozzaférés: direkt
— blokkok széma: 50 000
— blokk mérete: 256 byte, 441 karakter

#* A file a szamitégépes technikdban logikailag
osszetartoz6é adathalmazt jelent, melyet egy médgnes-
szalag, médgneslemez, lyukkdrtyacsomag, stb. tartal-
maz. A hagyoményos adatfeldolgozdsbeli megfelelGje
a kézzel, vagy irogéppel irt tédbldzat. A szdmitégépes
adathordoz6k tobbségén azok adottsdgai miatt —
pl. mdgnesszalag — termdszetesen nem rendezhetSk el
tdbldzat formdjaban a szavak, szdmok stb., hanem
egymas utdn kovetkeznek. Kisebb részei: a blokk
(a tdbldzat egy része), a rekord (a tdbldzat egy sora),
a byte, ill. karakter (a tdbldzatbeli betfi, ill. szdmjegy).

— Osszedllitas : hetente kétszer az S/370-t61 kapott
szalagrél

— a tobbi file kezelését, vezérl adatokat tartal-
mazza

Raktarkészlet file

— hozzaférés: direkt

— blokkok szdma: 25 000

— blokk mérete: 256 byte, 357 karakter

— osszedllitas: hetente kétszer az S/370-t61 kapott
szalagrol

— az anyag- és félkészraktérak készletét tartal-
mazza

Megrendelés file

— hozzaférés: direkt

— blokkok széma: 10 000

— blokk mérete: 256 byte, 357 karakter

— osszedllitds: hetente kétszer az S/370-t6] kapott
szalagrol

— a fontosabb megrendeléseket sorolja fel

Szerkezetfile

— hozzéférés: direkt

— blokkok szdma: 12 000

— blokk mérete: 128 byte, 232 karakter

— Osszedllitds : hetente kétszer az S/370-t6] kapott
szalagrél

— a szerkezetfile cime a raktérfile-ben taldlhaté

— a termékek alkatrészeinek hierarchidjit tartal-
mazza

Kiszallitdasi katalégus

— hozziférés: direkt

— blokkok szédma: 3000

— blokk mérete: 64 byte, 85 karakter

— étirdsa naponta torténik az aktudlis adatok be-
frdséval, ill. az elavultak torlésével

— a teljesitett kiszdllitdsokat regisztrélja

Terhelési hely file

— hozzaférés: direkt

— blokkok szdma: 20

— blokk mérete: 132 byte, 152 karakter

— az egyes termékek gyértékapacitds-lekotését
tartalmazza, melyre a termelési terv elkészité-
sénél van sziikség.

Adallovabbiié (torzs) file

— hozzéférés: szekvencidlis — azaz az olvaséfej
alatt sorban haladnak el az adatok, mig a kere-
sett adat az olvasdfej ald ér. A kiolvaséds csak
ekkor torténhet meg, szemben a direkt hozza-
féréssel, amikor a fej egyenesen a keresett adat
folé all be. Szekvencidlis hozzaférés(i adattérolé
pl. a mégnesszalag, direkt hozzéférésti a még-
neslemez

— blokkok széma: 50 000
— blokk mérete: 128 byte
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— atadds az S/370-nek naponta torténik
-az S/370-nek atadandd adatokat tartalmazza.

Osszefoglaldsul megéllapithat6, hogy ez a terme-
lési rendszer rendelésre torténé gyértdst valdsit
meg, mégpedig Ggy, hogy a kiszdllitds a rendelés
kézhez vitelétdl viszonylag rovid id6 alatt megtor-
ténik. Ezt azzal érik el, hogy a veviének csak a mé-
sodik gyartasi szakaszon (feliiletkezels, karpitos
iizem) végigfutoé gyédrtast kell megvérnia, vagyis a
félkészraktar olyan alkatrészélloménnyal rendelke-
zik, amelybsl lehetSleg barmely megrendelés ki-
szolgdlhaté. Ennek az a feltétele, hogy az els6 gyér-

tasi szakasz (alkatrészgyartds) programozasi
val — melyet kézzel végeznek — ennek megfelelo
félkészraktar feltoltési politikdt valdsitsanak meg.
Erre a programozasra irodalombél ismert méodsze-
rek léteznek (készletproblémdk), de az ott alkal-
mazott modszert az idé korldtozottsdga miatt saj-
nos nem tanulményozhattam, noha az is nem ke-
véshé érdekes lehet.

A vevdik gyors kiszolgdldsat ezenkiviil a masodik
gyértasi szakasz atfutdsi idejének leroviditésével is
el6segitik, melynek alapvets eszkioze — a techno-

szamitégépes termelésirdnyité rendszer.




Egyesiileti hirek

A Faipari Tudomdnyos Egyesilet, a Gépipari Tu-
domdnyos Egyesiilet, o Hiraddstechnikai Tudomd-
nyos Kqyesiilet, és a Méréstechnikai és Automatiza-
ldsi Tudomdnyos Egyesiilel egyiittes rendezvényén
1978. aprilis 12-én az OMNITECCHNIC GmbH
(Miinchen) részérdl Axel Hertneck mérnok és
Th. Miiller exportigazgaté ,,.Korszer(i ipari ra-
gasztoanyagok és technologidk” cimmel elGaddst
tartott. Az elSadds keretében &ttekintették az
ipari ragasztoanyagok széles skaldjat és vdzoltdk
az azok felhasznaldsara vonatkozé alkalmazisi te-
rilleteket. A ragasztéanyagok koziil is kiilon ki-
emelték az  Onkeményed§ egy komponensii
OMNTFIT felhaszndldsat.

Az el6addsok keretében ugyancsak ismertették
az OMNIFIT KONTAKT cianoakrildt ragaszto-
anyagok alkalmazasi lehetGségeit, mfiszaki tulaj-
donsigait.

Az el6adésokat vetitett képekkel, mintadarabok-
kal, valamint a sorozatgyéartdsndl is jol felhasz-
nélhaté felhordékésziilékek bemutatasival egé-
szitették ki.

*

Az Oltatasi Bizottsdg aprilis 26-4n, a Kirnyezetvé-
delmi Bizottsdg méjus 2-4n, a Fiirész- Lemezipari
Szakoszidly ugyancsak mdjus 2-4n tartotta soron
kovetkezd vezetsségi iilését.

A Butoripari Szakoszidly majus 5-én tartott
iilésén részt vettek a budapesti dsszekotdk is, me-
lyen elsGsorban az egyes reszortfelelésok adtak
tajékoztatdst az év elsé négy hénapjdban végzett
munkdjukrél és vitattdk meg az ezzel kapesolatos
id6szerti kérdéseket. A Szakosztdly elnoke ezt ko-
vetden az ugyancsak méjus 5-én reggel tartott
Ugyvezets Elnokségi iilésen elhangzottakrdl szé-
molt be.
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A Szakosztaly Kdrpitos Csoportja dprilis 18-4n
rendezett klubnapja keretében Kertédsz Géza szi-
vetkezeti elndk a kolni vasaron latottakrdl adott
tdjékoztatdst.

A munkatervnek megfelelSen a Szakosztély mé-
jus 10-én belfsldi tapasztalatcsere keretében a
Székesfehérvari Bitorgydrba latogatott el.

*

Az Epuletasztalosipari Szakosztdly dprilis 25-i ve-
zetOségi iilésén Czagdny Lajos egyetemi adjunktus
(Sopron) ,,A faipari technikusképzés megsziinte-
tésének kihatdsai a kozépkdderképzésre’” targy-
korben tdjékoztatta a vezetSséget. A napirend mé-
sodik pontjaként a szakosztaly az 1978. évi prog-
ramjit tekintette 4t. Hzt kovetSen egyéb folyo
figyeket targyalt.

*

Az Egyesilet Ugyvezets Elndksége méjus 5-én tar-
tott iilésén Strébl Kdlmdn az Egyesiilet elndke a
még az év elss felében tartand6 Orszdgos Elndkségi
Ulés el8készitésérsl adott téjékoztatést. A hozott
hatérozat értelmében a korébbi javaslatnak meg-
felelGen erre az iilésre junius 30-4n Székesfehér-
vérott keriil sor.

Lonkai Janos az egyesiilet jogi tagjainak jogai-
rol és kotelességeirdl adott tdjékoztatast; tovabba
javaslatot terjesztett el az Egyesiilet rendezvé-
nyeinek a koordindlisira. A tovdbbiakban folyé
igyeket targyalt és hozott hatdrozatokat.

%*
Az Ipargazdasdgi Bizottsdg soron kovetkezd veze-
téségi iilését mdjus 10-én tartotta, melynek kere-
tében a fafeldolgozé iizemek kornyezetvédelmé-
r6l, a feny6flirészaru helyettesités idGszer(i kérdé-
seir6l targyalt, tovdbbd hatdrozatot hozott az ér-
tékelemzési ankét el6készitési munkalataira.
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Habextruzid és faipari alkalmazési lehetdségei

Dr. Karger-Kocsis Jézsef*

Bevezetés

A milanyagok széles kori elterjedésében nagy szere-
pet jitszanak a kiilonféle tdrsitott rendszerek. A tér-
sitdssal létrehozott kiilonbozs erssitett (pl, tiveg-
szél, szénszil sth. erdsités(), toltott (pl. talkum,
azbeszt stb. toltést), lamindlt vagy szendvics
(pl. textil-mfianyag, papir-miianyag stb.) kompo-
zicibk révén a miianyagok mechanikai, kémiai,
termikus, elektromos tulajdonsédgai széles hatdarok
kozott véltoztathaték, s ez alkalmazhatésiguk
kiszélesedését eredményezi.

A habanyagok a leveg@vel térsitott rendszerek
kozé sorolhatok. Fiiggetleniil att6l ugyanis, hogy
a habositdst milyen fizikai vagy kémiai habosito-
szerrel idéztiik els, gaz halmazéllapoti bomléster-
mékei elGbb-utébb a difftzié kovetkeztében leve-
g6vel cserélédnek ki. A habanyagoknak szémos
olyan alkalmazési teriilete ismert (pl. kiilonféle
profilok, idomok), ahol a gazdasdgos gydrtdsmoéd
megkoveteli a rendkiviil termelékeny miianyag
feldolgozé eljdrdsnak, az extriziénak a bevezeté-
sét. K ‘médszerrel a mfianyag habprofilok meg-
felel6 jellemzGi biztonsdggal bedllithaték és sza-
bélyozhaték. E habprofilok sajitsigaik révén (si-
riiség, szerkezet, mechanikai jellemzdk, megmun-
kéldsi lehetGségek) egyesitik a miianyag és a fa
elényos tulajdonsdgait. B feldolgozé modszer be-
vezetése kiilonosen olyan esetekbén indokolt, ami-
kor bonyolult keresztmetszetii profilok gyértdsa-
r6l van 8z6, ahol jelentds é16- és holtmunka-meg-
takarités érhets el.

Hazénk nagy miianyagipari beruhdzésai (PVC-
gyartds a Borsodi Vegyi Kombindtban, polietilén-
és polipropilén-gyértéas a Tiszai Vegyi Kombindt-
ban) is aldtdmasztjik e teriilet miivelésének id6-
szerliségét.

