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A termékelőállítás minőségirányítása és fejlesztésének 
kérdései
D r. D a lo e sa  G á b o r

Bevezetés

A bútoripar műszaki szervezettségének jelenlegi 
színvonalán lehetőség nyílik a termelőfolyamat 
végrehajtásának további tökéletesítésére, ide so­
rolva a minőségirányítás rendszerének megszerve­
zését és továbbfejlesztését. A termékkibocsátók 
előtt ma az egyik legfontosabb feladat ugyanis a 
minőség javítása, melynek lényege és objektív 
alapja a legkorszerűbb irányítási-szabályozási for­
mák feltárása, az adott üzem termelési kultúrája 
színvonalának megfelelő módszerek alkalmazása, 
mely egyben a gazdálkodás legfontosabb feltétele. 
A minőségirányítás alkalmazása mint szervezési 
tevékenység mind jellegében, mind tartalmában 
jelentős befolyással van a termelésfejlesztés növe­
kedési ütemére és arányaira.

A minőségirányítás rendszerszemléletű működ­
tetését a bútoripari vállalatoknál napjainkban több 
objektív tényező teszi szükségszerűvé. A fontosab­
bak:
— a műszaki—tudományos haladás eredményeinek 

mind szélesebb körű alkalmazása a termelés­
ben,

— a szakágazat áttérése az extenzív növekedésről 
az intenzív fejlesztésre,

— a fogyasztói igényeknek megváltozása eredmé­
nyeként a termékekkel szemben jelentkező ma­
gasabb minőségi követelmények biztosítása.

— A vállalatirányítási rendszerrel szemben tá­
masztott elvileg is új követelmények kielégítése.

I. Általános áttekintés

Az elmúlt időszak technikai haladása a bútorter- 
mékekre is kétirányú hatást gyakorolt: lehetővé 

tette a minőség és tartósság megjavítását, követ­
kezésképpen a termékélettartam hosszabbodását, 
ugyanakkor meggyorsította az erkölcsi kopást, 
ami az élettartam csökkentése objektív szükség­
szerűségének oldaláról olyan vizsgálatokat követel, 
amelynek alapja a termelői és fogyasztói minőség­
igény fokozottabb összhangjának megteremtése.

Ezeknek a vizsgálatoknak az elvégzését azonban 
nehezíti az a tény, hogy a termékminőség (terme­
lői minőség) általános érvényű definícióját elfogad­
ható szinten mind ez ideig nem sikerült megfogal­
mazni. Azok a sokoldalú törekvések, melyek az 
ez irányú próbálkozásokat igyekeztek rendszerbe 
foglalni a fejlődési szakaszok növekvő sorrendjé­
ben, az alábbiakban foglalhatók össze:
— a termékminőség olyan konstrukciós és gyár­

tási összetett termék jellemző, amely meghatá­
rozza annak mértékét, hogy a termék ki fogja 
elégíteni a felhasználó igényét,

— a termékminőség a termelői és fogyasztói mi­
nőség közötti kapcsolat szorosságával (korrelá­
ciós kapcsolat) fejezhető ki (a termékminőség 
közgazdasági—statisztikai mérése),

— a termékminőség a társadalmi környezet, a 
különböző érdekek sokaságának figyelembevé­
tele, vagyis a sok fél között megfelelő infor­
mációs csatornákon á t öt elem (ipar, munka­
erő, fogyasztók, társadalom, természet) folyto­
nos és kölcsönös együttműködése eredménye­
ként jön létre,

— a termékminőség az adott termékre jellemző 
minőségalkotók összegezett (integrált) mennyisé­
gi mutatóival kifejezett érték összehasonlítva a 
rendeltetés szerinti fogyasztói (felhasználói) 
igényekkel és a hatósági előírások (szabványok) 
alapján tervezett normatív értékekkel.
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Abban azonban az álláspontok közel egységesek, hogy a minőség alkotó elemekből, a terméktulaj­donság összetevőiből alakul ki, s hogy a termék­minőség (termelői minőség) az alkalmazott tech­nológia korszerűsége, a felhasznált alapanyag, a technológiai fegyelem összességének hatására a ter­mék-előállítás folyamatában realizálódik.Az is közismert, hogy a bútorok megbízhatósága (fogyasztói minőség) viszont nemcsak a gyártáshoz használt anyagok, alkatrészek és elemek megbíz­hatóságától, hanem a környezet változásaitól is függ. így a felhasználás helye és módja, az igény­bevétel gyakorisága mind hatást gyakorol a meg­bízhatóság értékére.A vonatkozó kötelező előírások a megbízhatósá­got a hibamentesség, a tartósság, a javíthatóság és a tárolási és szállítási tulajdonságok összességeként mint komplex tulajdonságot jelölik meg, mely a bútortermékek vizsgálatánál is jól jellemzi a mi­nőséget. Ez egyben arra is utal, hogy a bútorok megtervezésénél különös gondot kell fordítani ar­ra, hogy az előírt használati körülmények figye­lembevétele mellett a termék az igénybevételt lényeges változás nélkül elviselje, az egyes alkat­részeknél előforduló hibák gyors javíthatóságát vagy cseréjét biztosítani lehessen, s végül a szál­lítással és tárolással járó igénybevételt is jól kell bírnia. Mindezekből látható, hogy a fogyasztás fo­lyamatának törvényszerűségei a megbízhatóság mutatóival, a fogyasztás eredménye pedig a ter­mék tartósságával fejezhető ki.Az egyes bútortermékekben megtestesült integ­rált minőségjellemző (minőségalkotók összege) ösz- szehasonlítása (különösen az azonos szükségletet kielégítő — horizontális — vagy helyettesítő ter­mékeknél) komoly hatással lehet a minőségi szín­vonal javítására, s egyidejűleg a gyártmányfejlesz­tésre is. Ezért a termékek integrált minőségi jel­lemzői egymás közötti versenye alapvető befolyást gyakorolhat a vállalati gazdálkodásra, így vizsgá­lata és elemzése mind vállalaton belül, mind vál­lalatok között jelentős tartalékok feltárását teszi lehetővé. De lehetőséget nyújt ez az elemzés an­nak értékeléséhez is, hogy a termékminőség ter­melői és fogyasztói színvonala hol helyezkedik el, hogyan aránylanak egymáshoz. Végső soron a minőség és ár összefüggéseik meghatározásához is ez szolgáltatja az alapot.A bútornak, mint tartós fogyasztási cikknek a minősége egyre jobban a szakágazat előtt álló leg­fontosabb feladatok előterébe kerül, s ez irányú vizsgálatokat több irányban folytatnak. A  mi vé­leményünk azonban az, hogy a minőségi színvonal 
kifejezésére szolgáló újabb irányok rendezőelvé­
nek kialakításához a minőség alkotók integrálásán 
át a termelői és fogyasztói minőség érdekazonos­
ságának közelítésén és biztosításán keresztül ve­
zet az út. Ez tehát azt jelenti, hogy nem az egyes minőségalkotók külön-külön történő fejlesztésére, hanem az integrált minőségjellemző lehető legma­gasabb értékére történő fejlesztés érdekében kifej­tendő tevékenységeket kell a lehető legmagasabb szinten szervezni. Ezt a vállalati komplex minőség­irányítás rendszerének keretében kell biztosítani. Ma már bizonyosak vagyunk abban, hogy a minő­

ségirányítás és szabályozás magasabb szintre tör­ténő emelése érdekében alkalmazható tudomá­nyos—technikai eredményeket, irányítási és szer­vezési módszereket belátható időn belül a bútor­ipari vállalatok is széles körben fogják felhasznál­ni és termelőtevékenységüket ezen az alapon folytatni. Ennek kell tükröződnie a gyártmány­fejlesztésben is, mivel a jövő bútora csak akkor kerülhet összhangba a fogyasztók igényével, ha a formatervezés, az esztétikai értékrendek kialakítá­sánál az egyensúly, a harmónia, a színek és ará­nyok örök törvényeire támaszkodik, s ezen tör­vényekből kiindulva elemekből építi fel a lakás funkcionális berendezéséhez, a tér kitöltéséhez és architektúrájához szükséges és egymáshoz alkal­mazkodó egyes berendezési tárgyakat, termékeket.Ezért a minőségalkotók közül a bútorok eszté­tikai értékének kérdésében is a tartalmi igényt kell vizsgálat tárgyává tenni, vagyis azt, hogy a bútor megjelenésében kapcsolódjon a lakáskultúra adott fejlődési szakaszában uralkodó fő irányza­tokhoz, ugyanakkor fejezze ki a fogyasztói igé­nyek terén megváltozott új arány, forma, szín, tér- elhelyezhetőség követelményeit is.
П. A vállalati minőségirányítási komplex rendszer­
rőlA szervezéselmélet alaptörvénye a célokra történő orientáció. Jó eredményt csak a célok helyes ki­tűzésének alapján várhatunk. Ezért a feladatok megoldásához a célra orientált vezetési és irányí­tási rendszerek működésének megszervezése egyre nagyobb jelentőségű.Szükséges arra is felhívni a figyelmet, hogy a minőségirányításnak a szélesebb vállalatirányítási rendszerhez való kapcsolata határozza meg annali konkrét formáját. A  minőségifSnyítás formáit és tartalmát tehát a rendelkezésre álló műszaki— szervezési eszközök és a vállalati rendszer alap­vetően determinálja. Természetesen az irányítási rendszerre ható törvényszerűségek — mellyel a kibernetika foglalkozik — a minőségirányítási rendszerre is jellemzők.Ebből következik, hogy a vállalati minőség­irányítási rendszer célkitűzése lehet:— a fogyasztói igények kielégítésére való törek­vés a tervezett minőségnél, a korszerű technika és technológia alapján,— a termelői minőség emelése a tervezett minő­séghez,— a termelői és fogyasztói minőség összhangjának (azonosságának) biztosítása.A vállalati minőségirányításnak alapvetően a ter­mék-előállítás folyamatában működtetett tevékeny­ségeknél és munkafolyamatoknál (műveleteknél) kell funkcionálni, hogy ezen keresztül szabályozza a fogyasztók minőségigényeinek mind teljesebb kielégítését. Ezen funkciók tartalmára nézve lehet általános (pl. a vállalati minőségpolitika, a terme­lésirányítás általános ügyrendje, vállalati szabvá­nyok stb.), s lehet konkrét (pl. az egyes művele­tek végrehajtásánál alkalmazott ellenőrzési mód­szerekre és gyakoriságára vonatkozó előírások, a termékek minősége stb.), amelyek a technológiai folyamat szervezése és végrehajtása eredményéről
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szolgáltatnak információt. Ezen információkat le­het azután felhasználni a szükséges döntésekhez, illetve a beavatkozásokhoz (szabályozásokhoz).Az általános információk a vállalat dolgozóit orientálják, a konkrét funkciók az illetékeseket kényszerítik a megfelelő tevékenységek folytatá­sára, hogy döntéseik eredményeként a késztermék minősége megfeleljen az előírásoknak. Az általá­nos funkciók tehát a fogyasztói és termelői minő­ség egyensúlyának kialakulását, a konkrét funk­ciók pedig a technológiai folyamat (tervezői minő­ség) pontos végrehajtását segítik elő.A vállalati minőségirányítással összefüggő fel­adatoknál a „minőség”-et ezért három aspektusból kell vizsgálni és értékelni:— először — szélesebb értelemben — a tevékeny­ségek, a termék előállításához felhasznált vala­mennyi munka minősége,— másodszor, mint a késztermék minősége,— harmadszor, a fogyasztói és termelői minőség közötti összefüggések érvényesülése és gazda­ságossága.Ebből következik, hogy a vállalati minőségpoliti­kát, stratégiát és taktikát, a minőségi színvonalat és az ehhez tartozó integrált minőségérték eléré­sét irányítani, míg a minőségalkotók egyes jel­lemzőit az adott tartományhatárokon belül szabá­lyozni kell. Látható tehát, hogy a minőségirányí­tással összefüggő célkitűzések és előírások megha­tározása tekintetében a döntések legtöbbször táv­lati megfontolásokat kívánnak és hosszabb távra szólnak, a minőségszabályozás vonalán viszont a módosításokkal szembeni követelmény, hogy rövid idő alatt minimális költségekkel kell biztosítható legyen. Itt a külső tényezők megváltozásának ha­tására történő módosítás, vagy a gyakorlati ta­pasztalatok felhasználása és alkalmazása javítja az eredményességet.A  termék-előállítás minőségirányításának tevé­kenységeit az alábbi főbb irányokban célszerű fej­leszteni:— a termék tervezésével összefüggő feladatok, — a termék-előállítás feltételeinek biztosításával összefüggő feladatok, beleértve az ösztönzési rendszert is,— a termékfolyamatok végrehajtásának szervezé­sével, ellenőrzésével és szabályozásával össze­függő feladatok,— a termékminőség információs rendszerének ki­alakításával és működtetésével kapcsolatos fel­adatok,— a tervezői-termelői-fogyasztói minőség össz­hangjának jobb megteremtésére irányuló fel­adatok.A  bútortermékek fogyasztói minősége megvaló­sítására jelentős munkaráfordítást kell végezni, amely alapvetően a termelőtevékenység folyama­tában realizálódik. A termelésben alkalmazott munkaműveletek vagy tevékenységi csoportok végrehajtása viszont időbeni folyamatos tevé­kenység, amely az irányítás mellett szabályozást igényel, hogy a tervezői vagy termelői minőség a lehető legminimálisabb eltérést mutassa (integrált minőség) a fogyasztói minőség követelményéhez viszonyítva. A minőség kialakítását tehát célra- 

