






















Termelékenységi összehasonlítás a faiparban
Dr. V á rh e ly i Is tv á n

A gazdasági fejlődés belső feltételeiben a leglénye­
gesebb változások a munkaerő, a beruházási for­
rások, a gazdaság eszközigényessége terén követ­
kezett be. A társadalom rendelkezésére álló mun­
kaerőforrások, valamint a munkaidőalap bővíté­
sére nincs és nem is lesz mód, sőt a munkaidőalap 
várhatóan csökkeni fog. A felhalmozás és a beru­
házás forrásai is csak mérsékelten bővíthetők. 
E körülmények miatt a gazdasági növekedés for­
rása a jövőben csak a társadalmi termelés haté­
konyságának javulása, illetve a munkatermelé­
kenység emelkedése és a termelésben lekötött esz­
közök racionálisabb hasznosítása lehet.

A termelés hatékonyságának fokozásában jelen­
leg a legfontosabb a munkatermelékenység növe­
kedési ütemének meggyorsítása. A faiparban is a 
munkatermelékenységen a konkrét, társadalmilag 
hasznos emberi munka produktivitásának fokát 
értjük, ami az előállított faipari termék vagy idő­
egység alatt elvégzett munka mennyiségével és 
minőségével mérhető. Mindenképpen az egységnyi 
idő alatt termelt faipari termékek —  minőségileg 
nem kifogásolható —  mennyisége határozza meg a 
munkatermelékenység színvonalát. Egyáltalán 
nem mondható társadalmilag termelékenynek az a 
munka, (mégha oly kiugróan magas is az egy főre 
eső termelés), amelynek eredménye minőségileg 
kifogásolható, nem lehet realizálni, összetételében 
nem felel meg a mindenkori igényeknek, vagy mert 
inkurens a termék és ez által kisebb a haszonhatás, 
a használhatósága.

A munkatermelékenység színvonalánál lénye­
gesebb hogy az állandóan emelkedjen. A munka­
termelékenység mértékének állandó emelkedése 
ugyanis a társadalmi-gazdasági fejlődés általános 
érvényű, objektív törvénye. A fejlett társadalmat 
a munkatermelékenységnek az előzőnél gyor­
sabb ütemét és magasabb színvonalát teremtik meg. 
A szocializmusban is ez a jellemző, mert a munka­
termelékenység gyors ütemű növekedése nélkül a 
népgazdaság sem fejlődik egészségesen, a megfelelő 
szintje nélkül pedig lehetetlen az egyéni és a kollek­
tív szükségletek kielégítése.

Az elmondottak alapján tehát levonható az a 
következtetés, hogy a munkatermelékenység egy 
olyan gazdasági jelenség, amely nemcsak mennyi­
ségi, hanem minőségi meghatározottsággal is ren­
delkezik. A munkatermelékenységet kifejező mu­
tató egyrészt a használati érték, másrészt a mun­
karáfordítás viszonyaként jelenik meg. A haszná­
lati érték, a szükségletek kielégítése a fogyasztás­
ban nyer kifejeződést. A fogyasztók pedig embe­
rek, vagyis a szükségletek mögött is emberek áll­
nak. Az eleven munkaráfordítás mögött egyértel­
műen emberek húzódnak meg. Mindkét oldalon 
tehát emberek állnak, akik egymással kapcsolatba 
kerülnek, köztük meghatározott társadalmi-gaz­
dasági viszonyok alakulnak ki. Ezért a munkater­

melékenység a termelési mód társadalmi oldalának, 
a termelési viszonyoknak egyik leglényegesebb 
elemét alkotják.

1. A fafeldolgozó ipar ágazati súlya és szerepe
A szocialista ipar ágazati szerkezetét tekintve a 
fafeldolgozó ipar 1976-ban a bruttó termelés alap­
ján 2,3%-ot, a foglalkoztatottak száma alapján 
3,2%-ot, a termelő állóeszközök év végi bruttó ér­
téke alapján 1,6%-ot képviselt a szocialista iparon 
belül.f1] A magyar szocialista fafeldolgozó ipar (az 
erdőgazdasági és a faipari vállalatokból összete­
vődő) tevékenységével igen sokoldalú a társadalmi 
szükségletek kielégítésére jellemző feladatot lát el. 
A fafeldolgozó ipar 1976-ban a következő faipari 
termékeket állította elő (csak a legfontosabbakat 
kiemelve): 483 ezer m3 fenyő-, 287 ezer m3 lombos 
fűrészárut, 74 ezer m3 farostlemezt, 143 ezer m3 
faforgácslapot, 50 ezer m3 pozdorjalapot, 18,69 
millió m2 furnért, közel 3 millió m2 ajtólapot és ab­
lakot, 3,25 millió m2 parkettát, 1,2 millió db fé­
nyezett szekrényt, 235 ezer db konyhaszekrényt, 
2,4 millió db kárpitozott ülő-, 694 ezer db kárpi­
tozott fekvőbútort.[2] Tíz évvel előbb (1966-ban) 
ez még csak a következő mennyiség volt: 281 ezer 
köbméter fenyő-, 201 ezer m3 lombos fűrészáru, 
40 ezer m3 farostlemez, 31 ezer m3 faforgácslap, 
37 ezer m3 pozdorjalap, 15,53 millióm2 furnér, 
1,21 millió m2 ajtólap és ablak, 2,39 millió m2 par­
ketta, 549 ezer db fényezett szekrény, 109 ezer db 
konyhaszekrény, 1,16 millió db kárpitozott ülő-, 
289 ezer db kárpitozott fekvőbútor volt az egy évi 
teljesítménye az ágazatnak. [3]

A legfontosabb termékfelsorolásból is látható, 
hogy a fafeldolgozó ipar egyrészt termelési eszközt, 
másrészt fogyasztási cikket állít elő, ennélfogva a 
szocialista bővített újratermelés folyamatában a 
társadalmi termék mindkét osztályában képviselve 
van. A fafeldolgozó ipar ágazati szerepe a népgaz­
daságon belül nagyobb jelentőségű, mint amit az 
egyszerű, számszerű aránya mutat. A nagyobb sze­
rep természetesen egyben jelentős feladatokat is 
jelent. Éppen ezért nagyon lényeges a termelékeny­
ségi adatok összehasonlítása, legalább annyira fon­
tos, mint a műszaki-technológiai mutatók vizsgá­
lata.

2. Összehasonlítási vizsgálatok

Az iparban és annak egyes ágazataiban már eléggé 
széles körben terjedtek el a termelékenység színvo­
nalának és dinamikájának nemzetközi összehason­
lító vizsgálatai. Sok esetben jelentős visszhangot is 
keltettek ezek az összehasonlítások.

A nemzetközi összehasonlító vizsgálatokkal a 
KSH is csaknem két évtizede foglalkozik. Főleg 
kétoldalú, de több oldalú módszerek is elterjedtek.

F A I P A R  ★ 265



A Nehézipari Minisztérium már két éve előírta 
vállalatainak, hogy termelékenységüket hason­
lítsák össze a fejlett országok adataival és készít­
senek intézkedési tervet az elmaradás 1985-ig 
megvalósuló megszüntetésére. Az adatokat a szak­
irodalomból, tanulmányi jelentésekből, külföldi 
szakértőkkel folytatott eszmecserék és levelezési 
kapcsolatok útján szerzik be.

A KSH-nak Ausztriával, Franciaországgal és a 
legtöbb szocialista országgal már kialakult kétol­
dalú és több oldalú összehasonlító vizsgálati gya­
korlata. Az összehasonlító vizsgálatokban találha­
tunk a fafeldolgozó iparra vonatkozó utalásokat is. 
1965—1975 közötti tízéves periódusra vonatkozó­
lag például Ausztriával vannak összehasonlítási 
adatok. Ezekből az adatokból megállapítható, 
hogy a termelékenységi színvonal 1975-ben a fa­
feldolgozás, a fatermékek gyártása terén Ausztriá­
ban 76,7 %-kai magasabb volt mint Magyaror- 
szágon.[4] Az említett tízéves periódus során a fa­
iparban Ausztriában nagyobb mértékben 180,8%- 
ra, míg Magyarországon kisebb mértékben 163,0%- 
ra emelkedett a munkatermelékenység színvonala.

Egy másik felmérésen található a kanadai fafel­
dolgozó iparral való összehasonlításunk. Ez alap­
ján a növekedési ütem vizsgálható 1971—1976 
közötti periódusra vonatkozólag. Magyarországon 
ebben az időszakban a növekedési ütem az átlagos­
nál magasabb volt (130,5—150,0% között volt), 
míg Kanadában az átlagon — bár így is jelentős 
volt a növekedési ütem — (120,1—130,0% között 
volt).[5] Az együttműködő szervek a növekedési 
ütem értékelésére ugyanis hat csoportot képeztek. 
Ezek a következők voltak: kiemelkedően növekvő 
(150,1%-nál több), magasan fejlődő (130,1—150,0 
százalék), jelentős fejlődést elérő (120,1—130,0%), 
az átlagosnál alacsonyabb mértékben előrehaladó 
(105,1—120,0%), stagnáló (98,1—105,0%) és 
csökkenő mértékű (98% alatt). E csoportok alap­
ján sorolták be az ipar húsz összevont ipari ágazat­
csoportját és hasonlították össze. Az ipar egészére, 
de a feldolgozó iparra is az intenzív fejlődés a jel­
lemző, viszont ez Kanadában nagyobb mértékű 
mint nálunk. Magyarországon még hatnak a fej­
lesztés extenzív módszerei is.

3. Keresztmetszet — elemzés
Az elméleti és gyakorlati munkában még kevés 
helyet kap az ún. szóródásvizsgálat, illetve a nem­
zetközi szóhasználatban jobban közelítő kereszt­
metszet-elemzés (cross-section analysis). Ez a 
módszer arra alkalmas, hogy a nemzetközi élme­
zőnyhöz képest mutatkozó lemaradás pótlásában 
milyen mértékben vesznek részt a különböző ipar- 
alágazatok. Ez a módszer arra is módot ad, hogy 
a termelékenységet gyorsabban növelő ipari alága- 
zatok milyen mértékben rendelkeznek ehhez szük­
séges műszaki-fejlesztési, gépi valamint, szakkép­
zett munkaerő háttérrel és hogy tükröződik ez a 
dolgozók jövedelmének növekedésében.

Ennek mértéke kifejezhető a következő ténye­
zőkkel :

— a műszaki-fejlesztési ráfordítások arányával a 
nettó termelési értékhez viszonyítva,

— az ágazat állóeszköz-növekményén belül a gé­
pek és berendezések arányával,

— a fizikai dolgozók között a szakmunkások ará­
nyával,

— a dolgozók jövedelmi színvonalának arányával.