Szerkezeti hahok extrizidja

A szerkezeti habok bels6 magjit egy cellds hab-
szerkezet (4ltaldban zért pérusi) alkotja, mig a
felilletén — ugyanazon miianyagb6l, amely a hab-
magot adja — egy tomor habosftatlan réteg (,,bor-
réteg’’) taldlhaté. A habmagot koriilvevs bérréteg
miatt szokds ezen anyagokat a szendvicsszerke-
zetek kozé sorolni. A szerkezeti habokat integral
habokként is emlegetik, ugyanis a késztermék test-
slirlisége a keresztmetszet mentén integrilis el-
oszldst mutat, azaz megfelel§ dtmenet van a t6-
mor borréteg és a habmag kozott. A szerkezeti ha-
boknak szémos analégja ismert a természetben,
gondoljunk csak az emberi csont felépftésére,
vagy néhiny novény szarszerkezetére (pl. nad).
Ezek a szerkezeti vagy integrdlhabok egyrészt Gj
szerkezeti anyagok, mésrészt a hagyoményos szer-
kezeti anyagok vetélytarsai (elsGsorban a féé). A

* Mfianyagipari Kutaté Intézet, Budapest

szerkezeti habok tomor kiils6 kérgének vastagsd-
ga a teljes keresztmetszet 2—209%,-a. E réteg vas-
tagsdgdtol, tovabbd a habogitds médjatol fiiggben
a szerkezeti habok tests(irliségét dtlagosan 10—
609%-kal lehet csokkenteni a témoér miianyag ter-
mékekhez képest [1]. Ez — az alapanyagar csok-
kenése révén — jelentGsen hozzdjdrul a mianyagok
veresenyképességének novekedéséhez.

A szerkezeti habok extrizidval torténd el8alli-
tdsdnak két viltozata ismert, a beliil6l kifelé
(lasd 1. abra A folyamata) ill. a kiviilrél befelé
torténd habositds (lésd 1. dbra B folyamata) [2],
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1. abra. Szerkezeti habok extrazids el6dallftdsa
Jeldlés: A, beliilrél kifelé torténé habositds
B, kiviilr6l befelé t6rténd habositds

A beliilr6l  kifelé torténs habositds szinte vaia-
mennyi extridertipussal és bdrmely szerszémmal
kivitelezhet$ akar fizikai, akér kémiai habosité-
szerrel. A kémiai habositészerb6l h6bomlds vagy
hé hatdsdra kémiai reakciéban (pl. NaHCO,+
+-szerves sav) jon létre a habosité giz, amely az
extruderben nyomds alatt levé miianyagémledék-
ben elnyelddik. A habositdst el6idézé géz expan-
zi0ja csak az extruder elhagydsa utdn (a nyomés
alél felszabadulva) indul meg. Az extruder kilép6-
nyildsénél levé szerszdmban egy kezdeti elakadds
torténik, de a profil végleges alakjat csak az ezt
kovets kaliberben nyeri el. A kilépényildst az 6m-
ledék megfelelGen hedllitott hémérsékleten ériel,
s itt még légrafiivissal a profil feliiletének hiitésé-
rél is gondoskodnak. Ez azt eredményezi, hogy a
habosité gdzbuborékok nem, ill. esak kis szdmban
keriilnek a feliilletre, azaz kialakul a bérréteg. A
profil magjidnak magasabb h&mérsékletén az
anyag viszkozitdsa lehet6vé teszi a habosité ghz
expanziéjat, amely végsésoron a szerkezeti hab
kialakuldsét eredményezi. E varidns hitrdnyaként
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emlitendé a késztermék feliiletének ¢rdessége,
amelyen az extruder ill. a kaliber héfokprogram-
janak megvélasztasival lehet javitani. Ezt a mdd-
szert a DOW cég Styrofoam és Ethafoam eljéra-
saival rokonithatjuk.

A Kkiviilr6l  befelé torténé habosités elvét valé-
sitja meg a francia UGINE KUHLMAN cég un.
Celuka-eljardsa (lasd 1. dbra B folyamatdbrajét)
[3—4]. Az eljaras alapelve az, hogy az extruder-
fejhen elhelyezett tagitotiiske (torpedd) révén
megakaddlyozzék azt, hogy a profil keresztmet-
szetének kozepén anyagaramlds jojjon létre. Ez a
relativ anyaghidny biztositja a habositészer-tar-
talmt Smledék expanziéjit az extruder fejhez koz-
vetleniil kapesolédé kaliberben. A habosodds iré-
nya a profil falatél a magja felé mutat. A kaliber
falanak megfeleléen nagy hévezetGképessége biz-
tositja a feliileti bérréteg kialakuldsat (itt ugyanis
az omledék hamar ledermed, amely meggatolja a
habosit6 gdz expanzidjat). A feliileti réteg ezen
gyors kialakitdsa, valamint a habosité gdz kiviil-
rél befelé torténd expanzidja egyiittesen eredmé-
nyezi azokat a kedvezs tulajdonsagokat, amelyek-
kel e szerkezeti habok rendelkeznek.

A kaliberbdl valé kilépés utan a profil — a mé-
sik véltozathoz hasonléan — ugyanazokon az
extruderhez kapesolédé bherendezéseken halad 4t,
mint, hag’yom‘mvos profilok gvértdsakor (hiits-

ilvu lehiz6- és vagészerkezet, fogaddbasztal).
E fe]dolgoza.stechmkal mobdszer szintén fizikai
(iners gaz, fluorozott vagy alacsony forrdsponti
szénhidrogén) vagy kémiai habositészereket al-
kalmaz.

A szerkezeti habok extrizidja lényegében a hab-
frocesontés technolégidjanak [5) tovabhfc;lemtv
seként alakult ki. E mddszert gvakran TSE eljé-
risként is emlegetik, amely a német , Thermo-
plast-Schaum-Extrusion” szakkifejezés roviditése.

Az extrudalt termékek tulajdonsagai
Habszerkezet

Az egyes milanyagokkal elért leggyvakoribb test-
stir(iség értékek a kovetkezdk:

polisztirol:  0,15—0,80 g/em?
PVC: 0,30—0,90 g/em?
polietilén:: 0,35—0,60 g/em?®

polipropilén: 0,40—0,60 g/cm?

A kis Sl’irﬁséget eredményez6 habszerkezet kitii-
nG ho- és hangszigetels. A profilextrudalt szer-
kezeti habok hdévezetGképessége kisebb, mint az
asztalosiparban  alkalmazott  faféleségeké, s
keal -m/m?-6-°C dimenzidju szamértékét a test-
siirliség egytizedének becsiilhetjiik.

A testsflirliség a profilok felhasznildsénak meg-
felel6en valasztand6 pl. olyan profilok, amelyek
mechanikai igénybevételeknek nincsenek kitéve
0,4 g/em?® atlagos testslir(iségiliek, ellenkezl eset-
ben a tests(iriség 0,5—0,6 g/em?-re allitandé be.
A testsiiriség értéke a hirréteg vastagsdgdval, az
extruddlandé anyag recepturdjaval (habosito
anyag-tartalom) és a feldolgozasi paraméterek vél-
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toztatdsival befolydsolhatd. A bérréteg nemcsak
honyolult keresztmetszet{i méretpontos t'ugval\
el6allitdsat teszi lehetévé, hanem az azonos sfirdi-
ségli szabadba expanddlt profilokhoz képest na-
gyobb merevséget, feliileti keménységet, nyomé-
szildrdsdgot és tokéletes vizzardsdgot is koleso-
noz az anyagnak [6].

Fizikai és kémiai tulajdonsagok

A szerkezeti hab hétagulasi tényezije azonos ma-
rad a kiinduldsi habositatlan alapanyagéval, s
ugyanez vonatkozik a dielektromos tulajdonsé-
gokla is.

A habositoszer alkalmazdsa az anyagban nem
idéz el6 kémiai viltozast. A habprofilok idjards-
dllosdga (oregedése) ma még vizsgilat térgydul
szolgdl,

2. dbra. Extrudalt szerkezeti habprofilok



Megmunkdalis

A habprofilok (lasd 2. dbrdt) méretre vagdséra,
illesztésére faipari megmunkdalogépek (filirész-, fi-
ré6- és mardgépek, horonyvigok sth.) és médsze-
rek (szegezés, csavarozds, ragasztds sth.) alkal-
mazhatok. Bizonyos folyamatokban azonban szd-
molni kell a szerkezeti hab borrétegének sériilésé-
vel, amelyet a méretezés, a tervezés soran figye-
lembe kell venni, hiszen e borréteg veszi fel a ter-
heléseket. A szerelés gazdasigossigdban a hab-
profilok alkalmazasinak el6nyei akkor jelentkez-
nek, ha olyan vézszerkezeteket és szerelési mod-
szereket dolgoznak ki, amelyekkel ezen 1ij anyagok
altal nyajtott lehetGségek maradéktalanul kihasz-
nalhaték. E habprofilok szerkezetiik, siirfiségiik,
megjelenésiik és feldolgozdsi lehetdségeik révén
egyesitik a miianyag és fa el6nyos tulajdonsigait
azok héatranyai nélkiil. A faval tsszehasonlitva a
profilok versenyképességét noveli az, hogy bonyo-
lilt keresztmetszetii profilok gvartdsirél van szo,
ill. ha alkalmazéisukkal a feliiletkezelés és karban-
tartds koltségei jelentékenyen csokkentheték. A
2. dbra kiilonbozd keresztmetszet(i extrudalt szer-
kezeti habprofilokat mutat be.

M éretezés

A hajlité-vagy nyomé-igénybevételnek kitett mfii-
anyaghabok  rugalmassdgi modulusza 50—
180 kp/mm? (500—1800 MPa) intervallumban
talalhaté az alapanyag mindsége és a habszerke-
zet fliggvényében. Ejtéstilyos médszerrel megha-
tdrozott iitGmunka értéke nagyobb mint 250
kpem/em? (=250 kJ/m?). Az osszeroppantési szi-
lirdsdg, amelyet megfelel kiképzésii nyomofej
kis feliileten torténd terhelésével allapitanak meg,
20—100 kp/em? (2—10 MPa) intervallumban ta-
lalhaté. A golyobenyomddédsos médszerrel mért
keménység 1,5—5 kp/mm? (15—50 MPa) érték-
hatarok kozott taldlhaté. A fenti jellemzdk kész
habprofilokon mért eredmények [7].

A mechanikai tulajdonsdgokkal kapesolatban
megemlitendS, hogy a szerkezeti habok sidlydra
vonatkoztatott jellemz&k esetenként a fémek
nagysdgrendjébe es6 mutatékat szolgdltatnak. A
szerkezeti hab szendvicsszerkezete kimondottan
az anyag hajlité-igénybevétellel szembeni ellen-
allasat noveli.

A termikus tulajdonsagok koziil a linedris ho-
tdgulds a tomor anyagéval azonosnak veendé
(>1-10-5 °C-1),

A profilok éghetdségének szamszeriisitésére az
oxigén-index értékei szolgdlnak (16—309%,). Az
oxigén-index értéke kedvezibhé tehetd bizonyos
égésgatlo anyagoknak az alapanyaghoz torténd
keverése dltal.

