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A termékel6allitas mindségirdnyitdsa és fejlesztésének

kérdései

Dr. Daloesa Géabor

Bevezetés

A butoripar miuiszaki szervezettségének jelenlegi

szinvonalan lehet6ség nyilik a termel6folyamat

végrehajtasanak tovabbi tokéletesitésére, ide so-
rolva a mindségirdnyitds rendszerének megszerve-
zését és tovabbfejlesztését. A termékkiboesatok

el6tt ma az egyik legfontosabb feladat ugyanis a

mindség javitdsa, melynek lényege és objektiv

alapja a legkorszeriibb iranyitasi-szabélyozasi for-
mak feltdardsa, az adott lizem termelési kulturaja
szinvonaldnak megfelel6 modszerek alkalmazésa,
mely egyben a gazdalkodés legfontosabb feltétele.

A minsségirdnyitds alkalmazdsa mint szervezési

tevékenység mind jellegében, mind tartalméiban

jelent6s befolyassal van a termelésfejlesztés nove-
kedési litemére és aranyaira.

A mindségirdnyitds rendszerszemléletli miikod-
tetését a butoripari vallalatoknal napjainkban tobb
objektiv tényezd teszi sziikségszertivé. A fontosab-
bak:

— a miuszaki—tudomdanyos haladaseredményeinek
mind szélesebb kor( alkalmazisa a termelés-
ben,

— a szakdgazat attérése az extenziv novekedésrol
az intenziv fejlesztésre,

— a fogyaszt6éi igényeknek megvaltozasa eredmé-
nyeként a termékekkel szemben jelentkezé ma-
gasabb mindségi kovetelmények biztositédsa.

— A vallalatiranyitdsi rendszerrel szemben ta-
masztott elvileg is uj kovetelmények kielégitése.

I. Altaldnos attekintés

Az elmult idészak technikai haladasa a butorter-
mékekre is kétirdnyu hatast gyakorolt: lehetévé

tette a mindség és tartéssdg megjavitdasat, kovet-
kezésképpen a termékélettartam hosszabbodésat,
ugyanakkor meggyorsitotta az erkélesi kopést,
ami az é¢lettartam csokkentése objektiv sziikség-
szerliségének oldalarél olyan vizsgdlatokat kovetel,
amelynek alapja a termeldi és fogyasztéi mingség-
igény fokozottabb Osszhangjanak megteremtése.
Ezeknek a vizsgédlatoknak az elvégzését azonban

ncheziti az a tény, hogy a termékmindség (terme-
161 mindség) altalanos érvényl definiciojat elfogad-
haté szinten mind ez ideig nem sikertiilt megfogal-
mazni. Azok a sokoldali torekvések, melyek az
ez iranyu probalkozéasokat igyekeztek rendszerbe
foglalni a fejlédési szakaszok novekvé sorrendjé-
ben, az aldbbiakban foglalhatok Ossze:

— a termékmindség olyan konstrukciés és gyar-
tasi Osszetett termékjellemzs, amely meghaté-
rozza annak mértékét, hogy a termék ki fogja
elégiteni a felhasznélé igényét,

— a termékmindség a termel6i és fogyasztéi mi-
ndség kozotti kapesolat szorossagaval (korrela-
ciés kapcsolat) fejezheté ki (a termékmindség
kozgazdasagi—statisztikai mérése),

— a termékmindség a tarsadalmi kornyezet, a
kiilonbozé érdekek sokasdganak figyelembevé-
tele, vagyis a sok fél kozott megfelelé infor-
méciés csatorndkon at 6t elem (ipar, munka-
erd, fogyasztok, tarsadalom, természet) folyto-
nos és kolesonds egylittmiikodése eredménye-.
ként jon létre,

— a termékminéség az adott termékre jellemzo
mindségalkotok Osszegezett (integralt) mennyisé-
gi mutatéival kifejezett érték 6sszehasonlitva a
rendeltetés szerinti fogyasztéi (felhasznéléi)
igényekkel és a hatésagi eldirasok (szabvanyok)
alapjan tervezett normativ értékekkel.
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Abban azonban az alldspontok kozel egységesek,
hogy a minéség alkoté elemekbdl, a terméktulaj-
donsag Osszetev6ib6l alakul ki, s hogy a termék-
mindség (termel6i mindség) az alkalmazott tech-
nolégia korszer(isége, a felhasznalt alapanyag, a
technolégiai fegyelem osszességének hatéséara a ter-
mék-elballitds folyamatdban realizalodik.

Az is kozismert, hogy a butorok megbizhatésaga
(fogyasztéi mindség) viszont nemesak a gyartashoz
hasznilt anyagok, alkatrészek és elemek megbiz-
hatésagatol, hanem a kornyezet valtozasaitél is
fiigg. Igy a felhasznalas helye és médja, az igény-
bevétel gyakorisdga mind hatést gyakorol a meg-
bizhat6sag értékére.

A vonatkozé kotelezd elbirdasok a megbizhat6sa-
got a hibamentesség, a tartéssag, a javithatosag és
a tarolasi és szallitasi tulajdonsagok Osszességeként
mint komplex tulajdonsigot jelolik meg, mely a
butortermékek vizsgdlatanal is jol jellemzi a mi-
néséget. Ez egyben arra is utal, hogy a butorok
megtervezésénél kiilonos gondot kell forditani ar-
ra, hogy az elbirt hasznilati koriilmények figye-
lembevétele mellett a termék az igénybevételt
Iényeges véltozas nélkiil elviselje, az egyes alkat-
részeknél el6fordulé hibdk gyors javithatésagit
vagy cseréjét biztositani lehessen, s végiil a szal-
litdssal és tarolassal jard igénybevételt is jol kell
birnia. Mindezekb6l lathat6, hogy a fogyasztas fo-
lyamatanak torvényszeriliségei a megbizhatésdg
mutatéival, a fogyasztds eredménye pedig a ter-
mék tartéssadgaval fejezhetd ki.

Az egyes butortermékekben megtestesiilt integ-
ralt minéségjellemzé (mindségalkotok Gsszege) osz-
szehasonlitdsa (kiilonosen az azonos sziikségletet
kielégit6 — horizontdlis — vagy helyettesité ter-
mékeknél) komoly hatéssal lehet a mindségi szin-
vonal javitdsira, s egyidejlileg a gyartmanyfejlesz-
tésre is. Ezért a termékek integrdlt mindségi jel-
lemz6i egymaés kozotti versenye alapveté befolyést
gyakorolhat a véllalati gazdadlkodasra, igy vizsga-
lata és elemzése mind véallalaton beliil, mind val-
lalatok kozott jelent6s tartalékok feltarasat teszi
lehetévé. De lehetdséget nyujt ez az elemzés an-
nak értékeléséhez is, hogy a termékmindség ter-
mel6i és fogyasztéi szinvonala hol helyezkedik el,
hogyan arinylanak egyméshoz. Végsé soron a
minéség és ar osszefiiggések meghatarozasdhoz is
ez szolgéaltatja az alapot.

A butornak, mint tartés fogyasztasi cikknek a
mindsége egyre jobban a szakagazat el6tt 4ll6 leg-
fontosabb feladatok eléterébe keriil, s ez irdnyu
vizsglatokat tobb irdnyban folytatnak. A mi vé-
leményiink azonban az, hogy a mindségi szinvonal
kifejezésére szolgdlé 1ujabb irdnyok rendezbelvé-
nek kialakitdsdhoz a mindségalkoték integraldsan
at a termelbi és fogyasztéi mindség érdekazonos-
sdganak kozelitésén és biztositdsin keresztiil ve-
zet az ut. Ez tehat azt jelenti, hogy nem az egyes
mindségalkoték kiilon-kiilon torténé fejlesztésére,
hanem az integralt mindségjellemzé lehet6 legma-
gasabb értékére torténd feilesztés érdekében kifej-
tendd tevékenységeket kell a leheté legmagasabb
szinten szervezni. Ezt a vallalati komplex mindség-
irdnyitads rendszerének keretében kell biztositani.
Ma mar bizonyosak vagyunk abban, hogy a miné-
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ségiranyitds és szabdlyozds magasabb szintre tor-
téné emelése érdekében alkalmazhaté tudoma-
nyos—technikai eredményeket, iranyitdsi és szer-
vezési moédszereket belathaté idén beliil a bator-
ipari vallalatok is széles korben fogjdk felhasznél-
ni és termelStevékenységiiket ezen az alapon
folytatni. Ennek kell tiikrzédnie a gyédrtmany-
fejlesztésben is, mivel a jov6é butora csak akkor
kertilhet ‘0sszhangba a fogyaszték igényével, ha a
formatervezés, az esztétikai értékrendek kialakitd-
sénal az egyensiuly, a harmoénia, a szinek és ara-
nyok oOrok torvényeire tdmaszkodik, s ezen tor-
vényekbdl kiindulva elemekbdl épiti fel a lakas
funkciondlis berendezéséhez, a tér kitoltéséhez és
architektirdjdhoz sziikséges és egymashoz alkal-
mazkodé egyes berendezési targyakat, termékeket.

Ezért a mindségalkoték koziil a butorok eszté-
tikai értékének kérdésében is a tartalmi igényt
kell vizsgdlat targyava tenni, vagyis azt, hogy a
butor megjelenésében kapcsolédjon a lakaskultura
adott fejlodési szakaszadban uralkodé 6 iranyza-
tokhoz, ugyanakkor fejezze ki a fogyasztéi igé-
nyek terén megvaltozott Gj arény, forma, szin, tér-
elhelyezhet6ség kovetelményeit is.

II. A véllalati mindségiranyitasi komplex rendszer-
1ol
A szervezéselmélet alaptorvénye a célokra torténé
orientdcié. J6 eredményt csak a célok helyes Kki-
tlizésének alapjan varhatunk. Ezért a feladatok
megoldasdhoz a célra orientdlt vezetési és irdnyi-
tési rendszerek miikodésének megszervezése egyre
nagyobb jelentség.

Szitkséges arra is felhivni a figyelmet, hogy a
minéségiranyitdsnak a szélesebb véllalatiranyitési
rendszerhez valé kapesolata hatdrozza meg annak
konkrét formajat. A minbségirdnyitds formait és
tartalmat tehat a rendelkezésre 4ll6 miiszaki—
szervezési eszkozok és a vallalati rendszer alap-
vetden determindlja. Természetesen az iranyitasi
rendszerre hat6 torvényszertiségek — mellyel a
kibernetika foglalkozik — a mingségiranyitasi
rendszerre is jellemzok.

Ebbol kovetkezik, hogy a vallalati
irdnyitasi rendszer célkitlizése lehet:

— a fogyasztéi igények kielégitésére valé torek-
vés a tervezett mindségnél, a korszerl technika
és technolégia alapjéan,

— a termel6i minGség emelése a tervezett ming-
séghez,

— a termeléi és fogyasztéi mindség osszhangjanak
(azonossaganak) biztositasa.

A vallalati mindségiranyitasnak alapvetéen a ter-

mék-el6allitds folyamatdban mikodtetett tevékeny-

ségeknél és munkafolyamatoknal (muveleteknél)
kell funkcionalni, hogy ezen keresztiil szabalyozza

a fogyaszt6k mindségigényeinek mind teljesebb

kielégitését. Ezen funkcidk tartalmdara nézve lehet

altalanos (pl. a vallalati min6ségpolitika, a terme-
lésirdnyitds altalanos ligyrendje, vallalati szabva-
nyok stb.), s lehet konkrét (pl. az egyes mivele-
tek végrehajtdsanal alkalmazott ellenérzési moéd-

szerekre és gyakorisdgara vonatkozé elbirasok, a

termékek mindsége stb.), amelyek a technolégiai

folyamat szervezése és végrehajtdsa eredményérol

mindgség-



szolgaltatnak informaciét. Ezen informaécidkat le-

het azutédn felhaszndlni a sziikséges dontésekhez,

illetve a beavatkozasokhoz (szabilyozasokhoz).

Az 3ltaldnos informdciok a véllalat dolgozéit
orientdljak, a konkrét funkciék az illetékeseket
kényszeritik a megfelelé tevékenységek folytaté-
sara, hogy doéntéseik eredményeként a késztermék
mindésége megfeleljen az elbirdsoknak. Az altald-
nos funkcidk tehat a fogyasztéi és termeli mind-
ség egyensulyanak kialakuldsat, a konkrét funk-
ciok pedig a technolégiai folyamat (tervezdi ming-
ség) pontos végrehajtasat segitik eld.

A véllalati minsségiranyitassal osszefliggé fel-
adatokndl a , mindség’-et ezért harom aspektusbol
kell vizsgalni és értékelni:

— elbszor — szélesebb értelemben — a tevékeny-
ségek, a termék eldallitasahoz felhasznalt vala-
mennyi munka mindsége,

— masodszor, mint a késztermék mindsége,

— harmadszor, a fogyaszt6i és termel6i mindség
kozotti osszefliggések érvényesiilése és gazda-
sagossaga.

Ebbél kovetkezik, hogy a vallalati mindségpoliti-
kat, stratégiat és taktikat, a mindségi szinvonalat
és az ehhez tartozé integralt mindségériék eléré-
sét iranyitani, mig a minéségalkoték egyes jel-
lemz6it az adott tartomanyhatdrokon beliil szaba-
lyozni kell. Lathat6 tehat, hogy a minéségirdnyi-
tassal Osszefliggdé célkitlizések és elbirasok megha-
tdrozasa tekintetében a dontések legtobbszor tav-
lati megfontolasokat kivannak és hosszabb tdvra
szélnak, a mindségszabalyozds vonaldn viszont a
modositasokkal szembeni kovetelmény, hogy rovid
idé alatt minimalis koltségekkel kell biztosithato
legyen. Itt a kils6é tényez6k megvaltozdsanak ha-
tésara torténé modositéds, vagy a gyakorlati ta-
pasztalatok felhaszndldsa és alkalmazésa javitja az
eredményességet.

A termék-el8allitds mindségirdnyitdsanak tevé-
kenységeit az aldbbi f6bb irdanyokban célszerii fej-
leszteni:

— a termék tervezésével Osszefliggé feladatok,

— a termék-el6allitdas feltételeinek biztositdsdval
Osszefliggé feladatok, beleértve az Osztonzési
rendszert is,

— a termékfolyamatok végrehajtdsdnak szervezé-
sével, ellendrzésével és szabalyozasdval ossze-
fuggd feladatok,

— a termékmindség informacidés rendszerének Kki-
alakitasaval és miikédtetésével kapesolatos fel-
adatok,

— a tervezdi-termeléi-fogyasztéi minbség Gssz-
hangjanak jobb megteremtésére iranyulé fel-
adatok.

A butortermékek fogyasztéi minbsége megvald-
sitdsdra jelent6s munkaraforditdst kell végezni,
amely alapvetéen a termelétevékenység folyama-
tdban realizdlédik. A termelésben alkalmazott
munkamitiveletek vagy tevékenységi csoportok
végrehajtisa viszont id8beni folyamatos tevé-
kenység, amely az iranyitds mellett szabalyozast
igényel, hogy a tervezdi vagy termel6i minéség a
lehet6 legminimalisabb eltérést mutassa (integralt
mindség) a fogyasztéi minbség kovetelményéhez
viszonyitva. A minéség kialakitdsat tehat célra-

orientdltan irdnyitani, a folyamat végrehajtasa
sordn észlelt eltéréseket szabalyozni kell.

Napjaink egyik fontos felismerése, hogy sokkal
mélyebben — elsésorban fogyasztéi szempontb6l
— kellene tanulmanyozni a kialakul6 (integralt),
a kielégitett és kielégitetlen mindségi igények ko-
zotti Osszefliggéseket és kolesonhatésokat. Ennek
alapjan hozott dontések jobban elésegitenék azt a
torekvést, hogy a termékmindség valéban Ossz-
hangba keriiljon a mindenkori fogyaszt6i igények-
kel. Ez az alapja a mingség-érték oOsszefliggések
elméleti kidolgozasanak is.

Ezen kovetelmények Kkielégitését biztositani hi-
vatott mindségszabalyozasi komplex rendszer Kki-
épitésével oOsszefiiggé alapok és tevékenységek
(anyagi-miiszaki és szervezeti) a butoripari vélla-
latokndl az utébbi idében csak megkezd6dott, de
jelenleg a rendszerszemléletdi mindségszabalyozés
nagyobb ardnyu térhoditasarol nem lehet beszélni.
Némi médositissal a korabbi ,,mindségellendrzési”
gyakorlat folytatédik, ha néhiny — féleg nagy-
vallalatndl — ki is egészitették wtjabb vondsokkal.

III. A vallalati szabvéanyositasrél

A butorminéség mindenkori szinvonaldt a tudo-
méanyos eredmények, az alkalmazott technolégia,
a dolgozdk szakképzettsége, a termelégépek mui-
szaki &llapota hatdrozza meg. A mindség elbirdsai-
nak betartdsat pedig orszdgos szabvanyok kovete-
lik meg. A magasabb mindségi szinvonali termé-
kek eléallitasdhoz pedig anyagi érdekeltség (osz-
talyos arak) fliz6dik. A mindségiranyitids funkcio-
ndldsdhoz azonban tjabb kovetelmények is péro-
sulnak.

Igy a mindségirdnyitds komplex rendszerének
lényege, hogy abban a 6 szervezd erdt a vdllalati
szabvdanyositds testesiti meg, amelyen keresztiil
kifejez6dik a vallalat technikai, szervezési, gazda-
sagi és szocidlis tevékenységeinek Osszessége, a
termék-elallitdsra irdnyulé tevékenységek minden-
kori szinvonala. Ezzel egyben szabdlyozza is a te-
vékenységet a dolgozoktél a vezetbig bezarodlag.

Ezzel a mindségiranyitds komplex rendszere
lényegében magéaba foglalja azokat az ismerete-
ket, szabdlyokat és modszertani alapokat, amelye-
ket a kordbbiakban a mindségbiztositds, a min6-
ségvédelem érdekében alkottak. A mindségiranyi-
tds rendszerében a tovabbi Gj elem, hogy az a
szabvéanyositasi rendszert (orszdgos, agazati, val-
lalati) felhasznélva atfogja az egész termék-el6alli-
tasi folyamatot a kutatés-tervezés-termelés cik-
lusokon keresztiil a felhaszndlds sor4n az elsé
javitds sziikségessége idSpontjaig bezardlag. Mi-
utdn a vallalati komplex minbségirdnyitdsi rend-
szer elemei és funkciéi a véallalati szabvanyositas-
ra kell épiiljon (mely nem lehet ellentétes az or-
szagos és 4gazati szabvanyokkal), igy az szerves
egységet képez a szakéagazat és vallalat technikai
és szervezési, valamint irdnyitdsi rendszerével.