Ezeknek a tényezőknek figyelembevételével 
mutatták ki például a kanadai és a magyar ipar és 
azon belül a különböző ipari alágazatok szóródását. 
A magyar szocialista iparon belül a termelé­
kenység növekedése szempontjából a kiemel­
kedő 11 alágazat közül, ahol 1971 és 1976 kö­
zött 50%-nál nagyobb volt a fejlődés mértéke a 
bútoripar is beletartozik. A magyar bútoripar a l l  
alágazat közül az 5. helyet foglalja el. Az egész 
szocialista ipart tekintve ebben az időben a terme­
lékenység növekedése a bruttó termelési érték 
alapján 42,6%-os, a terméksorok alapján történő 
számbavétel szerint pedig 34,9%-os volt. A magyar 
bútoriparban 1971—76 között pedig a termelé­
kenység 59,9%-kal (évente közel 10%-kal) emel­
kedett. A bútoriparban ugyanezen idő alatt a mű­
szaki fejlesztési ráfordítás 0,3%-ról 0,5%-ra, a 
gépek és berendezések állománynövekménye az 
ossz állóeszköznövekményen belül 47,2%-ról 53,0 
százalékra, a szakmunkások aránya pedig 41,8%- 
ról 44,5%-ra emelkedett.[e] Viszont a kereset emel­
kedés kisebb mértékű volt. Az egy foglalkozta­
tottra jutó átlagos havi kereset, amit az ipari átlag 
százalékához viszonyítunk (azt 100%-nak véve) 
1971-ben elért 94,4%-ról 1976-ban 86,6%-ra csök­
kent az aránya.[’] Ebből az látható, hogy amíg a 
termelékenységben kiemelkedő 11 ágazat közül 
az 5., addig a keresetnövekedésben az utolsó, azaz 
a l l .  helyet érte el a bútoripar. Vagyis a kiemelkedő 
termelékenység emelkedésével nem párosult ki­
emelkedő bér- és keresetnövekmény. A munkaerő­
vel való racionálisabb gazdálkodás követelményei 
azt kívánnák meg, hogy a jelenleginél közvetlenebb 
kapcsolat legyen a munkatermelékenység - növe­
kedés és a dolgozók keresetének'emelkedésejközött.

Az összehasonlító vizsgálattal és annak bizonyos 
módszereinek bemutatásával az volt a célom, hogy 
a faiparban is ráirányítsam a figyelmet erre az igen 
fontos kérdésre (a munkatermelékenységi összeha­
sonlító vizsgálatokra).

IRODALOM

[1] Statisztikai Évkönyv, KSH kiadvány 1976. Bp. 
104. oldal.

[2] Uo. 114. oldal.
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[4] Ausztria és Magyarország ipari termelési és terme­

lékenységi színvonalának összehasonlítása, KSH 
kiadvány 1977. VI. 29/10. 404. kötet 13. o.

[5] Nyitrai Ferencné: Az ipari ágazatok termelékeny­
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évf. 4. szám. 72—73. o.

[6] Uo. 82. oldal.
[7] Uo. 84. oldal.

266 *  F A I P A R



A kibernetikai termelésirányítási rendszer alkalmazása 
a bútoripari alkatrészgyártásban
D r. R u s k a  L á s z ló

1. Bevezetés
Címben foglaltak tekintetében a FAIPAR hasáb­
jain is megjelent már néhány közlemény (1,2, 3), 
melyek igazolni igyekeznek, hogy iparágunk is 
megérett a modern, minden eddigit felülmúló, ki­
bernetikai temelésirányítási rendszer bevezetésére.

A cikkanyagok a rendszer alkalmazásával járó, a 
termelés hatékonyságának szinte ugrásszerű növe­
lési lehetőségét domborítják ki elsősorban, s csu­
pán érintőlegesen foglalkoznak a jelölt cél meg­
valósítását célzó berendezések szerkezeti problé­
máival. Ami pedig ezen berendezések által szolgál­
tatott jelek feldolgozását illeti, csupán utalás tör­
ténik vagy az automatikus [1, 2] vagy a manuális 
[3] értékelési módszerekre.

E helyen két témakörbe kívánunk kissé mélyeb­
ben behatolni: részben a megvalósítást biztosító 
műszerek és eszközök szerkezeti felépítésének és 
összekapcsolási rendszerének részleteibe, részben 
az adatfeldolgozás problémakörébe.

Fejtegetéseink, vizsgálódásaink során a kiberne­
tikai eszközök körébe bevonjuk az egyes techno­
lógiai folyamatok ellenőrzésére szolgáló műszere­
ket, berendezéseket is, természetesen a teljesség 
igénye nélkül, s csak azokat, mélyek a termelés 
irányításával szorosan összefüggenek.

2. A termelésirányítás és a kibernetika kapcsolata
Mindenek előtt le kell szögezni, hogy a különféle 
kibernetikai berendezések semmilyen körülmények 
között nem helyettesítik a termelésirányítást, pon­
tosabban a termelésirányítás személyzetét. Ré­
szükre ezen eszközök egyszerűen adatszolgáltatók, 
mely adatok feldolgozásával és hasznosításával 
válik a termelés irányítása kibernetikai termelés­
irányítási rendszerré. Végső soron tehát a korszerű, 
nagyüzemi termelés nem csupán a kibernetikai be­
rendezéseket igényli, hanem magát a rendszert, mely 
a berendezéseket és a személyzetet egyidejűleg és 
egymástól elválaszthatatlanul foglalja magában.

Fentiekből egyszerűen következik, hogy a kiber­
netikai műszerek, eszközök hatástalanok azokban 
a termelő üzemekben, amelyekben az alapvető 
munka- és üzemszervezési problémák nincsenek meg­
oldva.

Az irodalom a kibernetika termelőüzemi alkal­
mazásával az irányítás megkönnyítését: pontos 
információt, megalapozott döntési lehetőségeket, 
ezen keresztül hatékony termelést garantál. Közön­
séges, „faldíszek” maradnak azonban a költséges 
és érzékeny műszerek azokban az üzemekben, 
melyekben nincs kialakult választék, akadozik az 
alapanyag-ellátás, tisztázatlanok a szerszámigé­
nyek, elhanyagoltak a gépek, rendszertelen a mun­
kabeosztás, stb. De meddő a kísérletezés ott is, ahol 

a termelés irányítónak szakmai félkészültsége nem ki­
elégítő, ami szélső esetben oda vezethet, hogy ép­
pen a legilletékesebbek nem tudják felhasználni 
a kibernetika előnyeit, minthogy egyszerűen nem 
értik annak „nyelvezetét” .

A kibernetikai rendszer üzemi alkahnazásbavé- 
telének tehát objektív és szubjektív feltételei van­
nak: szervezett üzem, jól felkészült szakemberek. 
Bármelyik feltétel hiányozzék is, a kibernetika 
inkább fog zavart kelteni, semmint a termelést 
előrevinni.

Már az eddigiekből is kitűnik, hogy a kiberne­
tikai termelésirányítási rendszer alkalmazásának 
elsősorban a nagy terméksorozatot előállító gyárak­
ban, röviden: a korszerű nagyüzemekben van lét­
jogosultsága. E tekintetben a modern bútorgyárak, 
méginkább e gyárak alkatrész-előállító kereszt­
metszetei (gyáregységei) feltétlenül számításba 
vehetők. Még egyszer alá kell húzni azonban a fent 
már kiemelt feltételek egyidejű létét: az objektív 
és szubjektív kritériumokat.

Két fontos dolgogról kell még e helyen említést 
tenni: A kibernetizálási sorrendről és az üzem, (ill. 
üzemrész) vezető-, valamint beosztott dolgozóinak 
szakmai és lélektani felkészítéséről.

Ami a sorrendet illeti: a kibernetizálás nem egy­
szerűen elhatározás kérdése. Nemcsak azért, mert a 
megvalósítást célzó műszerek (különösen, ha meg­
lévő komplexumokra gondolunk) meglehetősen 
költségesek, hanem azért is, mert a helytelenül meg­
választott sorrend esetleg hátráltatja a termelés­
irányítást, vagy jobb esetben olyan adathalmazt 
produkál (rögzít, regisztrál), melyek a termelés­
irányítás részéről egyébként is ismertek. Nézzük 
ezt meg egy konkrét példán keresztül.

Egy bútoralkatrész-gyártó üzemegységben a ter­
mékelőállítás sorrendje (fő vonalakban): lapegali­
zálás, szabás, furnérozás, végmegmunkálás. A 
gyártás jól szervezett, de a termelés folyamatában 
a furnérozó keresztmetszet kritikus. A probléma 
úgy jelentkezik, hogy a furnérozó gépsorban bár­
minemű kiesés a végmegmunkáló sor alkatrész­
ellátásban, illetve a folyamatos termelésben szaka­
dásokat idéz elő. Ebből eredően válik a jelölt kö­
rülmény a termelés felfutásának akadályozó té­
nyezőjévé is.

Világos, hogy ilyen adottságok mellett a furné­
rozó gépsor üzemének figyelemmel kísérése a köz­
ponti kérdés. Itt kell elindítani a harcot a percek 
(másodpercek!) megnyeréséért, mindenek előtt a 
végmegmunkáló sorok „kiszolgáltatottságának” 
felszámolására, nem utolsó sorban a termelés fel­
futtatási lehetőségének megteremtésére. S csak 
miután ez a kérdés megoldást nyert, lehet a követ­
kező lépést megtenni, de megint csak azon gyártási 
keresztmetszet irányába, melyben a fent körvona-
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lazott probléma esetleg már korábban is, de mérsé­
kelten merült fel, vagy a közeljövőben akadályok­
kal lehet számolni.

A termelésirányítást, még inkább a gyáregység 
magasabb szintű vezetőit a végtermékre vonat­
kozó adatok (pl. a műszakonként, vagy naponként 
legyártott alkatrészdarabszám) érdeklik elsődlege­
sen. Ez a kiemelt, egyébként valóban meghatározó 
adatigény vezethet oda, hogy a kibernetizálási 
sorrendben az első helyet az utolsó műveleteket 
végző gépek (példánknál maradva: a végmegmun­
káló sorok) kapják. S így jutunk el esetleg oda, 
hogy a műszerek egy sor olyan adatot szolgáltatnak 
melyeknek létéről kibernetika nélkül is tudomással 
bírunk.

Végső soron tehát a kibernetizálási sorrend meg­
határozásában nem a termékelőállító technológia 
irányából, nem is a különböző szintű gazdasági ve­
zetők információigényéből kell kiindulni, hanem 
azokat a termelési keresztmetszeteket kell előtérbe 
helyezni, ahonnan (éppen a racionális termelés­
irányítás megvalósíthatósága céljából) a legtöbb és 
legpontosabb információkra van szükség.

Fentiek egyébként gazdasági oldalról is alátá- 
maszhatók. Egy alkatrész-előállító gyáregység 
teljes termelési keresztmetszetére kiterjedő kiber­
netikai berendezés rendkívül nagy költségeket 
emészt fel. Nem is beszélve a bevezetéssel szükség­
szerűen együttjáró munka- és üzemszervezési igé­
nyekről, melyeket rövid idő alatt egyszerűen kép­
telenség lenne végrehajtani.

A részleges, az objektív szükség szerinti kiber- 
netizálás költségei ezzel szemben elviselhetőek 
(esetleg az egyes gyárakon belül saját eszközökkel 
is megvalósítható), ugyanakkor a részleges, illetve 
lépcsőzetes bevezetés a munka- és üzemszervezés 
terén is lehetővé teszi a fokozatos átmenet biztosí­
tását.

A másik dolog, amit ugyancsak fontosnak kell 
tartanunk a kibernetikai rendszerek alkalmazásba- 
vétele során: a termelésirányítók, művezetők szakmai 
felkészítését.

A vezető személyzet részére előzetes tanfolyamok 
szervezése szükséges. Az alapismeretek tovább­
adása mellett világossá kell tenni számukra, hogy 
a kibernetikai berendezések segítik őket munkájuk­
ban, a munkafeltételek objektív alapokon nyugvó 
szervezhetősége révén.