(lazdasdgossdg

A profilok gyartdsinak a késztermék timegére vo-
natkoztatott énkoltége azonos nagysdgrendii a to-
mor anyagok extrizidjandl megéllapitottal. A tér-
fogatra vonatkozé onkoltség azonban lényegesen
kisebb, hiszen a habextrudilt termékek stirtisége

a kiindulasi alapanyagénak fele, 6tode. Bz a tomor-
termékekhez  viszonyitva  onkoltségesdkkenést
eredményez.

Jelenleg a habextrizié legfontosabb licencvé-
sdrldi és alkalmazéi a kiilonféle japan cégek (Japén
faban viszonylag szegény orszag).

A gazdasfgos gydrtdsmédon tilmenden e pro-
filokndl figyelembe kell venni a méretpontos, kész
terméket eredményezi extriziéval megtakarit-
hat6 élémunka mennyiségét, valamint a kiilon-
féle utdkezels folyamatok elmaradédsdbol (festés,
mézolas, karbantartés sth.) szdrmazé elényoket is.

Habprofilok alkalmazasa

A szerkezeti habok tulajdonsigai egyértelmiien a
faipari alkalmazdsoknak kedveznek. A fa helyette-
sitését a milanyag kitlinG nedvesség-, rothadas- és
vegyszerallosaga is indokolja.

A profilextruddlt termékek vilasztéka igen szé-
les. A kiilonféle disz- és szegélylécek egyre inkdbh
kiszoritjak a faléceket, s6t az iireges kiképzési mii-
anyag léceket is, amelyeknek megmunkéldsa ill.
illesztése rendkiviil nehézkes. Az anyagukban szi-
nezett ldbazati burkolatok festése, lakkozdsa feles-
leges. Megmunkéldsukkal a padlé esetleges egye-
netlenségei is kikiiszobolhetSk, rogzitésiik pedig
szegeléssel vagy ragasztéssal torténhet. E szerke-
zeti habok kiilonféle lakberendezési profilokként
is hasznosithaték (pl. térelvélasztok, fiiggonytar-
tok, képkeretek, kozfalak sth.).

A kitlin6 hészigetelést adé szerkezeti habok eld-
nyosen alkalmazhatok ablakkeretek kialakitaséara.
Ez nemcsak gazdaségos, termelékeny gyartdsmo-
dot tesz lehetGvé, hanem jelentdsen lecsokkenti e
szerkezetek karbantartdsi koltségeit is.

Rendkiviil nagy jelentoségii lehet a széles résfi
extruderrel kialakitott szerkezeti habpanelek épitd-
ipari alkalmazésa. Konnyfiszerkezetes épiiletek-
ben, valamint felvonulési, ideiglenes vagy istallé-
épiiletekben tetG- ¢és falszerkezet kialakitdséra
haszndlhatok. Megfelel6 adalékolds révén onkioltd,
UV ellendllé habpanelek kialakitdsdra is lehetGség
nyflik. A kiilonféle falburkol6 elemek, lécek fontos
szerephez juthatnak a lakberendezésben is. --

Jelenleg e lemezek 100—750 mm szélességben és
5—20 mm vastagsdgban késziilhetnek. Az extru-
zi6s technologia valtoztatisdval elérhets, hogy e
szerkezeti habpanelek teststiriisége hosszuk men-
tén viltozzék (igy szélsé esetben akdr tomor és ha-
bositott szerkezetek is kialakithatok egy panelon
beliil az adott feldolgozdsi médszerrel). A falbur-
kol6 panelek hi- és hangszigetelése is kivalo, ezért
ipari alkalmazédsuk is egyre szélesedik.

Az épitGipar egyéb nyilaszard szerkezetei koziil
ajtok és ajtokeretek gyartdsa is megoldhaté e
technolégidval.

EpitGipari foldmunkék sordn e  habpanelek
tamboritdsként is kitinGen alkalmazhaték.

A gépjarmiiparban tehergépkocsik rakfeliilet- és
oldalfal-kiképzésében hasznosithatjuk a habpro-
filokat.

A butoriparban szekrénvajtok, fiokok oldalai,
kerti- és konyhabttorok, padok, kiilonféle szegély-
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lécek kialakitasara nyujt lehetGséget a szerkezeti
habok extruziéja. Sportlétesitmények padiilskéi-
ben is egyre kiterjedtebben alkalmazzdk.

Az eljaréssal olyan csovek is készithetSk, ame-
lyeknél a szerkezeti hab hészigetel§ kopenyként
vesz koriil egy kozépen elhelyezett acélesovet.

E médszerrel kiilonféle félkésztermékek (tom-
bok, rudak sth.) is gyarthatdk.

A bemutatott alkalmazési teriiletek rAmutatnak
arra, hogy a szerkezeti habok faipari elterjedését
nagyban elGsegiti az extruziés technolégia beve-
zetége.

Osszefoglalds

A szerkezeti habok faipari elterjedéséhez a hab-
frocesontésen tilmenden nagyban hozzdjdrul egy
mésik, igen termelékeny miianyagfeldolgozé méd-

szer, a habextrazié megjelenése. Az extrudalt szer-
kezeti habok elsGsorban fahelyettesité funkecidkat
toltenek be, s széles kord elterjedésiik virhaté a
legkiilonfélébb ipardgakban, els6sorban azonban
az épité- és butoriparban.
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Kilfoldi hirek és lapszemle

A fagazdilkodas eredményei a Szovjetunié
statisztikajaban

A Nagy Oktéberi Szocialista Forradalom 60. jubi-
leumé alkalmébél megjelent statisztikai évkonyv
uj adatokat tartalmaz a faipari termelésre vonat-
kozéan.

A Szovjetunié osszteriilete 22,4 milli6 km?2
Ezen a teriileten kereken 258 millié ember él. Eb-
bél: 160 milli6é a vérosi telepiilésen. A 100 000 f6t
meghalad6 nagyvdrosok szdmax 263 A t6bb mint
1 milli6 lakost szdmlal6 varosok szdma: 15

Ha a szdmszaki adatok Gsszességét a 15 szovjet
koztarsasdgra, a 20 autoném koztérsasdgra és a
8 autoném teriiletre vetitve nézziik, akkor egy-
méstol igen eltéré eredményeket lathatunk. En-
nek ellenére ezek az adatok igen érdekes képet ad-
nak a Német Szovetségi Koztarsasdg erds- és fa-
gazdalkodésa részére.

A fakitermelésnél a faban igen szegény és a f4-
ban igen gazdag teriiletek a Szovjetuniéban sfirtin
valtjak egymast.

Faban igen gazdag teriilettel és fejlett faiparral
rendelkeznek tobbek kozt : Archangeljszk, Vologda,
Murmanszk, Kirov, Pjerm, Altdj, Szverdlovszk,
Kemerovo, Tomszk, Tyumeny, Krasznojarszk,
Irkutszk, Csita, sth.

A szovjet faipar fejlédésérsl az utébbi években
tobb téjékoztatds jelent meg. A jelenlegi téves
terviddszakban a faiparban nagymeéretii beruhézé-
sokat hajtanak végre, a faipar részére 1976-ban 1,2
millidrd rubel, a celluléze és papiriparban pedig
600 milli6 rubel Osszegli beruhdzas val6sult meg.

Ugyanebben az évben a fiirésziparban 1j iize-
mek létesitésével 700 ezer m?, a celluléze iparban
200 000 tonna, a papiriparban 2000 tonna, a kar-
tongydrtdsban pedig tovabbi 171 000 tonna terme-
lési kapacités 1étesiilt, illetve 1épett be. Az erds- és
faiparban — beleértve a celluléze és papiripart
i8 —, 1976-ban Osszesen 5472 iizemet adtak 4t,
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melyben a foglalkoztatottak szama 449 000 f6.
Az 1976/77. iskolaévben az erd$- és faiparban 34
ezren tanultak, és ebb&l 4900-an fejezték be tanul-
ményaikat s kaptak végbizonyitvinyt. Ha azt
vesszitk tekintetbe, hogy az osszes f@iskoldkon
— egyetemeken — ebben az iskolaévben dsszesen
1,25 milliéan fejezték be tanulmanyaikat, akkor az
erd6- és faiparban végzettek szdma igen kevés.

Az alédbbi tédblazat attekintést ad a szovjet fa-
ipar 1976. évi tényleges és az 1977. évre elGirany-
zott termelési értékekrdl.

A lakos-
ségi 1977.
1976 egy fﬁre éVi
millié esd terv
m? meny- milliéd
nyiség m?
m3
Fakitermelés
Osszesen 384.,5 1,49 389
Ebbél:
hasznos fa 302,9 1 i 315
tiizifa 79,4 0,31 74
flirészdru 113 0,44 111
1000 m® 1000 m® 1000 m?3
Rétegelt falemez 2174 0,008 2341
Forgacslap 4222 0,016 4879
millié2 m? millié?
Farostlemez 434 1,68 469
1000 & kg 1000 ¢
Celluléze anyag 7204 27,94 7532
Karton 3527 13,68 3649
Papir 5389 20,90 5435

(Holz-Zentralblatt 1978, 17.sz. H.-J. von Maydell
Holzwirtschaftliche Produktion der UdSSR in der

Statistik).
Drod. T



Iranyitott elrendezésli, ostya alak( forgacsokbdl késziilt

épitélapok

Winkler Andréas

Irdnyitott elrendezésii forgiesokbo6l késziilt lapok

Az irfnyitott, orientélt elrendezésii forgécsokbol
készitett lapokrsl W. Klauditz mér 1955-ben beszé-
molt. Ezeket a forgacslapokat olyan teriileteken
kivanték alkalmazni, ahol a termék igénybevétele
egy meghatirozott irdnyban torténik. A lapok te-
hét egy bizonyos irdnyban jobb vagy lényegesen,
jobb szilrdsagi tulajdonsidgokkal rendelkeznek,
mint més irdnyokban.

Az irdnyitott forgécselhelyezés megolddsira
kezdettdl fogva két lehetdség mutatkozott

— forgécsiranyitds mechanikus tton
— forgécsiranyitéds elektrosztatikus erdtérrel.

A mechanikus médszer els6 kisérletei irdnyito-
rdcsokkal folytak. Ezutdn hosszi, keskeny nyila-
sokkal ellatott teritGdobokkal és teritSkere-
tekkel kisérleteztek.

Az elektrosztatikus erétérben szabélyozott for-
gacselhelyezés elve a kovetkezG: a szélességiikhoz
és vastagsdgukhoz viszonyitva nagy hosszisdgi
testek dipol tulajdonségokat vehetnek fel. Az elekt-
rosztatikus erGtérben a dipol testek a két végiikon
mutatkozé ellentétes toltés kovetkeztében a tér-
er(sség hatésira pozitiv végiikkel a negativ, ne-
gativ végiikkel a pozitiv pélus irgnyaban helyez-
kednek el. .

Az Erdészeti és Faipari Egyetem Falemezgyér-
tastani Tanszékén 1963-bhan folytattak jelentds ku-
tatomunkat az iranyitott elrendezdésii forgdcsokhol
késziilé forgacslapokkal kapesolathan. Az 1. dbrdn

Gy
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1. dbra :

Az EFE Talemezgydrtdstani Tanszékén ké-
sziilt irdnyitott forgdeselhelyezésti lapok haj-
lit6szildrdsdgi értékei térfogatsilyuk fﬁggvén{é-
ben. Fels6 gorbe: orientélt irdnyban. Als6 gérbe
orientdlt irdnyra merdlegesen.

a Tanszéken késziilt irnyitott forgdcselrendezésti
lapok hajlitészildrdsdgi  értékeit  hasonlitottdk
Ossze a lap orientdlt irdnydban és arra merdlege-
sen.