Miért van sziikség vallalati szabvanyokra, ami-
kor vannak orszigos &s 4gazati szabvanyaink,
miszaki irdnyelveink, pontos technoldgiai leirdsa-
ink, amelyek alapvetéen meghatdrozzédk a termék-
elgéllitassal szemben tdmasztott alapvetd kovetel-
ményeket. Erre a valaszt megadhatjuk: az orsza-
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gos és agazati szabvanyok a termékekkel és

felhasznalt anyagokkal szemben tamasztott kove- .

telményeket szabalyozzdk, a vallalati szabvanyok
pedig meghatdrozzak a termék alkatrészeinek,
részegységeinek elGirasait, szabalyozzak a techno-
légiai folyamatokat, meghatérozzdk a felhaszna-
land6 szerszamokat és késziilékeket, elbirjak a
termelés-elokészités szervezési normait, meghata-
rozzdk az ellendrzések modszereit, szabdlyozzak a
mindségtervezés és -biztositds elbirasait stb. Ezzel
a szabvany kozelebb keriil a termel6eszkozokhoz
és a miveletet végrehajté dolgozokhoz, s ezzel
megszabja a konkrét tevékenységet.

De van més indok is. A késztermék megbizha-
tosdganak egyik probléméja: a végtermék kibo-
csatoja (eloallitoja) felelés a kooperaciéban be-
szerzett alkatrészek, vagy szerelési egységek mi-
néségéért (integralt mindség) is. Ez a gyakorlat
megkoveteli, hogy a kooperacioban beszerzett al-
katrészek megkovetelt mindségét (a vallalati szab-
vanyok alapjan) ellendrizziik a termékbe torténd
beépitése el6tt, mert ezaltal a hibds végtermék-
kibocsatds nagy valdszintiséggel elkeriilhets, Az
ellenérzés eredményeként kapott informaciot
azonban a felhasznalasi pontra kell slirgésen ira-
nyitani, mert csak igy lehetséges az id6beni be-
avatkozds a késztermék Kkivant mindségének biz-
tositasa érdekében.

A tovabbiakban arra is figyelemmel kell lenni.
hogy a butoripar a toviabbi munkamegosztds ira-
nyaba fejlodik, egyre nagyobb részarianyt képvi-
sel a butorokba beépitett alkatrészek, szerelvé-
nyek, kooperéicioban torténd beszerzése (ez termé-
szetesen feltételezi a csereszabatossadgot). Ezért
felmeriil a kérdés, hogy a mindségellendrzés alap-
jat képezd szabvanyokat is az alkatrészek szere-
lési egységek vonatkozasaban volna célszeri Kki-
dolgozni. Eppen ezért a szabvéanyositisi gyakorla-
tot a butoriparban — a gépiparhoz hasonléan —
az alkatrész szabvanyok felé kellene fejleszteni, a
jelenlegi késztermékceentrikus szabvanyok helyeti.

A szabvanyositdst harom iranyba célszeri fej-
leszteni:

— komplex szabvéanyositas (orszagos szabvanyok),

— alkatrészek, szerelési egységek szabvéanyositdsa
(dgazati szabvanyok),

— technologidk és szervezési folyamateg szabva-
nyositasa (vallalati szabvanyok),

A jovo egyik feladata a komplex szabvanyositasi
témak kidolgozésa, amelyek a nyersanyagtol a
végtermékig a termeldfolyamat valamennyi fazi-
sat feloleli, beleértve a csomagoldssal, szallitassal
és a mindségellendrzéssel osszefliggd kérdéseket is.
Az agazati szabvanyoknak a vallalatok horizontalis
kapesolatait kellene rendezni, elésegitve ezzel a
szakosodés és kooperacid kiszélesitését.

A vallalati szabvanyoknak pedig olyan elGirdso-
kat kell tartalmazniuk, amelyek a mingség stati-
kus védelme helyett a mindség fejlesztésére 0szto-
noznek. A miiszaki elSirdasoknak viszont részletes
utmutatast kell adnia arra vonatkozéan, hogy az
adott lizem milyen szinten tudja technikailag és
technolégiailag a szabvanyel6irdasokat kielégiteni,
vagyis milyen még elfogadhaté mindséget tud biz-
tositani.
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a™ A butor-el6allitds tobbszoros egymaéssal szoros

kapesolatban (vagy folyamatosan kapesolodé) levo
munkamivelet sorokbdl tevédik ossze. Ez a bonyo-
lult kapcsolatrendszer, valamint az egyes miuvele-
tek — a termelGeszkozok, az Gj technologidk, a
munkésok szakképzettsége novekedése hatdsara —
allanddan fejlédnek. Ennek hatasdra megvaltozik a
miuveletek végrehajtisa eredményeként kapott ter-
mék vagy alkatrész mindségi jellemzéje is. Ez a
mingségalkotok javulasaban vagy egymaéashoz vi-
szonyitott aranyainak valtozasiban fejezédik ki,
mely végsé soron a magasabb értékl integralt mi-
néséget jelenti. Ez azonban nem spontan folyamat,
a mindségjellemzok kialakulasat iranyitani, szaba-
lyozni kell. Ehhez peédig fel kell farni a minéség-
iranyitas és -szabdalyozds tudomanyos-elvi alapjait,
mivel ezen a fontos teriileten mar nem lehet csak
a gyakorlati tapasztalatokra tamaszkodni. A mind-
ségiranyitds kutatasanal kulonosen fel kell hasz-
nalni a rendszerszervezés, az informaciéelmélet, a
kozgazdasdgtudomany, a szervezéselmélet terén el-
ért eredményeket, mert csak az interdiszciplinas
szemlélet vezethet a kivant eredményekhez.

A  mingségiranyitas egyidejileg szociolégiai
probléma is, ahol a munkafolyamatot (muvelete-
ket) végrehajté dolgozok kozotti kapcsolatokat is
alapjaiban kell tanulmanyozni, mert csak a gép-
technolégia-ember rendszerkapcsolat elveinek fel-
tArdsa sorén lehet az iranyitas megalapozottsagarol
beszélni. Ezek ugyanis a gyakorlatban csak szerves
egységben léteznek. Ehhez kell még szamitani azt
a tényt is, hogy a mindségiranyitas igénye mint a
termeléfolyamat egyik tevékenysége a fejlédés
jelen szakaszaban torvényszerden jelentkezik, s a
tovabbiakban egyre bonyolultabba valik. Nines a
termel6folyamatnak egyetlen munkamivelete sem,
fliggésben ne lenne, de ugyancsak kapcsolata van a
termék-elballitas, felhasznalas, az informacios folya-
matokkal is, s minél hosszabb az ismeretek lanco-
lata — melyet az informéciés rendszer magaba
foglal — ann&l hatékonyabb a rendszer miikodé-
se. Bz vonatkozik a mindségiranyitds informaciés
rendszerére is, ugyanis minél szélesebben kapcso-
lodik a termék-elgallitas mindséget meghatdrozd
tényez6ihez és minél tobb szintrél és minél elme-
lyultebb az informaécid, annal inkébb kozelithetd a
célul tizott mindségi szinvonal.

Az eddigiekbol lathaté, hogy a vaéllalati mindg-
ségirdnyitas a termék-el6allitas teriiletén tevékeny-
kedd dolgozokra, s rajtuk keresztiil az egyes mun-
kamtiveletek el6irds szerinti végrehajtasara valo
céltudatos rahatédsok komplex rendszere, vagyis a
mindségiranyitds a termelémunka egyik megnyil-
vanulasi formaja, melynek targya a dolgozé kol-
lektiva, eszkéze az informdcid, tartalma a dontések
szembeni kovetelmények: optimalis dontés, opera-
tiv beavatkozas, a mikodtetés gazdasagossiaga.

Befejezés

A butoripari termékek mindségiejlesztése, mind-
ségtervezése és mindségbiztositasa terén elért val-
lalati eredmények ma még csak részben teszik le-
hetévé, hogy a fogyaszték mindségi igénye és a



termelés mindsége kozotti fesziiltségeket feloldjuk.
Ennek elsédleges oka, hogy az igények novekedése
gyorsabb litemi, mint a lehetGségek, s a butor-
ipari rekonstrukcié végrehajtdsa is csak csékken-
tette, de meg nem sziintette a termelé és fogyasz-
toi mindség kozott fennallé tavolsagot. A feszilt-
ségek feloldasat csak a vallalati komplex mindség-
iranyité rendszerek kiépitése és miikodtetése biz-
tosithatja, beleértve a vallalati szabvanyositasi te-
vékenység kifejlesztését.

Itt azonban figyelembe kell venni, hogy a butor-

valasztékkal és butormindséggel Osszefliggd kove-
telmények mind a termel6, mind a fogyaszt6 ré-
szérdl idében valtozok. Ez a valtozas alapvetd ten-
dencidiban eléremutaté és szorosan kapcsolédik a
mindenkori gazdasagi és életkdriilményeket kife-
jezd sziikséglet kielégités mértékéhez, szinvonala-
hoz, ezért.a kovetkezd idészakban az igények no-
vekedésével parhuzamosan a termelés korszerisi-
tése, a valaszték bovitése és a mindségirdnyitds
kiszélesitése kell, hogy az alapvetd problémadkat
jelentse.




Mszaki informaciod

Az elsé Ne tip. kettés végmegmunkalé faipari gép
a KGST orszagokban

A Csehszlovak Koztdrsasdgban 1980-ig a bitor-
termelés teljesitményét a mai allapothoz viszo-
nyitva té6bb mint 509,-kal emelik. Ezért a gydrak
mfiszaki-technikai berendezéseit és az automati-
zélast feltétleniil novelni kell. E célkitlizésnek a
megvaldsitdsa érdekében a faipari gépgyartis tobb
mint 759,-0s novelését irdnyozték eld, kiemelve az
NC vezérlés(i kettds végmegmunkalé gépesalddot,
mely mar ma is az 6ssz gépgyéartds 409,-4t teszi ki.
A gépayartéas fejlesztési programja keretében mér
megjelent FSDN-NC/160 és 260 tip. kettds végmeg-

munkalé gépbdl a Bufowicei-Bitorgydr is vésdrolt
és helyezett iizembe. A gép digitdlis vezérléssel
miikodik és a korflirészek 8—70 mm vastag és
200—2600 mm széles anyagok, alkatrészek meg-
munkéldsara alkalmasak; az elGtoldsi sebesség
fokozat nélkiili szabdlyozds mellett 5—30 m/perc.

A gépet gyarté TOS-SWitanygyér agépgyartas-
fejlesztési program megvaldsitdsiban a pozsonyi
Allami Faipari Kutaté Intézettel mlikodik szorosan
egyiitt. A gép technikai fejlesztésében a Szovjet-
unié és a Bolgér Népkoztarsasig gépgydrto cégei is
érdekeltek és jelentds segitséget nytjtanak.

(Holz-Zentralblatt 17/1978. ,,Erster NC-Doppe-
lendprofiler der RGV-Staaten.)




Személyi hirek

A mezégazdasagi és élelmezésiigyi miniszter dr.
Bezzegh Ldszlé tanszékvezet§ egyetemi tanar ké-
résére, az Erdészeti és Faipari Egyetem tandri
munkakorébdl, tébb mint harom évtizedes, ered-
ményes munkassigat megkoszonve felmentette és
munkaviszonyat nyugdijjogosultsiga alapjan, 1978.
december 31-ével megsziintette.

A Népkoztarsasag Elndki Tandcsa eredmeényes
munkajanak elismerésélil nyugallomanyba vonula-
sa alkalméhol Bezzeg Ldszlénak a Munka Erdem-
rend arany fokozatat adomanyozta.

Dr. Szabo Dénes tanszékvezetot, kérésére, az Er-
dészeti és Faipari Egyetem tfanari munkakorébél,
tobb mint négy évtizedes, eredményes munkassa-
gat megkoszonve felmentette és munkaviszonyat,
nyugdijjogosultsaga alapjan, 1979. januar hé 31.
napjaval megsziintette.

A mezbgazdasdgi és £¢lelmezésiigyi miniszter
egyetemi tanarra kinevezte, a Minisztertanics pe-
dig, 1978. julius 1-ével kezdddé hatallyal, harom-

évi idétartamra a Soproni Erdészeti és Faipari
Egyetem rektori teenddinek ellatdsaval megbizta
dr. Keeskés Sdndort, az MSZMP KB politikai mun-
katarsat. A megbizast dr. Roméany P&l miniszter
adta &t.

(Erdégazdasag és Faipar)

A mezdgazdasagi és élelmezeésligyl miniszter az
EFE rektorhelyettesévé megvalasztoit dr. Kaldy
Jozsef egyetemi tamart, dr. Kubinszky Mihdly egye-
temi tandrt, dr. Somkuti Elemér egyetemi tanart,
1978. julius h6 1. napjaval kezdédGen, haromévi
id6tartamra, e tisztséglikben megerdsitette.

A mezbgazdasigi és élelmezésiigyi miniszter il-
letékes helyettese dr. Herpay Imre egyetemi tandrt
a soproni Erdészeli és Faipari Egyetem erdémér-
noki karan, dr. Béldy Ferenc egyetemi docenst pe-
dig a faipari mérndki kardn dékani teendéinek el-
latasaval, 1978. julius 1. napjdnak hatalydval hé-
romévi idétartamra meghizta,
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A butoripari fejlesztési bazis |étrehozésa |.

Dr. Petri Lészlé

A Konnyfiipari Minisztériumnak ,,a batoripari
fejlesztési bazis létrehozdsdra” vonatkozé koncep-
ci6ét jovahagyo hatérozata, valamint tobb minisz-
tériumi irdnyelv és fejlesztési szempont alapjdn
1977. évben elkészitettiik a fejlesztési bézis ot
évre kiterjedé programjit, amely program végre-
hajtdsat a Bitoripari Tervezé Iroda (tovabbiak-
ban: BTI) az 1978. évben megkezdte.

A fejlesztési bazis kialakitdsira azért keriil sor,
mivel a termékcentrikus kutatds-fejlesztés szolgé-
latdban — kivéve a biitoripart — mér minden al-
agazat rendelkezik bézisintézménnyel.

A fejlesztési bazis kialakitdsanak és tevékenysége
kifejlesztésének jellemzGbb indokait és gondolat-
vezetését a kovetkezbkben ismertetjiik.

1. A bitoripar fejlddésének
és fejlesztd tevékenységének helyzete

Az dllamositds soran megsziiletett szocialista bitor
ipar korszerfitlen épiiletadottsdgokat, miihely-
rendszerti kisipari gyartéstechnolégidn alapuld
termelési feltételeket 6rokolt. A nagyszdmi, szét-
aprézott ipardg szellemi koncentricibéjénak elsé
lépéseként jott 1étre 1951-ben a Faipari Gydrtmény
és Gyértéstervezd Iroda, amelynek 6 feladata bu-
toripari gyirtménytervezés, kapesolédé feladatai
az ipardgra kiterjed§ normativik, technoldgiai
eldirdsok készitése volt. Az ipar akkori feladatainak
elldtdséra az intézmény jorészt megfelelt.

Az ipardg technikai szinvonaldnak jelentésebb
emelésére elsd izben a hatvanas évek elsd felében
keriilt sor, ekkor néhdny gyarban korszer(i techno-
légiai berendezések tizembe 4llitdsdval sikeriilt a
termelés volumenét nagyobb iitemben novelni.
Ezeknek a fejlesztéseknek a hatékonységat hatra-
nyosan befolyédsolta, hogy a sziikséges épitészeti
feltételek nem 4lltak rendelkezésre. Az épiilet-
adottsdgoknak megfeleléen, a beszerzett gépeket
elsésorban a Budapesten levd tizemekbe telepitet-
ték be. Az érintett véllalatok szakmai multja és
szinvonala lehet6vé tette, hogy a fejlesztéseket
kisebb kiils6 szellemi er6k bekapcsolasival hajt-
sak végre.

Butoripari kutatdsokat 1962-t6] elsGsorban a
Faipari Kutaté Intézet szervezetén beliil miikods
batorosztaly végzett. Hzt kovetden, hogy a kémia
eredményeit a butoripar részére is hasznositsik,
megindultak a butoripari vegyi kutatésok, melyek-
be a Faipari MinGségellenérz6 Intézet is bekap-
csolédott.

A TV. otéves terv elGkészitése sordn nyilvdnva-
16vé4 valt, hogy a lakdsépitési programmal pérhu-
zamosan a butorok irdnt jelentkez6 mennyiségi és
vélasztéki igény a rendelkezésre 4116 termels kapa-
citdsokkal nem elégithetd ki, a kapacitdsok hvi-
tése csak az ipardg 4tfogd rekonstrukeiéjdval valé-
sithaté meg. Az 1970-ben j6véhagyott rekanstruk-
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ci6 végrehajtdséval a batoripar a termelés mennyi-
8égét, a tervid@szak sordn 64%,-kal novelte, és leg-
jelentésebb eredményként megsziintette a bitor
hidgnycikk jellegét. A nagyardnyt termelésfellutis
egyidejlileg 89, -ra emelte a butoripar részesedését
a konnytipar teljes termelésében.

A végrehajtott rekonstrukeié sordn sikeriilt a
btitoripar gyaripari jellegének alapjait megterem-
teni olyan technikai feltételek biztositdsdval, ame-
Iyek jelentGsen esokkentették, vagy megsziintették
a nemzetkozi szinvonalhoz viszonyitott lemara-
dést, masrészt lehetfséget teremtettek a korszerti
termelési feltételek b&vitéséhez.

Az ipartelepitési kovetelményeknek megfelelGen
a fejlesztések tobb mint 809,-a vidéken valésult
meg, ezzel a Budapesten jelentkez6 munkaerGella-
tdsi fesziiltségeket a vidéki véllalatok, ill. gyédr-
egységek bvitésével sikeriilt feloldani. A batoripar
technikai szinvonaldnak jelentds javuldsdt bizo-
nyitja, hogy az aldgazat 4lléeszkozértéke csaknem
megkétszerez6dott, ezen beliil tobb — nemzetkozi
szinvonalat képvisel6 —1ij termelSegység jott létre.
Teljes, ill. részleges rekonstrukei6t 11 dllami vélla-
lat és 19 szovetkezet hajtott végre, mintegy 1,8
millidrd F't. beruhézési rdforditdssal.

A rekonstrukciéval egyidejiileg azonban nem
fejlédott ardnyosan az a szellemi bazis, amely kell6
megalapozottsdggal, széles korli informécidkkal
rendelkezik és amely az iparnak, és az irdnyitdshoz
sziikséges fejleszt6 tevékenység elldtdsdra koncent-
ralt szellemi kapacitds biztositdsdval alkalmas.

A Butoripari Tervez$ Iroda a 60-as évek végén
kialakitott profiljdval nem szolgélhatta megfelels
ardnyokban a fejlesztést, de belsé struktiirdja és
felszereltsége sem képesitette erre.

2. Elvarasok a bitoripari fejlesztési bazissal
szemben

Az iparban az elmult 10 év alatt végrehajtott
nagyaranyt technikai fejlesztés, a jelentSs vidéki
ipartelepités, a termelés ugrésszerti emelkedése a
bitoripari fejlesztés,- a munka- és lizemszervezés-,
a gyartmanyfejlesztés-, az ipargazdasigi kutatd-
sok-, a miszaki-tudomanyos téjékoztatds teriile-
tén olyan hidnyossagokat hozott felszinre, amelyek
megsziintetése a bhtoripari aldgazat tovabbi fejlo-
dése érdekében elengedhetetlen.