orientáltan irányítani, a folyamat végrehajtása során észlelt eltéréseket szabályozni kell.Napjaink egyik fontos felismerése, hogy sokkal mélyebben — elsősorban fogyasztói szempontból — kellene tanulmányozni a kialakuló (integrált), a kielégített és kielégítetlen minőségi igények kö­zötti összefüggéseket és kölcsönhatásokat. Ennek alapján hozott döntések jobban elősegítenék azt a törekvést, hogy a termékminőség valóban össz­hangba kerüljön a mindenkori fogyasztói igények­kel. Ez az alapja a minőség-érték összefüggések elméleti kidolgozásának is.Ezen követelmények kielégítését biztosítani hi­vatott minőségszabályozási komplex rendszer ki­építésével összefüggő alapok és tevékenységek (anyagi-műszaki és szervezeti) a bútoripari válla­latoknál az utóbbi időben csak megkezdődött, de jelenleg a rendszerszemléletű minőségszabályozás nagyobb arányú térhódításáról nem lehet beszélni. Némi módosítással a korábbi „minőségellenőrzési” gyakorlat folytatódik, ha néhány — főleg nagy­vállalatnál — ki is egészítették újabb vonásokkal.
III. A vállalati szabványosításrólA bútorminőség mindenkori színvonalát a tudo­mányos eredmények, az alkalmazott technológia, a dolgozók szakképzettsége, a termelőgépek mű­szaki állapota határozza meg. A minőség előírásai­nak betartását pedig országos szabványok követe­lik meg. A magasabb minőségi színvonalú termé­kek előállításához pedig anyagi érdekeltség (osz­tályos árak) fűződik. A  minőségirányítás funkcio­nálásához azonban újabb követelmények is páro­sulnak.így a minőségirányítás komplex rendszerének lényege, hogy abban a fő szervező erőt a vállalati 
szabványosítás testesíti meg, amelyen keresztül kifejeződik a vállalat technikai, szervezési, gazda­sági és szociális tevékenységeinek összessége, a termék-előállításra irányuló tevékenységek minden­kori színvonala. Ezzel egyben szabályozza is a te­vékenységet a dolgozóktól a vezetőig bezárólag.Ezzel a minőségirányítás komplex rendszere lényegében magába foglalja azokat az ismerete­ket, szabályokat és módszertani alapokat, amelye­ket a korábbiakban a minőségbiztosítás, a minő­ségvédelem érdekében alkottak. Ä minőségirányí­tás rendszerében a további új elem, hogy az a szabványosítási rendszert (országos, ágazati, vál­lalati) felhasználva átfogja az egész termék-előállí­tási folyamatot a kutatás-tervezés-termelés cik­lusokon keresztül a felhasználás során az első javítás szükségessége időpontjáig bezárólag. Mi­után a vállalati komplex minőségirányítási rend­szer elemei és funkciói a vállalati szabványosítás­ra kell épüljön (mely nem lehet ellentétes az or­szágos és ágazati szabványokkal), így az szerves egységet képez a szakágazat és vállalat technikai és szervezési, valamint irányítási rendszerével.Miért van szükség vállalati szabványokra, ami­kor vannak országos és ágazati szabványaink, műszaki irányelveink, pontos technológiai leírása­ink, amelyek alapvetően meghatározzák a termék­előállítással szemben támasztott alapvető követél­ményeket. Erre a választ megadhatjuk: az orszá-F A I P A R  ★ 291



gos és ágazati szabványok a termékekkel és aM» A  bútor-előállítás többszörös egymással szorosfelhasznált anyagokkal szemben támasztott köve­telményeket szabályozzák, a vállalati szabványok pedig meghatározzák a termék alkatrészeinek, részegységeinek előírásait, szabályozzák a techno­lógiai folyamatokat, meghatározzák a felhaszná­landó szerszámokat és készülékeket, előírják a termelés-előkészítés szervezési normáit, meghatá­rozzák az ellenőrzések módszereit, szabályozzák a minőségtervezés és -biztosítás előírásait stb. Ezzel a szabvány közelebb kerül a termelőeszközökhöz és a műveletet végrehajtó dolgozókhoz, s ezzel megszabja a konkrét tevékenységet.De van más indok is. A késztermék megbízha­tóságának egyik problémája: a végtermék kibo­csátója (előállítója) felelős a kooperációban be­szerzett alkatrészek, vagy szerelési egységek mi­nőségéért (integrált minőség) is. Ez a gyakorlat megköveteli, hogy a kooperációban beszerzett al­katrészek megkövetelt minőségét (a vállalati szab­ványok alapján) ellenőrizzük a termékbe történő beépítése előtt, mert ezáltal a hibás végtermék­kibocsátás nagy valószínűséggel elkerülhető. Az ellenőrzés eredményeként kapott információt azonban a felhasználási pontra kell sürgősen irá­nyítani, mert csak így lehetséges az időbeni be­avatkozás a késztermék kívánt minőségének biz­tosítása érdekében.A továbbiakban arra is figyelemmel kell lenni, hogy a bútoripar a további munkamegosztás irá­nyába fejlődik, egyre nagyobb részarányt kénvi- sel a bútorokba beépített alkatrészek, szerelvé­nyek, kooperációban történő beszerzése (ez termé­szetesen feltételezi a csereszabatosságot). Ezért felmerül a kérdés, hogy a minőségellenőrzés alap­ját képező szabványokat is az alkatrészek szere­lési egységek vonatkozásában volna célszerű ki­dolgozni. Éppen ezért a szabványosítási gyakorla­tot a bútoriparban — a gépiparhoz hasonlóan — az alkatrész szabványok felé kellene fejleszteni, a jelenlegi késztermékcentrikus szabványok helyett.A szabványosítást három irányba célszerű fej­leszteni:— komplex szabványosítás (országos szabványok), — alkatrészek, szerelési egységek szabványosítása (ágazati szabványok),— technológiák és szervezési folyamatok szabvá­nyosítása (vállalati szabványok),A jövő egyik feladata a komplex szabványosítási témák kidolgozása, amelyek a nyersanyagtól a végtermékig a termelőfolyamat valamennyi fázi­sát felöleli, beleértve a csomagolással, szállítással és a minőségellenőrzéssel összefüggő kérdéseket is. Az ágazati szabványoknak a vállalatok horizontális kapcsolatait kellene rendezni, elősegítve ezzel a szakosodás és kooperáció kiszélesítését.A vállalati szabványoknak pedig olyan előíráso­kat kell tartalmazniuk, amelyek a minőség stati­kus védelme helyett a minőség fejlesztésére ösztö­nöznek. A műszaki előírásoknak viszont részletes útmutatást kell adnia arra vonatkozóan, hogy az adott üzem milyen szinten tudja technikailag és technológiailag a szabványelőírásokat kielégíteni, vagyis milyen még elfogadható minőséget tud biz­tosítani.

kapcsolatban (vagy folyamatosan kapcsolódó) levő munkaművelet sorokból tevődik össze. Ez a bonyo­lult kapcsolatrendszer, valamint az egyes művele­tek — a termelőeszközök, az új technológiák, a munkások szakképzettsége növekedése hatására — állandóan fejlődnek. Ennek hatására megváltozik a műveletek végrehajtása eredményeként kapott ter­mék vagy alkatrész minőségi jellemzője is. Ez a minőségalkotók javulásában vagy egymáshoz vi­szonyított arányainak változásában fejeződik ki. mely végső soron a magasabb értékű integrált mi­nőséget jelenti. Ez azonban nem spontán folyamat, a minőségjellemzők kialakulását irányítani, szabá­lyozni kell. Ehhez pedig fel kell tárni a minőség­irányítás és -szabályozás tudományos-elvi alapjait, mivel ezen a fontos területen már nem lehet csak a gyakorlati tapasztalatokra támaszkodni. A minő­ségirányítás kutatásánál különösen fel kell hasz­nálni a rendszerszervezés, az információelmélet, a közgazdaságtudomány, a szervezéselmélet terén el­ért eredményeket, mert csak az interdiszciplinás szemlélet vezethet a kívánt eredményekhez.A minőségirányítás egyidejűleg szociológiai probléma is, ahol a munkafolyamatot (művelete­ket) végrehajtó dolgozók közötti kapcsolatokat is alapjaiban kell tanulmányozni, mert csak a gép- technológia-ember rendszerkapcsolat elveinek fel­tárása során lehet az irányítás megalapozottságáról beszélni. Ezek ugyanis a gyakorlatban csak szerves egységben léteznek. Ehhez kell még számítani azt a tényt is, hogy a minőségirányítás igénye mint a termelőfolyamat egyik tevékenysége a fejlődés jelen szakaszában törvényszerűen jelentkezik, s a továbbiakban egyre bonyolultabbá válik. Nincs a termelőfolyamatnak egyetlen munkaművelete sem. melynek a minőségirányítással valamilyen össze­függésben ne lenne, de ugyancsak kapcsolata van a termék-előállítás, felhasználás, az információs folya­matokkal is, s minél hosszabb az ismeretek lánco­lata — melyet az információs rendszer magába foglal — annál hatékonyabb a rendszer működé­se. Ez vonatkozik a minőségirányítás információs rendszerére is, ugyanis minél szélesebben kapcso­lódik a termék-előállítás minőséget meghatározó tényezőihez és minél több szintről és minél elmé­lyültebb az információ, annál inkább közelíthető a célul tűzött minőségi színvonal.Az eddigiekből látható, hogy a vállalati minő­ségirányítás a termék-előállítás területén tevékeny­kedő dolgozókra, s rajtuk keresztül az egyes mun­kaműveletek előírás szerinti végrehajtására való céltudatos ráhatások komplex rendszere, vagyis a minőségirányítás a termelőmunka egyik megnyil­vánulási formája, melynek tárgya a dolgozó kol­lektíva, eszköze az információ, tartalma a döntések meghozatala (szabályozás). A  minőségirányítással szembeni követelmények: optimális döntés, opera­tív beavatkozás, a működtetés gazdaságossága.
BefejezésA bútoripari termékek minőségfejlesztése, minő­ségtervezése és minőségbiztosítása terén elért vál­lalati eredmények ma még csak részben teszik le­hetővé, hogy a fogyasztók minőségi igénye és a292 ★ F A I P A R



termelés minősége közötti feszültségeket feloldjuk. 
Ennek elsődleges oka. hogy az igények növekedése 
gyorsabb ütemű, mint a lehetőségek, s a bútor­
ipari rekonstrukció végrehajtása is csak csökken­
tette, de meg nem szüntette a termelő és fogyasz­
tói minőség között fennálló távolságot. A feszült­
ségek feloldását csak a vállalati komplex minőség­
irányító rendszerek kiépítése és működtetése biz­
tosíthatja, beleértve a vállalati szabványosítási te­
vékenység kifejlesztését.

Itt azonban figyelembe kell venni, hogy a bútor­

választékkal és bútorminőséggel összefüggő köve­
telmények mind a termelő, mind a fogyasztó ré­
széről időben változók. Ez a változás alapvető ten­
denciáiban előremutató és szorosan kapcsolódik a 
mindenkori gazdasági és életkörülményeket kife­
jező szükséglet kielégítés mértékéhez, színvonalá­
hoz, ezért .a következő időszakban az igények nö­
vekedésével párhuzamosan a termelés korszerűsi- 
tése, a választék bővítése és a minőségirányítás 
kiszélesítése kell, hogy az alapvető problémákat 
jelentse.







A bútoripari fejlesztési bázis létrehozása I.
Dr. P e tr i  L ászló

A Könnyűipari Minisztériumnak „a bútoripari 
fejlesztési bázis létrehozására” vonatkozó koncep­
ciót jóváhagyó határozata, valamint több minisz­
tériumi irányelv és fejlesztési szempont alapján 
1977. évben elkészítettük a fejlesztési bázis öt 
évre kiterjedő programját, amely program végre­
hajtását a Bútoripari Tervező Iroda (továbbiak­
ban: BTI) az 1978. évben megkezdte.

A fejlesztési bázis kialakítására azért kerül sor, 
mivel a termékcentrikus kutatás-fejlesztés szolgá­
latában —  kivéve a bútoripart —  már minden al- 
ágazat rendelkezik bázisintézménnyel.

A fejlesztési bázis kialakításának és tevékenysége 
kifejlesztésének jellemzőbb indokait és gondolat­
vezetését a következőkben ismertetjük.

1. A bútoripar fejlődésének 
és fejlesztő tevékenységének helyzete

Az államosítás során megszületett szocialista bútor 
ipar korszerűtlen épületadottságokat, műhely­
rendszerű kisipari gyártástechnológián alapuló 
termelési feltételeket örökölt. A nagyszámú, szét­
aprózott iparág szellemi koncentrációjának első 
lépéseként jött létre 1951-ben a Faipari Gyártmány 
és Gyártástervező Iroda, amelynek fő feladata bú­
toripari gyártmánytervezés, kapcsolódó feladatai 
az iparágra kiterjedő normatívák, technológiai 
előírások készítése volt. Az ipar akkori feladatainak 
ellátására az intézmény jórészt megfelelt.

Az iparág technikai színvonalának jelentősebb 
emelésére első ízben a hatvanas évek első felében 
került sor, ekkor néhány gyárban korszerű techno­
lógiai berendezések üzembe állításával sikerült a 
termelés volumenét nagyobb ütemben növelni. 
Ezeknek a fejlesztéseknek a hatékonyságát hátrá­
nyosan befolyásolta, hogy a szükséges építészeti 
feltételek nem álltak rendelkezésre. Az épület­
adottságoknak megfelelően, a beszerzett gépeket 
elsősorban a Budapesten levő üzemekbe telepítet­
ték be. Az érintett vállalatok szakmai múltja és 
színvonala lehetővé tette, hogy a fejlesztéseket 
kisebb külső szellemi erők bekapcsolásával hajt­
sák végre.

Bútoripari kutatásokat 1962-től elsősorban a 
Faipari Kutató Intézet szervezetén belül működő 
bútorosztály végzett. Ezt követően, hogy a kémia 
eredményeit a bútoripar részére is hasznosítsák, 
megindultak a bútoripari vegyi kutatások, melyek­
be a Faipari Minőségellenőrző Intézet is bekap­
csolódott.