Ami pedig a közvetlen dolgozókat illeti: gondos 
lélektani előkészítéssel el kell érni, hogy a kiberne­
tikai műszerekben ne ellenségüket, hanem a több­
létjövedelmükhöz hozzásegítő társukat lássák.
3. Gyorsütemű hőprések kibernetikai műszerei 
Mindenek előtt nézzük azokat a legfontosabb jel­
lemzőket, melyeket a hőprés üzemelése során fi­
gyelemmel kell kísérni. (Vegyük tekintetbe azt is, 
hogy a legtöbb alkatrészgyárban egyidejűleg több 
gyorsütemű hőprés egymással egyidejűleg dolgo­
zik.) Ezek a jellemzők az alábbiak:
3.1. Préselési hőmérséklet
3.2. Présidő-présnyomás
3.3. Gépi állásidők:

3.31 . összállásidő
3.32 részállásidők

3.4. Préselések (fogások) száma
Fenti felsorolással a fontossági sorrendet is érzé­
keltetni kívántuk. A további fejezetekben az egyes 
jellemzőket külön-külön fogjuk vizsgálni.

3.1. A préselési hőmérséklet
A préselési művelet során legtöbb problémát a nem 
megfelelő értékre beállított préselési hőmérséklet, 
illetve ezen jellemző nem kellő figyelemmel kísérése 
idézi elő. Különösen igaz ez bizonyos „hőérzékeny” 
fóliák esetében, melyeknél a felső hőmérsékleti 
küszöb átlépésével komoly (sok esetben javítha­
tatlan) károsodások keletkezhetnek. (Ilyen fólia pl. 
a mansonia reale, melynek felső hőmérsékleti kü­
szöb-értéke 120 °C. 125 °C-nál a fólia foltosán 
fehéredik, s ez a foltosodás semmiféle vegyi vagy 
mechanikai eljárással nem távolítható el). Termé­
szetesen az alsó hőmérsékleti küszöb is kritikussá 
válhat, hiszen az alatt a ragasztóanyag kikeményc- 
dése tökéletlen, mely a fólia (vagy furnér) felválá­
sához vezethet.

Legtöbb üzemben a prések hőmérsékletét közön­
séges higanyhőmérőkkel mérik, általában a belépő 
gőzvezetékben. Esetenként előfordul, hogy a ki­
lépő gőzvezetékben is elhelyeznek egy-egy higany­
hőmérőt. Helyenként gőztenziós hőmérőket is al­
kalmaznak, mely a kapilláris vezeték segítségével 
lehetővé teszi a mutatós műszernek a gőzvezeté­
kektől kissé távolabb, jobban szem előtt való el­
helyezését. (Sajnos azonban a kapilláris vezeték 
rendkívül sérülékeny, így a rendszer hamar meg­
hibásodik, s nem ritka gyakorlat, hogy a prés egy­
szerűen hőmérő műszer nélkül marad.)

Körvonalazott mérési mód alkalmazásával a 
következőket kell tudomásul venni:
—  az ellenőrzés közvetett, minthogy nem a prés­

lapok, hanem a belépő- (esetleg a belépő- és ki­
lépő) gőz hőmérsékletét mérjük;

— - nincs lehetőség a préselési folyamat utólagos 
(esetleg napokra, hetekre visszamenő) ellen­
őrzésére, minthogy a hőmérő csupán indikálja s 
nem rögzíti az adatokat;

—  az alsó-, ill. felső hőmérsékleti küszöb esetleges 
átlépése esetén semmiféle figyelmeztető jelzés 
(fény, hang) nem keletkezik, melynek alapján 
a korrigálást azonnal végre lehetne hajtani.

Végső soron tehát a présgép üzemének higany- 
(esetleg gőztenziós-) hőmérővel való nyomonköve- 
tése nem elégíti ki a korszerű bútorai katrész-gyár- 
tás préselési műveletében jelentkező alapvető el­
lenőrzési feltételeket sem.

Kétségtelen, hogy a legtökéletesebb megoldást 
hőmérsékletszdbályozó rendszerek alkalmazása adná. 
Figyelemmel azonban a hőprésnél jelentkező, rend­
kívül bonyolult szabályozás-lengési folyamatokra, 
elfogadható csillapítást biztosító automatikus sza­
bályozó berendezés rendkívül költséges lenne. 8 ha 
figyelembe vesszük, hogy egy gyárban egyidejűleg 
általában több hőprés üzemel, e költségek tovább 
növekednének.

Egyszerűbb megoldást kell tehát keresni, mely 
a jelenleg alkalmazott ellenőrzési mód alapvető 
hiányosságát küszöböli ki, miközben a költségek 
elfogadható szinten maradnak.
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Kiválóan alkalmasak erre az ún. pontszíniró 
műszerek, melyeknek részletes leírását az alábbiak­
ban adjuk.
3.11. A hAmérsékletpontszinlró
A hőmérsékletpontszínírót az alábbi három alap­
egység alkotja:
—  hőérzékelő —
—  kereszttekercses Deprez-műszer —
—  írószerkezet a papírelőtoló művel.
A hőérzékélő egy kb. 30 mm hosszú, 5 mm átmérőjű 
üveghengerre, platinahuzalból felcsévélt tekercs, 
melynek elektromos ellenállása a hőmérséklettel 
arányosan változik. Ez az üveghenger kerül a prés­
lapokba (alsó, felső) beépítésre, egy kb. 6 mm-es 
furatba való becsúsztatás útján. (A furat mély­
ségét a lap gőzjárata határozza meg, az üvegcső a 
gőzjáratokba semmiképpen sem nyúlhat be.) A hő­
érzékelő huzalvégződései megfelelő kerámiatesten 
kerülnek rögzítésre, ahova a kereszttekercses Dep­
rez-műszer kapocspontjai csatlakoznak.

A kereszttekercses Deprez-műszer csak annyiban 
tér el a normáltól, hogy a műszer mozgórésze nem 
tartalmaz rugót. Ez azt jelenti, hogy mind a ki­
térítő-, mind a visszatérítő nyomatéket egy-egy 
tekercs (pontosabban az azokon átfolyó áram) 
határozza meg (lásd az 1. ábrát.)

1. ábra. Kereszttekercses Deprezműszer kapcsolási váz­
lata

Az írószerkezet ejtőkengyeles kivitelű, ami azt 
jelenti, hogy a mérésadatok rögzítése a regiszter­
papíron—  a kengyel periodikus leejtése révén —  
pontokban történik. A papírszalagot egy előtolómű 
hajtja (és tekercseli fel) olyan sebességgel, hogy a 
leütött pontok folyamatos vonalban összegződnek 
(lásd a 2. ábrát).

A rendszer felépítése —  mind elektromos, mind 
mechanikus szempontból —  rendkívül egyszerű. 
Főbb előnyök: a műszer fogórészének keresztte­
kercses elrendezése következtében: a hálózati fe- 
szültségfüggetlenség; a pontszerű adatrögzítés pe­
dig feleslegessé teszi az írómű állandó folyadék­
utántöltését. Egyszerű, a műszerbe beépített elek­
tromos „tapogató” lehetővé teszi, hogy egyidejűleg 
több mérőhely hőmérsékleti értékét regisztráljuk.

A  BUBIV 5. sz. Gyáregységének 3 db gyors­
ütemű hőpréséhez a fent körvonalazott hőmérsélet- 
pontszíníró került beépítésre. Alapműszerként egy

FPM-120 típusú (NDK gyártmányú), 6 mérőhe­
lyes pontszínírót használtunk fel. Az érzékelő ele­
mek 100 ohm/0 °C platinaellenállások, melyek a 
fent részletezett elvek szerint kerültek befúrásra a 
prések alsó- és felső lapjaiba.

A műszer kb. 2 éve szolgáltat megbízható adato­
kat (és regisztrátumokat), melynek eredményeként 
a préselési hőmérsékletnek pontos beállíthatósága 
és ellenőrizhetősége (akár hónapokra visszamenő­
legesen is!) a BUBIV 5. sz. Gyáregységében lénye­
gében megoldást nyert.

3.2. Présidő- présnyomás

E két jellemző műszeres mérése, illetve önműködő 
vezérlése és szabályozása a hazánkban üzemelő, 
gyorsütemű hőpréseknél megoldottnak tekint­
hető.

E helyen csupán utalunk, hogy a préselési idő 
önműködő vezérléséhez jobbára elektromechani­
kus rendszereket (elektromotor-hajtású, előzetesen 
a szükséges préselési időre beállítható), óraműves 
szerkezeteket alkalmaznak.

A  vezérlési lánc rendszerint magában foglalja a 
prés zárási, ill. nyitási funkcióit is.

A présnyomás önműködő szabályozását a jól is­
mert kontaktmanométeres jelérzékeléssel oldották 
meg. A inanométer érintkezőpárjainak kiemelése 
céljából gyakran iktatnak a kontaktrendszer és a 
mágneskapcsolók közé félvezetős erősítő egysége­
ket. A kontaktmanométer végkitérése környékén 
gyakran helyezik el a vészleállító kontaktuspárt. 
Ha a műszermutató e kontaktuspárt érinti, a le­
eresztő szelep azonnal nyit, mire a teljes hidrauli­
kus rendszer feszültségmentes állapotba kerül. A 
korszerű gyorsütemű hőpréseket (pl. Wehőner) 
nemcsak az abszolút, hanem a fajlagos túlnyomás 
ellen is védik. így, ha pl. a prés lapjai között alkat­
részkettőzés következnék be (pl., mert az előző 
préselési ütemben egy lap fentragadt, s az új be-
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táplálás már befejeződött), ugyancsak a leeresztő­szelep működésbe lépése akadályozza meg a prés­lapok, ill. a megvezető rendszer károsodását.
3.3. Gépi állásidőkA  korábban már hivatkozott irodalom a gépi állás­időket az alábbi összetevők szerint osztályozza: — gépállításból,— gépmeghibásodásból,— anyag-, V. energiahiányból,— szerszámcseréből,— gépápolásból (karbantartásból)— személyi szükségletbőlszármazó állás- (ill. kieső) idők. Ezen összetevők szubjektív módon (nyomógombos indítással) ke­rülnek a regisztráló műszerbe, mely mindaddig rajzolja a kieső idő vonalát, amíg a kiesés oka meg nem szűnik. (Pl. amíg a szerszámcsere be nem feje­ződik.) Az ok megszűntével — pontosabban a gép (ill. gépsor) újraindításával a műszer mutatója ön­működően áll át a „nincs kieső idő”  („termel” , „üzemel” , stb. elnevezésű) pontra, s a regiszter­papíron az ezen állapotnak megfelelő vonalsza­kasz kerül rögzítésre.Előfordulhat (éppen a jelbeadás szubjektív jel­lege következtében), hogy a nyomógombos állás­idő-indítás elmarad. A  regiszter ez esetben „indo­kolatlan kiesés”  vonalat rajzol, mely a gépsor újra indításával természetesen ugyanúgy megszűnik, mint ahogyan ezt az „indokolt”  kiesések befejező­dése esetében láttuk.
3.31. A z összállásidőFentiek szerűit a termelő gépsor hasznos üzem­ideje („termel”  állapot) és a kieső idők egy-egy vonalszakaszban kerülnek rögzítésre a regiszter- papíron.480 perces időalapot figyelembe véve, az egy műszakra eső összállásidő (T) az időalap és a hasz­nos üzemidő (t) különbségeként adódik, azaz:T  =  480-iilletve a gépkihasználás %-a (R):