Ezek feltardsa, elemzése, a tanulsidgok levonésa
ugyancsak egy ilyen szellemi bézis feladata volna.

Ilyenforméan a buatoripari fejlesztési bézissal
szembeni elvirdsok kovetkez&kben fogalmazhaték
meg:

— A hazai lehetdségek és elképzelések ismeretében
alakitson ki olyan fejlesztési irdnyvonalat, ami
hazai adottsigoknak megfelels és szolgélja tudo-
méanypolitikai célkitlizések figyelembevételével
a szakégazati célkitlizések megvaldsitésat;



— Ismerje az élenjéré hazai és kiilfoldi gyartési el-
jérésokat és megolddsokat, és éljen elterjeszté-
siik lehetségeivel;

— Tudjon a véllalatok részére el6remutaté javas-
latot adni és annak megvaldsitdsdban kozremfi-
kédni;

— Jegyen a mfiszaki fejlédést elGsegits, irdnymu-
tat6, fejlesztési irdnyokat megalapozé olyan
szellemi bézis, amelyre az ipar vezetése és a vél-
lalatok egyardnt tdémaszkodhatnak.

A mfiszaki fejlesztés szakteriileteib6l a bazisin-
tézmény egyik stlyponti teriilete a gydrtményfej-
leszt6 tevékenység, amelynek id6szerfisége és fon-
tosséiga nem csupén a hazai batoripar fejlodési sajé-
tosségaival, de ennél lényegesen nagyobb horderejii
tényezbkkel is oszefiigg.

I. A bitoripari gyartmanyfejlesztési tevékenység
koneepeidja

1. Az dltaldnos gydrtmdnyszerkezeti vdllds szitksége
és indokai

A vildggazdaségban az utébbi évtizedben, de leg-

inkdbb az utolsé 6t évben lezajlé véltozdsok egy

gazdasigi korszakvéltds jegyeit hordjdk maguk-
ban.

Ez a vildggazdasigi korszakvéltéds a mai gazda-
sdgunk fejlédését is befolydsolja.

Ez a befolyés azért is erds, mivel ez a nagyobb
ardnyu véltozés torténelmileg egybeesik a hazai
gazdasig szerkezeti véltozdsdval, amelyet a fo-
gyasztési szerkezet dtalakuldsa kisér (pl. a mezd-
gazdasdgi keres6k ardnya 1919-ben az Osszkere-
s6khoz képest 64%, volt, 1949-beh 509%,, 1977-ben
20%:; 25 év alatt pl. 2,8-szorosra nétt a fogyasztési
szinvonal).

A viltozédsokat j értékrendek kialakuldsa jelzi.
A régi értékrend azzal, hogy az élelmiszerek, nyers-
anyagok és energiahordozdk végessé véaltak Gssze-
omlott, megvéltoztak a cserearanyok és nagyfoki
értékétrendez8dés jatszédik le.

A korébbi ipari fejlesztés irényait megkérdGjele-
zik a nyersanyagokkal, az energidval val6 takaré-
kosség, valamint az ipari tevékenység kornyezetre
valé kihatésa is, de az importanyagigényesség is
magéban hordja a novekvs koltségek és a kedve-
z6tlen értékesités valészinliségét.

A gyhrtményszerkezet adtalakitisa tehdt sziik-
ségszer(i nemesak a fogyasztéi szerkezetvéltozés,
de az értékétrendezbdés miatt is.

Az V. 6téves tervidGszakra vonatkozé kutatési-
-fejlesztési program célkitlizései a konnyfiipari
dgazatban az aldbbi {6 teriiletekre koncentréltak:
— a konnytiipari termékek hasznélati tulajdon-

sdgainak fejlesztése, Gj szerkezet{i termékek és

korszerfi, gazdasdgos gyértési eljardsok alkal-
mazésa;

— a hazai nyersanyag-felhasznélds novelése és a
mésodlagos nyersanyaghbézis fokozott kihasz-
nélésa;

— a kornyezetvédelmi makro- és mikrostruktira
javitésa.

A magyar konnyfiipar adottsfgai a kutatédspoli-
tika termékcentrikussdgét kovetelik meg, ezért a

batoripar kiemelt kutatdsi témakoreinek tobbsége
is gyartményfejlesztési irdnyzati.

2. Fé célok a bitoripari gydrimdnyfejlesztési tevé-
kenységben

A gyértményszerkezet 4dtalakitdsdban sziikséges a
butoripar fejlesztése el6tt jaré olyen szervezet 16t-
rehozésa, amelyben biztositani kell a kutatési,
fejlesztési - tervezési - kidllitdsi munka egységét.

A gyértmanyok megtervezésénél biztosftani kell
a megfeleld szinvonalat és minGséget, ezen beliil :
— a funkei6 és a forma egységét;

— a szerkezet és a gydrthatésdg Osszhangjat;
— a szabvényossig és minGség kovetelményeit
— a gyartmanycsaldd és konvertédlhatosag elvét.

A gyértményok fejlesztése sordn biztositani kell
azok prototfpusainak legyértésat, bemutatdsit,
szakmai és tdrsadalmi birdlatdt, propagéldsit,
véleménykutatdsat.

A butoripari termékek fejlesztésénél nem szabad
figyelmen kiviil hagyni azt az é4ltaldnos szabdlyt,
hogy a fogyaszt6 torekvése:

— a véltozatlan konstrukeiét csokkend dron;
— a fejl6d6 konstrukciét véltozatlan, vagy kissé
novekvd dron vésédrolni.

3. Adoltsdgok a gydrtmdnyfejlesztési tevékenységben

A Dbutoripari véllalatok egy része rendelkezik
gyvartménytervez6 szakemberekkel, illetve iparmfi-
vészekkel, s6t dltaldban prototipus miihellyel is.

A véllalatok szerint ennek koszoénhetd, hogy a
véllalatok rovidtdva, esetleg kozéptévia elképzelé-
seiket fel tudjék vézolni, és gyhrtménytervezésiik-
ben szoros érdekeltségben és sajdt hatéskoriikben
dltaldban gyorsabban és olesébban (ez természete-
sen szubjektiv megitélés) tudnak tervezni.

A buatorkereskedelmet képvisel6 BUTORERT is
rendelkezett gydrtménytervezd iparmfivészekkel,
illetve tervezé csoporttal, amely

— hozzéjérult az 4llami nagyipar rekonstrukeié-
javal kapcsolatos problémék megolddséhoz és
az onéllé tervezével nem rendelkezd iizemek
igényes tervelldtdshoz;

— phlydzatokat hirdetett 1ij butortipusok kialaki-
tésira;

— termékbizottsigot hozott létre, amely folya-
matosan vizsgalta a termékek 4altaldnos szin-
vonaldt, minGsitette azokat és javaslatot tett
az elavult termékek levéltdsara.

A célok megvalésitdsidhoz teljesen hidnyzik
azonban olyan termeld véllalati gyértményfej-
leszt6 bézis (prototipus,-illetve modellez8 iizem-
mel), amely egy egy-véllalat regionélis érdekén til-
menden volna képes a kiilonboz6 progressziv kez-
deményezések kivitelezésére.

Hiényzik ugyancsak olyan éllandé kiallités cél-
jt szolgdl6 szervezet és hely, ahol a biutoripari
véllalatok rovidtdvi programja-, valamint egy-egy
kozép- és hosszi tdvu gydrtményfejleszté program
ellendrizheté volna véleménykutaté — marketing
és egyéb szakemberek kozbenjottével.

Ez az elgondolds magédban hord olyan elemeket
is, amelyek eddig teljesen idegenek voltak a gya-
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korlattol, bevezetésiik azonban éppen és szerencsé-
sen esne egybe a termékszerkezet-valtés elGkészi-
tésével.

A Butoripari Tervezd Irodanal miikodik a leg-
nagyobb létszami gyartménytervezd- és belsGépi-
tész osztédly, amely a lehetséges legszélesebb kor-
ben végez munkat kiilonhozé szervek felé. Koz-
ponti helyzeténél fogva, ez a szervezet volna hivat-
va a buatoripar altaldnos gyartméanyfejlesztési
iranyzatainak kidolgozdséara.

Hidnyoznak azonban itt éppen tgy mint a vélla-
lati tervezdknél azok az informdcids forrdsok,
azok a fejleszt6 munka léncolatdaba tartozd tevé-

A butoripar

QUArEmORYEIes s

kenységek, amelyek kozremiikoddésével nyomon
kovethetd volna az igények, a tervezds, a gvértas,
a kereskedelem, fogyasztds lancszerii kapesolata.
Ezek a tevékenységek: a piackutatds, fogyasztéi
véleménykutatds, szociologia, értékelemzés és még
egy sor mas gazdasdgi és mfiszaki segédtudomdany
és tevékenység.

Vf’*geredménvében rogzithetd, hogy a 1}1’1t011pal—
ban ma még sehol cem alakult ki olyan gvartmany-
fejleszt szervezet, amelyhen alkototarskeént egylitt
dolgozna az iparm{ivész, a mérndk és a koz.g,aada&.z,
Frr\f ilyen szervezet funkeiés osszefiiggéseit mu-

2

tdt]du a kovetkez6 dbra

funkcion

Fogyaszto Vefgmmg Fejlesztes Tervezes Marketing es Frototipys
kutatds kidllitas eloallitos

iumseaz[ef;ka, ff‘ZEké’fr? ec:, . fF/FSdeGF/ﬁ({J![JLb? Ui, »ff;r-fruﬂg, reklam, As**n;m
fokﬂskuftum, m;nasegff’rr/ﬁfs, konyha, guermels, he e °gi / 707070, ortos
butor funkcioelemzes) szobvonyositas, kozeets /&ﬂr;ﬁﬂgﬁ g, Hic Witds szervezes letkezelo
Vefemm t-es prac-  |— ze.f:mgfogmx - lpbor; dizemi, iroda, sth./ [=—és fpbnryohzfs, uzemekben
kutatads M, )'(ﬂﬂ.a'u zzsxbfrpn(“ﬁ;ﬁa Bs belso- velemenyelemzes,

veggev/ epiteszet e gyedi, repr, anyag- szerelveny

£s szerkezeti kozossegl, s alladal / (nfarmacio

feylesztes tervezes

4. Feladatok kérvonalazdsu

A célokbdl kovetkezik az, hogy a feladatok nem
kizardlag miszakiak. de nem is egyszeriien forma-
tervezési vagy belséépitészeti problémaék.

A célok elérésében egyiitt kell miikodnie szerve-
zének, szociolégusnak, értékelemzének, technold-
gusnak, butorterveztnek, belséépitésznek, épi-
tésznek, de marketing- és rekldmszakembernek,
valamint lebonyvoliténak és szakmunkédsoknak

egyarant.

A feldatok vertikélis 1épesézése:

a) Kutatomunkdt kell inditani a hazai krnyezet-
és lakaskultira tanulményozéasira, a kiilonbozs
butorok (lakds, konyha gyermek, koziileti, sth.)
funkciéelemzésére, tovabba vélemény és piac-
kutatésra, mindezek feldolgozdsét dokumenté-
cids rendszerben, illetve ezzel 6sszhangban kell
megoldani. (Sziikséges ahhoz esatlakozni olyan
ipargazdasdgi, kozgazdasdgi munkdnak, amely
a nemzeti jovedelem és realjovedelem alakulé-
san keresztiil orientdlna.) Ez a tevékenység
a butort, mint fogyasztdsi cikket a fogysztok,
oldalarél szemléli.
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b) Osszefiiggh gyartményfejleszts tevékenységgé
kell szervezni a szétszért tevékenységeket,
amelyben helyet kell foglalnia az értékelemzés-
nek, a mindségtervezésnek, a szabvdanyok al-
kalmazdsinak és a szabvanyositasnak, kiilon-
hoz6 (faipari, kdrpitos, kémiai) technol6gidk és
szerkezetek fejlesztésének, valamint'a kapesol-
16d6 tizemgazdasigi munkanak. Biztositani kell
ezeknek a dokumentéciés rendszerrel vald kap-
ceolatat.

c) A gydrtménytervezési tevékenység dontden
a kiils6 felek (butoripari és exportvallalatok,
szovetkezetek és egyéb véllalakozdsok. sth.)
igényei alapjan foly6 szolgaltatd tevékenység,
amely orientacidjat
— a kutatdsi eredményekbdl,

— a gyartményfejlesztéstdl,

-a marketing és kidllitdsi tapasztalatokbol
kapja. Bzekrél a visszacsatoldsokrél a szervezet-
ben kell gondoskodni.

A gyartmanytervezéshen célirdnyos eseti szako-
soddst kell megval6sitani a kovetkez6k szerint;:



— a lakésbuitor-tervezés (korpusz-, iilé-,
konyha-, gyermek-, hétvégi héz);

— kouziileti batortervezés (iroda, egészségiigyi,
laboratériumi, iizemi, irodai, szdllodai, sth.);

— lakberendezd és DbelsGépitészeti tervezdés
(egyedi és reprezentativ munkédk, kiozosségi-
és szdllodai egyedi munkék).

A gyértménytervezés teljes tevékenységének

rugalmassiga érdekében sziikség szerint:

— anyag- és szerelvénycsoportot,

— épitész- és épiiletgépész csoportot

kell segédtevékenységként szervezni.

1) A gydrtméanytervezési és fejlesztési tevékenység
teljessége érdekében a szakemberek véleményé-
nek és a fogyasztok észrevételeinek hasznosité-
séra, olyan marketing és kidllitdsi csoportot
kell szervezni, amelynek feladata kettds:

—rendezni és lebonyolitani id@szakos és
alkalmi kidllitdsokat, a kidllité véllalatok
és a gyartményfejlesztés produktumainak
bemutatéséra;

— a véleménycsere- és véleménykutatds szol-
gélatdba 4llitani valamennyi korszer(i méd-
szert (marketing, reklém, propaganda) ezen-
kiviil felméréseket végezni a fogyaszté
rétegek kiilonboz6 tipusaira.

e) A gyartményfejleszt6 tevékenység keretében

demonstrilandé prototipusok elSéllitdséhoz
olyan iizemek munkajat kell hozzészervezni,
amely fa-, fém-, kérpitos-, feliiletkezel6-, szak-
munkék elvégzésére, valamint bizonyos mini-

résére alkalmas.

f) Kereskedelmi médszerekkel feltdrni olyan terii-
leteket, amelyekkel a fejlesztéshez sziikséges
anyagok, szerelvények alkalmazdsi lehet&ségei-
nek tisztézdsa miatt kell foglalkozni.

Az itt felvazolt rendszerben érhetdk el a butor-
ipar legfontosabb célkit(izései: a gydrtményok
korszerfisitése-, minGségének emelése-, funkcioné-
lis gazdagitdsa és esztétikai szinvonaldnak emelése.

Tovabbi altalanos célkitlizés az anyagszeriiség
valtoztatisa, igy a mechanikai megmunkéldssal
kialakitott méanyagelemek részardnyédnak eme-
lése.

Ennek, valamint a felsorolt célok végrehajtésa
érdekében gyorsitani kell a butoriparban a kemi-
zélas eredményeinek bevezet¢sét, az elemes bator-
gyartds feltételeinek biztositdsat, a kérpitos ter-
mékek korszeriisitését-, kényelmi fokdnak novelé-
86t, a hidnycikként szerepld kishutorok, vikkend-
hézi butorok, sportszerek, stb. gydrtményfejlesz-
tését is.

(A cikk I1. részét lapunk decemberi szdmdban ko-
zéljik.)




Belfoldi hirek

Félévi mérleg a kénnyiliparban

A konnydipar véllalatai 1978 I. félévében 1977
azonos idGszakdval szemben mintegy 7%-kal ter-
meltek tobbet. A len, kender, a gyapju és a kot-
szov6 iparban nem nétt a termelés, viszont erétel-
jes a termelés névekedése a bér-, a szérme-, a
bitor-, a nyomda-, a kézmii- és a haziiparban.

A létszamhelyzetben nincsen alapvetd véltozas,
a dolgozék szdma kb 0,5%-kal cstkkent,

A szocialista export az el6z6 év azonos idésza-
kaval szemben kb 5%-kal emelkedett.

Nem ilyen kedvezd a helyzet a t6kés export te-

riiletén. Az 1978. évre elSiranyzott 18%-os néve-
kedéssel szemben a félévi értékelés adatai szerint
jelentés lemaradas mutatkozik, és még az 1977. évi
szintet sem sikeriilt elérni. Szamos korlatozé in-
tézkedés miatt még a fejlédé orszdgok piacain is
nehéz a konnytlipari termékek értékesitése.

A hatékonyabb piaci munka mellett vdltozatla-
nul fontos az exportgazdasdgossidg  fokozdsa.
Ezért a Kénny(iipari Minisztérium a kereskede-
lemmel egyiittesen tovabbi intézkedéseket kivan
tenni a gazdasdgtalan termékek visszaszoritisira,

(VG)
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Modern forgécslap gyértési technoldgiak

Friedl Lédszlé és Friedl Vilmos

Az utébbi években a faforgédcslap gyartésa célira-
nyossa valt, mind a rendelkezésre &all6 alapanyag,
mind a felhasznélési teriilet tekintetében. A ha-
gyomdanyos alapanyag — a ronkfa — aranak emel-
kedése, valamint a felhasznalhaté mennyiség csok-
kenése kovetkeztében sziikségessé valt tovabbi
alapanyagok bevonasa a forgdcslapgyartashoz. Mas-
részt a mindség javitasa, s a szilardsagi tulajdon-
sagok biztositdsa a gyartasi technolégia modosi-
tasat igényelte.

A butorgyartds és az épitéipar mas és mas mi-
néséglii és tulajdonsagu faforgacslapot igényel,
ennek megleleléen a forgacslap gyartasa célira-
nyossa valt, melyet a gyartashoz szlikséges gépek
miuszaki szinvonaldnak fejlédése (emelkedése) is
elosegitett. Az aldbbi alapanyagok fokozatosan
bevonésra keriiltek a gyartastechnolégidk kidolgo-
z4sa soran:

I. ronkfa és éveld novények,

II. kiilonboz6é faipari hulladékanyagok — szél-
deszka, forgécs, szélezési hulladék,
III. flrészpor, nad, len- és kenderpozdorja,
IV. pamutszar és trépusi fiivek,
V. teljes faapriték levéllel, kéreg, szalma, sz616-
vessz6, rizs- és foldimogyoréhéj, papir- és

gumihulladék, valamint hulladékrostok.

A forgécslapgyértdshoz felhaszndlt alapanyagok
mindsége és mennyisége a gazdasigossig figye-
lembevételével és a felhasznalasi teriileten el6irt
kovetelmények kielégitésére az aldbbi gyartéasi el-
jarasokat fejlesztették ki;

— Szalagszert folyamatos forgacslapgyartds 6—22
mm vastagsagig,

— Szalagszerli folyamatos vékony forgacslapgyar-
tas 1,6—8 mm vastagsagig,

— Finomfeliileti  forgacslapgyartas
présben.