A IV. ötéves terv előkészítése során nyilvánva­
lóvá vált, hogy a lakásépítési programmal párhu­
zamosan a bútorok iránt jelentkező mennyiségi és 
választéki igény a rendelkezésre álló termelő kapa­
citásokkal nem elégíthető ki, a kapacitások bőví­
tése csak az iparág átfogó rekonstrukciójával való­
sítható meg. Az 1970-ben jóváhagyott rekonstruk­

ció végrehajtásával a bútoripar a termelés mennyi­
ségét, a tervidőszak során 64 % -kai növelte, és leg­
jelentősebb eredményként megszüntette a bútor 
hiánycikk jellegét. A nagyarányú termelésfelfutás 
egyidejűleg 8%-ra emelte a bútoripar részesedését 
a könnyűipar teljes termelésében.

A végrehajtott rekonstrukció során sikerült a 
bútoripar gyáripari jellegének alapjait megterem­
teni olyan technikai feltételek biztosításával, ame­
lyek jelentősen csökkentették, vagy megszüntették 
a nemzetközi színvonalhoz viszonyított lemara­
dást, másrészt lehetőséget teremtettek a korszerű 
termelési feltételek bővítéséhez.

Az ipartelepítési követelményeknek megfelelően 
a fejlesztések több mint 80%-a vidéken valósult 
meg, ezzel a Budapesten jelentkező munkaerőellá­
tási feszültségeket a vidéki vállalatok, ill. gyár­
egységek bővítésével sikerült feloldani. A bútoripar 
technikai színvonalának jelentős javulását bizo­
nyítja, hogy az alágazat állóeszközértéke csaknem 
megkétszereződött, ezen belül több —  nemzetközi 
színvonalat képviselő —  új termelőegység jött létre. 
Teljes, ill. részleges rekonstrukciót 11 állami válla­
lat és 19 szövetkezet hajtott végre, mintegy 1,8 
milliárd Ft. beruházási ráfordítással.

A rekonstrukcióval egyidejűleg azonban nem 
fejlődött arányosan az a szellemi bázis, amely kellő 
megalapozottsággal, széles körű információkkal 
rendelkezik és amely az iparnak, és az irányításhoz 
szükséges fejlesztő tevékenység ellátására koncent­
rált szellemi kapacitás biztosításával alkalmas.

A Bútoripari Tervező Iroda a 60-as évek végén 
kialakított profiljával nem szolgálhatta megfelelő 
arányokban a fejlesztést, de belső struktúrája és 
felszereltsége sem képesítette erre.

2. Elvárások a bútoripari fejlesztési bázissal 
szemben
Az iparban az elmúlt 10 év alatt végrehajtott 
nagyarányúi technikai fejlesztés, a jelentős vidéki 
ipartelepítés, a termelés ugrásszerű emelkedése a 
bútoripari fejlesztés,- a munka- és üzemszervezés-, 
a gyártmányfejlesztés-, az ipargazdasági kutatá­
sok-, a műszaki-tudományos tájékoztatás terüle­
tén olyan hiányosságokat hozott felszínre, amelyek 
megszüntetése a bútoripari alágazat további fejlő­
dése érdekében elengedhetetlen.

Ezek feltárása, elemzése, a tanulságok levonása 
ugyancsak egy ilyen szellemi bázis feladata volna.

Ilyenformán a bútoripari fejlesztési bázissal 
szembeni elvárások következőkben fogalmazhatók 
meg:
—  A hazai lehetőségek és elképzelések ismeretében 

alakítson ki olyan fejlesztési irányvonalat, ami 
hazai adottságoknak megfelelő és szolgálja tudo­
mánypolitikai célkitűzések figyelembevételével 
a szakágazati célkitűzések megvalósítását;
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—  Ismerje az élenjáró hazai és külföldi gyártási el­
járásokat és megoldásokat, és éljen elterjeszté­
sük lehetőségeivel;

—  Tudjon a vállalatok részére előremutató javas­
latot adni és annak megvalósításában közremű­
ködni;

—  Legyen a műszaki fejlődést elősegítő, iránymu­
tató, fejlesztési irányokat megalapozó olyan 
szellemi bázis, amelyre az ipar vezetése és a vál­
lalatok egyaránt támaszkodhatnak.

A műszaki fejlesztés szakterületeiből a bázisin­
tézmény egyik súlyponti területe a gyártmányfej- 
lesztő tevékenység, amelynek időszerűsége és fon­
tossága nem csupán ahazai bútoripar fejlődési sajá­
tosságaival, de ennél lényegesen nagyobb horderejű 
tényezőkkel is öszefügg.

I. Á bútoripari gyártmányfejlesztési tevékenység 
koncepciója
1. Az általános gyártmányszerkezeti váltás szüksége 
és indokai
A világgazdaságban az utóbbi évtizedben, de leg­
inkább az utolsó öt évben lezajló változások egy 
gazdasági korszakváltás jegyeit hordják maguk­
ban.

Ez a világgazdasági korszakváltás a mai gazda­
ságunk fejlődését is befolyásolja.

Ez a befolyás azért is erős, mivel ez a nagyobb 
arányú változás történelmileg egybeesik a hazai 
gazdaság szerkezeti változásával, amelyet a fo­
gyasztási szerkezet átalakulása kíséi' (pl. a mező­
gazdasági keresők aránya 1919-ben az összkere- 
sőkhöz képest 64% volt, 1949-beh 50%, 1977-ben 
20%; 25 év alatt pl. 2,8-szorosra nőtt a fogyasztási 
színvonal).

A változásokat új értékrendek kialakulása jelzi. 
A régi értékrend azzal, hogy az élelmiszerek, nyers­
anyagok és energiahordozók végessé váltak össze­
omlott, megváltoztak a cserearányok és nagyfokú 
értékátrendeződés játszódik le.

A  korábbi ipari fejlesztés irányait megkérdőjele­
zik a nyersanyagokkal, az energiával való takaré­
kosság, valamint az ipari tevékenység környezetre 
való kihatása is, de az importanyagigényesség is 
magában hordja a növekvő költségek és a kedve­
zőtlen értékesítés valószínűségét.

A  gyártmányszerkezet átalakítása tehát szük­
ségszerű nemcsak a fogyasztói szerkezetváltozás, 
de az értékátrendeződés miatt is.

Az V. ötéves tervidőszakra vonatkozó kutatási- 
-fejlesztési program célkitűzései a könnyűipari 
ágazatban az alábbi fő területekre koncentráltak : 
—  a könnyűipari termékek használati tulajdon­

ságainak fejlesztése, új szerkezetű termékek és 
korszerű, gazdaságos gyártási eljárások alkal­
mazása;

—  a hazai nyersanyag-felhasználás növelése és a 
másodlagos nyersanyagbázis fokozott kihasz­
nálása;

—  a környezetvédelmi makro- és mikrostruktúra 
javítása.

A magyar könnyűipar adottságai a kutatáspoli­
tika termékcentrikusságát követelik meg, ezért a 

bútoripar kiemelt kutatási témaköreinek többsége 
is gyártmány fejlesztési irányzatú.

2. Fő célok a bútoripari gyártmányfejlesztési tevé­
kenységben
A gyártmányszerkezet átalakításában szükséges a 
bútoripar fejlesztése előtt járó olyen szervezet lét­
rehozása, amelyben biztosítani kell a kutatási, 
fejlesztési - tervezési - kiállítási munka egységét.

A gyártmányok megtervezésénél biztosítani kell 
a megfelelő színvonalat és minőséget, ezen belül: 
—  a funkció és a forma egységét;
—  a szerkezet és a gyárthatóság összhangját;
—  a szabványosság és minőség követelményeit 
—  a gyártmánycsalád és konvertálhatóság elvét.

A gyártmányok fejlesztése során biztosítani kell 
azok prototípusainak legyártását, bemutatását, 
szakmai és társadalmi bírálatát, propagálását, 
véleménykutatását.

A bútoripari termékek fejlesztésénél nem szabad 
figyelmen kívül hagyni azt az általános szabályt, 
hogy a fogyasztó törekvése:
—  a változatlan konstrukciót csökkenő áron;
—  a fejlődő konstrukciót változatlan, vagy kissé 

növekvő áron vásárolni.

3. Adottságok a gyártmányfejlesztési tevékenységben 
A bútoripari vállalatok egy része rendelkezik 
gyártmánytervező szakemberekkel, illetve iparmű­
vészekkel, sőt általában prototípus műhellyel is.

A vállalatok szerint ennek köszönhető, hogy a 
vállalatok rövidtávú, esetleg középtávú elképzelé­
seiket fel tudják vázolni, és gyártmány tervezésük­
ben szoros érdekeltségben és saját hatáskörükben 
általában gyorsabban és olcsóbban (ez természete­
sen szubjektív megítélés) tudnak tervezni.

A bútorkereskedelmet képviselő BÚTORÉRT is 
rendelkezett gyártmánytervező iparművészekkel, 
illetve tervező csoporttal, amely
—  hozzájárult az állami nagyipar rekonstrukció­

jával kapcsolatos problémák megoldásához és 
az önálló tervezővel nem rendelkező üzemek 
igényes tervellátáshoz;

—  pályázatokat hirdetett új bútortípusok kialakí­
tására;

—  termékbizottságot hozott létre, amely folya­
matosan vizsgálta a termékek általános szín­
vonalát, minősítette azokat és javaslatot tett 
az elavult termékek leváltására.

A  célok megvalósításához teljesen hiányzik 
azonban olyan termelő vállalati gyártmányfej­
lesztő bázis (prototípus,-illetve modellező üzem­
mel), amely egy egy-vállalat regionális érdekén túl­
menően volna képes a különböző progresszív kez­
deményezések kivitelezésére.

Hiányzik ugyancsak olyan állandó kiállítás cél­
ját szolgáló szervezet és hely, ahol a bútoripari 
vállalatok rövidtávú programja-, valamint egy-egy 
közép- és hosszú távú gyártmányfejlesztő program 
ellenőrizhető volna véleménykutató —  marketing 
és egyéb szakemberek közbenjöttével.

Ez az elgondolás magában hord olyan elemeket 
is, amelyek eddig teljesen idegenek voltak a gya-
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korlattól, bevezetésük azonban éppen és szerencsé­sen esne egybe a termékszerkezet-váltás előkészí­tésével.A Bútoripari Tervező Irodánál működik a leg­nagyobb létszámú gyártmánytervező- és belsőépí­tész osztály, amely a lehetséges legszélesebb kör­ben végez munkát különböző szervek felé. K öz­ponti helyzeténél fogva, ez a szervezet volna hivat­va a bútoripar általános gyártmányfejiesztési irányzatainak kidolgozására.Hiányoznak azonban itt éppen úgy mint a válla­lati tervezőknél azok az információs források, azok a fejlesztő munka láncolatába tartozó) tevé­

kenységek, amelyek közreműködésével nyomon követhető volna az igények, a tervezés, a gyártás, a kereskedelem, fogyasztás láncszerű kapcsolata. Ezek a tevékenységek: a piackutatás, fogyasztói véleménykutatás, szociológia, értékelemzés és még egy sor más gazdasági és műszaki segédtudomány és tevékenység.Végeredményében rögzíthető, hogy a bútoripar­ban ma még sehol sem alakult ki olyan gyártmány­fejlesztő szervezet, amelyben alkotótársként együtt dolgozna az iparművész, a mérnök és a közgazdász. Egy ilyen szervezet funkciós összefüggéseit mu­tatja a következő ábra.
л bÓLoripsiri gyártmányfejlesztés funkciói

4. Feladatok körvonalazásaA célokból következik az. hogy a feladatok nem kizárólag műszakiak, de nem is egyszerűen forma­tervezési vagy belsőépítészeti problémák.A  célok elérésében együtt kell működnie szerve­zőnek, szociológusnak, értékelemzőnek, technoló­gusnak, bútor tervezőnek, belsőépítésznek, épí­tésznek, de marketing- és reklámszakembernek, valamint lebonyolítónak és szakmunkásoknak egyaránt.A  feldatok vertikális lépcsőzése:
a) Kutatómunkát kell indítani a hazai környezet­és lakáskultúra tanulmányozására, a különböző bútorok (lakás, konyha gyermek, közületi, stb.) funkcióclemzésére, továbbá vélemény és piac­kutatásra, mindezek feldolgozását dokumentá­ciós rendszerben, illetve ezzel összhangban kell megoldani. (Szükséges ahhoz csatlakozni olyan ipargazdasági, közgazdasági munkának, amely a nemzeti jövedelem és reáljövedelem alakulá­sán keresztül orientálna.) Ez a tevékenység a bútort, mint fogyasztási cikket a fogysztók, oldaláról szemléli.

b) Összefüggő gyártmány fejlesztő tevékenységgé kell szervezni a szétszórt tevékenységeket, amelyben helyet kell foglalnia az értékelemzés­nek, a minőségtervezésnek, a szabványok al­kalmazásának és a szabványosításnak, külön­böző (faipari, kárpitos, kémiai) technológiák és szerkezetek fejlesztésének, valamint’a kapcsol- lódó üzemgazdasági munkának. Biztosítani kell ezeknek a dokumentációs rendszerrel való kap­csolatát.
c) A  gyártmánytervezési tevékenység döntően a külső felek (bútoripari és exportvállalatok, szövetkezetek és egyéb vállalakozások, stb.) igényei alapján folyó szolgáltató tevékenység, amely orientációját— a kutatási eredményekből,— a gyártmányfejlesztéstől,• a marketing és kiállítási tapasztalatokból kapja. Ezekről a visszacsatolásokról a szervezet­ben kell gondoskodni.A  gyártmánytervezésben célirányos eseti szako­sodást kell megvalósítani a következők szerint:
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—  a lakásbútor-tervezés (korpusz-, ülő-, 
konyha-, gyermek-, hétvégi ház);

—  közületi bútortervezés (iroda, egészségügyi, 
laboratóriumi, üzemi, irodai, szállodai, stb.);

—  lakberendező és belsőépítészeti tervezés 
(egyedi és reprezentatív munkák, közösségi- 
és szállodai egyedi munkák).