10°) %Tegyük fel, hogy a hasznos üzemidő 300 perc. Így a gépkihasználás: R  =  62,5%Az összállásidő értékéhez természetesen a részállás­idők (tz . . . t „ )  összegezésével is eljuthatunk. Te­gyük fel, hogy a részállásidők az alábbiak szerint adódnak (a példát 3 db, egymás mellett működő, gyorsütemű préssorra vonatkoztatjuk):
Gépsor: kiesések (perc) I II II I

Hőfokállítás 35 — —
Teflonszőnyeg-csere 15 20 —
Anyag- (energia) hiány 20 35 15
Géphiba 50 90 80
Gépápolás 30 30 30
Személyi szükséglet 40 40 40
Összesen: 190 215 165

Az összállásidők értékeiből az egyes gépsorok ki­használása : Ä z =100 — 100=60,5% 4ovÄ n  = 1 0 0 - — -100=55,3%
В ш  =100 -  100 =65,7 %A  gépcsoport (a három gépsor együttes) kihaszná­lása pedig

R  =100 -  100 =60,5%Az összállásidő meghatározásához tehát két lehető­ség áll rendelkezésre:— vagy regisztráljuk a termelőtevékenység vona­lait (időszakaszait) és az időalapból kivonjuk a termelőtevékenység időszakaszainak összegét;— vagy regisztráljuk a részállásidők vonalait (idő­szakaszait) és azokat összegezzük.Láthatóan bármelyik módszer alkalmazása el­kerülhetetlenné teszi az összegzés műveletét.H a e művelet gépi úton történik (pl. a magyar Vilati-féle processograph-fal), úgy nincs különö­sebb probléma, hiszen a gép minden egyes állásidő adatot fajtákra-bontva, összegezve ad ki [4].
Manuális összegzésnél azonban három nehéz­ség is adódik. Mindenek előtt az, hogy a műszer előtoló szerkezete a folyamatosan előrehaladó re­giszterpapírt feltekercseli. Aműszak (vagy nap vége­zetével tehát a regisztrátumnak csupán egyik része látszik, a másik része a csévetestre már fel van tekercselve. A  vonalszakaszok hosszúságának „menet közbeni”  megmérése tehát nem lehetséges. Nincs más megoldás, mint a papírszalagot a cséve- testről visszahúzni, a műszaknak (vagy a napnak) megfelelő papírszakaszt a tekercsből levágni, majd a szabadon maradt véget a csévetestre ismételten befűzni. E  művelet után következhet a vonalsza­kaszok hosszmérése és összegzése. És itt jelentkezik két másik probléma: a hosszmérések pontatlansága, továbbá a mérések (összegzések) rendkívül nagy 

időigénye.Ami a mérési pontatlanságot illeti, elég, ha uta­lunk a regiszterpapír 20 mm/óra előtolási sebes­ségére. 0,3 mm vonalszakasz tehát kb. 1 perc idő­nek felel meg. Más megfogalmazásban: minden­egyes vonalszakasz hosszmérésénél elkövetett 0,3 milliméteres leolvasási pontatlanság 1— 1 perc idő- pontatlansággal terheli az elemző munkát.Különösen a gyakori gépleállásoknál van ennek jelentősége. H a egy műszak alatt csak 30 leállást tételezünk fel — a gyakorlat ennél jóval nagyobb számokat is adhat —, félóra „elszámolása”  válhat bizonytalanná.Ú gy véljük, a túlzott időigény problémáját nem szükséges részletezni. Különösen nem, ha tekintet­be vesszük, hogy egy lapmegmunkáló gépcsarnok­ban nemcsak hőprések, hanem más gépcsoportok is üzemelnek, melyek veszteségidő-elemzése esetleg hasonló természetű adatok feldolgozása útján történik. Ugyanakkor szükségesek a heti, havi270 ★ F A I P A R



negyedéves, stb. elemzések is, és ami a legfontosabb 
jelzés és javaslattétel az illetékes vezetők felé a 
veszteségidők csökkentésére irányuló intézkedések 
megtétele céljából.

Nem hangsúlyoztuk ki, hogy e helyen még csak 
az összállásidő meghatározásáról van szó. A  manu­
ális elemző munka megbízhatósága tovább romlik, 
időigénye tovább növekszik, ha a részállásidők 
összegezési igényére is gondolunk. Amennyiben 
pedig szem előtt tartjuk a komplexitást (ha tehát 
a lapmegmunkáló gépcsarnok valamennyi gép­
csoportjának ossz- és részállásidő-elemzésének fel­
tételeit kívánjuk megteremteni), úgy a gépi adat- 
rögzítés megvalósítása mellett a gépi adatfeldolgozás 
lehetőségeinek biztosítása egyszerűen elengedhe­
tetlen.

Fentiek érzékeltetésére bemutatunk egy, a 
B U B IV  5. sz. Gyáregységében készített összállás- 
idő-diagramot (3. ábra), melyet három, egyidejű-

3. ábra. Összállásidő diagram

leg üzemelő végmegmunkáló gépsornál vettünk 
fel. A  diagramszakasz a 8,30—-13,30-ig terjedő 
összállás-időtartamokat rögzíti. A  három gépsoron 
együttesen 50 leállás számolható meg. Ez termé­
szetesen ugyanennyiszer igényli a vonalszakaszok 
hosszmérését, majd annak alapján az összállásidők 
meghatározását. Külön gondot okoznak a diag­
ramon látható pontok, melyek a gépsorok rövid­
idejű leállására utalnak. A z ezeknek megfelelő 
időtartamokat csak becsülni tudjuk (egy-másfél 
perc). E  körülmény további hibával terheli az elem­
zés pontosságát és növeli annak időigényét. (És ez 
a diagramrész csak egy 5 órás termelési szakaszt 
reprezántál, azon belül is csupán az összállásidő- 
adatokat, és a gépcsarnoknak csak a végmegmun­
káló gépsoraira vonatkozik!)

A korábban már említett, Vilati-féle processog- 
raph mind az ossz-, mind a részállásidőket summáz­
va adja ki. Ez az adatszolgáltatási mód, amellett, 

hogy az elemző munkát rendkívüli módon leegy­
szerűsíti, egyszersmind biztosítéka e munka haté­
konyságának is.

A  gép iparágunkon belüli alkalmazásba vételé­
nek feltételei azonban nem minden tekintetben 
értek meg. (Gondoljunk csak a kibernetikai ter­
melésirányítás bevezetésével járó munka- és üzem­
szervezési problémákra, nem utolsó sorban a pro- 
cessograph ma még szinte irreálisan magas költsé­
gére.)

Egyszerűbb és olcsóbb mérési módszereket kell 
tehát keresni és alkalmazni. A  mérési módszerrel 
szemben támasztott alapvető követelmény a pon­
tosság és a manuális munka kiküszöbölése vagy 
legalábbis minimálisra szorítása.

Mindkét követelményt kielégítik az ún. idő- 
számlálók, melyeket az ipar más területein, hasonló 
rendeltetéssel már széleskörűen alkalmaznak. 
E  műszerek hazai gyártmányúak (GANZ MÜ- 
SZERM ÜVEK, típus: ISz-3), mechanikus szám­
kijelzővel rendelkeznek (4. ábra), a szakaszosan 
betáplált időtartamokat —  egy szinkronmotor 
hajtású, óraműves szerkezet révén —  folyamato­
san „göngyölítik” .

4. ábra. ISz-3 típusú időszámláló óra

Az összállásidő rögzítése céljából az időszámlálót 
úgy kötjük a hőprés vezérlőáramköri mágneskap­
csolójára (pontosabban annak elejtő áramköri 
kapocspontjaira), hogy az önálló 220 V-os hálózati 
tápfeszültség mindannyiszor a számláló bemenetére 
kerüljön, ahányszor a gép üzemen kívüli állapot­
ban van (5. ábra). íg y  a számláló annyiszor indul 
el, ahányszor a gép leáll. Az összegzés pedig folya­
matosan történik, aszerint, hogy az egyes gépállá­
sok mennyi ideig tartottak. íg y  a műszak (vagy 
nap) végeztével az összállásidő közvetlen leolvasás 
útján— azonnal rendelkezésre áll.

Több egymás mellett üzemelő kőprés esetén több 
időszámláló fenti módon való bekötése szükséges. 
Nem nehéz belátni, hogy a lapmegmunkáló gép­
csarnok valamennyi termelőgépének (gépsorának,
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.........................................................igazgató 1978............. hó . . . n.

........................................................  főmérnök

1. Táblázat
TERM ELÉSI JE L E N T É S

Lapszabászat

Lapalkatr., db Lemezalkatr., db Laminált alk., db Állásidő Egalizáló

W-I. W-II. m 2 állásidő

De.

Dm

É.

Össz.

Furnérozó

Össz. műsz. össz. műszak:

I. prés, db II. prés, db III. prés, db I—II—fi 
össz.

Állásidő, óra

Les P. II. P. III. P. Össz.

De.

Dm

É.

Össz.
c

Össz. műszákszám:

Gépsor

I-es sor, db Il-es sor db III. sor, db I—II—II. 
össz. db

Állásidő, óra

G-I. G-II. G-III. Összesen
De.

1

Du.

É.

Össz.

Össz. műszakszám:

Furnérműhely

Szabott m 2 Feldolgozott db

Fólia db

Összesen

főművezető
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retesz

220 v~
------------------------------ о

5. ábra. ISz-3 időszámláló bekötése

gépcsoportjának) egyidejű összállásidő mérése is 
könnyűszerrel oldható meg: annyi időszámláló 
szükséges, ahány gépen (soron, csoporton) az idő­
összegzést meg kívánjuk oldani. Csupán elektromos 
vezeték kérdése az, hogy valamennyi számlálót egy 
helyen pl. a központi diszpécser fülkében, egy műszer- 
táblán egyesítsünk, megkönnyítve így mind az 
adatgyűjtés, mind az adatszolgáltatás tevékeny­
ségét.

Az összállásidők fenti módon való rögzítésével 
könnyűszerrel juthatunk valamennyi, kulcsfontos­
ságú gépcsoport egyik legfontosabb jellemzőjének: 
a gépkihasználás (R) meghatározásának lehetősé­
géhez.

E helyen kívánjuk megemlíteni, hogy a BUBIV 
5. sz. gyáregységben ezt a feladatot megoldottuk, 
a szóban forgó időadatok —  a termelési adatokkal 
egyidejűleg —  napra (műszakra-) kész állapotban 
állnak a gyárvezetés rendelkezésére. (Lásd az 
1. táblázatott)

Az objektív alapokon nyugvó, műszeres állás­
idő-rögzítés megteremtésével leraktuk a gépkihasz­
nálás javítására irányuló anyagi ösztönzés alapjait 
is. Az állásidőket magában foglaló, fent említett 
termelésjelentéseket ugyanis a Gyáregység Munka­
ügyi Osztálya is megkapja, ahol a havi prémium­
nak a jobb gépkihasználás ösztönzésére elhatárolt 
részét a tárgyhóban megállapított állásidőadatok 
alapján számolják el.

3.32. A részállásidők

Előző fejezetben kifejtettük az összállásidő mű- 
szakonkcnti (naponkénti) meghatározásának, elem­
zésének technikai problémáit. Ezek a nehézségek 
a részállásidők vonatkozásában természetesen 
ugyanúgy fennállnak, különösen, ha több összetevő 
vonalszakaszonkénti összegzésére gondolunk.