— Feluletkezelt lapgyartés,

— Cementkotési forgacslapgyartas 8—40 mm vas-
tagsagig.

egyszintes

ismertetése

Folyamatos vékony forgacslapgyartas

1970 augusztusdban nyilvanossagra  hoztdk a
»Mende” eljarasat a vékony forgécsszalag eldalli-
tasara. Ez két és fél éves kutatomunka eredménye,
melyet Ettel Hubert mérnok, muszaki vezeté dol-
gozott ki a Mende W. Co Teichhiitte/Harz cégnél.
A prototipus Teichhiittében 1,6—8 mm-es szalag-
vastagsagot 4llit elé6. A berendezésnek @ 3 m f6-
hengere van, és 30 t a sulya. A présegységet 35 kW
motor iizemelteti, s a teljes berendezésnek 750 kW
az energiasziikséglete. 125 mm széles és 3 mm vas-
tag forgacsszalagbh6l 24 h alatt 25 000 m? késziilt. A
2,6 mm-es forgdcsszalagot + 0,2 mm-es tlréssel
allitottak elo.

Az eljarast a ,BISON” cég atvette, s tovabb-
fejlesztette.

A Bison cégnél 2—6,5 mm vastag forgacsszala-
got allitanak elé a berendezéssel. A présnyomadst a
flitétt nyomoéhengerek biztositjdk a végtelenitett
acélszalagon keresztiill. Az eléallitott forgacsszalag
fajsulya 700—750 kp/m3. 12%-0s gyantatartalom
esetén 250—300 kp/ecm? a hajlitészilardsagi értéke,
8—10 kp/em? a kereszthuzé-szilardsaga.

Az elgallitott forgacsszalag £+ 0,15 mm tlirésér-
téken belil késziilt.

2. dbra. Folyamatos gépi kasirozds elve vékony for-
géceslapra Mende eljards alapjan

15

1. dbra. BISON — vékony folyamatos forgicslap gyart6 remdszer

298 % FATPAR



sy

[i" =1
g |
|

PR g

= — Pergrealf
—
3. abra. BISON — folyamatos farostgyartds elve
HE ()
—_—) DOAOOD®
(O] ® ° ° QIVICIOCICICIC
-f—
\
4. abra. Folyamatos farostgyédrtids elve. Washington Iron Works
[ Presfej J
Forgacspoplon
= === —]
Presasztal Présfej gy
Feszultseg
aop
el fitlop Szigetelolap
5. abra. Hagyomanyos forgdeslap préselés 7. dbra. Forgicslap préselés elektromos fiitélappal
.
‘ bz
5 \e(, % // “
R ) - :
g 9 d\ Présicd Presido Présido
X
2
g 8 g
S B X p
: w\\\ # 7
E // // //
i Présicd Présico Presicd
6. abra. 1d6- és homérséklet-sszefliggés hagyomanyos 8. dbra. Hémérséklet szabalyozdsinak lehetoségei az
forgacslap préselésnél Aramerdsség valtoztatasaval
R
g
8
& B
9. dbra. A lapminsséget noveld eljarasok
7,
A B
Hémérséklet-novelés Feddréteg talkotése
2 Gyantatartalom-novelés Gyantakoltség-emelkedés
Fedoforgdcs nedvesség-novelés Magasabb energiafogyasztas
Gyorsabb prészaras Magasabb gépar

FATPAR * 298



N
Y T T T T

L U U

10. 4bra. Parhuzamosan miikodé SKH (Simpelkamp) forgicslapberendezés folyamata

A BISON cég 1971-ben a miexikéi MADERAS
CONGLOMERADAS S. A. cégnek 2—7,5 mm vas-
tag forgécsszalagot el6allité berendezést szallitott.

1975-ben mintegy 40 BISON berendezés 5000 m?3
vékony forgacsszalagot gyartott, 3 mm vastagsag-
gal szamolva, mintegy 1500000 m2-t jelent.

A vékony forgacsszalag elballitasara 0,2—0,3
mm vastag és 30 mm hosszt forgécsapritékot hasz-
nalnak.

A forgéicsszalag feliiletbevonasara a ,Mende”
cég a préseléshez hasonlé eljarast dolgozott ki.

Ezt a berendezést a présegységhez kapcsoltdk,
s fgy folyamatosan a feliiletbevonas is elvégez-
het6. i

A fiitott simitéhenger és anagy szildrdsagon gu-
mifeltételes acélszalag kozott a polietilén folidt és a
fed6papirt a forgdcsszalagra kasiroztdk.

A nyoméhenger 150 N/em nyoméssal (a munka-
szélesség irdnyaban cm-enként) az olvadé polietilén
f6liat a boritéanyaggal egyiitt a forgacsszalagra
henger préseli (kasirozza). A forgdcsszalag maésik
felilletét az ezt kovetd hasonlé gépegység vonja
be.

A ,Mende” cég melamin gyantédval itatott (imp-
regnalt) norm4l vagy alapfélids dekorpapirt hasz-
nal. A feliilletbevonas alkalméval a vulkanizalé
hatés eredményeként a mindségi feliilet mellett j6
hajlité- és huzoszilardsdg adédik. Elhuzédés egy-
oldalas feliiletboritds esetén nem lépett fel.

A BISON cég vékony forgacsszalagot gyarto
berendezését tovabbfejlesztve 1975-ben egy auto-
matikus farostszalagot gyarté berendezést muta-
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tott be a ,LIGNA 1975” visaron. A Bison cég ez
ideig mintegy 50 forgdcsszalagot gyarté berende-
zést helyezett lizembe.

A farostszalag fajsilya 800—900 kg/cm3 a fel-
hasznalt alapanyagtol fuggéen. A hajlitészilardsag
kozépériéke 400 kp/m*=(40 N/mm?). A szalag 6—8
0/s-os nedvességgel hagyja el a présegységet, s igy
hoékezelést és uténedvesitést nem igényel. A faap-
riték rostositdsa tilnyomés nélkiil torténik. A fa-
rost szaritdsa utdn kozvetlen a ragasztéanyag-ke-
ver6 gépbe keriil, ahol 129, karbamid-formaldehid
vagy melaminnal modifikalf karbamid gyantat
adagolnak. A farostterité berendezéshez pneumati-
kusan szallitjdAk a rostanyagot. 640 mm szélesre
teritett végtelen farostpaplan az el6tomorités utén a
nagyfrekvencids el6melegitén keresztiil a henger-
présrendszerbe keriil. Az elémelegités 60—70 C°ra

1. tablazat
_src  Laple-
Paplan Térfogat fmaﬁlrt(?_‘ emeld Dagadas
hémér- suly s szilard- YR
séklet°C kg/m$ Tf o sig 4
N/mm?
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. dbra. Bartrev rendszeri folyamatos forgacslapprés. (A — teritd,, B — acélszalag,
C — elektromos fiités, D — elémelegité, E — acéllap)
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12. abra. Bahre-rendszer(i folyamatos forgicslapprés (A — terit, B — acélszalag,
C — nagyfrekvencias elémelegité és eloprés, D — gazégofe]j
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13. dbra. Washington Iron Works rendszeri folyama-

tos forgacslapprés (A — terits, B — acélszalag, C —

stritett levegbs parna, D — fiit6lap, E — tapadéasgatld
réteg)

torténik. A nagyfrekvencids elémelegités alkalma-
val a hajlitészilardsag mintegy 25%-kal javult.

Az alapanyag Osszetétele 80% lucfenyd és 20%
biikkfa, s 12%-0s kotéanyag és 1%-os paraffin az
atro farost sulyra vetitett adalékanyaga. A farost-
szalagnak 11 m/min. a haladasi sebessége. A kész
. farostszalag = 0,2 mm tliréssel késziil.

Folyamatos farostszalagot gyarté berendezés
prototipusat 1972-ben kezdte a WASHINGTON
IRON WORKS, SEATTLE az USA-ban épiteni. Az
1,6—6,5 mm méretli farostszalag elééllitasahoz egy
szalagprést épiteftek a technolbgiai folyamatba.

A vikuumos paplanképzé a kivant rostpaplan-
vastagsadgot képezi, mely a fémkeresé mérleg és
elémelegité egység utdn két végtelen présszalag
ko6zé keriil, ahol a kivant vastagsigu farostszalag
kiésziil. 3,2 mm vastagsag esetén 1.5 m széles
farostszalagb6l napi 100 t gyarthat6, mig 2,4 m
szélesség esetén 155 t a gyarthatd napi mennyiség.

Egy ujszeri préselési eljarédssal Allitott el§ vé-
kony 2,5—8 mm faforgicslapot a STEMPELKAMP
cég. Ennél az eljarasndl a présnyomés és a pré-
selési homérséklet egymastol fiiggetlen. A hagyo-
ményos eljarasnal a présnyomés, préshémérséklet
az id6 fliggvényében nem valtoztathatd, s ez a
technolégia szabalyozhatésdgat behatarolja.

Az SKIH eljaras (Siempelkamp — Kalt — Heiss)
esetén elbszor a forgdcspaplan tomoritése torténik
40 kp/em? nyomésig, majd a préshomérséklet a
kivant értéknek megfeleléen allitjak be.

Ezéltal elérheté, hogy a ragasztéanyag kikotése
nem kezdédhet el el6bb, mint a hagyoményos el-
jaras esetén. Ezzel jobb mindségl lap gyarthaté,
ill. a kivant minéség elérhet6 optimalis koltségra-
forditassal.

A készitett forgicslap feliileti mindség csiszolést
nem igényel. A 2,5—8 mm vastag forgécslap 500
—1100 kg/m3 fajstly kozott gyarthato.

Folyamatos préselési eljardsok a normal faforgacs-
¢és farostlap gyartasakor

A folyamatos préselési eljaras az utébbi évek-
ben egyre nagyobb teret kap.

Az els6é folyamatosan miikodo préselési megoldés
Bartrev rendszerd.

A forgacspaplant a préselés el6tt a nagyfrek-
vencias elémelegit6 a kivant hémérsékletre egyen-
letesen felmelegiti. A tovabbité végtelen acélsza-
lagot egy inframelegit6vel melegitett acéllapszalag
fati fel, s egyben a préselési nyomaést is ezen ke-
resztiil biztositjuk. Ez az eljards miszaki nehéz-
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14. abra. BISON rendszer(i folyamatos forgicslapprés
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15. abra. BISON folyamatos forgacslapsor elve

O

17. abra. BISON — légsodréasos teritéegység

ségek miatt széles korben nem terjedt el. Mintegy
10 évvel késébb azonban ismét kisérleteket végez-
tek folyamatosan gyarthaté lapok eléallitasara. Igy
a Bahre rendszeri folyamatos préselési eljaras is
hasonlé elméleti alapon miikédik, mint a Bartrev
rendszer. Az acélszalag gazfitésu.
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Hasonlé megoldasi a Washington Iron Works
présrendszer is.

Vastag folyamatos forgdcsszalag gyartasara a
BISON cég. Bihre Greten eljarast dolgozott Kki.
melynek eredményeként 22 mm vastagsagig allit-
hat6 el6 folyamatos forgdcslap. A kisérleti kutaté-
munka eredményeként egy 5 m hosszu Kkisérleti
berendezést épitettek a BISON cég belga leanyval-
lalatdnal ,de Mets”-nél Kachtemben, gyakorlati
ériékek eléréséhez. Ezt kovetben az els6 ilyen
technolégidju gépsort 1974 oktéberében Springé-
ben lizembe helyezték. Az elGpréseléshez egy folya-
matosan miikéd6 lancprést hasznaltak, melyre az
acélszalag két hidraulikus hengerrel van kifeszitve,
s ezen levé gumiszalagon keresztiil mintegy
30kp/em?2 nyomast gyakorol a folyamatosan haladé
forgdcspaplanra.

Ez a szerkezeti megoldas kozel allt a hoprés ki-
alakitasdhoz, mivel fltészerkezettel ellitva {6-
présként épitheté a folyamatba.

A fiit6szerkezet megold4saval az 1,8 mm vastag
acélszalagot nyilt gazldnggal melegitették a 14.
abra szerint alul, ill. felul. Ezen a gépsoron is azo-
nos anyagosszetétellel gyarthaté forgdcsszalag, mint
az egyszintes Bison berendezésnél hasznalt anyag-
osszetételével.

A terit6berendezés a rendelkezésre allo alap-
anyag Osszetételének filiggvényében van kivalaszt-
va. A nagyfrekvencias elémelegitéssel elérhet6
a paplan kozéprétegében kb. 25 C°-rél a 70 C°-ra
val6 felmelegedés, ami lehetové teszi a folyamato-
san gyarthaté forgacslap mindségi javitdsa mellett
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18. dbra. BISON egyszintes forgicslapgyarté sor elépréssel
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21, abra., SCHENCK rendszeri légsodrasos teritdé

a présidé 30—40%-kal valé csokkentését. Az
el6tolosebesség novelése a teljesitmény novelé-
sét jelenti. Az Gjszerd héprés 15 m hosszd, s a for-
gacspaplant a préselés folyaméan mintegy 200 C°-on
préselik. A préselési folyamat 13 m hosszisadgban
torténik. Az els6 harmadban 35 kp/em? nyomaés
mellett a kivint tomoritést éri el a paplan. A ko-
zéps6 harmadban 10—15 kp/em2? nyomas alatt a
kotéanyag kikot. Az utols6 harmadban a nyomas
megsziinik. A nagyfrekvencidas elémelegitG-egység
nélkiil is lizemeltetheté a berendezés, ez azonban
a teljesitményre kihat. A berendezéssel faforgacs,

22. abra. SCHENCK rendszer(i nagy teljesitmény({i me-
chanikus terité

farost és iranyitott forgacsfeliileti
gydarthatok.

Az utébbi idében a piaci termékféleségek ira-
nyanak rugalmas, gyors kielégitése érdekében az
egyszintes présegységgel rendelkezd berendezések
fejlesztése keriil elétérbe. A BISON cég egy napi
600 m? kapacitdsi egyszintes berendezése évi
75000 m3 termeléssel felvette a versenyt a tobb
szintes berendezéssel elallitott 100000 m3 éves
kapacitasuval. Igy lizemek parhuzamosan egyszin-
tes berendezéseket helyeztek lizembe. Az egyszin-
tes berendezés elényei a kovetkezok:

lapféleségek
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1. Az tizem lépcsbs beruhazassal késziilhet, a piaci
igény és az alapanyag fliggvényeként.

2. Egyid6ben kiilonbdz6 méretli termék gydrthaté.

3. Egyid6ben kiilonbozé minbségi termék gyart-
haté az igényeknek megfeleléen.

4, Osszehasonlitva a t6bb szintes berendezéssel az
egyszintes berendezés joval rugalmasabb ter-
melésre ad lehetdséget.

1964-ben elészor értek el 7,3 s/mm-es présidét. Az

egyszintes berendezés optimalis présiitemet végie-

len tovabbité acélszalaggal, valamint mozgé 1ég-
sodrasos teritGegységgel érték el

A flitott elSpréssel a kiesd id6 jelentSsen csbk-
kentheté, mivel az acélszalagot mar az eléprésben
melegitik fel és az elotomoritett forgacspaplan
a féprés gyors zArasat teszi lehet6vé. A berende-
zés kapacitésa ezzel az eljarassal 25%-kal névelhet§,
s egyben a forgacslap huzészilardsadga javithats., A
kiilénb6z6 minéségli alapanyagok gazdasdgos hasz-
nositdsara a 3—K—F terit6berendezést készitett a
BISON cég.

Az egyszintes berendezésben a 3—K—F terit6-
berendezés a forgdcslap feddrétegeit a légsodrasos
egység képezi, mig a kozépréteget kiilon egy terit6-
egység alakitja ki. Igy a homogénebb kozépréteg
kialakitdsdval egy szimmetrikus felépitési forgdes-
lap gyarthaté. Egyben elérheté kiilonbsdzé anyagok
beépitése a kozéprétegbe megfeleld kdtdanyag
hozzdadéasaval, mint teljes faapriték levéllel, kéreg,
szalma és més anyagok.

Egyszintes SCHENCK—FLEXOPLAN rendszer
esetében a végtelen tovabbitészalagon védélemez-
re teritik a forgiecspaplant.

A SCHENCK—FLEXOPLAN rendszernél a teri-
t6berendezés hasonloan a Bison-céghez hirom rész-
b6l all. A feddréteget légsodrdssal, mig a kozépré-
teget mechanikus teritéssel végzik.

Az ismertetett forgacslapgyértasi eljarasok a
lapgyartas technolégiai fejlédését kivantdk bemu-
tatni napjainkban.

IRODALOM
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A Tisza Bitoripari Vdllalat 4. sz Gydregysége el-
készitette a vallalati kollektivaval kézdsen kifej-
lesztett ,,Angela” konyha-mintagarnitirat, melyet
az 6szi BNV , OTTHON °79” kiéllitds keretében
mutatott be.

A gyaregység miszaki osztdlya és a prototipus-
mithely a mar kifejlesztett , NIKOLETTA” 1j
konyhabtitorcsalad gyartasi dokumenticidja elké-
szitésén dolgozik. Az Uj konyhabutorcsalad tébb
valtozati homlok- és munkafeliilettel gyarthato.

A Butoripari Tervezd Iroda, valamint a Kdny-
nyilipari Szervezési Intézet kdzremiikddésével be-
fejezték a termelésnek szamitégépes programozi-
sdhoz sziilkséges informéciés és dokumentdcids
adatok osszeallitdsat.

A gyaregység az év mdsodik felében a lap- és
lemezanyagok szabadsanak optimalizdldsaval kap-
csolatos értékelemzést tervezi elvégezni.
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Az elmult évben értékelemzési modszerrel Kki-
dolgozott csomagoldsi technoldgia bevezetése fo-
lyamatban van.

Ugyancsak a Tisza Bitoripari Vdllalat Csongrd-
di Gydregységében foly6é évben mintegy 110 mil-
li6 Ft értékben gyartanak konyhabutor-garnittra-
kat, 25 millié Ft értékben laboratériumi butoro-
kat, 24 milli6 Ft értékben pedig szines irodabuto-
rokat. Az IKEA cég részére nagyobb mennyiség-
ben gyartanak butorrészeket. Az NDK piacaira
mintegy 1 millié rubel értékben szallitanak kony-
habutort. Ugyancsak jé kapcsolatot alakitott ki a
vallalat a jugoszlaviai Umetmost konyhabutorgyar-
ral, mellyel mar koopericiés szerzddést is kototf.



A Gabbiani-, a Schwabedissen- és a Teutoburger lapszabész

gépsorok

Dr.Ruska Léaszlé

1. Bevezetés

A Budapesti Butoripari Véallalat, az 5. sz., bttor-
alk&trészgyé.rbé egységében a lapszabdsz iizem-
rész korszer(isitését hatérozta el. E célbdl tette
vizsgélat targydvé a cimben megjelslt gyértéeégek
szabédszgépsorait, egy kiilfoldi tanulmanyit kere-
tében.