A gyártmány tervezés teljes tevékenységének 
rugalmassága érdekében szükség szerint: 
—  anyag- és szerelvénycsoportot, 
—  építész- és épületgépész csoportot 
kell segédtevékenységként szervezni.

d) A  gyártmány tervezési és fejlesztési tevékenység 
teljessége érdekében a szakemberek véleményé­
nek és a fogyasztók észrevételeinek hasznosítá­
sára, olyan marketing és kiállítási csoportot 
kell szervezni, amelynek feladata kettős:
—  rendezni és lebonyolítani időszakos és 

alkalmi kiállításokat, a kiállító vállalatok 
és a gyártmányfejlesztés produktumainak 
bemutatására;

—  a véleménycsere- és véleménykutatás szol­
gálatába állítani valamennyi korszerű mód­
szert (marketing, reklám, propaganda) ezen­
kívül felméréseket végezni a fogyasztó 
rétegek különböző típusaira.

e) A  gyártmányfejlesztő tevékenység keretében 

demonstrálandó prototípusok előállításához 
olyan üzemek munkáját kell hozzászervezni, 
amely fa-, fém-, kárpitos-, felületkezelő-, szak­
munkák elvégzésére, valamint bizonyos mini­
mális mennyiségi és minőségi jellemzők bemé­
résére alkalmas.

f)  Kereskedelmi módszerekkel feltárni olyan terü­
leteket, amelyekkel a fejlesztéshez szükséges 
anyagok, szerelvények alkalmazási lehetőségei­
nek tisztázása miatt kell foglalkozni.

Az itt felvázolt rendszerben érhetők el a bútor­
ipar legfontosabb célkitűzései: a gyártmányok 
korszerűsítése-, minőségének emelése-, funkcioná­
lis gazdagítása és esztétikai színvonalának emelése.

További általános célkitűzés az anyagszerűség 
változtatása, így a mechanikai megmunkálással 
kialakított műanyagelemek részarányának eme­
lése.

Ennek, valamint a felsorolt célok végrehajtása 
érdekében gyorsítani kell a bútoriparban a kemi- 
zálás eredményeinek bevezetését, az elemes bútor­
gyártás feltételeinek biztosítását, a kárpitos ter­
mékek korszerűsítését-, kényelmi fokának növelé­
sét, a hiánycikként szereplő kisbútorok, vikkend- 
házi bútorok, sportszerek, stb. gyártmányfejlesz­
tését is.

( A cikk II . részét lapunk decemberi számában kö­
zöljük.)





Modern forgácslap gyártási technológiák ismertetése
F r i e d l  L á s z l ó  é s  F r i e d l  V i lm o s

Az utóbbi években a faforgácslap gyártása célirá­
nyossá vált, mind a rendelkezésre álló alapanyag, 
mind a felhasználási terület tekintetében. A ha­
gyományos alapanyag — a rönkfa — árának emel­
kedése, valamint a felhasználható mennyiség csök­
kenése következtében szükségessé vált további 
alapanyagok bevonása a forgácslapgyártáshoz. Más­
részt a minőség javítása, s a szilárdsági tulajdon­
ságok biztosítása a gyártási technológia módosí­
tását igényelte.

A bútorgyártás és az építőipar más és más mi­
nőségű és tulajdonságú faforgácslapot igénye], 
ennek megfelelően a forgácslap gyártása célirá­
nyossá vált, melyet a gyártáshoz szükséges gépek 
műszaki színvonalának fejlődése (emelkedése) is 
elősegített. Az alábbi alapanyagok fokozatosan 
bevonásra kerültek a gyártástechnológiák kidolgo­
zása során:

I. rönkfa és évelő növények,
II. különböző faipari hulladékanyagok — szél­

deszka, forgács, szélezési hulladék,
III. fűrészpor, nád, len- és kenderpozdorja,
IV. pamutszár és trópusi füvek,
V. teljes faapríték levéllel, kéreg, szalma, szőlő­

vessző, rizs- és földimogyoróhéj, papír- és 
gumihulladék, valamint hulladékrostok.

A forgácslapgyártáshoz felhasznált alapanyagok 
minősége és mennyisége a gazdaságosság figye­
lembevételével és a felhasználási területen előírt 
követelmények kielégítésére az alábbi gyártási el­
járásokat fejlesztették ki;

— Szalagszerű folyamatos forgácslapgyártás 6—22 
mm vastagságig,

— Szalagszerű folyamatos vékony forgácslapgyár­
tás 1,6—8 mm vastagságig,

— Finomfelületű forgácslapgyártás egyszintes 
présben.

— Felületkezelt lapgyártás,
— Cementkölésű forgácslapgyártás 8—40 mm vas­

tagságig.

Folyamatos vékony forgácslapgyártás
1970 augusztusában nyilvánosságra hozták a 
„Mende” eljárását a vékony forgácsszalag előállí­
tására. Ez két és fél éves kutatómunka eredménye, 
melyet Ettel Hubert mérnök, műszaki vezető dol­
gozott ki a Mende W. Co Teichhütte/Harz cégnél. 
A prototípus Teichhüttében 1,6—8 mm-es szalag­
vastagságot állít elő. A berendezésnek 0  3 m fő- 
hengere van, és 30 t a súlya. A présegységet 35 kW 
motor üzemelteti, s a teljes berendezésnek 750 kW 
az energiaszükséglete. 125 mm széles és 3 mm vas­
tag forgácsszalagból 24 h alatt 25 000 m2 készült. A 
2,6 mm-es forgácsszalagot ±  0,2 mm-es tűréssel 
állították elő.

Az eljárást a „BISON” cég átvette, s tovább­
fejlesztette.

A Bison cégnél 2—6,5 mm vastag forgácsszala­
got állítanak elő a berendezéssel. A présnyomást a 
fűtött nyomóhengerek biztosítják a végtelenített 
acélszalagon keresztül. Az előállított forgácsszalag 
fajsúlya 700—750 kp/m3. 12%-os gyantatartalom 
esetén 250—300 kp/cm2 a hajlítószilárdsági értéke, 
8—10 kp/cm2 a kereszthúzó-szilárdsága.

Az előállított forgácsszalag ±  0,15 mm tűrésér­
téken belül készült.

2. ábra. Folyamatos gépi kasírozás elve vékony for­
gácslapra Mende eljárás alapján

1. ábra. BISON — vékony folyamatos forgácslap gyártó readszer
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3. ábra. BISON — folyamatos farostgyártás elve

@®QQ®®®

4. ábra. Folyamatos farostgyártás elve. Washington Iron Works

puha fedő 
— tö m ö r fedő

középréteg

Feszültség 
adó

5. ábra. Hagyományos forgácslap préselés 7. ábra. Forgácslap préselés elektromos fűtőlappal

в. ábra. Idő_ és hőmérséklet-összefüggés hagyományos 
forgácslap préselésnél

8. ábra. Hőmérséklet szabályozásának lehetőségei az 
áramerősség változtatásával

9. ábra. A lapminőséget növelő eljárások
А В
Hőmérséklet-növelés Fedőréteg túlkötése
Gyantatartalom-növelés Gyantaköltség-emelkedés
Fedőforgács nedvesség-növelés Magasabb energiafogyasztás
Gyorsabb prészárás Magasabb gépár
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10. ábra. Párhuzamosan működő SKII (Simpelkamp) forgácslapberendezés folyamata

A BISON cég 1971-ben a mexikói MADERAS 
CONGLOMERADAS S. A. cégnek 2—7,5 mm vas­
tag forgácsszalagot előállító berendezést szállított.

1975-ben mintegy 40 BISON berendezés 5000 m3 
vékony forgácsszalagot gyártott, 3 mm vastagság­
gal számolva, mintegy 1 500 000 m2-t jelent.

A vékony forgácsszalag előállítására 0,2—0,3 
mm vastag és 30 mm hosszú forgácsaprítékot hasz­
nálnak.

A forgácsszalag felületbevonására a „Mende” 
cég a préseléshez hasonló eljárást dolgozott ki.

Ezt a berendezést a présegységhez kapcsolták, 
s így folyamatosan a felületbevonás is elvégez­
hető.

A fűtött simítóhenger és a nagy szilárdságon gu­
mifeltételes acélszalag között a polietilén fóliát és a 
fedőpapírt a forgácsszalagra kasírozták.

A nyomóhenger 150 N/cm nyomással (a munka­
szélesség irányában cm-enként) az olvadó polietilén 
fóliát a borítóanyaggal együtt a forgácsszalagra 
henger préseli (kasírozza). A forgácsszalag másik 
felületét az ezt követő hasonló gépegység vonja 
be.

A „Mende” cég melamin gyantával itatott (imp­
regnált) normál vagy alapfóliás dekorpapírt hasz­
nál. A felületbevonás alkalmával a vulkanizáló 
hatás eredményeként a minőségi felület mellett jó 
hajlító- és húzószilárdság adódik. Elhúzódás egy­
oldalas felületborítás esetén nem lépett fel.

A BISON cég vékony forgácsszalagot gyártó 
berendezését továbbfejlesztve 1975-ben egy auto­
matikus farostszalagot gyártó berendezést muta­

tott be a „LIGNA 1975” vásáron. A Bison cég ez 
ideig mintegy 50 forgácsszalagot gyártó berende­
zést helyezett üzembe.

A farostszalag fajsúlya 800—900 kg/cm3 a fel­
használt alapanyagtól függően. A hajlítószilárdság 
középértéke 400 kp/m2=(40 N/mm2). A szalag 6—8 
%-os nedvességgel hagyja el a présegységet, s így 
hőkezelést és utónedvesítést nem igényel. A faap- 
ríték rostosítása túlnyomás nélkül történik. A fa­
rost szárítása után közvetlen a ragasztóanyag-ke- 
verő gépbe kerül, ahol 12% karbamid-formaldehid 
vagy melaminnal modifikált karbamid gyantát 
adagolnak. A farostterítő berendezéshez pneumati­
kusan szállítják a rostanyagot. 640 mm szélesre 
terített végtelen farostpaplan az előtömörítés után a 
nagyfrekvenciás előmelegítőn keresztül a henger- 
présrendszerbe kerül. Az előmelegítés 60—70 C°-ra

1. táblázat

Paplan 
hőmér­
séklet °C

Térfogat 
súly

! kg/m3

Hajlító­
szilárd­
ság 
N/mm2

Laple­
emelő 
szilárd­
ság 
N/mm2

Dagadás 
24 h %

18 802 35,5 0,65 17,8
50 850 40,8 0,72 14,3
65 896 44,6 1,06 15,7
75 842 39,2 0,63 16,3
— 810 40,0 — 18,0 DIN 68 750 

szerint
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11. ábra. Bartrev rendszerű folyamatos forgácslapprés. (A — terítő,, В — acélszalag, 
C — elektromos fűtés, D — előmelegítő, E — acéllap)

12. ábra. Báhre-rendszerű folyamatos forgács lapprés (A — terítő, В — acélszalag, 
C — nagyfrekvenciás előmelegítő és előprés, D — gázégőfej

13. ábra. Washington Iron Works rendszerű folyama­
tos forgácslapprés (A — terítő, В — acélszalag, C — 
sűrített levegős párna, D — fűtőlap, E — tapadásgátló 

réteg)

történik. A nagyfrekvenciás előmelegítés alkalmá­
val a hajlítószilárdság mintegy 25%-kal javult.

Az alapanyag összetétele 80% lucfenyő és 20% 
bükkfa, s 12%-os kötőanyag és 1%-os paraffin az 
atro farost súlyra vetített adalékanyaga. A farost­
szalagnak 11 m/min. a haladási sebessége. A kész 
farostszalag +  0,2 mm tűréssel készül.

Folyamatos farostszalagot gyártó berendezés 
prototípusát 1972-ben kezdte a WASHINGTON 
IRON WORKS, SEATTLE' az USA-ban építeni. Az 
1,6—6,5 mm méretű farostszalag előállításához egy 
szalagprést építettek a technológiai folyamatba.

A vákuumos paplanképző a kívánt rostpaplan- 
vastagságot képezi, mely a fémkereső mérleg és 
előmelegítő egység után két végtelen présszalag 
közé kerül, ahol a kívánt vastagságú farostszalag 
készül. 3,2 mm vastagság esetén 1,5 m széles 
farostszalagból napi 100 t gyártható, míg 2,4 m 
szélesség esetén 155 t a gyártható napi mennyiség.

Egy újszerű préselési eljárással állított elő vé­
kony 2,5—8 mm faforgácslapot a SIEMPELKAMP 
cég. Ennél az eljárásnál a présnyomás és a pré­
selési hőmérséklet egymástól független. A hagyo­
mányos eljárásnál a présnyomás, préshőmérséklet 
az idő függvényében nem változtatható, s ez a 
technológia szabályozhatóságát behatárolja.

Az SKII eljárás (Siempelikiamp — Kait — Heiss) 
esetén először a forgácspaplan tömörítése történik 
40 kp/cm2 nyomásig, majd a préshőmérséklet a 
kívánt értéknek megfelelően állítják be.

Ezáltal elérhető, hogy a ragasztóanyag kikötése 
nem kezdődhet el előbb, mint a hagyományos el­
járás esetén. Ezzel jobb minőségű lap gyártható, 
ill. a kívánt minőség elérhető optimális költségrá­
fordítással.

A készített forgácslap felületi minőség csiszolást 
nem igényel. A 2,5—8 mm vastag forgácslap 500 
—1100 kg/m3 fajsúly között gyártható.

Folyamatos préselési eljárások a normál faforgács- 
és farostlap gyártásakor

A folyamatos préselési eljárás az utóbbi évek­
ben egyre nagyobb teret kap.

Az első folyamatosan működő préselési megoldás 
Bartrev rendszerű.