Az ismertetett időszámlálók e probléma áthida­
lásában is segítenek. A működtetést itt gombnyo­
mással kell megoldani, úgy, hogy a 220 V-os fe­
szültség addig maradjon a kapocspontokon, amíg 
a termelés, a leállást követően újra el nem indul. 
Ezt egy, a nyomógombhoz kapcsolódó jelfogóval 
lehet megoldani, mely a gomb benyomásával meg­
húz, s érintkezői a számlálóra adják a 220 V-os fe­
szültséget. A jelfogó természetesen reteszrendszerben 
csatlakozik a gépsor vezérlőköri mágneskapcsoló­
jához, ami azt jelenti, hogy „termel” állapotban 
jelbeadás nem lehetséges, egyben azt is, hogy a gép­
sor újraindításával a gombnyomással beadott jel 
automatikusan szűnik meg. Ezt megelőzően azon­
ban a számláló az eltelt időtartamot „feljegyezte” 
s ezt az értéket mindaddig kijelzi, amíg újabb 
gombnyomás révén bemenőkapcsaira ismételten 
indítójelet nem kap.

Több gépcsoport (gépegység, gépsor) egyidejű 
üzemeltetése esetén a részállásidők számlálása 
minden további nélkül megoldható.

összegezve az eddigiekben leírtakat: az ossz- és 
részállásidők műszeres kijelzésében a népgazdaság 
más területén már sikeresen és előnyösen alkalma­
zott időszámláló órák iparágunkban is eredménye­
sen használhatók fel. A1 ap ve tő előnyük, hogy a 
vizsgált időtartamokat mindenkor kijelzik, és a 
műszak (vagy nap) végén az egyes állásidőadatok 
egyszerű leolvasással állapíthatók meg, megköny- 
nyítve így az állásidő-elemzés bonyolult feladatát. 
Másrészről: elkerülhetetlen az időadatok rögzítési 
rendszerében bizonyos fokozatosság. Első lépésként 
az összállásidő és egy, a legfontosabbnak ítélt rész­
állásidő műszeres rögzítését, ill. ezen adatok fel­
dolgozási rendszerét célszerű kimunkálni és be­
vezetni. S csak miután e két időadat jelrögzítési és 
feldolgozási gyakorlata beidegződött, ajánlatos az 
időelemzési csatornákat további jelbeadó nyomó­
gombokkal, reteszegységekkel, időszámlálókkal bő­
víteni.

Az időszámláló órák alkalmazásának említett 
előnyei mellett természetesen szükséges a hátrányos 
tulajdonságok megemlítése is. Ezek pedig éppen 
onnan adódnak, hogy az időszakok a kijelző szám­
skálán göngyölítve jelennek meg. Maradva a felü­
letborító sorok területén ez azt jelenti, hogy bár 
birtokában vagyunk pl. a hőfokállításból számazó 
időkiesésnek, nem kapunk tájékoztatást sem az 
állítások időpontjairól, sem azoknak egy műszakra 
(vagy napra) eső gyakoriságáról. Ezért célszerű az 
időregiszter és az időszámlálók egyidejű alkalmazása. 
Az időregiszter lehetővé teszi a napokra, sőt hóna­
pokra visszamenő, alapos, minden részletre kiter­
jedő elemzést, az időszámlálók viszont az értékelést 
megkönnyítő, ezen keresztül gyors intézkedést le­
hetővé tevő adatokat szolgáltatnak.

A kétfajta adataszolgáltatási rendszer egyidejű 
működtetése kapcsolástechnikai oldalról semmi­
féle problémát nem jelent, hiszen a jeltovábbító 
relékre mindkét műszerbemenetet rá lehet kötni.

A BUBIV 5. sz. Gyáregységében, a végmegmun­
káló soroknál, már ezt a kétcsatornás rendszert 
valósítottuk meg. A  három gépsornak mérjük és re­
gisztráljuk az összállásidő- és egyfajta, a gépmeg­
hibásodásból származó, részállásidő adatait.

3.4. Préselések (fogások) száma

A hőprések üzemelése szempontjából fontos mutató 
az egy műszak (egy nap) alatt végrehajtott fogás­
szám. (Eogásszám alatt értjük azt a számot, ahány­
szor a gép lapjai —  a préselési művelet elvégzése 
céljából —  egy műszak, ill. egy nap alatt —  össze­
zárnak.) Azonos méretű termékek, pontosabban: 
állandó terítési térkép alkalmazása esetén, a fogás­
számnak és a terítési térkép darabszámának szor­
zata az egy műszakra (egy napra) eső, préselt alkat­
rész darabszámot adja.

Amennyiben a széles választék gyakran változó 
terítési térkép használatát teszi szükségessé, úgy 
e közvetett számlálási mód természetesen csak 
közelítő adatokat nyújt. Ajánlható ilyen esetekben 
a térképek szerinti, súlyozott átlagdarabszám meg-

F A I P A R  ★ 273



határozása. Ha csupán az egy hónap alatt alkal­
mazott térképek átlagdarabszámát számítjuk ki, 
máris jelentős mértékben tudjuk pontosítani a fo­
gásszám szerinti alkatrész-darabszámlálást.
— A BUBIV 5. sz. Gyáregységben pl. ez az átlag­
érték 8,3 db-ra adódott. Egy műszakra eső fogás­
ként (átlagosan) 250-et kaptunk. Három gépcso­
port dolgozik egymás mellett, ennek megfelelően 
egy műszak alatt

3 X250 X8,3 = 6225 darab
(napi 12 500 darab) alkatrész kétoldali borításával 
lehet számolni.

E helyen nem a gépkapacitás (ill. normalapok) 
számítási problémáival kívánunk foglalkozni. Csu­
pán utaltunk arra, hogy a présfogások számlálásá­
nak megvalósításával erre is lehetőség nyílik. Már­
pedig a műszeres számlálás — mint alább látni 
fogjuk — rendkívül egyszerűen oldható meg, így 
a gép üzemállapotának figyelemmel kísérhetősége 
mellett, egyéb irányú számítások elvégzéséhez is 
könnyen előállítható, hasznos alapadatok birto­
kába juthatunk.

Jelölt méréstechnikai feladat megoldására elekt­
romechanikus impzdzusszámlálókat célszerű fel­
használni. Maga a műszer egy elektromágnes és egy 
léptetőmechanizmus egyesítésével adódik. Műkö­
dése rendkívül egyszerű: valahányszor az elektro­
mágnes tekercsvégei feszültség alá kerülnek, a mág­
nes — egy rugó ellenében — a zárólemezt magához 
húzza, mire a léptetőmechanizmus a számtárcsá­
kat 1—1 számjeggyel előreforgatja. (A műszer 
beszerzési forrása: Óra és Műszeripari Szövetkezet; 
Típusszám :S22.)

Az impulzusszámláló tekercsvégeivel a hőprés 
azon mágneskapcsolójához kell csatlakoztatni, 
amely a lapoknak csak összezárt helyzetében van 
meghúzott állapotban. Ilyen módon a műszer tu­
lajdonképpen a préslapok összezárási mozzanatait 
számlálja, mely értelemszerűen a préselési fogások 
számlálásával azonos.

3.5. A hőprések kibernetikai műszertáblája
A 6. ábrával megadjuk a hőprések kibernetikai 
műszertáblájának elrendezési vázlatát.

A tábla baloldalán, alul, 1 jelzéssel egy kulcsos 
kapcsolót látunk, mely a rendszer hálózatra-adá- 
sára szolgál. A bekapcsolást a kazánház gépkezelői

6. ábra. H őprések k ibernetikai m űszertáb lája

végzik el, akik e művelettel egyidejűleg a 2 jelzésű 
hőfokregiszterben a papír óraskáláját is az indulás 
időpontjára (rendszerint reggel 6Л) forgatják. 
A bekapcsolás, ill. a papírbeforgatás tényét, a re­
giszterpapíron, aláírásukkal igazolják. A kikap­
csolást ugyanezen dolgozók hajtják végre, este 
22 órakor. (A regiszterpapír órában skálázott, így 
mind az indulás, mind a befejezés időpontja ponto­
san és egyszerűen ellenőrizhető. A regiszterpapír 
tehát egyben a fegyelmezett munkakezdés és befe­
jezés megállapítására is felhasználható.)

A 2 hőfokregiszter egyébként a 3.11 pontban 
leírtak alapján működik. 6 mérőhellyel rendelkezik, 
ennek megfelelően méri és regisztrálja 3, egymás 
mellé telepített, gyors ütemű hőprés alsó és felső 
lapjának hőmérsékletét. Az érzékelési helyeket 
egy, a regiszterbe foglalt tapogató járja körbe, 
vagyis a műszer skáláján mutatott (majd leponto­
zott) számérték a tapogató pillanatnyi helyzetétől 
függ.

Az azonosítást (pl. 1. sz. hőprés felső lap) a mű­
szerbe külön erre a célra beépített kijelző egység 
biztosítja.

A hőfokregiszter mellett, jobbra, felül láthatók 
az összállásidők számlálóórái (3, 4, 5), melyek 
a 3 hőprésnek mindennemű leállási időtartamait 
folyamatosan „göngyölítik” és kijelzik.

Minden időszámláló alatt 2—2 jelzőlámpa he­
lyezkedik el (9—10, 11—12, 13—14), melyek a 
gépek pillanatnyi üzem helyzetéről adnak tájékoz­
tatást. Ha csak a jobboldali jelzőlámpák izzanak 
(10, 12, 14, ezek kék színűek}, úgy az illető gép­
csoporton éppen a terítés művelete folyik.. Ha a 
baloldaliak (9, 11, 13, ezek piros színűek), úgy 
kezdetét vette a préselés folyamata. Ha pedig a gép 
bármi oknál fogva leáll, a 2—2 egymás melletti 
jelzőlámpa pulzáló fénykijelzést ad. Ezzel egyide­
jűleg (s megegyező időtartamig) a megfelelő idő- 
számláló elindul s mindaddig méri (göngyölíti és 
kijelzi) a kieső időt, amíg a termelés ismét el nem 
indul.

A jelzőlámpák alatt a fogásszámlálók (6, 7, 8) 
kerültek beépítésre. Szerepüket, rendeltetésüket a 
3.4. fejezetben tisztáztuk.

Szaggatott vonallal jelöltük a részállásidők szám­
lálóműszereit (15,16,17) és a hozzájuk kapcsolódó 
jelzőlámpákat (18, 19, 20).

A műszerkomplexum ezen egységének beüze­
melése ezidőtájt van folyamatban. Az alkalmazás- 
bavételből származó tapasztalatokról egy későbbi 
cikkanyagban fogunk beszámolni.
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Bevonóanyagokkal kezelt forgácslapok felületi tulajdonságai
D r . N é m e t h  K á r o l y ,  P o s c h  P a u l a

A  technikai fejlődés a felületelőkészítés és felü­
letkezelés területén a gazdaságos, nagy sorozatban 
előállítható termékek előállításának irányában, va­
lamint a felületi minőséggel kapcsolatos igények 
differenciált kielégítése felé irányul. A  megoldási 
lehetőséget a nagy felületű, lapformájú és nem köz­
vetlenül meghatározott funkciójú elemek gyártása, 
valamint változtatható minőségű bevonatrend­
szerek kidolgozása és alkalmazása biztosította. 
A  nagy felületű elemek gyártására több szempont­
ból is a legalkalmasabbnak a különböző típusú 
forgácslapok bizonyultak. A kialakított bevonat­
rendszerek már lényegesen szélesebb spektrumot 
mutatnak, mind anyagukat, mind a felvételi 
technológiát illetően. Nehezíti a tájékozódást ezen 
a területen az egységes, jól definiált nomenklatúra 
hiánya és az a tény, hogy gyakran egy technológia 
vagy bevonatrendszer egy-egy márkanévhez kö­
tött.