E cikkben a tanulménytttal kapesolatos tapasz-
talatokrél szamolunk be. Rovid leirast adunk
a hdrom gépesoport (Gabbiani: 50 ar; Schwabedis-
sen: SC 2000; Teutoburger tm 150) miiksdésérdl,
ismertetjiik a fontosabb miiszaki adatokat, majd
a f6bb iizemelési és miiszaki tulajdonsdgokat
hasonlitjuk Ossze.

A cikkben nem részletes elemzést fogunk eszko-
zolni, a jelzett géptipusokrdl csupan attekintd is-
mertetést kivanunk adni.

2. Gabbiani lapszabasz gépsor

A gépesoport 7 f6 egységbdl épiil fel:

1. tarol6-emels asztal,

. 4temel6 berendezés,

. els6 rendezbasztal a hosszvagdshoz (alséiitkozds
anyagtolé karokkal),

. hosszvégéfe] (megvezeté arokkal és leszorit6-
gerendéval),
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(felsGuitkoz6s anyag-

5. mésodik
told karokkal),

6. szélességvigbdfe] (megvezetd éarokkal és leszo-
rité gerendaval),

7. elszedd- (gorgss-) asztal,

rendezdasztal

Miikodés :

Az anyagot targoncéval terhelik fel a tdrol6-emeld
asztalra (1). Innen a sikmozgdsu szivékorongos 4t-
emeld berendezés (2) egy enként rakja 4t a lapokat
az els6é rendezGasztalra (3), ahol azokat két egy-

masra merdleges mozgési tolékarcsoport bedllitja
(el6késziti) a hossziranyu vagéshoz. (Az asztal
szényegezett, igy a mozgatds lamindlt lapok esetén
sem idéz el sériilést, karcoléddst.) Az utolsé (19
milliméteres anyag esetén rendszerint a negyedik)
lap dtemelését kovetden a tolékarok oly mélységig
csusztatjék a rakatot a hosszvigoéfejhez (4), ami-
lyet az elsé szeletméret meghatéroz. (A rakatnak
egy része igy az elsGvel egy sikban 1évs, de arra
merolegeben elhelyezett, mésodik rendezGasztal-
ra — 5 — is dtnylik.)

Ezt kovetden a leszoritégerenda rogzit, s a vigo-
fej a rakatot (hosszban) dtvégja. Ezutin a toléka-
rok a kovetkez$ szeletméretnek megfelelé mélysé-
gig cstsztatjdk tovabb a rakatot (id6kézben a fii-
rész eredeti helyzetébe &ll vissza), majd lezajlik a
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kovetkez$ hosszvigés. Az utolsé hosszvigési mii-
velet befejeztével a rakat teljes egészében dtkeriil a
mésodik (ugyancsak szényegezett) rendezdasz-
talra (5), ahol a tolékarok azt a szélességvagéfejhez
(6) estusztatjdk, itt is oly mélységig, amilyet az els§
szeletméret meghatdroz. (Ezzel egyidejiileg az aj
rakat képzése, ill. rendezése az els6 asztalon meg-
kezd6dik.) A mésodik rendezbasztalon a szeletelés
menete lényegében a fent leirtakkal egyezik. A
szélességhben leszabott anyagot maga a rakat tolja
ki a végdfe] mogotti asztalra (7), értelemszertien a
szeletelési iitemnek megfelel§ iddSkozonként. A
rendszerint 4 db-bdl 4116 szeleteket innen 1 munkés
(sziikség esetén 2) kézi er6vel szedi el és helyezi le a
kozvetlen kozelében lév6 gorgdsorra.

A gépsor kimend oldaldhoz csatlakoztatni lehet
a Gabbiani cég altal gyartott csuklégorgds, ill. lég-
parnds anyagmozgato asztalokat, melyek kiilono-
sen a nagyobb méretii szeletrakatok mozgatéisit
(célhoz juttatdst) hivatottak megkonnyiteni.

Fébb miiszaki adatok (géptipus: 50 ar)
Maximélis befogadd laupméret: 6200 %2200 mm

Vagdsmélység :
a) natur forgacslemezre max. 110 mm
b) laminélt forgdcslemezre max. 100 mm
¢) farostlemezre max. 60 mm

Teljesitmény :
6200 x 2200 mm (natur) forgdcslemezméretet figye-
lembe véve:

75 m3/miiszak

Fiirészek : Leuco gyartmany; D =400 mm;
1=4,56 mm
Flirészesere: 4 6ranként

Vigdsi pontossdg: +1 mm
Létszamigény : 2 16: 1 16 gépkezeld, 1 £6 elszedd

Miszerezettséy, automatizdlisdg

A hosszirdny szeletelési méretek beéllitdsa (prog-
ramozdsa) az els6 rendezbasztalon elhelyezett mm-
skaldn torténik. Az ékpalyds mm-skéalan 8 db acél-
toléka mozgathaté. A tolékdkat a hosszvigdsi
méreteknek megfelel6 helyzetekbe csusztatjdk,
majd rogzitik. Mikézben az anyag a hosszvégofe]
felé halad, egy indukeids méréatalakité atsiklik az
acéltoloka felett, mire (a fejben bekdvetkezett
induktivitdsvaltozds hatdsdra) a gép el6told
rendszere ledll. (Ezt koveten zajlik le a leszorités,
majd a vagéas miivelete.)

A kozponti vezérlépulthoz a hosszlisdg végési
méreteire visszajelzés nem érkezik be, csupén jel-
z6ldmpék indikaljak az egyes részmiiveletek kez-
detét, ill. befejeztét.

A szélességméretek beéllitdsa (programozdsa) a
vezérlGpulton torténik, az erre a célra beépitett
sz&mrogzitd taresik segitségével. Méretvisszajelzés
van, me]yet digitalis fénykijelz6kkel, visszaszdm-
l14l4so0s rendszerben oldottak meg.

A Jefrtakbdl kivetkeztethetben a géppel szabds-
térkép szerinti, lyukkdrtyds (lyukszalagos) program-
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vdgds nem valosithaté meg. A hossz- és szélesség-
vagisok kizardlag manudlisan bevitt jelrogzitések-
kel programoz hatok.

A kiilonboz6 gépbedllitdsok, illetéleg a manudlis
jelrogzitések megtorténte utdn a teljes miiveleti
program természetesen oOnmiikodSen zajlik le.
Ugyanakkor a vezérlépulton elhelyezett kapesoldk,
nyomoégombok lehetGvé teszik a program (vagy a
program egy részének) kézi manipuldciéval valéd
levezetésdét is.

A kozponti vezérl6pultrol a gép helyes iizeme,
ezen beliil is a miiveleti sorrend jol kovethets, az
erre a célra beépitett izzélampds visszajelzdrend-
szer segitségével.

3. Schwabedissen lapszabasz gépsor

A gépesoport 6 fé részbdl 4l :

. taroldasztal,

. 4temel$ berendezés,

. rendezdasztal,

. behord¢ szalagrendszer,

. vagbasztal, egy hossziisdg- és egy szélesség-
irdnya flirészfejjel, leszorité karmantyukkal,
kihordé szalagokkal,

6. csuklégorgts elszedd asztal.

Tt QO bo =

Miikodés :
Az anyagot targoncaval rakjik le a merev tarols-
asztalra (1), ahonnan az ives mozgdsu, szivokoron-
gos atemel6 berendezés (2) egyenként emeli at a
lapokat a rendezGasztalra (3). Innen szalagos be-
hordéegység (4) viszi be a (19 mm-es lemezvastag-
sdg esetén rendszerint 6 db-bol él16) rakatot a vigo-
asztalra (5). Itt ismételt rendezés torténik (hossz-
és grélességiranyu toldkarokkal), és a rogzitést
kovetden, elGszor a hosszirdnyt-, majd a szélesség-
iranyt flirészfe] szeleteli a rakatot. A miveletsor
befejeztével a kihorddészalagok a lejtds elrendezésti,
esuklogorgds elszedBasztalra terhelik az anyagot.
Imnen 2 munkés (sziikség esetén 3) kézi erdvel szedi
el a szeleteket és rakja le a kozvetlen kozelben 1évd
gorgdsorokra.

Fébb mitszalki adalok (géptipus SC 2000):

Maximaélis befogadé lapméret: 6200 2200 mm

Vigasmélység (natur forgdcslemezre): max. 150
milliméter

Teljesitmény :

6200 x2200 mm (natur) forgdcslemezméretet
figyelembe véve:

120 m?/miiszak

Fiirészek: Leuco gyartmany, D=500 mm; 1=5
milliméter
Firészcsere: miiszakonként

Vidgdsi pontossdg: + 1 mm

Létszamigény : 3 16; 1 £6 gépkezeld, 2 {8 elszedd

Miiszerezettséq, automatizdltsdg
A gépesoport irdnyitdsa és miikodésének ellen-
Grzése a kozponti vezérlGpultrél torténik.

A szabdsi miiveletsor levezethets lyukszalagos
programuezéribmdivel, de alkalmazhaté (megfeleld



kapecsolék és nyomégombok segitségével) a kézi
manipuldeié is. A mfiveletsor lefutasit mindkét
esetben jelz6lampés és mutatésmiiszeres indikalé
mezdk teszik nyomonkovethet6vé.
Lyukszalagos programozés esetén az elre elkészi-
tett szalagot szakavatott személy helyezi a vezérls-
mfibe. Ez esetben a gépkezel6nek lényegéhen a gép-
csoport helyes miikodésének ellendérzése képezi
feladatét. A szabdstérképeknek megfelels lyuksza-
lagokat a felhaszndl6 iizemben készitik, egy erre a
célra bedllitott kisgép (komputer) segitségével.

4. Teutohurger lapszabasz gépsor

A gépesoportot kétféle rendszerben készitik :
a) natur forgdcslemezek megmunkdliséra,

b) lamindlt forgdcslemezek megmunkéldsara alkal-
mas kivitelben. A két rendszer az alapanyag
betépléldsi médjaban mutat lényeges eltérést.

a) Kivitel (natur forgdcslemez)

A gépesoport 7 f6 részbol all:

1. meghajtott gorgdsor,

2 tarol6-emels asztal,

3. feltolé berendezés,

4. vagobasztal, rendezdgerendaval és karokkal,
leszoritokarmantyiikkal, kihordé szalagok-
kal,

. vagofej,
. meghajtott gorgdsor,
. esukl6gorgss elszedd asztal.

Miikodés :

A meghajtott gorgésorra (1) targoncdval terhelik
fel az anyagot. Innen a gorgdsor(kozponti vezérls-
pultrél torténé) gombnyomésos inditdsdval hajtja
at a rakatot a tdrolé-emeld asztalra (2). E helyrdl
a feltol6berendezés (3) — 19 mm-es lap esetén —
egyszerre 8 db-ot cstsztat 4t a végdasztalra (4).
Itt a rendezigerenda és a karok a rakatot bedllit-
jék, a leszoritékarmantyik rogzitik azt, majd a véa-
goéfej (5) el6szor hossz-, utdna szélességirdnyban
szeleteli fel az anyagot. Ezutdn a kihordészalagok
(az asztallécek folé emelkedve) a szeletrakatot
egy meghajtott gorgbsorra (6) terhelik, amely
tovabbitja azokat a lejtéspdlyds, csuklogorgss
elszedd asztalra (7). Az asztalt 5 munkds allja koriil
és emeli le a szeleteket, melyeket rendszerint a koz-
vetlen kozelben 1évé gorgGsorokra raknak le.

A flirészfej mind a hossz-, mind a szélességvigas-
nal béazist képez (a rakat homlokoldalit és a menet-
irdny szerinti bal oldalat leszélezi). A térkép sze-
rinti programszabés a bazisképzés utén veszi kez-
detét.
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b) Kivitel (lamindlt forgdcslemez)

A gépesoport 6 f6 részbol 4l1:
1. meghajtott gorgésor,

2. dtemel6 berendezés,

3. rendezdasztal, behordé szalagokkal,

4. vagbasztal,

5. véagdfej,

6. esuklogorgds elszedd asztal.
Mikodés :

A gép miikodése csupan annyiban tér el az a) vél-
tozatban lefrtaktél, hogy itt az anyagnak a rende-
zbasztalra valé dtterhelése szivékorongos dtemeld-
berendezéssel torténik, és a rakat a vigbasztalra
behordészalagok révén keriil. (Ez a mozgatasi
méd nyilvdn a laminalt lemezek sériilését hivatott
kikiiszobolni, ill. minimalisra csokkenteni. )

Fobb miiszaki adatok (tm 150 Gr. 11. tipus)

Maximélis befogadé lapméret : 5500 X 2500.

Vigdsmélység (natur forgécslemezre): max.
150 mm.

Teljesitmény :
5500 x 2500 mm(natur) forgdcslemezméretet fi-
gyelembe véve:
150 m3/miiszak

Firészek : Leuco gydrtmény; D =500 mm

l= 5 mm
Flirészcsere: 4 éranként
Vagasi pontossdg: +1 mm
Létszamigény : 6 £6: 1 £6 gépkezeld, 5 6 elszedd

Miiszerezettséy, automatizdaltsdg

Az anyagnak a térolé-emels asztalra, ill. az at-
emelG berendezéshez valé tovébbitésa kézi (nyomo-
gombos) inditéssal torténik a vezérlGpultrél. Innen
a tovdbbi mozgatds, ill. rendezés, vigés, kiada-
golds automatikus program szerint zajlik le. A
program levezetését lyukkdrtyds remdszer bizto-
sitja.

A programvezérlémii felépitése rendkiviil egy-
szer(i: egy szétnyithaté doboz fedél- és fenéklapjan
(mezb elrendezéshen) érintkezd csapok vannak fel-
rogzitve. A lyukkéartya behelyezése, majd a doboz
osszezérdsa utdn a csappdrok csak azokon a helye-
ken keriilhetnek egymassal villamos kontaktusba,
ahol a kértyan lyukak vannak. A program igy
végsGsoron villamos kontaktusok menetrendszer(i
letapogatdsa itjin zajlik le.

A programvezérlés mellett természetesen kézi
uton irdnyitott (manipuldlt) szeletelés is levezethe-
t6, a kozponti vezérl6pulton elhelyezett kapcsoldk,

Vigdsmély-Vigéfejek Elm. telj. . 1 Létszam- :
Gydarté cég, géptipus ség szdma,  m?¥mf- E(‘;}yl{. t,('ljkj ig. Mﬁszerei?t,;\;;:s% hatame:
mm db szak LBz (f6) 1z g
Gabbiani, 50 ar. 110 2 75 45 2 kézi beprogramozis
Schwabedissen, SC 2000 150 2 120 72 3 lyukszalagos beprogramo-
768
Teutoburger, tm 150 Gr. 11, 150 1 150 90 6

lyukkdrtyds beprogramo-
zds
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nyomégombok miikddtetése titjan. Mind az auto-
matikus, mind a kézzel manipuldlt szabdsmenet
folyamata j6l kovethet6 a pulton 1évS izz6lampéik
és mutatésmiiszeres visszajelzé mezkrél.

5. A harom szabaszgépesoport dsszehasonlitisa

A hérom gépesoport f6bb mfiszaki adatait, ill.
jellemzdit tdbldzatban foglaltuk oOssze. Itt kétféle
teljesitmény lathaté: az elmdleti és a tényleges
érték. Az elméleti teljesitmény 8 déra eff. megmun-
kéldsi id6t tételez fel, tovabbd a maximélis befo-
gad6 méretfi, natur forgdcslemezek feldolgozédsira
épiil. A tényleges teljesitmény az elméletinek 0,6-
tal valé szorzdsdval adédik. (Gyakorlati adatok
szerint a 8 6rds miiszakidGvel szemben 6 Ords eff.
id6 szémolhaté =75%,; a masximdlis befogadé mé-
ret helyett vegyes rakatméretek vehetdk figye-
lembe =80%,: 0,75 -0,8=0,6.)

Napi 2-, ill. 550 mfiszakkal szimolva ily mddon
az egyes teljesitményértékek az aldbbiak szerint
adodnak:

Pg=550.75-0,6 =24 750 m?/éy
Pg=550-120-0,6 =39 600 m?3/év
Pp=550-150-0,6=49 500 m?*/év

ahol a Pg a Gabbiani, Pg a Schwabedissen, Py a
Teutoburger szabészgép éves teljesitéképessége.

A harom véltozat koziil tehdt a Teutoburger sza-
baszgép teljesitménye jéval feliilmilja a masik ket-
166t

Tovébb vizsgdlva az egyes gépesoportok elényis
és hétranyos tulajdonsigait:

A Gabbiani szabdszgép egyik kétségtelen elénye
az alacsony létszamigény. (1 f6 gépkezeld mellett
1 f6 elszedd, sziikség esetén 2.) Két gépesoport
lizemeltetése esetén is csak 3 f6 sziikséges (esetleg
5), hiszen a gépkezel6i feladatot 1 6 két gépen is
el tudja latni. (Az elszeddi 1étszdmigény azért ilyen
alacsony, mert a szélességi szeletelés idStartamai-
ban a méar gorgsorra terhelt szeletek leemelésére
elegendd id6 4ll rendelkezésre.)

Az elbnyok kozott emlitheté még a gépesoport
asztalainak szényegezett kivitele, mely a natur- és
laminélt lemezek feldolgozdsit egyardnt lehetévé
teszi, valamint az a koriilmény, hogy biztosithaté
a folyamatos iizemmenet. (Szemben pl. a Teuto-
burgerrel, ahol az 0] rakatnak vé,goasztalra, val6
felterhelése mindaddig nem lehetséges, amig az el-
szedd oldalon a felszeletelt anyagot le nem rakjak.)
A gép felépitése egyébként egyszerii, a szerkezeti
elemek szildrdak, stabilak, azok szerelési mddja
pedig messzemenden kielégiti az ilyen irany1 kive-
telményeket.

Hétranyként kell értékelni a szakaszos és két-
fejes vdgdasi rendszert, mely a betdplalt rakat tobb-
szori, folyamatédban é4llandé mozgatésit igényli.
A teljesitményadatok sem tial kedvezdek. 25 000

308 % FAIPAR

kobméter/évnél nagyobb igény esetén két gép-
csoport bedllitdsa sziikséges, mely az drkihatés
mellett a telepitési hely probléméjat is felveti.

Kifogésolhaté tovabbé, hogy a vezérlérendszer
automatikus (kdrtyds, szalagos) programvezérlést
nem tesz lehetévé. Ezen beliil is a hosszvigds mé-
retérzékelési médja nem egy szerencsés megoldds,
mely miatt a vagds méretpontossdgdban problé-
mdk adédhatnak. (Nem is beszélve az el6zetes kézi
bedllitdsokban — kortéresdk, tolékdk — rejls téve-
dések lehetdségeirdl.)

A Schwabedissen szabdszgép lényegében mentes
a fent emlitett hidnyossdgoktdl. (A végobasztalra
val6 felterhelés utdn a rakat mar nem mozog, lyuk-
szelagos programozds az altaldnos szabdsi méd,
midltal pontos és tévedésmentes szeleteléssel lehet
szémolni.)