A forgácspaplant a préselés előtt a nagyfrek­
venciás előmelegítő a kívánt hőmérsékletre egyen­
letesen felmelegíti. A továbbító végtelen acélsza­
lagot egy inframelegítővel melegített acéllapszalag 
fűti fel, s egyben a préselési nyomást is ezen ke­
resztül biztosítjuk. Ez az eljárás műszaki nehéz-
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14. ábra. BISON rendszerű folyamatos forgácslapprés

15. ábra. BISON folyamatos forgácslapsor elve

17. ábra. BISON — légsodrásos terítőegység

ségek miatt széles körben nem terjedt el. Mintegy 
10 évvel később azonban ismét kísérleteket végez­
tek folyamatosan gyártható lapok előállítására. így 
a Bähre rendszerű folyamatos préselési eljárás is 
hasonló elméleti alapon működik, mint a Bartrev 
rendszerű. Az acélszalag gázfűtésű.

Hasonló megoldású a Washington Iron Works 
présrend-szer is.

Vastag folyamatos forgácsszalag gyártására a 
BISON cég, Bähre Greten eljárást dolgozott ki. 
melynek eredményeként 22 mm vastagságig állít­
ható elő folyamatos forgácslap. A kísérleti kutató­
munka eredményeként egy 5 m hosszú kísérleti 
berendezést építettek a BISON cég belga leányvál­
lalatánál „de Mets”-nél Kachtemben, gyakorlati 
értékek eléréséhez. Ezt követően az első ilyen 
technológiájú gépsort 1974 októberében Springé- 
ben üzembe helyezték. Az előpréseléshez egy folya­
matosan működő láncprést használtak, melyre az 
acélszalag két hidraulikus hengerrel van kifeszítve, 
s ezen levő gumiszalagon keresztül mintegy 
30kp/cm2 nyomást gyakorol a folyamatosan haladó 
forgácspaplanra.

Ez a szerkezeti megoldás közel állt a hőprés ki­
alakításához, mivel fűtőszerkezettel ellátva fő­
présként építhető a folyamatba.

A fűtőszerkezet megoldásával az 1,8 mm vastag 
acélszalagot nyílt gázlánggal melegítették a 14. 
ábra szerint alul, ill. felül. Ezen a gépsoron is azo­
nos anyagösszetétellel gyártható forgácsszalag, mint 
az egyszintes Bison berendezésnél használt anyag­
összetételével.

A terítőberendezés a rendelkezésre álló alap­
anyag összetételének függvényében van kiválaszt­
va. A nagyfrekvenciás előmelegítéssel elérhető 
a paplan középrétegében kb. 25 C°-ról a 70 C°-ra 
való felmelegedés, ami lehetővé teszi a folyamato­
san gyártható forgácslap minőségi javítása mellett
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19. ábra. BISON 3KF típusú forgácsterftő egység

21. ábra. SCHENCK rendszerű légsodrásos terítő
22. ábra. SCHENCK rendszerű nagy teljesítményű me­

chanikus terítő

a présidő 30—40%-kal való csökkentését. Az 
előtolósebesség növelése a teljesítmény növelé­
sét jelenti. Az újszerű hőprés 15 m hosszú, s a for­
gácspaplant a préselés folyamán mintegy 200 C°-on 
préselik. A préselési folyamat 13 m hosszúságban 
történik. Az első harmadban 35 kp/cm2 nyomás 
mellett a kívánt tömörítést éri el a paplan. A kö­
zépső harmadban 10—15 йр/cm2 nyomás alatt a 
kötőanyag kiköt. Az utolsó harmadban a nyomás 
megszűnik. A nagyfrekvenciás előmelegítő-egység 
nélkül is üzemeltethető a berendezés, ez azonban 
a teljesítményre kihat. A berendezéssel faforgács, 

farost és irányított forgácsfelületű lapféleségek 
gyárthatók.

Az utóbbi időben a piaci termékféleségek irá­
nyának rugalmas, gyors kielégítése érdekében az 
egyszintes présegységgel rendelkező berendezések 
fejlesztése kerül előtérbe. A BISON cég egy napi 
600 m3 kapacitású egyszintes berendezése évi 
75 000 m3 termeléssel felvette a versenyt a több 
szintes berendezéssel előállított 100 000 m3 éves 
kapacitásúval. így üzemek párhuzamosan egyszin­
tes berendezéseket helyeztek üzembe. Az egyszin­
tes berendezés előnyei a következők:
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1. Az üzem lépcsős beruházással készülhet, a piaci 
igény és az alapanyag függvényeként.

2. Egyidőben különböző méretű termék gyártható.
3. Egyidőben különböző minőségi termék gyárt­

ható az igényeknek megfelelően.
4. Összehasonlítva a több szintes berendezéssel az 

egyszintes berendezés jóval rugalmasabb ter­
melésre ad lehetőséget.

1964-ben először értek el 7,3 s/mm-es présidőt. Az 
egyszintes berendezés optimális présütemet végte­
len továbbító acélszalaggal, valamint mozgó lég— 
sodrásos terítőegységgel érték el.

A fűtött előpréssel a kieső idő jelentősen csök­
kenthető, mivel az acélszalagot már az előprésben 
melegítik fel és az előtömörített forgácspaplan 
a főprés gyors zárását teszi lehetővé. A berende­
zés kapacitása ezzel az eljárással 25%-kál növelhető, 
s egyben a forgácslap húzószilárdsága javítható. A 
különböző minőségű alapanyagok gazdaságos hasz­
nosítására a 3—К—F terítőberendezést készített a 
BISON cég.

Az egyszintes berendezésben a 3—К—F terítő­
berendezés a forgácslap fedőrétegeit a légsodrásos 
egység képezi, míg a középréteget külön egy terítő­
egység alakítja ki. így a homogénebb középréteg 
kialakításával egy szimmetrikus felépítésű forgács­
lap gyártható. Egyben elérhető különböző anyagok 
beépítése a középrétegbe megfelelő kötőanyag 
hozzáadásával, mint teljes faapríték levéllel, kéreg, 
szalma és más anyagok.

Egyszintes SCHENCK—FLEXOPLAN rendszer 
esetében a végtelen továbbítószalagon védőlemez­
re terítik a forgácspaplant.

A SCHENCK—FLEXOPLAN rendszernél a terí­
tőberendezés hasonlóan a Bison-céghez három rész­
ből áll. A fedőréteget légsodrással, míg a középré­
teget mechanikus terítéssel végzik.

Az ismertetett forgácslapgyártási eljárások a 
lapgyártás technológiai fejlődését kívánták bemu­
tatni napjainkban.
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A Gabbiani-, a Schwabedissen- és 
gépsorok

a Teutoburger lapszabász

D r .  R u s k a  L á s z l ó

1. Bevezetés
A Budapesti Bútoripari Vállalat, az 5. sz., bútor­
alkatrészgyártó egységében a lapszabász üzem­
rész korszerűsítését határozta el. E célból tette 
vizsgálat tárgyává a címben megjelölt gyártócégek 
szabászgépsorait, egy külföldi tanulmányút kere­
tében.

E cikkben a tanulmányúttal kapcsolatos tapasz­
talatokról számolunk be. Rövid leírást adunk 
a három gépcsoport (Gabbiani: 50 ar; Schwabedis- 
sen: SC 2000; Teutoburger tm 150) működéséről, 
ismertetjük a fontosabb műszaki adatokat, majd 
a főbb üzemelési és műszaki tulajdonságokat 
hasonlítjuk össze.

A cikkben nem részletes elemzést fogunk eszkö­
zölni, a jelzett géptípusokról csupán áttekintő is­
mertetést kívánunk adni.

2. Gabbiani lapszabász gépsor

A gépcsoport 7 fő egységből épül fel:
1. tároló-emelő asztal,
2. átemelő berendezés,
3. első rendezőasztal a hosszvágáshoz (alsóütközős 

anyagtoló karokkal),
4. hosszvágófej (megvezető árokkal és leszorító­

gerendával),

5. második rendezőasztal (felsőütközős anyag­
toló karokkal),

6. szélességvágófej (megvezető árokkal és leszo­
rító gerendával),

7. elszedő- (görgős-) asztal,

M űködés:
Az anyagot targoncával terhelik fel a tároló-emelő 
asztalra (1). Innen a síkmozgású szívókorongos á t­
emelő berendezés (2) egyenként rakja át a lapokat 
az első rendezőasztalra (3), ahol azokat két egy­
másra merőleges mozgású tolókarcsoport beállítja 
(előkészíti) a hosszirányú vágáshoz. (Az asztal 
szőnyegezett, így a mozgatás laminált lapok esetén 
sem idéz elő sérülést, karcolódást.) Az utolsó (19 
milliméteres anyag esetén rendszerint a negyedik) 
lap átemelését követően a tolókarok oly mélységig 
csúsztatják a rakatot a hossz vágófejhez (4), ami­
lyet az első szeletméret meghatároz. (A rakatnak 
egy része így az elsővel egy síkban lévő, de arra 
merőlegesen elhelyezett, második rendezőasztal­
ra — 5 — is átnyúlik.)

Ezt követően a leszorítógerenda rögzít, s a vágó­
fej a rakatot (hosszban) átvágja. Ezután a tolóka­
rok a következő szeletméretnek megfelelő mélysé­
gig csúsztatják tovább a rakatot (időközben a fű­
rész eredeti helyzetébe áll vissza), majd lezajlik a
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következő hosszvágás. Az utolsó hosszvágási mű­velet befejeztével a rakat teljes egészében átkerül a második (ugyancsak szőnyegezett) rendezőasz­talra (5), ahol a tolókarok azt a szélesség vágófejhez (6) csúsztatják, itt is oly mélységig, amilyet az első szeletméret meghatároz. (Ezzel egyidejűleg az új rakat képzése, ill. rendezése az első asztalon meg­kezdődik.) A  második rendezőasztalon a szeletelés menete lényegében a fent leírtakkal egyezik. A  szélességben leszabott anyagot maga a rakat tolja ki a vágófej mögötti asztalra (7), értelemszerűen a szeletelés! ütemnek megfelelő iddőközönként. A  rendszerint 4 db-ból álló szeleteket innen 1 munkás (szükség esetén 2) kézi erővel szedi el és helyezi le a közvetlen közelében lévő görgősorra.A  gépsor kimenő oldalához csatlakoztatni lehet a Gabbiani cég által gyártott csuklógörgős, ill. lég­párnás anyagmozgató asztalokat, melyek különö­sen a nagyobb méretű szeletrakatok mozgatását (célhoz juttatást) hivatottak megkönnyíteni.
Főbb műszaki adatok (géptípus: 50 ar)Maximális befogadó lapméret: 6200x2200 mm
Vágásmélység:

a) natur forgácslemezre max. 110 mm 
b) laminált forgácslemezre max. 100 mm 
c) farostlemezre max. 60 mm
Teljesítmény:6200 X2200 mm (natur) forgácslemezméretet figye­lembe véve: 75 m 3/műszak
Fűrészek: Leuco gyártmány; D  =  400 mm;1 =4,5 mmFűrészcsere: 4 óránként
Vágási pontosság: ±1  mm
Létszámigény: 2 fő: 1 fő gépkezelő, 1 fő elszedő
Műszerezettség, automatizáltságA  hosszirányú szeletelési méretek beállítása (prog­ramozása) az első rendezőasztalon elhelyezett mm- skálán történik. Az ékpályás mm-skálán 8 db acél­tolóka mozgatható. A tolókákat a hosszvágási méreteknek megfelelő helyzetekbe csúsztatják, majd rögzítik. Miközben az anyag a hosszvágófej felé halad, egy indukciós mérőátalakító átsiklik az acéltolóka felett, mire (a fejben bekövetkezett induktivitásváltozás hatására) a gép előtoló rendszere leáll. (Ezt követően zajlik le a leszorítás, majd a vágás művelete.)A  központi vezérlőpulthoz a hosszúság vágási méreteire visszajelzés nem érkezik be, csupán jel­zőlámpák indikálják az egyes részműveletek kez­detét, ill. befejeztét.A  szélességméretek beállítása (programozása) a vezérlőpulton történik, az erre a célra beépített számrögzítő tárcsák segítségével. Méretvisszajelzés van, melyet digitális fénykijelzőkkel, visszaszám- lálásos rendszerben oldottak meg.A  leírtakból következtethetően a géppel szabás­
térkép szerinti, lyukkártyás (lyukszalagos) program­

vágás nem valósítható meg. A  hossz- és szélesség­vágások kizárólag manuálisan bevitt jelrögzítések­kel programozhatok.A különböző gépbeállítások, illetőleg a manuális jelrögzítések megtörténte után a teljes műveleti program természetesen önműködően zajlik le. Ugyanakkor a vezérlőpulton elhelyezett kapcsolók, nyomógombok lehetővé teszik a program (vagy a program egy részének) kézi manipulációval való levezetését is.A  központi vezérlőpultról a gép helyes üzeme, ezen belül is a műveleti sorrend jól követhető, az erre a célra beépített izzólámpás visszajelzőrend­szer segítségével.
3. Schwabedissen lapszabász gépsorA  gépcsoport 6 fő részből á ll:1. tárolóasztal,2. átemelő berendezés,3. rendezőasztal,4. behordó szalagrendszer,5. vágóasztal, egy hosszúság- és egy szélesség­irányú fűrészfejjel, leszorító karmantyúkkal, kihordó szalagokkal,6. csuklógörgős elszedő asztal.
Működés:Az anyagot targoncával rakják le a merev tároló- asztalra (1), ahonnan az íves mozgású, szívókoron­gos átemelő berendezés (2) egyenként emeli át a lapokat a rendezőasztalra (3). Innen szalagos be­hordóegység (4) viszi be a (19 mm-es lemezvastag­ság esetén rendszerint 6 db-ból álló) rakatot a vágó­asztalra (5). Itt  ismételt rendezés történik (bossz­ús szélességirányú tolókarokkal), és a rögzítést követően, előszói’ a hosszirányú-, majd a szélesség- irányú fűrészfej szeleteli a rakatot. A műveletsor befejeztével a kihordószalagok a lejtős elrendezésű, csuklógörgős elszedőasztalra terhelik az anyagot. Innen 2 munkás (szükség esetén 3) kézi erővel szedi el a szeleteket és rakja le a közvetlen közelben lévő görgősorokra.