A fenti igényeket kielégítő fejlesztés abban az 
irányban hat, hogy a hagyományos értelemben 
vett felületkezelést, minimálisan egymásután kap­
csolható, lehetőleg azonban egy technológiai lé­
pésben valósítsák meg. E törekvés két irányban 
fejlődött, egyrészt a papíralapú, (gyakran alkalma­
zott elnevezés szerint cellulózvázas) másrészt a mű­
anyagalapú bevonórendszerek felé. Éles határvo­
nal a két rendszer közé nem húzható, hiszen a 
papíralapú bevonórendszerek gyakran műanyag­
gal impregnáltak, % a műanyagréteget papírhor­
dozóra felvíve alkalmazzák.

A felviteli technológia szerinti csoportosítás 
lehetővé tesz bizonyos megkülönböztetést. így 
bármely, az előbb felhozott típusú anyaggal történő 
felületborítást, ahol a hordozóhoz való kötést, 
ragasztást részben, vagy egészen külön ragasztó­
anyaggal oldják meg felületbovonásnak, az anya­
got bevonóanyagnak célszerű nevezni. A laminálás 
fogalmát viszont az impregnáló gyanta megömlése 
útján létrehozott kötéssel történő borításra tart­
ható fenn.

A bevonóanyagok alkalmazása felvetett egy 
csomó, a bevonási műveletnél szerepet játszó fizi­
kai, kémiai és mechanikai problémát. A fejlesztés 
csak a kérdések megoldásával, vagy módosításá­
val oldható meg. A kérdéskomplexum vizsgálata 
különösen azért nehéz, mert a bevonórétegnek több 
egymással látszólag össze nem függő tényezőt kell 
kielégítenie. így a bevonóréteg gyakran alapját ké­
pezi további felületkezelő anyagnak, lakkrétegnek, 
s az is a feladata, hogy a hordozó és a további 
rétegek között szilárd kapcsolatot létesítsen. Emel­
lett esztétikailag is minden tekintetben megfelelő­
nek kell lennie.

A bevonással kialakított felület minőségét a me­
chanikai tulajdonságok, ellenállóképesség és az esz­
tétikai hatás együttesen határozza meg. A  mecha­
nikai tulajdonságokkal szembeni igény viszonylag 

jól meghatározható, s ezek vizsgálatára jó mód­
szerek is állnak rendelkezésre. Az ellenállóképes­
séggel kapcsolatos követelmények megfogalmazása 
valamivel nehezebb, s a végrehajtható vizsgálatok 
is a legtöbbször közvetett eredményeket adnak. 
A legtöbb problémát az esztétikai követelmények 
vetik fel. Néhány tényező mint a szín, a fényesség 
(csillogás) ma már matematikailag is egzaktul meg­
adható. Számos tényező, mely az esztétikai össz­
benyomásban szerepet játszik, azonban számsze­
rűen nem határozható meg és a felület más paramé­
tereivel sem hozható kapcsolatba. így a felületi 
minőség megítélésében még ma is jelentős szerepe 
van a szubjektumnak.

Mivel a felületi minőség megítélése nem pontos, 
a felület kialakításában szerepet játszó folyamatok, 
anyagok szerepét is igen nehéz egyértelműen meg­
adni. A fejlődés iránya mégis megköveteli, hogy 
a befolyásoló tényezőket elemezzük, az egyes 
anyagok hatását megvizsgáljuk.

A forgácslapok felületbevonással történő neme­
sítésénél a felületi minőséget’ első közelítésben a 
hordozó, a forgácslap felületi tulajdonságai, vala­
mint a bevonóréteg sajátságai határozzák meg. 
Miután nem egyszerű kapcsolatról, hanem ragasz­
tásról van szó, a ragasztóréteg és a ragasztásban 
is szerepet játszó átvivő, kompenzáló rétegek, az 
alkalmazott ragasztási technológiával együtt je­
lentős hatással vannak a kialakuló felület minősé­
gére.

A hordozőréteg felületminőséget befolyásoló hatása
A hordozóréteg bevonással történőjfelületkezelése 
Teológiai szempontból két határeset közé sorolható:

aj A hordozó felületi egyenetlenségeinek áthi­
dalása egy viszonylag rugalmas, jelentős hajlító­
merevségű anyaggal,

b j az egyenlenségek közötti völgyek kitöltése 
egy.plasztóviszkózus anyaggal.

Mindkét határesetben, valamint a közéjük eső 
gyakorlati megoldásoknál döntő szerepe van a hor­
dozó felületi struktúrájának. Forgácslap esetén 
ezt viszont elsősorban a felületi réteg szemcse­
nagysága és szemcseeloszlása dönti el. A szemcsés 
felépítettség a felületen kiemelkedések bemélyedé­
sek sorozatát eredményezi. Forgácslapoknál ez 
a hullámosság és érdesség nagyságrendjébe tartozik- 
Az érdesség önmagában azonban nem jellemzi tel­
jes mértékben a felület szerkezetét. Az egyes ki­
emelkedések egymástól való távolsága, az áthida­
lási távolság mindkét’ határesetben döntő jelentő­
ségű, s emellett a felületi egyenetlenségek észre- 
vehetőségét is meghatározza.

Az érdesség és az áthidalási távolság között 
nyilvánvalóan szoros összefüggés van, mivel a 
szemcsenagyság az érdesség mélységét és a csúcsok 
távolságát is meghatározza. A kapcsolatra
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P. Böhme és S. Karger (1969) matematikai össze­
függést is levezetett, de a regressziós egyenes álta­
lánosítása —  véleményünk szerint —  még tovább- 
vizsgálatokat igényel.

A hordozóréteg, az előbbi tényezők mellett, a tö- 
möríthetőségén keresztül is hatással van a kiala­
kuló felületre. A ragasztáshoz alkalmazott kisebb- 
nagyobb présnyomás a profilcsúcsokat egyrészt 
maradandóan összenyomja, s így az érdességet 
csökkenti, másrészt viszont nyomáskor a csúcsok 
rugalmas rendszerként viselkedve visszaalakulnak 
és így deformálják a borítóréteget. A nyomás nö­
velésével a vázolt két határeset közül a rendszer 
mind jobban a plasztó-viszkózus, mélyedéskitöltő 
anyagként viselkedik.

A tömöríthetőség és a térfogatsúly között lineá­
ris összefüggés mutatható ki, (P. Böhme, Weist, 
1967) így a felület várható tulajdonságait befolyá­
soló tényező egy jól mérhető anyagjellemzőre ve­
zethető vissza.

A hordozóréteg vízfelvevőképességén keresztül 
is befolyásolja a bevont felületet. A forgácslapokat 
e szempontból a vízfelvétel hatására a felületi 
rétegben bekövetkező dagadás, valamint az ezzel 
szoros összefüggében lévő érdességváltozás alap­
ján minősíthetjük.

A felületi vízfelvétel a ragasztáskor, a ragasztó­
anyagból történő vízdiffúzió következtében jön 
létre. A  vízfelvétel hatására bekövetkező érdesség­
növekedés ezért a bevonási technológiánál várható 
alakeltérésekre ad felvilágosítást.

Vízbehatáskor a higroszkópos hordózórészek 
fokozatosan dagadnak. A daggdáskor lyukként 
modellezhető felületi profilnál a lyuk szélei kiemel­
kednek és egymástól is eltávolodnak. A következ­
mény tehát nemcsak az érdesség, hanem az áthida­
lási távolság növekedése is. A hatás összegezve elop- 
szoidalakú hullámfelületet eredményez, s így a 
narancshéjasodás egyik okaként lehet elfogadni.

A víz hatására bekövetkező profil módosulás 
jellemzésére P. Böhme és Ä. Karger (1969) a száraz 
és nedves felületen mért érdesség és áthidalási tá­
volság viszonyának megadását javasolják. A vi­
szonyszámok valóban utalnak a hordozó felületi 
minőségére és a várható felületi alakra. A  folyamat 
összetett jellege miatt azonban a jó felülethez szük­
séges viszonyszám határértéke nem adható meg. 
Hasonlóan a kész felület minőségére vonatkozóan 
sem vonhatók le számszerűsíthető adatok.

A hordozó felületi rétegeinek térfogatsúlya, mű- 
gyantatartalma és a felületi érdessége között is jó 
összefüggés mutatható ki. R. Scherfke és E. Kehr 
(1968) megállapítása szerint a csiszolt, kezeletlen, 
forgácslap érdessége csökken a térfogatsúllyal és 
a gyantatartalommal. E paraméterek növekedésé­
vel a víz hatására bekövetkező érdességváltozás 
is kisebb.

A bevonóréteg felületminőséget befolyásoló hatása
A bevonóanyaggal történő borítás egyik határ­
esete —  mint láttuk —  azon alapszik, hogy a bevo­
nóanyag a hordozó egyenetlenségeit áthidalva hoz 
létre egyenletes, dekoratív felületet. A bevonóréteg 

tulajdonságai tehát lényegében egy tartó méretezé­
sére visszavezethetően határozhatók meg, a hor­
dozóréteg áthidalási távolsága és az érdesség alap­
ján. Miután a bevonóréteget ragasztóanyaggal, 
ill. —  ezzel egyenértékűen —  a bevonóanyagban 
impregnált, s hő és nyomás hatására megömlő 
gyantával a felülethez ragasztják a gyanta térháló- 
sodása közben bekövetkező zsugorodás, valamint 
ennek következtében fellépő erőhatások az előbbi 
helyzetet némiképp befolyásolják.

Tovább bonyolítja a méretezést, hogy a techno­
lógia nem izoterm körülmények között, hanem je­
lentősen különböző hőmérsékleti értékek között, 
játszódik le.

Az összes tényezőket figyelembe véve P. Böhme 
(1968) az alábbi összefüggést vezette le a borított 
lapok érdességére.

у ____________
в  192-Ев 1в (1-ё я )

ahol К  в = a bevont lap érdessége,
q ^ a  gyanta zsugorodásából eredő erő, 
ZH = a hordozóréteg áthidalási távolsága, 

E B =^  bevonóanyag rugalmassági modu­
lusa,

E BI в = a bevonóanyag hajlítómerevsége, 
QK  =kompenzációs együttható, értéke a 

következő egyenlet segítségével hatá­
rozható meg:

la

ahol aB = a borítóréteg lineáris alakváltozási 
aB = a borítóréteg vastagsága.

A gyakorlati számításokra adott formában 
a szerzők szerint is alkalmatlan az egyenlet a borí­
tott felületek érdességét befolyásoló tényezőket 
azonban jól foglalja össze. Az érdességre a legna­
gyobb befolyással a hordozó áthidalási távolsága 
van. Miután —  mint láttuk —  az áthidalási távol­
ság és érdesség között a hordozón szoros korrelá­
ció van, kimondhatjuk, hogy a bevont felületek 
érdességét a hordozó érdessége határozza meg 
elsősorban.

A borított felület érdességének csökkentési lehe­
tősége a megfelelő rugalmassági moduluszú, vagy 
kellően vastag bevonóréteg alkalmazásán keresztül 
van mód. A gyakorlatban az előző két tényezőt 
összefogó hajlitómerevség megfelelő megválasztásá­
val lehet biztosítani a kis érdességet.