Ugyanez mondhaté el a Teutoburger szabdszgép-
76l is. El6nyként emlithetd itt a mésik két géptipus-
sal szembeni, egy vigoéfejes elrendezés, mely f6ként
a kedvezd tizemeltetdsi feltételekkel érezteti haté-
sat. Ugyanakkor a lyukkértyds programozési méd
a vezérlGegység kezelhetGségét is rendkiviili médon
leegyszerfisiti.

A Budapesti Butoripari Vallalat, az 5. sz., bator-
alkatrész-elGallité gyéregységében, a Teutoburger
lapszabész gépsor bedllitasa mellett foglalt allast.
quzonvlag kedvez6 iizletpolitikai szempontokat
mérlegelve a tm 150; Gr 1. tipust gépesoport keriilt
megvésdrlasra, mely a Gr IT. méretiinél természete-
sen kisebb teljesitményfi, de az egyéb mfiszaki tu-
lajdonsdgokat illetGen azzal egyenértékii.

Jelolt gyéregységben egyébként a lapszabdsz
iizemrészben (1 db el6vag6 gépautomatdval, 2 db
Wadkin gyorsszeletelé-, 1 db péros korfiirészgép-
pel) jelenleg 11 {6 dolgozik miiszakonként. El6zetes
szémitdsok alapjin, a gépesoport 1978. TV. negyed-
évében valé iizembe helyezését kovetden, ez a lét-
szém 8-ra lesz csokkenthetd, mely 2 miiszakos
iizemmenetet figyelembe véve 6 f6, nehéz fizikai
munkébdl vald kivaltdsit teszi lehetévé.

Szitkséges azt is megemliteni, hogy a gépesoport
alkalmazasba vételével az ott dolgozé munkésok
munkakoriilményei kedvezibbé fognak valni, mint
aho;,van ez a ]elenlegl dllapotban fenndll. Az elsze-
dést végzd dolgozék ugyanis joval tdvolabb fognak
keriilni a vzig()as/taltol mely miatt a zajjal és por-
ral szembeni kitettségiik jelent6s mértékben csok-
kenni fog.

Erdemes megemliteni — legyen akar a Teutobur-
ger, akar a Schwabedissen gépcsoportrél is sz6-,
hogy e gépautomatdk sarkalatos probléméja az el-
szedés. B mifivelet intenzitdsa dontd befolyassal
van a gép athocsdté képességére. A mechanizélést
(méginkdbb az automatizdldst) azonban sem a
Teutoburger-, sem a Schwabedissen gyéartécég
— részben technikai, részben koltségkihatasi prob-
lémék miatt — nem tartja célirdnyosnak.



Miszeres munkamérés és informécié rogzités flirészipari
norma és normaalap készitéséhez

Fiirjes Jénos

A munka normézésaval és més teljesitmény kove-
telményekkel kapesolatos véllalati gyakorlat fej-
lesztésérdl sz6l6 Mt. hatdrozat végrehajtésara kia-
dott MEM utasités, az ipardgi, szakdgazati norma-
alapok és alkalmazdsukhoz szitkséges utasitdsok
kidolgozéséra a faipar teriiletén a Faipari Kutato
Intézetet kotelezte.

A FAGOK megbizésa alapjin a Kutaté Intézet
felmérte a jelenlegi helyzetet és megéllapitotta,
hogy a fafeldolgozé villalatokndl alkalmazott fii-
részipari normak felépitése vallalatonként eltérd.
Egyes véllalatok még mais alkalmazzdk — kisebb,
nagyobb moédositdssal — az 1950-es évek elején
— a flirészipari gépi munkdkra — készitett orszé-
gos normaalapokat, més véllalatok viszont sajit
mérésekre alapozott normékat dolgoztak ki.

Ilyen el6zmények utdn elsé feladatként a keret-
flirészgépek korszerii normaalapjainak kidolgozésa-
ra kapott megbizast intézetiink.

Az 1960-as években kidolgozott, és kotelezs hasz-
nélatra kiadott keretfiirész normaalapok a gépi
f6id6t meghatdrozé elGtolds szamitdsdra — kiilon-
hozé korrekciés tényezbk alkalmazédsaval — a
hagyoményos Pause képletet haszndlta. Az azéta
eltelt id8szakban a Pause képlet is megvaltozott
egy, a szerszdmsebességtsl fiiggs 1—5 nagysdgi
szorzétényezd bevezetésével.-

Az azéta eltelt tobb mint két évtized alatt, szd-
mos gyorsjaratn, nagy teljesitmény(i keretfiirész-
gép tipust hoztak forgalomba. Ezek miiszaki szin-
vonala, miiszaki paraméterei jelentGsen eltérnek a
korébbiakétol.

Lényegesen megvéltoztak a nagy teljesitményt
keretflirészek kiszolgdlé berendezései is. Széles
korben alkalmazzék az Gn. gyorsbefogd kocsikat.
Mas koriillmények kozott, egyes gyorsjarati keret-
flirészeknél, ahol a ronkbefogés ideje meghaladué
a felftirészelés idejét, a hefogbkocesikat elhagyjak,
és kiilonhoz6 folyamatos megfogd, illetve tovabbitd
hengerparokat haszndlnak a ronkoknek a gépbe-
vezetésére.

Mindez természetesen azt jelenti, hogy megvél-
tozott maga a flirészelési folyamat is. Egyes rész-
miiveletek, miveletelemek clmaradtak, és mésok
léptek helyiikbe. -

A keretfirészek normaalapjainak kidolgoziséndl
abbdl az elgondoldsbél indultunk ki, hogy a gép
teljesitményét alapvetSen az alapid6, s6t ezen
beliil a gépi f6id6 hatérozza meg. A gépi {6id6 leg-
fontosabb meghatarozéja pedig az optimaélis eloto-
lds megvélasztésa illetve kiszamitédsa.

A keretflirészgép optimélis elGtoldsénak meg-
hatérozdsival szémos tudés foglalkozott. Mind-
egyik feldllitotta a maga empirikus képletét. De
birmennyi valtozét (tényezét) is tartalmaznak
ezek a képletek, az elGtolést befolydsolé szdmos

tényezs- melyek felsorolasétél itt eltekintiink —
hatéséit kiilon-kiilon nem veszik, és nem is vehetik
figyelembe. Minden képlet tobb-kevesebb tényezs
egviittes hatdsdval szdémol. Eppen exért azonos fel-
tételekbil is kiindulva, a kidonbozo képletekkel szd-
molt elbtolds értékek kozott jelentis eltéréseket kapunlk.

Mérlegelve a rendelkezésiinkre 4116 irodalmi ada-
tokat, az ESTERER cég dltal kidolgozott szédmi-
tési eljardst alapul véve dolzoztuk ki a keretfiiré-
szek gépi f6idejének meghatarozdsira szolgdlé eld-
tolds értéknek miiszaki alapokra helyezett, korszerfi
szadmitdsi modszerét, melynek lényege, hogy a
keretflirészgépet olyan elbtoldssal kell izemeltetns,
amilyent a meghajtémotor optimdlis kihaszndldsa
lehet6vé tes:.

A keretf(irészes munkafolyamat elemekre val6
bontésénél nagy silyt helyeztiink az egyes elemek
egyméstol valé elhatdroldsdra. majd meghatdroz-
tuk, hogy mely mfiveletelemekre kell ellenorzé mé-
réseket végezni, illetve normaalapot késziteni.

Mindez azt jelentette, hogy nagy tomegili, meg-
bizhaté pontossiga, a valdsagot hiven tiitkrozd idd-
adat felvételt, felvétel sorozatot kellett elvégezni,
majd rendszerezni és értékelni.

Az eddigi gyakorlat szerint a véllalati normés
appardtus altaldban nem foglalkozott az intenziv
kihasznélds (teljesitmény) mérésével, kiilonosen
nem az idd és teljesitmény egyideji mérésével. Igaz
hogy erre igény sem igen volt.

Napjainkban mér nem mondhatunk le a gépi
munkahelyeknél az id6 és intenziv teljesitmények
egyidejfi mérésérdl. A feladat tehdt két irdnyi. En-
nek az igénynek a kielégitése az id6beli oldalrél
is csak korszerli mfiszeres méréssel teljesithetd,
mert véleményiink szerint a kivdnalmaknak meg- -
feleld szamu és mindségii idGadat felvételek a régi,
hagyoményos, stopperérds médszerrel nem készit-
hetok el. Ezért Ggy hatérozott intézetiink, hogy
az iddadat felvételeket is korszeri médon, korszert
eszkozzel, a munkafolyamatot hiven tiikrozd
mfiszeres méréssel fogja elvégezni, illetve elvégez-
tetni.

A sikeres miiszeres mérés nélkiilozhetetlen eld-
feltétele az igen részletes, mindenre kiterjedd mé-
rési itmutaté kidolgozdsa, amely magéba foglalja
a mérést lebonyolitoé és a mérésben kozremiikods
valamennyi dolgozé feladatdnak egyértelmfi leird-
sét.

Mivel a teljesitmény mérésre a vonaliré watt-
regiszter miiszereket taldltuk megfelelének, olyan
mérési, jelrogzitési moédszert kellett kidolgozni,
mely alapjan ugyanazzal a mfiiszerrel, azonos id6-
ben elvégezhetd a teljes fiirészelési munkafolyamat-
teljesitmény és id6mérése a sziikséges részletes-
séggel. Az ilyen Osszetett mérés igazi el6nyét csak
akkor érthetjiik meg, ha szémitésba vessziik, hogy

B ATP AR * 30€



mi minden olvashatd le, ill. értékelhets egy jol
megszervezett miiszeres mérés regisztrdtumardl.
A teljesség igénye nélkiil itt csak azokat soroljuk
fel, amelyeket az ismertetett munkdnk sordn érté-
keltiink. Ezek:

— valamennyi f6- és mellékids idGtartama ¢
gvakoriséga,

— a vizsgdlt gép idGbeli és technikai (intenziv) ki-
hasznélésa,

—- az tiresjaratok és allasiddk okai, idétartama és
gyakorisiga,

-— a munkarend ¢és technolégiai fegyelemn megtar-
tésa,

— az egyes dolgozék vagy brigddok kiilonbozs
munkamoédszere,

— a munkaintenzitds valtozédsa a munkaidd kiilon-
boz6 szakaszaiban,

— az anyagellatas szery e/ettsege hidnyosségai,

—a gépkarbantal tds, gépjavitds mindsége és
szerepe a gépi id6 kihaszndlashan,

— a kapesolédo6 gépek, gépsorok munkajdnak ha-
tésa az alapgép kihaszndldsara,

— a szerszdmjellemzEk, szerszdmélezés hatésa sth.

Az dltalunk végzett mérések lényege, hogy a
miiszer a vizsgélt gép fémeghajté motorjinak
iizemelését és leterhelését rogzitette diagramon.
Ugyanakkor az eltfordulassal egyidében, megha-
tarozott jelolésekkel rogzitettitk mindazon miive-
letelem (gépfutds alatti, azaz dtfedett mellékido)
idGtartamét is a diagramon, melyek sziikségesek a
normaalap készitéséhez és kozvetleniil nem olvas-
hatdk le a diagram véltozasahol.

A szalagon feljegyeztiik minden, egyes iiresjérat-
nak és 4llasidének az okt is, az arra utalé, elére
meghatérozott jellel. Az iiresjarat és gépdllds ideje
és idGtartama egyébként a diagramrdl olvashaté
le.

A diagramon megjeloltiik minden egyes ronk
felfiirészelési ciklusat, és a ronkfelvételi lappal valé
azonositds végett a sorszamét is.

Ezzel a médszerrel valamennyi f6- és mellékid6t
gépi és kézi id6t megjeloltiink a szalagon.

A diagram kiértékelése szempontjabdl két 1é-
nyeges dolgot emlitenénk:

— igen fontos a megfelel6 d&ramvalté alkalmazésa,
hogy a miiszer kitérése a lehets legnagyobb le-
gyen,

— csakis olvan mfiszer alkalmas az ilyen Osszetett
mérésekhez, amelynek szalagsebessége elég
nagy ahhoz, hogy az egyes miiveletelemek id6-
tartama kell6 pontossiggal leolvashaté legyen.
Mi a méréseket 2400—7200 mm /6 szalagsebesség
mellett végeztiik. (1 mm=1,5--0,5 mp)

A rendelkezésiinkre 4116 minddssze 2 db miiszer-
rel, 6 véllalat, 8 telephelyén, 9 kiilonbozd keret-
flirészgépen végeztiink méréseket, nagyrészt teljes
miiszak felvételét. A tobb mint 300 6ra alatt, kézel
8500 db, tobb kiilonbozs fafaji ronk felflirészelésé-
nek valamennyi f6- és mellékidejét rogzitettiik a
fémeghajté motor teljesitményének regisztrilisa
mellett. A miiszeres mérés regisztritumai tehéat a
teljes munkafolyamat idétartamét rogzitik olyan
pontossdggal, amit a stopperérds idGméréssel aligha
lehet elérni.

Az 1. dbrdn bemutatjuk egyetlen fiirészelési cik-
lus diagramjat, és megadjuk ennek szdmszerti ki-
értékelését tartalmazoé | kiértékels lap” részletet.

A kiértékel6 lap fejrészében adtuk meg a mérés
azonositdsihoz és a normaalap készitéséhez sziik-
séges azon adatokat, amelyeket a mérési ttmutatéd
szerint a mérésvezetének, a mérés megkezdése
el6tt, illetve annak befejeztével ellendrizni és rog-
ziteni kellett. Az dbra jeloléseinek jelentése a ki-
értékeld laphdl kitiinik.
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KIERTEKELO LAP

Keretftirészele milszeres méréséhez

A mérés helye: Fiirész- Lemez- és Hordéipari Vall. Bp. Soroksdri ati fiirésziizeme
A mérés iddpontja: 1977, VI. 27-én 6°°—14°°-ig. 4 mérés sorszdma: 18.

Vigismod : feny6 visszavagds; prizmamagassdg=125 mm

A flirészlap jellemzdi: t=22 mm, p=12°, s=2,2 mm, ¢=0,6 mm
Keretfiirész: tipusa: DTPB 71; mérete=T710 mm; fémeghajtémotor telj.=70 kW

Pengeosztds: 3/19 5/25 3/19 Aramwdlté: 150/5 A
Géplezeld : Szab6 Imre; segitd : Borddces Jdnos

A mérést végeztél : Kadar Liszlé, Molndr Zoltdn, Meiszter Béla X ]
A miiszer: METRAWATT A.G. gydrtm. Wattregiszter; szalagsebessége: 7200 mm/6, 1 mm kitérés=1,25 kW,

uresjarat kitérése (iik)=14 mm

TP B LA P Meg-
Mért értékek Szamitott értékek jegyzés
Atfedett
Rink A ronkflirészelési ciklus mellék
diagram hossza teveé-
kenység
& 2 B gz
= e B = =
== - = 3 w = -
- ks . | E S 2 | Hs|Tu| Kn e | Ny
{=14] o] s L % o =
# = < = o = . {
EE ~ R 4 v )] ] S O
e e o S - TR
g I—\: o . T B B =4 K =14} = N
N t e = = e &4 B & o = Aw
& 2 = e 4 P = = = - o ==
o = = ] 2 3t 8 2 = = 7] b e
o |2 || = | 2l g |58 |8l al<|0 288 | [ Sl
‘_ | T | 4k.| h ‘ EREES li_u‘ sz.a | a.h e b l KWé)
mm | em | % |.mm| | | mm | | mim e |6ra jmm| m/p m?
L] 2] 8] 4] s ] 6] 7| 8|9 || 12|18 14|15 (16|17 |18 | 19
[(ELT [ ad, 0 [ 220 (540 ' 112 2 | 385,850,060
‘ 52 824 12 16 15 67 180 | 12 | 13
[ 118 | 4,0 22| 38 112 2 | 385,85 {0,060
|

A diagramrdl a flirészelési id6 mellett egyes mel-
1ékidék (e. es; k) kiilon jelolés nélkiil is leolvashatdk.

A tobbi mellékiddt (o; b) ésa ciklusidd kezdetét
és végét a bekovetkezés pillanataban alkalmas mé-
don meg kell jelolni. Ez torténhet nyitott miiszer
mellett, kézi jeloléssel, vagy zart miiszernél amf-
szer dramkorébe épitett automata vagy kézi mii-
kodtetésti jeladéval.

A munkafolyamat egyéh eseményeinek (iires-
jaratok, 4llasidék) idGtartama a diagramrél koz-
vetleniil leolvashaték. Azonban méréskor az ese-
mény megnevezését, okit a bekovetkezés helyén
egy el6re megtervezett alkalmas jellel kell feltiin-
tetni. (pl. 1=lapesere, p=pengeigazitds, gh=gép-
hiba, eh =elektroms hiba, ah =anyaghidny, sz.a=
=széldeszka akadds, t=takaritas, sth.)

A Lkiértékeld lap 6—13 oszlopa szamértékei az
id6vel aranyos tavolsagok. Idére valo atszamitdsuk
a szalagsebességhdl, nem okoz gondot, az ardnyos
osszehasonlitd, ill. %-os kiértékelés azonban dat-
szamités nélkiil is elvégezhetd.

A Hy’ dsszes wdgdsmagassdg a pengeosztas és
réshéség ismeretében az atmérdbdl, ill. a prizma
magassaghol szdmolhatd. A kiadott normaalapban
diagramroél olvashaté le. A példaban:

Hz;=2 %112 em

A tényleges eldtolds az alabbi osszefiiggéshil sza-
molhaté:

e=2L (mpp)
I =a ronk hossza (m)
V¢ =a diagram szalagsebessége (mm/6)
h=a flirészelési hossz a diagramon (mm)
A példdban:
WL

—=5,86 m
60 82 fp

ahol:

A motor leterhelése ardnyos a miiszer k" kitéré-
sével, abbdl szamolhato.

kmin =34 mm=43 kW
kmax =55 mm=69 kW
kat_1=52 mm=65 kW

A motor leterhelése tehdt 61—999, volt.

A fajlagos energiafelhaszndlds szamitdsa, illetve
értékelése volt egyik legfontosabb feladatunk. A
szadmitdst a kovetkezd képlet segitségével végez-
titk:

_N,&-IOO 3
N =gp.He )
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ahol:
Ny, =a fajlagos energia felhasznélds,
Nj,=a mctor hasznos teljesitménye=x .k,
x=a diagram léptéke az dramvalté fiiggvényé-
ben Itt 1 mm=1,25 kW
kp=4k—iik=52—14=38 mm
szémszer(ien:
~100-1,25-38
F=80-2%112-5,85

=0,060 kW /m?

Megjegyezziik, hogy az igy szdmolt energiafajlagos
a forgécsoldsi erét befolyésolé szédmos tényezd
ered@jeként jelentkezik.

A méréssorozatok kiértékelésénél vizsgdltuk az
Ny, valtozésit az lizeméra (7'y), a réshoség (), és
a ronk nedvességtartalom (U) valtozdsa fiiggvényé-
ben.