A mechanikus irdnyitdst ma kizdrélag forgdcs-
lapok elGéllitdsara alkalmazzik, foként két terii-
leten:

— az n. furnérforgics lapok magjaként egyrétegti
lapok gyértéséndl,

— héromrétegli forgdcslapok gydrtdsénal, ahol a
feddréteg hosszirdnyitott, a kizépréteg kereszt-
irdnyitott forgdcselrendezésii.

Az utébbi teriileten jelenleg mindossze egy kisér-
leti iizem mfiikodik az észak-amerikai Kgyesiilt
Allamokban, egy nagyobb iizem létesitését terve-
zik ugyanott, egyet Japdnban.

Az elektrosztatikus irdnyitds elvét kiilonleges
felhaszndldsi céla farostlemezek gyartdsinal alkal-
mazzik. Nagy sfirfiség(i farostlemezeket allitanak
el6 irdnyitott tulajdonsdgokkal, pl. ceruzagydrtds
céljaira. Az észak-amerikai Egyesiilt Allamokban
egy Mende-féle kalander-eljarasi iizem miikodik.

A farostok polarizalhatésdga a dielektromos
dlland6 novekedésével javul, tehdt a rostok ned-
vességtartalma fontos szerepet jatszik ennél az
eljardsndl.

Osszefoglalva megéllapithatjuk, hogy az ird-
nyitott elrendezésti forgdcsokbol, ill. farostokbol
késziilt lapok nagyiizemi gydrtdsa nem tudott at-
iitG sikert aratni és inkdbb csak érdekes kisérletek-
rél beszélhetiink.

Napjainkban azonban egy olyan eljardsrol kap-
tunk hirt, amely a régi elvek feljitdsaval a jovo-
ben sikerre szémithat. Az eljaras neve BISON
Orientid Structural Board és a méar ismert Wafer
Board ostya alaki forgdesainak irdnyitott elrende-
zésén alapszik. Ismertetése el6tt roviden dsszefog-
laljuk a Wafer Board gyartds fontosabb jellem-
z6it.

Waler Board

(Ostyaalaki forgdesokbol készult lupolk:)
A rétegeltlemez-kereslet az épitdiparban egyre no-
vekszik. Ezzel szemben méar ma megéllapithatjuk,

~ hogy a nyolevanas években a hdmozésra alkalmas

faanyag fdban gazdag orsziagokban sem tudja ki-
elégiteni a sziikségleteket. Varhatéan az épitSipari
rétegelt lemezek egy részét faforgicslapokkal fog-
jék helyettesiteni. Kozismert ugyanis, hogy a for-
gacslapgyéartds lényegesen jobb faanyagkihaszna-
last és gyengébb mindségli favilasztékok felhasz-
nélésat teszi lehetGvé.

Az épitGipari rétegelt lemezek helyettesitését
kivinta megoldani kutatdsaival J. Clark az otve-
nes évek elején Kanadédban.
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A forgécslapok alapanyagdt nagyméretii, vi-
szonylag vastag, ostya alaka forgdcsok, a waferek
képezték. Clark az idedlis forgdcsméreteket 37,5
milliméter szélességhben és hossziisdghan, valamint
0,76 mm vastagsdgban allapitotta meg. Ezek a for-
gacesok kis fajlagos feliiletiikkel kis mennyiségfi ko-
téanyaggal ragaszthaték lapokkd. A kotSanyag
por alaka fenol-formaldehid alapi mfiigyanta, az
abszolit szdraz faanyagra vonatkoztatott 2—49%,.
A préselési h6mérséklet 200—230°C, az alkalma-
zott fajlagos présnyomas 5,25 N/mm?2 Az els6
gyar 1954/55-ben kezdte meg a wafer forgicslap
termelését az észak-amerikai Egyesiilt Allamokbeli
Idahéban. Azéta az USA északi részén és Kanadé-
ban kilenc gyar miikodik, a Clark-féle technol6gidt
azonban eurépai technologia és gépek véaltottdk
fel. A 2. dbran ostyaalaka forgdcsokbdl késziilt
wafer board feliilete lathato.

Az 1] technolégidval, nemes nyérakbol el6alli-
tott lapok tulajdonsdgait az 1. tdbldzatban hason-
litottuk ossze erdei feny6hdl késziilt rétegelt le-
mezekével.

1. tabldzat

Erdei fenyl rétegelt lemez €3 rezgb nydr wafer board néhany
Sfizikar-mechanikai tulajdonsaganak dsszehasonlitdsa

Erdei feny6  Rezgb nyér

Laptipus rétegelt lemez wafer board
Térfogatsily kg/m? 500 660
Hajlitészildrdsdg rostirdnyban 50,0
N/mm? rostirdnyra

merdlegesen 15,0 20,0--28,0
Hajlité rugalmas-
sdgi tényezd 3
N/mm? rostirdnyban 8000
rostirdnyra 3500-—4200
merdlegesen 1200
Keresztirdny
huzészildrdsdg
N/mm? 0,85 0,4—0,65
Linedris megnyi-
lds 9, rostiranyban 0,06
rostirdnyra
merdlegesen 0,12 0,15

A tablazathdl vildgosan lathaté, hogy az ostya
alaka forgdcsokbol késziilt lapok tulajdonsdgai 1é-

nyegesen gvengébbek a rétegelt lemezek szalirany-
ban mért értékeinél.

Ahhoz, hogy valéban a rétegelt lemezhez ha-
sonld tulajdonsdgi termékeket lehessen létrehozni,
az ostyaalak forgdcsokat orientdltan, irdnyitott
elrendezéssel kellett teriteni. Az igy gydrtott la-
pokat mini rétegeltlemezeknek nevezhetnénk a leg-
taldlébban.

Iranyitott elrendezésii lapok ostya alaki
forgacsokhbél

A kutatésokat az NSZK-beli BISON Miivek és az
USA-beli Elmendorf cég kozosen végezték.
Az utébbi két évben sikeriilt kidolgozni a ,,mini
rétegeltlemezek™ gyéartédsi technolégidjat, melynek
legfontosabb megmunkéaldsi helye a terités, leg-
fontosabb gépe a teritGgép.

Optimédlis laptulajdonsigok eléréséhez a for-
gécsméretek — vastagsdg: 0,4—0,5 mm, hosszii-
sdg: 60 mm — mellett a karcstsdgi fok 150, tehat
igen kedvez6. A forgdcsok szélessége azonban za-
varé az orientdlas miivelete sordn, ezért a forgieso-
kat specidlis szitdval ellatott kalapdcsos malomban
,,hasitjdk”. A szdritds fontos alapfeltétele, hogy
nagymértékii, ostya alak forgécsok ne torjenek
szét e miivelet alatt. A kot6anyagot — amely itt is
dltaldban por alakd fenol-formaldehid alapi mii-
gyanta — dobkeverdkben hordjak fel a fedorétegre.
A kozépréteg ragasztozésdhoz legtobbszor karba-
mid-formaldehid alapi mfigyantit hasznalnak.

A terités elve, amely a specidlis teritGgép miiko-
dési alapja a 3. dbrdn lathaté. A forgéesokat egy-
méssal parhuzamosan, ellentétes irdnyban mozgé
fiiggoleges fém vagy miianyag megvezetd feliiletek
mechanikusan irdnyitjak. A megvezetd csikok egy-
mést6l mért tdvolsdga mindig kisebb, mint a for-
ghesok hossza. Az irdnyité szerkezetet vizszintes
mozgokerethe erGsitik. A megvezets csikok felss
élén biitykok taldlhaték, amelyek a keresztirdany-
ban odahull6 forgdesokat két feliilet kozé |, terelik™.
Fontos, hogy ezek a biitykok a terelGesikokon egy-
méshoz képest eltolva legyenek elhelyezve.

A forgacsirdnyité gép teritéfejét mutatja a 4.
dbra. Az 5. dbran a kész termék, az irdnyitott el-

2. abra. Ostya alaka forgdesokbdl késziilt lap felulete (Wafer board)
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3. dbra. Trényitott elrendezésii ,,waferekbdl” késziilt

lapok teritési elve

rendezésii ostya alaka forgdcsokbdl késziilt lap 14t-
haté. Az igy késziilt lapok néhdny fizikai-mechani-
kai tulajdonsdgét a 2. tabldzatban foglaltuk ossze.
Megéllapithat6 tehat, hogy ezeknek a lapoknak
a tulajdonsdgai hasonléak a rétegelt lemezekéhez.
Az észak-amerikai Egyesiilt Allamokban és Ka-
naddban ezeket a lapokat hézak kiils6 burkolésé-

4. dbra. Forgfcsirdnyité gép teritOfeje 6s a terfték

4. dbra. Irdnyitott elrendezésii, ostya alaku forgdcsok-
bél késziilt lap feliilete

2. tabldazat. Irdnyitott elhelyezési, ostya alaki forgacsokbdl
készult lapok néhdny fizikai-mechanikai tulajdonsdga

Orientdlt wafer board

(nemes nyér)

Térfogatstily kg/m? 650

Hajlitoszildrdsdg N/mm?* Orientdlt irdny 51,1
18,5

Keresztirényd hizé

szildrdsdg N/mm? 0,66

Linedris megnylds 9, Orientdlt irdny 0,1
0,14

hoz, fal- és fodémpanelek épitéséhez, fedélszerkeze-
tek héjalasahoz és parkettaaljzatként kivanjak
felhasznalni. Elérejelzések szerint ezek a lapok ha-
marosan helyettesiteni fogjak a rétegelt lemezeket
az emlitett orszdgok egyes teriiletein.
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Erdekes még megemliteni, hogy a BISON Mtivek
sikerrel kisérleteznek orientélt elrendezés(i, ostya
alakt forgéesokbol késziilt biitoripari lapok el6alli-
tésdval is. Uj, szalagpréssel mikods lapgyért6 so-
ruk kiilonosen alkalmasnak mutatkozik ilyen la-
pok elGallitasdara.

Hazai lehetdségek

A furnér- és rétegeltlemez-ipar ismert ulapu,nyag-
ellatdsi nehézségei sziikségessé teszik ennek az 1ij
gyartasi eljardsnak tiizetes tanulményozasit. A ha-
zai alkalmazdsi és gyartési lehetGségeket mér most
tanulményozni kell.

Az Erdészeti és Faipari Egyetem Falemezgyér-
tastani Tanszékén huzamos id6 6ta folyd fakéreg-
lapgyértdsi kutatdsok sorén jelenleg olyan lapok
el6allitasaval kisérleteziink, ahol a fakéreg kozép-
részt ostya alaka forgdcesokkal boritjuk. Az orien-

talt fedoréteg itt is jelentds javuldst eredményez-
het a laptulajdonsigokban. Az Gj gyartési eljardst
tehdt fahulladék — a nagy mennyiségben keletkezd
fakéreg — hasznositdsdval kivinjuk béviteni.
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Kiilfoldi hirek és lapszemle

Faipari egyiittniikodés a Szovjetunidval

A Komi ASZSZK-ban megkezdédott a negyedik
szovjet—bolgér fakitermel6 vallalat épitése, mely-
nek tervezett kapacitdsa 1 milli6 m? f(irészdru/éy.
Eddig mér harom véllalat létesiilt, melyek a leg-
korszertibb berendezésekkel évi 2,6 millié m? fat
termelnek ki. A kozos vallalkozasok alapjén nove-
kednek a szdllitdsok, s ezért egyes kikotdk bovi-
tésére is sor keriil.