Főbb műszaki adatok (géptípus SC 2000): Maximális befogadó lapméret: 6200 X2200 mm 
Vágásmélység (natúr forgácslemezre): max. 150 milliméter
Teljesítmény:6200x2200 mm (natur) forgácslemezméretet figyelembe véve: 120 m 3/műszák

Fűrészek: Leuco gyártmány, D  =  500 mm; 1 =  5 milliméterFűrészcsere: műszakonként
Vágási pontosság: ±  1 mm
Létszámigény: 3 fő; 1 fő gépkezelő, 2 fő elszedő
Műszerezettség, automatizáltságA  gépcsoport irányítása és működésének ellen­őrzése a központi vezérlőpultról történik.A szabási műveletsor levezethető lyukszalagos 
programvezérlőművel, de alkalmazható (megfelelő
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kapcsolók és nyomógombok segítségével) a kézi 
manipuláció is. A műveletsor lefutását mindkét 
esetben jelzőlámpás és mutatósműszeres indikáló 
mezők teszik nyomonkövethetővé.
Lyukszalagos programozás esetén az előre elkészí­
te t t  szalagot szakavatott személy helyezi a vezérlő­
műbe. Ez esetben a gépkezelőnek lényegében a  gép­
csoport helyes működésének ellenőrzése képezi 
feladatát. A szabástérképeknek megfelelő lyuksza­
lagokat a felhasználó üzemben készítik, egy erre a 
célra beállított kisgép (komputer) segítségével.

4. Teutoburger lapszabász gépsor
A gépcsoportot kétféle rendszerben készítik: 
a) natur forgácslemezek megmunkálására, 
b)  lam inált forgácslemezek megmunkálására alkal­

mas kivitelben. A két rendszer az alapanyag 
betáplálás! módjában m utat lényeges eltérést.

a) Kivitel (natur forgácslemez)
A gépcsoport 7 fő részből á ll:
1. m eghajtott görgősor,
2 tároló-emelő asztal,
3. feltoló berendezés,
4. vágóasztal, rendezőgerendával és karokkal, 

leszorítókarmantyúkkal, kihordó szalagok­
kal,

5. vágófej,
6. m eghajtott görgősor,
7. csuklógörgős elszedő asztal.

Működés:
A m eghajtott görgősorra (1) targoncával terhelik 
fel az anyagot. Innen a görgősor (központi vezérlő­
pultról történő) gombnyomásos indításával hajtja  
á t a rakatot a tároló-emelő asztalra (2). E helyről 
a feltolóberendezés (3) — 19 mm-es lap esetén — 
egyszerre 8 db-ot csúsztat á t a vágóasztalra (4). 
I t t  a rendezőgerenda és a karok a rakatot beállít­
ják, a leszorítókarmantyúk rögzítik azt, majd a vá­
gófej (5) először hossz-, utána szélességirányban 
szeleteli fel az anyagot. Ezután a kihordószalagok 
(az asztal lécek fölé emelkedve) a szeletrakatot 
egy m eghajtott görgősorra (6) terhelik, amely 
továbbítja azokat a lejtőspályás, csuklógörgős 
elszedő asztalra (7). Az asztalt 5 munkás állja körül 
és emeli le a szeleteket, melyeket rendszerint a  köz­
vetlen közelben lévő görgősorokra raknak le.

A fűrészfej mind a hossz-, mind a szélesség vágás­
nál bázist képez (a rakat homlokoldalát és a menet­
irány szerinti bal oldalát leszélezi). A térkép sze­
rinti programszabás a bázisképzés után veszi kez­
detét.

b) Kivitel (laminált forgácslemez)
A gépcsoport 6 fő részből á ll :
1. m eghajtott görgősor,
2. átemelő berendezés,
3. rendezőasztal, behordó szalagokkal,
4. vágóasztal,
5. vágófej,
6. csuklógörgős elszedő asztal.

Működés:
A gép működése csupán annyiban tér el az a) vál­
tozatban leírtaktól, hogy i t t  az anyagnak a rende­
zőasztalra való átterhelése szívókorongos átemelő­
berendezéssel történik, és a rakat a vágóasztalra 
behordószalagok révén kerül. (Ez a mozgatási 
mód nyilván a laminált lemezek sérülését hivatott 
kiküszöbölni, ill. minimálisra csökkenteni.)

Főbb műszaki adatok (tm 150 Gr. II. típus) 
Maximális befogadó lapméret: 5500 x2500.
Vágásmélység (natúr forgácslemezre): max. 

150 mm.
Teljesítmény:
5500x2500 mm(natur) forgácslemezméretet fi­
gyelembe véve:

150 m 3/műszak
Fűrészek: Leuco gyártmány; D =  500 mm

1= 5 mm 
Fűrészcsere: 4 óránként
Vágási pontosság: ± 1  mm
Létszámigény: 6 fő: 1 fő gépkezelő, 5 fő elszedő

M ű szerezette ég, automatizáltság
Az anyagnak a tároló-emelő asztalra, ill. az á t­
emelő berendezéshez való továbbítása kézi (nyomó­
gombos) indítással történik a vezérlőpultról. Innen 
a további mozgatás, ill. rendezés, vágás, k iada­
golás autom atikus program szerint zajlik le. A 
program levezetését lyukkártyás rendszer bizto­
sítja.

A programvezérlőmű felépítése rendkívül egy­
szerű : egy szétnyitható doboz fedél- és fenéklapján 
(mező elrendezésben) érintkező csapok vannak fel­
rögzítve. A lyukkártya behelyezése, majd a doboz 
összezárása után a csappárok csak azokon a helye­
ken kerülhetnek egymással villamos kontaktusba, 
ahol a kártyán lyukak vannak. A program így 
végsősoron villamos kontaktusok menetrendszerű 
letapogatása ú tján  zajlik le.

A program vezérlés mellett természetesen kézi 
úton irányíto tt (manipulált) szeletelés is levezethe­
tő, a központi vezérlőpulton elhelyezett kapcsolók,

SZABÁSZGÉPCSOPORTOK

Gyártó cég, géptípus
Vágásmély-Vágófejek 

ség száma,
mm db

Elm. telj, 
m ’/mű- 

szak
Tényl. telj. 
m 3/műszak

Létszám­
ig- 
(fő)

Műszerezettség autom a­
tizáltság

Gabbiani, 50 ar. 
Schwabedissen, SC 2000

110 2 75 45 2 kézi beprogramozás
150 2 120 72 3 lyukszalagos beprogramo­

zás
Teutoburger, tin 150 Gr. 11. 150 1 150 90 6 lyukkártyás beprogramo­

zás
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nyomógombok működtetése útján. Mind az auto­matikus, mind a kézzel manipulált szabásmenet folyamata jól követhető a pulton lévő izzólámpák és mutatósműszeres visszajelző mezőkről.
5. A három szabászgépcsoport összehasonlításaA  három gépcsoport főbb műszaki adatait, ill. jellemzőit táblázatban foglaltuk össze. Itt kétféle teljesítmény látható: az elméleti és a tényleges érték. Az elméleti teljesítmény 8 óra eff. megmun­kálási időt tételez fel, továbbá a maximális befo­gadó méretű, natur forgácslemezek feldolgozására épül. A  tényleges teljesítmény az elméletinek 0,6- tal való szorzásával adódik. (Gyakorlati adatok szerint a 8 órás műszakidővel szemben 6 órás eff. idő számolható =  75%; a maximális befogadó mé­ret helyett vegyes rakatméretek vehetők figye- lembe =  80%; 0,75 -0,8 =  0,6.)Napi 2-, ill. 550 műszakkal számolva ily módon az egyes teljesítményértékek az alábbiak szerint adódnak:P G  =  550 -75 -0,6 =  24 750 m3/év 

P s  =  550-120- 0,6 =  39 600 m 3/év P T  =  550 -150 -0,6 =  49 500 m 3/évahol a No a Gabbiani, Ps a Schwabedissen, P^  a Teutoburger szabászgép éves teljesítőképessége.A  három változat közül tehát a Teutoburger sza­
bászgép teljesítménye jóval felülmúlja a másik ket­tőét.Tovább vizsgálva az egyes gépcsoportok előnyös és hátrányos tulajdonságait:

A  Gabbiani szabászgép egyik kétségtelen előnye az alacsony létszámigény. (1 fő gépkezelő mellett 1 fő elszedő, szükség esetén 2.) K ét gépcsoport üzemeltetése esetén is csak 3 fő szükséges (esetleg 5), hiszen a gépkezelői feladatot 1 fő két gépen is el tudja látni. (Az elszedői létszámigény azért ilyen alacsony, mert a szélességi szeletelés időtartamai­ban a már görgősorra terhelt szeletek leemelésére elegendő idő áll rendelkezésre.)Az előnyök között említhető még a gépcsoport asztalainak szőnyegezett kivitele, mely a natur- és laminált lemezek feldolgozását egyaránt lehetővé teszi, valamint az a körülmény, hogy biztosítható a folyamatos üzemmenet. (Szemben pl. a Teuto- burgerrel, ahol az új rakatnak vágóasztalra való felterhelése mindaddig nem lehetséges, amíg az el­szedő oldalon a felszeletelt anyagot le nem rakják.) A  gép felépítése egyébként egyszerű, a szerkezeti elemek szilárdak, stabilak, azok szerelési módja pedig messzemenően kielégíti az ilyen irányú köve­telményeket.Hátrányként kell értékelni a szakaszos és két­fejes vágási rendszert, mely a betáplált rakat több­szöri, folyamatában állandó mozgatását igényli. A teljesítményadatok sem túl kedvezőek. 25 000 

köbméter/évnél nagyobb igény eseten két gép­csoport beállítása szükséges, mely az árkihatás mellett a telepítési hely problémáját is felveti.Kifogásolható továbbá, hogy a vezérlőrendszer automatikus (kártyás, szalagos) programvezérlést nem tesz lehetővé. Ezen belül is a hosszvágás mé­retérzékelési módja nem egy szerencsés megoldás, mely miatt a vágás méretpontosságában problé­mák adódhatnak. (Nem is beszélve az előzetes kézi beállításokban — körtárcsák, tolókák — rejlő téve­dések lehetőségeiről.)A Schwabedissen szabászgép lényegében mentes a fent említett hiányosságoktól. (A vágóasztalra való felterhelés után a rakat már nem mozog, lyuk­szalagos programozás az általános szabási mód, miáltal pontos és tévedésmentes szeleteléssel lehet számolni.)Ugyanez mondható el a Teutoburger szabászgép­
ről is. Előnyként említhető itt a másik két géptípus­sal szembeni, egy vágófejes elrendezés, mely főként a kedvező üzemeltetési feltételekkel érezteti hatá­sát. Ugyanakkor a lyukkártyás programozási mód a vezérlőegység kezelhetőségét is rendkívüli módon leegyszerűsíti.A  Budapesti Bútoripari Vállalat, az 5. sz., bútor- alkatrész-előállító gyáregységében, a Teutoburger lapszabász gépsor beállítása mellett foglalt állást. Viszonylag kedvező üzletpolitikai szempontokat mérlegelve a tm 150; Gr I. típusú gépcsoport került megvásárlásra, mely a Gr I I . méretűnél természete­sen kisebb teljesítményű, de az egyéb műszaki tu­lajdonságokat illetően azzal egyenértékű.Jelölt gyáregységben egyébként a lapszabász üzemrészben (1 db elővágó gépautomatával, 2 db Wadkin gyorsszeletelő-, 1 db páros körfűrészgép­pel) jelenleg 11 fő dolgozik műszakonként. Előzetes számítások alapján, a gépcsoport 1978. IV . negyed­évében való üzembe helyezését követően, ez a lét­szám 8-ra lesz csökkenthető, mely 2 műszakos üzemmenetet figyelembe véve 6 fő, nehéz fizikai munkából való kiváltását teszi lehetővé.Szükséges azt is megemlíteni, hogy a gépcsoport alkalmazásba vételével az ott dolgozó munkások munkakörülményei kedvezőbbé fognak válni, mint ahogyan ez a jelenlegi állapotban fennáll. Az elsze- dést végző dolgozók ugyanis jóval távolabb fognak kerülni a vágóasztaltól, mely miatt a zajjal és por­ral szembeni kitettségük jelentős mértékben csök­kenni fog.Érdemes megemlíteni — legyen akár a Teutobur­ger, akár a Schwabedissen gépcsoportról is szó-, hogy e gépautomaták sarkalatos problémája az el- szedés. E  művelet intenzitása döntő befolyással van a gép átbocsátó képességére. A  mechanizálást (méginkább az automatizálást) azonban sem a Teutoburger-, sem a Schwabedissen gyártócég — részben technikai, részben költségkihatás! prob­lémák miatt — nem tartja célirányosnak.
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Műszeres munkamérés és információ rögzítés fűrészipari 
norma és normaalap készítéséhez
F ü rjes János

A  munka normázásával és más teljesítmény köve­
telményekkel kapcsolatos vállalati gyakorlat fej­
lesztéséről szóló Mt. határozat végrehajtására kia­
dott MÉM utasítás, az iparági, szakágazati norma- 
alapok és alkalmazásukhoz szükséges utasítások 
kidolgozására a faipar területén a Faipari Kutató 
Intézetet kötelezte.

A  FAGOK megbízása alapján a Kutató Intézet 
felmérte a jelenlegi helyzetet és megállapította, 
hogy a fafeldolgozó vállalatoknál alkalmazott fű­
részipari normák felépítése vállalatonként eltérő. 
Egyes vállalatok még ma is alkalmazzák —  kisebb, 
nagyobb módosítással —  az 1950-es évek elején 
—  a fűrészipari gépi munkákra —  készített orszá­
gos normaalapokat, más vállalatok viszont saját 
mérésekre alapozott normákat dolgoztak ki.

Ilyen előzmények után első feladatként a keret­
fűrészgépek korszerű normaalapjainak kidolgozásá­
ra kapott megbízást intézetünk.