Valamennyi f6id6t, mellékid6t, eseményt, id6-
tartamuk, értékiik és jellegiik szerint kiértékeltiik,
a vonatkozisi alapok tagoldsdban csoportositottuk,
széroddsukat megvizsgéltuk, atlagoldsukat illetve
torvényszeri véltozdsaikat az egyes befolyédsolé
tényezd fiiggvényében rogzitettiik.

A mérési eredményeket egves esetekben a szak-
irodalom megfelel6 adataival, értékeivel egyeztet-
tiik, és igy alakitottuk ki a keretfiirészek ij norma-
alapjait.

Osszefoglalva: Az ismertetett miiszeres mérést
ugy kell tekinteni, mint egy ismert mérdeszkoz
meghatérozott célii felhasznélisdt, amely nem
zérja ki mas szervezéstechnikai vagy mérGeszkoz
pl: stopperéra hasznélatit sem. Azt, hogy a szerve-
zési, normézési munkdknal, mikor milyen mérs-
eszkozt hasznédlunk, elsGsorban maga a feladat ha-
térozza meg.

Cikkiink megirdsaval elsGsorban azt a célt tiiz-
tiik ki, hogy felkeltsiik a vallalatok érdeklddését, a
szervezés, a miiszeres munkamérés technikai esz-
kozei egyik csoportjdnak, a vonaliré mfiszereknek
hasznélata irdnt. Mi itt két miszerre hivjuk fel a
figyelmet, amelyek szalagsebessége tég hatdrok
kozott allithaté, és szocialista reldciébol viszonylag
koénnyen és gyorsan beszerezhetOk. Ezek:

A VAREG 2 univerzalis V — A regisztrdl6 alkal-
mas kozvetlen villamos jelek, vagy elektromos jellé
alakitott tetszsileges fizikai jellemzsk érzékelésére
és folyamatos, analég regisztralisira. A WATT-
REG 1 mfiszer elsGsorban energianormék, energia-
fajlagosok meghatérozisira és gépterhelés vizsgé-
latokra hasznéalhat6.

Mindkét miiszer alkalmazisi teriilete a kovet-
kez6:

— veszteség és 4llasidé vizsgalatok,

-— munkanapfelvétel,

-— ciklusidd vizsgalatok,

-— norma- és normaalap készités,

— begyakorlési id6 vizsgélatok,

—- technoldgiai fegvelem betartdsa és mindség el-
lendrzés,
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—- technolégiai folyamatok vizsgélata,

— darabszdmvizsgédlatok,

— miiveletszamlalas,

— impulzusszdmlélés,

— hasznos és veszteségi teljesitménymérés,
— hasznos és veszteségi energiamérés,

— gyakorisdgvizsgélatok,

— munkamédszer elemzés,

— stb.

Meg kell emliteniink még a mfiiszeres mérés né-
héany elényét és hatranyat a stopperérds méréssel
szemben, melyeket az ismertetett munkénil ta-
pasztaltunk.

Elonyei :

— a miiszeres mérés kevesebb iddraforditds mel-
lett is, mennyiségileg és mindségileg tobb és
lényegesen megbizhatébb informéci6t szolgdl-
tatott, mint amit a stopperérds mérés nyajtott
volna,

— a regisztralt adatok bdrki szdméra, bdrmikor
hozzaférheték,

— a kiértékelésnél elkovetett leolvasési hidnyossa-
gok — amelyek a szdmités sordn jelentkeznek —
visszakereshet6k és korrigdlhatok,

— ki van zérva, hogy valaki téves adatot szolgél-
tasson.

— egyidejfileg teljes munkanapfelvétel lehetséges
egvetlen miszerrel (a f6id6k és mellékidSk egy-
idejfi rogzitése),

—a gépi f6id6 képletben megadott szdmitdsdhoz
nemesak id6beli adaptéciés adatokhoz, hanem
az intenziv kihaszndldst biztosité informécitk-
hoz is hozzdjutottunk,

— a miiszeres mérés lehetGséget biztosit szdmos
olvan informdcié értékelésére, visszakeresésére,
amelyre a mérés megkezdésekor igényt sem
tdmasztottunk.

Hatranyai :

— bonyolultabb és nagyobb szakértelmet kovetel
egyv miiszer kezelése, mint a stopperéra haszné-
lata,

— a regisztratum kiértékelése olyan tobblet fela-
dat, amelyet meg kell tanulni, és be kell gyvako-
rolni,

— a regisztratum 4ltal szolgaltatott adathalmaz

feldolgozdsa, kiértékelése, éppen tomegénél
fogva, sokkal munkaigényesebb,
— stb.

Befejezésiul: csak a korszeri munkamérési gya-
korlat, a munkafolyamatok megalapozott mérése
szolgalhat alapul a munkanormak és mas teljesit-
ménykovetelmények készitésével, fejlesztésével és
ellendrzésével kapesolatos munkéknak. Csak a kor-
szer(i mérési gyakorlat teszi lehet6vé, hogy a veze-
tés és a szervezettség elérje a kivanatos szinvonalat,
és tovabbfejlédjon.



Keretflirészlapok éltartésaganak ndvelése stellit-felhordéssal

Hargitai Laszlé

A folyamatos termelés egyik feltétele a termeld-
gépek folyamatos lizemének biztositasa. Hazai -
résziparunk egyik problémaja a flrészlapok gya-
kori cseréje miatti szakaszossdg a termelésben. A
kies6 id6 tetemes, keretfurészenként €s miszakon-
ként 45—60 perc, az adott koriilményektél és fel-
tételektol fliggden.

Ezen a helyzeten flirésziizemeinkben ugy pro-
balnak valtoztatni, hogy a miiszakok kezdése el6it
cserélnek flirészt és egy alkalommal a 8 6ras mi-
szak felénél. A flirészlapok éltartéssdga a feldol-
gozasra keriil6 fafaj és az évszak fiiggvényében
2—3 6ra idétartam alatt biztosithaté az alkalma-
zott CrV otvozetli flrészlapokkal. Tehat a négy-
orankénti lapeserénél 1—2 6ras termelés életlen
fiirészekkel torténik. Ennek kovetkeztében pontat-
lan a flirészaru vastagsiga és durva a vagasfelii-
let. A keretflirészek kezel6i ekkor a terpesztés
mértékét valtoztatjak, tulfeszitik a flrészlapokat,
mert igy még mindig kevesebb az iddkiesés, mint-
ha flrészlapot cserélnének.

Az éltartéssag novelésére tbb eljaras ismert a
fogesticsok keményitésével (csiszoléedzés, a fogak
surléddsos keményitése, ellendllasos edzés, lang-
edzés, nagy frekvencids indukecios edzés. kemény-
fémlapka, keményfém bevonés). A fogestesok ke-
ményfémmel valé bevonédsat stellit-felrakasnak
(Stellitage, Stellite-Uberziige, Stellite-facing) neve-
zik. Az eljardst a fejlett faiparral rendelkezd or-
szagokban kisérletezték ki ronkvagé szalagfiiré-
szekre. Alkalmazasaval a fiirészlapok éltartéssaga
nyoleszorosira novekedett.

Stellit-felrakassal a Szovjetuniéban a keretfii-
részlapok éltartossagat is eredménnyel novelték.
T6bb éve sok feny6ronkot feldolgozé iizemben al-
kalmazzak a stellit-felrakast. A flirészlapokat 24
iizemoéra utan cserélik, mely id6 alatt a fogak for-
ma- és éltartossiga kivald. Az élek tompuldsa ek-
kor még nem szamotfevd, de indokolt az Gjra éle-
Zes,

A stellit egy vasszegény otvozet, magas kobalt
és wolfram tartalommal. Az anyag természeténél
fogva kemény, ezért kiilon edzeni nem kell. A
stellitet az el6készitett fogakra langhegesztéses el-
jarassal vihetjiik fel. A felrakott stellitanyagot

hidegen, specialis eljarassal kell flrészelésre alkal-
mas fogprofilra koszoriilni, keménységénél fogva
hidegen nem egalizalhaté.

Stellit felrakdsra valamennyi keretflirészlap
alkalmas. A fogestics specidlis kiképzése és az el-
érheté nagyobb keretflirész-eltolasi értékkel osz-
szefiiggé igénybevétel miatt mégis indokolt az
eddig elterjedten alkalmazott NV fogazasu fu-
részlapok helyett a KV fogazasu keretflrészlapok
hasznalatara attérni. Gyakorlati tapasztalatok sze-
rint a megfeleléen kezelt flirészlapok tobbszor
utanélezhet6k (a koriilményekisl fliggéen 5—10
alkalommal) anélkiil, hogy ujra stellittel kellene
ellatni. Természetesen a flirészlapok belsé fesziilt-
ségét rendszeresen ellendrizni kell és sziikség sze-
rint gondoskodni kell a belsé fesziiltség beallita-
sarol — hengerléssel.

Stellit-felrakas el6tt a fogat hidegen duzzasz-
tani kell (melegen duzzasztani nem szabad). Duz-
zasztds soran a normal értékeknél nagyobb értéket
kell kialakitani, amit esetleg 2—3 egymas utan
végzett duzzasztasi miivelettel lehet elérni.

A kialakitandé duzzasztott fogesucs alakot az
1. dbra, annak értékeit az 1. tdbldzat tartalmazza.

|

Ito

- b
)
«A nezet

1, dbra

A duzzasztas soran keletkezett esetleges hajszal-
repedések hossza a stellit-felrakas el6tt nem le-
het nagyobb a duzzasztas ,F” értékének 50%)-anal.

1. tablazat
Firdszlap | Hdtel Fogireg Dvzzasztdsi méretek  ( mm)
vastagsdg hossza | rddiysz
s £ c d e
(mm) {(mm) cmm)
/Ie g 315 4/0 ’4,2 8"9 /l7 —Ilg /4/ L /12
2,0 9 35 bk -46 & -9 17-19 | 1,2-13
20 10 4,0 4,8 - 50 8 -9 1,7 -19 | 13 -1.4
2,5 12 40 53 -56 8-9 17 -19 | 14 -15
3,2 14 4,0 62-65| 8-9 1,8-20| 15 -1.6
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A stellitet léinghegesztéssel kell felrakni a
2. dbrdan jelolt forméban és vastagsagban. Hegesz-
tésnél a giz és oxigén keverését ugy kell szabi-
lyozni, hogy a langkup belsé szerkezete kb. ha-
romszor akkora, a teljes langkup kb. hatszor ak-
kora legyen mint a belsé fehér lang. A fuvéka
nyildsa 0,5—10 mm legyen. A felrakédshoz a ke-
retfirészlapot megfelelé szerkezetben ugy kell fel-
allitani, hogy a fogak homlokvonalai felfelé néz-
zenek és vizszintesen 4alljanak. A tartészerkezet
kiképzése olyan legyen, hogy abban a flirészlap
rezgésmentes rogzitését biztositanilehessen, és egy-
ben biztositva legyen iiléhelyzetben a hegesztés,
a flirészlap fiiggbleges irdnyu allithatésdga mel-
lett.

A stellit felrakésa utdn a fogakat hdkezelni
kell nagy frekvencids indukeciés hurokkal, vagy
egyszer(ien langmelegitéssel. Az indukeiés hurok
80 mm hosszon melegitse a fogakat. Langmelegi-
tésnél a lang tengelyvonala 30—45°-0s szogben
alljon a flrészlapra merdleges sikon a 3. dbra sze-
rint. A hékezelés 600—650 °C-on torténjen. Ezen a

A nezet

héfokon a fiirészlap anyaga sotétvords szind és a
stellitbdl eltinnek a sotét foltok. A javasolt hé-
mérsékletet szigortian tartani kell, 750 °C-nal
ugyanis mésodik edzés jonne létre, 600 °C alati
pedig a hdékezelés eredménytelen. Hékezelés utén
kiils6 beavatkozas nélkiil kell hiiteni legalabb
+20 °C leveg6-hémérsékleten a flrészlapot. (A
helyiségben léghuzat nem lehet). Majd ellendrizni
kell a hékezelés mindségét a fogalap reszelésével.
A hékezelés akkor jo, ha a fogalap — nem a stel-

3. dbra

lit — reszelhet6. Amennyiben csak nehezen, vagy
egyaltaldn nem reszelhet6 — esetleg a f(irészlap
flitylil6 hangot ad — a hoékezelést meg kell ismé-
telni. A fogak koszoriilését el6szor az oldalnézeti
profil kialakitdsaval kell kezdeni, normal keretfii-
részlap-€lezé géppel, amihez az élezd korongot eld
kell késziteni a specidlis igénybevételre. ElGszor
azokat a fogakat kell élezni, melyeken a stellit ré-
teg vastagabb. Ez utén ,,durva” élezéssel a 4. dbra
szerinti fogalakot kell kialakitani, majd ,,finom”
élezéssel az 5. Gbra szerinti alakot, a 2. tdbldzat-

2. dbra ban kozolt élezési paraméterekkel.
2. tdbldzat
/ # ’ :
Elezdsi paraméterek megnevezése | Eldélezés Utdélezés
koszorgkorong szerszdmsebessege m/s 30 - 35 30 - 35
elotoldsi sebesség fog/min 35 ; 46 35
egszert csiszolas mertéke mm 0,1 — 0,2 0,03~ 0,05
csiszoldsok szdma 1-71 fogra 6-8 3-5
3, tdbldzat
FuUrészia A vegleges fogalak méretel
vastagsag 5 5
E w
(mm) (mm) (mm) (mm)
1,8 30-32 | 4-5 6-7 3%- 47 5. ¢°
20 3,2-34 | 4-6 6 -7 °_4° 5°. 6°
2:2 34-36 4-5 6 -7 3°-4° 5°-6°
25 37 -39 4-5 6 -7 3°-4° 5°-6°
3,2 by - 4,6 4-5 6-7 3°- 4° &- 6°
314 % FAIPAR
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4, dbra

\

Az oldalnézeti fogalak kialakit4sa utdn speciélis
élez6gépen — nagy pontossigu egalizdlé gépen —
a két oldalt kell egalizdlni, amivel a végleges fog-
alakot koszoriiljiik, a 6. dbrdn kozolt formara. A
stellites fogvastagsagot a 3. tdbldzat tartalmazza,
feny6ronk feldolgozasa esetén. Az oldalak koszé-
riillésére a Szovjetuniéban és az NSZK-ban fejlesz-
tettek ki egalizdlé gépeket. Az egyszeri csiszolds
mértékét amennyiben a gépkonyv nem tartalmaz-
né, a 2. tabldzat adatai szerint kell eljarni.

Szovjet flirésziizemi tapasztalat szerint a fenyd-
rénk feldolgozésa esetén a stellift kopdsdnak mér-
téke a csucestél a fenékvonal felé a hagyoményos
fog kopési mértékének 40—45%-a, a vasbagsagi
méretesokkenés pedig csupan 9—16%-a, tehdt az
élettartam a két irdnyban 2,2—2,5-szer, illetve 6—
1l-szer nagyobb, a hagyoméanyos fog élettartaméa-
nal.

5. dbra

£y 5

==
T

b
A nézet B nezet
. dbra
Gyakorlatilag — mint arra mar utaltam — a

frészlapokat nem 4 {izeméranként, hanem 24
tizeméranként cserélik. Ezen idéfartam alatt a fog
forma- és éltart6 marad.

A cikk célja, hogy ismételten felhivja a figyel-
met egy — nagy anyagi befektetést nem igénylé
— eljarasra, amivel a keretflirészek veszteségide-
jét lehet csokkenteni. Egyben szivesen ajanlom fel
segitségemet a médszer gyakorlati bevezetéséhez.

FORRASMUNKA

Dr. Lugosi Armand: Faforgicsolé szerszamokat kar-
bantarté gépek.

A. E. Grube: Faforgicsolé szerszédmok

Otto Stier (Wollmer Werke) eléadidsa Magyarorszigon

Tanulményut tapasztalatai a Leningradi Kirov Erdé-

szeti Miiszaki Akadémian.
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Faipari szaklapok szerkesztdinek taldlkozoja

a Briinni Nemzetkozi Vasaron

Az elézd évekhez hasonléan az 1978. évi IX. Nem-
zetkézi Fogyasztasi Cikkek Vdsdrdval egyidében
— a vdasar egyik programpontjaként — keriilt is-
mét sor Briinnben a faipari szakfolyodiratok szer-
kesztéinek ,nemzetkozi talalkozo”-jara is, melyen
a FAIPAR szerkeszté bizottsiga is képviseltelte
magat.

A talalkozo a vésarigazgatdsdg épiiletében el6-
adassorozattal kezdddott ,,Perspektivdk a bitor-
ipari termelésben” c. témakorben.

A vésar vezérigazgatosdga részérdl tortént id-
vozlést kovetben Oldfich Prusinovszky a Butor-
ipari Termelési Gazdasdgi Egyesiilés vezérigazga-
toja eldadasaban tajékoztatast adott a csehorszagi
(Briinn) és a szlovdkiai (Pozsony) teriiletén levd
butoripari termelési gazdasagi egységbe tomoriilt
allami butoripari véllalatok miikodésérél, tudoma-
nyos-muszaki tevékenységiikr6l és varhato fejlé-
désiikrél. Ez a két egyesiilés (szovetség) adja 1é-
nyegében az orszag butortermelésének mintegy 70

Uy-at. Az ipar fejlesztésére vonatkozd tervek nem-
csak a termelés egyes teriileteire, — mint pl. a
gyartasi folyamatok gépesitése, automatizalasa —
terjed ki, hanem magaban foglalja az ipar szocia-
lis létesitményeinek korszer(isitését és bivitését is.

Az ipar eddigi fejlédését, elért termelési ered-
ményeit és a termelés volumenének tervezett to-
vabbi novelését szamszer(i adatokkal is alatamasz-
totta.

Ing. Lubomir Nemec a Fa- és Bitoripari Kutaté
és Fejlesztd Intézet igazgatéja (Pozsony) A fa
komplex kihasznalasa, kiilonos tekintettel a butor-
ipar fejlesztésére” cimmel tartott igen értékes és
érdekes elbadast. (Az el8adas eredetiben és fordi-
tasban a Butoripari Tervez§ Irodanal betekintés-
re rendelkezésre all.)

Doz. Ak. Arch. Jaroslav Kadlec (Gyartmanyter-

vez6 Iroda) ,Bitortervezés a Csehszlovdk Szocia-
lista Koztdrsasigban” cimmel tartott eldadast.

d) )
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a) Massziv blikkfabol ke-
szilt modell 1870-bdl

b) Klasszikus vonalit hin-

taszék 1890-bdl
¢) Kanapé ndadazott tiléssel

d) Klasszikus hajlitott szék-
tipus 1890-bél

e) Hajlitott székmodell na-
dazoft hattamlaval és iilés-
sel az 1870—1890-es évekbd]

f) Hajlitott szék kerettam-
laval, nadazott iiléssel 1900-
bél

1)



Néhdny felvétel a vésdron bemutatott bltoripari termékrél
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Az elbadasokat kovetd vita soran tobb hozzaszo-
lds hangzott el, elssorban a gyartmanyok mindsé-
gével, az export és importforgalommal, a termelés
tervezett novelésével, valamint a fa — mint alap-
anyag — gazdasdgosabb kihaszndlisi lehetGségé-
vel kapesolatos témakban.