A tovdbbiakban sz6 van arrél is, hogy a bolgér
véllalatok rekonstrukeiéindl a jovében jobban té-
maszkodnak a faforgéceslap gyartdsban elért szov-
jet miiszaki eredményekre.

Mindkét orszég szakemberei tanulményozzdik
annak lehet8ségét, hogy egy évi 250 000 m3 fafor-
gdcslapot gyart6 lizemet épitsenek kidzos beruhé-
zashan. ;

(EKO-—TASZSZ; Vildggazdasig).

X

A lengyel erd6gazdasagok rovidesen 1j fakitermels
gépeket kapnak. A Szatova Vola acélgyér tj tipusi
flirészgépeket 4llitott els, amely percek alatt vag
ki és szallit a kijelolt helyre egy 50 cm &tmér6jt
fatorzset. Hgy-egy gép, melybdl az erd6gazdasigok
1978-ban 50 db-ot kapnak, 30 f6 munkéajat pétolja.
(Bévebb felvildgositast a beszerzéshez a Magyar
Kereskedelmi Kamara lengyel tagozatanyjt). (VG)

X
Az osztrak fateldolgozé-ipar iizletmenete
Ausztria fafeldolgoz6 ipara 1976-ban redlérték-
ben szdmitva 13,69%,-kal teljesitette til az 1975 évi
eredményt.

Ebben az id@szakban 10,49 millidgrd schil-
ling értékfi megrendelés futott be, ami 1975-tel
szemben 16,69,-kal volt t6bb. A fafeldolgoz6
iparhoz tartozé véllalatok 1976-ban évi 4tlagban
28 200 munkavallalét foglalkoztattak, ez az 1975.
évi alloménnyal szemben mintegy 2,2%,-08 nove-
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kedést jelent. Az egy fGre esd termelési redlérték
11,29;-kal lett magasabb.
(APA, Vildggazdasig).

*
Nott a es6dok szama Svédorszaghan

Az 1977. év a fizetésképtelenség tekintetében is
rosszabb volt az 1976. évinél Svédorszdgban. A es6-
dok ugyan nagyobb mértékben érintették a kis és
kozépiizemeket, jelentdsen terjedt azonban a nagy-
véallalatok korében is.

Az iparban az 1976. évi 766-tal szemben 1977-
ben 865-re nétt a csédok szama, mig a kereskede-
lemben 475 esethen kértek kényszereljardst az el6z6
évi 386-tal szemben. Az egyes dgazatokban be-
jelentett cs6dok szdmét az aldbbi tdblazat szem-
1élteti:

1976 1977 A

Textil és rubazati ipar 45 60 33,3
Fa- és biitoripar 35 a0 42,9
Fém- és gépipar 105 125 19,0
Gépkocsikereskedelem 44 66 50,0
Radié- és TV-

kereskedelem 40 55 37,56

(Vildgeazdasig)

A svéd korona stabilizalédott és a leszamitoldsi

kamatot 7,59%,-ra mérsékelték. Novekedett az or-
szdg  valutatartaléka is. Csokkent a kiilke-
reskedelmi deficit. Az 1977-es magyar—svéd
forgalom minden eddiginél magasabb szintet, csak-
nem 700 millié svéd korondt ért el. Akt{v munka ta-
pasztalhaté a fogyasztdsi cikkeket szllité Ikiil-
kereskedelmi véllalatok, tobbek kozt az ARTEX
részérél is. A magyar import kotések koziil a LIG-
NIMPEX tobb mint 15 ezer tonnés faiizlete érde-
mel emlitést, mintegy 11 milli6 svéd korona ér-
tékben. (Viliggazdasig)
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Faforgacslap éplilet-térelem miiszaki és gazdasagi fejlesztése

T6th Gyorgy

1. A szakirodalom értékelése
1.1 A térelemgyartdsrol dltaldban

A hazai és kiilfoldi térelemgyértast és épitkezést
vizsgdlva azt tapasztalhatjuk, hogy a véltozatos
forméktol eltekintve nagyon sok anyag felhasz-
nélasdval késziilnek.

Els6sorban kiilfoldon, de hazénkban is a tér-
elemeket 4ltaldban vasbetonbdl készitik. A nyu-
gati orszdgokban tobbszintes lak6hézakat és iroda-
hézakat is 4llitanak ossze térelemekbdl. Tobbek
kozott ilyen a montredli Expo 67 — Habitat, a
San Antoniéban (Texas) épiilt térelemes szélloda,
a Pre-Plan térelemes épitkezés stb.

A szakirodalomban taldlhaték olyan tanulmé-
nyok is, melyek &szintén, szépités nélkill elemzik
és beszdmolnak a kisérleti térelemgyéartds kozben
ad6d6 balsikerekr6l és kudarcokrél. Nem egy
esethen a kezdeti nehézségek lattén, rosszul fel-
mérve a helyzetet — pélcit torve a térelemes épit-
kezés felett — besziintették a gyértst olyan in-
dokokkal, hogy ez az épitkezési méd alapelgon-
doldséban is rossz és gazdasdgtalan. Ez a felfogds
nagyon helytelen, mivel a térelemes épitkezés
modszere biztonsdgos, gazdasidgos, gyértdsa és
helyszini szerelése gyors, j6l automatizélhaté —
allapitjik meg a cikkek fréi tanulmé,nyalk be-
fejezs részében.

Nélunk a vasbeton térelemek gydrtdsdval ez
ideig a Beton és Vasbetonipari M{ivek és néhény
hézgydr foglalkozik. A térelemek vélasztéka nem
nagy, leginkdbb vizes helyiségek késziilnek, eze-
ken kiviil még megtalalhaté a gardzs, a hétvégi
héz és a szersz&mkamra szerény megjelenési for-
méban. A vizes térelemek tartalmazzék a beren-
dezési tdrgyakat is készre szerelt 4llapotban. A
fent emlitett térelemek is vasbeton szerkezetfiek,

tehat a nyilaszard szerkezeteken kiviil fat, faforgdcs
lapot és farostlemezt nem tartalmaznak.

Az utébbi id6ben egyre gyakrabban taldlkozni a
térelemes épitkezésnél a konnyfiszerkezetekkel
(1. dbra). Itt tekintélyes helyet kapnak az acél-
szerkezetek, konny(ifémek, miianyagok, mint szi-
getell-, burkold-, s6t egész térelemet alkoté anya-
gok és az dsvényi eredetfi anyagok, mint szigetels-
és burkoléanyagok. Egyre nagyobb teret hédit a
fentieken kiviil a természetes dllapoti fa, faforgécs-
lap (normaél, feliiletkezelt, cementkotésti, szigetels
faforgécslap), valamint a farostlemez (kemény és
szigetel6 farostlemez).

A kutatdsunk elsédleges célja volt a fa és a fa-
forgécslap felhasznédlési lehetGségeinek vizsgélata
a térelemes épitkezésben.

A tovébbiakban csak afaalapanyagi térelemes
épitkezés szempontjibdl vizsgaljuk a hazai és a
kiilfoldi irodalmat.

1.2 A térelemgydrtas hazai helyzete jelenleg

A térelemgyértds hazénkban kisérleti szinten is
csak az utébbi évtizedben indult meg.

A Nyugat-magyarorszdgi Fagazdasdgi Kombi-
natban alig egy éve folyik a NYP—T tipust vizes-
blokk-térelemek kisérleti gyartdsa, melynek az
alapanyaga laminalt NYPAN faforgécslap (2. és
3. dbrdk). A nyildszér6k, farostlemez boritdsi,
vagy ,portplast” mfiianyag ajték. A vizesblokk-
térelemek beépitési kisérletei jelenleg is folyamat-
ban vannak. Az eddigi eredmények is nagyon biz-
tatéak. A mindsitési vizsgdlatok még nem fejezsd-
tek be. Ebben az évben kb. 600 db kiilonbozé ti-
pustt vizes-térelemegység  késziil, mar sorozat-
gyartdsban a Nyugat-magyarorszégi Fagazdasdgi
Kombinét Forgécslap Gyaregységében, Szombat-
helyen.

1. dbra. Kénnyfiszerkezetes térelem

B OACT P OA R ke 183



mez, bels6 boritdsa lamindlt farostlemez, és a hé-
szigetelése hungarocell.

Megéallapithat6, hogy hazai viszonylatban is ké-
szlilnek térelemek fa és faforgdeslap felhasznala-
saval. Hgyik-masik tipus mar tal is jutott a kisér-
leti stddiumon, de mindettSl fiiggetleniil tdg ku-
tatasi lehetségeink vannak a fa, faforgdcslap és a
farostlemez felhasznédldsdval késziilt térelemek
kialakitasara.

1.3 A kilonbozd rendeltetésti és szerkezeti felépitésd
térelemek lanulmdnyozdsa a kulfoldi szakirodalom. és
gydrimdanytdjékoztatol alapjdn

A Kkiilfoldi térelemes épitkezéssel kapesolatban
folytatott irodalomkutatds sordn tapasztalhatd,
hogy —— els@sorban a nyugati, de a szocialista or-
szagokban is — a kialakitott térelemek rendelteté-
se 6s szerkezeti felépitése igen véltozatos.

A térelemek tanulményozdsa sordn szembetiing
a sokoldali alkalmazhatésdg. Nem ritka az egy
térelembd] all6 hétvégi haz (bungald), amit meg-
felel alapozds utdan daru segitségével, a szallito
jarmfirdl leemelve, csak a helyére kell tenni és a
rendelkezésre dll6 kozmivekkel csatlakoztatni. A
fent emlitett legegyszertibb épiiletektdl kezdve a
gardzsokon, felvonuldsi és szocidlis épiileteken,
csalddi hézakon keresztiil egészen a bolesédék,

2. abra. A NyP—T tipust vizesblokk-térelemek beépi-
lési rajza

3. dbra. Esztétikusan kialakitott és berendezett vizes-
blokk-térelemek a Nyugat-magyarorszdgi Fagazdasigi
Kombindt dllandé kidllitdsdn Szombathelyen

A hazai viszonyok kozott jelenleg az el6bb em-
litetteken kiviil farostlemez felhaszndlasiaval ké-
sziil az ETI F-tipust fiird6szoba-térelem, ahol a
vazszerkezetet szogvas alkotja.

A térelemekhez hasonlé megolddsu lakdkocsik
kis sorozati gydrtdsit Budapesten a BUDAMOBIL
és Békéscsaban a MEZOGEP végzi. A lakékocsik

vaza zartsze]vén_vfi vas, kiils6 burkoldsa acélle- 4. dora. A térelem alapra helyezése daru segitségéve

5. dbra. A térelemek szdllitdsa
kiztiton
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bvodék, iskolak és irodahdzakig - egy és tobb
szintes épiiletek a legvéltozatosabb belsé kialaki-
tassal llithatok ossze.