Az 1960-as években kidolgozott, és kötelező hasz­
nálatra kiadott keretfűrész normaalapok a gépi 
főidőt meghatározó előtolás számítására —  külön­
böző korrekciós tényezők alkalmazásával —  a 
hagyományos Pause képletet használta. Az azóta 
eltelt időszakban a Pause képlet is megváltozott 
egy, a szerszámsebességtől függő 1 -5 nagyságú 
szorzótényező bevezetésével.

Az azóta eltelt több mint két évtized alatt, szá­
mos gyorsjáratú, nagy teljesítményű keretfűrész­
gép típust hoztak forgalomba. Ezek műszaki szín­
vonala, műszaki paraméterei jelentősen eltérnek a 
korábbiakétól.

Lényegesen megváltoztak a nagy teljesítményű 
keretfűrészek kiszolgáló berendezései is. Széles 
körben alkalmazzák az ún. gyorsbefogó kocsikat. 
Más körülmények között, egyes gyorsjáratú keret- 
fűrészeknél, ahol a rönkbefogás ideje meghaladná 
a felfűrészelés idejét, a befogókocsikat elhagyják, 
és különböző folyamatos megfogó, illetve továbbító 
hengerpárokat használnak a rönköknek a gépbe­
vezetésére.

Mindez természetesen azt jelenti, hogy megvál­
tozott maga a fűrészelési folyamat is. Egyes rész­
műveletek, művcletelemek elmaradtak, és mások 
léptek helyükbe.

A keretfűrészek normaalapjainak kidolgozásánál 
abból az elgondolásból indultunk ki, hogy a gép 
teljesítményét alapvetően az alapidő, sőt ezen 
belül a gépi főidő határozza meg. A  gépi főidő leg­
fontosabb meghatározója pedig az optimális előto­
lás megválasztása illetve kiszámítása.

A  keretfűrészgép optimális előtolásának meg­
határozásával számos tudós foglalkozott. Mind­
egyik felállította a maga empirikus képletét. De 
bármennyi változót (tényezőt) is tartalmaznak 
ezek a képletek, az előtolást befolyásoló számos 

tényező- melyek felsorolásától itt eltekintünk —  
hatását külön-külön nem veszik, és nem is vehetik 
figyelembe. Minden képlet több-kevesebb tényező 
együttes hatásával számol. Éppen ezért azonos fel­
tételekből is kiindulva, a különböző képletekkel szá­
molt előtolás értékek között jelentős eltéréseket kapunk.

Mérlegelve a rendelkezésünkre álló irodalmi ada­
tokat, az ESTERER cég által kidolgozott számí­
tási eljárást alapul véve dolgoztuk ki a keretfűré­
szek gépi főidejének meghatározására szolgáló elő­
tolás értéknek műszaki alapokra helyezett, korszerű 
számítási módszerét, melynek lényege, hogy a 
keretfürészgépet olyan előtolással kell üzemeltetni, 
amilyent a meghajtó motor optimális kihasználása 
lehetővé tesz.

A keretfűrészes munkafolyamat elemekre való 
bontásánál nagy súlyt helyeztünk az egyes elemek 
egymástól való elhatárolására, majd meghatároz­
tuk, hogy mely műveletelemekre kell ellenőrző mé­
réseket végezni, illetve normaalapot készíteni.

Mindez azt jelentette, hogy nagy tömegű, meg­
bízható pontosságú, a valóságot híven tükröző idő­
adat felvételt, felvétel sorozatot kellett elvégezni, 
majd rendszerezni és értékelni.

Az eddigi gyakorlat szerint a vállalati normás 
apparátus általában nem foglalkozott az intenzív 
kihasználás (teljesítmény) mérésével, különösen 
nem az idő és teljesítmény egyidejű mérésével. Igaz 
hogy erre igény sem igen volt.

Napjainkban már nem mondhatunk le a gépi 
munkahelyeknél az idő és intenzív teljesítmények 
egyidejű méréséről. A  feladat tehát két irányú. En­
nek az igénynek a kielégítése az időbeli oldalról 
is csak korszerű műszeres méréssel teljesíthető, 
mert véleményünk szerint a kívánalmaknak meg­
felelő számú és minőségű időadat felvételek a régi, 
hagyományos, stopperórád módszerrel nem készít­
hetők el. Ezért úgy határozott intézetünk, hogy 
az időadat felvételeket is korszerű módon, korszerű 
eszközzel, a munkafolyamatot híven tükröző 
műszeres méréssel fogja elvégezni, illetve elvégez­
tetni.

A sikeres műszeres mérés nélkülözhetetlen elő­
feltétele az igen részletes, mindenre kiterjedő mé­
rési útmutató kidolgozása, amely magába foglalja 
a mérést lebonyolító és a mérésben közreműködő 
valamennyi dolgozó feladatának egyértelmű leírá­
sát.

Mivel a teljesítmény mérésre a vonalíró watt­
regiszter műszereket találtuk megfelelőnek, olyan 
mérési, jelrögzítési módszert kellett kidolgozni, 
mely alapján ugyanazzal a műszerrel, azonos idő­
ben elvégezhető a telj es fűrészelési munkafolyamat­
teljesítmény és időmérése a szükséges részletes­
séggel. Az ilyen összetett mérés igazi előnyét csak 
akkor érthetjük meg, ha számításba vesszük, hogy
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mi minden olvasható le, ill. értékelhető egy jól megszervezett műszeres mérés regisztrátumáról. A  teljesség igénye nélkül itt csak azokat soroljuk fel, amelyeket az ismertetett munkánk során érté­keltünk. Ezek:— valamennyi fő- és mellékidő időtartama és gyakorisága,— a vizsgált gép időbeli és technikai (intenzív) ki­használása,— az üresjáratok és állásidők okai, időtartama és gyakorisága,— a munkarend és technológiai fegyelem megtar­tása,— az egyes dolgozók vagy brigádok különböző munkamódszere,— a munkaintenzitás változása a munkaidő külön­böző szakaszaiban,— az anyagellátás szervezettsége, hiányosságai, — a gépkarbantartás, gépjavítás minősége és szerepe a gépi idő kihasználásban,— a kapcsolódó gépek, gépsorok munkájának ha­tása az alapgép kihasználására,— a szerszámjellemzők, szerszámélezés hatása stb.Az általunk végzett mérések lényege, hogy a műszer a vizsgált gép főmeghajtó motorjának üzemelését és leterhelését rögzítette diagramon. Ugyanakkor az előfordulással egyidőben, megha­tározott jelölésekkel rögzítettük mindazon műve­letelem (gépfutás alatti, azaz átfedett mellékidő) időtartamát is a diagramon, melyek szükségesek a normaalap készítéséhez és közvetlenül nem olvas­hatók le a diagram változásából.A szalagon feljegyeztük minden, egyes üresjárat­nak és állásidőnek az okát is, az arra utaló, előre meghatározott jellel. Az üresjárat és gépállás ideje és időtartama egyébként a diagramról olvasható le.

A  diagramon megjelöltük minden egyes rönk felfűrészelési ciklusát, és a rönkfelvételi lappal való azonosítás végett a sorszámát is.Ezzel a módszerrel valamennyi fő- és mellékidőt gépi és kézi időt megjelöltünk a szalagon.A diagram kiértékelése szempontjából két lé­nyeges dolgot említenénk:■ — igen fontos a megfelelő áramváltó alkalmazása, hogy a műszer kitérése a lehető legnagyobb le­gyen,— csakis olyan műszer alkalmas az ilyen összetett mérésekhez, amelynek szalagsebessége elég nagy ahhoz, hogy az egyes műveletelemek idő­tartama kellő pontossággal leolvasható legyen. Mi a méréseket 2400—7200 mm/ó szalagsebesség mellett végeztük. (1 mm =  l , 5 - 0,5 mp)A  rendelkezésünkre álló mindössze 2 db műszer­rel, 6 vállalat, 8 telephelyén, 9 különböző keret­fűrészgépen végeztünk méréseket, nagyrészt teljes műszak felvételét. A több mint 300 óra alatt, közel 8500 db, több különböző fafajú rönk felfűrészelésé- nek valamennyi fő- és mellékidejét rögzítettük a főmeghajtó motor teljesítményének regisztrálása mellett. A műszeres mérés regisztrátumai tehát a teljes munkafolyamat időtartamát rögzítik olyan pontossággal, amit a stopperórás időméréssel aligha lehet elérni.Az 7. ábrán bemutatjuk egyetlen fűrészelési cik­lus diagramját, és megadjuk ennek számszerű ki­értékelését tartalmazó „kiértékelő lap”  részletet.A  kiértékelő lap fejrészében adtuk meg a mérés azonosításához és a normaalap készítéséhez szük­séges azon adatokat, amelyeket a mérési útmutató szerint a mérésvezetőnek, a mérés megkezdése előtt, illetve annak befejeztével ellenőrizni és rög­zíteni kellett. Az ábra jelöléseinek jelentése a ki­értékelő lapból kitűnik.

1. ábra
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KIÉRTÉKELŐ LAP

Kereljűrészek műszeres méréséhez
A mérés helye: Fűrész- Lemez- és Hordóipari Váll. Bp. Soroksári úti fűrészüzeme
A mérés időpontja: 1977. VI. 27-én 6°°—14oo-ig. A mérés sorszáma: 18.
Vágásmód: fenyő visszavágás; prizmamagasság =125 mm
A jűrészlap jellemzői: t= 2 2  mm, y=12°, s=2,2 mm, c =  0,6 mm
Keretfűrész: típusa: DTPB 71; mérete =  710 mm; főmeghajtómotor telj. =  70 kW
Pengeosztás: "0114 5/25 3/19 Áramváltó: 150/5 A
Gépkezelő: Szabó Imre; segítő: Bordács János
A mérést végezték: Kádár László, Molnár Zoltán, Meiszter Béla
A műszer: METRAWATT A.G. gyártm. Wattregiszter; szalagsebessége: 7200 mm/ó, 1 mm kitérés=l,25 kW, 

üresjárat kitérése (ük) =  14 mm

A  diagramról a fűrészelési idő mellett egyes mel­lékidők (e. cs;k) külön jelölés nélkül is leolvashatók.A  többi mellékidőt (o; b) és a ciklusidő kezdetét és végét a bekövetkezés pillanatában alkalmas mó­don meg kell jelölni. Ez történhet nyitott műszer mellett, kézi jelöléssel, vagy zárt műszernél a mű­szer áramkörébe épített automata vagy kézi mű­ködtetésű jeladóval.A  munkafolyamat egyéb eseményeinek (üres­járatok, állásidők) időtartama a diagramról köz­vetlenül leolvashatók. Azonban méréskor az ese­mény megnevezését, okát a bekövetkezés helyén egy előre megtervezett alkalmas jellel kell feltün­tetni. (pl. 1 =  lapcsere, p =  pengeigazítás, gh=gép- hiba, eh =  elektroms hiba, ah — anyaghiány, sz.a=  =  széldeszka akadás, t = takarítás, stb.)A  kiértékelő lap 6— 13 oszlopa számértékei az idővel arányos távolságok. Időre való átszámításuk a szalagsebességből, nem okoz gondot, az arányos összehasonlító, ill. %-os kiértékelés azonban át­számítás nélkül is elvégezhető.
А  „Нц”  összes vágásmag osság a pengeosztás és résbőség ismeretében az átmérőből, ill. a prizma magasságból számolható. A  kiadott normaalapban diagramról olvasható le. A  példában:X 112 cm

A  tényleges előtolás az alábbi összefüggésből szá­molható:
V n 4  / / x ‘ “ e ö jTahol: l = a  rönk hossza (m)I% = a  diagram szalagsebessége (mm/ó) á = a  fűrészelési hossz a diagramon (mm) A  példában:

e —-7-2--0-0-----4--,0-- =5c,8 o5= m/,p60 82
A  motor leterhelése arányos a műszer ,,k”  kitéré­sével, abból számolható.i min =  34 mm =  43 kW^max =  55 mm =  69 kW£áu =  52 mm =  65 kWA  motor leterhelése tehát 61—99% volt.
A fajlagos energiafelhasználás számítása, illetve értékelése volt egyik legfontosabb feladatunk. A számítást a következő képlet segítségével végez­tük:

, z Nh -100 (kW/m2)
F A I P A R ★ 311



ahol:
N f0 =  & fajlagos energia felhasználás,
Nh =  & motor hasznos teljesítménye =  xж = а diagram léptéke az áramváltó függvényé­ben Itt  1 mm =  1,25 kWл̂ =  ак—ük =  52—14= 38 mm számszerűen:„T 100-1,25-38 ,k W / m

Megjegyezzük, hogy az így számolt energiafajlagos a forgácsolási erőt befolyások) számos tényező eredőjeként jelentkezik.A méréssorozatok kiértékelésénél vizsgáltuk az Afo változását az üzemóra (Tü ), a résbőség (&), és a rönk nedvességtartalom (ü) változása függvényé­ben.Valamennyi főidőt, mellékidőt, eseményt, idő­tartamuk, értékük és jellegük szerint kiértékeltük, a vonatkozási alapok tagolásában csoportosítottuk, szóródásukat megvizsgáltuk, átlagolásukat illetve törvényszerű változásaikat az egyes befolyásoló tényező függvényében rögzítettük.A  mérési eredményeket egyes esetekben a szak­irodalom megfelelő adataival, értékeivel egyeztet­tük, és így alakítottuk ki a keretfűrészek új norma- alapjait.
összefoglalva: Az ismertetett műszeres mérést úgy kell tekinteni, mint egy ismert mérőeszköz meghatározott célú felhasználását, amely nem zárja ki más szervezéstechnikai vagy mérőeszköz pl: stopperóra használatát sem. Azt, hogy a szerve­zési, normázási munkáknál, mikór milyen mérő­eszközt használunk, elsősorban maga a feladat ha­tározza meg.Cikkünk megírásával elsősorban azt a célt tűz­tük ki, hogy felkeltsük a vállalatok érdeklődését, a szervezés, a műszeres munkamérés technikai esz­közei egyik csoportjának, a vonalíró műszereknek használata iránt. Mi itt két műszerre hívjuk fel a figyelmet, amelyek szalagsebessége tág határok között állítható, és szocialista relációból viszonylag könnyen és gyorsan beszerezhetők. Ezek:А V  A R E G  2 univerzális V  — A regisztráló alkal­mas közvetlen villamos jelek, vagy elektromos jellé alakított tetszőleges fizikai jellemzők érzékelésére és folyamatos, analóg regisztrálására. A W A T T -  