Az ún. kompenzációs együttható értékében is az 
előző tényezők, elsősorban a bevonóréteg vastag­
ságának hatása jut kifejezésre, kiegészítve a bevo­
nóréteg lineáris alak változási együtthatójával, 
amit viszont a vízzel szembeni viselkedés határoz 
meg elsősorban.

A gyakorlatban a rugalmassági modulusz és a 
rétegvastagság megválasztására van módunk. Az 
előbbit a bevonóréteg típusának kiválasztásával 
oldhatjuk meg. Általánosságban megállapítható, 
hogy melamin-gyantával impregnált bevonóréte-
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gek rugalmassági modulusza a legnagyobb, 1000—  
1500 kp/mm2 nagyságrendű, míg a telítetlen poli­
észter bázisú bevonóanyagoké a legkisebb, 400—  
800 kp/mm2 határon belüli. A hajlítómerevség is 
ennek megfeleló'en alakul.A  kompenzálóréteg felületi minőségét befolyásoló hatása
A kompenzálóréteg a fedőhatást kifejtő bevonóré­
tegből vesz át funkciókat. Ezek lehetnek a fedő­
réteg rugalmasságával kapcsolatosak, s így a kom­
penzálóréteg lényegében mint a fedőréteg vastagí- 
tását eredményező tényező fogható fel. Ez esetben 
az előny abban mutatkozik, hogy viszonylag olcsó 
anyaggal biztosítjuk a drága dekoratív fedőréteg 
megfelelő hajlítómerevségét.

A kompenzálóréteg a fentiek mellett más funk­
ciót is betölt. Ezek közül a legfontosabb az ún. 
tömítőhatás, melyet a kompenzálórétegben lévő, 
megömlő gyanta fejt ki. A hatás a kompenzáló- 
réteg összenyomhatóságával áll viszonylag szoros 
összefüggésben, amely azonban csak kísérleti úton 
határozható meg.Az alkalmazott ragasztó és ragasztási technológia felületi minőségét befolyásoló hatása
A ragasztóanyag hatásának elemzésénél a felület­
bevonás kompenzálóhatásának második határ­
esetéből kell kiindulnunk. E határesetben az érdes­
ségből eredő csúcsokat egy plasztó-viszkózus 
anyaggal töltjük ki. Az alkalmazott ragasztóanya­
gok —  Teológiai tulajdonságaiból kifolyólag — , az 
alkalmazott töltőanyag mennyiségétől és minősé­
gétől függően többé-kevésbé töltik be ezt a szere­
pet.

Miután a reológiai tulajdonságok hőmérséklet 
és többnyire nyírófeszültség függőek, a kompenzáló 
hatás a ragasztás technológiánál alkalmazott nyo­
mástól és hőmérséklettől jelentős mértékben függ. 
Irodalmi adatok és saját vizsgálataink is azt bizo­
nyítják, hogy a kompenzálóhatás a hideg (20 °C) 
ragasztásnál a legnagyobb, s a meleg ill. forró 
ragasztás felé fokozatosan csökkenő értékű.

A bevont felület érdességét befolyásoló tényező­
ként szerepel a ragasztó zsugorodásából származó 
feszültség is. Ez a hatás az előző egyeiJetben sze­
replő értéknél nagyobb mértékben befolyásolja az 
érdességet. Minél érdesebb a hordozóréteg a külön­
böző vastagságú ragasztórétegek eltérő zsugoro­
dása annál jobban fokozza, a bevonat felületi 
érdességét. A hatást fokozza, hogy míg a ragasztó 
térhálósodásának első szakaszában, a présben 
a nyomással a zsugorodástól eredő deformációk 
részben kompenzálva vannak, addig a még meg­
lehetősen sokáig elhúzódó utókeményedési folya­
matban erre nincs mód. így  a további térhálósodás- 
ból eredő zsugorodás, a lap hűlése és a víz diffúzió­
jából adódó feszültségek összegeződve, igen ko­
moly deformációt okozhatnak. Az eredmény —  kü­
lönösen nagy érdességű hordozófelület esetén —  
erősen narancsos, behúzódásos felület.

Kevéssé vizsgált tényező a megkeménye­
dett ragasztó, rugalmassági moduluszának hatá­

sa. Ismert jelenség, hogy ragasztáskor az 
átmeneti rétegben igen nagy feszültségek ke­
letkeznek, ha a ragasztó és a ragasztott 
anyagok rugalmassági modulusza jelentősen eltér 
egymástól. Ezt a fentebb részletezett zsugorodási 
jelenségek fokozzák. Ismerve a karbamid-gyanták 
rugalmassági moduluszát ennek a feszültségnek a 
keletkezését feltétlenül fel kell tételeznünk még 
rozsliszttel töltött állapotban is. Ezért a ragasztó 
rugalmassági moduluszának csökkenésére van te­
hát szükség.Összefoglalás
Az előzőekben megállapítottuk, hogy a bevonó­
anyaggal borított forgácslapok felületi minőségét 
a hordozó forgácslap tulajdonságai, a bevonóanyag 
és kompenzálóréteg, valamint az alkalmazott ra­
gasztóanyag és ragasztási technológia együttesen 
határozzák meg.

A kialakított felület minőségét ezek szerint 
egyenletes szemcseeloszlású, kevéssé érdes for­
gácslappal lehet javítani. Az ilyen hordozó a bevo- 
nóanvaggal szemben is kisebb követelményeket 
állít fel.

A bevonóanyag hajlítómerevségének, rugalmas­
sági moduluszának és vastagságának megfelelő 
megválasztásával biztosítható) a megfelelő felület. 
Nem megfelelő hajlítómerevségű bevonóanyag 
azonban a hordozó felületi egyenetlenségénél na­
gyobb mértékben rontja a felület eszétikai hatás- 
sát.

Az intenzív ragasztás technológiai paraméterei, 
a magasabb nyomás és hőmérséklet, avisszahűtés 
elhagyása a jobb felület kialakulása ellen hatnak.

A ragasztóanyag megfelelő megválasztásával 
e paraméterek bizonyos mértékben a jobb tulaj­
donságú felület kialakításának feltételei felé tolha- 
tók el. A ragasztórendszer megfelelő összeállításá­
val pedig a töltőhatás is jobban érvényesíthető és 
a felületi hatásokat rontó zsugorodás is csökkent­
hető.

A felsorolt tényezők megfelelő módon való vál­
toztatására azonban csak a felüeti minőség egyér­
telmű, objektív megfogalmazása esetén van lehető­
ség. Ezért a közvetlen feladat e területen a felületi 
minőség fogalmának tisztázása.
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A konténerszállítás fejlesztése
Przemysl Drzewnyd978/4 p. 3-6 (lényegére rövidítve)

Fordította: V e r m e s  L á s z ló

az erdészetben és a faiparban

Az országos konténerrendszer bevezetésének 
problémái

Az utóbbi években a világon a konténeres szállítási 
rendszer további fejlődésen ment át. Jelenleg a fej­
lett ipari országokban az összes fontosabb vízi és 
szárazföldi út az ipari kereskedelmi központok kö­
zötti konténeres szállítási módba be van vonva.

A külfölddel fennálló kereskedelmi kapcsolatok­
ban a hagyományos szállítási formákra való korlá- 
tozódás az exportpiacok elvesztésével fenyeget. 
A belföldi szállítások jelenlegi lehetőségei és előre­
látható szükségletei, valamint a demográfiai válto­
zások, amelyek a munkaerő-utánpótlás állandó 
csökkenését helyezik kilátásba, nem kevésbé lénye­
ges tényezők, melyek az országos konténerrend­
szer kidolgozásáról szóló döntést alátámasztják.

A belföldi vasúti szállítás közismert nehézségei 
az ügyfelek elégedetlenségét eredményezik. Mivel 
a szállító képtelen biztosítani az ütemes szállítást, 
ez az átvevőnél zavart okoz a raktározási és rako­
dási munkákban, mely többek között abban nyil­
vánul meg, hogy az átrakási műveletek időtartama 
a normán felül megnyúlik, és a gyártás szükségletei 
által nem indokolt raktárkészlet keletkezik. A bizo­
nyos mértékben cserejellegű konténeres szállítás 
a hagyományos szállítási formákkal ellentétben 
lehetőséget teremt a feszültség csökkentésére úgy 
a szállító, mint az ügyfelek oldalán.

A konténerrendszer megvalósításához fűződik a 
szállítási, átrakási munkák csökkenése is. Ennek 
nagy jelentősége van a korlátozott munkaerő-tar­
talék esetében, amely abból fakad, hogy ezeket a 
munkákat a nehézségük és érdektelen voltuk miatt 
alacsony munkaerő-kínálat jellemzi. Ennek a jelen­
ségnek a tünetei már ma érezhetőek.

A konténeres szállítási rendszer, vagyis a konté­
ner eljuttatása a feladótól az átvevőig, amely meg­
határozott részelemek rendszerén alapul (speciális 
műszaki berendezés, speciális kezelési technológia 
és az irányítás megfelelő formája) —  gyakorlatilag 
az országban továbbra sem létezik. Az elvégzett 
felmérések és kísérletek azokban az országokban, 
ahol a konténerrendszer már néhány éve működik, 
azt mutatják, hogy a konténerizálás gazdasági 
hatékonysága egyenesen arányos a tömegszerűségé­
vel, és a hagyományos szállítással szemben akkor 
mutatkozik meg előnye, ha a szállítások túllépnek 
egy bizonyos kritikus nagyságot. Ennek a szintnek 
az elérését késlelteti a műszaki infrastruktúra túl 
alacsony szintje, amely a helyesen értelmezett kon- 
ténerrendszer hatásos működéséheza szükséges, és 
amely a szállítót, de még inkább a konténeres' szál­
lítási rendszer ügyfeleit érinti, valamint az utób­
biak maradisága és az új szállítási módtól való 
idegenkedése.

A konténerszállításban résztvevő felek gyakran 

szóba hozzák a magas szállítási díjszabást és a rövid 
be és kirakodási szabványidőket. A  konténerben 
és zárt vagonban szállított áruk fuvardíjának meg­
felelő összehasonlításából kitűnik (beleértve a be- és 
kiszállítási költségeket, ha a feladó és az átvevő 
nem rendelkezik iparvágánnyal), hogy a konténe­
res szállítás költségei alacsonyabbak (2). Hangsú­
lyozni kell, hogy a konténeres szállítás gazdaságos­
sági számításainak végzésekor az ügyfelek által 
egyetemesen elkövetett hiba, hogy kihagyják 
a szállítási költségekből a konténerizáció ún. járulé­
kos hatásait, mint a csomagolási költségek csökke­
nésének lehetőségét, az átrakási károk csökkené­
sét, az áru továbbítási idejének rövidítését, a rak­
tározási többletköltségeket, az export esetében 
az értékesítési piac elvesztésével kapcsolatos költ­
ségeket stb.

A be-és kirakodásra szolgáló időnorma az Orszá­
gos Szállítási Vállalat kezelésében levő konténerek 
esetében 30 percet tesz ki, ami egységcsomagok 
használatát és a rakodási műveletek gépesítését 
feltételezve nem túl rövid idő. Ha az ügyfelet ra­
kodóberendezéssel látjuk el, ami lehetővé teszi az 
előzőleg megrakott konténer’ cseréjét üresre, a kon­
téner 24 órás visszatartása díjtalan, illetve a díj 
a szállítási díjban benne foglaltatik.