Az osszetett épiiletek esetében — daru segit-
ségével (4. dbra), az elbre elkészitett alapra — egy-
més mellé és egymds 61é helyezik a térelemeket, és
igy alakitjak ki a végleges formét. A térelemek
széllitdsa torténhet vasiton, koziton (5. dbra) és
hajén.

Sokoldaliség jellemzi a kiilsé formét, szint és val-
tozatos tetémegoldésokat is (6. dbra). Taléses hely-
szini adaptdlds esetén esztétikailag is harménidt
biztosit a t4jjal (7. dbra).

A térelemek belsGépitészeti megolddsa — az il-
leté orszdg igényének, anyagi adottsdgdnak meg-
feleléen — az egyszerl, szerény kiviteltsl a leg-
pazarabb és legfény(izGbb megoldésig igen vélto-
zatos lehet (8. és 9. dbrdk).

A térelemeket kiilonboz6 anyagt és szinli tapé-
tdkkal és szonvegpadlékka] széllitjak. A konyha,
fiird6szoba, WC és egycb mellékhelyiségek padlé-
zata legtobb esetben miianyag burkolatd, bito-
rai és berendezési trgyai szines feliiletiiek.

6. abra. Esztétikus irodaépiilet

7. abra. A tajba szépen beilleszkedd

felvonuldsi épiilet

A belsd és kiils6 megjelenési forman kiviil a tér-
elemek szerkezetét és beépitett anyagit vizsgilva
is igen sokféle. Az igazsdghoz hozza tartozik, hogy
e tekintetben az irodalom sokkal szlikszavibbh. A
tanulményozott ismertet6k nagy szdzalékdra jel-
lemz8 a kiting beallitdst, pazar szinekkel kozolt
fénykép, j6 forma, harmonikus osszedllitds, de a
szerkezetekrSl, méretekrdl, alkalmazott anyagok-
rél egy-egy sziikszavi mondat és legjobb esetben
néhdny semmitmond6 dbra. Természetesen az
emlitett irodalmak nem is ilyen igénytiek. Az ilyen
tipust ismertetdk tanulményozdsa sem volt hidba-
val6 id6pocsékolds, mivel ha szerkezetileg nem is,
de a nagykozonség szdméra kész allapotban 14t-
haté kialakitdsra nagyon sok jé otlettel szolgélt.
A tudomédnyos igényt folyéGiratok, konyvek rész-
letesen is ismertetik a szerkezeti megoldéso-
kat.

A faalapanyagt épitkezés a skandindv dllamok-
ban évszdzados miiltra tekint vissza. Igy nem vé-
letlen az a tény, hogy a fa, a faforgdcslap és a fa-
rostlemez alapanyagt térelemes épitkezés ndluk a
legfejlettebb.




1.81 A térelemekbdl bsszedllitolt lakdsrendszerek

Modul rendszer (Modular systems MS) Finnorszig-
ban alkalmazzdk, hdromdimenziés modul rend-
szerben kialakitott térelemek.

T6bb tagi részekbdl dllé rendszer (The sectional
system SEC). Az Amerikai Egyesiilt Allamokban
vezették be. A rendszer két hizelembdl all, mind-
egyik teljes hossziisdgi, de fél szélességl.

Tervrajz nélkili moduldris rendszer (The free-
desing modular system FDM). Finnorszéghan al-
kalmazzék. Két, vagy tobb hdromdimenziés mo-
dulbél 4ll. Ez a rendszer széles kor(i elrendezési
varidcidk vélasztékdt adja.

1.32 A fa alapanyagi térelemes épitkezés
Norvégidban

Norvégidban jelenleg kb. 250 fajta alaprajzot tud-
nak kialakitani természetes allapotu fa, faforgécs-
lap illetve farostlemez felhasznélasdval késziilt tér-
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elemekbdl. Ezekbél igen véltozatos formdja és
belsé elrendezésti épiiletek alakithaték ki (hétvégi
hézaktol az irodahdzakig) maximélisan ketts szin-
tig. Gyakran alkalmaznak ragasztott fatartékat
— igaz nemcsak a térelemeknél, hanem igen nagy
fesztévolsdgok 4thidaldsdndl is —, melyek termé-
szetesen tliz esetén sokkal kedvez6bben viselked-
nek, mint az acélszerkezetek (a fatarté csak péar
milliméterig szenesedik el, mig az acélszerkezet
felmelegedve maradandé alakvaltozdst szenved).
Szerkezetiiket tekintve vézszerkezet, beliil f4-
val, faforgdcslappal, farostlemezzel, esetleg gipsz-
kartonnal, mig kiviil fAval szines eternittel, vagy
aluminium lemezekkel van boritva. A két borito-
réteg kozott valamilyen hészigetel6 anyagot al-
kalmaznak, ezek mellett legtobb esetben maxi-
mum két centiméteres légrést is hagynak, kihasz-
ndlva a levegd j6 hdszigetel§ tulajdonsiagat. A
nyéri felmelegedés csokkentése érdekében atszel-

Ly

1628 1égrést is alkalmaznak.

8. dbra. A térelemekbsl Osszedllitott
belst iroda kialakitdsa

9. dbra. 1zlésesen kialakitott vizes tér-
elem Csehszlovdkidban



1.83 Faforgdcslap a [inn épitészetben

A finnorszagi épitészetben legszélesebb korben al-
kalmazott laptipus a faforgécslap. Egy tanulmény
szerint tiz vallalkozé koziil kilenc alkalmaz éllan-
déan faforgécslapot a magénépiiletek kialakité-
sdnédl. A faforgdceslap igen j6 épitGanyagnak bi-
zonyult.

A faforgécslap kivdléan alkalmas keretek bori-
téséra, vdalaszfalak, mennyezetek kialakitdsdra,
kiils6 dekordciés célokra és padlé készitésére is.
A tlizrendészeti szabdlyzat emeletes épiileteknél
28 m magassigig enged meg faforgéceslapbél ké-
szillt fliggonyfalat.

A faforgécslap felhasznélasdval késziilt épiilet-
elemek szerkezete a kovetkezd:

— kiilsé fal: keretszerkezet, kétoldalt faforgécs-
lap-boritdssal késziil, kiviil id6jardsallé fa-
forgécslap, a hészigetelés 100—200 mm vas-
tag iiveggyapot;

— belsé fal: kétoldalon faforgécslap-boritasu,
hangszigetelés céljabél tiveggyapotot alkal-
maznak;

— mennyezet: szintén faforgdceslap-boritési;

— padlézat: fatartéra és parnafira helyezett
faforgdcslap (18—22 mm vastag).

A bels6 fal és mennyezet feliilete festett, vagy
tapétaval illetve szovetanyaggal bevont, a borité-
lapok PVC-bdl vagy egyéb miianyaghél késziilnek.

1.34 Megadllapitdasok a kulfoldi szakirodalom tanul-
mdnyozisa alapjdn :

A mélyebb kutatéds sordn lathaté az, hogy olyan
orszégok, melyek nagy faépitészeti kultiirdval ren-
delkeznek — kival6 feliiletkezels és ragasztéanya-
gok birtokdban — épitkezéseknél is batran, szinte
korldtlanul nytlnak a fa, faforgécslap és a farost-
lemez-anyagokhoz.

Afa alapanyagu térelemes épitkezés miiszakilag
teljesen biztonsdgos, gazdasfigos, gyartdsa és hely-
szini osszedllitdsa gyors, j6l automatizélhaté (10.
dbra). Ez a skandindv éllamokban is bebizonyo-
sodott.

Annak érdekében, hogy a térelemes épitkezés
gazdasigos legyen sziikséges a nagyfokd pontos-
shg, szervezettség és automatizdltsig. Egyes szer-
z6k 6va intenek a kézi mfiveletek egyszerti 4tvi-
telétdl az épitkezés helyérdl a gyérba.

2. Megvaldsitasi javaslatok a hazai térelemfejlesztés
irAnyéara

A hazai viszonyokat tekintve — gondolva a ne-
héz lakéshelyzetre — sziikség van az épitSipari
anyagok vélasztékdnak bovitésére, és itt elsGsor-
ban a fa, a faforgdcslap és a farostlemez véltoza-
tos fajtdi johetnek szamitésba. A cementkotésti
faforgécslap gyartdsdnak meginduldséval a fafor-
géeslapok épitSipari alkalmazésénak kore nagy
mértékben béviilne. Az épitési id6 csokkentését
is szem el6tt kell tartani, azaz novelni az el6re-
gyéartas fokat és ezzel padrhuzamosan csokkenteni
a helyszini szerelést. Ez pedig a térelemgyértéssal
val6sithaté meg.

A kiillfoldi tapasztalatokat figyelembe véve és
felhaszndlva a mér ott j6l bevilt mddszereket,
megéllapithatjuk, hogy hazénkban is megvan a
redlis alapja a fa, a faforgécslap és a farostlemez
felhasznélasdval késziilt térelemek gyértdsdnak.

A hazai anyagok is alkalmasak arra, hogy kii-
16nboz6 rendeltetésii épiileteket lehessen ossze-
dllitani térelemekbdl. Gondolunk itt a hétvégi ha-
zakra, idiil6kre, felvonuldsi és szocidlis épiiletek-
re — majd kell§ tapasztalatok birtokdban — csa-
l14di hdzakra, 6vodékra, iskolédkra és irodahdzakra,
természetesen csak kettd szintig.

A térelemek méretét a KGST altal is elfogadott
— 3M (30 em) kezdd@értékii modulsor figyelembe-
vételével célszerli meghatérozni és mindezek mel-
lett tekintettel kell lenni a rendelkezésre 4ll6, a

10. abra. A gyar szalagrendszerén
a félkész térelemek
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Nyugat-magyarorszagi Fagazdasigi Kombinat 4l-
tal gyartott faforgicslapok f6 méreteire is a ked-
vez$- anyagkihozatal biztositésa érdekében. Nem
utolsésorban a térelemekbdl kialakitott épiiletek-
nek eleget kell tenni a magyar szabvényok eld-
frésainak is. o

A térelemek javasolt f6 méretei a kovetkezGk:

hosszisag : max. 4800 mm
szélesség : max. 2400 mm
bels6 magassig: 2400—2700 mm
kiils6 magassig: max. 3100 mm

A térelem szerkezeti szempontbdl a kovetkezd
felépitésii legyen: fatarté vézszerkezet, kiviil és
beliil faforgécslap- boritésa, a két boritds kozott szi-
getelGanyag és sziikség esetén pdrazaré réteg.
A térelem szerkezeti kialakitdsit statikai és épii-
letfizikai szdmitédsok figyelembevételével kell
megtervezni.

A térelem statikai méretezése

A térelem statikai ellenérzése,illetve méretezése
az épitSipari méretezési szabédlyok alapjén torté-
nik, kiegészitve, illetve moédositva. a térelem {6
anyagainak — fa és faforgéceslap — sajétossdgai-
val.