R E G  1 műszer elsősorban energianormák, energia- faj lagosok meghatározására és gépterhelés vizsgá­latokra használható.Mindkét műszer alkalmazási területe a követ­kező :— veszteség és állásidő vizsgálatok,— munkanapfelvétel,— ciklusidő vizsgálatok,— norma- és normaalap készítés,— begyakorlási idő vizsgálatok,— technológiai fegyelem betartása és minőség el­lenőrzés,

— technológiai folyamatok vizsgálata,— darabszámvizsgálatok,— műveletszámlálás,— impulzusszámlálás,— hasznos és veszteségi teljesítménymérés,-  hasznos és veszteségi energiamérés,— gyakoriságvizsgálatok,— munkamódszer elemzés, — stb.Meg kell említenünk még a műszeres mérés né­hány előnyét és hátrányát a stopperórás méréssel szemben, melyeket az ismertetett munkánál ta­pasztaltunk.
Előnyei:— a műszeres mérés kevesebb időráfordítás mel­lett is, mennyiségileg és minőségileg több és lényegesen megbízhatóbb információt szolgál­tatott, mint amit a stopperórás mérés nyújtott volna,— a regisztrált adatok bárki számára, bármikor hozzáférhetők,— a kiértékelésnél elkövetett leolvasási hiányossá­gok — amelyek a számítás során jelentkeznek — visszakereshetők és korrigálhatók,— ki van zárva, hogy valaki téves adatot szolgál­tasson.— egyidejűleg teljes munkanapfelvétel lehetséges egyetlen műszerrel (a főidők és mellékidők egy­idejű rögzítése),— a gépi főidő képletben megadott számításához nemcsak időbeli adaptációs adatokhoz, hanem az intenzív kihasználást biztosító információk­hoz is hozzájutottunk,— a műszeres mérés lehetőséget biztosít számos olyan információ értékelésére, visszakeresésére, amelyre a mérés megkezdésekor igényt sem támasztottunk.
Hátrányai:— bonyolultabb és nagyobb szakértelmet követel egy műszer kezelése, mint a stopperóra haszná­lata,- a regisztrátum kiértékelése olyan többlet fela­dat, amelyet meg kell tanulni, és be kell gyako­rolni,— a regisztrátum által szolgáltatott adathalmaz feldolgozása, kiértékelése, éppen tömegénél fogva, sokkal munkaigényesebb,— stb.
Befejezésül: csak a korszerű munkamérési gya­korlat, a munkafolyamatok megalapozott mérése szolgálhat alapul a munkanormák és más teljesít­ménykövetelmények készítésével, fejlesztésével és ellenőrzésével kapcsolatos munkáknak. Csak a kor­szerű mérési gyakorlat teszi lehetővé, hogy a veze­tés és a szervezettség elérje a kívánatos színvonalat, és továbbfejlődjön.
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Keretfűrészlapok éltartóságának növelése stelIit-felhordássalH a r g i t a i  L á s z l ó
A folyamatos termelés egyik feltétele a termelő­gépek folyamatos üzemének biztosítása. Hazai fű­résziparunk egyik problémája a fűrészlapok gya­kori cseréje miatti szakaszosság a termelésben. A kieső idő tetemes, keretfűrészenként és műszakon­ként 45—60 perc, az adott körülményektől és fel­tételektől függően.Ezen a helyzeten fűrészüzemeinkben úgy pró­bálnak változtatni, hogy a műszakok kezdése előtt cserélnek fűrészt és egy alkalommal a 8 órás mű­szak felénél. A fűrészlapok éltartóssága a feldol­gozásra kerülő fafaj és az évszak függvényében 2—3 óra időtartam alatt biztosítható az alkalma­zott CrV ötvözetű fűrészlapokkal. Tehát a négy- óránkénti lapcserénél 1—2 órás termelés életlen fűrészekkel történik. Ennek következtében pontat­lan a fűrészáru vastagsága és durva a vágásfelü­let. A keretfűrészek kezelői ekkor a terpesztés mértékét változtatják, túlfeszitik a fűrészlapokat, mert így még mindig kevesebb az időkiesés, mint­ha fűrészlapot cserélnének.Az éltartósság növelésére több eljárás ismert a fogcsúcsok keményítésével (csiszolóedzés, a fogak súrlódásos keményítőse, ellenállásos edzés, láng­edzés, nagy frekvenciás indukciós edzés, kemény- fémlapka, keményfém bevonás). A fogcsúcsok ke­ményfémmel való bevonását stellit-felrakásnak (Stellitage, Stellite-Überzüge, Stellite-facing) neve­zik. Az eljárást a fejlett faiparral rendelkező or­szágokban kísérletezték ki rönkvágó szalagfűré­szekre. Alkalmazásával a fűrészlapok éltartóssága nyolcszorosára növeke’dett.Stellit-felrakással a Szovjetunióban a keretfű. részlapok éltartósságát is eredménnyel növelték. Több éve sok fenyőrönköt feldolgozó üzemben al­kalmazzák a stellit-felrakást. A fűrészlapokat 24 üzemóra után cserélik, mely idő alatt a fogak for­ma- és éltartóssága kiváló. Az élek tompulása ek­kor még nem számottevő, de indokolt az újra éle­zés.A stellit egy vasszegény ötvözet, magas kobalt és wolfram tartalommal. Az anyag természeténél fogva kemény, ezért külön edzeni nem kell. A  stellitet az előkészített fogakra lánghegesztéses el­járással vihetjük fel. A  felrakott stellitanyagot 

hidegen, speciális eljárással kell fűrészelésre alkal­mas fogprofilra köszörülni, keménységénél fogva hidegen nem egalizálható.Stellit felrakásra valamennyi keretfűrészlap alkalmas. A  fogcsúcs speciális kiképzése és az el­érhető nagyobb keretfűrész-előtolási értékkel ösz- szefüggő igénybevétel miatt mégis indokolt az eddig elterjedten alkalmazott NV fogazású fű­részlapok helyett a K V  fogazású keretfűrészlapok használatára áttérni. Gyakorlati tapasztalatok sze­rint a megfelelően kezelt fűrészlapok többször utánélezhetők (a körülményektől függően 5—10 alkalommal) anélkül, hogy újra stellittel kellene ellátni. Természetesen a fűrészlapok belső feszült­ségét rendszeresen ellenőrizni kell és szükség sze­rint gondoskodni kell a belső feszültség beállítá­sáról — hengerléssel.Stellit-felrakás előtt a fogat hidegen duzzasz­tani kell (melegen duzzasztani nem szabad). Duz­zasztás során a normál értékeknél nagyobb értéket kell kialakítani, amit esetleg 2—3 egymás után végzett duzzasztás! művelettel lehet elérni.A kialakítandó duzzasztott fogcsúcs alakot az 
1. ábra, annak értékeit az 1. táblázat tartalmazza.

A duzzasztás során keletkezett esetleges hajszál­repedések hossza a stellit-felrakás előtt nem le­het nagyobb a duzzasztás „F ” értékének 50%-ánál.
1. táblázat

Fűrészlap 
vastagság 

s 
(mm)

Hátéi 
hossza 

l 
(m m )

Fogüreg 
rádiusz 

S 
(  mm)

D uzzasztást m é re te k  (  mm)

F C 5 e

1,8 8 3,5 4,0 -4 ,2 8 - 9 < 7  -1 ,g 1.1 -  1.2
2,0 9 3,5 4,4 - 4 ,6 8 -9 1,7 -1 ,9 1,2 -1 ,3
2,2 10 4,0 4 .8  -  5,0 8 -9 Ш  - 1,9 1,3 -  /,4
2,5 12 4  о 5,3 -5 ,6 8 -9 1.7 -  1,9 1,4 - 1,5
3,2 /4 4.0 6,2 -6 ,5 8  '9 /,8  -2 ,0 1,5 -1 ,6
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A stellitet lánghegesztéssel kell felrakni a 
2. ábrán jelölt formában és vastagságban. Hegesz­
tésnél a gáz és oxigén keverését úgy kell szabá­
lyozni, hogy a lángkúp belső szerkezete kb. há­
romszor akkora, a teljes lángkúp kb. hatszor ak­
kora legyen mint a belső fehér láng. A fúvóka 
nyílása 0,5—10 mm legyen. A felrakáshoz a ke- 
retfűrészlapot megfelelő szerkezetben úgy kell fel­
állítani, hogy a fogak homlokvonalai felfelé néz­
zenek és vízszintesen álljanak. A tartószerkezet 
kiképzése olyan legyen, hogy abban a fűrészlap 
rezgésmentes rögzítését biztosítani lehessen, és egy­
ben biztosítva legyen ülőhelyzetben a hegesztés, 
a fűrészlap függőleges irányú állíthatósága mel­
lett.

A stellit felrakása után a fogakat hőkezelni 
kell nagy frekvenciás indukciós hurokkal, vagy 
egyszerűen lángmelegítéssel. Az indukciós hurok 
80 mm hosszon melegítse a fogakat. Lángmelegí­
tésnél a láng tengelyvonala 30—45°-os szögben 
álljon a fűrészlapra merőleges síkon a 3. ábra sze­
rint. A hőkezelés 600—650 °C-on történjen. Ezen a

hőfokon a fűrészlap anyaga sötétvörös színű és a 
stellitből eltűnnek a sötét foltok. A javasolt hő­
mérsékletet szigorúan tartani kell, 750 °C-nál 
ugyanis második edzés jönne létre, 600 °C alatt 
pedig a hőkezelés eredménytelen. Hőkezelés után 
külső beavatkozás nélkül kell hűteni legalább 
+20 °C levegő-hőmérsékleten a fűrészlapot. (A 
helyiségben léghuzat nem lehet). Majd ellenőrizni 
kell a hőkezelés minőségét a fogalap reszelésével. 
A hőkezelés akkor jó, ha a fogalap — nem a stel-

3. ábra

lit — reszelhető. Amennyiben csak nehezen, vagy 
egyáltalán nem reszelhető — esetleg a fűrészlap 
fütyülő hangot ad — a hőkezelést meg kell ismé­
telni. A fogak köszörülését először az oldalnézeti 
profil kialakításával kell kezdeni, normál keretfű- 
részlap-élező géppel, amihez az élező korongot elő 
kell készíteni a speciális igénybevételre. Először 
azokat a fogakat kell élezni, melyeken a stellit ré­
teg vastagabb. Ez után „durva” élezéssel a 4. ábra 
szerinti fogalakot kell kialakítani, majd „finom” 
élezéssel az 5. ábra szerinti alakot, a 2. táblázat­
ban közölt élezési paraméterekkel.

2. táblázat

Élezési paraméte гвк megnevezése Elő élezés Utóéi ezes
köszörükorong szerszámsebessége m/s 30 -  35 30 -  35
előtolási sebesség fog/m in 3 5 , 4 6 35
egszeri csiszolás mértéke mm D /  -  0,2 0, 03 -  O,O5
csiszolások száma 4 - /  fogra 6 - 8 3 - 5

3. táblázat

Fűrészlap 
vastagság s 

(mm)

A végleges foga lak m é re te i
F, 

(mm)
9 

(mm)
h

( mm)
6 со

1,8 3,0 -3,2 4 - 5 G - 7 3 °-4 ' 5°- G°
2,0 3,2 -3,4 4 - 5 G - 7 3°-4° 5°~ 6°
2,2 3,4 - 3,6 4 - 5 6 - 7 3°-4° 5* -  6°
2,5 3,7 - 3,9 4 - 5 6 - 7 3°~4° 5°- 6°
3,2 4,4 -4,6 4 -5 6 - 7 3е-  4° 5я-  6°
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Az oldalnézeti fogalak kialakítása után speciális 
élezőgépen — nagy pontosságú egalizáló gépen — 
a két oldalt кеП egalizálni, amivel a végleges fog­
alakot köszörüljük, a 6. ábrán közölt formára. A 
stellites fogvastagságot a 3. táblázat tartalmazza, 
fenyőrönk feldolgozása esetén. Az oldalak köszö­
rülésére a Szovjetunióban ésazNSZK-ban fejlesz­
tettek ki egalizáló gépeket. Az egyszeri csiszolás 
mértékét amennyiben a gépkönyv nem tartalmaz­
ná, a 2. táblázat adatai szerint kell eljárni.

Szovjet fűrészüzemi tapasztalat szerint a fenyő­
rönk feldolgozása esetén a stellit kopásának mér­
téke a csúcstól a fenékvonal felé a hagyományos 
fog kopási mértékének 40—45%-a, a vastagsági 
méretcsökkenés pedig csupán 9—16%-a, tehát az 
élettartam a két irányban 2,2^^,5-szer, illetve 6— 
11-szer nagyobb, a hagyományos fog élettartamá­
nál.

Gyakorlatilag — mint arra már utaltam — a 
fűrészlapokat nem 4 üzemóránként, hanem 24 
üzemóránként cserélik. Ezen időtartam alatt a fog 
forma- és éltartó marad.

A cikk célja, hogy ismételten felhívja a figyel­
met egy — nagy anyagi befektetést nem igénylő 
— eljárásra, amivel a keretfűrészek veszteségide­
jét lehet csökkenteni. Egyben szívesen ajánlom fel 
segítségemet a módszer gyakorlati bevezetéséhez.

FORRÁSMUNKA
Dr. Lugosi Armand: Faforgácsoló szerszámokat kar­

bantartó gépek.
A. E. Grube: Faforgácsoló szerszámok
Otto Stier (Wollmer Werke) előadása Magyarországon 
Tanulmányút tapasztalatai a Leningrádi Kirov Erdé­
szeti Műszaki Akadémián.
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