Ezt koveten a vendéglatok, valamint a meghi-
vott muszaki sajté képvisel6i kozos ebéden vettek
részt és cserélték ki gondolataikat, meglatasaikat
fehér asztal mellett. A k6zos ebéd utdn a vendé-
gek Holesovba utaztak, s a vildgon szinte egyediil-
allo ,hajlitott butorok” muzeuméba latogattak el.
A muzeumban Kkiallitott butorok nagyobbrészt a
volt Thonet Biutorgydr és annak jogutddja, a cseh-
szlovak TON gyar termékei a XIX. szdzad kozepé-
tél napjainkig. Néhany modellt a muzeum anya-
gabol az 1. dbrédn mutatunk be olvaséinknak.

Masnap a vendégek Bystiice pod Hostynem-ben
a TON Bitorgydr korszer(i kézponti tizemét tekin-
tették meg és ismerkedhettek meg a magas mii-
val, egyes munkaféazisaival és készaru termékeivel.
Az {izemlatogatds a miiszaki sajté képviseldinek,
valamint a gyar vezetSinek barati megbeszélésével
fejez6dott be.

A Briinnbe valé visszatérést koveté nap a ven-
dégek a Vag alsé volgyében fekvé Hlohovee-be, a
tapolcani MIER Biutorgydr lizemébe latogattak el,
ahol a vallalat vezetéi adtak tajékoztatast a pro-

cesszograph-os szdmitégépes butortermelés-irdnyi-
tasrél, melyet a pozsonyi Fa- és Butoripari Kutaté
és Fejlesztési Intézet igazgatdja Ing. Lubomir Nemec
szervezésében a butorgyar a magyar VILATI cég
kozremiikodésével valésitott meg és vezetett be.
A tovabbiakban a delegaciék a vasart latogattak
meg, melynek B pavilonjaban a butoripar mutatta
be termékeit. A kidllitds néhdny érdekességét a
2—17. dbran mutatjuk be.

A IX. Nemzetkizi Fogyasztisi Cikkek Vdsd-
rdn: 25 csehszlovak terméket, 3 szovjet terméket
€s egy-egy jugoszlav, spanyol, svajci, svéd és ma-
gyar terméket tuntettek ki arany éremmel. (Ez
utébbi a VIDEOTON Gyar TA 5301 tip. fehér-
fekete asztali tv-késziiléke.)

A szaksajté taldlkozéja ez évben is igen hasz-
nosnak bizonyult, egyrészt a barati kapesolatokat
tovabb mélyitette, mdsrészt, mert tajékoztatast
adott a szakfolyoéiratok képvisel6i részére a cseh-
szlovak fa- és butoripar évrdl évre valé miszaki
fejlédésérdl, a termékek szinvonaldnak emelkedé-
sérél, a mindségiik javulasardl, és nem utolsé sor-
ban a fudomdanyos-muiiszaki kutatdsok teriiletén
elért eredményekrdl és problémdakrol is.

Koszonet illeti mindazokat, akik munkajukkal
és kozremiikodésiikkel elésegitették ennek a szivé-
lyes és barati légkord talalkozénak zokkendmen-
tes lebonyolitasat €s sikerét.

Dr. Javorfi Tibor




Lapszemle

Javulas jelei a svéd gazdasaghan

A Commerce America c. kiadvanyban megjelent
tanulméany arra emlékeztet, hogy az utébbi négy
évben veszedelmesen magas volt Svédorszdgban
az inflaciés rata, és meghaladta a 10%-ot. Gyor-
sabban néttek a munkabér kéltségek is.

Most a javulas jelei mutatkoznak a svéd gaz-
dasdgban. A termelékenység varhatoan mintegy
2,5%p-kal novekszik, a bérek névekedési liteme vi-
szont lelassult. Csokken a kereslet, s a pénzromlas
iteme — éves bazison szadmitva — varhatéan 8%-
os lesz, s ez a kordbbi idészakkal szemben alacso-
nyabb. A svéd exportérdk piaci poziciéi is a ko-
rabbi évekkel szemben javulo tendenciardl tanus-
kodnak.

Amennyiben az USA-ban, Anglidban és maés
nyugati orszdgokban a jelenlegi iitemben folyta-
todnak az ipari beruhazisok, ugy Svédorszdgban
is javulé helyzettel lehet szamolni, (VG)

*

Klagenfurtban (Ausztria) augusztusban rendezett
hagyomanyos faipari vasaron 103 000 m2?-en 35 or-
szAg 1600 kiallitéja vett részt, s mutatta be faipari
kitermel6 és megmunkdléd gépeit, szallitéeszkozeit,
félkész- és késztermékeit.

Elsé izben tekintefték meg a vésart a Szo\qet—
unié és Kina delegacioi is.

Az alabbiakban néhany érdekes szdmszeri ada-
tot kozliink az osztrak flrészipar 1977-ben elért
eredményérsl. A flirészipar 1977. évi brutté ter-
melési értéke 13,03 millidrd schilling volt. A va-

318 % FAIPAR

gottfabol 6,25 millié m3-t Allitottak €ld, s ebbél
3,75 millié m3-t exportéltak, 7,8 millidrd schilling
értékben.

Az export 61,7%-4t Olaszorszag, 15%-4t pedig a
Német Szovetségi Koztarsasag vette at.

Az osztrdk mezégazdasigi minisztérium  véle-
ménye szerint a kévetkezd években mintegy 2—3
U/o-0s novekedés varhaté a filrész-, lemez-, papir-
és cellulézgyartasban. (VG)

*

Lengyelorszdgban a lakasépitési program kereté-
ben 1977-ben 300 000 uj lakast adtak &t. A lakés-
épitési program megvalésitasanak lendiiletét a
konnydipari dgazat is atvette, melyet igazol az a
tény, hogy 1973. és 1976. évek kozotti iddszakban a
butorgyartis évenként Atlagosan 20%-kal néveke-
dett és 1977-ben a butoripar mar 44,4 milliard zloty
értékii butort szallitott le. A volumen novelésében
jelentés része volt a Bialystokban, Jarocinban és
Ostrow Mazowieczkiben épililt és lizembe helye-
zett 1j butorgyaraknak is, melyek 2—3-szor na-
gyobb termelékenységgel dolgoznak, mint a regi
gyarak.

& A

A Zala megyei Erdé- és Fafeldolgozé Gazdasdg
1978-ban kozel 100 millié forinfos exportbevétellel
szamolhat. Az export keretében Olaszorszagba,
Jugoszlavidba és Ausziridba papirfat, a Német
Szovetségi Koztarsasdgba pallékat, flirészelt ge-
rendakat, az egyéb nyugati orsziagokba pedig bu-
torlécet és parkettafrizt szallitanak. (VG)

Dr: J. T.



A lengyel butoripar jelenleg az intenziv korsze-
riisités id&szakadban van., Az elmult évben a ter-
melésbél 18%, késziilt exportra. Az exportgyart-
manyok fabol — féleg tolgyb6l — késziilnek, s a
tételek nagyobb hanyadat a luxuskiviteld buto-
rok alkotjak.

A jelenlegi 6téves tervidészakban 1980-ig beza-
rélag mintegy 15 millidrd zlotyt forditanak a bu-
toripar beruhédzésaira, szemben a IV, otéves tervi
6,6 millidrd zlotyval, és 1980-ig bezdrdlag még to-

vabbi harom Uj korszerd gyar létesiil. (Epit6k
Lapja)

*
»Ozékek a jézsefvdrosi kidllité teremben” cimil

cikkében Acsai Judit a jézsefvarosi kiallitoterem-
ben a szék-torténet fejezeteit példaval illusztrald
kiallitdst méliatja, ahol az eltérs koruk, stilusuk és
rendeltetésiik ellenére is jol megfértek a bemuta-
tott kiilonbszé modellek. Ennek a latszélag egy-
szeri butordarabnak a jelent6ségére, s az egyik
legfontosabb és legérdekesebb tervezési teriiletére
hivja fel a figyelmet. Az iil6butor valéban a mun-
katol az étkezésen, a szérakozéson keresztiil a pi-
henésig szamos emberi tevékenységet szolgal. A
cikk iréja elmondja, hogy az Iparmiivészeti Féis-
koldn a bels6épitész hallgatok egy teljes éven ke-
resztiil foglalkoznak az wlébutor kiilénb&zé prob-
lémadival, és véleménye szerint a széktervezés még
elhanyagolt teriilefe belséépitészetiinknek.
Gondolatmenete befejezé részében méltatja a
Kepz6- és Iparmiivészeti Lektoratus nemrégen
meghirdetett meghivasos palyazatit a Szék- és
Karpitosipari Vdllalat vdlasztékdt. bovits targyak
megtervezésére, melynek keretében a meghivott

17, tobbségében fiatal bels6épitész szaméra egy
teljes év 4ll rendelkezésre. A zsiirizett kivitel(i ter-
vek prototipusait a Szék- és Kérpitosipari Vallalat
gyartja le.

*

A Képz6- és Iparmiivészeti Lektordtus elbiralta
Buridn Judit gyermekbutor terveit, melyeket a
Budapesti .Faipari Vallalat megbizasabol készitett.
(Ipari Forma, 1978/2. szam)

*

»A szdvetkezeti bitoripar szerepe és fejlédésének
iranya” cimmel irt cikket Rédl Tibor, melyben a
magyar butoriparon belil a szovetkezeti ipar je-
lentéségét és sajatos Tevékenységét emeli ki, érté-
keli munkdjukat. Részletesen tdrgyalja a szovet-
kezeti butorgyartassal szembeni piaci igényeket és
vazolja a butoripari szévetkezetek i{izemi adottsi-
gait. Cikke befejezé részében a mindségi — kon-
vertalhaté — kapacitasok novelését szolgalé fej-
lesztések lehetGségeit és azok irdnyait elemzi. (Szo-
vetkezeti Ipar, 3. szdm)

*

A Mozambiki Népi Kéztdrsasigban a butorgyarak
megkezdték termelésiiknek a hazai sziikséglet ki-
elégitésére torténd Atallitdsat. Az Allami ellen6rzés
alatt allo hét vallalat tébb hénapja olyan butor-
tipust gyart, mely formajaban, célszertiségében és
draban megfelel a varosban é16, kizepes jovedel-
mi csalddok igényeinek. A gyartishoz sziikséges
nyersanyagokat kizarolag hazai forrasokbél fedezik.

Aol A




Egyesiileti hirek

Az iigyvezetd elndkség oktéber 6-an tartotta soron
kivetkezé 1ilését, amelyen Somogyi Ldszlé fotitkar
adott tdjékoztatiast az 1978, szeptember 12-i MTESZ
fotitkdri értekezletrsl.

Strobl Kdlmdn, az egyesilet elntke a petrozavodszki
elndk-fotitkari éntekezlet el6készitési munkairél tajé-
koztatta az ligyvezett elntkség tagjait.

A harmadik napirendi pont keretében hatirozatot
hozott az MTESZ-dijra valé elSterjesztés javaslatira,
majd egyéb folydligyeket targyalt.

#

A Firészlemezipari Szakosztdly oktéber 10-i vezetd-
ségi iilésén az 1979. évi munkaterv elékészitésével fog-
lalkozott.

A szakosztdly oktéber 13-dn ,Epiiletszerkeret-gydrtds
faalapanyag-iparban” {argykérben egésznapos anké-
tot rendezett, melyen:

Klopfer Antal (Agrokomplex) ,, A rétegelt ragasztott
tartégyartds és -felhaszndlds hazai tapasztalatai”;

Haldsz Liszlo (ERDERT), ,,GANG-NAIL tarték hazai
felhasznalasa”;

Wittmann Gyula, (FAKI) ,Kutatisi eredmények a
korszer fatartégyartas terén’;

Szilagyi Istvdn (Felsé-tiszai EFAG) ,,A fatarté-
gyartis fejlesztése a Fels6-tiszai EFAG-nal”;

Boda Janos (Ipoly-vidéki EFAG) ,Akéc épiiletszer-
kezet-gyéartds az Ipoly-vidéki EFAG-nal”;

Dr. Joé Imre (Nyugatmagyarorszdgi Fagazdasigi
Kombinat) ,,A cementkotésti forgaeslapok épitdipari al-
kalmazasanak lehetéségei”;

Gdnddcz Gyula (Somogyi EFAG) ,Fatarté gyartds a
Somogyi EFAG-ndl” cimmel tartott eléadast, amelyek-
hez szamos hozziszdlds hangzott el.

-

A Faipari Kutaié Intézet helyi FATE csoportja okt6-
ber 17-i rendezvényén Lefor Géza ,Laplevalasjelzd be-
rendezés” cimmel ismeretterjeszté el6adast tartott.

#*

Az oltatdsi bizottsdg oktoéber 17-i {ilésén az 1979,
évi munkaterv Osszedllitdsiaval foglalkozott, melyhez a
bizoftsag tagjai tébb hasznos javaslatot terjesztettek
eld.

%

A gyori csoport oktéber 25-i rendezvényén Lowvdsz
Laszl6, mint a CARDO BUTORGYAR idgazgatéja ,,A
CARDO BUTORGYAR termékszerkezet- és gyartmany-
fejlesztése, a piaci igények és a vallalati hatékonysag
tsszefliggéseiben” cimmel tartott eldadast.

&
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Belfoldi hirek

A Szék- és Kdarpitosipari Vdllalat még a IV. dtéves
terviddszakban beinditott rekonstrukciés beruha-
zdsainak tovabbi szakaszaban az extenziv fejlesz-
tés helyett, az intenziv — elsésorban a termelés
folyamatossagahoz sziitkséges tovabbi korszeri gé-
pek és technologiai berendezések — beszerzésére
fektet f& sulyt, mint pl. a karpitozas teriiletén
tovabbi kézimunka-muveletek gépesitése, a szék-
gvartashoz sziikséoes hattamla és iiléslemezek val-
lalaton beliilli gyartasvertikum — mitszaki felte-
teleinek megteremtése. Ez utobbi célkitiizés meg-
valositasaban jelentés segitséget nyujtott az Or-
szdgos Miiszalki Fejlesztési Bizottsdg. A vallalat

négy darab Elrkle gy. hoprést szerzett be és sze-
relt fel az 1j mohdesi gydrdban, présenként 6—6
db kalonbozé idomu présszerszammal ellatva
(lasd cimlapfoté és 1. 2. dbra). A lemezgyartashoz
sziikséges egyéb gépeket és berendezéseket (fur-
nérvagé -oll, enyvfelhordd gép stb.) a géppark
vallalaton beliili atesoportositdsa keretében biztosi-
totta. A prések elsd félévben valo prébalizemelte-
tését kovetden az év masodik felében mar folya-
matos termelés keretében Allitjak el a ndvelt ter-
meléshez — székgyartashoz — sziikséges tamla-
lemezeket és iiléseket.

1. dbra: 6 eldzsos hoéprés, hattamla, idomszerszamok-
kal nyitott allapotban.

2. abra: ugyanaz zart dllapotban




Egyesiileti hirek

A Mezbgazdasdagi és Elelmezésiigyi Minisztérium, a
Mezbgazdasdgi, Erdészeti és Viziigyi Dolgozdk Szak-
szervezete, az Epité~, Fa- és Epitéanyagipari Dolgozdélk
Szalkszervezete és az Allami Fagazdasagi Vallalatok
Orszagos Kézpontja ,Fagazdasdgi agazati munkavé-
delmi tand-skozast” rendezett oktéber 24-én a ME-
DOSZ szélkhazaban.

A tandcskozast dr. Lachmann Gaborné MEDOSZ-
titkar nyitotta meg.

A tanidcskozas kerelében:

dr. Bondor Antal, a FAGOK muszaki igazgatéja A
fagazdasdg munkavédelmi helyzete és az idészert fel-
z_ mﬁk’,;

dr. Szdsz Tibor, az ERTI féosztalyvezetdje Az erdé-
szeti munkavédelmi kutatiasok eredmeényei és gyakor-
lati alkalmazasuk”;

Zoller Vilmos, a FAKI osztalyvezetoje
munkavédelmi kutatds helyzete”;

dr. Kdldy Jozsef, az BFE rektorhelyettese ,A mun-
kavédelmi oktatds idbszerd feladatai” cimmel tartottak
vitaindité eldaddsokat.

LA faipari

320 % FAIPAR

Felkért hozzdszoldk volbtak: Termann Istvdn, a FE-
FAG igazgatoja, Zsiros Istvdn, a DEFAG igazgatdja é:
Dedk Istvdn, a Gyulai Allami Erd6- és Vadgazdaség
igazgatohelyettese.

A hozzdszolasokat kovetdé vita sordn elhangzottakat
dr. Csontos Gyula, a FAGOK vezénigazgatoja foglalta
ossze és mondott zarszot.

A KOORDINACIOS és INFORMACIOS BIZOTTSAG

soron kovetkezd iilését november 24-én tartotta, me-
lyen Lonkai Jdnos, a bizottsdg vezetje az ligyvezets
elntkség legutobbi iilésérdl adott tajékoztatast.

A bizottsig tagjai megvizsgaltik és értékelték az
1978. évi munkaterviik teljesitését és végleges formaba
torténs szovegezés elétt ismételten attekintették az
1979. évi munkatervet.

dr. J.. T,



HOLZINDUSTRIE

Dr. Dalocsa Gdbor: Lenkung der Prcduktlonsqualltézt und emlge Fragen der
Entwicklung -

Dr. Petri Laszlo: Die Grundung der Entwmklungnbasxs fur dle Mdbe.l.mdustme -
Teds L aiasi

Fried? Laszlé—FnedI V:Imos Uber dle modernen Technologlen de'r Spaanatten—
terstellung .......
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Szovetkezetiink faipari ilizemaga hosszi évek 6ta termel j6 mindségili hasitoit
és hamozott furnérokat. :

Dié, kéris, tolgy, biikk, hars, éger és nyar furnérok szillitdsit azonnal rak-
tarrdl vallaljuk, 250 cm hosszisagig.

Furnérok szallitisit megadott méretekben korszerti KUPER-gépekkel ossze-
ragasztott teritékben is vallaljuk rovid hataridén beliil.

Fiirésziizemiink altal termelt tdlgy, biikk, dié6 és koris firészaruk szallitasat
raktarrdl vallaljuk:

Megrendelés esetén, megadett méret szerinti -bﬁtorlécgyz’lrtést ugyancsak vél-
laljuk.
Cimiink: Pilisvblgye Magyar—Bolgir Baratsag MGTSZ Solymar, Matyas u. 37.
Telefon: 687-169, ligyintézé: Dr. Nagy Istvanné.

A megjeleng folyéiratokbél minden esetben kériink 1—1 szdm megkiildését
a kovetkezé cimre;

PILISVOLGYE MAGYAR—BOLGAR BARATSAG MGTSZ
FAIPARI UZEME,

GYOURGYI JANOS, SOLYMAR, MATYAS U. 37.
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