A térelem épiiletfizikai méretezése

Az épiiletfizikai szamitdsok és ellendrzések elvég-

zése a konnyliszerkezetes épiileteknél sokkal na-

gyobb hangsilyt kap, mint a hagyoményos

szerkezetekkel kialakitott épiileteknél. A mérete-

zés a kovetkezokre terjed ki: |

— a hatérolé szerkezetek méretezése télre: héve-
zetési ellenallas, hGatbocsdtasi tényezs, legna-
gyobb héatboesétési tényez6 (kovetelményér-
ték), belsé felilet téli h6mérséklete és héhid
leghidegebb pontja hémérsékletének szdmitésa;

— a hatérol6 szerkezetek méretezése nyérra: ho-
csillapitds, hdékésleltetés, drnyékolds és kiils
feliileti h6mérséklet szamitdsa;

— péradiffazi6 az épiiletszerkezetekben;

— a padlé méretezése;

— zart tér méretezése: téli hdszitkséglet és nyéri
héterhelés szdmitasa; .

— akusztikai méretezés (kivitelezés utdni ellenér-
z6s).
A hazai viszonyok kozott gyartott térelemeknél

a kovetkez6 anyagok felhasznaldsat javasoljuk; de

célszertiségiiket és helytallosagukat kisérleti uton

is ellendrizni kell :

— a vézszerkezet fenyd fatarto, :

— a hatérol6 szerkezetek boritdsa mindkét olda-
lon faforgdcslap legyen, a kovetkez6 anyagok
felhasznélésaval: az épiilet kiils6 hatérolészer-
kezeténél kiviil cementkotésti faforgicslap, az
Osszes belsG felilleteknél laminélt; illetve nor-
mal faforgécslap,

— a hdszigetelés hungarocell, vagy miianyag ko-
tésli dsvénygyapot-lemez és zart légréteg, ki-
hasznédlva a levegé j6 hiszigetel6 tulajdonsagat,

természetesen csak optimélis vastagsigi mére-

tig, : :
— sziikség esetén a pérazérdst alufélia biztositja.
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3. Befejezés

A most kozolt tanulmény kiindulépontja volt az
1974-ben a MEM Erdérendezési Fosztaly Fagaz-
dasdg Fejlesztési Osztély éltal kezdeményezett,
majd késébb az OMEB éltal finanszirozott fafor-
géeslap-alapanyaga épiilettérelemek miszaki gaz-
daségi fejlesztését célzé kutatédsi munkdk soroza-
ténak. .

Mérlegelve a kiilfoldi és a hazai tapasztalatokat,
1975-ben megterveztiink egy kisérleti térelem ti-
pust, melynél mér a korszer(ibb faalapa épits-
anyagokat vettiik figyelembe, tobbek kozott ilyen
volt az akkor mér Szombathelyen gyértott lami-
nalt faforgiacslap, vagy az annak idején még csak
importbél beszerezhets cementkotésti faforgacslap.

A kisérleti térelem mér tobb mint egy éve elké-
sziilt Szombathelyen, melyen az épiiletfizikai mé-
réssorozatot azéta is folyamatosan végezziik. Egy
év nagyon rovid id6 ahhoz, hogy végleges kovet-
keztetéseket vonjunk le a megval6sult térelem épii-
letfizikai tulajdonséigaival kapesolatban, de annyi
mér lathaté és tapasztalhatd, hogy ezen jellemzbk
nagyon kedvez&ek.

Végezetiil meg kell jegyezni azt, hogy a jelen ta-
nulményban kozolt megallapitasok 1975. évre vol-
tak jellemzbk és természetesen hazénkban is az el-
telt iddszakban nagyobb lendiiletet kapott a faalap-
anyagl térelemgyartds is. Gondolunk itt elsGsor-
ban a Nyugat-magyarorszigi Fagazdasdgi Kombi-
nét 4ltal gyartott cementkotésti faforgécslapra,
mely kivédlo tulajdonsdgai alapjéan alkalmas épito-
ipari célokra is, igy Gj tipusa korszer(i térelemek
gyéartésdra is. Nevezett iizem jelenleg mar hazai
el6allitdsi cementkotésti faforgdceslap felhaszndlé-
séval gydrt vizes térelemeket.
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Lapszemle

Kiilkereskedelmi aruforgalmunk 1977. évi
értékelése és 1978. évi terve

Dr. Biro Jozsef killkereskedelmi miniszter szokdsos
évi sajidtdjékoztatdsa sordm értékelte az 1977. évi
druforgalmat, majd ismertette az 1978. évi tervet,
melybdl az aldbbiakban adunk révid ésszefoglalot.

Az ipar és a kiilkereskedelem kozotti j6 kapeso-
lat megteremtése alapvetéen érdekeltségi kérdés,
egyben a leghonyolultabb probléma, mondotta a
miniszter.

Az iparban ugyanis gyakran az egyoldala forint-
érdekeltség érvényesiil, mig ,.a kiilkereskedelem-
ben sok egyéb, forintban nem kifejezhets tényez6t
kell mérlegelni”. -

Rendkiviil fontos a  kolesonds  informéicié.
Az ut6bbi években az ipari vallalatok mér lényege-
sen kozelebb jutottak a piachoz, aktivan kapecso-
lédnak be a kiilfoldi cégekkel folytatott iizleti tér-
gyaldsokba.

A termeldk leggyakoribb panasza mégis, hogy
nem jutnak megfelelS, s féleg gyors targyilagos
informéacidkhoz az drak és az értékesités vonatko-
zaséban.

A kilkereskedelmi vdllalatok viszont arrdl panasz-
kodnak, hogy nem kapnak a termel8 partneriik
tevékenységérol megfelel tdjékoztatdst.

Kilon elemezte az ipar és a kiilkereskedelmi
vallalatok kozotti kiilonbozd gazdaségi-elszdmo-
lasi formékat, melyek koziil ,,taldn legjobban a
pool és az améla tipust szerzédések valtak be.”
A legkevésbé a bizomdnyosi rendszer §llta ki az
id6k prébéjét. Ez persze nem azt jelenti, hogy a
bizomanyosi forménak nincs létjogosultséga. A je-
lenlegi rendszer azonban atalakitdsra szorul. '

Véleménye szerint a jelenlegi jovedelemszabé-

lyozési rendszert médositani kell, hogy a kiilkeres-
kedelmi véllalatok és az ipar egyenrangi parineres-
ként megfelels eszkozokkel rendelkezzenek.
Az egyiittmf{ikidés lehetdségeit a véllalatoknak
maguknak kell meghatdrozniok. A miniszter. cél-
szerfinek latja szélesebb korben alkalmazni a
tdrsasdgi szerzbdések gyakoriatdt is.

A tovdbbiakban ismertette a szocialista viszony-
lata kiilkereskedelemben kialakult Arviszonyokat,
s az 1978. évi drtdrgyaldsok eredményeként létre-
jott fontosabb drkorrekeidkat.

A dolldr elszdmoldsi cserearanyokkal foglalkozva
leszbgezte, hogy ,,gyakorlati &rmunka folyamatos
ellendrzést kivan, ezért az drpolitikai koncepci6
megvalésitdsara a véllalatoknal 4rcenziira bizott-
ségok jottek létre.” Kiemelte a véllalati &rmunka
jelentségét és téjékoztatdst adott a tdkés forgal-
munk utdbbi évek csereardnyairél; 1977-ben a t6-
kés forgalmunk cserearinyai mintegy - 4% -kal
romlottak, mig 1978-ra a prognézisok szerint kivi-
teliink drindexe védrhatéan 39-kal, behiozatalunk
valamivel t6bb mint 4%, -kal emelkedik. :

Tovabbé részletesen ismertette az drak kialaki-
taséval kapesolatban a véllalatok 1978. évi fela-
datait.

A tokés kereskedelempolitika teriiletét érintve
megemlitette, hogy ,,a nemzetkozi kereskedelem-
politika jelenleg nem talélja meg egységes koncepei-
6jét” A f6 kérdés most a liberdlis vagy a protekeio-
nista koncepcié uralomra jutdsa; a harc kimenetele
hatérozza meg a kozeli id6 és a j6v8 kereskedelem-
politikdjat is. . ' _

Az exportfejlesztéssel kapesolatban dr. Bird Jézsef
hangoztatta, hogy a t6kés piacokra irdnyulé kivi-
tel gyors novelése nagyobb osszhangot kivan a
gazdasagi rendszer és a véllalati gazddlkodds ko-
zOtt. i

A t6kés exportra haté szabalyozok koziil meg-
hatérozé szerepe van:

— agz adrrendszernek,

— az érfolyamnalk,

— a jovedelemszabdlyozési és
— az 0sztonzési

rendszernek.

- Az 1975—176. évi arintézkedések jelentésen mo-
dositottdk a termeldi Arrendszert. Az ipari termel6
drszint 189%,-kal emelkedett. Az drbegyfir(izések
csokkentették a vallalati jovedelemképzést, mér-
sékelték a nyereséget.

A forintvalutdt a kereskedelmi drfolyamon ke-
resztiil felértékelték a vildgpiaci inflacids hatdsok
elleni védekezés jegyében.

Megsz{int az export mennyiségére oly nagy hii-
zbertt jelentd addvisszatéritési rendszer.

A konvertibilis elszdmoldsu export fejlesztésére
a beruhézisi devizahitel bizonyult a leghatéko-
nyabbnak, ennek addiciondlis jellege megsz{int.
Ugyanekkor sziiletett dontés a 45 millidrd forintos
exportfejlesztési beruhdzasi hitelkeret kialakitdsdra
melynek feltételei koziil csak az el6irt eszkozara-
nyos nyereség mértéke valtozott. A megval6suld
export dtlagos devizakitermelési mutatéja 34-36 F't/
dollar. Az eszkozardnyos nyereség; 15—179%,..

. Az . exportfejlesztési .. beruhdzdsokndl = komoly
problémat jelent, hogy. a kapacitdsok belépése
tobb_helyen késik. 7

- A sajtétéjékoztaté befejezd részében a kiilkeres

kedelmi miniszter a szdllitds és az exportmindség
teriiletén elért eredményekrdl, a jelentkez8 problé-
mékrdl szdmolt be és ismertette a kozeli, s té-

volabbi id6k feladatait. !

A vildggazdasdgban fokozddtak a termékeinkkel
szemben tdmasztott mindségi kovetelmények. A ki-
fogéstalan minGségli druk el6allitdsdnak egyik eld-
feltételét abban latja, hogy az iparvéllalat a kiil-
kereskedelemtl gyorsan kapja meg azokat az infor-
macidkat, amelyek termékeink kiilfoldi fogadta-
tdsarol szélnak. A termeld véallalatok viszont csak
olyan minéségi kikotéseket fogadjanak el, amelyek-
nek teljesitésére képesek. ' 3

wA  mindségellendrzési tevékenységet szigoritans
kell”. A minbség javitdsdt .0 vallalati magatartdsra
haté tényezdk céliudatos valtoztatdsdval kivinjuk el-
érin’’ — fejezte be sajtétajékoztatéjat a miniszter.

(Vildggazdasig) T aTe

. oo o Dr. Jévorfi. Tibor

F ALP AR % 189



Kismozaik - (Rolltex) parketta

Pal Istvan

A kis mozaikparketta a nem 6nhordd tipusu pad-
l6burkolatok csoportjdba sorolhaté, hazdnkban
nem, kiilf6ldon szdmos orszdgban gyartjik.