A konténeres rendszer komplex bevezetést igé­
nyel. A konténer jelenlegi általános kezelése mint 
szállítási szükségeszköz (ha nehezen lehet vagont 
kapni), anélkül, hogy a szállító járművel való szét­
választás lehetőséget kihasználnánk, valamint a 
hagyományos módon történő konténerfeltöltés és 
áruelőkészítés megsemmisíti azt az eredményt, 
amit a helyesen értelmezett konténerizáció hoz­
hatna. Hazai példák az élelmiszeripar és az építő­
ipar területéről alátámasztják a hasznos eredmé­
nyek elérésének lehetőségét a konténeres szállítá­
sok bevezetése által.

A konténeres rendszer korszerű szállítási forma, 
mely a szállítás természetes fejlődéséből adódik és 
elkerülhetetlen a népgazdaság jelenlegi dinamikus 
fejlődése mellett. Függetlenül attól, hogy hatásos­
ságát az ügyfelek jelenleg különbözőképpen ítélik 
meg, a következő években nyilvánvalóvá válik, 
hogy nélkülözhetetlen.

Az erdészetet és a faipart a konténeres szállítási 
rendszer bevezetésére előkészítő kutatómunkák
A  Vasútközlekedési Központi Műszaki Kutató- 
Fejlesztő Intézet megbízásából a Fatechnológiai 
Intézet által végzett tanulmánynak —  melynek 
címe: „A  nagy konténerben szállított rakományok 
feladóinak és átvevőinek felkészítése” —  három 
alapvető szakasza van:

I —  a konténeres szállítási rendszer hazai 
programjához 1976— 80-ra bejelentett adatok veri- 
fikációja,
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II — a konténeres szállítási rendszer erdészetbe 
és faiparba történő bevezetésének programja 
1976—80 és 1981—85 között,

III — tanulmány a konténeres szállítási rend­
szer kijelölt feladói és átvevői részére az erdészet 
és a faipar egyes ágazataiban.

1976 áprilisában a Fatechnológiai Intézet be­
fejezte az I. szakasz kivitelezését. Ennek a témának 
a keretében elvégeztük a faipar különböző terüle­
teinek felmérését a Vasútközlekedési Központi 
Műszaki Kutató-Fejlesztő Intézet útmutatása sze­
rint. Az összegyűlt anyagot rendszereztük. Meg­
egyeztünk a konténeres szállításban az erdészet és 
faipar területén az üzletfelekkel, és az exportkülde­
ményekben a PAGED Külkereskedelmi Vállalat­
tal.

Jelenleg a II. szakasz munkálatainak befejezése 
előtt állunk. Ennek során a végzett munka célja a 
konténeres szállítási rendszer bevezetése lehető­
ségének értékelése az erdészethez és faiparhoz tar­
tozó üzemekben 1980-ig és 1981—85 között, figye­
lembe véve az alábbi információforrásokat: a kon­
ténerrendszer bevezetésére kiszemelt faipari üze­
mek jegyzéke, az üzemek által feladott és kapott 
konténerrakományok tömegének nagysága és szál­
lítási iránya, valamint a konténerrendszer beveze­
tésével kapcsolatos beruházási költségek és a ter­
vezett szervezési tevékenységek tárgyi és pénzügyi 
köre.

A konténerrakományok fogadására és küldésére 
felkészülő bútoripari üzemek, valamint az üzemi 
konténerállomások terveit előkészítő tervező­
csoportok számára gyakorlati értéke a III. szakasz­
nak lesz.

A cikkben a konténerizáció szervezési, műszaki 
és gazdasági szempontjai kerülnek ismertetésre, 
tekintetbe véve a faipar különböző ágait, valamint 
bemutatásra kerülnek a konténerrendszer szervezé­
sének alapjai a faipari üzemek lehetőségei között 
az eljárás metodikájával együtt az üzemi konté­
nerállomások tervezésénél és megvalósításánál. A 
tanulmány befejezésének a határideje 1978. Ennek 
megfelelően befejeződött a faipar gazdasági egy­
ségei által végzett munka, mely az alábbi tevé­
kenységeket öleli magába: a konténerszállításra 
alkalmas árucikkek sorának meghatározása, a kon­
téneres szállítási rendszer klienseinek kiválasz­
tása a lemezipar, a rétegelt-lemezipar, a papíripar 
és a fűrészipar területéről, az árutömeg szállítási 
alkalmasságának analízise, a csomagolásokkal 
szemben támasztott követelmények meghatáro­
zása, a konténertípusok kiválasztása, a konténe­
res szállítási rendszer szervezeti és technológiai 
folyamatának kidolgozása a kiválasztott üzemekre 
(minden feldolgozási területről 1—1), valamint a 
konténeres szállítási rendszer bevezetésével je­
lentkező gazdasági kihatások elemzése ezekben az 
üzemekben.

A konténeres szállítási rendszer bevezetésének 
eddigi realizációja
A bútorok konténerben való szállítására az első 
gyakorlati próbák a hatvanas évek végén történ­
tek a Jasienica-i Hajlítottbútor Gyár és a Ra- 

domsko-i Bútorgyár, valamint az USA és nagy- 
britanniai átvevők között, nagyméretű konténerek­
ben. Jelenleg a hazai bútorgyárak és tengerentúli 
átvevők között állandó jellegű a konténeres szállí­
tási forma.

1976-ban a bútoripar 7700 Mg árutömeget adott 
fel nagyméretű konténerekben. A Fűrészipari és 
Faáruipari Egyesülésben tömörült üzemek rész­
vételét a konténeres szállításban az 1976-ban fel­
adott 2400 Mg árutömeg jellemzi (csak exportra). 
Jelenleg az erdészet és a faipar egyetlen üzemében 
sem működik nagyméretű konténereket kezelő 
üzemi konténer állomás, mely különleges, a kon­
ténereket a külső szállítóeszköztől elválasztó be­
rendezéssel lenne felszerelve. Gyakorlatilag a kon­
ténerek berakásának megszervezése nem különbö­
zik a hagyományos szállítójárművek feltöltési mód­
jaitól. (Az Ostroleka-i Papír-Cellulóz Üzem által 
követett módszer, mely azon alapszik, hogy az 
árut vasúti kocsikban adják fel és a gdyniai ki­
kötő területén konténerekbe rakják át, szélsősé­
gesen negatív példája a konténerszállítás megszer­
vezésének.) A bevezető munkák eddigi megvalósí­
tása, mely abból áll, hogy 10 bútorgyárban agyár­
kaput és a belső utakat a konténerek kiszolgálásá­
hoz igazították, nem garantálja a feladatok realizá­
lását, melyek az erdészet és a faipar üzemei szá­
mára lettek kitűzve a nagyméretű konténerekben 
történő árufeladás és fogadás terén.

A konténeres szállítási rendszer bevezetése 
lehetőségeinek elemzése az erdészet és a faipar 
területén 1980-ig
A döntési eljárás során a hazai konténerrendszer 
potenciális ügyfeleivel kapcsolatban a következő 
alapvető kritériumokat kell szem előtt tartani: a 
felek földrajzi elhelyezkedése a konténerállomások 
hálózatához viszonyítva, a feladott és átvett rako­
mány műszaki és gazdasági szállítási alkalmas­
sága, valamint a műszaki-szervezési feltételek, 
melyek lehetővé teszik a konténer kiszolgálását 
területükön. A konténeres szállítási rendszer be­
vezetése lehetőségeinek értékelése annak a válasz­
nak a megfogalmazásán alapszik, hogy teljesülnek- 
e és milyen mértékben ezek a kritériumok.

Arra a kérdésre válaszolva, hogy milyen termékek 
alkalmasak a konténeres szállításra, általánosság­
ban elmondhatjuk, hogy minden faipari üzem által 
gyártott termék, figyelembe véve, hogy különböző 
szerkezeti megoldású konténert kell alkalmazni, 
azaz univerzális, zárt konténer mellett lemezkor.- 
ténert, nyitható tetejű konténert stb. is.

Jelenleg a konténerrendszer fő használója hazai 
forgalomban a bútoripar és a papíripar lehet. A 
bútoripar a korpuszbútorok, vázszerkezetű búto­
rok és kárpitozott bútorok szállítását egyenként 
vagy komplettirozva, különböző formájú rako­
mányban, vagyis összeszerelt, részben, vagy tel­
jesen szétszerelt állapotban tervezi.

Az ismertetett program teljes megvalósításának 
feltétele egy műszaki-szervezeti bázis létrehozása a 
konténerizált rakomány feladóinál. Ezt a bázist a 
következők alkotják: az üzemek megfelelő felszere­
lése speciális berendezéssel, mely megfelelő számú
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konténer fogadását és kiküldését biztosítja, az 
üzem területének megfelelő előkészítése a konté­
neres szállítási rendszer által megkövetelt geo­
metriai-építészeti paraméterek betartása mellett 
az üzemi utakat, a konténerek manipulációs és 
tárolóterét, valamint a rakodóteret illetően.

Kis konténerforgalom esetében (600 konténer 
évente) és rövid be és kirakodási idők mellett mű­
szakilag és gazdaságilag sem indokolt a konténer 
leemelése a szállítójárműről, tehát nincs szükség 
konténer manipuláló berendezéssel felszerelni az 
üzemet. A nagyobb konténerforgalom és a hosz- 
szabb rakodási idő indokolttá teszi a konténer le­
emelését a vasúti vagy közúti szállítójárműről. Az 
ilyen kiszolgálási mód esetében úgy tervezik, hogy 
a legáltalánosabb berendezés a faiparban a hazai 
gyártású konténer-sarokemelők alkalmazása lesz. 
Ezek emelőkkel illeszkednek a Hader tip. (NSZK) 
vagy az RNC-2001 (NDK) tip. konténertargon­
cákhoz, melyek a konténerek áthelyezésére szol­
gálnak az üzemen belül. Néhány fa- és papíripari 
vállalat (Skolwin Papíripari Vállalat, Swarzedz-i 
Bútorgyár, Radomsko-i Bútorgyár) nagyobb kapa­
citású berendezések beállítását tervezik, mint pl. 
Klaus-típusú (NSZK), Takraft-típusú (NDK) kon­
ténerátrakó berendezések, önjáró daruk vagy híd­
daruk.

Az Erdészeti és Faipari Minisztérium kötelezte 
az érdekelt egyesüléseket, hogy biztosítsanak pénz­
eszközöket a tervezett konténerfelszerelés meg­
vételére, valamint anyagi eszközöket és kivitelező 
kapacitást az építési munkálatok végrehajtására. 
Hangsúlyozni kell azonban, hogy a faiparban a 
konténerizáció bevezetésének megvalósítása jelen­
tős mértékben az erdészet és faipar működési terü­
letén kívül található objektív tényezőktől függ, 
éspedig:

— speciális felszereléshez való hozzájutás bizto­
sításától (a központi elosztószervek szerint, a fa­
ipar szükségleteivel összhangban).

— a konténerek közös használatáról szóló egyez­
mény megkötésétől a LNK és a Szovjetunió vasút­
jai között (mivel ez a feltétele a nagyméretű kon­
ténerekben történő áruszállításnak a szovjet át­
vevőkhöz),

— a konténerlánc többi egységének megfelelő 
működésétől (azaz a feladók és átvevők hatékony 
kiszolgálásától az Országos Szállítási Vállalat által, 
a vasúti konténerállomások zökkenőmentes mun­
kájától, valamint a folyamatos vasúti konténer­
szállítástól.
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