A kismozaik-parketta az els§ igazi famozaik,
amely hasonlé a klasszikus kémozaikhoz. Az ele-
mek kiilonboz6 fafajbél is késziilhetnek. A 24x
x24x8 mm-es méretli elemek juta hordozé-
anyagra keriilnek elhelyezésre. Az azonos vagy
kiilonbozé fafajbél késziilt elemek lehet6vé teszik
a nyugodt, majdnem egyszin{i parkettatol a ki-
fejezetten tarka kismozaik-parketta sokféle varid-
ciés lehetdségeit. Erésen igénybe vett feliileteknél
bevilt az egzéta és a keményfék felhasznaldsa, és
mindazon tdlmenden a feliiletkezel§ anyag opti-
mélis ellendll6képessége biztosit kedvezd feliilet-
hatést.

bllyen értelemben ez a parkettatipus minden fel-
haszndlési teriileten alkalmazhaté, fgy lakohézak-
ndl, iskoldkndl, szdlloddkndl, iroddknal és egyéb
épiileteknél.

Qudrtdsi eljdrds

Korébbi években bér ismertek olyan gépek és be-
rendezések (1. dbra), amelyek az elemek elGallité-
sat lehetGvé teszik, azonban a tdblasitis és egy-
ségbe foglalds hagyoményosan‘kézi titon torténik.
A gép 6—10 mm vastagsdgli és 24x24—40x40
mm nagysaga elemek gyértdsira alkalmas.

A parketta gyédrtdsénak gépesitését és automa-
tizdlasat Svajeban dolgozték ki.

Gyértésa az aldbbi eljards szerint torténik.

Az alapanyag altaldban 27 mm vastag, 60—150
mm széles és 300—600 mm hosszi szelvényéru. Az
alapanyagbdl elGszor 24x8 mm keresztmetszeti(i
léceket vagnak, azutén célgép segitségével ezeket
a léceket a méar emlitett 24x24x8 mm négyzet
alaki elemekké szeletelik (2. dbra).

Portalanitis és tisztitds utdn térold silékban he-
lyezik el. A sil6b6l a szillitds fotocellds vezérlés se-
gitségével torténik.

Az elemek folyamatos szallitdssal keriilnek a ren-
dezd, ragaszt6, automatékhoz (3. ¢dbra). Rendezés
utdn az elemek egy méhsejt alaku nyilasokkal ki-
alakitott hengerhez keriilnek, ahol 4llandé forga-
tdssal a folyamatosan legord(ils juta alapanyaga
egyik oldaldra felhordjak a ragasztéanyagot ill.
egyiitt haladva rapréselik az elemeket, majd nagy
frekvencids melegitéssel torténik a ragasztéanyag
kikeményitése. A rolltex szbnyeg tetszés szerinti
hosszisdgra vighaté, szélessége 635 mm. Az ele-
mek kozotti tdvolsdg 2,5—3 mm. A juta fonaldll4-
sa 40/36, stlya m?ként 200/230 g és szélessége
675 mm.

A gyartashoz tolgy, kéris, jubar, akdc és exéta

190  F A I P A R

1. dbra. Kismozaik elemgydrté gép
(Schmaltz KAS tipus)

fafajokat hasznalnak. A faanyag nedvességtartal-
ma max. 109%,.

A berendezés folyamatosan szabalyozhaté 0—
150 m/éra haladési sebességtartoményon beliil. Ez
a sebesség 6ranként max. 100 m?, 4ltaldban 75 m?
parketta gyédrtdsat teszi lehet6vé.

Epiilet szempontjabél a berendezés nem igényel
kiilonleges kovetelményeket, a mechanikai meg-
munkdlds helysziikséglete kb. 100 m?2-es. A tulaj-
donképpeni ,,Rolltex’’ berendezés a vézlatrajz sze-
rint kb. 15 m hosszii, 5—6 m széles kétszintes el-
helyezést igényel.

A kismozaik-parketta tulajdonsdgai a gyakor-

lati tapasztalatok alapjdn az aldbbiakban foglal-

haték ossze:

— az egymastdél fiiggetleniil elhelyezett elemek
szerkezeti elrendezése miatt csekély kopéssal
rendelkezik (4. dbra).

— a minim4lis méret és a hézagkitolté anyag al-
kalmazdsa homogén, egyenletes feliiletet bizto-
sft, illesztési probléma és repedés még tobb éves
hasznélat utan sem tapasztalhatd,

— kezelése egyszerti és gazdasigos (hasonlé a liné-
leum vagy sz6nyegpadl6éhoz),

— 8 kismozaik-parketta rugalmas, jardsndl hang-
tompité hatdsi, igen j6 hdszigeteld képességii,

— mindenfajta aljzatra, szerelhetd,

— nedvesség érzékenysége — szerkezeti kialakité-
sa miatt — csekély,

— 4ltaldnosan alkalmazhaté padlék, falak és
mennyezetek boritdsdndl, sik vagy hulldmos
feliileteknél,

— a fafaj és osszedllitds minden esetben 14j, kép-
zeletgazdag s mégis esztétikus padld, fal és
mennyezethoritds kialakitdsara nytjt lehets-
séget.






2. dbra. A kismozaik parkettagyartds folyamatdbrdja

1. taroldkocsi. 2. elfosztdlyoezo, 3. egyengetSgyalugép, 4. el-
szivéberendezés, 5. gyalulé és sorozatvagogép, 6. automata
elemvagod, 7. szAllité csiga, 8. szAllftészalag, 8. Kkapcsold és
szamldlé szekrény, 10. nagyrfekvencidas generator, 11. nagy-
frekvencids egyenirdnyit6, 12. ragasztéanyag-felhordéd gép, 13.
14, szallitészalag, 15. razodszita, 16. tarold, 17. portalanito, 18.
tovabbitépalya, 19. lehullé elemeket felfogd lemez, 20. ren-
dez6, 21. textil (juta) tekercs, 22. gbzelszivo, 23. nagyfrekven-
clds melegités, 24. szakaszos eldtold, 25, elemtovdbbitd dob, 28.
léghtitd, 27. méretrevdgd asztal, 28. csévéld henger és a 29.
tarolé koesi.

A Rolltex parketta gyértési folyamat ismerte-
tésével szandékom az volt, hogy a kisebb nagysdg-
rendfi faipari iizemek (KTSZ) jov&beni fejlesztésé-
nél lehetdség kindlkozzon a termékvélaszték bovi-

tésére, az alapanyag optimélis hasznositéséra.

3. dbra. A Rolltex automata (ragasztéanyag felhordé,
nagyfrekvencids melegit8, hiitéberendezés)

4. dbra. Kismozaik-parketta szerelés utén
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Belfoldi hirek

Az UNIVERSAL lengyel Kiilkereskedelmi Valla-
lat, mér hossza évek 6ta tobb magyar kiilkereske-
delmi véllalat partnere, smég 1977 IV. negyedévé-
ben megnyitotta Budapesten (Karinthy Frigyes
ut 17.) kirendeltségét. A képviselet helyiségei egy-
uttal drubemutaté céljait is szolgdljak.

Kindlatdban még aj donségnak szdmit a bemuta-
téteremben is megtekinthets, és NSZK licenc alap-
jan gyartott Smger varrégép. Az egveb szallitasi
kotelezettségek miatt a varr6gépbol még esak kor-
latozott mennyiségben tudja a magyar piaci igé-
nyeket kielég!’teni.
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A Csornai Asztalos- és Faipari Szivetkezet az el-
milt évben mintegy 12 millié forint értékben ex-
portélt széket Anglidba és Svédorszagba.

x

A gyéri Cardo Butoripari Vdllalat fejlesztési terve
keretében ebben ez évben tovabbi korszerti gépek
beszerzésével és lizembedllitasadval frissiti fel gép-
parkjat. Az Gj gépek egy részét a gyarté cégek mar
zajszigeteléssel ellatva szallitjik.

A munkakoriilmények javitdsit szolgalja 3 db
vizfiiggonyos lakkszoré fiilke, tovabbd a lakkonté
mithelyben lapfordité alagit iizembedllitdsa is.

A bels6 anyagmozgatis korszerfisitése céljabol
mintegy 3 millié forint értékben gorgésorokat sze-
relnek fel.

X

Az aszédi Ferromechanikai Ipari Szovetkezet ez év-
ben 50 db allithaté zongoraszéket szallit a belfoldi
piac részére a prototipusokbol.

*

A Zalaegerszegi Mibritor Szovetkezet az ARTEX (t-
jan 8000 darab dzsessz-zongora szekrényt szillit az
idén Hollandidba. A szovetkezet 1978. évi export-
szallitdsainak értéke eldreldthatélag mintegy 15
millié forintot tesz ki.

*

Magyar—NDK kooperdcioban késziilnek a konyha-
batorok a Tisza Butoripari Vdllalat szombathelyi
gyadrdban. A komplett konyhdk egyes elemeit
Szombathelyen, a tobbi alkatrészeket pedig az
eppendorfi konyhabutorgyarban gyartjak. A koo-
perdcié keretében gyartott elsd két tipussal a valla-
latok az idei lipesei vasdron mutatkoztak be.

»

A Kanizsai Bitorgydrban jugoszlav és csehszlovik
szovetek felhasznaldsdval gazdagitjdk a kérpito-
zott bitorok valasztékat.

R S

Az Importrade Kft kozremiikodésével a Bayer AG
cég (NSZK) mérnokei kétnapos szimpoziumon a po-
liuretan lakkok 1 korréziéallé tipusait, és ezek kii-
16nboz6 alkalmazédsi teriileteit és lehetGségeit is-
mertették.

Amig a Német Szovetségi Koztarsasdgban a lak-
kok 809,-4t mar az épitSipari tomegcikktermelés-
ben hasznaljik, addig ndlunk a faiparban hasznél-
jék a lakkok 809%,-4t. A fogyasztdi igények hazdnk-
ban is mar a tomegcikk lakkozisat helyezik els-
térbe.

*

A Békéscsabai Butoripari Szivethezet 1978-ban
400 garnittra neobarokk ebédls, dolgozé- és hals-
szobabutort gyart a q?nv]etunlo megrendele«;ere
Egy-egy garnitira 27 darabbdél all, és belfsldi
értéke kb. 100 000 forint.

B

A Zalai Erdé- és Fafeldolgozé Gazdasdg 1978-ban
mintegy 100 millié forinton feliili értékben szallit
papirfat kiilfoldre. Az exportprogram keretében
Olaszorszag felé is megindultak a szallitasok.
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Nemzetkozi vasarok, arubemutatok 1978 masodik felében

Szocialista orszdagok:

Lipesei Oszi Vasar 1978
Brimni gépvasar 1978
Zagrabi Vasar 1978
_TIB 78" 5. Bukaresti Nemzetkozi

Vasar : 1978.
Belgriadi Butorvasar 1978

(A véasdron a biitorokon kiviil egyéb
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L IX. 3—10.
. IXL 13—21.
. IX. 15—24.

X. 5—14.
. XI. 20—26.

lakdsberendezési cikkeket és dekora-
cios anyagokat is kidlitanalk.)

Fejlett nem szocialista orszdgok:

Béesi Oszi Vasar 1978. IX. 16—24.
Koppenhidgai Bella-Center-ben
LPAK_TEK *78” csomagolasi vasar 1978. XII. 5—9.
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